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Typ TNC, software a funkce

Tato pfirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici Mnozi vyrobci strojt i HEIDENHAIN nabizeji kurzy
pocinaje dale uvedenymi Cisly softwaru NC. programovani TNC. Kurzy poskytuji intenzivni formou vyuky

rychlé seznameni s funkcemi a schopnostmi TNC.
Typ TNC Cislo NC-software
TNC 410 286 060-xx [ UZivatelska pfiru¢ka Cykly dotykové sondy:
TNC 410 286 080-xx . . .

Pro systémy TNC 426, TNC 430 je — navic

TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472-xx k této prirucce — k dispozici jesté samostatna
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473-xx uZivatelska prirugka, v niz jsou popsany
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472-xx veSkeré funkce dotykové sondy. V pripadé
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473-xx potfeby vyZadejte si prosim tuto pfirucku u fy.
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 475-xx
TNC 426 M 280 474-xx Provozni prostredi .
TNC 426 ME 580 475-xx Prgvedenvi LNCVdekovidé tFid’é A dJe CSIN I§N 5502t% %j’e
TNG 430 CA, TNC 430 PA 580 474-xx uréeno predevsim k nasazeni v pramyslovém prostiedi .
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 475-xx
TNC 430 M 280 474-xx
TNC 430 ME 280 475-xx

Index E nebo F oznaduje exportni verzi TNC. Pro exportni
verzi plati nasledujici omezeni:

linearni pohyb max. 4 osy sou¢asné

Vyrobce obabéciho stroje prizptisobi TNC podle stupné
vystavby mechanické €asti a technologie pomoci strojnich
parametrd MP. V této pfiru¢ce jsou tudiz popsany také
funkce TNC, které nelze vyuzit na kazdém stroji.

TNC-funkce, které nejsou na kazdém stroji k dispozici jsou
ku prikladu:

funkce a cykly 3D dotykové sondy
option digitalizace (pouze popisny dialog)

promeérovani nastroje sondou TT 120 (pouze popisny
dialog)

vrtani zavitll bez vyrovnavaci hlavy
opétovné najeti na obrys po prerudeni

Spojte se prosim s dodavatelem VaSeho stroje za ucelem
objasnéni technologickych moZnosti a zajisténi technicke
podpory.
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1.1 TNC 410, TNC 426, TNC 430

1.1 TNC 410, TNC 426, TNC 430

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenskeé Fidici systémy, s nimiz
mUZete pfimo na stroji programovat obvyklé frézovaci a vrtaci
obrabé&ci operace pomoci lehce pochopitelného popisného
dialogu. Jsou ur&eny pro nasazeni na frézkach, vrtatkach a
rovnéz na obrabécich centrech. TNC 410 mdZe fidit maximalné 4
osy, TNC 426 a7z 5 os a TNC 430 celkem az 9 os. Navic muzete
programové nastavit uhlové natoceni vietena.

Klavesnice a znazornéni na obrazovce jsou prehledné
usporadany, takze muzete rychle a lehce dosahnout v8echny
funkce.

Programovani: Dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Obzvlast’ jednoduché je vytvoreni programu v uZivatelsky
prijemném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika znazorfiuje
jednotlivé obrabéci kroky béhem zadavani programu. Navic
pomdUZe volné programovani obrysu FK, pokud je predlozen vykres
s neuplnym koétovanim. Jak béhem testu programu, tak i béhem
chodu programu je moZzna graficka simulace obrabéni. Navic téz
muzete programovat TNC podle normy DIN/ISO nebo v DNC-
rezimu.

Program Ize zadavat i tehdy, provadi-li pravé jiny program obrabéni
obrobku. U TNC 426 a TNC 430 muZzete program rovnéz testovat,
zatimco je jiny program vykonavan.

Kompatibilita
TNC muzZe vykonavat v8echny obrabéci programy, které byly
vytvoreny na fidicich systémech HEIDENHAIN od typu TNC 150 B.

1 Uvod



1.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

TNC je moZné podle prani dodat bud’s barevnou obrazovkou
BC 120 (CRT) nebo s plochou barevnou obrazovkou BF 120 (TFT). el

Obrazek vpravo nahore znazorfiuje obsluzné prvky obrazovky
BC 120, obrazek vpravo uprostfed zobrazuje obsluzné prvky
obrazovky BF 120:

1 Zahlavi
P¥i zapnutém TNC zobrazuje systém v zahlavi obrazovky
navolené provozni rezimy. U TNC 426, TNC 430: provozni
rezimy stroje vlevo a programovaci provozni rezimy vpravo. Ve
vétSim poli zahlavi je indikovan provozni rezim, do kterého je
obrazovka praveé prepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a
texty hlaseni (vyjimka: pokud TNC zobrazuje pouze grafiku).

2 Softklavesy

V dolnim ¥adku zobrazuje TNC dal8i funkce v listé softklaves.
Tyto funkce navolite pomoci tlagitek, umisténych pod témito
softklavesami 3. Pro snadng&jsi orientaci znazorfiuji uzké
prouzky primo nad listou softklaves pocet list softklaves, které
se daji navolit pomoci ¢ernych tlacitek s Sipkami, umisténych
po stranach 4 Aktivni lista softklaves je znazornéna pomoci
svétlejSiho prouzku.

Tlacitka volby softklavesy

PFepinani list softklaves ey

Definice rozdéleni obrazovky

D o~ W

TlacCitko prepinani obrazovky pro strojni a programovaci
provozni rezimy

Pridavna tla¢itka pro BC 120
7 Odmagnetovani obrazovky;
opusténi hlavnino menu pro nastaveni obrazovky

8 Navoleni hlavniho menu pro nastaveni obrazovky;
V hlavnim menu: posun svétlého prouzku dolt
V podmenu: zmens$eni hodnoty
posun obrazu doleva popt. dolt

9 V hlavnim menu: posun svétlého prouzku nahoru
V podmenu: zvétSeni hodnoty
posun obrazu doprava popf. nahoru

10 V hlavnim menu: volba podmenu
V podmenu: opusténi podmenu

Nastaveni obrazovky: viz nasledujici strana

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.2 Obrazovka a ki

Dialog hlavniho menu Funkce

JAS Zména jasu

KONTRAST Zména kontrastu

H-POLOHA Zmeéna horizontalni polohy obrazu
H-VELIKOST Zména Sifky obrazu

V-POLOHA Zména vertikalni polohy obrazu
V-VELIKOST Zména vySky obrazu

TVAR-PIN Korekce soudkové deformace obrazu
TRAPEZOID Korekce lichobé&znikové deformace obrazu
ROTACE Korekce Sikmé polohy obrazu
TEPLOTABAREV Zmeéna teploty barev

CERVENA Zmé&na barevného nastaveni ervené
MODRA Zména barevného nastaveni modré
RECALL Bez funkce

Obrazovka BC 120 je citliva na zdroje magnetického nebo
elektromagnetického zareni. Poloha i geometrie obrazu tak mohou
byt nepfiznivé ovlivnény. Promé&nna pole vedou k periodickému
presouvani nebo deformaci obrazu.

Rozdéleni obrazovky

UZivatel si sam zvoli rozdéleni obrazovky: tak maze TNC napf. v
provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zobrazovat pro-
gram v levém okné&, zatimco pravé okno sou€asné znazorfiuje
napr. programovaci grafiku (pouze u TNC 410). Které okno muaze
TNC zobrazit zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Zména rozdéleni obrazovky:
Stisknout tlagitko prepinani obrazovky: lista

softklaves zobrazuje mozna rozdéleni
obrazovky (viz 1.3 Provozni reZzimy)

PGH . . . v .
srarzcs Stiskem softklavesy zvolit rozdéleni obrazovky

1 Uvod



Klavesnice

Obrazek vpravo ukazuje klavesy na klavesnici,
které jsou rozClenény podle jejich skupin:

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

2 Sprava soubort,
kapesni kalkulator (neni u TNC 410),
MOD-funkce,
HELP-funkce

Programovaci provozni rezimy

Strojni provozni rezimy

3

4

5 Zahajeni programovaciho dialogu

6 Sméroveé klavesy a instrukce skoku GOTO
7

Zadani Cisel a volba os

Funkce jednotlivych klaves jsou stru¢né shrnuty na
prvni strané obalky. Externi tlagitka, jako napt. NC-
START, jsou popsany v priru¢ce ke stroji.

1.3 Provozni rezimy

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

Ruéni provoz a ru¢ni kolecko

Sefizeni stroje se provadi v ru¢nim provozu. V
tomto provoznim rezimu se daji ru¢né nebo krokové
polohovat strojni osy, nastavovat vztazné body a
naklapét rovina obrabéni.

Provozni rerzim el. RUCNI KOLECKO umozZiiuje
rucni pojizdéni strojnimi osami pomoci
elektronického ru¢niho kolecka HR.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

(zvolit tak, jak jiz bylo popsano, TNC 410: viz
rozdéleni obrazovky pfi provadéni programu
PLYNULE)

Okno Softklavesa

RUCNI PROVOZ

RUCNI PROVOZ

Pait
2RDAT/EDIT

AKT. A +150.0000
+30.000 Y -508.0000 P ss00000 o 350,000
Y +30.000 2 +10@.pees > L3so-oom0
A +9.8008 % l3s0.o0m0
Z +119.1256 B +180.00800 & -s0.0000
c  +90.00800 o
Q@ 3+150.0000
+8.008 ' 5o wes
-2.0088 ey e
s 4ses M3/9
oK ToRE- | vLoziT TRBULKA sorvk. | YLozIT [ INGRE- | 30 ROT | ropyip
Ul | s | T N " | s | Foo| oo | o | g0 |l [ wereon

POSTITION

Polohy

POSITION

4

STATUS

Vlevo: polohy, vpravo:
zobrazeni stavu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Polohovani s ru¢nim zadanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat
jednoduché drahové pohyby, napf. k ofrézovani

plochy nebo k pfedpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM EEa—
#$MD1 G71 JMENO PGH Z$MDI G71 *
N1 Gee G4e Gsew N1 Gee G40 GI0 * 8YT.
X 0,000
20 Hos N20 62O 2+250 MO * Y ov000
li3¢ Goe e coo Z.250% N30 G200 0200-2 0201=-20 0206=150 z +0,000
o G200 c200 - +2 0201 - -20 a0 Sra0 Ga0m 0 ol 5 ‘o0
0206 = +160 0202 = +5 0210 = +0 8 g g . 3 +0,000
203 - 0 G204 -+ +508 o2t1-0 +
B o 678 +
sssssess aro1 671+ & e woane K I
112,357 . g C +45,0000
NS0 G02 %435 1475 F750 HO3
|3 zaccaonr orocenr  +c.0e00
TENPRATURE SUPERVISION -+ - _
cw X  +150,000 121-LTHITteweeny T21-CAUTIONTE—emeer X  +150,000 +49,000 2 +0,000
; ;éE’SSS T B +32,580 C +45,0800
+ B
F ROT
s M5/9 At T fo Wss
STRAA | sTRANA ZACATER || KONEC oo STs | status | status | SIAIUS | sTATUs | srau Traun
ﬁ D T HLEDEJ COORD. TOOL.
I NC BLOK pon | eos. |t | SRR | e | w-rumcee NS TRO.U

Okno Softklavesa
Program PROGRAHH
Vlevo: polohy, vpravo: POSTTION
zobrazeni stavu STATUS
(pouze u TNC 426, TNC 430)

Vlevo: program oM +
vpravo: véeobecné informace R
o programu (pouze u TNC 410)

vlevo: program PaH +
vpravo: polohy a §1ATUS
souradnice (pouze u TNC 410)

vlevo: program PGH +
vpravo: informace o sTaTus
nastrojich (pouze u TNC 410)

vlevo: program PGH +
vpravo: transformace “tatus

souradnic (pouze u TNC 410)
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Program Zadat/editovat PROGRAM ZADAT/EDIT ::gséz PROGRAM ZADAT/EDIT
16 636 G17 X+8 Y+@ 2-40 WNEU 871 %

- e - , ~r + + - * -
VaSe obrab&ci programy vytvorite v tomto lZa g51 g30 X+108 Y+iso z+os N2b G31 436 X:lob v+i00 zio +
provoznim rezimu. V8estrannou podporu a doplitky [ Tage &17 ssee+ Nag 11617 Ssoop s
p¥i programovani nabizi volné rtizné cykly a funkce  [i33 %-3g,7+3e He* Neo X-30 vesp s — o0 "

N80 GB1 G41 X+5 Y+30 F250% N70 GO1 2-5 F200
sQ parametry. Neo L2z.8x) NSO GO1 641 Ked ViSO *
N1@@ 1+15 J+38 GB2 X+6,645 Y+35,495% m?gzx;fﬁzy\l{?ga**
Softklavesy pro rozdéleni obrazovky 34 1 A R Nizo X+g viao +
- 2 +250,000 N130 GOO G40 X-20
(nejsou uTNC 426, TNC 430) £e M5/9 N140 z+00 Moz o
Okno Softklavesa i R [ ] ;
Program PROGRAMM

Vlevo: program,
vpravo: pomocny obrazek pfi

Lo kl PGH +
programovani cyklu  TGURE
Vlevo: program, PGH
vpravo: programovaci grafika GRAPHICS
Programovaci grafika GRAPHICS

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Test programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v
provoznim rezimu PROGRAM TEST, napf. k

vyhledani geometrickych nesluditelnosti,

chybégjicich nebo chybnych udaji v programu a
poskozeni pracovniho prostoru. Simulace je

podporovana graficky s rznymi pohledy.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky
Viz u PROGRAM/PROVOZ PLYNULE.

PROGRAM TEST

PG/ PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM TEST

ey 671+ sts 71 v
io 630 617 x40 ¥:0 2-10 e oo o1 pot o
20 631 630 x+160 Y4100 240+ S
30 c98 1120 L1g Rebe
N4@ G99 T130 L+@ R+25% N30 D00 03 PO1 -40 +
40 T120 617 5100 DL+1 DR+1% B N35 000 06 PO1 +40 %
50 1130 617 siace oL-or N3 000 016 P01 +10 +
W60 6o G40 Gs0 z+250 Sdc0 o 560 07 POt 90 +
ice 10 v-sor N5@ D@ 017 PO1 +90
70 cot 2-30 F200+
N8O GO1 Gd41 X+0 Y4504 N6@ Dea 8 Pa1 +@ *
50 50 1100w e N0 500 a1 o 450 +
TEMPRATURE SUPERVISION := ---. NS 0 R A

ow X  +150,000 o i NS0 000 010 PO 150 +

Yy -25.080 [

.
z 250,000 I o
s M5/9 N120 DO 020 PO1 +500 + 270 22:02:56
= et | sior SteRT | Reser = = | _swer | e Reser
B |00 | &7 = e | smer [rosioku| e B O & o |t i | smer 5
FORM m [u] START OFFEm| " g START

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE a PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM/PROVOZ PLYNULE -
%3803 G71 #* %3803 G71 *
PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU L2 Kt a, Smne.
V rezimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE vykonava N23 568 a4 033 70500 o e s
TNC program az do kche programu ngbo do Neo 801 841 X+5 Y+30 F250+ S
okamziku ru¢niho, popt. programovaného ) Nop L2z.25,
prerudeni. Po prerudeni mliZete znovu zahdjit 1186 1+15 030 G02 248,845 V195.498¢ , o
provadani programu. RN 1 I i
z +250,808 ; o —
V rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU =T T ] = @““{”5““/ =1 m BT Bl el
H X Y H HY?.4 4 PRENOS Pos. AT ] L) NASTROJU Pos, AT F e | ON | NRSTROJU
odstartujete kazdy blok jednotlivé stiskem i L il i L
externiho tlacitka START.
Softklavesy k rozdéleni obrazovky
Okno Softklavesa Okno Softklavesa
Program PROGRAMM Vlevo: program, vpravo: vSeobecné ot
informace o programech (pouze u TNC 410) STATUS
Vlevo: program, vpravo: STATUS Pen
(pouze u TNC 426, TNC 430) STATUS Vlevo: program, vpravo: polohy P+
a soufadnice (pouze u TNC 410) STATUS
Vlevo: program, vpravo: GRAFIKA PG
(pouze u TNC 426, TNC 430) GRAPHICS Vlevo: program,
vpravo: informace o nastrojich P
STATUS
Grafika (pouze u TNC 426, TNC 430) | seepuros (pouze u TNC 410)
Vlevo: program, IR
vpravo: prepocet souradnic (pouze u TNC 410) sTATUS
Vlevo: program, RN
vpravo: proméreni nastroje (pouze u TNC 410) STATUS
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1.4 Zobrazeni stavu

»Doplikové“ zobrazeni stavu

Zobrazeni stavu vas informuje o aktualnim stavu stroje. Objevi se
automaticky v provoznich reZzimech

Program/provoz po bloku a Program/provoz plynule, dokud
nebude navoleno zobrazeni vyhradné ,grafiky“, a v reZimu

Polohovani s ru¢nim zadanim.

V provoznich reZimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO se
objevi zobrazeni stavovych udaji ve velkém okné.

Informace zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

%3803 G7l #

N1B G308 G1l7 X+@ Y+@ Z-4@%
NZB G331 G990 X+180 Y+100 Z+@%*
N38 G99 T200 L+B R+20+*

N4B T2088 G1l7 SEBOD*

N56B@ GBB G40 GSQ@ Z+50%*

NEB X-30 Y+38 M3#*

N?7B Z-20%

N8B GB1 G41 X+5 Y+3@ F25@%
N9B L22.0#*

N9B G2B R2#*

N1g@ I+15 J+30 GB2 X+65.,645 Y+35,495%

AKT. Aktualni nebo cilové soufadnice polohy

KN E Strojni osy; pomocné osy zobrazuje TNC s malymi
pismeny. Sled a pocet zobrazenych os definuje
vyrobce stroje. Informujte se ve vasi prirucce ke stroji

TEMPRATURE SUPERUISIOM := ------
en X +150, 008 127T-LIMITsm - » I2T-CAUTION:=--- -
Y -25,080 T
2 +250,000
! F @ ROT
S M5/9
BLOKOYY RESTORE ON |[= ) OM| TABULKA
PRENOS PDS AT HASTROJU
Program run, full sequence Progranming

and ed

iting

EE M Indikace posuvu v palcich odpovida deseting u&inné
hodnoty. Otacky S, posuv F a aktivni pridavna funkce M

“NEU G71 #

N1@ G388 G17 X+@ Y+B Z-40 *
N2@ G31 G398 X+18@ Y+100 Z+8 *
N38 G99 T1 L+@ R+b5 *

N4@ T1 G17 S5000 #*

N6EG@ GBB G4D GI9O Z2+250 *

N6@ X-3@8 Y+5B8 +*

N?78 GB1 Z2-5 F200 *

N8@ GB1 G41 X+0 Y+bLD #*

()
N

B Provoz programu je odstartovan

—*— B Osa je zpevnéna

H +158.8000 Y -50.0086 Z +100.0000
A +d.08008@8 B +180.0008 C +90.0000

ACTL. T He M 5-3

®

Osou Ize pojizdét pomoci ru¢niho kolecka

PAGE

if

PAGE

0

END RESTORE |
ﬂ POS. AT
= ]

[OFF]- ON

]

BEGIN ‘

TooL
TABLE

Osami je pojizdéno v naklopené roviné
obrabéni (neni u TNC 410)

Osami je pojizdéno s ohledem na
zakladni otoCeni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.4 Stavové udaje

Dopliikové zobrazeni stavu

Dopliikové zobrazeni stavu podava detailni informace o pribéhu
programu. Lze jej vyvolat ve vSech provoznich rezimech, s
vyjimkou rezZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

Zapnuti doplrikového zobrazeni stavu

PGM

+

STATUS

Vyvolat liStu softklaves pro rozdéleni obrazovky

Zvolit rozdéleni obrazovky s doplfikovym
zobrazenim stavu

Nasledné jsou popsana rizna doplfikova zobrazeni stavu, ktera
mohou byt navolena pomoci softklaves:

STATUS
PGH

10

Pfepinat listy softklaves, aZ se objevi
softklavesy zobrazeni stavu (STATUS)

Zvolit doplrikové zobrazeni stavu, napft.
v8eobecné informace o programu

1 Uvod



STRATUS ~ , =
| VSeobecné informace o programu

1 Jméno hlavniho programu
2 Vyvolané programy

3 Aktivni obrabéci cyklus

4 Stred kruhu CC (pol)

5 Cas obrabéni

6 Citat pro gasovou prodlevu

STATUS

s | Polohy a souradnice

1 Indikace polohy
2 Druh indikace polohy, napt. aktualni polohy
38 Uhel naklopeni pro rovinu obrabé&ni (neni u TNC 410)

4 Uhel zakladniho oto&eni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

JHMEND PGHM STAT
FGH STAT1

CALY

CyYcy

DEF 17 REZ. ZAVITU Z-8

CC| ¥ +22.5000 n PRODLY 6
$‘ i +35. 7600 L

2 (T) ee:00:01

ZBVT. 2
M +@. 0060 c +@. 0000
¥ +0. 0000
z +3. 0080
A +@. 0060
B +Q. 0060
A +0.0080
Eg% B+180.0000
C +90.0000

|¢% 2PKLADNI OTOCENI  +12.3570

11
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1.4 Stavové udaje

e’ | Informace o nastrojich

Udaj T: &islo a jméno nastroje
Udaj RT: Cislo a jméno sesterského nastroje

2 Osa nastroje

Délka a radiusy nastroje

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

nastroju (TAB)

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

Indikace aktivniho nastroje a (dalsiho) sesterského nastroje

TRAMSF .

STATUS

coorn. | PFepocty souradnic

1
2
8
4
5
6

Jméno hlavniho programu

Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)
Aktivni ihel nato&eni (cyklus 10)

Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni méFitko / méfitka (cykly 11/ 26)

Stfed osové specifického nataZeni / smrsténi

Viz —8.8 Cykly pro prepocet souradnic,,

STATUS

oL | Proméreni nastroje

PROBE

Cislo nastroje, ktery je méren
Indikace, zda je méfen radius nebo délka nastroje

MIN a MAX hodnota méreni jednotlivych britd a vysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DYN)

Cislo b¥itu nastroje s prislusnou zmérenou hodnotou
HvézdiCka za zmé&renou hodnotou znazornuje, Ze byla
prekroCena tolerance udana v tabulce nastrojl

12

1 NASTROJ RT 10
2 z 3 L +0.6000
il R +5.0000
R2 +0.0008
4 oL DR DR2
TAB
PGM  +0.10608 +B.1000
§ | (p CWR.TIME  TIMEL TIME2
60: 00
6 | TooL caLL 1
RT +—*
1 ~ JMENOD PGM STAT
2 NULOYY BOD OTACENI 8
¥ +152.8000 §;23 +12.5000
% ¥ +108.80908
(J[) zRcAoLENT | 4
e oww
MERITKO
¥ +B.80908 0.993500
4 ! +0.0000 0.999500
Zz  +0.0000 0.999500
6 5
1 MASTROJ
WA | B BMIN 2 +1.9664
llo L MAK 3 +2.0035
D¥N
4 1 +1.9903
2 +1.9664 #
3 +2.0035
4 +1.9986

1 Uvod




STATUS OF
M FUNCT.

Aktivni pridavné funkce M (pouze u

TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx)

1 Seznam aktivnich M-funkci s pevnym vyznamem

2 Seznam aktivnich M-funkci, vytvofenych vyrobcem stroje

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

M-Functions

M1@83
HM1@7?
H118
M132

M@

13
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1.5 P¥islusenstv

1.5 P¥isluSenstvi: 3D-dotykové sondy
a elektronicka rucni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Pomoci rliznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN
mUZete
automaticky vyrovnat obrobky
rychle a snadno nastavit vztazné body
provadét méreni na obrobku b&€hem chodu programu
digitalizovat 3D-povrchy (option) jakoZz i

méfit a testovat nastroje

Spinaci dotykové sondy TS 220 a TS 630

Dotykové sondy se obzvlasté dobre hodi k automatickému
vyrovnani obrobku, nastaveni vztazného bodu, pro méfreni na
obrobku a k digitalizaci povrchu. TS 220 prenasi spinaci signaly po
kabelu a je mimoto cenové vyhodnou alternativou, pokud musite
prilezitostné digitalizovat.

Specialné pro stroje se zasobnikem nastroju je vhodna
sonda TS 630, ktera prenasi spinaci signaly bez kabelu po
infraCerveném paprsku.

Funkeni princip: ve spinaci dotykové sondé

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

P¥i digitalizaci vytvari TNC ze série takto vygenerovanych hodnot
poloh program s linearnimi bloky v HEIDENHAIN formatu. Tento
program Ize pak dale zpracovat na PC pomoci vyhodnocovaciho
software SUSA, k provedeni korekci pro urcité tvary a poloméry
nastroje nebo k vypod&tu pozitivnich/negativnich povrcha. Je-li
radius snimaci kuliCky stejny jako radius frézy, Ize tyto programy
okamzité provadét.

Nastrojova dotykova sonda TT 120 k mé¥eni nastroje

TT 120 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méreni a testovani
nastroju. TNC k tomu disponuje 3 cykly, s nimiz se da zjistit radius
a délka nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vieteni (pouze v
popisném dialogu HEIDENHAIN).

Zvlasté robusni provedeni a vysoky stupen kryti €ini TT 120
odolnou proti chladici kapalingé a Sponam. Spinaci signal je
vytvoren bezkontaktnim optickym spinacem, ktery se vyznacuje
vysokou spolehlivosti.

Elektronicka rucni kolecka HR

Elektronicka rucni kole€ka zjednoduSuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha na otaCku kolecka je volitelna v

Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130 a

HR 150 nabizi HEIDENHAIN pfenosné ru¢ni kole¢ko HR 410.

14
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2.1 Zapnout, vypnout

2.1 Zapnout, vypnout
Zapnuti

%’  Zapnuti a najeti referencnich bodu jsou funkce zavislé
& na provedeni stroje. Informujte se ve Vasi pfiruéce ke
stroji.

Zapnout napajeci napéti TNC a stroje.

Poté zobrazi TNC nasleduijici dialog:

Pamét’ - test

Pamét’ TNC je automaticky otestovana

Preruseni proudu

HlaSeni TNC, Ze doslo k preru$eni napajeni —
smazat hlaseni

Prelozeni PLC programu

PLC-program systému TNC se automaticky preloZi

Chybi fidici napéti pro relé

@ Zapnout Fidici napéti
TNC otestuje funkci obvodu
Central-stopu

Ruéni provoz
Prejeti referenénich bodu

@ Prejet referentni body v zadaném poradi: pro
kaZdou osu stisknout tlacitko START, nebo

®®

kazdou osu stisknout a drzet externi smérové

tlacitko, aZ je prejet referencni bod, nebo navic

uTNC 410

najednou: zvolit osy pomoci softklaves (osy
jsou pak na obrazovce zobrazeny inverzné) a
potom stisknout externi tlacitko START

16

Prejet referentni body v libovolném poradi: pro

Prejet referentni body soucasné s vice osami

TNC je nyni pfipraven k funkci a nachazi se v
provoznim rezimu RUCNI PROVOZ

Pro TNC 426, TNC 430 navic plati:

Referen&ni body musite prejet pouze
tehdy, pokud chcete pojizdét se
strojnimi osami. Pokud chcete pouze
editovat nebo testovat programy, pak
navolte ihned po zapnuti Fidiciho napéti
provozni rezim PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT nebo PROGRAM TEST.

Referenéni body mliZete pak prejet
dodatecné. K tomu stisknéte v
provoznim reZimu RUCNI PROVOZ
softklavesu PASS OVER REFERENCE.

Prejeti referencénich bodt pfi naklopené roviné
obrabéni

Prejeti referennich bodu v naklopeném
soufadném systému je mozné pomoci externich
smérovych tlagitek. K tomu musi byt v RUCNIM
PROVOZU aktivni funkce ,Naklapéni roviny
obrabéni“ (viz ,,2.5 Naklapéni roviny obrabéni*).
TNC pak interpoluje pf¥i stisku smérového tlacitka
odpovidajici osy.

Tlagitko NC-START nema Zadnou funkci. TNC
eventualné vypiSe chybové hlaseni.

Dbejte na to, aby v menu uvedené uhlové hodnoty
souhlasily se skuteCnym uhlem naklopené osy.

Vypnout

Aby pfi vypnuti TNC nedoSslo ke ztraté dat, musite
operacni system TNC uzavrit nasledujicim
zplsobem:

navolit RUCNi PROVOZ

OFF

Navolit funkci ukon&eni prace,
potvrdit softklavesou ANO

Jakmile TNC v okné na popredi
zobrazi text ,nyni mlZete vypnout”,
mUZete vypnout hlavni vypina¢ stoje,
prerusit napéti.

Jiny zpusob vypnuti TNC muze vést ke
ztraté dat .

2 Rucni provoz a sefrizeni



2.2 Pojizdéni strojnimi osami

% Pojizdéni s externimi smérovymi tlaCitky je zavislé na
provedeni stroje. Informujte se v priru¢ce ke stroji!

Pojizdéni osou s externimi smérovymi tla€itky

@ 2Zvolit provozni rezim RUCNi PROVOZ
@ Stisknout a drzet smérové tlacitko, dokud ma
osa pojizdét

...nebo plynulé pojizdéni osou:

@ a @ Drzet stisknuté smérové tlacitko a kratce
stisknout externi tlacitko START. Osa pojizdi tak
dlouho, dokud se nezastavi

@ Zastaveni: stisknout externi tlacitko STOP

Obéma metodami milZete pojizdét i s vice osami soucasné.

Posuy, se kterym osy pojizdi, zménite pomoci softklavesy F (viz
»2.3 Otacky vietena S, posuv F a pridavna funkce M“, neni u TNC
410).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.2 Pojizd

Pojizdéni s elektronickym ruénim koleckem
HR 410

Prenosné rucni kole€¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvolfiovacimi
tlacitky. Uvolniovaci tladitka se nachazi pod hvézdicovym
knoflikem kolecCka.

Strojnimi osami muzete pojizdét pouze tehdy, pokud je stisknuto

jedno z uvoliiovacich tlagitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Ru¢ni kole¢ko HR 410 je vybaveno nasledujicimi ovladacimi prvky:

Tlagitko Central-stopu
RUCNI KOLECKO
Uvolnovaci tlacitka

1

2

3

4 Tlacitka k volbé osy
5 Tlacitko pro prevzeti aktualni polohy
6

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

7 Tlacgitka smeéru, ve kterém TNC pojiZzdi zvolenou osou
8 Strojni funkce

(tyto jsou definovany vyrobcem stroje)
Cervené signalky indikuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.
Pojizdéni s ru¢nim koleCkem je mozné téz béhem chodu
programu.

Pojizdéni

Zvolit provozni rezim RUCNI KOLECKO

- Drzet stlacena uvolfiovaci tlacitka
@ Zvolit osu
@ Zvolit posuv

nebo = Pojizdét aktivni osou ve sméru + nebo —

18
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Krokové polohovani

P¥i krokovém polohovani pojizdi TNC strojem o vami definovany Z
prirtstek.
@ Zvolit provozni rezim RUCNI KOLECKO %

TNCRE - Zvolit krokove polohovani: pfepnout 8
o oN softklavesu KROKOVE POLOHOVANI na ZAP

R\
PRiSUV:
B ﬂ Zadat pfisuv v mm, napt. 8 mm

<Y

Zvolit velikost pFisuvu pomoci softklaves
(prepnout na dalsi listu softklaves, neni u TNC
426, TNC 430)

@ Stisknout externi smérové tlacitko: opakované
polohovat

2.3 Otackyvietena S, posuv F a
pridavna funkce M

V provoznich rezZimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate

pres softklavesy otacky vietena S a pridavnou funkci M. Pridavné

funkce jsou popsany v kapitole ,, 7 Programovani: pridavné
funkce®.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 19
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5ho bodu

Zné

2.4 Nastaveni vzta

Zadani hodnoty
Priklad: Zadani ota¢ek vietena S

S Zvolit zadani otacek vretena: stisknout
softklavesu S

OTACKY VRETENA S =

1000 Zadat otagky vietena

@ a prevzit zadani stiskem externiho tlacitka
START

Otaceni vietena se zadanymi ota¢kami se odstartuje pridavnou
funkci M.

Posuv a pridavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.
Pro posuv F plati (u TNC 410 jej nelze zadat):
Je-li zadano F=0, pak je ucinny nejmensi posuv z MP1020
Velikost F zlistane zachovana i po preru$eni napajeni
Zména otacek vietena a posuvu

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

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

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce miZzete
pouZit a jakou maiji funci.

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

P¥i nastaveni vztazného bodu se indikace TNC nastavi na
souradnice znamé polohy obrobku.

P¥iprava
Upnout a vyrovnat obrobek
Vymeénit nulovy nastroj se znamym radiusem

Presvédcit se, Ze TNC indikuje aktualni polohy

20
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Nastavit vztazny bod

Ochranné opatreni: pokud nesmi byt naskrabnut povrch obrobku,
poloZi se na obrobek plech znamé tloustky d. Pro vztazny bod pak
zadejte hodnotu vétsi o d.

@ Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ

@ @ Opatrné najet nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

@ Zvolit osu (v8echny osy Ize navolit rovnéz pres

ASCII-klavesnici)

Nastaveni vztazného bodu Z=

m ent Nulovy nastroj, osa vretena: nastavit indikaci
na znamou polohu obrobku (napt. 0) nebo
zadat tloustku plechu d. V roviné obrabéni:
respektovat radius nastroje

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zpusobem.

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

~ ré

2.5 Naklopeni roviny obrabéni
(neni u TNC 410)

%  Funkce k naklapéni roviny obrabéni jsou vyrobcem
= stroje pfizblisobeny k TNC a ke stroji. U ur&itych
naklapécich hlav nebo naklapécich stolt definuje
vyrobce stroje, zda jsou zadané uhly interpretovany jako
souradnice rotaénich os nebo jako prostorovy uhel.
Informujte se ve Vasi prirucce ke stroji.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroja jak s
naklapécimi hlavami tak i s naklapécimi stoly. Typické aplikace
jsou napt. Sikmé diry nebo v prostoru Sikmo leZici obrysy. Rovina
obrabéni je pfitom pokazdé naklopena okolo aktivniho nulového
bodu. Jak je zvykem, programuje se obrabéni v hlavni roviné (napfr.
roviné X/Y), av8ak provadi se v té roviné, ktera je naklopena vuci
hlavni roving.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

YA
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(neni u TNC 410)

re

Pro naklapéni roviny obrabéni existuji dvé funkce:

Rucni naklapéni pomoci softklavesy 3D ROT v provoznich
rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO (popsano
nasledné)

Rizené naklapéni, cyklus G80 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni: viz ,,8.9 Cykly pro prepocdet souradnic”.

Funkce TNC k ,,Naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformacemi
souradnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vZdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

TNC zasadné rozliSuje pfi naklapéni roviny obrabéni dva typy
stroju:

éni

ab

i br

i roviny o

-

2.5 Naklopen

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do poZzadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho polohovani naklapéciho stolu, napf.
pomoci L-bloku.

Poloha transformované osy nastroje se méni ve vztahu k
pevnému soufadnému systému stroje neméni. Pokud otocCite
stll - tedy obrobek - napt. 0 90°, pak se s nim souradny systém
neotoéi. Pokud stisknete v provoznim rezimu RUCNi PROVOZ
smérové tlacitko osy Z+, najizdi nastroj ve sméru Z+.

TNC zohledriuje pro vypocet transformovaného soufadného
systému pouze mechanicky podminéna presazeni naklapéciho
stolu — takzvané ,translatorské® podily.

Stroj s naklapéci hlavou

Nastroj musite umistit do poZzadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho polohovani naklapéci hlavy, napf. pomoci
L-bloku.

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se méni ve
vztahu k pevnému soufadnému systému stroje: otocite-li
naklapéci hlavu vaSeho stroje - tedy nastroj - napr. v ose B o
+90°, otoCi se s ni i souradny systém. Pokud stisknete v
provoznim rezimu RUCNIi PROVOZ smérové tladitko osy Z+,
najizdi nastroj ve sméru X+ pevného souradného systému stroje.

TNC zohledriuje pro vypocet transformovaného soufadného
systému mechanicky podminéna presazeni naklapéci hlavy
(,translatorské” podily)a presazeni, ktera vzniknou naklopenim
nastroje (3D korekce délky nastroje).

22
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Najeti referenénich bodti u naklopenych os

U naklopenych os najedete referencni body stiskem externich
smérovych tlagitek. TNC pfitom interpoluje odpovidajici osy.
Dbejte na to, aby v provoznim reZimu RUCNI PROVOZ byla aktivni
funkce ,,Naklapéni roviny obrabéni“ a aby byl v poli prislu§ného
menu zadan aktualni uhel rotaéni osy.

Jakmile jste napolohovali rotacni osu, nastavte vztazny bod jako v
nenaklopeném systéemu. TNC pfepocita novy vztazny bod do
naklopeného soufadného systému. Uhlovou hodnotu pro tento
prepocet prevezme TNC u fizenych os z aktualni polohy rotaéni
osy.

@ V naklopeném soufadném systému nesmite nastavit
vztazny bod, pokud je nastaven bit 3 ve strojnim
parametru 7500. TNC jinak vypod&te presazeni chybné.

Pokud nejsou naklapéci osy vaseho stroje fizene,
musite zadat aktualni polohu rotaéni osy do menu pro
rucni naklopeni: pokud nesouhlasi aktualni poloha
rotac¢ni osy (0s) se zadanou hodnotou, pak TNC vypocte
vztazny bod chybné.

Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym stolem

% Chovani TNC pfi nastaveni vztazného bodu je zavislé na
provedeni stroje. Informujte se ve Vasi prirucce ke stroji.

TNC presadi vztazny bod automaticky, pokud otacite stolem a je
aktivni funkce naklopeni roviny obrabéni.

MP 7500, bit 3=0

K vypod&teni presazeni vztazného bodu pouZzije TNC vzdalenost
mezi REF-soufradnici v okamziku nastaveni vztazného bodu a REF-
souradnici naklapéci osy po naklopeni. Tuto metodu vypocCtu Ize
pouzit, pokud jste v poloze 0°(REF-hodnota) otoéného stolu upnuli
vas vyrovnany obrobek.

MP 7500, bit 3=1

Pokud Sikmo upnuty obrobek vyrovnate nato€enim otocného stolu,
pak jiz TNC nesmi dal vypocitavat presazeni vztazného bodu z
rozdilu REF-souradnic. TNC pouZzije pfimo REF-hodnotu naklapéci
osy po naklopeni, vychazi tedy pokazdé z predpokladu, Ze byl
obrobek pred naklopenim vyrovnan.

Indikace polohy v naklopeném systému
Polohy indikované ve stavovém poli (CIL a AKT.) se vztahuji k
naklopenému soufadnému systému.

Omezeni ptinaklapéniroviny obrabéni
Funkce dotykové sondy ZAKLADNI| OTOCENI neni k dispozici
PLC polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovolené

Polohovaci bloky s M91/M92 nejsou dovolené

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.5 Naklopen

Aktivace ruéniho naklapéni

30 ROT

2

Zvolit ruéni naklapéni: stisknout softklavesu 3D
ROT. Nyni se daji navolit jednotlivé polozky
menu pomoci klaves se Sipkami

Zadat uhel naklopeni

Nastavit poZadovany provozni reZim v poloZzce menu
NAKLAPENI ROVINY OBRABENI na Aktiv: zvolit poloZku v menu,
prepnout stiskem klavesy ENT

Ukon it zadani: stisknout klavesu END

K deaktivaci nastavte v menu NAKLAPENI ROVINY OBRABENI
poZadovany provozni rezim na Inaktiv.

Pokud je funkce NAKLAPENI ROVINY OBRABENI aktivni a TNC

pojizdi strojnimi osami podél naklopenych os, objevi se v zobrazeni
stavu symbol Q .

Pokud nastavite funkci NAKLAPENi ROVINY OBRABENI na Aktiv pro

provozni rezim PROGRAM PROVOZ, pak plati v menu zadany uhel
naklopeni od prvniho bloku vykonavaného programu obrabéni.
PouZijete-li v programu obrabé&ni cyklus G80 ROVINA OBRABENI,
pak jsou ucinné (od definice cyklu) uhlové hodnoty, definované v
cyklu. V. menu zadané uhlové hodnoty jsou pfepsany vyvolanymi

hodnotami.

24

RUCNI PROVODZ

PGM
ZADAT-EDIT

NAKLAPENI ROVINY OBRRBENI

CHOD PROGR.: INAKTIV.

RUCNI PROVDZ AKTIV.

A= +@

B = +188

C = +98

W +50.0088 Y -150.8060 2 -108.0000

A +8.0008 B +180.880@ C  +90.00800
s ©.800

AKT.

“

He
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3.1 Programov

3.1 Programovani a vykonani
jednoduchého obrabéni

Pro jednoduché obrabéni nebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. Zde
mUZete zadat kratky program v dialogu HEIDENHAIN nebo podle
DIN/ISO a p¥imo nechat provést jednotlivé bloky. Rovnéz se daji
vyvolat cykly TNC. Program je uloZet v souboru $MDI. Pri
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM se da aktivovat dopliikové
zobrazeni stavu.

Zvolit provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM
Libovoln& naprogramovat soubor $MDI

@ Odstartovat provadéni zvoleného bloku:
stisknout externi tlacitko START

@ Omezeni pro TNC 410:
K dispozici nejsou nasledujici funkce:

- korekce radiusu nastroje

- programovaci a grafika a grafika béhem provadéni
programu

- programovatelné funkce dotykové sondy

- podprogramy, opakovani ¢asti programu

- drahové funkce G06, GO02 a GO03 s R, G24 a G25

- vyvolani programu s %

Omezeni pro TNC 426, TNC 430:
K dispozici nejsou nasledujici funkce:

- vyvolani programu s %
- grafika béhem provadéni programu

26
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Priklad 1
Jednotlivy obrobek ma byt opatfen 20 mm hlubokou dirou. Po

upnuti obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu se da

vrtani naprogramovat a provést s nékolika malo programovymi
bloky.

Nejprve se nastroj pomoci blokl GO0 a GO1 (pfimky) pfedpolohuje

nad obrobkem a napolohuje na bezpecnostni vzdalenost 5 mm
nad vrtanou dirou. Potom se provede vrtani s cyklem G83
HLUBOKE VRTANI.

%$MDI G71 *
N10G99T1L+OR+5*
N20T1 G17 S2000 *

N30 GO0 G40 G90 Z+200 *
N40 X+50 Y+50 M3 *

N50 GO1Z+2 F2000 *
N60 G83

PO1 +2

P02 -20

P03 +10

P04 0,5

P05 250 *
N70 G79 *
N80 GO0 G40 Zz+200 M2 *
N99999 %$MDI G71 *

Pfimkova funkce je popsana v ,6.4 Drahové funkce — pravouhlé
souradnice”, cyklus HLUBOKE VRTANI v ,,8.3 Vrtaci cykly“.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Definice Nst: nulovy nastroj, radius 5

Vyvolani Nst: osa vietena Z,

Otacky vietena 2000 1/min

QOdjeti Nst (rychloposuv)

Napolohovani Nst rychloposuvem nad vrtanou diru,
START vretena

Polohovani Nst 5 mm nad vrtanou dirou
Definice cyklu G83 HLUBOKE VRTANI:
Bezpecnostni vzdalenost Nst nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko=smeér obrabéni)
Hloubka pfisuvu

Casové prodleva na dné diry v sekundach
Posuv pfi vrtani

Vyvolani cyklu G83 HLUBOKE VRTANI

QOdjeti nastroje

Konec programu

Nst = nastroj

27

re

én

deni jednoduchého obrab

-

ani a prove

-

3.1 Programov



deni jednoduchého obrabéni

re

-

ani a prove

3.1 Programov

Priklad 2
Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s otoénym stolem

Provést ZAKLADNI OTOCENI s 3D-dotykovou sondou. Viz ,12.1
Snimaci cykly v provoznich rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNI
KOLECKQO", oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznamenat si UHEL NATOCENI a opé&t zrusit ZAKLADNI
OTOCENI

Zvolit provozni rezim: POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM

m Zvolit osu oto&ného stolu, zadat zaznamenany

uhel nato€eni a posuv
napr. GO0 G40 GO0 C+2.561 F50

B8 Ukongit zadani
@ Stisknout externi tlacitko START: Sikma poloha
bude natoCenim oto¢ného stolu odstranéna

28
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Zalohovani nebo vymazani programu z %$MDI

Soubor $MDI je zpravidla pouZit pro kratké a dotasné potiebné
programy. Ma-li byt program presto ulozen, pak postupujte
nasledovné:

Zvolit provozni rezim:
PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
Vyvolat spravu programda: stisknout klavesu

PGM MGT (Program Management)

Oznadit soubor %$MDI

CoPY

[pBO)=+xv3 Zvolit ,kopirovani souboru®: softklavesa COPY

Cilovy soubor =

Dira Zadejte jméno, pod které ma byt uloZzen
aktualni obsah souboru $MDI

ENT Provést kopirovani TNC 410: stisknout klavesu
ENT
EHECUTE Provést kopirovani TNC 426, TNC430:

stisknout softklavesu VYKONAT

END Opustit spravu soubort: stisknout softklavesu
END

P¥i vymazani obsahu souboru %$MDI postupujte podobné: misto
abyste kopirovali, smazte obsah souboru stiskem softklavesy
VYMAZAT. P¥i nasledném prechodu do provozniho rezimu
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM zobrazi TNC prazdny soubor
%$MDI.

(&5~ TNC 426, TNC 430:

Soubor %$MDI nesmi byt v okamZiku jeho mazani
navolen v provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci systémy a referencni znacky

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

PY¥i vypadku napajeni dojde ke ztraté prirazeni mezi polohou sani
stroje a vypoc¢tenou aktualni polohou. Aby mohlo byt toto pfifazeni
znovu obnoveno, jsou na méfitcich odmérovacich systému k
dispozici referencni znacky. PYi prejeti referencéni znacky prijme
TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. Tak muze
TNC opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje.

Bé&zZné jsou na linearnich osach zabudovany linearni odmérovaci
systémy. Na oto¢nych stolech a naklapé&cich osach se nachazi
rotacni odmérovaci systémy. K opétnému obnoveni pfitazeni mezi
pravé indikovanou polohou a skute€nou polohou sani stroje musite
u linearnich odmérovacich systému s referenénimi znackami v
kddované rozteci prejet osou stroje maximalné 20 mm, u rota¢nich
odmeérovacich systém o maximalné 20°.
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Vztazny systém

Pomoci vztazného systému jednoznacné nadefinujete polohy v
jedné roviné nebo v prostoru. Zadani polohy se vzdy vztahuje k
jednomu definovanému bodu a je popsano soufadnicemi.

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

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu, se oznacuji jako
absolutni souradnice. Relativni soufadnice se vztahuiji k jiné
libovolné poloze (vztaznému bodu) v soufadném systému.
Relativni hodnoty souradnic jsou téZ oznacovany jako prirtistkové
hodnoty souradnic.

Vztazné systémy na frézkach

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

TNC 410 mUZe fidit maximalné 4 osy, TNC 426 maximalné az 5 os
a TNC 430 celkem aZ 9 os. Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji
rovnobézné lezici pridavné osy U, V a W. Rotacni osy jsou
oznaceny jako A, B a C. Obrazek vpravo dole znazorfiuje pfirazeni

pridavnych os, popft. rotacnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okotovan pravouhle, pak vytvorte program
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobk( s
kruhovymi oblouky nebo s thlovymi daji je Casto jednodussi
definovat polohy s polarnimi souradnicemi.

Narozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
souradnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni souradnice maiji
svlj pocatek v takzvaném poélu. Poloha v rovinég je tak
jednoznacné definovana pomoci

polarni souradnice-radiusu R: vzdalenost od p6lu k dané poloze

polarni souradnice-uhlu H: uhel mezi uhlovou vztaznou osou a
useckou, ktera spojuje pol s danou polohou.

Viz obrazek vpravo dole.

Definice p6lu a uhlové vztazné osy

Po6l definujte pomoci dvou souradnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné prifazena
uhlova osa pro polarni souradnici uhlu H.

10

”_-\~\
a\ :
/, H2 \\
4 H3 R
R
e 0°
CcC

Souradnice polu (rovina) Uhlova vztaZzna osa
lad +X

JaK +Y

Kal +Z
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Absolutni a relativni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Pokud se souradnice polohy vztahuji k nulovému bodu soufadného
systému (pocCatku), pak se tyto oznacuiji jako absolutni souradnice.
Kazda poloha na obrobku je jednoznacné definovana pomoci
svych absolutnich souradnic.

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

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

Relativni polohy obrobku

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

Priristkovou miru oznadite pomoci funkce G91 pfed oznatenim
osy.

Priklad 2: Diry s relativhimi soufadnicemi
Absolutni soutadnice diry 4:

X=10mm

Y=10mm

Dira 5 vztazena k 4 Dira 6 vztazena k 5
G91 X=20 mm G91 X=20 mm
G91Y=10mm G91Y=10mm

Absolutni a prirtistkové souradnice
Absolutni soufadnice se vzdy vztahuji k p6lu a ahlové vztazné ose.

PrirGstkové soufadnice se vZdy vztahuji k naposledy
programované poloze nastroje.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

30

20

10

I I U X
10 30 50
=
S
104
X
10
10 0°
X

35

4.1 Zaklady



4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava jeden urc€ity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou roh obrobku. P¥i
nastavovani vztazného bodu vyrovnejte nejdfive obrobek vuci
osam stroje a presurite nastroj v kazdé ose do znamé polohy k
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo
na zadanou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné
soustave, ktera plati pro indikaci TNC resp. pro vas program
obrabéni.

Zadava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
pouzijte cykly pro prepocet souradnic. Viz ,,8.9 Cykly pro prepocet
souradnic”.

Pokud je kétovani vykresu obrobku nevyhovuijici, pak zvolte jako
vztazny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji
€O moZna nejsnadnéji zjistit miry zbyvajicich poloh obrobku.

Obzvlasté komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D-dotykové
sondy firmy HEIDENHAIN. Viz ,12.2 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou®.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo znazornuje diry(1 az 4), jejichZ koty se
vztahuji k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0.
Diry (5 az 7) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s .
absolutnimi soufadnicemi X=450 Y=750. S cyklem POSUNUTI
NULOVEHO BODU miiZzete dogasné& posunout nulovy bod na
polohu X=450, Y=750, aby mohly byt diry (5 az 7) programovany
bez dalSich prepoctu.
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4.2 Sprava programu: Zaklady

Soubory

KdyZ zadavate do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu

nejprve jméno. TNC uloZi program v paméti jako soubor se stejnym

jménem. RovnéZ i texty a tabulky uklada TNC v paméti jako
soubory.

Abyste mohli rychle vyhledavat a fidit spravu soubor(, ma TNC k
dispozici specialni okno ke spraveé soubort. Zde muzete vyvolat,
kopirovat, mazat a pfejmenovat rozlicné soubory.

V TNC 410 mUZete spravovat maximalné 64 soubor( s celkovou
velikosti az 128 KByte.

TNC 426 a TNC 430 mohou spravovat libovolny po&et soubor,
celkova velikost vSech soubort v8ak nesmi prekrocit 1,5 GByte.

Jména soubort

Jmeéno souboru smi byt dlouhé maximalné 16 znaka (TNC 410:
8 znakul). U programu, tabulek a textl pripojuje TNC jesté
rozsireni, které je od jména programu oddéleno teckou. Toto
rozsSifeni oznacCuje typ souboru: viz tabulka vpravo.

PROG20 H

Jméno souboru Typ souboru

Zabezpeceni dat u TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN doporucuje zalohovat na TNC nové vytvorené
programy a soubory v pravidlenych intervalech na podcitac¢i PC.
K tomuto ucelu nabizi firma HEIDENHAIN bezplatny zalohovaci
program (TNCBACK.EXE). Obrat'te se eventualné na vyrobce
vaseho stroje.

Dale potfebujete disketu, na které jsou uloZena vSechna strojni
data (PLC program, strojni parametry atd.). Obrat’e se prosimiv
tomto pFipadé na vyrobce vaseho stroje.

% Pokud chcete zalohovat v8echny soubory, které se
nachazi na pevném disku (max. 1,5 GByte), zabere to
nékolik hodin asu. Presurite proto pripadné proces
zalohovani na nocni hodiny nebo vyuZijte funkci
PROVEST PARALELNE (kopirovani na pozadi).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Soubory v TNC Typ

Programy

v dialogu HEIDENHAIN .H

podle DIN/ISO A

Tabulky pro

nastroje T

vymeénik nastroju (TNC 410: 1 tabulka) .TCH

nulové body .D

body .PNT

palety (neni u TNC 410) P

Texty jako

ASCII-soubory (neni u TNC 410) A
37
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4.3 Standardni sprava soubor
uTNC 426, TNC 430

@ Pracujte se standardni spravou soubort, pokud chcete
ukladat vSechny soubory v jediném adresari, nebo
jestlize jste zvykli na spravu soubor( u starSich TNC
fidicich systému.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz kapitola
13.9) na STANDARD.

Vyvolani spravy souboru

Stisknout klavesu PGM MGT:
MGT TNC zobrazi okno ke spravé soubord (viz
obrazek vpravo nahore)

Okno zobrazi vS§echny soubory, které jsou uloZzeny v paméti TNC.

Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik informaci: viz tabulka
vpravo uprostred.

Volba souboru

PGM s . o
Vyvolani spravy soubort

PouZijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouZek na
soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
dolt

VOLBR
£ nebo ENT Zvolit soubor: stisknout softklavesu
- VOLBA nebo klavesu ENT
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RUGNT. TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO SOUBORU =FIIEETNN-IE
TNC:\#.#
JMENO SOUBORU BYTE STATUS
| *TCHPRNT  .A 484 |
CUREPORT A 12847
TEST .A 62
TEST1 .A 8346
FRAES_2 .CDT 18382
FRAES_GB .CDT 18382
1 .D 9658 SM
$MDI .H 118
11 .H 660
111 .H 1838
112 .H 124
44 SOUBORCY) 986288 VOLNE KBYTE
STRANA STRANA VOLBA UYMAZAT COPY LAST
<) | &) |meepm| > | O | END

Indikace Vyznam

Jméno souboru Jméno s maximalné 16 znaky
a typ souboru

BYTE Velikost souboru v byte
STATUS Vlastnost souboru:
E Program je navolen
vV provoznim rezimu
PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT
S Program je navolen
vV provoznim rezimu
PROGRAM TEST
M Program je navolen

vV provoznim rezimu
provadéni programu

P Soubor je chranén proti
zmeéné (Protected)

Zobrazeni delSich prehledt
soubort Softklavesa

Listovat pfehledem soubort po STRANA
strankach smérem nahoru

Listovat pfehledem soubort po STRANA
strankach smérem dolt
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Smazani souboru

PGM Pt . o
Vyvolani spravy soubor(

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete smazat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a dolt
UYMAZAT X
€ ) Smazat soubor: stisknout softklavesu VYMAZAT
Soubor........ smazat ?
ANO Potvrdit softklavesou ANO nebo
NE zrusit stiskem softklavesy NE

Kopirovani souborti

PGM s . o
Vyvolani spravy souborl

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete kopirovat:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné nahoru a dol(
COaPY
EEREE Zkopirovat soubor: stisknout softklavesu COPY

Cilovy soubor =

Zadat nové jméno souboru, potvrdit stiskem softklavesy
EXECUTE nebo klavesy ENT. TNC zobrazi stavové okno, které
vas informuje o prabéhu kopirovani. Dokud TNC kopiruje,
nemuzZete dale pracovat, nebo

pokud chcete kopirovat velmi dlouhé programy: zadat nové
jméno programu, potvrdit stiskem softklavesy MAKE PARALEL.
Po startu procesu kopirovani muzete dale pracovat, nebot’ TNC
kopiruje soubor na pozadi

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Datovy prenos z/do externiho nosi¢e dat

Drive nez budete moci prenést data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz ,kapitola
13.6 Nastaveni datového rozhrani TNC 426, TNC 430%).

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Aktivovat datovy prenos: stisknout softklavesu
EXT. TNC zobrazi v levé poloviné obrazovky 1
v8echny soubory, které jsou uloZzeny v paméti
TNC, v pravé poloviné obrazovky 2 v8echny
soubory, které jsou uloZzeny na externim
datovém nosici

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaSet:

Pokud chcete kopirovat z TNC na externi datovy nosic,
presurite svétly prouzek v levém okné& na prenaseny soubor.

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do
levého a naopak

Pokud chcete kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC,
presunte svétly prouzek v pravém okné na prfenaSeny soubor.

Copy

(EEE MR

Prenést jednotlivy soubor: stisknout
softklavesu COPY, nebo

prenést vice soubor(: stisknout softklavesu
TAG (oznacovaci funkce viz tabulka vpravo),
nebo

MARKER

THC  EXT

prenést vSechny soubory: stisknout softklavesu
(5= (5

TNC EXT

40

RUCNI
PROVOZ

1

Bi TE STATUS

THC 4. #
JMENO _SOUBORU
[ GAICHPRMT 8 aed
CWREPORT A
TEST A 62
TEST1 R 8346
FRAES_2 .CDT 10382
FRAES_GB .CDT 10382
.0 9658 SM
$MDI H 110
H
-H

112 H 124
44 SOUBOR(Y) 806208 VOLME KBYTE

R8232:%#.%
CNO DIRJ

TABULKR PROGRAMU - EDIT
JMENO SOUBORU =FRIGLEIIRENG]

2

STRANA 8TRANA COPY TNC  EXT

hucifed |5+

MARKER

END

Oznacovacifunkce

Softklavesa

Oznacit jednotlivy soubor

MARKER
FILE

Oznadit vSechny soubory

MARKER
ALL
FILES

ZruSit oznaCeni pro jednotlivy

soubor

MARKER
ZRUSTT

Zrusit oznaceni pro vSechny

soubory

WSECHNY
MARKER
ZRUSTT

Zkopirovat vSechny oznacené soubory

COP.MARK.

(=
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Potvrdit stiskem softklavesy MAKE nebo klavesy ENT. TNC
zobrazi stavové okno, které vas informuje o prabéhu kopirovani,
nebo

pokud chcete prenaset dlouhé nebo vice programu:
potvrdit stiskem softklavesy MAKE PARALEL. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

Ukonceni datového prenosu: stisknout
T@ softklavesu TNC. TNC opét zobrazi standardni
okno pro spravu soubort

Volba jednoho z 10 naposledy navolenych soubor

Vyvolani spravy soubor(
LAsT Zobrazit 10 naposledy navolenych soubor:

FILES

stisknout softklavesu LAST FILES

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
doll

YOLBR | nebo Zvolit soubor: stisknout softklavesu
= (=] VOLBA nebo klavesu ENT

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZRDAT/EDIT

O cu
O DE
O
O ou
O Dpul
0O MK

DoCooo

O PGMBSP
[0 PROTKOL
[0 WORKDIR

[

TTING
MOBSP
Lsvz
MPS
MPSISO

¢ TNC:~MK~SCROP-1GB.H

i TNC:“MK~SCROP-3516.H

¢ TNC:“NK~SCROP~38071.H

: TNC:~NK“NSCRDP~3216.R

¢ TNC:~CUTTAB~FRAES-2.CDT
: TNC:~NK“SCROP~BLK.H

¢ TNC:~NK“SCROP~3DJOIMT.H
: TNC:~NK~SCROP~NEU.H

¢ TNC:~NK~SCROP~SLOLD.H

BACKUP
DIGI

HRE
180BSP
MESSZYKL

© @ v DU =W N o

SCROP

HElThC : ~NK~SCROP~350 7. H

VOLBAR

END
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Prejmenovani souboru

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prejmenovat:

RENAME

(GE M E

Cilovy soubor =

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
dolt

Pfejmenovat soubor: stisknout softklavesu
RENAME

Zadat nove jmeéno souboru, potvrdit stiskem softklavesy MAKE
(PROVEST) nebo klavesy ENT.

Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na

soubor, ktery chcete chranit, popf. jehoZz ochranu chcete zrusit:

PROTECT

[(&

UNPROTECT

[

42

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
dolt

Nastavit ochranu souboru: stisknout
softklavesu PROTECT. Soubor ziska status P,
nebo

ZruSit ochranu souboru: stisknout softklavesu
UNPROTECT Status P je smazan
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4.4 RozsSirena sprava souboru
u TNC 426, TNC 430

@ S rozSitenou spravou soubor( pracujte tehdy, pokud
chcete soubory ukladat do rtiiznych adresara.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz kapitola
13.9) na EXTEND !

Prectéte si téz kapitolu ,4.2 Sprava soubort: zaklady*!

Adresare

ProtoZe na pevném disku muzete uloZit velké mnoZstvi programd,
popt. soubort, ukladejte jednotlivé soubory do adresaru
(pofadadu, slozek), aby byl zajistén potfebny prehled. V téchto
adresarich mazete zfidit dalSi adresare, takzvané podadresare.

@ TNC spravuje maximalné 6 urovni adresaru!

Pokud uloZite v jednom adresafi vice jak 512 soubor,
pak TNC jiz dale netridi tyto soubory podle abecedy!

Jména adresart

Jméno adresare smi byt dlouhé maximalné 8 znakd a neobsahuje
zadné rozSireni. Pokud zadate pro jméno adresare vice jak 8
znaku, pak jej TNC automaticky zkrati na 8 znakd.

Cesty

Cesta udava oznaceni datového nosi¢e (pamét'ového média) a
adresar popr. vSechny podadresare, pod kterymi se nachazi urcity
soubor. Jednotlivé udaje jsou oddéleny s ,\“.

Priklad: Na pamétovém médiu TNC:\ byl zaloZen adresar
ZAKAZKY 1. Poté byl v adresari ZAKAZKY 1 zalozZen jesté
podadresaf NCPROG a tam byl pfekopirovan program obrabéni
PROG1.I . Program obrabéni ma tedy cestu:

TNC:\ZAKAZKY1\NCPROG\PROG1 .1

Obrazek vpravo ukazuje priklad adresare s riznymi cestami.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

=ITNCA

AUFTR1
—{ NCPROG

(D WZTAB

A35K941
—{ ZYLM
—{ TESTPROG

—{ﬁg@
KAR25T
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Prehled: Funkce rozsifrené spravy soubor

Funkce Softklavesa
CoPY
Kopirovani (a konverze) jednotlivych spuborl [pag+[x12)
SELECT
Zobrazeni urcitého typu souboru )
LAST
Zobrazeni poslednich 10 navolenych soubort FIES
VYMAZAT
Smazani souboru nebo adresare 22 )
Oznackeni souboru MARKER
RENRME
Prejmenovani souboru [FBO) = [
. L. o PROTECT
Ochrana souboru proti smazani a zméné G
UNPROTECT
Zru$eni ochrany souboru O
Sprava sitovych diskovych jednotek -
(jen u option rozhrani Ethernet)
COPY DIR
Kopirovani adresare =
. svo R SHOW
Zobrazeni adresara na disku TREE
P Y « Fan N DELETE
Smazani adresare se vSemi jeho podadresari ALl
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Vyvolani spravy soubort

PGM
MGT

Stisknout klavesu PGM MGT:

TNC zobrazi okno ke spravé soubort

(obrazek vpravo nahore zobrazuje zakladni
nastaveni. Pokud TNC zobrazuje jiné rozdéleni
obrazovky, stisknéte softklavesu WINDOW)

Levé, uzké okno zobrazuje nahote tfi datové nosice (pamétova
média) 1 . Je-li TNC pf¥ipojeno k siti, zobrazi tam TNC dalsi
(sdilené) datové nosiCe. Datové nosiCe oznacuji zafizeni, na néz
mohou byt data ukladana nebo jimi pfenasena. Jeden datovy
nosi¢ je pevny disk TNC, dal8i datové nosic¢e jsou rozhrani (RS232,
RS422, Ethernet), ke kterym miZete pripojit napriklad osobni
pocita€. Zvoleny (aktivni) datovy nosic je barevné zvyraznény.

Ve spodni ¢asti uzkého okna zobrazuje TNC v8echny adresare 2
zvoleného datového nosice. Adresar je vzdy oznacen symbolem
poradace (vlevo) a jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou
odsazeny doprava.

Zvoleny (aktivni) adresar je barevné zvyraznén.

Pravé, Siroké okno zobrazuje vS§echny soubory 3 , které jsou
uloZeny ve zvoleném adresari. Ke kazdému souboru je zobrazeno
nékolik informaci, které jsou rozepsany v tabulce vpravo.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCHI TABULKA PROGRAMU - EDIT
CESTA =IEAIENEEGE

PROVOZ
S psz32:w
=, Rsuz2:n

= e

o THC:~ 2

O CUTTAB

[0 CUTTING

(=% DEnOBSP |
0O Lsvz

O DUMPS

0O DUMPSISO

THC:“DEMOBSP™~#. %
JMEND SOUBORLU

EXTRUDER
GEHREUSE

KAMMIN
KAMMTA
KARTES
KUGEL2D
KUGEL3D

B TE STATUS DATUM CAS
374 26-01-1998 15:34:68
13564 26-01-1998 15:34:68
6480 26-01-1998 15:34:568
1624 26-81-1998 15:36:00
1968 26-01-1998 15:36:00
1886 26-01-1998 15:36:00
966 26-01-139398 15:35:08
1164 26-01-1988 15:35:02
1600 26-01-1338 15:35:02

TITTITTITITITITIITTITx

0 MK 1452 26-81-1398 15:35:02
0 BACKUP POLARDET Ho 1452 26-81-1398 15:35:02
O DIGI 32 SOUBOR(Y) 806208 VOLNE KBVTE 3
O HAE
STRANA STRANA YoLBA COPY DIR Mmu LAST
=) |55 @ FEE| S| ENP
Indikace Vyznam
Jméno souboru Jméno s maximalné 16 znaky
a typ souboru
BYTE Velikost souboru v byte
STATUS Vlastnost souboru:
E Program je navolen
V provoznim rezimu
PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT
S Program je navolen
V provoznim rezimu
PROGRAM TEST
M Program je navolen
vV provoznim rezimu
provadeéni programu
P Soubor je chranén proti
zméné (Protected)
DATUM Datum, kdy byl soubor
naposledy zménén
CAS Cas, kdy byl soubor

naposledy zménén
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o

Volba datovych nosic¢t, adresaiti a soubort

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
poZadované misto na obrazovce:

STRANA

STRANA

Pfesouva svétly prouZek z pravého okna do
levého a naopak

PFesouva svétly prouzek v okné& nahoru a dolu

Presouva svétly prouzek v okné po
strankach nahoru a doll

1. krok: Volba datového nosice:

Oznacdit datovy nosi¢ v levém okné:

VOLBR

2. krok: Volba adresare:

Zvolit datovy nosiC: stisknout
softklavesu VOLBA nebo klavesu ENT

Oznacit adresar v levém okné:
pravé okno zobrazi automaticky vSechny soubory v adresafri,
ktery je oznacen (se sveétlym podkladem).
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3. krok: Zvolit soubor:

SHOW ALL

Stisknout softklavesu SELECT TYPE

Stisknout softklavesu pozadovaného typu
souboru, nebo

zobrazit vSechny soubory: stisknout
softklavesu SHOW ALL

Oznacit soubor v pravém okné:

VOLBR

=)

nebo Zvoleny soubor Se aktivuje v tom
provoznim rezimu, ze kterého jste
spravu souboru vyvolali: stisknout
softklavesu VOLBA nebo klavesu ENT

ZaloZeni nového adresare (mozné pouze na
datovém nosici TNC:\):

V levém okné oznadit ten adresar, ve kterém chcete zalozit
podadresar

NOVY e Zadat jméno nového adresare,

stisknout klavesu ENT

Vytvorit adresar \NOVY ?

ANO

NE

Potvrdit stiskem softklavesy ANO, nebo

zrusit stiskem softklavesy NE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Kopirovani jednotlivych souboru

Pfresurite svétly prouzek na soubor, ktery ma byt zkopirovan

COPY Stisknout softklavesu COPY: zvolit funkci kopirovani

(EEE MR

Zadat jméno cilového souboru a potvrdit jej stiskem klavesy ENT
nebo softklavesy MAKE: TNC zkopiruje soubor do aktualniho
adresare. Puavodni soubor zlistane zachovan.

Stisknéte softklavesu MAKE PARALEL pro kopirovani souboru na
pozadi. PouZivejte tuto funkci pri kopirovani vétSich soubort,
abyste po odstartovani procesu kopirovani mohli dale pracovat.
Zatimco TNC kopiruje na pozadi, muzete pomoci softklavesy
INFO PARALEL MAKE (pod PRIDAVNE FUNKCE, 2. lista
softklaves) sledovat stav procesu kopirovani.

Kopirovani tabulek

Pokud kopirujete tabulky, miZete se softklavesou NAHRADIT POLE
prepsat jednotlivé fadky nebo sloupce v cilové tabulce.
Predpoklady:

cilova tabulka musi jiz existovat

kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované sloupce
nebo fadky

Priklad:

Na sefizovacim pfistroji jste zméfili délku a radius 10-ti novych
nastroji. Nasledné vytvofil sefizovaci pristroj tabulku nastroja
TOOL.T s 10 radky (odpovida 10-ti nastrojim) a se sloupci

Cislo nastroje
Délka nastroje
Radius nastroje

Pokud kopirujete tento soubor do TNC, dotaze se TNC, zda ma byt
existujici tabulka TOOL.T prepsana:

Pokud stisknete softklavesu ANO, pak TNC uplné prepisSe
aktualni soubor TOOL.T . Po procesu kopirovani tedy sestava
TOOL.T z 10 radku. VSechny sloupce - prirozené mimo sloupcu
Cislo, délka a radius - jsou vynulovany

Stisknete-li softklavesu NAHRADIT POLE, pak TNC prepiSe v
souboru TOOL.T pouze sloupce &islo, délka a radius u prvnich 10
radkl. Data zbyvajicich fadkl a sloupct ponecha TNC
nezménéna

Kopirovani adresare

Pfresunte svétly prouzek v levém okné& na adresar, ktery chcete
zkopirovat. Potom stisknéte softklavesu COPY DIR misto
softklavesy COPY. TNC zkopiruje i existujici podadresare.
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Volba jednoho z 10 naposledy navolenych soubor

Vyvolani spravy soubor(
LasT Zobrazit 10 naposledy navolenych souboru:

FILES

stisknout softklavesu LAST FILES

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okné& nahoru a
doll

YOLBR | nebo Zvolit soubor: stisknout softklavesu
VOLBA nebo klavesu ENT

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

UYHAZAT Zvolit funkci smazani: stisknout softklavesu VYMAZAT.
TNC se dotaZe, zda ma byt soubor skuteéné smazan

Potvrdit smazani: stisknout softklavesu ANO.
Odvolat smazani: stisknout softklavesu NE

Smazani adresare

Smazte vSechny soubory a podadresare z adresare, ktery
chcete smazat

Presurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat

UTHRZAT Zvolit funkci smazani: stisknout softklavesu VYMAZAT.
63 ) TNC se dotaze, zda ma byt adresar skuteéné smazan

Potvrdit smazani: stisknout softklavesu ANO.
Odvolat smazani: stisknout softklavesu NE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCHI PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

O CUTTING

[0 DEMOBSP
O Lsvz

O DUMPS

[0 DUMPSISO

[0 BRACKUP

O DIGI

O HARE

O Is0BSP

0O MESSZYKL
O PGMBSP
[0 PROTKOL
[0 WORKDIR

L SCROP

© W N DO = WMo

¢ TNC:“NK~SCROP~1GB.H

: TNC:~NK“NSCRDP~3216.H

: TNC:~NK“SCROP~38071.H

: TNC:~NK~SCRDP~3B16.R

¢ TNC:~CUTTAB~FRAES_2.COT
¢ TNC:~NK~SCROP~BLK.H

¢ TNC:~NK~SCROP~3DJOIMT.H
: TNC:~MNK~SCROP-NEU.H

¢ TNC:~NK~SCROP-8LOLD.H

VOLBA

END
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Oznaceni soubort

Funkce, jako kopirovani nebo mazani soubor(l, miZete pouzit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubort soucasné. Vice
soubor( oznacite nasledovné:

Presunout svétly prouzek na prvni soubor

MARKER

MARKER
FILE

Zobrazit funkce pro oznaceni: stisknout
softklavesu TAG (MARKER)

Oznacit soubor: stisknout softklavesu TAG FILE

Pfesunout svétly prouzek na dalSi soubor

MARKER
FILE

COP . MARK.

Oznacit dalSi soubor: stisknout softklavesu TAG
FILE atd.

Zkopirovat oznacené soubory: stisknout

5 (5 softklavesu COPY TAG, nebo
UTHAZAT smazat oznacené soubory:
END @ stisknout softklavesu END pro

opusténi funkci pro oznaceni soubor
a nasledné stisknout softklavesu
VYMAZAT pro smazani oznacenych
soubort

Prejmenovani souboru

Presurite svétly prouZek na soubor, ktery chcete prejmenovat

REMAME

[Pedi-[v2

50

Zvolit funkci pro pfejmenovani

Zadat nové jméno souboru; typ souboru nemuze byt
zmeénén

Provést prejmenovani: stisknout klavesu ENT

Oznacovacifunkce Softklavesa

Oznadit jednotlivy soubor

MARKER
FILE

Oznacit vSechny soubory v adresari

HMARKER
ALL
FILES

ZruSit oznaceni pro jednotlivy
soubor

MARKER
ZRUSTT

Zru8it oznaCeni pro vSechny
soubory

WUSECHNY
HMARKER
ZRUSIT

Zkopirovat v8echny oznatené soubory

COP.MARK.

S
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Pridavné funkce

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

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

(&

Zvolit pridavné funkce: stisknout softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE

Aktivovat ochranu souboru: stisknout softklavesu
PROTECT
Soubor obdrZi status P

Ochranu souboru zruSite stejnym zplasobem stiskem softklavesy
UNPROTECT

o

Smazani adresare véetné v§ech podadresafii a souboru
Presurite svétly prouzek v levém okné na adresar, ktery chcete

smazat

MORE
FUNCTIONS

DELETE
ALL

Zvolit pridavné funkce: stisknout softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE

Kompletné smazat adresar: stisknout softklavesu
DELETEALL

Potvrdit smazani: stisknout softklavesu ANO.
Odvolat smazani: stisknout softklavesu NE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Datovy prenos z/do externiho nosi¢e dat

Drive neZ budete moci prenést data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz ,kapitola
13.6 Nastaveni datového rozhrani TNC 426, TNC 430").

Vyvolani spravy soubort
WINDOW Zvolit rozdéleni obrazovky pro datovy prenos:
=== stisknout softklavesu WINDOW. TNC zobrazi v

levé polovingé obrazovky 1 vSechny soubory,
které jsou uloZeny v paméti TNC, v pravé
poloviné obrazovky 2 v8echny soubory, které
jsou ulozeny na externim datovém nosici

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaSet:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dold
Presouva svétly prouzek z pravého okna do
levého a naopak

Pokud chcete kopirovat z TNC na externi datovy nosic,
presurite svétly prouzek v levém okné& na prenaseny soubor.

Pokud chcete kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC,
presunte svétly prouzek v pravém okné na prfenaSeny soubor.

COPY Prenést jednotlivy soubor: stisknout
(EC R softklavesu COPY, nebo

prenést vice soubor(: stisknout softklavesu
MARKER MARKER (na druhé li§té softklaves, viz té?
funkce pro oznaceni uvedené drive v této
kapitole), nebo

THC - EXT prenést vSechny soubory: stisknout softklavesu
9+ TNC EXT
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RUCNI
PROVOZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
JMENO SOUBORU =[FETWAS

TNC:~NK~SCROP#. % TNC: 4. %
JHEND _SOUBORU BY TE STATUS JHEND _SOUBORU BY TE STATUS

3516
30JOINT
BLK
Fki
NEU
SLOLD
8TAT
STAT1
T
TEST
PAL

26 SOUBOR(Y} 806208 VOLME KBYTE 44 SOUBOR(Y) 806208 VOLME KBYTE

2

1414 %TCHPRNT
7e8 8 CWREPORT

H A 4a4
H A 12847
H 4 TEST A 62
H 6082 TEST1 A 8346
H 178 FRAES.2 .CDT 10382
H 6122 FRRAES_GB .COT 10382
H 228 1

H 3608 $MDI

H 186 11 660
.1 12 111 1038
a2 4866 E 112 H 124

9658 SM

D
H 118
H
H

STRAKA

STRAMA VOLBA CopPy SELECT WINDOW

- —|PATH | END
=% ) M [EE=
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Potvrdit stiskem softklavesy MAKE nebo klavesy ENT. TNC
zobrazi stavové okno, které vas informuje o prabéhu kopirovani,
nebo

pokud chcete pfenaset dlouhé programy nebo vice programu:
potvrdit stiskem softklavesy MAKE PARALEL. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

WINDOW Ukonceni datového prenosu: presunout svétly
== prouzek do levého okna a potom stisknout
softklavesu WINDOW. TNC opét zobrazi

standardni okno pro spravu soubort

@ Pro volbu jiného adresare pfi zobrazeni v dvojitém
souborovém okné stisknéte softklavesu PATH a pomoci
klaves se Sipkami a klavesy ENT zvolte poZadovany
adresar!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Kopirovani souborti do jiného adresare

Zvolit rozdé&leni obrazovky se stejné velkymi okny

Zobrazit v obou oknech adresare: stisknout softklavesu PATH

Pravé okno:

Presunout svétly prouZzek na adresar, do kterého chcete
zkopirovat soubory a stiskem klavesy ENT zobrazit soubory v
tomto adresafri

Levé okno:

Zvolit adresar se soubory, které chcete zkopirovat a stiskem
klavesy ENT zobrazit soubory

MARKER

MARKER
FILE

COP.MARK.

(9=

Zobrazit funkce k oznaceni soubor(

Posunout svétly prouzek na soubor, ktery chcete
kopirovat a oznacit jej. Pokud je potfeba, oznacte
stejnym zpusobem dalsi soubory

Zkopirovat oznacené soubory do cilového adresare

DalSi oznacovaci funkce viz ,0znaceni soubord“.

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

Prepsani souboru

Pokud kopirujete soubory do adresare, v némZ se nachazi soubory
se stejnym jménem, pak se TNC dotaZe, zda smé&ji byt soubory v
cilovém adresari prepsany:

Prepsat v8echny soubory: stisknout softklavesu ANO nebo

Neprepsat zadny soubor: stisknout softklavesu NE nebo

Potvrdit prepsani kazdého jednotlivého souboru: stisknout
softklavesu POTVRZ.

Pokud chcete prepsat chranény soubor, musite to samostatné
potvrdit, popt. prerusit.
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TNC na siti (pouze u option rozhrani Ethernet)

Pro pripojeni karty Ethernet k vasi siti se informujte v
kapitole ,,13.8 Rozhrani Ethernet,,!

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ,13.8 Rozhrani Ethernet").

Je-li TNC pfipojen v siti, je vam navic k dispozici dalSich 7
datovych nosi¢l v adresarfovém okné 1 (viz obrazek vpravo
nahore). VSechny dosud popsané funkce (volba datového nosice,
kopirovani soubor( atd.) plati rovnéz pro sitové datové nosice,
jestlize to vaSe pristupové opravnéni dovoluje.

Spojeni a rozpojeni sit'ovych datovych nosict

PGM Zvolit spravu souboru: stisknout klavesu PGM MGT,

MGT popt. navolit stiskem softklavesy WINDOW rozdéleni
obrazovky tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo
nahore

Zvolit spravu sitovych datovych nosicl: stisknout

siT softklavesu SIT (druha lista softklaves). TNC zobrazi v
pravém okné& 2 mozné sitové datové nosice, ke
kterym mate pristup. S nasledné popsanymi
softklavesami nadefinujete spojeni pro kazdy datovy
nosic¢

Funkce Softklavesa

Vytvoreni sitového spojeni, TNC zapiSe ve PRIPOJIT
sloupci Mnt pismeno M, je-li spojeni aktivni. MR SIT
TNC muZete propojit s az 7 dalSimi

datovymi nosici

7 P . . . QDPOJIT
Ukonceni sitového spojeni .
Automatické vytvoreni sitového spojeni pfi ALTOM.
zapnuti TNC. TNC zapiSe do sloupce PRIPOTENT

Auto pismeno A, jakmile je automaticky vytvoreno
spojeni

Nevytvaret automaticky sitové spojeni pri L
zapnuti TNC

PRIPOJENT

Vytvoreni sitového spojeni mlZe vyZzadovat néjaky ¢as. TNC pak
zobrazi vpravo nahore na obrazovce text [READ DIR]. Maximalni
prenosova rychlost leZi mezi 200 Kbaud a 1 Mbaud, podle toho,
ktery typ souboru prenasite.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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57 LORLD:~
=, Rsz32:n
& Rsuzz:n
=] THC:™

160.1.13.§ LIORL D

Gl LJORLD 2
LINUX 160.1.247% HOME

(0 THG:~
[0 CUTTAB
[0 CUTTING
[0 DEMOBSP
O Lsvz
O DUMPS
O DUMPSISO
0O MK
[0 BRCKUP
0O DIGI

PRIPOJIT | ODPOJIT | AUTOM. MENI
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Vypis soubori na sit'ové tiskarné

Pokud jste nadefinovali sitovou tiskarnu (viz ,13.8
Rozhrani Ethernet”), pak mizZete soubory pfimo
vytisknout:

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM
MGT

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
vytisknout

Stisknout softklavesu COPY

Stisknout softklavesu PRINT: pokud jste
nadefinovali pouze jedinou tiskarnu, pak TNC
odesle tento soubor pfimo na tiskarnu.

Pokud jste v siti nadefinovali vice tiskaren, pak
TNC zobrazi okno, ve kterém jsou vypsany
v8echny sdilené tiskarny. V prekryvajicim okné
zvolte pomoci klaves se Sipkami poZzadovanou
tiskarnu a stisknéte klavesu ENT
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4.5 Sprava soubort TNC 410

4.5 Sprava soubori TNC 410
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Soubory v TNC 410 Typ
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Tento oddil vas bude informovat o vyznamu jednotlivych informaci
na obrazovce a o tom, jak muzete vybirat soubory a adresare.
Pokud jste jesté neméli moznost poznat spravu soubori TNC 410,
proctéte si dukladné tento oddil a otestujte si jednotlivé funkce

primo na TNC.

Vyvolani spravy soubori

Stisknout klavesu PGM MGT:

TNC zobrazi okno ke spravé soubort

Okno 1 zobrazi vSechny soubory, které jsou uloZzeny v paméti TNC.
Ke kazdému souboru se zobrazi nékolik informaci, které jsou

rozepsany v tabulce vpravo.
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sTRANA | STRANA | ppgrecr. | REMAME | vrmAzAT

UNPROTECT| [BBC]=[xvZ]| &3

e

COoPY

7> | END|

Indikace Vyznam

Jméno souboru Jméno s maximalné 8 znaky
a typ souboru

Vlastnost souboru:
M Program je navolen

vV provoznim rezimu

provadéni programu

P Soubor je chranén proti
zméné (Protected)

ZobrazenidelSich prehledt
soubort

Softklavesa

Listovat pfehledem soubort po
strankach smérem nahoru

STRANA

Listovat pfehledem soubort po
strankach smérem dolu

STRANA

4 Programovani: Zaklady, sprava soubord,
pomoc pfi programovani, sprava palet



Volba souboru
Vyvolani spravy soubort
MGT

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
poZadovany soubor:

Pohybuje svétlym prouZkem v okné nahoru a
dolt

Zadejte jedno nebo nékolik pismen voleného souboru a pak
stisknéte klavesu GOTO: svétly prouzek preskoCi na prvni soubor,
ktery souhlasi se zadanymi pismeny

- Zvoleny soubor se aktivuje v tom provoznim

rezimu, ze kterého jste vyvolali spravu souboru:

stisknout klavesu ENT

Kopirovani soubort

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery ma byt zkopirovan

COPY Stisknout softklavesu COPY: zvolit funkci kopirovani

[pedj=fxi2

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

Prejmenovani souboru

Presurite svétly prouZzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

RENAME Zvolit funkci pro prejmenovani

(G

Zadat nové jméno souboru; typ souboru nemuze byt
zmeénén

Provést pfejmenovani: stisknout klavesu ENT

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
smazat

YTHAZAT Zvolit funkci smazani: stisknout

88 ) softklavesu VYMAZAT.

TNC se dotaze, zda ma byt soubor
skuteéné smazan.

Potvrdit smazani: stisknout
softklavesu ANO.

Preruste smazani stiskem softklavesy
NE, pokud nechcete soubor smazat

Ochrana souboru/zruseni ochrany

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
chranit

rrotect- | - Aktivovat ochranu souboru: stisknout
uwerotect|  Softklavesu PROTECT/UNPROTECT
Soubor obdrzi status P

Ochranu souboru zrusite stejnym zplisobem
stiskem softklavesy PROTECT/UNPROTECT. K
zruSeni ochrany souboru zadejte Cislo kli¢e 86357 .
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4.5 Sprava soubort TNC 410

Nacteni soubort/vypis soubort

=y

Nacteni nebo vypis souboru: stisknout softklavesu
EXT. TNC nabidne tyto dale popsané funkce

Pokud nacitany soubor jiz existuje v paméti TNC, pak
vypiSe TNC hlaseni ,Soubor xxx jiZ existuje, soubor

nacist?“. V tomto pripadé odpoveédét na dialogovou
otazku bud’ stiskem softklavesy ANO (soubor bude
nacten) nebo stiskem softklavesy NE (soubor nebude
nacten).

Pokud je vypisovany soubor jiz uloZzen na externim
zarizeni, dotaze se TNC rovnéZz, zda chcete externé
uloZeny soubor prepsat.

Nacteni vSech souborti (typy soubort: .H, .I, .T, . TCH, .D,

.PNT)

TRANSFER

=
EXT THC

Nacteni v8ech soubort, které jsou uloZeny na
externim zarizeni.

Nacteni nabidnutého souboru

TRANSFER
7
=
EHT THC

Nabidnout vSechny soubory urcitého typu

napt. nabidnout vS§echny programy v popisném
dialogu. Nacist nabidnuty program: stisknout
softklavesu ANO, nenadist nabidnuty program:
stisknout sofklavesu NE

Nacteniurcitého souboru

TRANSFER

it )

Zadat jméno souboru, potvrdit stiskem klavesy ENT

Zvolit typ souboru, napft. program v popisném dialogu

Pokud chcete nacist tabulku nastroji TOOL.T, pak stisknéte
softklavesu TABULKA NASTROJU. Pokud chcete nacist tabulku
pozic TOOLP.TCH, pak stiskné&te softklavesu TABULKA POZIC.

Vypsani uréitého souboru

TRANSFER

[0~

=
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Zvolit funkci vypsani jednotlivého souboru

Pfesunout svétly prouzek na soubor, ktery chcete
vypsat, odstartovat prenos stiskem klavesy ENT nebo
softklavesy PRENOS

Ukonc&eni funkce vypsani jednotlivého souboru:
stisknout klavesu END

Vypsani v§ech souboru (typy souboru: .H, .I,
.T, . TCH, .D, .PNT)

Vypsani vSech soubor(, uloZenych v
paméti TNC, na externi zafizeni

TRANSFER

=
THC  EKT

Zobrazeniprehledu souborti uloZenych na
externim zafizeni (typy soubort: .H, .1, .T, .
TCH, .D, .PNT)

Zobrazeni vSech soubort, které jsou
uloZeny na externim zafizeni.
Zobrazeni souborl probiha po
strankach. Zobrazeni dalSi stranky:
stisknout softklavesu ANO, navrat do
hlavniho menu: stisknout softklavesu
NE

SHOL EXT
DIRECTORT

4 Programovani: Zaklady, sprava soubord,
pomoc pfi programovani, sprava palet



4.6 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO

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

TNC d&isluje automaticky bloky programu obrabéni ve vzestupném
poradi, pokud jste nadefinovali v prametru MP7220 krok ¢islovani
bloku (viz ,,14.1 VSeobecné parametry uZivatele®)

Prvni blok programu je oznacen znakem ,%"“, jménem programu a
platnymi jednotkami rozmért G70/G71.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:
neobrobeném polotovaru:
definicich a vyvolani néastroj,
posuvech a otackach vietena jakoZ i
drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu zacina €islem bloku N999 999 a je
oznacen znakem ,%", jménem programu a platnymi jednotkami
rozmeru.

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

P¥imo po vytvoreni nového programu nadefinujte neobrobeny
polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC pro grafické
simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 100 000 mm
(TNC 410: 30 000 mm) a leZi rovnobézné s osami X, Y a Z. Pomér
délek stran musi byt menSi nez 200:1. Neobrobeny polotovar je
definovan svymi dv€ma rohovymi body:

MIN-bod G30: nejmensi souradnice X, Y a Z kvadru; zadat
absolutni hodnoty

MAX-bod G31: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat
absolutni nebo prirdstkové hodnoty

Definice neobrobeného polotovaru je poZzadovana jen
tehdy, kdyZ chcete program graficky testovat!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Blok:

N100 GOO | G40 X+10 Y+5 M3

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

MIN

MAX
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4.6 Vytvo

Vytvoreni nového programu obrabéni TNC 426,
TNC 430

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT.

Priklad pro vytvofFeni programu

Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT
PGM Vyvolat spravu soubor(: stisknout klavesu PGM
MGT MGT

Zvolte adresat, ve kterém chcete uloZit novy program:

Jméno souboru = STARY.I

NOVY Zadat jméno nového programu, potvrdit
stiskem klavesy ENT

Zvolit rozmérové jednotky: stisknout
MM softklavesu MM nebo INCH. TNC pFepne do
programoveého okna

60

Vytvoireni nového programu u TNC 410

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim rezimu
PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

Priklad pro vytvofFeni programu

PGM
MGT

Zvolit provozni rezZim PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT

Vyvolat spravu soubor(:
stisknout klavesu PGM MGT

Jméno souboru =

NOVY

THCH

Zadat jméno nového programu

Zvolit typ souboru, napt.
program DIN/ISO: stisknout
softklavesu .l

PFipadné& prepnout jednotky
rozmeéra na palce (inch):
stisknout softklavesu MM/INCH

Potvrdit stiskem klavesy ENT

4 Programovani: Zaklady, sprava soubord,
pomoc pfi programovani, sprava palet



Definice neobrobeného polotovaru

C 30 Definovat MIN-bod
C 17 Definovat osu vietena (zde Z)
0 Zadat po sobé souradnice X, YaZ MIN-bodu
Y o
-40
B8 Zakongit blok: stisknout klavesu END
C 31 Definovat MAX-bod
C 90 Definovat absolutni nebo prirtistkové zadani
@ 100 Zadat po sobé souradnice X, Ya Z
MAX-bodu

1oo
@o

@ Zakongit blok: stisknout klavesu END

Programové okno zobrazi definici BLK-FORM:

%NOVY G71 *

N10G30G17 X+0Y+02Z-40 *
N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N999999 %NOVY G71 *

TNC automaticky vytvofi prvni a posledni blok programu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ZacCatek programu, jméno, rozmérova jednotka
Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, rozmeérove jednotky
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4.6 Vytvo

Programovani drahy nastroje

K naprogramovani bloku stisknéte na znakové klavesnici nékterou
funkéni klavesu podle normy DIN/ISO. U TNC 410 m{Zete rovnéz
pouzit Sedé klavesy drahovych funkci, ¢imZ vygenerujete pfrisludny
G-kod.

Priklad pro polohovaci blok

1 Vytvoreni bloku

40 Zadat ,7adna korekce radiusu,,

@ 10 Zadat cilovou soutfadnici pro osu X

5 Zadat cilovou soutfadnici pro osu Y

100 Posuv pro tento drahovy pohyb
100 mm/min

@ 3 a Pridavna funkce M3 ,START vretena®, stiskem
klavesy END zakoncite blok

Programové okno zobrazi fadek:
N30 GO1 G40 X+10Y+5 F100 M3 *
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Editovani programu TNC 426, TNC 430

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

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

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

Ukoncit zménu: stisknout klavesu END

Pokud chcete vloZit ng&jaké slovo, stisknéte klavesu s Sipkou
(doprava nebo doleva), aZz se objevi poZzadovany dialog a zadejte
poZadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v riznych blocich

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

Zvolit blok klavesami se Sipkou

Oznadeni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové jako
v bloku zvoleném predtim.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Volba bloku nebo slova Softklavesy/klavesy

Skok z bloku na blok

Volit jednotliva slova
v bloku

Smazani blokt a slov Klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova
na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hladeni (neblikajiciho) L%

|88 8

mz=
4
ExS)

Smazani zvoleného slova

e . DEL
Smazani zvoleného bloku O
Smazani cykli a ¢asti programu: DEL

¢

Zvolit posledni blok mazaného cyklu
nebo ¢asti programu a mazat bloky stiskem
klavesy DEL
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= Casti programu oznagit, kopirovat, mazat a vkladat Funkce Softklavesa
E Ke kopirovani ¢asti programu nebo jiného programu v ramci

@ jednoho programu pouZiva TNC funkce uvedené v tabulce na Aktivovat funkci oznacovani e
E‘J pravé strang.

e Chcete-li kopirovat ¢asti programu, pokracujte dle navodu: Zrusit funkci oznadovani ZURYUBSEIRT
o Navolte listu softklaves s funkci oznaceni

N « , UYMAZATK
% Navolte prvni (posledni) blok blok &asti programu Oznageny blok vymazat BLOK
N

yo) Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNAC

® BLOK TNC vloZi na prvni misto Cisla bloku svétlé pole a pfepne VloZit NC blok nalezeny v WLozIT
N softklavesu MARKER ZRUSIT. paméti BLOK
f_v Nastavte svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,

c ktery chcete kopirovat nebo mazat. TNC zobrazi vSechny Oznaceny blok kopirovat ;E;ﬁ
,e oznacené NC bloky v odliSné barvé. Kdykoliv Ize funkci

o oznaCovani markrem ukoncit okmaZzité po stisknuti softklavesy

> MARKER UKONCIT.

wpd

b e Oznacdeny usek programu kopirovat: stisknéte softklavesu BLOK

> KOPIROVAT, oznaceny usek programu smazat: stisknéte

(o] softklavesu BLOK VYMAZAT. TNC uklada markerem oznaceny

<|: blok

Navolte kurzorem NC blok, za néjz chcete kopirované
(vymazané) useky programu vloZit

Ma-Ili byt nakopirovany usek programu vioZen do jiného
programu, navolte prislusny program ve spravci soubor(
a oznadte v ném markerem NC blok, za nejZ chcete
usek programu vloZit.

VloZit uloZeny usek programu: stisknéte softklavesu BLOK
VLOZIT

Nové definovani kroku Cisel blokt
JestliZze jste vymazali, pfemistili nebo vlozili asti programu,
provede TNC nové ¢islovani bloki pomoci funkce ORDER N.

Nové definovani Gisel bloku: stisknout softklavesu ORDER N.
TNC zobrazi dialog krok Cisel blokt =

Zadejte poZzadovanou velikost kroku Cisel blokU, pfednastavena
hodnota z MP7220 se prepiSe

Ocislovat bloky: stisknout klavesu ENT

ZruSit zménu: stisknout klavesu END nebo softklavesu KONEC.
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Editace programovych radkia u TNC 410

Zatimco vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete pomoci
klaves se Sipkami volit kazdy fadek v programu a jednotliva slova
bloku: viz tabulka vpravo. Pokud zadate novy blok, pak TNC
oznaci tento blok znakem * po tu dobu, dokud blok je§té neni
ulozen do paméti.

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

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

UkonCeni zmény a ulozeni do paméti: stisknout klavesu END
Zavrzeni provedenych zmén: stisknout klavesu DEL

Pokud chcete vloZit ngjaké slovo, stisknéte klavesu se Sipkou
(doprava nebo doleva), aZ se objevi poZadovany dialog a zadejte
pozadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v riaznych blocich

Oznacgeni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové jako
v bloku zvoleném predtim.

Zvolit slovo v bloku: stisknout klavesu se Sipkou
tolikrat, aZ je oznateno pozadované slovo

Zvolit blok klavesami se Sipkou

Nalezenilibovolného textu
Zvolit funkci vyhledavani: stisknout softklavesu SEARCH
TNC zobrazi dialog SEARCH TEXT:

Zadat hledany text
Vyhledat text: stisknout softklavesu EXECUTE

VloZeni naposledy editovaného (smazaného) bloku na
libovolné misto v programu
Zvolte blok, za ktery chcete vloZit naposledy editovany
(smazany) blok a stisknéte softklavesu VLOZIT NC BLOK

Zobrazeni bloku

Je-li blok tak dlouhy, Ze jej TNC jiz nemuze zobrazit v jednom
programovém fadku — napft. u obrabécich cykll —, pak je blok na
pravém okraji obrazovky oznacen pomoci ,>>".

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Funkce

Softklavesy/klavesy

Listovat po strankach nahoru

STRANA

Listovat po strankach doll

STRANA

Skok na zacatek
programu

ZACATEK

i

Skok na konec
programu

KONEC

Skok z bloku na blok

Volit jednotliva slova
v bloku

Iliil |Ei||

Vyhledat libovolny sled
znakl

HLEDEJ

Smazani blokt a slov

Klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova
na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni
(neblikajiciho)

Smazani zvoleného slova

| B8 8 8
ul | Bul | Bul

m=
4
|_.o

V bloku: opé&tné obnoveni naposledy
uloZzeného stavu

DEL

O

Smazani zvoleného bloku (cyklu)

DEL

O

Smazani ¢asti programu:

Zvolit posledni blok mazané
casti programu a smazat stiskem
klavesy DEL

DEL

@ &
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4.7 Programovaci grafika (neni u TNC 426, TNC 430)

4.7 Programovaci grafika PROGRAM ZADAT/EDIT
(neni u TNC 426, TNC 430) —

MN1@ G3@ G17 X+@ V+0 Z-40%
N2@ G31 GSB@ X+10@ V+100 Z2+0%

Zatimco vytvaftite program, mize TNC zobrazit pomoci grafiky N30 GS9 T120 L+0 R+5x

- MN48 G99 T130 L+@ R+2-5%
programovany Obrys MN4® T120 G17 S100 DL+1 DR+1#

NGB T130 G17 S1008 DL+0%

e ~ s Pe ~ - joges - - - NGO GBO G40 G908 Z+258 S460+
Provadéni/neprovadéni soubézné programovaci grafiky NGO K-50 Y150+
Zménit rozdéleni obrazovky na program vlevo a grafiku vpravo: w0 so1z 30 raode

stisknout klavesu SPLIT SCREEN a softklavesu PROGRAM + NSG K+50 Y+100+
GRAF'K TEMPRATURE SUPERVISIOW := =------

e X +150.,000 127T-LIMITi= - s I2T-CAUTION:= —-----

RUTOM. Softklavesu AUTOM.GRAFIKA prepnout na ON. Y -25,000 T
GRAF IKA . L. L ovs . 4 +250,000
oFF (o] Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje TNC F B

kaZdy programovany drahovy pohyb vpravo v 5 M5/9

graﬁckém okné. START | PO BDLnKu

START

Pokud nema byt grafika soub&zné provadéna, pak nastavte
softklavesu AUT.DRAW na OFF.

AUT.DRAW ON nezakresluje opakovani ¢asti programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program
Klavesami se Sipkou zvolte blok, po ktery ma byt vytvorena

grafika nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte poZadované &islo
bloku

RESET Vytvoreni grafiky: stisknout softklavesu RESET +
START START

DalSi funkce viz tabulka vpravo.

Smazani grafiky

E Pfepnout liStu softklaves: viz obrazek vpravo

e Smazat grafiku: stisknout softklavesu VYMAZAT
GRAF IKU GRAFIKU
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Zmens$eni nebo zvétSeni vyiezu

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

Zvolit listu softklaves pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druha lista,
viz obrazek vpravo)
Ted’ jsou k dispozici nasledujici funkce:

Funkce programovaci grafiky

Softklavesa

Blokové vytvareni programovaci grafiky | 7o BLoku

START
O

Kompletni vytvoreni programovaci grafiky

nebo doplnéni po
RESET + START

START

Funkce Softklavesa
Zmenseni ramecku — ke zmenSeni drzet stisknutou <<
softklavesu

ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni drZet stisknutou >
softklavesu

Zastaveni programovaci grafiky

Tato softklavesa se objevi jen kdyZ
TNC vytvari programovaci grafiku

STOP

WINDOL
DETATL

stiskem softklavesy VYREZ POLOTOVARU prevzit
voleny rozsah

Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite opét
plvodni vyfez.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAM ZADAT/EDIT

ZNEU G71 *

N1@ 638 G17 H+@ Y+0 Z-40%
N28 G31 G80 X+18@ Y+1008 Z+0%
N3@ G99 T120 L+0 R+b*

N4@ G99 T130 L+B R+2,6%

N4@ T128 G17 8100 DL+1 DR+1i%
NBSE@ T130 G17 S1606 DL+0#%
NEQ GOB G40 GS@ Z+260 S400%
NE@ X-B@ V+5B*

N?7@ GB1 Z-38 F200%

N8B GB1 G41 K+@ Y+50#

NSO X+bB V+180%

e X +1508,0
Y -25,0
4 +250,0

a8
8e
[=):]

TEMPRATURE SUPERYISION := ------

IZ2T-LIMIT:= s I2T-CAUTION:=------

T
E
S

8

M5/9

>>

<<

uINDoW | yrmou
BLK
FORM DETAIL
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komentaru

re

zZeni

4.8 Vio

4.8 Vloieni komenté‘fﬁ FEEES?ngEDHTlEDIT :E::«Cing PROGRAM ZADAT/EDIT

ZNEU G71 # %3803 G71 *
38 857 250 2idon V08200 32 820 810 11 el
Kazdy blok v programu obrabé&ni mlzete opatfit —— | CTSLO 200
s . v . o N3@ G99 T120 L+0 R+5#* N3@ G99 T2008 L+0 R+28 *
komentarem k objasnéni programovych krokli nebo  Nas gsg 1130 L+8 Re2.8+ N4B T286 G17 S588 *
P o . e o P + 1 N50@ GO0 G40 GSO 2+50 *
zadani odkazu. Mate celkem tfi mozZnosti, jak zadat  [\28 153°.517.52%22,05%2% 0. NEe X-30 Y+30 M3 *
N78 2-20 *
komentar: m?g é;?azigga’ézw* N8B GB1 G4l X+5 Y+3@ F258 *
NS@ L22,0 #*
o c +}ggyggg . - m?ga5§51§21i30 G02 X+6,645 Y+35,495 #
1. Komentai béhem zadani programu (neniu z2  +250,000 o N110 GOE X+55,505 Y+69,488 +
TNC 410) S M5/9 N120 GB2 X+58,995 Y+30,025 R+20 #
Zadat udaje pro programovy blok, potom | | | | | | | | ‘ | | |
stisknout ,,;“ (stfednik) na znakové klavesnici -
TNC zobrazi otazku
Komentar ?
Zadat komentar a uzavrit blok stiskem klavesy
END
2. Dodatec¢né vioZzeni komentaie
(neniuTNC 410)
Zvolit blok, ke kterému chcete pfipojit komentar
Pomoci klavesy se Sipkou doprava nebo se
Sipkou doleva presunout kurzor do bloku, na
znakové klavesnici stisknout klavesu ,,;“
(stfednik): stfednik se objevi na konci bloku a
TNC zobrazi dotaz na komentar ?
Zadat komentar a uzavrit blok stiskem klavesy
END
3. Komentar v samostatném bloku
Zvolit blok, za ktery chcete vloZit komentar
Zahajit programovaci dialog stiskem klavesy ,,;“
(stfednik) na znakové klavesnici
Zadat komentar a uzavrit blok stiskem klavesy
END
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4.9 Vytvoreni textovych soubort
(neni u TNC 410)

Na TNC muzZete vytvorit a zpracovavat texty pomoci textového
editoru. Typické aplikace:

Zaznamenani zkuSenosti

Dokumentace pribéhu prace

Vytvoreni sbirky vzorcu
Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Pokud chcete
zpracovavat jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.
Otevieni a opusténi textovych souboru

Zvolit provozni reZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT

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

Zvolit soubor a otevrit jej stiskem softklavesy SELECT nebo
klavesy ENT

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

Pokud muzete opustit textovy editor, pak vyvolejte spravu soubort
a zvolte soubor jiného typu, jako napf. obrabéci program.

Editace textu

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

Soubor: Jméno textového souboru

Radek: Aktualni Fadkova pozice kurzoru

Sloupec: Aktualni sloupcova pozice kurzoru

Insert: Nové zadavané znaky jsou vkladany

Overwrite: Noveé zadavané znaky prepisuji existujici text na

pozici kurzoru

Text je vkladan na misté, na kterém se praveé nachazi kurzor.
Pomoci klaves se Sipkami presouvejte kurzor na libovolné misto v
textovém souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor je barevné& zvyraznén. Radek

mUZe obsahovat maximalné 77 znaku a je zalomen stiskem
klavesy RET (Return).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Rnl PROGRAM ZADAT/EDIT

[SOUBR: 3516.H RADEK: 7 SLOUPEK: 1 INSERT

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM B@.1 2 H-90 Y-90 Z2-48

2 BLK FORM B8.2 K+39Q Y+30 Z+0

3 T00L DEF 58

4 T00L CALL 1 Z s14@@

5 L 2+50 RE F MAX

[ ]

6 L H+@ ¥+108 R@ F MAXH M3

7 L Z-20 R F MAX

8 L H+0 Y+80 RL F250

9 FPOL H+@ Y+@

1@ FC DR- R8O CCH+@ CCY+0

11 FCT DR- R7:5

DEEE Eggg STRANA STRANA ZHE%TEK KUEEC WLEDET
Pohyby kurzoru Softklavesa

Kurzor o slovo doprava

MOVE
LIORD
bR

Kurzor o slovo doleva

MOVE
LIORD
<L

Kurzor na dalSi obrazovkovou stranku

STRANA

Kurzor na predchozé obrazovkovou
stranku

STRANA

ZACATEK

Kurzor na zacatek souboru T
KOMNEC
Kurzor na konec souboru 1l
Editacénifunkce Klavesa
Zacit novy fadek RET
Smazat znak vlevo od kurzoru

Vlozit mezeru

EPACE

Prepinat velka - mala pismena

SHIFT| + [SPACE|

69

textovych souborti (neni u TNC 410)

-

reni

4.9 Vytvo



textovych souborti (neni u TNC 410)
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Mazani a opétné vkladani znaku, slov a Fadku

S textovym editorem miZete smazat cela slova nebo radky a opét
je vlozit na jiné misto: viz tabulka vpravo.

Posunuti slova nebo radku
Pfesunout kurzor na slovo nebo fadku, ktera ma byt smazana a
vloZena na jiném misté

Stisknout softklavesu VYMAZAT SLOVO popt. VYMAZAT RADEK:
text je odstranén a uloZen do mezipaméti

Presunout kurzor na pozici, na kterou ma byt vioZen text a
stisknout softklavesu VLOZIT RADEK/SLOVO

Zpracovani textovych bloku

Textové bloky libovolné velikosti muzZete kopirovat, mazat a opét
vkladat na jina mista. V kazdém pripadé nejprve oznacte
poZadovany textovy blok:

Oznacdit textovy blok: pfesunout kurzor na znak, na kterém ma
zacCinat oznaceni textu

p— Stisknout softklavesu OZNACIT BLOK

BLOK

Presunout kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu koncit. Pokud pfimo pohybujete kurzorem
pomoci klaves se Sipkami nahoru a dol, jsou uplné
oznaceny mezilezici textové radky - oznacCeny text je
barevné zvyraznén

Jakmile jste oznacili pozadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softklaves:

Funkce smazani

Softklavesa

Smazat fadku a uloZit do mezipaméti

WYMRAZAT
RADEK

Smazat slovo a uloZit do mezipaméti

WYMAZAT
sLOVO

Smazat znak a
uloZit do mezipaméti

WYMRAZAT
ZMAK

Opét vloZzit radek nebo slovo
po smazani

ULOZIT
RADEK~
sLOvVO

RUCHI PROGRAM ZADAT/EDIT
PROYOZ

SOUBR: 3516 H RADEK: 10 SLOUPEK: 1
8 BEGIN PGM 3518 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X-38 Y-30 Z2-40
2 BLK FORM @.2 H+80 Y+90 Z+0

3 TOOL DEF 5@

4 700L CALL 1 2 s14Q@

& L z+58 R@ F MAX

6 L H+B Y+100 RO F MAX M3

7 L Z2-28 RG F MAX

8 L H+B Y+80 RL F250

9 FPOL H+@ Y¥+@

e FC DR- RSB CCx+B CCY+B

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ RS0 CCH+B9,282 CCY-40
13 FSELECT 2

INSERT

ZU0LIT
BLOK

UYMAZATK VLOZIT COPY
BLOK BLOK BLOK

APPEND
70 FILE

READ
FILE

Funkce Softklavesa
Smazani a uloZeni oznaceného bloku do UYMAZATK
mezipaméti BLOK
UloZeni oznaceného bloku do mezipaméti, CoPY

bez jeho smazani (kopirovani) BLok

Pokud chcete vloZit blok uloZeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jeSté nasledujici kroky:

Pfesunout kurzor na pozici, na které chcete vloZzit textovy blok
uloZzeny v mezipamé&ti

wozi1 | > Stisknout softklavesu VLOZIT BLOK: text se vloZi

BLOK

Dokud se text nachazi v mezipaméti, muzete jej libovolné
opakované vkladat.
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Pfeneseni oznaédeného bloku do jiného souboru
Oznacit textovy blok tak, jak jiZ bylo popsano

o | - Stisknout softklavesu MERGE TO FILE
10 FILE TNC zobrazi dialog Cilovy soubor =

Zadat cestu a jméno cilového souboru. TNC pfipoji

oznacdeny 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
Posunout kurzor na misto v textu, na kterém chcete vloZit jiny
textovy soubor

READ Stisknout softklavesu MERGE FROM FILE
FILE TNC zobrazi dialog Cilovy soubor =

Zadat cestu a jméno souboru, ktery chcete vlozit

Hledani ¢asti textu
Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové tetézce. Existuji dvé moZnosti:

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

PFesunout kurzor na poZadované slovo
Zvolit funkci vyhledavani: stisknout softklavesu SEARCH
Stisknout softklavesu SEARCH ACTUAL WORD

2. Nalezenilibovolného textu

Zvolit funkci vyhledavani: stisknout softklavesu SEARCH
TNC zobrazi dialog Vyhledat text:

Zadat hledany text
Vyhledat text: stisknout softklavesu MAKE

Funkci vyhledavani opustite stiskem softklavesy END.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

VYHLEDAT TEXT : [MEFESTI]

[SOUBR: _3516.H

RADEK: 10 SLOUPEK: 1

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM B.1 Z X-80 Y-98 Z2-48

BLK FORM B.2 K+38@ Y+88 Z+@8

TOOL DEF 5@
TOOL CALL 1

L ¥+@ vY+1g@
L z-28 Re F

Z 81400

MAK

R@ F MAH M3
MAK

L X+@ Y+80 RL F250
FPOL H+@ Y+0

]
1
2
3
4
5 L 2+50 R@ F
5
7
8
9

fe FC DR- Rse
11 FCT DR- R?

CCH+@ CCY+@

2B

12 FCT DR+ R39@ CCx+89,282 CCY-48

13 FSELECT 2

INSERT

FIND
ACTUELL
LORD

EXECUTE

END |
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4.10 Kapesni kalkulator (neni u TNC 410)

4.10 Kapesni kalkulator

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

(neni u TNC 410) %NEU G71 #

N1B G38 617 X+0 Y+0 2-40 +

TNC disponuje kalkulatorem s nejddleZitsjsimi matematickymi 120 G5l B30 xe1n9 TR 2re

funkcemi. N4B T1 G17 S5888 *

Kalkulator vyvolate a zruSite stiskem klavesy CALC. Pomoci klaves EZS i?gg%%ggi crane »

se Sipkami jej mUZete volné posouvat po obrazovce. N?B GB1 Z2-5 Fzpa =

Y ’ ) , . L . N8B GB1 G41 X+8 Y+5@ * ©

PocCetni funkce zvolite zkracenym prikazem na znakove klavesnici. N9B X+58 Y+190 #* RC SIN COS TAN 7 8 9

Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny: N1@B X+1@8 Y+5@ * a]s)s
N118 X+580 Y+B * XY SOR /X FI 1.2 3

Pocetni funkce Zkraceny prikaz N128 X+8 Y+5@ # %
N130 GBO G40 X-20 *

Scitani + N14B Z+1v8 MB2 #

Odecitani - PARA ORDER

Nasobeni * PETER i

Déleni :

Sinus S

Cosinus C

Tangens T

Arcus-Sinus AS

Arcus-Cosinus AC

Arcus-Tangens AT

Umocriovani ”

Druha odmocnina Q

Inverzni funkce /

Vypocet se zavorkami ()

Pl (3.14159265359) P

Zobrazeni vysledku

Pokud zadavate program a nachazite se v dialogu, pak miZete
pomoci klavesy ,Prevzeti aktualni polohy“ zkopirovat zobrazeny
udaj na kalkulatoru pfimo do oznac¢eného pole.
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4.11 Prima napovéda u NC chybovych
hlaSeni (neni u TNC 410)

Chybova hlaseni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

chybném zadani

logickych chybach v programu
neproveditelnych obrysovych prvcich
nepredpisovém nasazeni dotykové sondy

Chybové hlaseni, které obsahuje &islo programového bloku, je
zapri¢inéno timto blokem nebo nékterym z predchazejicich bloka.
TNC hlaseni smaZete stiskem klavesy CE poté, co jste odstranili
pri¢inu chyby.

K ziskani blizSich informaci k vzniklému chybovému hlaSeni
stisknéte klavesu HELP. TNC pak zobrazi okno, ve kterém je
popsana pri¢ina a zpusob odstranéni chyby.

Zobrazeni napovédy
PYi vzniklém chybovém hlaSeni v zahlavi obrazovky:

HELP

Zobrazit napovédu: stisknout klavesu HELP

Procist si popis chyby a moznosti k jejimu odstranéni.

Stiskem klavesy CE uzaviete okno napoveédy a
soucasné odkvitujete vzniklé chybové hlaseni

Odstranit chybu podle popisu v okné napoveédy

P¥i blikajicim chybovém hlaSeni zobrazi TNC automaticky text
napoveédy. P¥i blikajicich chybovych hlasenich musite TNC znovu

nastartovat tim, Ze podrzite na 2 sekundy stisknutou klavesu END.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PGM~PROVOZ

PLYNULE

CISLO LBL NENI K DISPOZICI 9@

N4@
NE@
N6@
N7©@
N8g@
N9g
N9@
N1lg®o
N11l@
N128@
N139
N14@
N15@
N168@
N17@

T
GE[Pricina chyby:

fou attempted to used LBL CALL (ISO: L x-x) to call a
X -| suberocran or a prouran section repeal Lhat coss not exist.
Z- Odstraneni chyby @

- Change the nubmer in the LBL CALL hlock.
[GE| - Insert a subprogram or program section repetition.

L22,0 *
G26 R2 #*

I+15 J+38 GB2 X+6,845 Y+35,495 *
GB6 X+55,505 Y+69,488 *

GB2 X+58,995 Y+30,025 R+28 *

GB3 X+19,732 Y+21,191 R+75 #

GB2 X+5 Y+3@ *

G27 R2 #*

GB@ G48 X-38 *

Z+50 MB2 *

START 8TOP

RESET
PO BLOKU NA +
O H

START

-0
| | OFF /[ON] START
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4.12 Funkce HELP (neni u TNC 426, TNC 430)

4.12 Funkce HELP
(neni u TNC 426, TNC 430)

Ve funkci napoveédy HELP Fidiciho systému TNC je shrnut vyznam
jednotlivych DIN/ISO-funkci. Pomoci softklavesy navolte pfislusné
téma.

Volba funkce napovédy
Stisknout klavesu HELP

Zvolit téma: stisknéte nékterou z nabizenych
softklaves

PROGRAM ZADAT/EDIT

ADRES.
PISMENA

RN

Q ‘PLC | |END|

Téma napovédy / Funkce Softklavesa
DIN/ISO-programovani: G-funkce G
DIN/ISO-programovani: D-funkce D
DIN/ISO-programovani: M-funkce M
DIN/ISO-programovani: pismena adres P”fSRMEESN'H
Parametry cykll Q
Napovéda, ktera je zadana vyrobcem vaSeho stroje
(volitelna, neproveditelnd) PLC

STRAMA
Volba nasledujici stranky

STRAMNA
Volba pfedchozi stranky

ZACATEK
Navoleni zagatku souboru ﬁ

KOMEC
Navoleni konce souboru il
Navoleni funkce vyhledavani; zadat text, odstartovat ALEDES
hledani stiskem klavesy ENT

Ukonéeni HELP-funkce
Stisknéte dvakrat softklavesu KONEC.
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Programming and editing
I 2
Be0 - Linear interpolation, Cartesian, rapid traverse
GB1 - Linear interpolation, Cartesian
GB2 - Circular interpolation, Cartesian, clockwise
GB3 - Circular interpolation, Cartesian, counterclockuise
GB4 - Duell tine
GB5 - Circular interpolation, Cartesian, no direction specified
GBE - Circular interpolation, Cartesian, tangential transition
GB7 - Paraxial positioning block
G1@ - Linear interpolation, polar, rapid traverse
G11 - Linear interpolation. polar
G12 - Circular interpelation. polar, clockwise
G13 - Circular interpelation. polar, counterclockuise
G165 - Circular interpelation. polar, no direction spezified
G168 - Circular interpelation, polar, tangential transition
G17 - Plane selection Y, tool axis 2
G18 - Plane selection Z¥, tool axis f
G19 - Plane selection Y2, tool axis ¥
G20 - Tool axis IV
G24 - Chamfer with length R
G256 - Corner rounding With R
G26 - Tangential contour appreach with R
G27 - Tangential contour departure with R
G28 - Mirror image cycle
G239 - Designate last neminal value as pole
G308 - Workpiece blank definition for graphics: MIN.point
G31 - Workpiece blank definition for graphics: MAX.point
G36 - Oriented spindle stop cycle
PAGE PAGE BEGIN

FIND

i

END ‘

END|
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4.13 Sprava palet
(neni u TNC 410)

%  Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V
nasledujicim je popsan standardni rozsah funkce. O
podrobnostech se informujte v priru¢ce k vaSemu stroji.

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro razné palety ptislusné programy
obrabéni a aktivuje posunuti nulovych bodl popt. tabulky nulovych
bod.

Tabulky palet mizete rovnéz pouzit k provedeni riiznych programd
s rozlicnymi vztaznymi body za sebou.

Tabulky palet obsahuji nasleduijici udaje:

PAL/PGM (nutné vyZadovana polozka): oznaceni palety nebo
NC programu (volba stiskem klavesy ENT popt. NO ENT)

NAME (nutné& vyZadovana polozka): jméno palet, popf.
programu. Jména palet definuje vyrobce stroje (informujte se v
priru¢ce ke stroji). Jména program( musi byt uloZena ve stejném
adresari jako tabulka palet, jinak musite zadat uplnou cestu k
programu.

DATUM (volitelna polozka): jméno tabulky nulovych bodd.
Tabulky nulovych bodd musi byt uloZeny ve stejném adresafi
jako tabulka palet, jinak musite zadat uplnou cestu k tabulce
nulovych bodu. Nulové body z tabulky nulovych bodu zaktivujete
v NC programu s cyklem 7 NULOVY BOD

X, Y, Z (volitelna polozka, mozné dalsi osy): u jmen palet se
programované souradnice vztahuji k nulovému bodu stroje. U
NC program( se programované souradnice vztahuji k nulovému
bodu palet. Tyto zapisy prepisi ten vztaZzny bod, ktery byl
naposledy nastaven a uloZzen v rezZimu RUCNI PROVOZ. S
pridavnou funkci M104 m(Zete naposledy nastaveny vztazny
bod reaktivovat. Klavesou ,Akt. polohu prevzit“, se prepne TNC
do okna, v némz muzete zadat rtizné body z TNC jako vztazné
body (viz dalSi strana):

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCNT
PROVDZ

TABULKA PROGRAMU - EDIT
PALETA / NC-PROGRAM

SOUBR: PRL.P >
hR PAL-PGH_HAME

12358

THC:~DRILL-PA35.H
THC:~MILL~SLII36.1
THC:~MILL~FK35.H

123510

THC:~DRILL~BST36.H
THC:~DRILL~K15.T

1235611
THG:~CY¥CLE~MILLING~C210.H
THC:~DRILL~K17.H

ZACATEK

KOMEC STRANA STRAMA

WLOZIT | WYMAZAT MEHT N RADKU

TI h'a RADKU RADEK LINE ::IEgﬂéé
Funkce Softklavesa
ZHCﬂTEK
Zvolit zacatek tabulky i
KOMEC
Zvolit konec tabulky 1
STRANA
Zvolit predchozi stranku tabulky
STRANA
Zvolit dalSi stranku tabulky
ey wi VLOzZIT
VloZzit fadku na konec tabulky DKL
o9 . YYMAZAT
Smazat fadku na konci tabulky RADEK
Zvolit zagatek dalgiho Fadku o
Vlozit zadatelny pocet radkl APPEND
na konec tabulky N LINES
Zkopirovat svétle podloZené pole A
(2. lista softklaves) HODHOTU
VloZit kopirované pole Loy
(2. lista softklaves) WLOZIT
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4.13 Sprava palet (neni u TNC 410)

Poloha Vyznam

Aktualni hodnota Vlozit souradnice aktualni polohy nastroje,

vztazené na aktivni souradny system

Referentni hodnoty VlozZit soufadnice aktualni polohy nastroje,
vztazené na aktivni nulovy bod stroje

Mérené hodnoty AKT VloZit soufadnice vztazené k souradnému
systemu naposledy nasnimaného
vztazného bodu v rezimu RUCNI PROVOZ

Mérené hodnoty REF VloZit soufadnice vztaZzené k nulovému
bodu stroje naposledy nasnimaného
vztazného bodu v rezimu RUCNI PROVOZ

Kurzorem a klavesou ENT navolite polohu, kterou chcete prevzit.
Nasledné navolte softklavesu VSECHNY HODNOTY a TNC ulozZi
tyto okamZité soufadnice ve vSech osach do tabulky palet.

Klavesou AKTUALNI HODNOTA uklada TNC soufadnice osy, ktera

se pravé naléza ve svétlém poli.

Pokud jste pred NC programem nenadefinovali Zadnou
paletu, vztahuji se programované souradnice k
nulovému bodu stroje.

Volba tabulky palet
V provoznim reZimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zvolit spravu
soubort: stisknout klavesu PGM MGT

Zobrazit soubory typu .P : stisknout softklavesy SELECT TYPE a

SHOW .P

Klavesami se Sipkami zvolit tabulku palet nebo zadat jméno pro

novou tabulku
Potvrdit volbu stiskem klavesy ENT.

Opusténi souboru palet
Zvolit spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT

Zvolit jiny typ souboru: stisknout softklavesu TYPE a softklavesu

pro pozadovany typ soubor(, napt. UDAJE .H

Zvolit poZadovany soubor
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Zpracovani souboru palet

Ve strojnim parametru 7683 urdite, zda
ma byt tabulka palet zpracovana
blokové nebo plynule (viz ,14.1
V8eobecné parametry uZivatele").

Zvolit spravu soubor(l v provoznim rezimu
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE nebo PROGRAM/
PROVOZ PO BLOKU: stisknout klavesu PGM
MGT

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

Zvolit tabulku palet pomoci klaves se smérovymi
Sipkami, potvrdit stiskem klavesy ENT

Zpracovat tabulku palet: stisknout tlacitko NC-
START, TNC zpracuje palety tak, jak je ur€eno ve
strojnim parametru 7683

4 Programovani: Zaklady, sprava soubord,
pomoc pfi programovani, sprava palet
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5.1 Zadani vztahu

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani

Posuv mUiZete zadat v kazdém polohovacim bloku nebo v
samostatném bloku. K tomu stisknéte klavesu F na znakové
klavesnici.

Rychloposuv
Pro rychloposuv zadejte GOO.

Trvani a€innosti

Posuv programovany €iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je programovan novy posuv. Je-li novy posuv GO0
(rychloposuv), pak plati po nasledujicim bloku s GO1 opét
posledni, Ciselnou hodnotou programovany posuv.

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

Otacky vietena S

Otacky vietena S zadate v jednotkach otagek za minutu
(1/min) v libovolném bloku (napf. pfi vyvolani nastroje).
Programovana zména

V programu obrabé&ni mliZete ménit otaCky vietena s S-blokem:

Programovani otagek vietena: stisknout klavesu S na
znakové klavesnici

Zadat nové otacky vietena
Zménabéhem provadéni programu

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

Bé&Zné se programuji soufadnice drahovych pohybl tak, jak je
obrobek okoétovan ve vykresu. Aby fizeni TNC mohlo vypoditat
drahu stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro
kazdy pouZity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlZete zadat bud’ pomoci funkce G99 pfimo v
programu nebo samostatné v tabulce nastrojii. Pokud zadate data
nastroje do tabulky, pak jsou k dispozici jesté dalSi informace
specifické pro dany nastroj. TNC respektuje vSechny zadané
informace, pokud je provadén program obrabéni.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznacen Cislem mezi 0 a 254. Pokud pracujete s
tabulkou nastroji, mizZete pouZit vy$e uvedena &isla (ne u TNC
410) a navic zadat jméno nastroje (ne u TNC 410).

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

Délka nastroje L
Délku nastroje L mazete urcit dvéma zpusoby:

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

Znameénko:
Nastroj je delSi neZ nulovy nastroj: L>Lg
Nastroj je kratsi nez nulovy nastroj: L<Ly
UrcCeni délky:

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

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

Najet nastrojem na stejnou vztaznou polohu jako s nulovym
nastrojem

Indikace osy nastroje zobrazuje délkovy rozdil nastroje vuci
nulovému nastroji

Prevzit hodnotu stiskem klavesy ,prevzeti aktualni polohy“ (TNC
426, TNC 430), popr. stiskem softklavesy AKT. POLOHA Z (TNC
410) do bloku G99 resp. do tabulky nastroju

2 Ur&ete délku L pomoci sefizovaciho pristroje. Potom zadejte
zjisténou hodnotu pfimo do definice nastroje G99.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

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

Kladna delta hodnota plati pro pridavek (DR>0). Pfi obrabéni s
pridavkem zadejte hodnotu pro ptidavek pfi programovani bloku
vyvolani nastroje s T.

Zaporna hodnota delta znamena zaporny pridavek (DR<0).
Zaporny pridavek se zada v tabulce nastroju v pripadé opotfebeni
nastroje.

Delta hodnoty zadavate jako &iselné hodnoty, v bloku T mlZete
predat hodnotu rovnéz s Q-parametrem.

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

Zadani dat nastroje do programu

Cislo, délku a radius pro ur&ity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku G99:

99 | Zvolit definici nastroje. Potvrdit volbu stiskem klavesy
ENT.

Zadat CISLO NASTROJE: &islem nastroje je nastroj
jednoznacné oznacen.

Zadat DELKU NASTROJE L: korek&ni hodnota pro
délku

Zadat radius nastroje

@ Béhem dialogu mUZete vlozit hodnotu pro délku pfimo
do dialogového pole.

TNC 426, TNC 430:

Stisknout klavesu ,Prevzeti aktualni polohy“. Dejte
pozor, aby pfitom byla v zobrazeni stavu oznacena osa
nastroje.

TNC 410:
Stisknout softklavesu AKT.POLOHA Z .

Pfiklad NC-bloku
N40 G99 TSL+10R+5 *
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Zadani dat nastroje do tabulky

V jedné tabulce nastrojii maZete definovat az 32767 nastroju (TNC
410: 254) a ulozit do paméti jejich nastrojova data. Pocet nastroju,
které TNC obsadi pfi zaloZeni nové tabulky nastrojl, urcite ve
strojnim parametru 7260. PovSimnéte si téZ editacnich funkci
uvedenych dale v této kapitole. Pro TNC 426, TNC 430 s disly NC-
softwaru 280 474-xx kromé toho plati: Abyste mohli pro jeden
nastroj zadat nékolik korek¢nich dat (indexovat Cislo nastroje),
nastavte strojni parametr 7262 nerovny 0.

Tabulka nastrojii: moZnosti zadani

Tabulku nastroji musite pouZit, pokud

je vas stroj vybaven automatickou vyménou
nastrojl

chcete automaticky mérit nastroje se sondou
TT 120 (jen u popisného dialogu)

Zkr. Zadani Dialog Sirka sloupce
T Cislo, kterym je nastroj vyvolan -
v programu
NAZEV Jméno, kterym je nastroj vyvolan Jméno nastroje ?
vV programu
L Hodnota korekce pro délku nastroje Délka nastroje ?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje ?
R2 Radius nastroje R2 pro rohovou frézu (jen pro Radius nastroje 2 ?
tfirozmé&rnou korekci radiusu nebo grafické
znazornéni obrabéni s radiusovou frézou,
neni u TNC 410)
DL Delta hodnota délky nastroje Pridavek na délku nastroje ?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje ?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 (neni u TNC 410) Pridavek na radius nastroje 2 ?
LCUTS Délka britu nastroje pro cyklus G122 Délka britu v ose nastroje ?
ANGLE Maximalni uhel zanofeni nastroje pfi kyvném Maximalni uhel ponoru ?
zapichovacim pohybu pro cykly G122 a G208
TL Nastaveni blokace nastroje Nastr blokovat ?
(TL: pro Tool Locked = angl. nastroj blokovan) Ano = ENT / Ne = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje - pokud Sestersky nastroj ?
existuje — jako nahradniho nastroje(RT: pro
Replacement Tool = angl. nahradni nastroj);
viz téz TIME2
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato Maximalni Zivotnost ?
funkce je zavisla na stroji a je popsana v
prirucce ke stroji
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL Max. Zivotnost pfi TOOL CALL?
CALL v minutach: dosahne-li nebo prekrodi-li
aktualni ¢as nasazeni tuto hodnotu, pak pouzije TNC pfi
nasledujicim TOOL CALL sestersky nastroj
(viz t6Z CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC Aktualni ¢as nasazeni ?

nacita automaticky aktualni ¢as nasazeni
(CUR.TIME: pro CURrent TIME = angl. aktualni/
béZici ¢as). Pro pouzité nastroje mizete zadat
tato zadani

PokraCovani: viz nasledujici strana

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zkr. Zadani Dialog Sirka sloupce
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Nastroj-komentar ?
PLC Informace k tomuto nastroji , ktera ma byt PLC-Stav ?

predana do PLC

Pouze TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem 280 474-xx

PLC-VAL

Hodnota k tomuto nastroji, ktera ma byt
prevedena do PLC

PLC-hodnota?

Tabulka nastrojli: potfebna data nastroje p¥i automatickém

méreni nastroje (jen u popisného dialogu)

Zkr.

Zadani

Dialog

CUT.

Pocet britll nastroje (max. 20 bfitd)

Pocet brita ?

LTOL

PFipustna odchylka od délky nastroje L pro
rozpoznani opotfebeni. Bude-li zadana hodnota
prekrogena, zablokuje TNC nastroj (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka ?

RTOL

PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro
rozpoznani opotfebeni. Bude-li zadana hodnota
prekroCena, zablokuje TNC nastroj (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: radius ?

DIRECT.

Smér fezu nastroje pro méreni s
rotujicim nastrojem

Smér fezu (M03 = -)?

TT:R-OFFS

Me&reni délky: presazeni nastroje mezi
stfedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje.
Prednastaveni: Radius nastroje R

Pfesazeni nastroje: radius?

TT:L-OFFS

Méreni radiusu: pridavné presazeni nastroje

k parametru MP6530 (viz ,14.1 V8eobecné parametry

uzivatele“) mezi horni hranou snimaciho hrotu
a spodni hranou nastroje. Prednastaveni: 0

Pfesazeni nastroje: délka ?

LBREAK

PFipustna odchylka od délky nastroje L pro
rozpoznani zlomeni. Bude-li zadana hodnota
prekrocena, zablokuje TNC nastroj (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka ?

RBREAK

PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro
rozpoznani zlomeni. Bude-li zadana hodnota
prekroCena, zablokuje TNC nastroj (status L).
Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: radius ?
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Editace tabulek nastroju

Tabulka nastroji platna pro provadéni programu ma jméno
souboru TOOL.T. Soubor TOOL. T musi byt uloZen v adresari TNC:\
a muZe byt editovan v nékterém ze strojnich provoznich rezim.
Tabulkam nastrojl, které chcete pouzit pro archivaci nebo
testovani programu zadejte jiné libovolné jméno souboru s
priponou .T .

Otevieni tabulky nastroji TOOL.T:

Zvolit libovolny strojni provozni reZzim

Zvolit tabulku néstrqjl‘.]: stisknout softklavesu
TABULKANASTROJU

o1t Nastavit sotklavesu EDIT na ,ON*
[BFF]~ on

TABULKA
WASTROJU

Otevreni libovolné jiné tabulky nastroji:
Zvolit provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

Vyvolat spravu souborti
MGT
Zobrazit volbu typl soubort: stisknout softklavesu
SELECT TYPE

Zobrazit soubory typu .T : stisknout softklavesu .T

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdite stiskem klavesy ENT nebo stiskem
softklavesy SELECT

Pokud jste otevreli tabulku nastrojl k editaci, pak muzete
presouvat svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci
klaves se Sipkami nebo pomoci softklaves (viz obrazek vpravo
nahore, popt. vpravo uprostied). Na libovolné pozici mlZete
prepsat uloZzené hodnoty nebo zadat nové hodnoty. Doplrikové
editacni funkce jsou vypsany v nasledujici tabulce (viz dalsi
strana).

Pokud TNC nemuze soucasné zobrazit vdechny pozice v tabulce
nastrojl, je v prouzku nad tabulkou zobrazen symbol ,>>“ popf.
L<<X

Opusténi tabulky nastroju:
Ukon it editaci tabulky nastrojl: stisknout klavesu END

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCNI FROVOZ
PRIDAVEK NA DELKU NRASTROJE 7
TO0L LT HM >
[ +0 +0 +Q +8 [ [
1 -12.5 4 +0.025 +0.05 2 100 9@
2 SCHRUPPER -12.5 +3 +0.05 12 180 8
3 +8 +1.5 +8 +8 2 [
4 +0 +2.5 +Q +8 e [
5 +0 +3 +0 +8 o [
8 -12 +25 +0.81  +0 o [
? 26.365 +5 +8.5 +8 2 [
a +8 +0 +8 e [
9 a +0 +Q +8 e [
10 17.356 +2.5 +0.01 40 e [
11 +8 +6 +0.85  +0 2 [
12 -17.2 +3 +0 +8 e [
13 -45 +7.5 +Q +8 e [+
at. -80,830
Y +148,985 T
2 +249.0808
F B8 ROT
S 4g@8 M3/9
STRANA | STRANA WORD LUORD EDIT TABULKA END
=] = oFF (B MIsT
TABULKA NASTROJU - EDIT pan

ZADAT-EDIT

JMENO NASTROJE

SOUBR: TOOL. T MM >0

NAME L R R2 Ol DR
a L]
1 il 3 @ +@.1 +0.05
2 10 1.8 %] +@ +8
3 -12.5 12.5 @ +8 +a
4 33 %] +@ +8
5 17.367 3 +0.1 +0
6

[ +1508.8000 Y -bp.@Bge Z +1008.0008
A +0d.0080 B +18@.0080@ C +908.00800
S @.000
AKT. 1 ] M 5/9
ZACATEK | KOMEC STRANA | STRANA [ \pooos - FIND TABULKA
ﬁ h2 RADEK oFF -[oM] ,:gﬁé MIST
83

5.2 Data nastroje



5.2 Data nastroje

Editacni funkce nastrojovych tabulek u

Editacni funkce nastr. tabulka

TNC 426, TNC 430 Softklavesa TNC 410 Softklavesa
ZHEETEK STRANA
Zvolit zaCatek tabulky T Zvolit predchozi stranku tabulky
KOMEC STRANA
Zvolit konec tabulky 1 Zvolit dalsi stranku tabulky
STRRANA LORD
Zvolit predchozi stranku tabulky Posunout svétlé pole doleva P
STRANA JORD
Zvolit dalSi stranku tabulky Posunout svétlé pole doprava .
Hledat jméno nastroje v FIND Blokovat nastroj ve sloupci TL ANO
tabulce HAME
Neblokovat nastroj ve sloupci TL HE
Znazornit informace o nastroji LSt
pat A H & FORMULRR
;Ioupcove ngbo znazo'rnlt Y§echny Prevzit aktualni polohu, napft. pro AKT.POL.
informace o jednom nastroji osu Z 2
na jedné strance obrazovky
Car | A ZRCATEK Potvrdit zadanou hodnotu, o
Skok na zatatek fadku Y zvolit dalSi sloupec v tabulce
15 RADKL
Skok na konec fadku = Smazani chybné hodnoty, obnoveni

Zkopirovat svétle podloZené pole

COPY
AKTUALNT
HODNOTU

prednastavené hodnoty

VloZit kopirované pole

COPY
HODNOTU
VLOZTIT

Obnoveni naposledy uloZzené
hodnoty

VloZit zadatelny pocet radkud (nastrojl)
na konec tabulky

APPEND

N LIMES

Pouze TNC 426 B, TNC 430 s NC-softwarem 280 474-xx:

Radek s indexovanym &islem néstroje vloZit za
aktualni radek. Funkce je aktivni pouze, kdyz
je danému nastroji pfifazeno vice korekcénich
hodnot (strojni parametr 7262 neni roven 0).
TNC vloZi za posledni index, ktery je k dispozici
kopii dat nastroje a zvySi index o 1

ZETILE
EINFUGEN

Vymazat aktualni fadek (nastroj)

WYMAZAT
RRADEK

Zobrazit/skryt Cislo pozice

UKAZAT

[VTHECHAT

C.MISTA

Zobrazit vS8echny nastroje / zobrazit jen ty
nastroje, které jsou uloZeny v tabulce pozic

VYNECHAT
NASTROJE

[OFF]- oM
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Odkazy k tabulkam nastroju

Pfes strojni parametr 7266.x nadefinujete, které tdaje mohou byt v
tabulce nastroji uvedeny a v jakém poradi budou uvedeny. Dbejte
pri konfiguraci tabulky nastroji na to, aby kopmletni Sitka necinila
vice nez 250 znakd. Sir&i tabulky nemohou byt prenaseny pres
datové rozhrani. Sitka jednotlivych sloupct je zadana v popisu
parametru MP7266.x .

Jednotlivé sloupce nebo Fadky tabulky nastroji mazete
prepsat obsahem jiného souboru. Pfedpoklady:
Cilovy soubor musi jiz existovat.

Kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici
sloupce (fadky).

Jednotlivé sloupce nebo fadky zkopirujete stiskem
softklavesy NAHRADIT POLE (viz 4.4 RozS8ifena sprava
souborl TNC 426, TNC 430).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Tabulka pozic pro vyménu nastrojt

Pro automatickou vyménu nastroje je nutna tabulka pozic
nastroje TOOL_P.TCH. TNC 426, TNC 430 mit der NC-softwarem
280 474-xx spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi nazvy
soubort. Tabulku pozic, kterou chcete pro dané obrabéni
aktivovat, navolite v provoznim reZimu CHOD PROGRAMU ve
spravci soubort (status M).

Editace tabulky pozic v provoznim reZimu provadéni
programu:

EDICE NRSTROJ.

TABULKY MIST
SPECIAL .NASTROJ ANO=ENT/NE=NOENT

PGM
ZADAT-EDIT

SOUBR: TOOL_P.TCH
= T ST F L _PLC

s F

5]

F

oo e wN e e
DA E W N @

%00000000
%08000000
#00000000
%08000000
#00000000
%11110010
#00000000

TABULKA
MASTROJU

TABULKA
MIST

Zvolit tabulku nastroj: . .
zvolit softklavesu TABULKA NASTROJU

Zvolit tabulku pozic:
zvolit softklavesu TABULKA POZIC

AKT.

+15@.00808 Y
+0.0008 B

T

-5@.088088 2
+180.8000 C
S

He

+100.0000
+90.0000
0.000

M 5-3

ZACATEK

KONEC STRANA

STRANA RESET

EDIT

NEXT

TABULKA

- Softklavesu EDITOVAT nastavit na ZAP
[OFF]~ an

Volba tabulky pozic v reZimu ZADAT/EDIT (jen TNC 426,
TNC 430 se softwarem 280 474-xx):

PGM Vyvolat spravu soubort
MGT

Zobrazit volbu typl soubort: stisknout softklavesu
SELECT TYPE

Zobrazit soubory typu .TCH: stisknout softklavesu
TCH FILES (druha liSta softklaves)

Zvolte n&jaky soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Potvrdite stiskem klavesy ENT nebo stiskem
softklavesy SELECT
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ﬁ Q ﬁ ﬂ PT[’HCEKLEET

oFF /[OH)| LINE

MASTROJU

Editacni funkce pro tabulky
nastrojt

Softklavesa

Zvolit zaCatek tabulky

ZACATEK

i

Zvolit konec tabulky

KOMEC

]

Zvolit predchozi stranku tabulky

STRANA

Zvolit dalsi stranku tabulky

STRAMA

Vynulovat tabulku pozic

RESET
POCKET
TABLE

Skok na zacatek dalsi radky

MEXT
LINE

Vynulovat sloupec Cislo
nastroje T

RESET
COLUMN
T
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K nastroji miZete do tabulky pozic muizete zadat nasleduijici
informace:

Zkr. Zadani Dialog

P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojt -

T Cislo nastroje Cislo nastroje ?

ST Nastroj je specialnim nastrojem(ST: pro Special Tool = Specialni nastroj Ano = ENT / Ne = NO ENT

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

TNC 410: Specialni nastroj?

F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku Pevné misto Ano = ENT / Ne = NO ENT
nastroju (F: proFixed = angl. pevné urceny) TNC 410: Pevné misto?
L Blokovat pozici (L: pro Locked = angl. blokovano) Nastroj blokovat Ano = ENT / Ne = NO ENT
TNC 410: Nastroj blokovat?
PLC Informace, kterd ma byt k této pozici PLC-Stav ?

predana do PLC

TNAME Indikace jména nastroje z TOOL.T
(pouze NC-software 280 474-xx)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Data nastroje

Vyvolani dat nastroje
Vyvolani nastroje v programu obrabéni se provede pomoci funkce T.

Priklad pro vyvolani nastroje

Stisknout klavesu T na znakové klavesnici.

Zadat Cislo nebo jméno nastroje: nastroj jste jiz
predtim nadefinovali v bloku G99 nebo v tabulce
nastroji. Jméno nastroje zadejte v

uvozovkach. Jména se vztahuji na poloZzku v
aktivni tabulce nastroja TOOL .T (ne u TNC 410)
Pro TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx dale plati:

Pro vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi
hodnotami zadejte za desetinnou teCkou téz
index definovany v tabulce nastrojl.

Pouze TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem 280 474-xx a

TNC 410:

ENT

Pridavek na délku nastroje ?

0.5

Hodnota delta pro délku nastroje

Pridavek na radius nastroje ?

0.5

17
2500

88

Hodnota delta pro radius nastroje

Zvolit osu vietena: napt. osa Z

Zvolit otaCky, blok zakoncit stiskem klavesy
END

Programové okno zobrazi fadek:
N20T5G17 S2500 *

resp.

N20T5.2DL+0.5 DR+0.5 G17 S2500 *

Predvolba u tabulek nastroji

Pokud pouzivate tabulky nastrojd, pak provadite
blokem G51 predvolbu pro dal$i nasazovany
nastroj. K tomu zadejte &islo nastroje, popr. Q-
parametr nebo jméno nastroje v uvozovkach
(jméno nastroje ne u TNC 410).
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Vyména nastroje

% Vyména nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
= Informuijte se v priruéce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastroji

Do polohy pro vyménu nastrojii musi byt umoznén najezd bez
nebezpedi kolize. Pomoci funkci M91 a M92 muzZete zadat na
stroji pevnou polohu pro vyménu nastroja. Pokud pred prvnim
vyvolanim nastroje naprogramujete TO, pak najede TNC upinaci
stopkou v ose vietena do polohy, ktera neni zavisla na délce
nastroje.

Ruéni vyména nastroje
Pred rucni vyménou nastroje dojde k zastaveni vietena a nastroj
najede do polohy pro vyménu nastroje:

Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
Prerusit provadéni programu, viz ,11.4 Provadéni programu®
Vyménit nastroj

PokraCovat v provadéni programu, viz ,11.4 Provadéni
programu*

Automaticka vyména nastroje

P¥i automatické vyméné nastroje se provadéni programu
neprerusi. PFi vyvolani nastroje s T vyméni TNC nastroj ze
zasobniku nastrojl.

Automaticka vyména nastroju
pri prekroceni zivotnosti: M101

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

Je-li dosaZena Zivotnost nastroje TIME1, vyméni TNC automaticky
pouZity nastroj za sestersky. K tomu aktivujte na zacatku programu
pridavnou funkci M101. U¢inek funkce M101 muZete zrusit funkci
M102.

Automaticka vymeéna nastroje neprobéhne vzdy bezprostfedné po
uplynuti Zivotnosti nastroje, ale az o nékolik programovych bloku
pozdégiji, podle vytiZeni fidiciho systému.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Predpoklady pro standardni NC-bloky

s korekci radiusu G40, G41, G42

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako
radius plivodné nasazeného nastroje. Nejsou-li
radiusy stejné, vypise TNC chybové hlaseni a
vymeénu nastroje neprovede. Toto chybové hlaseni
muUzete potlacit s M107 (ne u TNC 410).
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

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

Pokud vytvafrite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce
radiusu nastroje ucinna pouze v roving obrabéni. TNC pfitom
respektuje az pét os (TNC 410: &tyri osy) v€etné rotacnich os.

Délkova korekce nastroje

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

@ Jakmile zruSite délkovou korekci s kladnou hodnotou
zadanim 0, zmensi se vzdalenost nastroje od obrobku.

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

U korekce délky nastroje jsou respektovany delta hodnoty jak z
bloku T, tak z tabulky nastrojl

Korek&ni hodnota=L+ DLy+ DLag S

L Délka nastroje L z bloku G99 nebo tabulky
nastroju

DLy Pridavek DL na délku z bloku T (neni
respektovan na indikaci polohy)

DLas Pridavek DL na délku z tabulky nastroju
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Korekce radiusu nastroje
Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

G41 nebo G42 pro korekci radiusu

G43 nebo G44, pro korekci radiusu pfi osové rovnobézném

pojizdéni

G40, pokud nema byt korekce radiusu provedena

Korekce radiusu je u€inna, jakmile je nastroj vyvolan a je jim
pojizdéno v roviné obrabéni s G41 nebo G42.

@ TNC odstrani automaticky korekci radiusu, kdyz:
naprogramujte polohovaci blok s G40
naprogramujete vyvolani programu s %...
zvolite novy program

U korekce radiusu nastroje jsou respektovany delta hodnoty jak z
bloku T, tak z tabulky nastroju

Hodnota korekce = R + DRt 128 kde

R Radius nastroje R z bloku G99 nebo z
tabulky

DRt Pridavek DR na radius z bloku T (neni

respektovan na indikaci polohy)
DR1ag Pridavek DR na radius z tabulky nastrojl
Drahové pohyby bez korekce radiusu: G40

Nastroj pojizdi svym stfedem v roviné obrabéni po programované
draze, popf. na programovanou souradnici.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani
viz obrazek vpravo.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: G41 a G42

G41
G42

Nastroj pojizdi vlevo od obrysu
Nastroj pojizdi vpravo od obrysu

Stfed nastroje se pritom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje
od programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznacuje polohu
nastroje ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku.

(5

Mezi dvéma programovymi bloky s rtiznymi korekcemi
radiusu G41 a G42 se musi nachazet nejméné jeden
blok bez korekce radiusu s G40.

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

Korekci radiusu mliZete aktivovat i pro pridavné osy
roviny obrabéni. Programujte pridavné osy i v kazdém
nasledujicim bloku, jinak TNC provede korekci radiusu
opét v hlavni ose.

P¥i prvnim bloku s korekci radiusu G41/G42 a pfri zruSeni
s G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na
programovany bod startu nebo konce obrysu.
Napolohujte nastroj pred prvnim bodem obrysu, popf. za
poslednim bodem obrysu tak, aby nedos$lo k poSkozeni
obrysu.

Zadani korekce radiusu
Korekci radiusu zadejte v bloku GO1:

41

42

40
&)
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Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: zvolit funkci G41 nebo

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: zvolit funkci G42 nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu popf.
zruSeni korekce radiusu: zvolit funkci G40

Zakondit blok: stisknout klavesu END

YA

ol

<Y

5 Programovani: Nastroje



Korekce radiusu: obrabéni roht

Vné&jsi rohy

Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede na
vnéjSich rozich nastroj po pfechodové kruznici a nastroj se tak

odvaluje na rohovém bodé. Pokud je potfeba, redukuje TNC posuv
na vnéjsich rozich, napf. pfi velkych zménach sméru.

Vnitfni rohy

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

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

Obrabéni rohti bez korekce radiusu

Bez korekce radiusu muZete ovlivnit drahu nastroje a posuv na
rozich obrobku s pridavnymi funkcemi M90 a M112. Vit ,7.4
Pfidavné funkce pro drahové pomeéry*“.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Pohyby nastroje

6.1 Piehled

6.1 Piehled: Pohyby nastroje

Drahové funkce

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

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

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

drahové poméry nastroje

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

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

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

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry ¢iselné hodnoty:
urcitému Q-parametru je na jiném misté pfifazena Ciselna
hodnota. S Q-parametry mlZete programovat matematické
funkce, které Fidi provadéni programu nebo které popisuji n&jaky
obrys.

Navic mlzete s pomoci Q-parametrického programovani provadét
s 3D-dotykovou sondou méreni béhem provadéni 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

Pokud vytvafrite program obrabéni, programujete po sobé drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadejte
souradnice pro koncové body prvkt obrysu z kétovaného
vykresu. Z téchto zadani soufadnic, dat nastroje a korekce radiusu
zjisti TNC skutecnou drahu pojezdu nastroje.

TNC pojiZzdi sou€asné v8emi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v programovém bloku drahové funkce.

Pohyby rovhobéZzZné s osami stroje
Programovy blok obsahuje zadani soufadnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnobézné s programovanou strojni osou.

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

Priklad:

N50 GO0 X+100 *

N50 Cislo bloku

G0O Drahova funkce ,,pfimka rychloposuvem”
X+100 Souradnice koncového bodu

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

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

Priklad:
N50 GOO X+70 Y+50 *

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

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

Priklad:
N50 GO1 X+80Y+0Z-10F1000 *

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadani vice nez t¥i souradnic (neniu TNC 410)
TNC muzZe soucasné fidit az 5 os. Pri obrabéni s 5 osami se
soucasné pohybuji napriklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

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

Priklad:
N50 GO1 G40 X+20Y+10Z+2A+15C+6 F100 M3 *

@ Pohyb vice nez 3 os TNC graficky nepodporuje.

Kruhy a kruhové oblouky

P¥i kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: Nastroj se pohybuje po kruhové draze relativné k
obrobku. Pro kruhové pohyby muzete zadat stfed kruhu.

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavni rovinu definujete pfi vyvolani nastroje
stanovenim nosy vietena:

OsavietenaHlavnirovina stfed kruhu
Z (G17) XY, téz 1J
UV, Xv, Uy
Y (G18) ZX, téz Kl
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, téz JK
VW, YW, VZ

@ Kruhy, které nelezZi rovhobézné s hlavni rovinou,
naprogramujete pomoci funkce "Naklapéni roviny
obrabéni”,(viz kapitola 8.9) nebo pomoci Q-parametr
(viz kapitola 10).

Smysl otaceni p¥i kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky
obrysu zadejte smysl otaceni:

Otaceni ve smyslu hodin: G02/G12
Otaceni proti smyslu hodin: G03/G13
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Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana pred blokem se souradnicemi
pro prvni prvek obrysu. Korekce radiusu nesmi zacinat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuijte ji dfive v néjakém primkovém
bloku.

Primkovy blok viz "6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice”.
Predpolohovani

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

6.3 Najeti a opusténi obrysu

Startovni a koncovy bod

Nastroj najizdi z bodu startu na prvni bod obrysu. PoZzadavky na
startovni bod:

Programovany bez korekce radiusu

Lze na néj najet bez nebezpeci kolize

Nachazi se blizko prvniho bodu obrysu
Vyloudeni poSkozeni obrysu: optimalni startovni bod lezi na
prodlouzeni drahy nastroje pro obrabéni prvniho bodu obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahote: pokud nadefinujete bod startu v
tmavo8edé oblasti, pak dojde pfi najeti na prvni bod obrysu k
poskozeni obrysu.

Prvni bod obrysu
Pro pohyb nastroje do prvniho bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Najeti na startovni bod v ose vietena

P¥i najeti na startovni bod musi nastroj najet v ose vietena na
hloubku obrabéni. P¥i nebezpedi kolize najet do startovniho bodu v
ose vietena samostatné.

Priklad NC bloku

N30 GO0 G40 X+20 Y+30 *
N402Z-10*

Koncovy bod
Pfedpoklady pro volbu koncového bodu:

Lze na né&j najet bez nebezpeci kolize

Nachazi se blizko posledniho bodu obrysu

Vylou€eni poSkozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi na
prodlouZeni drahy nastroje pro obrabéni posledniho bodu obrysu

Priklad:

Obrazek vpravo uprostfed: pokud nadefinujete koncovy bod v
tmavé Sedé oblasti, pak dojde pfi najeti do koncového bodu k
pos$kozeni obrysu.

Odjeti z koncového bodu v ose vietena:

P¥i odjeti z koncového bodu naprogramujte odjezd v ose vietena
samostatné. Viz obrazek vpravo dole.

Priklad NC blokt

N50 GO0 G40 X+60Y+70 *
N60Z+250 *
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Spoleény startovni a koncovy bod
Pro spolecny startovni a koncovy bod neprogramujte zadnou
korekci radiusu.

Vylou€eni poSkozeni obrysu: optimalni startovni bod lezi mezi
prodlouZzenim drahy néstroje pro obrabéni prvniho a posledniho
bodu obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahote: pokud nadefinujete koncovy bod ve
Srafované oblasti, pak dojde k poSkozeni obrysu pfi najeti na prvni
bod obrysu.

Tangencialni najeti a odjeti

S G26 (obrazek vpravo uprostred) miZete najet tangencialné na
obrobek a s G27 (obrazek vpravo dole) odjet tangencialné od
obrobku. Tim zabranite poSkrabani obrobku pfi odjeti.

Startovni a koncovy bod
Startovni a koncovy bod leZi v blizkosti prvniho, popft. posledniho
bodu obrysu a programuiji se bez korekce radiusu.

Najeti:
Zadat G26 za blok, ve kterém je programovan prvni bod obrysu:
to je prvni blok s korekci radiusu
G41/G42

Odjeti:
Zadat G27 za blok, ve kterém je programovan posledni bod
obrysu: to je posledni blok s korekci radiusu
G41/G42

@ Radius pro G26 a G27 zvolte tak, aby kruhova draha
mezi startovnim bodem a prvnim bodem obrysu, jakoZ i
mezi poslednim bodem obrysu a koncovym bodem
mohla byt provedena.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Priklad NC blokt
N50 GO0 G40 G90 X-30Y+50 *

N60 GO1 G41 X+0Y+50 F350 *
N70 G26 R5 *

PROGRAMOVANi PRVKU OBRYSU
N210 X+0Y+50 *

N220 G27 R5 *
N230 G00 G40 X-30 Y+50 *

6.4 Drahové pohyby —

Prehled drahovych funkci

pravouhlé souradnice

Bod startu
Prvni bod obrysu
Tangencialni najeti s radiusem R = 5mm

Posledni bod obrysu
Tangencialni odjeti s radiusem R = 5mm
Koncovy bod

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé soufadnice

Pohyb nastroje Funkce PozZadovana zadani

Pfimka rychloposuvem GO0 Souradnice koncového bodu pfimky
Pfimka s posuvem F GO1

Ukos mezi dvéma pfimkami G24 Délka zkoseni R

- I,J,K Souradnice stfedu kruhu

Kruhova draha ve smyslu ota¢eni hodin G02 Souradnice koncového bodu kruhu ve spojeni s |,
Kruhova draha proti smyslu ota¢eni hodin  G03 J, K nebo navic radius kruhu R

Kruhova draha odpovidajici GO05 Souradnice koncového bodu kruhu a radius
aktivnimu sméru otaceni kruhu R

Kruhova draha s tangencialnim G06 Souradnice koncového bodu kruhu
pripojenim k pfedchozimu prvku obrysu

Kruhova draha s tangencialnim G25 Rohovy radius R

pripojenim k pfedchozimu a
nasledujicimu prvku obrysu
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Pfimka rychloposuvem GOO
Pfimka s pracovnim posuvem GO1F . ..

TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do
koncoveého bodu pfimky. Bod startu je koncovy bod prfedchoziho
bloku.

1 Zadat SOURADNICE koncového bodu primky
Je-li potfeba:
Korekce radiusu G40/G41/G42
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC bloku

N70 GO1 G41X+10Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20Y-15*
N90 G90 X+60 G91Y-10 *

VloZeni tkosu mezi dvé primky

Rohy obrysu, které vzniknou jako prlsecik dvou prfimek muzete
opatfit ukosem.

V primkovych blocich pred a za blokem G24 naprogramujte
pokazdé obé souradnice roviny, ve které ma byt ukos proveden

Korkece radiusu pred a za blokem G24 musi zlstat stejna
Ukos musi byt proveditelny s aktualnim nastrojem
24 Potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

Délka zkoseni hrany: Zadat délku ukosu

Posuv F (u€inny jen v bloku G24)

Priklad NC bloku

N70 GO1 G41X+0Y+30F300 M3 *
N80 X+40 G91Y+5 *

N90 G24 R12 *

N100 X+5 G900 Y+0 *

@ Obrys nesmi zacinat blokem G24!
Ukos je proveden pouze v rovin& obrabéni.

Posuv u Ukosu odpovida predtim programovanému
posuvu.

Na roh ukosem odfiznuty se nenajede.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Stied kruhu 1, J

Stfed kruhu definujte pro kruhové drahy, které programujete
pomoci funkci G02/G03. K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu nebo
prevezmeéte naposledy naprogramovanou polohu s G29

pfevezméte souradnice stiskem klavesy ,Prevzeti aktualni
polohy*

@ Zadat souradnice pro stfed kruhu
Pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadat G29

Priklad NC blokt
N50 1+25 J+25 *

Platnost

Stfed kruhu zlGstava definovan tak dlouho, neZ naprogramujete
novy stfed kruhu. Stfed kruhu miZete definovat rovnéz pro
pridavné osy U, Va W.

Prirtistkové zadani stredu kruhul, J
PrirGistkové zadané souradnice pro stfed kruhu se vztahuji k
naposledy programované poloze nastroje.

@ Pomoci | a J oznadite néjakou polohu jako stfed kruhu:
nastroj nenajizdi do této polohy.

Stred kruhu je soutasné polem pro polarni souradnice.

Pokud chcete definovat jako pél rovnobé&Zné osy, pak
stisknéte na ASCII-klavesnici nejprve klavesu | (J) a
nasledovné oranzové osové tlacitko odpovidajici
rovnobé&zZné osy.

Kruhova draha G02/G03/G05 okolo stifedu
kruhul, J

Nadefinujte stfed kruhu |, J dfive, nez naprogramujete kruhovou
drahu. Naposledy programovana poloha nastroje pred kruhovou
drahou je startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve sméru otaceni hodin: G02
Proti sméru otaceni hodin: GO3

Bez zadani sméru otaceni: GO5
TNC projede kruhovou drahu s naposledy programovanym
smérem otaceni.
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Najet nastrojem na bod startu kruhové drahy

m @ Zadat souradnice stiedu kruhu Yi

3 Souradnice koncového bodu kruhového oblouku Sy
Je-li potfeba: \

Posuv F
25=J éCC

Pridavna funkce M

Priklad NC bloku

N50 1+25 J+25 * - i
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * t S e X
N70 GO3 X+45 Y+25 * ;

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

% Bod startu a koncovy bod kruhového pohybu musi lezet
na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pres MP7431,
neni u TNC 410)

Kruhova draha G02/G03/G05 s definovanym
radiusem Y

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R. .

Smysl otaceni
Ve sméru otaceni hodin: G02

Proti sméru otaceni hodin: GO3

Bez zadani sméru otaceni: GO5
TNC projede kruhovou drahu s naposledy programovanym
smérem otaceni.

Pozor: Smysl ota¢eni definuje konkavni nebo konvexni zakfiveni!

@ 3 Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Radius R

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sourfadnice

Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Je-li potreba:
Posuv F
Pridavna funkce M
Piny kruh
Pro pIny kruh naprogramujte za sebou dva bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je startovnim bodem druhého.
Koncovy bod druhého polokruhu je startovnim bodem prvniho. Viz
obrazek vpravo.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 105



6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Stfedovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Bod startu a koncovy bod na obrysu Ize vzajemné spojit Ctyfmi

rznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

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

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

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven vné

(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexné: smysl otaceni GO2 (s korekci radiusu G41)
Konkavné: smysl otaceni GO3 (s korekci radiusu G41)
Priklad NC bloku

Viz obrazek vpravo.

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (oblouk 1)
nebo

N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (oblouk 2)
nebo

N110 GO2 X+70Y+40 R-20 * (oblouk 3)
nebo

N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (oblouk 4)

@ Vzdalenost bodu startu a koncového bodu priméru
kruhu nesmi byt vétSi nez praimér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 99 999 mm
(TNC 410: 9999 mm).

Podporovany jsou uhlové osy A, B a C.
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Kruhova draha GO6 s tangencialnim pfipojenim
Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery je tangencialné
napojen na predtim programovany prvek obrysu.

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

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné pfipojen,
naprogramujte primo pred blokem G06. K tomu jsou potreba
nejméné dva polohovaci bloky

@ 6 Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Je-li potfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC bloku

N70 GO1 G41 X+0Y+25F300 M3 *
N80 X+25Y+30 *

N90 G06 X+45 Y+20 *

N100 GO1Y+0*

@ Blok GO6 a predtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Zaobleni rohti G25
Funkce G25 zaobli rohy obrysu.

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

Kruh zaobleni musi byt s vyvolanym nastrojem
proveditelny.

@ 25 Potvrdit zadani stiskem klavesy ENT
Radius zaobleni: zadat radius kruhového oblouku

Posuv pro zaobleni roht

Priklad NC bloku

N50 GO1 G41 X+10Y+40 F300 M3 *
N60 X+40Y+25 *

N70 G25 R5F100 *

N80 X+10Y+5 *

@ Predchazejici a nasledujici prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které bude
provedeno zaobleni rohu. Chcete-li obrabét obrys bez
korekce radiusu nastroje, musite naprogramovat obé
souradnice roviny obrabéni.

Na rohovy bod se nenajede.

Posuv programovany v bloku G25 je u¢inny pouze v
tomto bloku G25. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G25.

Blok G25 se da rovnéz pouZit k mékkému najeti na obrys
(viz ,,6.3 Najeti a opusténi obrysu®).
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

%LINEAR G71 *

N10G30G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90X+100Y+100Z+0 *
N30G99T1L+OR+10*
N40T1G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Zz+250 *
N60 X-10Y-10"*

N70 GO1Z-5F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *
N100Y+95 *

N110 X+95 *

N120 G24 R10 *

N130Y+5*

N140 G24 R20 *

N150 X+5 *

N160 G27 R5 F500 *

N170 G40 X-20Y-20 F1000 *
N180 GO0 Z+250 M2 *
N999999 %LINEAR G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

Najeti na hloubku obrabéni s posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1, aktivace korekce radiusu G41
Tangencialni najeti

Najeti na bod 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani ukosu s délkou 10 mm

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

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Tangencialni odjeti

Vyjeti v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu
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6.4 Drahové pohyby - pravouhlé soufadnice

Priklad: Kruhova draha kartézsky

%CIRCULARG71 *
N10G30G17 X+0 Y+0 2-20 *
N20 G31 G90 X+100Y+100Z+0 *
N30G99T1L+0R+10*
N40T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Zz+250 *
N60 X-10Y-10 *

N70 GO1Z-5F1000 M3 *

N80 GO1 G41 X+5Y+5 F300 *
N90 G26 R5 F150 *
N100Y+85 *

N110 G25R10 *

N120 X+30 *

N130 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO1 X+95 *

N150Y+40 *

N160 GO6 X+40Y+5 *

N170 GO1 X+5 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 X-20Y-20F1000 *
N200 GO0 z+250 M2 *
N999999 %CIRCULAR G71 *
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

Najeti na hloubku obrabéni s posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1, aktivace korekce radiusu G41
Tangencialni najeti

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VloZeni radiusu s R=10 mm

Najeti na bod 3: startovni bod kruhu s G02

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s G02, radius 30 mm
Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

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

Tangencialni odjeti

Vyjeti v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu

6 Programovani: Programovani obrysl
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti do bodu startu kruhu, korekce radiusu G41
Tangencialni najeti

Najeti na koncovy bod kruhu (=bod startu kruhu)
Tangencialni odjeti

Vyjeti v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — pol

6.5 Drahové pohyby — Polarni
souradnice
S polarnimi souradnicemi nadefinujete polohu pomoci thlu H a

vzdalenosti R od predtim nadefinovaného polu I, J. Viz ,4.1
Zaklady*.

Polarni souradnce pouZijete s vyhodou u:
poloh na kruhovych obloucich

vykres( obrobkt s uhlovymi udaji, napt. u dér na kruhu

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Pohyb nastroje Funkce Pozadovana zadani
Pfimka rychloposuvem G10 Polarni radisu, polarni uhel koncového bodu pfimky
Pfimka s posuvem F G11

Kruhova draha ve smyslu otaceni hodin G12
Kruhova draha proti smyslu otaceni hodin  G13
Kruhova draha ve smyslu G15
aktivnino sméru otaceni

Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha s tangencialnim G16
pripojenim k pfedchozimu prvku obrysu

Polarni radius, polarni uhel koncového bodu kruhu

Polarni souradnice pocatku: poél |, J

Pol 1, d mlzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, neZ zadate polohy v polarnich souradnicich. P¥i
definici polu postupujte jako pfi programovani stredu kruhu.

Zadejte pravouhlé souradnice polu nebo pro prevzeti
1] J
naposledy programované polohy: zadejte G29
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Pfimka rychloposuvem G10
Pfimka s pracovnim posuvem G11F . ..

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu primky. Bod startu je koncovy bod predchoziho bloku.

11 Polarni soufadnice-radius R: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od polu |, J

Polarni soufadnice-UHEL H: thlova poloha
koncového bodu pfimky mezi -360° a +360°

Znaménko pred H je ur€eno uhlovou vztaznou osou:
Uhel mezi thlovou vztaZnou osou a R proti
hodinovému smyslu: H>0

Uhel mezi uhlovou vztaznou osou a R v hodinovém
smyslu: H<0

Priklad NC bloku

N1201+45J+25 *

N130G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 GOOH+180 *

Kruhova draha G12/G13/G15 kolem poélu l, J

Polarni souradnice-radius R je souc¢asné i radiusem kruhového
oblouku. R je ur€en pomoci vzdalenosti startovniho bodu od polu |,
J. Naposledy programovana poloh nastroje pfed blokem G12, G13
nebo G15 je startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve sméru otaceni hodin: G12
Proti sméru otaceni hodin: G13

Bez zadani sméru otaceni: G15
TNC projede kruhovou drahu s naposledy programovanym
smérem otaceni.

13 ) Polarni souradnice-uhel H: uhlova polohakoncového
bodu kruhové drahy mezi -5400° a +5400°
P¥iklad NC blokii

N1801+25J+25 *
N190G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200G13 H+180 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim

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

@ 16 Polarni souradnice-radius R: vzdalenost koncového
bodu kruhu od polu I,J

Polarni souradnice-uhel H: uhlova poloha koncového
bodu kruhové drahy
Priklad NC blokii

N1201+40J+35 *

N130 GO1 G41 X+0Y+35 F250 M3 *
N140G11 R+25H+120 *

N150G16 R+30 H+30 *

N160 GO1Y+0 *

@ Pl 1, J neni stfedem obrysového kruhu!

Sroubovice (helix)

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

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

K programovani pottebujete prirlistkové zadani celkového uhlu,
ktery nastroj projede po Sroubovici a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypocet ve sméru frézovani odspodu nahoru plati:

35=J

YA

<Y

40=I

Pocet chodl n Chody zavitu + pfeb&h chodu na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x poc¢et chodl n

Prirtstkovy Pocet chodl x 360° + Ghel pro

celkovy uhel IPA zaCatek zavitu + uhel pro
prebéh chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (chody zavitt +

prebéh chodu na zaCatku zavitu)
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Tvar Sroubovice
Tabulka popisuje vztah mezi smé&rem obrabéni, smyslem otaceni a

korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

VnitFni zavit Smér obrabéni Smysl otaceni

Korekce radiusu

pravochody Z+ G13 G41
levochody Z+ G12 G42
pravochody Z— G12 G42
levochody Z- G13 G41
Vnéjsi zavit

pravochody Z+ G13 G42
levochody Z+ G12 G41
pravochody Z- G12 G41
levochody Z- G13 G42

Programovani Sroubovice

@ Zadejte smysl otaceni a prirdstkovy celkovy thel G91 H
se stejnym znaménkem, jinak mlZe nastroj prejizdét po

jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel G91 H miZzete zadat hodnotu od
-5400° do +5400°. Pokud ma zavit vice jak 15 chodd,
pak programujte Sroubovici v opakovani ¢asti programu

(viz "9.2 Opakovani ¢asti programu”)

12

Polarni souradnice-uhel H: zadat prirustkové (G91)
celkovy uhel, ktery nastroj projede po Sroubovici. Po
zadani uhlu zvolte osu nastroje pomoci klaves pro

volbu osy.

Zadat prirdstkové souradnici pro vySku Sroubovice

Korekci radiusu G40/G41/G42
zadat podle tabulky vlevo nahore

Priklad NC bloku
N1201+40J+25 *

N130GO1Z+0F100 M3 *
N140G11 G41 R+3 H+270 *
N150G12G91 H-18002Z+5 F+50 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

25=J
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Priklad: Pfimkovy pohyb s polarnimi souradnicemi

%LINEARPO G71 *

N10 G30G17 X+0 Y+0 Z2-20 *
N20 G31 G90 X+100Y+1002+0 *
N30G99T1L+0R+7,5*
N40T1 G17 S4000 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *
N601+50 J+50 *
N70G10R+60H+180 *

N80 GO1Z-5F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 *
N110G26 R5 *

N120H+120 *

N130H+60 *

N140H+O0 *

N150 H-60 *

N160H-120*

N170H+180 *

N180 G27 R5 F500 *

N190 G40 R+60 H+180 F1000 *
N200 GO0 z+250 M2 *
N999999 %LINEARPO G71 *
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu

Tangencialni najeti

Najeti na bod 2

Najeti na bod 3

Najeti na bod 4

Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 1

Tangencialni odjeti

Vyjeti v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu
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P¥iklad: Sroubovice (helix)

%HELIX G71 *

N10 G30G17 X+0 Y+0 Z-20 *

N20 G31 G90 X+100Y+1002+0 *
N30G99T1 L+OR+5 *
N40T1G17S1400 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 *

N60 X+50 Y+50 *

N70 G29 *

N80 GO12Z-12,75F1000 M3 *
N90G11 G41 R+32H+180 F250 *
N100 G26 R2 *

N110G13 G91 H+32402+13,5 F200 *
N120 G27 R2 F500 *

N170 GO1 G40 G90 X+50 Y+50 F1000 *
N180 GO0 Z+250 M2 *

Pokud musite zhotovit vice neZ 16 chodu:

...N80 GO12Z-12,75F1000 M3 *
N90G11 G41 H+180 R+32 F250 *
N100 G26 R2 *

N110G98L1*

N120G12 G91 H+360Z+1,5 F200 *
N130L1,24*

N999999 %HELIXG71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje
Prevzeti naposledy programované polohy jako pol
Najeti na hloubku obrabéni
Najeti na prvni bod obrysu

Tangencialni najeti
Jet Sroubovici
Tangencialni odjeti

Vyjeti v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Vyjeti nastroje v ose vietena, konec programu

ZaCatek opakovani ¢asti programu

Zadani stoupani ptrimo jako pfirtistkovou hodnotu Z

Pocet opakovani (chod)
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7.1 Zad

7.1 Zadani pridavnych funkci M
Pomoci pridavnych funkci TNC - téZ oznaCovanych jako M-
funkce -fidite

provadéni programu, napt. preruSeni provadéni programu

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

drahové poméry nastroje

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

Pridavnou funkci M zadejte v polohovacim bloku nebo jako
samostatny blok.

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pridavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci se TNC dotaZe na parametr k této funkci,
jakmile jste stiskli klavesu ENT.

V provoznich reZimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate

pridavné funkce pomoci softklavesy M.

Povsiméte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou u€inné na zacatku
a jiné na konci polohovaciho bloku.

Pridavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
Jestlize neni pfidavna funkce u€inna pouze blokové, mize byt jeji
ucinek opét zruSen v nékterém z nasledujicich blokd nebo na
konci programu. Nékteré pridavné funkce plati pouze v tom bloku,
ve kterém byly vyvolany.
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7.2 Pridavné funkce pro Fizeni
provadéni programu, vietena a
chladici kapaliny

M Uéinek Uéinek na

MO0 STOP provadéni programu Konec bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny

MO1 STOP provadéni programu Konec bloku

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

MO03 START otaceni vietena v

hodinovém smyslu Zacatek bloku
MO04 START otaceni vietena proti

smyslu hodin Zacatek bloku
MO05 STOP otaceni vietena Konec bloku
MO06 Vyména nastroje Konec bloku

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

M08 ZAPNUTI chladici kapaliny Zacatek bloku
M09 VYPNUTI chladici kapaliny Konec bloku
M13 START otaceni vietena v

hodinovém smyslu ZacCatek bloku

ZAPNUTI chladici kapaliny

M14 START otaceni vietena

proti smyslu hodin ZacCatek bloku
ZAPNUTI chladici kapaliny
M30 jako M02 Konec bloku

7.3 Pridavné funkce pro zadavani
souradnic

Programovani souradnic vztaZzenych ke stroji: M91/M92
Nulovy bod méritka

Na méfitku urduje referentni znacka polohu nulového bodu méfitka.
Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k

nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarovy koncovy
spinac)

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

nastaveni vztaZzného bodu na obrobku

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

X (Z,Y)
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7.3 Pridavné funkce k zad

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

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

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

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje.

V zobrazeni stavu prepnéte indikaci souradnic na REF (viz ,1.4
Zobrazeni stavu®).

Chovani s M92 - vztazny bod stroje

%’ Kromé nulového bodu stroje muaze vyrobce stroje
&= definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztaZzny bod stroje).

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

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

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

M91 a M92 nefunguiji v naklopené roviné obrabéni. TNC
v tomto pripadé vypiSe chybové hlaseni.

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

M91 a M92 jsou uc¢inné na zatatku bloku.

VztaZny bod obrobku

Pokud se maji soufadnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje,
pak muze byt zablokovano nastaveni vztazného bodu pro jednu
nebo vice os; viz strojni parametr 7295.

Je-li zablokovano nastaveni vztaZného bodu pro vSechny osy, pak
TNC jiz dale v provoznim reZimu RUCNI PROVOZ nezobrazuje
softklavesu DATUM SET.

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

122

zA

7 Programovani: Pridavné funkce




Aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu:
M104 (jen TNC 426, TNC 430 se softwarem
280 474-xx)

PFi praci s tabulkou palet pfepisuje TNC naposledy zadany vztazny
bod hodnotou z tabulky palet. Funkci M104 se opét aktivuje
naposledy zadany vztazny bod.

Uginek

M104 pusobi pouze v t&ch blocich programu, v nichz je M104
zadan.

M104 se aktivuje na konci bloku.

Najeti do poloh v nenaklopeném souradném
systému pfi naklopené roviné obrabéni: M130
(neniu TNC 410)

Standardni chovani p¥i naklopené roviné obrabéni
TNC vztahuje soutradnice v polohovacich blocich k naklopenému
souradnému systému.

Chovanis M130

TNC vztahuje soufadnice vpfimkovych blocichpfi aktivni
naklopené roviné obrabéni k nenaklopenému souradnému
systému

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované
souradnice nenaklopeného systému.

Uginek
M130 pusobi jen v pfimkovych blocich bez korekce radiusu

nastroje a v programovych blocich, ve kterych je M130
programovana.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

7.4 Pridavné funkce pro
drahové pomeéry

Zahlazeni rohti: M90

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

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

Chovani s M90

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

Priklad poufZiti: plochy sloZené z kratkych primkovych usekd.

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

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

@ Nezavisle na M90 Ize pomoci strojniho parametru
MP7460 definovat mezni hodnotu, do které se jesté
bude pojizdét konstantni drahovou rychlosti (pfi provozu
s vle€nou odchylkou a rychlostnim predfizenim, neni u
TNC 426, TNC 430).
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VloZeni obrysovych pirechodi mezi libovolné prvky
obrysu: M112 (neniu TNC 426, TNC 430)

Standardni chovani
TNC nakratko zastavi stroj (pfesné zastaveni) pfi vSech zménach
sméru, které jsou vétsi nez zadany mezni uhel (MP7460).

U programovych blokl s korekci radiusu (RR/RL) vioZi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruZnici.

ChovanisM112

Chovani funkce M112 miZete prizptsobit pomoci
&= strojniho parametru.

TNC vloZi mezi libovolné prvky obrysu (korigované i
nekorigované), které mohou leZet v roviné nebo v prostoru,
volitelny obrysovy pfechod:

Tangencialni kruh: MP7415.0 =0
V mistech napojeni vznika v disledku zmény zakriveni skokova
zména zrychleni

Polynom 3. fadu (kubicky spline): MP7415.0 = 1
V mistech napojeni nevznika skokova zména rychlosti

Polynom 5. fadu: MP7415.0 =2
V mistech napojeni nevznika skokova zména zrychleni

Polynom 7. fadu: MP7415.0 = 3 (standardni nastaveni)
V mistech napojeni nevznika zadny skokovy raz

Pripustna odchylka od obrysu E
Hodnotou tolerance T definujete, jak dalece se smi odchylovat
frézovany obrys od pozadovaného obrysu. Pokud nezadate

zadnou hodnotu tolerance, pak vypc&te TNC obrysovy prechod tak,

aby bylo mozZné projet obrys praveé je$té s programovanym
drahovym posuvem.

Mezni uhel H

Pokud zadate mezni thel A, pak TNC vyhladi jen ty obrysové
prechody, u nichZ je thel zmé&ny sméru vétsi neZz programovany
mezni Uhel. Pokud zadate mezni uhel = 0, pak TNC projizdi i pres
tangencialné napojené prvky obrysu s konstantnim zrychlenim.
Rozsah zadani: 0° az 90°

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

<V
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Zadani M112 v polohovacim bloku

Pokud v polohovacim bloku (béhem dialogu - pfidavné funkce)
stisknete softklavesu M112, pak TNC pokracuje v dialogu a dotaze
se na pripustnou odchylku E a mezni uhel H.

E a H muzete definovat rovnéZz pomoci Q-parametru. Viz
» 10 Programovani: Q-parametry“

Uginek

M112 je ucinna v reZzimu s rychlostnim predfizenim a v reZzimu s
vle€nou odchylkou.

M112 je acinné na zacCatku bloku.

ZruSeni Ucinku: zadat M113

Pfiklad NC-bloku
N50 GO1 G40 X+123.723 Y+25.491 FBOOM112 E0.01 H10 *
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Obrysovy filtr: M124 (neni u TNC 426, TNC 430)

Standardni chovani
K vypoc&tu obrysového pfechodu mezi libovolnymi prvky obrysu
bere TNC zretel na vSechny dané body.

Chovanis M124

Chovani funkce M124 muzete pfizplsobit pomoci
&= strojnich parametra.

TNC vyfiltruje obrysové prvky s malou rozte¢i bodl a vloZi obrysovy

prechod.

Tvar obrysového pifechodu
Tangencialni kruh: MP7415.0 =0
V mistech napojeni vznika v disledku zmény zakfiveni skokova
zmeéna zrychleni

Polynom 3. ¥adu (kubicky spline): MP7415.0 = 1
V mistech napojeni nevznika skokova zména rychlosti

Polynom 5. fadu: MP7415.0 = 2
V mistech napojeni nevznika skokova zména zrychleni

Polynom 7. fadu: MP7415.0 = 3 (standardni nastaveni)
V mistech napojeni nevznika zadny skokovy raz

Zahlazeni obrysového piechodu
Nezahlazovat obrysovy prechod: MP7415.1 =0
Provést obrysovy prechod tak, jak je definovano ve strojnim
parametru MP7415.0 (standardni obrysovy pfechod: polynom 7.
fadu)

Zahlazovat obrysovy prechod: MP7415.1 = 1
Provést obrysovy prechod tak, aby zbyvajici pfimkové useky
mezi obrysovymi pfechody byly rovnéz zaobleny

Minimalni délka E prvku obrysu

Pomoci parametru E definujete, az do jaké délky ma TNC
vyfiltrovat obrysové prvky. Pokud jste s M112 nadefinovali
pripustnou odchylku od obrysu, pak je tato odchylka v TNC
respektovand. Pokud jste nezadali Zadnou maximalni odchylku od

obrysu, pak vypocita TNC obrysovy prechod tak, Ze je projet pravé

jesté s programovanym drahovym posuvem.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zadani M124

Pokud v polohovacim bloku (béhem dialogu - pfidavné funkce)
stisknete softklavesu M124, pak TNC pokracuje v dialogu pro
tento blok a dotaZe se na minimalni rozte¢ bodu E.

E mlZete definovat rovnéz pomoci Q-parametru. Viz
» 10 Programovani: Q-parametry”.

Uginek
M124 je u€inna na zacatku bloku. M124 zruSite — stejné jako
M112 - pomoci M113.

P¥iklad NC-bloku
N50 GO1 G40 X+123.723 Y+25.491 F8B0O0 M124 E0.01 *

128

7 Programovani: Pridavné funkce



Obrabéni malych obrysovych stupiiti: M97

Standardni chovani

TNC vlozi na vnéjSim rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stuprit by tak nastroj poSkodil obrys. Viz obrazek
vpravo uprostred.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypiSe
chybové hlaseni ,Prili§ velky radius nastroje”.

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

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

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

Rohy obrysu jsou s M97 obrobeny pouze neuplné. Rohy
obrysu musite pfipadné doobrobit s men§im nastrojem.

Priklad NC-bloku
N50 G99 GO1...R+20*

N130X...Y...F..M97 *
N140 G91Y-0,5....F.. *
N150 X+100... *
N160Y+0,5... F.. M97 *
N170G90X..Y ...~

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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VétSi radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13

Obrobeni obrysového stupné 13 a 14

Najeti na bod obrysu 15

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

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

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

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

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

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-blok
Najeti bodd obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

N100GO1G41X...Y...F*
N110X... G91Y... M98 *
N120 X+ ... *
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Faktor posuvu pro ponorné pohyby: M103

Standardni chovani
TNC pojiZzdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu s naposledy
programovanym posuvem.

Chovanis M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
sméru osy nastroje. Posuv pfi ponoru FZMAX je vypoc&ten z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z faktoru F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103
Pokud zadate v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v
dialogu a dotaze se na faktor F.

Uginek
M103 je uginna na zac¢atku bloku.
ZruSeni M103: znovu naprogramovat M103 bez faktoru

Priklad NC-blokt
Posuv pfi ponoru &ini 20% posuvu v roving.

N170 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180Y+50 *

N190 G912-2,5*

N200Y+52-5

N210 X+50

N220 G90 Z+5

@ M103 zaktivujete se strojnim parametrem 7440; viz
»14.1 VSeobecné uZivatelské parametry*.

Posuv v mikrometrech na otacku vietena: M136
(pouze TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx)

Standardni chovani
TNC pojizdi nastrojem posuvem F definovanym v programu v
mm,/min.

Chovani s M136

S M136 TNC nepojizdi nastrojem posuvem v mm/min, nybrz
posuvem definovanym v programu F v mikrometrech/otacku
vietena. Pokud se zméni otacky overridem vietena, automaticky
se prizpusobi velikost posuvu.

Ucinek
M136 se aktivuje na zacatku bloku.

M136 se zrusi naprogramovanim M137.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Skuteény drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Rychlost posuvu u kruhovych oblouku:
M109/M110/M111

Standardni chovani
TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na drahu stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych obloukii s M109
TNC udrZuje u vnitfniho a vnéjsiho obrabéni kruhovych oblouk
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukiis M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukl vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch Pri obrabéni vnéjSich kruhovych obloukl
neni aktivni Zadné prizplsobeni posuvu.

M110 pusobi rovnéz pfi obrabéni vnitfnich kruhovych
oblouku s obrysovymi cykly.

Uginek
M109 a M110 jsou uc¢inné na zacatku bloku.
M109 a M110 zru8ite pomoci funkce M111.

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

Standardni chovani

Pokud je radius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery je
projizdén s korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a
zobrazi chybové hlaSeni. M97 (viz ,obrabéni malych obrysovych
stupriti: M97*) zabrani vypisu chybového hlaseni, ale zplsobi
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a navic posune roh.

P¥i zatiznuti poSkodi TNC podle okolnosti obrys.
Viz obrazek vpravo.

Chovanis M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na zafiznuti a prefiznuti a
vypocte dopredu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj poskodil obrys, zGistanou neobrobena (v obrazku
vpravo znazornéna Sedeé). M120 mlZete téZ pouZit k zaopatreni
digitalizovanych dat nebo dat, vytvofenych externim
programovacim systémem s korekci radiusu nastroje. Tak lze
kompenzovat odchylky od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokl (maximalné 99), které TNC predpodita, urdite s LA
(angl. Look Ahead: viz vpredu) za M120. Cim vétsi zvolite pocet
blok(, které ma TNC predpocitat, tim pomalejsi bude zpracovani
bloka.

Zadani
Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje
TNC v dialogu a dotaZe se na pocet predpocditavanych blokd LA.
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Uéinek

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

zruSite korekci radiusu s RO

naprogramujete M120 LAO

naprogramujete M120 bez LA

vyvolate pomoci %... néjaky jiny program
M120 je u¢inna na zacatku bloku.
Omezeni (pouze u TNC 426, TNC 430)

Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite
provést pouze s funkci START Z BLOKU N

Pokud pouZzijete drahové funkce G25 a G24, pak smé&ji bloky
pred a za G25 popr. G24 obsahovat jen soufadnice roviny
obrabéni

Prolozené polohovani s ruénim koleCkem béhem
provadéni programu: M118 (neni u TNC 410)

Standardni chovani
TNC pojiZzdi v provoznich reZzimech provadéni programu tak, jak je
ur€eno v programu obrabéni.

ChovanisM118

S M118 muzete béhem provadéni programu vykonavat ru¢ni
korekce s ru¢nim koletkem. K tomu naprogramujte M118 a
zadejte osové specifickou hodnotu X, Y aZ v mm.

Zadani M118

Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC
pokracuje v dialogu a dotaZe se na osoveé specifické hodnoty. K
zadani soufadnic pouZzijte oranzové osové klavesy nebo ASCII
klavesnici.

Uginek
Polohovani s ru¢nim kole¢kem zrusite, kdyZ znovu naprogramujete
M118 bezX,Y a Z.

M118 je ucinna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Priklad NC-bloku

B&hem provadéni programu ma byt umoznéno
pojizdéni ruénim kole¢kem v roviné obrabéni X/Y o
+=1 mm od programované hodnoty:

GO01G41X+0Y+38,5F125M118 X1 Y1

% M118 pusobi vzdy v originalnim
soufadném systému, i kdyZ je aktivni
funkce naklapéni roviny obrabéni!
M118 je Gcinna rovnéZ v provoznim

reZimu POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM!

Je-li M118 aktivni, pak neni pfi preruSeni
provadéni programu k dispozici funkce
RUCNI POJIZDENI!
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7.5 Pridavné funkce pro rota

7.5 Pridavné funkce pro
rotacni osy

Posuv v mm/min u rotaénichos A, B, C: M116
(neniu TNC 410)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v jednotkach
stupern/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu
nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim v&tsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.
Posuv v mm/min u rotaénichoss M116

%’  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana
ve strojnim parametru 7510 a nasledujicich.

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v mm/min.
Pritom TNC vzdy vypocita posuv pro tento blok na za¢atku bloku.
Zatimco je blok obrabén, posuv se neméni, i kdyZ se nastroj
pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 pusobi v roving obrabéni

M116 zruSite s M117; na konci programu prestane M116 rovnéz
pusobit.

M116 je ucinna na zacatku bloku.

Drahové optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovani TNC pfi polohovani rotacnich os, jejichz
indikace je redukovana na hodnoty pod 360°, zavisi na strojnim
parametru 7682. Tam je definovano, zda ma TNC najizdét na rozdil
ClLova poloha - AKTualni poloha, nebo zda TNC zasadné najizdi
do programované polohy vZdy po nejkratsi draze (téz i bez M126).
Priklady viz tabulka vpravo dole.

Chovani s M126

S M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkrat8i draze. Priklady viz tabulka vpravo
dole.

Uginek
M126 je ucinna na zacatku bloku.
M126 zrusite s M127; na konci programu je M126 rovnéz neucinna.
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Standardni chovani TNC

Aktualni poloha Cilova poloha Ujetadraha
350° 10° -340°

10° 340° +330°
Chovanis M126

Aktualni poloha Cilova poloha Ujetadraha
350° 10° +20°

10° 340° -30°
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Redukovani indikace rotacni osy na hodnoty pod
360°: M94
Standardni chovani

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

Priklad:

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

Chovani s M94

TNC zredukuje na za¢atku bloku aktualni uhlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a nasledné najede osou na programovanou
hodnotu. Je-li aktivnich vice rota¢nich os, redukuje M94 indikaci
v8ech rotacnich os. Alternativné muizete za M94 zadat rotacni
osu. TNC pak redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-blok
Redukce indikovanych hodnot v8ech aktivnich rotaCnich os:
N50 M94 *

Navic u TNC 426, TNC 430:
Redukce indikované hodnoty osy C:

N50M94 C *

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

N50 GOO C+180 M94 *

Uginek

M94 je uc¢inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je ucinna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Automaticka korekce geometrie stroje pri
obrabéni s naklapécimi osami:
M114 (neniu TNC 410)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi
postprocesor vypocitat timto vzniklé pfesazeni v linearnich osach
(viz obrazek vpravo nahore) a najet je v polohovacim bloku.
ProtoZe zde také hraje svou ulohu geometrie stroje, musi byt NC-
program prepocten zvlast pro kazdy stroj.

ChovanisM114

Zméni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
TNC automaticky kompenzuje presazeni nastroje s 3D-délkovou
korekci. ProtoZe je geometrie stroje uloZzena ve strojnich
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovnéz strojné
specificka presazeni. Programy musi byt pfepocCteny
postprocesorem jen jednou, i kdyZ budou provadény na riiznych
strojich s fidicim systémem TNC.

Pokud neni vas stroj vybaven fizenymi naklap&cimi osami (rucni
naklapéni hlavy, hlava polohovana pres PLC), pak mlzete za
M114 zadat pravé platnou polohu naklapéci hlavy (napf. M114
B+45, dovoleny jsou i Q-parametry).

Korekce radiusu nastroje musi byt zohledné&na v CAD systému
popft. postprocesorem. Programovana korekce radiusu RL/RR vede
k vypsani chybového hlaseni.

Pokud TNC prevezme délkovou korekci nastroje, pak se
programovany posuv vztahuje nejen na hrot nastroje, ale téZ i na
vztazny bod nastroje.

@ Pokud ma vas stroj fizenou oto¢nou hlavu, pak miZzete
prerusit provadéni programu a zménit polohu naklapéci
osy (napr. s ru¢nim koleCkem).

Pomoci funkce START Z BLOKU N (predbéh blokt)
muiZete pak pokracovat v provadéni programu obrabéni
od mista preruseni. TNC automaticky respektuje pfi
aktivni M114 novou polohu naklapéci osy.

Ke zméné polohy naklapéci osy s ru¢nim koleCkem
béhem provadéni programu pouzijte M118 ve spojeni s
M128.

Uginek

M114 je ucinna na zacatku bloku, M115 na konci bloku. M114
neplsobi pfi aktivni korekci radiusu nastroje.

M114 zruSite s M115. Na konci programu je M114 rovnéz zruSena.

%’  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana
ve strojnim parametru 7510 a nasledujicich.

136

7 Programovani: Pridavné funkce



Zachovani polohy hrotu nastroje pri polohovani
naklapécich os (TCPM*): M128

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeéni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi vypoc&teno
timto vzniklé presazeni v linearnich osach a nasledné najeto v
polohovacim bloku (viz obrazek vlevo pfi M114).

Chovanis M128

Zméni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
zUstane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

PouZijte M128 ve spojeni s M118, pokud chcete béhem provadéni
programu zménit s ru€nim koleCkem polohu naklapéci osy.
ProloZené polohovani ru¢nim koleCkem se pfi aktivni M128
uskutecni v pevném strojnim souradném systému.

%’ U naplapécich os s hirthovym ozubenim: napolohovani
0Ssy pouze po odjeti nastrojem do volného prostoru.
Jinak muze dojit k po§kozeni obrysu.

Za M128 Ize naprogramovat jesté jeden posuy, ktery TNC vyuZije
pro vyrovnavaci pohyby v linearnich osach. Neni-li hodnota
posuvu zadana, nebo je posuv vySSi nez je uvedeno ve strojnim
parametru 7471, pfebira se automaticky hodnota ze strojniho
parametru 7471.

% Pred polohovanim s M91 nebo M92 a pred blokem T:
zrusit M128.

K zabranéni posSkozeni obrysu smite s M128 pouZit jen
kulovou frézu.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule kulové
frézy.

TNC soucasné nenaklopi aktivni korekci radiusu
nastroje. Tak vznikne chyba, ktera zavisi na uhlovém
nastaveni rotacni osy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v zobrazeni stavu
symbol .

*)TCPM=Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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M128 u naklapécich stolu

Pokud programujete pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak
TNC otoci pfislusné soufadny systém. Otocite-li napt. osu C o 90°
a nasledné naprogramujete pohyb v ose X, pak TNC vykona pohyb
ve strojni ose Y.

TNC transformuje rovnéz vztazny bod, ktery se pohybem oto¢ného
stolu pfesune.

Uginek

M128 je uc€inna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128
pusobi téZ v ruénim provoznim rezimu a ztstane aktivni i po zméné
provozniho reZimu. posuv pro vyrovnavaci pohyby zlstava tak
dlouho u€inny, dokud dokud neni zadana v M128 nova hodnota
nebo zadano M129.

M128 zrusSite s M129. Pokud v provoznim rezimu provadéni
programu zvolite novy program, zrusi TNC rovnéZ ucinek funkce
M128.

%’  Geometrie stroje musi byt vyrobcem stroje definovana
ve strojnim parametru 7510 a nasledujicich.

Priklad NC-bloku
Vykonat vyrovnavaci pohyb s posuvem 1000 mm/min:

LX+0Y+38,5RLF125M128 F1000
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Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi
pfechody: M134

Standardni chovani

TNC prejizdi s nastrojem pfi polohovani s rotatnimi osami tak, Ze
je na netangencialnich prechodech obrysu vioZzen pfechodovy
prvek. Obrysovy prechod zavisi na zrychleni, razu a definované
toleranci obrysové odchylky.

(&5 Standardni chovani TNC miZete strojnim parametrem
7440 zménit tak, Ze navolenim programu se
automaticky zaktivuje M134 (viz kapitolu
14.1 ,VSeobecné parametry uzivatelel).

Chovanis M134

TNC prejizdi s nastrojem pfi polohovani s rotatnimi osami tak, Ze
je na netangencialnich pfechodech obrysu provedeno presné
zastaveni.

Uginek
M134 je uc€inna na zacatku bloku, M135 na konci bloku.
M134 zruSite s M135. Pokud v provoznim rezimu provadéni

programu zvolite novy program, zru§i TNC rovnéz ucinek funkce
M134.

Volba naklapécich os: M138 (pooze TNC 426,
TNC 430 se softwarem 280 474-xx)

Standardni chovani

TNC zohledni s funkci M114,M128 sklopenou rovinou obrabéni
rotacni osy, které definoval vyrobce stroje ve strojnich
parametrech.

Chovanis M138

TNC zohledni u shora uvedenych funkci jenom sklopné osy, které
jsou definovany v M138.

Uginek

M138 se aktivuje na zacatku bloku.

M138 se rusi po zadani M138 bez sklopnych os.

Priklad NC-bloku

Pro shora uvedené funkce se zohledni pouze C osa:

LZ+100 ROFMAXM138C

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.6 Pridavné funkce pro laserové
Ffezaci stroje (neni u TNC 410)

K Fizeni vykonu laseru generuje TNC na analogovém vystupu pro
vieteno (S) napé&tové hodnoty. S M-funkcemi M200 az M204
mUZete béhem provadéni programu ovlivnit vykon laseru.

Zadani pridavnych funkci pro laserové fezaci stroje

Pokud zadate v polohovacim bloku M-funkci pro laserovy fezaci
stroj, pak TNC pokraduje v dialogu a dotaZe se na prislusny
parametr pfidavné funkce.

V8echny pfidavné funkce pro laserové fezaci stroje
jsou ucinné na zacatku bloku.

Pfimy vystup programovaného napéti: M200

TNC da na vystup za M200 programovanou hodnotu jako napéti V.
Rozsah zadani: 0 aZ 9.999 V

Uginek

M200 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

M201 generuje napéti, zavislé na draze, ktera byla urazena. TNC
linearné zvySuje popt. sniZzuje aktualni napéti na programovanou
hodnotu V.

Rozsah zadani: 0 aZz 9.999 V

Uginek

M201 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

TNC generuje napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje definuje
ve strojnich parametrech celkem tfi charakteristiky FNR., ve
kterych jsou rychlostem posuvu pfifazena napéti. S M202 zvolite
charakteristiku FNR., ze které TNC ur&i generované napéti.

Rozsah zadani: 1 az 3

Uginek

M202 pusobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202,
M203 nebo M204 vydano nové napéti.
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Vystup napéti jako funkce ¢asu
(Gasoveé zavisla rampa): M203

TNC generuje napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC
linearné zvySuje popf. snizuje aktualni napéti v
programovaném ¢ase na programovanou hodnotu
napéti V.

Rozsah zadani
Napéti V: 0 az 9.999 Volt
Cas TIME: 0 aZ 1.999 sekund

Uginek

M203 pusobi tak dlouho, dokud neni pfes M200,
M201, M202, M203 nebo M204 vydano nové
napéti.

Vystup napéti jako funkce ¢asu
(Gasové zavisly puls): M204

TNC vyda programované napéti jako puls s
programovanou doubou trvani TIME.

Rozsah zadani

Napéti V: 0 az 9.999 Volt
Cas TIME: 0 aZ 1.999 sekund
Uginek

M204 pusobi tak dlouho, dokud neni pres M200,
M201, M202, M203 nebo M204 vydano nové
napéti.
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8.1 VSeobecné k cyklim

8.1 VSeobecné k cyklim

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuii vice obrabé&cich kroki,
jsou v TNC uloZena jako cykly. RovnéZ transformace souradnic a

nékteré specialni funkce jsou k dispozici jako cykly. Tabulka
vpravo ukazuje razné skupiny cyklu.

Obrabéci cykly s Cisly od 200 pouZivaji Q-parametry jako
predavaci parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC

potrebuje v riiznych cyklech, maji stale stejné ¢islo: napt. Q200 je

stale bezpec&nostni vzdalenost, Q202 je hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu

CYCcL
DEF
Iiiiiliii

N
227

Lista softklaves zobrazi rizné skupiny cykll
Zvolit skupinu cyklt, napt. vrtaci cykly

Zvolit cyklus, napt. G83 HLUBOKE VRTANI. TNC
zahdji dialog a dotazuje se na vSechny zadavané
hodnoty; soucasné zobrazi v pravé poloviné
obrazovky pomocny obrazek, ve které je kazdy
zadavany parametr zvyraznén svétlym podkladem

Zadejte vSechny parametry, poZadované od TNC
a ukoncCete kazdé zadani stiskem
klavesy ENT

Jakmile jste zadali vSechna potfebna data, ukonci
TNC dialog

Priklad NC-bloku
N50 G83 P01 +2 P02 -30 P03 +5 P04 1 POS 150 *
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Abyste mohli obrabét s obrabé&cimi cykly G83 az G86,
G74 az G78 a G56 aZ G59 téz na starSich TNC-ridicich
systémech, musite u bezpecnostni vzdalenosti a u
hloubky pFisuvu navic naprogramovat zaporné
znameénko.

Skupina cykla Softklavesa

Cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni,
vyvrtani, zahloubeni, vrtani zavitu DRILLING
a fezani zavitt

Cykly k frézovani kapes,
¢epu a drazek ORAZKY

Cykly k vytvofeni bodovych
rastrd, napt. na kruhu nebo na ploSe

RASTR

SL-cykly (Subcontur-List), se kterymi -
mohou byt obrobeny obrysy, croes
které se skladaji z vice

prekryvajicich se dil¢ich obrysu,

interpolace na plasti

valce (neniu TNC 410)

2
5

g iz

3

=1 ca

g 2z

5

5

Cykly k fadkovani rovinnych nebo
vzajemné se pronikajicich ploch

RADKOUANT

Cykly pro pfepocet souradnic,

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

COORD.
TRANSF .

Zvlastni cykly jako Casova prodleva,
vyvolani programu, orientace vietena,
tolerance (neni u TNC 410)

SPECIAL
CYCLES
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Vyvolani cyklu

@ Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:

G30/G31 pro grafické znazornéni (potfebny jen pro
testovaci grafiku)

Vyvolani nastroje
Smysl otaceni vietena (pridavna funkce M3/M4)
Definice cyklu
V8imnéte si dalSich predpokladi, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cyklu.
Nasledujici cykly jsou u¢inné od jejich definice v
programu. Tyto cykly nemuZete a nesmite vyvolavat:
cykly rastr bodu na kruhu a rastr bod( na primce
SL-cyklus OBRYS
SL-cyklus DATA OBRYSU (neniu TNC 410)
Cyklus G62 TOLERANCE (neniu TNC 410)
cykly pro prepocet souradnic
cyklus G04 CASOVA PRODLEVA

V8echny predchozi cykly vyvolejte tak, jak je popsano nasledovné.

Ma-Ili TNC jednou vykonat cyklus po naposledy programovaném
bloku, naprogramujte vyvolani cyklu s pfidavnou funkci M99 nebo
s G79:

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

Ke zruSeni ucinku M89 naprogramujte
M99 nebo
G79 nebo

néjaky novy cyklus

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Prace s pfidavnymi osami U/V/W

TNC provadi pfisuvy v té ose, kterou jste
nadefinovali v bloku TOOL CALL jako osu vietena.
Pohyby v roviné obrabéni provadi TNC zasadné v
hlavnich osach X, Y nebo Z. Vyjimky:

Pokud v cyklu G74 FREZOVANI DRAZEK a v cyklu
G75/G76 FREZOVANI KAPES naprogramujete pro
délky stran pfimo pridavné osy

Pokud u SL-cyklti naprogramujete pridavné osy v
podprogramu obrysu
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8.2 Tabulky bodt (pouze u TNC 410)

8.2 Tabulky bodu (pouze u TNC 410)

Pokud chcete obrobit n&jaky cyklus, popf. vice cykll za sebou na
nepravidelném bodovém rastru, pak vytvorte tabulku bodd.

Pokud pouzijete vrtaci cykly, pak odpovidaji soufadnice roviny
obrabéni v tabulce bodl souradnicim stfedu vrtani. Pokud
pouZzijete frézovaci cykly, pak odpovidaji soufadnice roviny
obrabéni v tabulce bodl souradnicim bodu startu prislu§ného
cyklu (napt. souradnice stfedu kruhové kapsy). Souradnice v ose
vietena odpovidaji souradnici povrchu obrobku.

Zadani tabulky bodu
Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

PGM
MGT

Vyvolat spravu soubor(: stisknout klavesu PGM

MGT

Jméno souboru =

NOvY

INCH
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Zadat jméno tabulky bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy ENT

Pfipadné pfepnout jednotky rozmérl na palce
(inch): stisknout softklavesu MM/INCH

Zvolit typ souboru - tabulky bodu: stisknout
softklavesu .PNT

PROGRAM ZADAT/EDIT

AKT [X] +30.000
Y +30.000
2 +119.125 L
S 406809 M3/8
STRANA | STRANA WORD WORD W RADKU vrmazat | wlozir
= = uLoZIT RADEK RADKU

Zvolit tabulku bodt v programu
Zvolit provozni reZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

PGM
CALL

TABULKA
BODU

Vyvolat funkci pro navoleni
tabulky bodu: stisknout klavesu
PGM CALL

Stiskgout softklavesu TABULKA
BODU

Zadat jméno tabulky bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy END

Priklad NC bloku:
N72 %:PAT: ,NAMEN“*
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Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodu

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC zpracuje s G79 PAT tu tabulku bodu, kterou jste
nadefinovali naposledy (i kdyz jste tuto tabulku bodl
definovali v programu vnoreném s %)

TNC pouZije souradnici v ose vietena v okamZiku
vyvolani cyklu jako bezpe&nou vysku.

Ma-li TNC vyvolat naposledy definovany cyklus obrabéni v téch
bodech, které jsou definovany v tabulce bodU, programujte
vyvolani cyklu s G79 PAT:

Naprogramovat vyvolani cyklu: stisknout klavesu
s CYCL CALL
Vyvolat tabulku bodu: stisknout softklavesu CYCL
CALL PAT

Zadat posuyv, se kterym ma TNC pojizdét mezi body
(bez zadani: pojizdéni s naposledy programovanym
posuvem, FMAX neni platny)

V pfipadé potfeby zadat pridavnou funkci M, potvrdit
zadani stiskem klavesy END

TNC presune nastroj mezi body startu zpét na bezpetnou vySku
(bezpecna vySka = souradnice osy vietena v okamZziku vyvolani
cyklu). Aby mohl byt tento zplsob obrabéni pouZit i pro cykly s
Cisly 200 a vétSimi, musite nadefinovat nulovou 2. bezpecnostni
vzdalenost (Q204).

Chcete-li pti pfedpolohovani pojiZzdét v ose vietena se zmensenym
posuvem, pouZijte pridavnou funkci M103 (viz , 7.4 Pfidavné
funkce pro drahové poméry“).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Zpusob funkce tabulek bodu s cykly G83, G84
aG74 az G78

TNC interpretuje body v roviné obrabéni jako
souradnice stfedu vrtani. Souradnice v ose vietena
definuje horni hranu obrobku, takze TNC muze
automaticky predpolohovat nastroj (poradi: rovina
obrabéni, pak osa vietena).

Zpusob funkce tabulek bodt s SL-cykly a
cyklem G39

TNC interpretuje body jako pridavné posunuti
nulového bodu.

Zpusob funkce tabulek bodt s cykly G200 az
G204

TNC interpretuje body v rovingé obrabéni jako
souradnice stfedu vrtani. Chcete-li v tabulce bodu
definovanou souradnici v ose vietena pouzit jako
souradnici bodu startu, musite horni hranu obrobku
(Q203) definovat s 0 (viz ,,8.3 Vrtaci cykly“,
Priklad).

Zpusob funkce tabulek bodt s cykly G210 az
G215

TNC interpretuje body jako pridavné posunuti
nulového bodu. Chcete-li body definované v
tabulce bodu pouzit jako soufadnice bodu startu,
musite tyto body startu a horni hranu obrobku
(Q203) v daném frézovacim cyklu programovat s 0
(viz ,8.4 Cykly k frézovani kapes, ¢epu a drazek”,
Priklad).
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8.3 Vrtaci cykly

8.3 Vrtaci cykly

TNC poskytuje celkem 9 (resp. 13 cyklll) pro nejriiznéjsi vrtaci

operace:
Cyklus Softklavesa Cyklus Softklavesa
G83 HLUBOKE VRTANI G84 VRTANI ZAVITU

m
B
59
k=)
Y

Bez automatického napolohovani S vyrovnavaci hlavou

G85 VRTANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy

G200 VRTANI
S automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

~
5]
g ©
=

Y

G86 REZANIi ZAVITU
G201 VYSTRUZENI (neniu TNC 410)
S automatickym napolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenost

™
5]

ﬁ»
.=
IS

G206 REZANI ZAVITU NOVE
(pouze u TNC 426, TNC 430 s
NC-softwarem 280 474-xx)

G202 VYVRTAVANI

202 D
S automatickym napolohovanim, S vyrovnavaci hlavou,
2. bezpec€nostni vzdalenost s automatickym napolohovanim,
2. bezped. vzdalenost
G203 UNIVERZALNI VRTANI =T , ,
S automatickym napolohovanim, G207 REZANI ZAVITU NOVE
2. bezpecnostni vzdalenost, odlomeni tfisky (pouze u TNC 426, TNC 430 s
NC-softwarem 280 474-xx)
G204 ZPETNE ZAHLOUBENI Bez vyrovnavaci hlavy,
r s automatickym napolohovanim,

S
1|
S|

S automatickym napolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenost 2. bezpet. vzdalenost

G208 VRTACI FREZOVANI

(pouze u TNC 426, TNC 430 s
NC-softwarem 280 474-xx)

S automatickym napolohovanim, m
2. bezpecnostni vzdalenost

G205 UNIVERZALNI HLUBOKE VRTANI

(pouze u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem 280 474-xx)
S automatickym predpolohovanim,

2. bezpecnostni vzdalenost, odlamovani tfisky, =y
predstavna vzdalenost a6
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HLUBOKE VRTANI (cyklus G83)

1 Nastroj vrta se zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
hloubky pFisuvu

2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem opét zpét
az do prvni hloubky pfisuvu, zmenSené o predstavnou
vzdalenost t.

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

4 Poté vrta nastroj se zadanym
posuvem o dalSi hloubku pfisuvu

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

6 Na dné diry vrati TNC po uplynuti ¢asové prodlevy k uvolnéni z
fezu nastroj rychloposuvem zpét do startovaci polohy

[ Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

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

Znaménko parametru cyklu, hloubka vrtani, definuje
smeér vrtani.

© 0 Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
&2 vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu se rovna hloubce vrtani

hloubka pfisuvu je v&tSi neZz hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem
hloubky pFisuvu

Casova prodleva v sekundach: doba, po kterou
setrva nastroj na dné diry, aby doslo k uvolnéni z fezu

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v mm/
min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

4y \

NNy

@

s

Priklad NC bloku:

N10 G83 PO1 2 P02 -20 5 P03 0 P04 500"
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8.3 Vrtaci cykly

VRTANI (cyklus G200)

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

2 Nastroj vrta programovanym posuvem F az do prvni hloubky
prisuvu

3 TNC odjede nastrojem rychloposuvem na bezpeénostni
vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede opét
rychloposuvem az do bezpecnostni vzdalenosti nad
prvni hloubku pfisuvu

4 Potom vrta nastroj zadanym posuvem F o dalSi hloubku pfisuvu

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

6 Ze dna diry odjede nastroj rychloposuvem na bezpe&nostni
vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2. bezpec&nostni
vzdalenost

@ Prfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stred
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

%i g Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
G vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadat kladnou hodnotu

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vrtani v mm/min
Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pFisuvu se rovna hloubce vrtani

hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahote Q210: doba, po kterou
nastroj setrva na bezpecnostni vzdalenosti poté, co
TNC vyjel nastrojem z diry kvali odstranéni tfisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinkami)

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem 280
474-xx:

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry
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4y \

=
B Q206
N
O

Q210
Q200 Q204

Q203
Q202
Q201

-

=Y

Priklad NC bloku:
N70 G200Q200=2Q201=-20 Q206=150

Q202=5Q@210=0 Q203=+0 Q204=50"
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VYSTRUZENI (cyklus G201)

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

2 Nastroj vystruZuje se zadanym posuvem F az do programované

hloubky

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

4 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpec&nostni
vzdalenost a odtud - pokud je zadana - s rychloposuvem na
2. bezpecnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

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

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

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

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

Posuv pfi vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0, pak
plati posuv pfi vystruZovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpetnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinkami)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

z\

WA

Q206

g 4

Q200

Q204

YA

Q201

[
Q2084

@Q—

J Q211
=
X
Priklad NC bloku:

N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0.25 Q208=500 Q203=+0
Q204=50*
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8.3 Vrtaci cykly

VYVRTAVANI (cyklus G202)

%’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 202 pfipraveny
vyrobcem stroje.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpec€nostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta s vrtacim posuvem az do hloubky

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

4 Potom provede TNC orientaci vietena na polohu 0°

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

6 Potom TNC najizdi nastrojem posuvem pro vyjizdéni zpét na
bezpecnostni vzdalenost a odtud - pokud je zadana -
rychloposuvem na 2. bezpecnostni vzdalenost Je-li Q214=0,
probéhne navrat na sténé diry

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu, hloubka vrtani, definuje
smer vrtani.

TNC obnovi na konci cyklu plvodni stav chladici
kapaliny a vietena, ktery byl aktivni pfed vyvolanim
cyklu.

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

™
S
S

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

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

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

Posuv pfi vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pri
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0, pak
plati posuv na hloubku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinkami)

150

zi % Q206
N
Q200 Q204
Q203
0 Q201" H q508
Q211

<Y

Priklad NC bloku:
N90 G202 Q200=2Q201=-20 Q206=150

Q211=0.5Q208=500 Q203=+0 Q204=50
Q214=1*
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Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém vyjede TNC nastrojem ze dna diry (po
orientaci vietena)

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

vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

H W N = O

vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

(&= Nebezpecikolize!

Zjistéte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na uhel 0° (napf. v
provoznim reZzimu polohovani s ru€nim zadanim).
Nasmeérujte hrot nastroje tak, aby smé&roval rovhobézné
s nékterou soufadnou osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby
nastroj odjel smérem od okraje diry.

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx:

Uhel orientace vietena Q336 (absolutn&): thel, ktery
TNC napolohuje pred vyjetim nastroje z diry.

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G203)

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

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F aZ do prvni hloubky pfisuvu

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

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

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

6 Na dné diry setrva nastroj - pokud je zadano - pro vyjeti z fezu a
po Casové prodlevé se vrati s posuvem pfi navratu na
bezpecnostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Vrtaci cykly

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

283

152

s

7

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu, hloubka vrtani, definuje
smeér vrtani.

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

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

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

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

hloubka pfisuvu se rovna hloubce

hloubka pfisuvu je v&tsi nez hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahore Q210: doba v sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecnostni vzdalenosti
poté, co TNC vyjel nastrojem z diry kvuli vyprazdnéni
trisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

Pocet preruseni tfisky do navratu Q213: pocet
prerudeni tfisky do okamZiku, kdy ma TNC vyjet
nastrojem z diry k vyprazdnéni. K preruSeni tfisky
stahne TNC pokaZzdé nastroj zpét 0 0,2 mm

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalni):
pokud jste zadali hodnotu ubéru, omezi TNC pfisuv
na hodnotu zadanou v parametru Q205

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

- AN
z A @one
©
Q210
Q200
Q203
Q202
NI Q201
©
RQQZW v/
o
X

Posuv pri vyjeti Q208: pojezdova rychlost
nastroje pfi vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate
Q208=0, pak vyjede TNC s rychloposuvem

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx:

Zpétny chod pfi lomu tfisky Q256
(inkrementalné): hodnota zpétného pohybu pfi
némz dojde ke zlomeni tfisky

Priklad NC bloku:
N10 G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150

Q202=5Q210=0Q203=+0 Q204=50
Q212=0.2Q213=3 Q205=3Q211=0.25
Q208=500*
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ZPETNE ZAHLOUBENI (cyklus G204)

%’  Stroj a TNC musi byt pro zpé&tné zahloubeni pripraveny
&= vyrobcem stroje.

Cyklus Ize vyuZit pouze s tzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

S timto cyklem vytvorite zahloubeni, které se nachazi na spodni
strané obrobku.

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

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

3 Pak TNC ponofi nastroj s posuvem napolohovani do predvrtané
diry, aZ se bfit nachazi v bezpetné vzdalenosti pod spodni
hranou obrobku

4 TNC nyni najede opét na stied diry, roztoci vieteno a pripadné
spusti chladici kapalinu a pak jede s posuvem zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

5 Pokud je zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni Casovou
prodlevu a potom vyjede opét z diry, provede orientaci vietena a
presadi znovu nastroj o vyoseni nastroje

6 Potom najede TNC nastrojem s posuvem napolohovani na
bezpectnou vzdalenost a odtud - pokud je zadano - s
rychloposuvem na 2. bezpecnostni vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

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

Délku nastroje zadat tak, Ze se neméri brit, nybrz spodni
hrana vyvrtavaci tyce.

TNC zohledriuje pfi vypoCtu bodu startu zahloubeni
vySku bfitu vyvrtavaci tyCe a tlouStku materialu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Vrtaci cykly

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

N
8
g

=

£y
im|
&

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

Tloustka materialu Q250 (inkrementalni): tloustka | e

obrobku CELb

Vyoseni nastroje Q251 (inkrementalni): vyoseni Q250
vyvrtavaci tyCe; zjistit z udajového listu nastroje

Q203

Vys$ka britu Q252 (inkrementalni): vzdalenost mezi
spodni hranou vyvrtavaci ty€e a hlavnim britem; zjistit
z Udajového listu nastroje

Posuv napolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi ponofrovani do diry popf. pfi vyjizdéni z
diry vmm/min

Posuv zahloubeni Q254: pojezdova rychlost nastroje
pti zahloubeni v mm/min Z A

Casova prodleva Q255: asova prodleva v
sekundach na dné zahloubeni

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

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni): |
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k f
Zzadne kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami) @ ‘

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214 definice sméru, ve 32 4
kterém ma TNC presadit nastroj z divodu jeho @ /lféj G2

vyoseni (po orientaci vietena); zadani O neni
dovoleno Q214 {D

: Pfesadit nastroj v zaporném sméru hlavni osy

=Y

Pfesadit nastroj v zaporném sméru vedlejSi osy

Presadit nastroj v kladném sméru hlavni osy Priklad NC bloku:

Presadit nastroj v kladném sméru vedlejsi osy N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20
Q251=3.5Q252=15 Q253=750 Q254=200
Q255=0Q203=+0Q204=50Q214=1*

A W N =

(&5 Nebezpetikolize!

Zjistéte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci vietena na thel 0° (napf. v
provoznim rezimu polohovani s ru¢nim zadanim).
Nasmeérujte hrot nastroje tak, aby sméroval rovnobézné
s nékterou souradnou osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby
mohl byt nastroj ponoren do diry bez nebezpeci kolize.

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx:

Uhel orientace vietena Q336 (absolutné&): thel, ktery
TNC napolohuje pred vyjetim nastroje z diry.
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UNIVERZALNIi HLUBOKE VRTANI (cyklus G205,
pouze u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpe&nostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

3 Je-li zadano preruseni trisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu. Pokud vrtate bez preruseni
trisky, pak TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét na
bezpec€nostni vzdalenost a pak opét rychloposuvem Eilgang az
na zadanou predstavnou vzdalenost nad prvni hloubku pfisuvu

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

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

6 Na dné diry setrva nastroj - pokud je zadano - pro vyjeti z fezu a
po Casové prodlevé se vrati s posuvem pfi navratu na
bezpecnostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem

[ Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu, hloubka vrtani, definuje
smér vrtani.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Vrtaci cykly

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

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

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

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

hloubka pfisuvu se rovna hloubce

hloubka pfisuvu je v&tsi neZ hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Hodnota ubéru Q212 (inkrementalné): hodnota o niz
TNC zmensi hloubu pfisuvu Q201

Minimalni hloubka prisuvu Q205 (inkrementalni):
pokud jste zadali hodnotu Ubé&ru, omezi TNC pfisuv
na hodnotu zadanou v parametru Q205

Vyc€kavaci vzdalenost nahofe Q258 (inkrementalnég)
bezpenostni vzdalenost pro polohovani
rychloposuvem, pokud nastroj po zpétném chodu z
diry jede opét na aktualni hloubku pfisuvu; hodnota
pFi prvnim prisuvu

VyCkavaci vzdalenost dole Q259 (inkrementalng)
bezpelnostni vzdalenost pro polohovani
rychloposuvem, pokud nastroj po zpétném chodu z
diry jede opét na aktualni hloubku pfisuvu; hodnota
pFi poslednim pfisuvu

@ Je-li zadano Q258 se nerovna Q259, pak TNC méni

156

vyCkavaci vzdalenost mezi prvnim a poslednim prisuvem
soucasngé.

Hloubka vrtani po lom tfisky Q257 (inkrementalnég):
potom se vykona lom tfisky. Bez zlomeni tfisky, je-li
zadana hodnota 0

Zpétny chod pfi lomu tfisky Q256 (inkrementalnég):
hodnota zpétného pohybu pfi némz dojde ke zlomeni
trisky

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

z A % Q206
A4
Q200 Q204
Q202 o557
— Q202
\/// Q201
Q211 >%

=Y

Pfiklad NC bloku:
N12 G205 Q200=2Q201=-80 Q206=150

Q202=15Q203=+0 Q204=50Q@212=0.5
Q205=3 @258=0.5 Q@259=1 Q257=5
Q256=0.2Q211=0.25*
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VRTACIi FREZOVANI (cyklus G208, pouze u
TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem 280 474-xx)
1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané

bezpe&nostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede na
zadany primér na kruznici zaobleni (pokud je k tomu misto)

2 Nastroj vyvrtava zadanym posuvem F po Sroubovici az na
zadanou hloubku diry

3 Po dosazeni hloubky diry objede TNC jesté jeden kruh kvdli
odstranéni materialu zbylého po zavrtani

4 Potom se napolohuje nastroj zpét do stfedu diry

5 Potom vyjede TNC rychloposuvem zpét na bezpe&nostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpecénostni vzdalenost,
odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem

[ Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roving€ obrabéni s korekci
radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu, hloubka vrtani, definuje
smér vrtani.

Pokud je hodnota priiméru diry zadana stejna jako
pramér nastroje, vrtda TNC bez Sroubové interpolace
primo na plnou hloubku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Vrtaci cykly
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Bezpe&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi spodni hranou nastroje a povrchem
dilce

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

Posuv prisuvu na hloubku Q206: rychlost pohybu
nastroje pfri vyvrtavani ve Sroubovici v mm/min

Prisuv na Sroubovici Q334 (inkrementalné): mira, o
niz je nastroj prisunut do fezu po Sroubovici (=360°).

@ Presvédcte se, Ze pfi vétSim prisuvu se neposkodi
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nastroj ani dilec.

Aby se zabranilo zadani prili§ velkych prisuvl, uvedte v
tabulce nastrojli ve sloupci ANGLE maximalni mozny
Uhel zanofeni nastroje (viz ,5.2 Data nastrojel). TNC
propocita automaticky max. povoleny prisuv a
eventueln& zmeéni jiz zadanou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (tpinkami)

Zadany pramér Q335 (absolutné): priimé&r diry. Pokud
je hodnota priméru diry zadana stejna jako primér
nastroje, vrta TNC bez Sroubové interpolace pfimo na
plnou hloubku.

Q203

x

Priklad NC bloku:
N12 G208 Q200=2 Q201=-80 Q206=150

Q334=1.5Q203=+0Q204=50 @335=25*
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VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus G84)
1 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

2 Poté dojde ke zméné sméru otaceni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do startovaci polohy

3 Ve startovaci poloze dojde opét ke zméné sméru otaceni vietena

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

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

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

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

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

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

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

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

Casova prodleva v sekundach: zadat hodnotu mezi 0
a 0,5 sekund, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi
navratu

Posuv F pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani zavitu
Stanoveni posuvu: F=S xp
F posuv mm/min)

S: otacky vretena (1/min)
p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti pfi preruseni programu (neni u TNC 410)

Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlagitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu, s niz miZete vyjet nastrojem ze zavitu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Priklad NC bloku:
N13 G84 PO1 2 P02 -20 PO3 0 P04 100"
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8.3 Vrtaci cykly

VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
(cyklus G206, pouze u TNC 426, TNC 430 s
NC-softwarem 280 474-xx)

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

2 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

3 Poté dojde ke zméné smyslu otaceni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do vychozi polohy Pokud jste
zadali 2. bezpetnostni vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
s rychloposuvem FMAX

4 Na urovni bezpecnostni vzdalenosti se znovu zméni smysl|
otaceni vietena
% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znameénko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

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

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

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

160

8 Programovani: Cykly



vzdalenost mezi povrchem dilce a koncem zavitu

Posuv F Q206: rychlost pohybu nastroje do fezu pfi
vrtani zavitu

Q200

Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi 3piCkou nastroje (vychozi poloha) a A
povrchem dilce, normativ: 4x stoupani zavitu z
Hloubka vrtani Q201 (délka zavitu, inkrementalng):
Q204
Q203

Stanoveni posuvu: F=S x p
F posuv mm/min)

S: otacky vretena (1/min) Q201
p: stoupani zavitu (mm)

Casova prodleva dole Q211: zadat hodnotu 0 aZ
0,5 sec., aby se zabranilo zaklin&ni nastroje pfi Q21 /~=
navratu X

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni): Priklad NC bloku:

souradnice osy vietena, ve které nemuZze dojit k N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami) Q211=0.25 Q203=+0 Q204=50*

Vyjeti nastroje ze zavitu pfi preruseni chodu programu

Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlagitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu, s niz miZete vyjet nastrojem ze zavitu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 161
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8.3 Vrtaci cykly

VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
(cyklus G85)

&’  Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny pro
= vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy.

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

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou:
vyS88i obrabéci rychlost

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

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

@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40

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

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smeér
vrtani.

TNC vypoc&te posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud béhem vrtani zavitu otadite otocnym regulatorem
pro override ota¢ek vietena, prizptsobi TNC
automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

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

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

Stoupani zavitu3:

Stoupani zavitu. Znaménko ur€uje pravy a levy zavit:
+= pravy zavit

—= levy zavit

Vyjeti pf¥i preruseni programu (neni u TNC 410)

Pokud stisknete béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu RUCNI VYJETI. Pokud stisknete softklavesu
RUCNI VYJETI, mGZete fizené& vyjet nastrojem ze zavitu. K tomu
stisknéte tlaCitko kladného sméru aktivni osy vietena.
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Priklad NC blokii:
N18 G85 P01 2P02-20 PO3 +1*

8 Programovani: Cykly



VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
(cyklus G207, pouze u TNC 426, TNC 430 s
NC-softwarem 280 474-xx)

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

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

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou: viz cyklus 85.

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

2 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

3 Poté dojde ke zmé&né smyslu otaceni vietena a po uplynuti
C¢asoveé prodlevy se nastroj vrati do vychozi polohy Pokud jste
zadali 2. bezpet&nostni vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem
s rychloposuvem FMAX

4 Na bezpecnostni vzdalenosti se zastavi vieteno

(&5~ Predprogramovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud béhem vrtani zavitu otacite oto¢nym regulatorem
pro override otacek vietena, prizpusobi TNC
automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét spustit vieteno s M3 (resp.M4).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Vrtaci cykly

Bezpe&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Spickou nastroje (vychozi poloha) a
povrchen dilce

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku (zaCatek zavitu) a koncem zavitu

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Vyjeti nastroje ze zavitu pf¥i preruseni chodu programu

Pokud stisknete b&éhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi
TNC softklavesu RUCNI VYJETI. Pokud stisknete softklavesu
RUCNI VYJETI, mGZete fizené vyjet nastrojem ze zavitu. K tomu
stisknéte tlaCitko kladného sméru aktivni osy vietena.
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Priklad NC blokii:
N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1

Q203=+0Q204=50"
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REZANI ZAVITU (cyklus G86, neni u TNC 410)

%’ Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraveny pro
fezani zavitu.

Cyklus G86 REZANI ZAVITU najizdi nastrojem s Fizenym vietenem z
aktualni polohy na hloubku s aktivnimi otaCkami. Na dné& diry dojde
k zastaveni otaceni vietena. Najizdéci a vyjizdéci pohyby musite

zadat oddélené - nejlépe pomoci uzivatelského cyklu. Vas vyrobce

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC vypodéte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud bé&hem Fezani zavitu otacite otoCnym
regulatorem pro override otacek vietena, prizptsobi
TNC automaticky posuv.

Oto¢ny regulator pro override posuvu neni aktivni.

TNC automaticky zapne a vypne otaceni vietena. Pred
vyvolanim cyklu neprogramovat M3 nebo M4.

Hloubka vrtani 11: vzdalenost mezi aktualni polohou
nastroje a koncem zavitu

Znameénko hloubky vrtani urCuje smér fezani zavitu
(,—“ odpovida zapornému sméru v ose vietena)

Stoupani zavitu 2:

Stoupani zavitu. Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)

— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

y4

©

P
1%

—

<Y

Priklad NC bloku:
N22 G86 P01 -20 P02 +1*
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8.3 Vrtaci cykly
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100
90

10

10 20

80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu

Najeti na diru 1, roztoCeni vietena
Pfedpolohovani v ose vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Vyjeti v ose vietena

Najeti na diru 3

Predpolohovani v ose vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu
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Pribéh programu
= Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim programu

" Programovani obrabéni v podprogramu (viz
»,9 Programovani: podprogramy a opakovani ¢asti
programu®)

T
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100

70

20

20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu fezani zavitu

Najeti na diru 1

Volani podprogramu 1

Najeti na diru 2

Volani podprogramu 1

Vyjeti nastroje, konec hlavniho programu
Podprogram 1: fezani zavitu

Orientace vietena (moZné opakované fezani)
Pfesazeni nastroje pro bezkolizni zapich (zavislé na
priméru jadra a nastroji)

Najeti na startovaci hloubku

Nastroj opét na stfed diry

Vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje

Konec podprogramu 1
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Priklad: Vrtaci cykly ve spojeni s tabulkami bodii (pouze u TNC 410)

2>
=
> o
(]
.G Prabéh programu
® Vystiredéni
T YA
> Vrtani e
() Vrtani zavitu M6 100
. 920 Van\V Van\\
w A A\ >4
Souradnice dér jsou uloZzeny v tabulce bod
TAB1.PNT (viz dalsi strana) a TNC je vyvola s G79. 65 e
D)
Radiusy nastroje jsou navoleny tak, aby byly 55 N
v8echny obrabé&ci kroky viditelné v testovaci
grafice. 30 o) o)
1040 o _
¢ X
1020 40 80 90 100
%1 G71*
N10 G30G17 X+0 Y+0 Z-20* Definice neobrobeného polotovaru
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N30 G99 1L+0R+4* Definice nastroje - vystrednik
N40 G992L+0R+2.4* Definice nastroje - vrtak
N50 G993 L+0R+3* Definice nastroje - zavitnik
N60 T1G17S5000* Vyvolani nastroje - vystrednik
N70 GO1G40Z+10F5000* Najeti nastroje na bezpecnou vySku (F naprogramovat hodnotou,
se kterou TNC polohuje po kazdém cyklu na bezpe€nou vySku)
N80 %:PAT: "TAB1”* Definice tabulky bodt
N90 G200Q200=2Q201=-2Q206=150Q202=2 Definice cyklu vystfedéni
Q210=0 Q203=+0 Q204=0* U Q203 a Q204 se musi zadat 0
N100 G79 ,,PAT“ F5000 M3* Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bod TAB1.PNT,
Posuv mezi body: 5000 mm/min
N110 GO0 G402Z+100 M6* Vyijeti nastroje, vyména nastroje
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Vyvolani nastroje - vrtak

Najeti nastroje na bezpecnou vySku (F naprogramovat hodnotou)

Definice cyklu vrtani

U Q203 a Q204 se musi zadat 0

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodt TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, vyména nastroje

Vyvolani nastroje - zavitnik

Najeti nastroje na bezpecnou vySku

Definice cyklu fezani zavitu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodtl TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.4 Cykly k frézovani kapes,
¢epl a drazek

Cyklus Softklavesa

G75/G76 KAPSOVE FREZOVANI (pravouhlé)
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani
G75: ve smyslu ota¢eni hodin

G76: proti smyslu otaceni hodin

G212 KAPSA NA CISTO (pravouihla)
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

G213 OSTRUVEK NA CISTO (pravouhly)
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

G77/G78 KRUHOVA KAPSA

Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani
G77: ve smyslu otaceni hodin

G78: proti smyslu ota¢eni hodin

G214 KRUHOVA KAPSA NA CISTO
Dokonc€ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

G215 OSTRUVEK NA CISTO
DokoncCovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

G74 FREZOVANI DRAZEK
Hrubovaci/dokon€ovaci cyklus bez automatického
napolohovani, kolmy pfisuv na hloubku

G210 DRAZKA KYVNE
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy ponorny pohyb

G211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
napolohovani, kyvavy ponorny pohyb

211
.
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KAPSOVE FREZOVANI (cykly G75, G76)

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

2 Potom prejizdi nastroj v kladném smeéru delSi strany — u

Ctvercové kapsy v kladném sméru osy Y — a vyhrubuje kapsu z

vnitrku smérem ven

3 Tento proces se opakuje (1 aZz 2), az je dosazeno programované

hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

(5

Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

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

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyZzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2.délka
strany je vétSi nez [(2 x radius zaobleni)
+ stranovy prisuv k].

Smysl otaceni pfi hrubovani
Ve sméru otaceni hodin: G75

Proti sméru otaceni hodin: G76

bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):

vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a

povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi

povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

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

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu

1. délka strany 4: délka kapsy, rovhob&zna s hlavni

osou roviny obrabéni
2. délka strany 5: Sitka kapsy

Posuv F pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

zA

Priklad NC bloku:
N27 G75 P01 2P02 -20 P03 5 P04 100"

P05 X+80 P06 Y+60 PO7 275 P08 5*

N35 G76 PO1 2 P02 -20 PO3 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+60 P07 275 P08 5*

Vypodcty:
Stranovy prisuv k = K x R

K: faktor prekryti, je definovan ve strojnim
parametru 7430

R: radius frézy

171

drazek

ua

uvk

kapes, ostr

-

-

-

ezovani

8.4 Cykly k fr



u a drazek

uvk

o

kapes, ostr

-

-

ezovani

-

8.4 Cykly k fr

KAPSA NA CISTO (cyklus G212)

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

2 Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni do vychoziho
bodu obrabéni. TNC respektuje pro vypocet bodu startu pridavek
a radius nastroje. Eventualné provede TNC zapich do stfedu
kapsy

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

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon&ovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obéh

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do vychoziho
bodu v roviné obrabéni

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

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na
2. bezpednostni vzdalenost a poté do stredu kapsy (koncova
poloha = startovaci poloha)
(&5 Predprogramovanimdbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nadisto, pak
pouzijte frézu s €elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
posuv na hloubku.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.
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Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pFi jizd€ na hloubku v mm/min. Pokud se zapichujete
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu;
pokud je kapsa jiz vyhrubovana, pak zadejte vysSi
posuv

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmeér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu vétsi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nem(ze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

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

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka kapsy,
rovnobé&Zna s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka kapsy,
rovnobé&zna s vedlejSi osou roviny obrabéni

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

Pfidavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pridavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny k délce kapsy

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Pfiklad NC bloku:

N34 G212 Q200=2Q201=-20 Q206=150

= Q206
1
zh 7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
-
X
YA Q218
RQ Y
"% 1,
-
mooa >
\.. D/ !
N |
If X
Q216 Q221

Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50Q217=+50 Q218=80Q219=60

Q220=5 Q@221=0*
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OSTRUVEK NA CISTO (cyklus G213)

1 TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpec&nostni
vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na
2. bezped&nostni vzdalenost a poté do stredu ostriivku

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

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti,
prejede TNC nastrojem rychloposuvem na bezpe¢nostni
vzdalenost a odtud posuvem pfrisuvu do hloubky na prvni
hloubku pfisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon&ovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obéh

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do vychoziho
bodu v roviné obrabéni

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

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpetnostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2.
bezpecénostni vzdalenost a poté do stfedu ostriivku (koncova
poloha = startovaci poloha)

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nacisto, pak pouZijte
frézu s Celnimi zuby, které umoznuji ofrézovani stfedu
(DIN 844). Potom zadejte pro posuv prisuvu do hloubky
malou hodnotu.

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

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zafrézovava
do materidlu, pak zadejte malou hodnotu posuvu,
pokud najizdite do volného prostoru, pak zadejte
vySS8i posuv

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

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
p¥i frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku
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Q200 Q204
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Q202
Q201
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Pfiklad NC bloku:

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50Q217=+50Q218=80 Q219=60
Q220=5Q221=0"
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2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed ostriivku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka ostriivku
rovnobéZna s hlavni osou v rovingé obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka ostravku
rovnobézna s vedlejSi osou v roviné obrabéni

Radius v rohu Q220: radius rohu ostravku

Pridavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pfidavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny k délce ostrivku

KRUHOVA KAPSA (cykly G77, G78)

1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do
obrobku a najiZzdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom opiSe nastroj s posuvem F spiralovitou drahu
znazornénou na obrazku vpravo; stranovy pfisuv viz cyklus G75/
G76 KAPSOVE FREZOVANI

3 Tento proces se opakuje, az je dosazeno programované hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v roviné obrabéni s korekci
radiusu G40.

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

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

Smysl otac€eni pri hrubovani

Ve sméru otaceni hodin: G77
Proti sméru otaceni hodin: G78

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Y

Q218

e (% N, ]
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Q217 E S
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Q216 Q221
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Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

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

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim kroku, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétSi neZ hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfri
zapichu

Radius kruhu: radius kruhové kapsy

Posuv F pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

zA

Yi

@

Priklad NC blokii:

N36 G77 PO1 2 P02 -20 P03 5P04 100

P05 40 P06 250"

N48 G78 PO1 2 P02 -20 PO3 5P04 100

P05 40 P06 250*
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KRUHOVA KAPSA NA CISTO (cyklus G214)

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

2 Ze stfedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni do vychoziho
bodu obrabéni. TNC respektuje pro vypodet bodu startu priimér
polotovaru a radius nastroje. Pokud zadate nulovy prameér
polotovaru, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpec¢nostni vzdalenosti,
prejede TNC nastrojem rychloposuvem na bezpecnostni
vzdalenost a odtud posuvem pfisuvu do hloubky na prvni
hloubku pfisuvu

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

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

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

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

[ Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak
pouZzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
posuv na hloubku.

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

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

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zafrézovava
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu;
pokud najizdite do volného prostoru, pak zadejte
vySS8i posuv

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

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Yi

'
X
% Q206
]
zZh 7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
B
X

P¥iklad NC bloku:

N42 G214 Q200=2Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50Q217=+50 Q222=79 Q223=80"
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

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

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

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

Pramér polotovaru Q222: pramér predobrobené
kapsy; primér polotovaru zadavat mensi nez pramér
hotového dilu

Pramér hotového dilu Q223: priimér nacisto
obrobené kapsy; pramér hotového dilu zadavat vétsi
neZ prameér polotovaru a vétsi nez priimér nastroje

KRUHOVY OSTRUVEK NA CISTO (cyklus G215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpenostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecénostni vzdalenost a poté do stfedu ostriivku

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

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpectnostni vzdalenosti,
prejede TNC nastrojem rychloposuvem na bezpe&nostni
vzdalenost a odtud posuvem prisuvu do hloubky na prvni
hloubku pfisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon€ovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obéh

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

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

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpec€nostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova
poloha = startovaci poloha)
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[ Predprogramovanimdbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit Cep nacisto, pak pouZijte
frézu s Celnimi zuby, které umoziuji ofrézovani stredu
(DIN 844). Potom zadejte pro posuv na hloubku malou
hodnotu.

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

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

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

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

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpetnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed ostrivku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér polotovaru Q222: pramér predobrobeného
ostrivku; pramér polotovaru zadavat vétsi nez primér
hotového dilu

Prameér hotového dilu Q223: primér nadisto
obrobeného ostravku; priimér hotového dilu zadavat
mensi neZz primeér polotovaru

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

=
o Q206
zA N
Q200 Q204
T
Q202
Q201
A
X

Q217

Y

Q222

Q216

Priklad NC bloku:
N43 G215 Q200=2Q201=-20 Q206=150

Q202=5Q207=500 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50Q217=+50 Q222=81 Q223=80*
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FREZOVANI DRAZKY (cyklus G74)

Hrubovani

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

2 Na konci drazky nasleduje ptisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacném smeéru.

Tento proces se opakuje, az je dosazeno programované hloubky

Dokoncovani

3 Na dné frézovani prejede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vnéjsi obrys; potom bude sousledné (pfi M3)
dokonc&en obrys

4 Potom odjede nastroj rychloposuvem zpét na bezpecnostni
vzdalenost

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

(&5 Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v roviné
obrabéni - stfed drazky (2. délka strany) a o radius
nastroje presazeny v drazce - s korekci radiusu G40.

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

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

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

Pramér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nezZ je polovina Sifky drazky.

Z bezpelnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

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

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut; TNC najede v jednom
pracovnim kroku na hloubku, kdyZ:

hloubka pfisuvu a hloubka jsou shodné

hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu

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

2. délka strany 5: Sirka drazky

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni
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DRAZKA KYVNE (CYKLUS G210)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znameénko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Primér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volit mensi neZ je polovina délky drazky:
jinak se TNC nemUZe kyvave zafrézovat.

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpe&nostni
vzdalenost nad povrchem obrobku

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

3 Potom prejizdi nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét ke stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji, az je dosazeno
programované hloubky frézovani

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

Dokoncovani

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

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

7 Potom odjede nastroj s rychloposuvem zpét na bezpecnostni
vzdalenost a - pokud je zadana - na 2. bezpecnostni vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Priklad NC bloku:
N44 G74 PO1 2P02-20 P03 5P04 100
P05 X+80 P06 Y12 P07 275*
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

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

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
p¥i frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokaZzdé prisunut v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

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

0: hrubovani a dokon&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokon&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemiZe dojit k Zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

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

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

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobéZna s vedlejsi
osou roviny obrabéni): zadat Sitku drazky; je-li
zadana Sitka drazky rovna priméru nastroje, pak TNC
pouze hrubuje

Uhel oto&eni Q224 (absolutni): thel o ktery je cela
drazka natoCena; stfed otaceni leZi ve stfedu drazky

[0

yd

=
N Q207
Q200 l][]ggﬁ

Q203

Q204

TRy
Q202 —
_444
»p_ | Q201
—

S\

Y

o\

Q217

o9

Q224

Q216

o

Pfiklad NC bloku:

N51 G210 Q200=2Q201=-20 Q207=500
Q202=5Q215=0 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50Q217=+50Q218=80Q219=12

Q224=+15*
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KRUHOVA DRAZKA KYVNE (cyklus G211)

Hrubovani

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

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

3 Potom prejiZzdi nastroj opét v Sikmém zafrézovani zpét k bodu
startu; tento proces (2 az 3) se opakuje, az je dosaZzeno
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky

Dokoncovani

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

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu
7 Potom odjede nastroj s rychloposuvem zpét na bezpecnostni
vzdalenost a - pokud je zadana - na 2. bezpecnostni vzdalenost
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Prameér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak se nemlZe TNC kyvavé zapichovat.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

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

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pti frézovani v mm/min

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokaZzdé prisunut v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

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

0: hrubovani a dokon&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokon&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemuze dojit k Zzadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

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

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

Primér rozte¢né kruznice Q244: zadat pramér
roztecné kruznice

2. délka strany Q219: zadat Sitku drazky; je-li zadana
Sitka drazky rovna priiméru nastroje, pak TNC pouze
hrubuje

Startovaci uhel drazky Q245 (absolutni): zadat
polarni uhel startovaci polohy

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng&): zadat
uhel otevreni drazky

Q217

1
Q216

Pfiklad NC bloku:
N52 G211 Q200=2Q201=-20 Q207=500

Q202=5Q215=0 Q203=+0 Q204=50
Q216=+50Q217=+50Q244=80Q219=12
Q245=+45 Q248=90*
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Priklad: Frézovani kapes, ostrivka a drazek

%C210 G71 *

N10 G30G17 X+0Y+02Z-40*

N20 G31G90X+100Y+1002Z+0 *

N30 G99 T1L+OR+6 *

N40 G99 T2L+OR+3*

N50 T1G17S3500 *

N60 GO0 G40 G90 Zz+250 *

N70 G213Q200=2Q201=-30Q206=250Q202=5
Q207=250 Q203=+0Q204=20Q216=+50
Q217=+50Q218+90Q219=80Q220=0Q@221=5"*

N80 Q79 M03 *

N90 Q78P012P02-30P035P04250P0525

P06 400 *

N100 GOO G40 X+50 Y+50 *

N1102Z+2 M99 *

N120 Z+250 MO6 *

N130T2 G17 S5000 *

N140 G211 Q200=2 Q201=-20 Q207=250
Q202=5Q215=0 Q203=+0 Q204=100
Q216=+50Q217=+50 Q244=70 Q219=8
Q245=+45 Q248=90 *

N150 G79 M0O3 *

N160 D00 Q245 P01 +225 *

N170 G79 *

N180 GO0 z+250 MO2 *

N999999 %C210 G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Y

90 YA
100 1
50 2 S N S
- fé) -
X ¢+ Z
100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokoncovani
Definice nastroje - stopkova fréza
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vngjSiho obrabéni

Vyvolani cyklu vnéjSiho obrabéni
Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1

Vyvolani cyklu - drazka 1

Novy startovaci uhel pro drazku 2
Vyvolani cyklu - drazka 2

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.5 Cykly k vytvo

8.5 Cykly k vytvoieni bodovych

rastru

TNC ma k dispozici 2 cykly, s nimiz mZete zhotovit bodové rastry:

Cyklus

Softklavesa

G220 RASTR BODU NA KRUHU

G221 RASTR BODU NA PRIMCE i

S cykly G220 a G221 mUzZete kombinovat nasledujici obrabéci

cykly:

Cyklus G83 HLUBOKE VRTANI

Cyklus G84 VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
Cyklus G74 FREZOVANI DRAZKY

Cyklus G75/G76  KAPSOVE FREZOVANI

Cyklus G77/G78 KRUHOVAKAPSA

Cyklus G85 VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus G86 REZANI ZAVITU

Cyklus G200 VRTANI

Cyklus G201 VYSTRUZOVANI

Cyklus G202 VYVRTAVANI

Cyklus G203 UNIVERZALNI VRTANI
Cyklus G204 ZPETNE ZAHLOUBENI
Cyklus G212 KAPSA NA CISTO

Cyklus G213 CEPY NA CISTO

Cyklus G214 KRUHOVA KAPSA NA CISTO
Cyklus G215 KRUHOVY CEP NA CISTO

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem 280 474-xx

Cyklus G205 UNIVERZ.HLUBOKE VRTANI
Cyklus G206 VRTANI ZAVITU NOVE s vyrovnavaci hlavou
Cyklus G207 VRTANI ZAVITU NOVE GS bez
vyrovnavaci hlavy
Cyklus G208 VYFREZOVANI DIRY
186
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RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do

bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:
najeti na 2. bezpec¢nostni vzdalenost (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni

najeti na bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

(osa vietena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus
3 Potom napolohuje TNC nastroj pohybem po pfimce na bod

startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecnostni vzdalenosti (nebo
2. bezpecnostni vzdalenosti)

4 Tento proces (1 aZ 3) se opakuje aZ jsou provedena v8echna

obrabéni

[ Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Cyklus G220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G220 automaticky vyvolava naposledy definovany

cyklus obrabéni!

Pokud kombinujete jeden z obrabé&cich cykll G200 az
G208 a G212 az G215 s cyklem G220, pak jsou ucinné

bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a
2. bezpecnostni vzdalenost z cyklu G220!

220 5, Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed roztecné

e

kruznice v hlavni ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed rozte¢né

kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér roztecné kruznice Q244: primeér rozteéné

kruznice

Startovaci uhel Q245 (absolutni): thel mezi hlavni
0sou roviny obrabéni a prvnim obrabénim na roztecné

kruznici

Koncovy uhel Q246 (absolutni): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledniho obrabéni
na roztecné kruznici (neplati pro piné kruhy); koncovy
uhel zadat rGizny od startovaciho uhlu; je-li zadan
koncovy uhel vétSi nez startovaci uhel, pak se obrabi

proti hodinovému smyslu, jinak se obrabi v
hodinovém smyslu

Uhlova rozted Q247 (inkrementalni): uhel mezi dvéma
obrabé&nimi na rozte€né kruznici; je-li thlova rozte¢
rovna nule, pak TNC vypocte uhlovou rozte¢ ze
startovaciho uhlu, koncového uhlu a poCtu obrabéni;
je-li uhlova rozte¢ zadana, pak TNC nerespektuje
koncovy uhel; znaménko Uhlové rozte€e urCuje smysl

obrabéni (- = v hodinovém smyslu)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

z

Q203

Q200 Q204

=Y

Q217

|

Priklad NC bloku:

N53 G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80

Q245=+0Q246=+360 Q247=+0 Q241=8

Q200=2 Q203=+0 Q204=50*
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Pocet obrabéni Q241: pocet obrabéni na rozte¢né
kruznici

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadat kladnou hodnotu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx:

Najed'te na bezpecnou vysku Q301: definujte, jak se

se ma nastroj pohybovat mezi operacemi obrabéni:

0: najet na bezpecnostni vzdalenost mezi operacemi

obrabéni
1: najet na druhou bezpec&nostni vzdalenost mezi
dvéma body méreni

RASTR BODU NA PRIMCE (cyklus 221)

(&5 Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Cyklus G221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G221 automaticky vyvolava naposledy definovany
cyklus obrabéni!

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cykli G200 aZz
G208 a G212 az G215 s cyklem G220, pak jsou ucinné
bezpecénostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecénostni vzdalenost z cyklu G220!

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:

najeti na 2. bezpec¢nostni vzdalenost (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni

najeti na bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus
3 Potom napolohuje TNC nastroj v kladném sméru hlavni osy na

bod startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecnostni vzdalenosti (nebo 2. bezpecnostni vzdalenosti)

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

obrabéni na prvnim fadku; nastroj se nachazi na poslednim bodu

prvniho fadku
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5 Potom prejede TNC nastrojem k poslednimu bodu druhého fadku
a tam provede obrabéni

6 Odtud napolohuje TNC nastroj v zaporném smeéru hlavni osy na
bod startu dal§iho obrabéni

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

8 Potom TNC piejede nastrojem na bod startu dalSiho radku

9 Takovymto kyvavym pohybem budou obrobeny dalSi fadky

2211900
fee
966

Startovaci bod v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni

Startovaci bod v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Rozte€ v 1. ose Q237 (inkrementalni): rozted
jednotlivych bodt na Ffadku

Rozte€ v 2. ose Q238 (inkrementalni): rozte¢ mezi
jednotlivymi radky

Pocet sloupct Q242: pocet obrabéni na radku
Pocet radkl Q243: pocet radk

Otoceni Q224 (absolutni): thel, o ktery je cely rastr
natoCen; stfed otaceni leZi v bodé startu

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

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemulZe dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx:

Najed'te na bezpetnou vysSku Q301: definujte, jak se
se ma nastroj pohybovat mezi operacemi obrabéni:

0: najet na bezpecnostni vzdalenost mezi operacemi
obrabéni

1: Najet na 2. bezpec€nostni vzdaloenost mezi body
méreni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

Priklad NC bloku:
N54 G221 Q225=+15Q@226=+15Q237=+10

Q238=+8 Q242=6 Q243=4 Q224=+15
Q200=2 Q203=+0 Q204=50*
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8.5 Cykly k vytvo

Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyijeti nastroje

Definice cyklu vrtani

Definice cyklu rozte€né kruznice 1

Definice cyklu rozte¢né kruznice 2

Vyjeti nastroje, konec programu

—h
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8.6 SL-cykly skupiny I
Pomoci SL-cyklu se daji obrobit komplexni sloZzené obrysy.

Vlastnosti obrysu
Celkovy obrys muze byt sloZen z prekryvajicich se dil¢ich obrys(
(az 12 dil¢ich obrys). Dil¢i obrysy pfitom tvofi libovolné kapsy a
ostrivky

Seznam dil¢ich obrys( (Cisel podprogramu) zadate v cyklu G37
OBRYS. TNC vypocte z dil¢ich obrys(i celkovy obrys

Samotné dil¢i obrysy zadate jako podprogramy.

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. VSechny podprogramy
nesmi dohromady obsahovat vice nez napft. 128 pfimkovych
bloku

Vlastnosti podprogramii
PrepocCty souradnic jsou pripustné
TNC ignoruje posuvy F a pfidavné funkce M

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napt. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu G42

TNC rozpozna ostrlivek, kdyZ obihate obrys zvnéjSku, napr. popis

obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu G41
Podprogramy nesmi obsahovat Zadné souradnice v ose vietena

V prvnim soufadném bloku podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pfipustné jsou téZ rovnobézné osy

Vlastnosti obrabécich cyklu

@ TNC 410:
Pomoci parametrl MP7420.0 a MP7420.1 urdite, jak
ma TNC pojizdét nastrojem pri hrubovani (viz ,14.1
VSeobecné parametry uZivatele®).

TNC automaticky napolohuje nastroj pred kazdym cyklem na
startovni bod v rovingé obrabé&ni. V ose vietena musite nastroj
predpolohovat do bezpe&nostni vzdalenosti

Kazda hloubkova urover je vyhrubovana bud’ ve sméru osové
rovnobé&zZném nebo pod libovolnym uhlem (uhelje definovan v
cyklu G57); ostravky jsou standardné prejizdény v bezpe&nostni
vzalenosti. V parametru MP7420.1 muzete urcit, Ze ma TNC
vyhrubovat obrys tak, Ze budou jednotlivé komory obrobeny za
sebou bez zdvihacich pohybu.

TNC respektuje zadany pridavek (cyklus G57) v roviné obrabéni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Prehled: SL-cykly

Cyklus Softklavesa
G37 OBRYS (nezbytn& potiebny)

G56 PREDVRTANI (voliteln& pouzitelny)

\(%
e
&\

G57 HRUBOVANI (nezbytné& potiebny)

B

G58/G59 FREZOVANI OBRYSU (voliteln& pouzitelny) [*
G58: ve smyslu otaceni hodin
G59: proti smyslu otaceni hodin

a1
©

[9]{5]

OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogram, které
maji byt prekryty do jednoho celkového obrysu (viz obrazek vpravo
dole).

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od sveé definice v programu

V cyklu G37 muzete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramu (dil€ich obrysu)

Cislo Label pro obrys: zadat v8echna &isla Label
jednotlivych podprogram, které maji byt prekryty do
jediného obrysu. Kazdé Cislo potvrdit stiskem klavesy
ENT a zadani ukondit stiskem klavesy END.
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Schéma: Prace s SL-cykly

%SL G71 *

N12 G37 PO1 ...

N16 G56 PO1 ...

N17 G79 *

N18 G57 PO1 ...

N19 G79 *

N26 G59 PO1 ...

N27 G79 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 M2 *

N51 G98 L1~

N60 G98 LO *
N61G98L2*

N62G98LO *

N999999 %SL G71 *

Pfiklad NC bloku:

N54 G37 P01 1P025P037*
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PREDVRTANI (cyklus G56)

Prabéh cyklu . o
Jako cyklus G83 HLUBOKE VRTANI

Pouziti

Cyklus G56 PREDVRTANI respektuje pro body zapichu pridavek na
dokonceni. Body zapichu jsou souCasné i body startu pro
hrubovani.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem

obrobku).
=g bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
&b vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a

povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuZelu vrtaku)

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu se rovna hloubce vrtani

hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Posuv na hloubku: posuv pfi vrtani v mm/min

Pridavek na dokonc&eni: pfidavek v roving obrabéni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Yi

|
X
z A
Y
@ /1 -
58 X
R//)\//z
Priklad NC bloku:
N54 G56 PO1 2 P02 -15P03 5 P04 250
P05 +0.5*
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HRUBOVANI (cyklus G57)

Priabéh cyklu
1 TNC napolohuje nastroj v roving obrabéni nad prvnim bodem
zapichu; pritom TNC respektuje pridavek na dokonc&eni

2 S posuvem na hloubku najede TNC nastrojem na prvni hloubku
prisuvu

Ofrézovani obrysu (viz obrazek vpravo nahore):

1 Nastroj ofrézuje se zadanym posuvem prvni dil¢i obrys; pfitom je
respektovan pridavek na dokonc&eni v roviné obrabéni

2 Dal3i prisuvy a dalsi dil¢i obrysy ofrézuje TNC stejnym zptsobem

3 TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpec&nostni
vzdalenost a potom nad prvni bod zapichu v roviné obrabéni.

Vyhrubovani kapsy (viz obrazek vpravo uprostred):

1 V prvni hloubce pfisuvu frazuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem v 0soveé rovnobézném smeéru, popr. pod zadanym
hrubovacim thlem

2 Pritom je nad obrysy ostrlivkd (zde: C/D) prejeto v bezpe&nostni
vzdalenosti

3 Tento postup se opakuje, az je dosazeno zadané hloubky
frézovani
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Pomoci parametri MP7420.0 a MP7420.1 urdite, jak
ma TNC obrobit obrys (viz ,14.1 VSeobecné parametry
uZivatele®).

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

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani s cyklem G56.
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Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

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

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

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

Hloubka frézovani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Posuv na hloubku: posuv pfi zapichovani v mm/min
Pridavek na dokoncCeni: pridavek v roviné obrabéni

Uhel hrubovani: smé&r hrubovaciho pohybu. Uhel
hrubovani se vztahuje k hlavni ose roviny obrabéni.
Uhel zadat tak, aby vznikly co mozna nejdelsi fezy

Posuv: frézovaci posuv v mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

zi

S

Pfiklad NC bloku:
N54 G57 P01 2P02-15P03 5 P04 250

P05 +0.5 P06+30 PO7 500*
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FREZOVANIi OBRYSU (cyklus G58/G59)

Pouziti

Cyklus G58/G59 FREZOVANi OBRYSU slouzi k dokon&eni obrysové

kapsy.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

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

Smysl otaceni pri frézovani obrysu:
Ve sméru otaceni hodin: G58

Proti sméru otaceni hodin: G59

TNC samostatné dokonci kazdy dilCi obrys i ve vice pfisuvech, je-li

zadano.

59

196

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

Hloubka frézovani2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:
hloubka pfisuvu se rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani

Hloubka frézovani nemusi byt nasobkem hloubky
prisuvu

Posuv na hloubku: posuv pfi zapichovani v mm/min

Posuv: frézovaci posuv v mm/min

zA

@)

)
ol |

Priklad NC bloku:
N54 G58 PO1 2 P02 -15P03 5 P04 250

P05 500"

N71 G59 P01 2 P02 -15P03 5 P04 250
P05 500"
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8.7 SL-cykly skupiny Il (neni u
TNC 410)

Pomoci SL-cyklt se daji obrysové obrobit komplexni slozené
obrysy se zachovanim obzvlasté vysoké vérnosti povrch.

Vlastnosti obrysu
Celkovy obrys muze byt sloZen z prekryvajicich se dil¢ich obrys(
(az 12 dil¢ich obrys). Dil¢i obrysy pfitom tvofi libovolné kapsy a
ostrivky

Seznam dil€ich obrys( (Cisel podprogramu) zadate v cyklu G37
OBRYS. TNC vypodte z dil¢ich obrysl celkovy obrys

Samotné dil¢i obrysy zadate jako podprogramy.

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. VSechny podprogramy
nesmi dohromady obsahovat vice nez napft. 128 pfimkovych
bloku

Vlastnosti podprogramii
PfepocCty souradnic jsou pripustné
TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napt. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu G42

TNC rozpozna ostrlivek, kdyZ obihate obrys zvnéjSku, napr. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu G41

Podprogramy nesmi obsahovat Zadné souradnice v ose vietena
V prvnim soufadném bloku podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pridavné osy U,V,W jsou dovoleny

Vlastnosti obrabécich cyklu
TNC automaticky napolohuje nastroj pred kazdym cyklem na
bezpecnostni vzdalenost

Kazda uroven hloubky bude frézovana bez vymény nastroje;
ostrivky budou objety stranové

Radius ,vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj nezlistane
stat, je zabranéno stopam po vyjeti nastroje (plati pro vnég;jsi
drahu pfi vyprazdnovani a dokonCovani stén)

Pti dokon&ovani stén najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze

P¥i dokoncovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz
po tangencialni kruhové draze (napt.: osa vietena Z: kruhova
draha v rovingé Z/X)

TNC obrabi obrys nepretrzité sousledné, popr. nesousledné

Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC
napolohuje nastroj na konci cykli G121 az G124.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-cy!ly skupiny Il (neni u TNC 410)

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubka frézovani a

bezpectnostni vzdalenost, zadate centralné v cyklu 120 jako DATA

OBRYSU.
Prehled: SL-cykly

G37 OBRYS (nezbytné potrebny)

G120 DATA OBRYSU (nezbytné potrebny)

G121 PREDVRTANI (volitelng pouZitelny)

G122 HRUBOVANI (nezbytné& potrebny)

G123 DOKONCOVAT DNO (voliteln& pouzitelny)

G124 DOKONCOVAT STENY (volitelng pouZitelny)

Rozsifené cykly:

G125 OTEVRENY OBRYS

A
G127 VALCOVY PLAST "B
G128 VALCOVY PLAST Frézovani drazek “on
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OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vypiSete seznam v8ech podprogramu, které
maji byt prekryty do jednoho celkového obrysu.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je uc¢inny
od své definice v programu.

V cyklu G387 muzete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramu (dil€ich obrysu).

Cislo Label pro obrys: zadat véechna &isla Label

il jednotlivych podprogramda, které maji byt pfekryty do
jediného obrysu. Kazdé Cislo potvrdit stiskem klavesy
ENT a zadani ukoncit stiskem klavesy END.

P¥iklad NC bloku:
N120 G37 PO1 1 P025 P03 7*

Piekryvané obrysy

Do jediného nového obrysu muZete prekryt jednotlivé kapsy a
ostravky. Tak mlZete zvétsit plochu jedné kapsy pomoci prekryté
kapsy nebo zménsit ostrlivek.

Podprogramy: piekryté kapsy

Nasledujici priklady programt jsou podprogramy obrysu,
které budou v hlavnim programu vyvolany cyklem G37
OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.
TNC vypocte prliseciky S; a S,, ty se tedy nemusi programovat.
Kapsy jsou programovany jako piné kruhy.
Podprogram 1: kapsa vlevo
N510 G98 L1 *
N520 GO1 G42 X+10Y+50 *
N5301+35 J+50 *

N540 GO2 X+10Y+50 *
N550G98 L0 *

Podprogram 2: kapsa vpravo

N560G98 L2 *

N570 GO1 G42 X+90 Y+50 *
N5801+65 J+50 *

N590 GO2 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Y

=<V
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8.7 SL-cykly skupiny Il (neni u TNC 410)

»Souctova“ plocha

Obé dil¢i plochy A a B v€etné spolecné se prekryvajici plochy maji

byt obrobeny:
Plochy A a B musi byt kapsy.

Prvni kapsa (v cyklu G37) musi zaCinat mimo té druhé.

Plocha A:

N510G98 L1 *

N520 GO1 G42 X+10Y+50 *
N5301+35 J+50 *

N540 GO2 X+10Y+50 *
N550 G98 LO *

Plocha B:

N560 G98 L2 *

N570 GO1 G42 X+90 Y+50 *
N5801+65 J+50 *

N590 GO2 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

»Rozdilova“ plocha

Plocha A ma byt obrobena bez ¢asti prekryté plochou B:

Plocha A musi byt kapsa a plocha B ostravek.
A musi zaCinat mimo B.
Plocha A:

N510G98 L1 *

N520 GO1 G42 X+10Y+50 *
N5301+35 J+50 *

N540 GO2 X+10Y+50 *
N550 G98 LO *

Plocha B:

N560 G98 L2 *

N570 GO1 G41 X+90Y+50 *
N5801+65 J+50 *

N590 GO2 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *
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»Pranikova“ plocha
Obrobena ma byt plocha vznikla prekrytim ploch A a B. (Jednoduse
prekryté plochy maji zlistat neobrobené.)

A a B musi byt kapsy.

A musi zacCinat uvnitf B.
Plocha A:
N510G98 L1 *
N520 GO1 G42 X+60 Y+50 *
N5301+35 J+50 *

N540 GO2 X+60 Y+50 *
N550 G98 LO *

Plocha B:

N560G98 L2 *

N570 GO1 G42 X+90 Y+50 *
N5801+65 J+50 *

N590 GO2 X+90 Y+50 *
N600 G98 LO *

DATA OBRYSU (cyklus G120)

V cyklu G120 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s
dilCimi obrysy.
(&= Predprogramovanimdbejte nasledujiciho

Cyklus G120 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklu s
G120 je aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Informace pro obrabéni zadané v cyklu G120 plati pro
cykly G121 az G124.

Pokud pouzijete SL-cykly v programech s Q-parametry,
pak nesmite pouzit parametry Q1 az Q19 jako parametry
programu.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
PATA mezi povrchem obrobku a dnem kapsy.

Faktor prekryti drahy Q2: Q2 x radius nastroje udava
stranovy pfisuv k.

Pfidavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek na dokonCovani v roviné obrabéni.

Pridavek nacisto pro hloubku Q4 (inkrementalni):
pridavek na dokoncovani pro dno.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutni):
absolutni souradnice povrchu obrobku

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpecnostni vzdalenost Q6 (inkrementalni):
vzdalenost mezi Celem nastroje a povrchem
obrobku

Bezpecna vySka Q7 (absolutni): absolutni vySka, ve
které nemuiZe dojit k Zadné kolizi s obrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu)

Vnitfni radius zaobleni Q8: radius zaobleni na
vnitfnich ,rozich®; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje

Otaceni ? V hodin.smyslu = -1 Q9: smé&r obrabéni pro
kapsy

v hodinovém smyslu (Q9 = -1 nesousledné pro
kapsu
a cep)

proti smyslu rucicek (Q9 = +1 sousledné pro kapsu
a cep)

Parametry obrabéni miZete pfi preruseni programu kontrolovat a
popr. prepisovat.

Pfiklad NC bloku:
N57 G120 Q@1=-20 Q2=1 Q3=+0.2 Q4=+0.1 Q5=+0 Q6=+2
Q7=+50Q8=0.5Q9=+1"

PREDVRTANI (cyklus G121)

Prubéh cyklu . o
Jako cyklus G83 HLUBOKE VRTANI (viz ,,8.3 Vrtaci cykly®).

Pouziti

Cyklus G121 PREDVRTANI zohlediiuje pro body zapichu p¥idavek
na dokonceni stén a pridavek na dokonc¢eni dna, rovnéz i radius
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou soucasné i body startu
pro hrubovani.

g Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut (znaménko pfi zaporném

sméru obrabéni ,—“)

Posuv na hloubku Q11: vrtaci posuv v mm/min
Hrubovaci nastroj ¢islo Q13: ¢islo hrubovaciho
nastroje

Priklad NC bloku:
N58 G121 Q10=+5Q11=100Q13=1"
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HRUBOVANI (cyklus G122)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pritom je zohlednén
pridavek na dokonceni stény

2 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys frézovacim
posuvem Q12 z vnittku smérem ven

3 Pritom budou obrysy ostrivku (zde: C/D) profrézovany s
priblizenim na obrys kapsy (zde: A/B)

4 Potom projede TNC obrys kapsy nacisto a odjede nastrojem zpét
na bezpecnou vysku

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

122.

Cyklus vyZzaduje frézu s €elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani s cyklem G121.

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11: posuv pfi zapichu v mm/min

Posuv pro frézovani Q12: frézovaci posuv v
mm,/min

Predhrubovaci nastroj ¢islo Q18: &islo nastroje, se
kterym jiz TNC hruboval. Pokud nebylo
predhrubovano, zadat ,,0%; pokud zde zadate néjaké
¢islo, vyhrubuje TNC jen tu ¢ast, ktera by nemohla
byt s predhrubovacim nastrojem obrobena.

Pokud neni moZné najet stranové dohrubovany
rozsah, zapichuje se TNC kyvavé; k tomu ucelu
musite v tabulce nastroju TOOL.T (viz kapitola ,,5.2
Data nastroje”) nadefinovat délku bfitu LCUTS a
maximalni uhel ponoru nastroje ANGLE. Jinak vypiSe
TNC chybové hlaseni

Posuv kyvani Q19: posuv pfi kyvavém zapichu v
mm/min

P¥iklad NC bloku:
N59 G122Q10=-20Q11=350Q12=750Q18=1 Q19=500*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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DOKONCENI DNA (cyklus G123)

TNC zjisti sam bod startu pro dokond&ovani. Bod startu je
zavisly na prostorovych pomeérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruznici) na
obrabé&nou plochu. Potom bude odfrézovan pridavek na
dokonceni, ktery zustal pfi hrubovani.

173 Posuv na hloubku Q11: pojezdova rychlost nastroje
=B pri zafrézovani

Posuv pro frézovani Q12: frézovaci posuv

Priklad NC bloku:
N60 G123 Q11=100Q12=350"
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DOKONCENI STEN (cyklus G124)

TNC najizdi nastrojem po kruhové draze tangencialné na dil¢i
obrysy. Kazdy dilCi obrys je samostatné dokoncen.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Soucdet pridavku na dokond&eni stény (Q14) a radiusu
dokoncovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet
pridavku na dokonceni stény (Q3, cyklus G120) a
radiusu hrubovaciho nastroje.

Pokud pouZijete cyklus G124, aniz jste predtim
vyhrubovali s cyklem G122, plati rovnéz vySe uvedeny
vypocdet; radius hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu
”0:1.

TNC zjisti sam bod startu pro dokoncovani. Bod startu je
zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

m Otaceni ? V hodin.smyslu = -1 Q9:
Smé&r obrabéni:
+1:otaceni proti hodinovému smyslu
—1:rotace ve smyslu hodin

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11: posuv pfi zafrézovani
Posuv pro frézovani Q12: frézovaci posuv

Pridavek nacisto pro stranu Q14 (inkrementalini):
pridavek pro vicenasobné dokoncovani; pokud
zadate Q14 = 0, pak bude posledni zbytek pridavku
vyhrubovan

P¥iklad NC bloku:
N61 G124 Q9=+1Q10=+5Q11=100Q@12=350 Q14=+0"

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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OTEVRENY OBRYS (cyklus G125)

S timto cyklem se daji obrobit spole¢né s cyklem G37 OBRYS -
Loteviené” obrysy: zacatek obrysu se nekryje s jeho koncem.

Cyklus G125 OTEVRENY OBRYS nabizi oproti obrabé&ni otevieného
obrysu s polohovacimi bloky zna&né vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poSkozeni obrysu.
Obrys prekontrolovat pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje pfrilis velky,pak musi byt obrys na vnitfnich
rozich pripadné doobroben

Obrabéni se da provést prubézné sousledné nebo nesousledné.
Zpusob frézovani zlstane dokonce zachovan, kdyZ budou
obrysy zrcadleny

Pri vice prisuvech muze TNC pojizdét nastrojem sem a tam: tim
se snizi doba obrabéni

Zadat m(Zete i pridavky, aby se ve vice pracovnich chodech

hrubovalo a dokoncovalo

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znameénko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
TNC respektuje jen prvni Label z cyklu G37 OBRYS.

Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu muizete naprogramovat napf. maximalné 128
primkovych blokd.

Cyklus G120 DATA OBRYSU neni potrebny.

Pfimo za cyklem G125 programované polohy v
fetézcovych mirach se vztahuji na polohu nastroje na
konci cyklu.
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125 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
AR mezi povrchem obrobku a dnem obrysu

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek na dokonCovani v roviné obrabéni.

Souradnice Souradnice povrchu obrobku Q5
(absolutni): absolutni soufadnice povrchu obrobku
vztaZenda k nulovému bodu obrobku

Bezpetna vySka Q7 (absolutni): absolutni vyska, ve
které nemuze dojit k Zadné kolizi mezi nastrojem a
obrobkem; navratova poloha nastroje na konci cyklu

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11:posuv pfi pojezdech v ose

vietena

Posuv pro frézovani Q12:posuv pfi pojezdech v roving
obrabéni

Zpusob frézovani ? Nesousledné frézovani = -1 Q15:
Sousledné frézovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stridavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
prisuvech: zadani =0

Priklad NC bloku:
N62 G125 Q@1=-20Q3=+0Q5=+t0Q7=+50Q10=+5Q11=100
Q12=350Q15=+1*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 207
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VALCOVY PLAST (cyklus G127)

&’  Stroja TNC musi byt pro cyklus G127 VALCOVY PLAST
pripraveny vyrobcem stroje.

S timto cyklem muzZete prenést na plast’ valce obrys predtim
nadefinovany na rozvinuté ploSe. Naprogramovany obrys se pfitom
projede s G40 resp. s G41/G42.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery nadefinujete pres cyklus G37
(OBRYS).

Tento podprogram obsahuje souradnice v uhlové ose

(napt. ose C) a v ose, ktera je s ni rovnobézna (napr. osa Z). Jako
drahové funkce jsou k dispozici funkce G1, G11, G24, G25 a
G2/G3/G12/G13 sR.

Udaje v uhlové ose mtZete zadat podle libosti bud’ ve stupnich
nebo v (inch) (ur¢eno pfi definici cyklu).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom je zohlednén
pridavek na dokon&eni stény 7 ‘

2 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj obrys frézovacim
posuvem Q12 podél programovaného obrysu

3 Na konci obrysu vyjede TNC nastrojem na bezpecnostni

vzdalenost a zpét do bodu zapichu;

4 Kroky 1 az 3 se opakuji, aZz se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Potom nastroj odjede na bezpecnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

N
Pamét pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL- @
cyklu mizete naprogramovat napf. maximalné 128
primkovych blokd.

oV

Znameénko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt vystfedéné upnuty na otocném stole.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose oto¢ného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mlzZete vykonavat téz pfri naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf indikovaného rozsahu rotacni osy(
ktery je definovan ve strojnim parametru 810.x). P¥i
chybovém hlaseni ,,Obrys-chyba programovani® pfip.
nastavit MP 810.x = 0.
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127 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
Q-e plastém frézovani a dnem obrysu

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek v roviné rozvinutého plasté; pridavek je
ucinny ve sméru korekce radiusu nastroje
Bezpetnostni vzdalenost Q6 (inkrementalni):

vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plochou plasté
valce

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11:posuv pfi pojezdech v ose
vietena

Posuv pro frézovani Q12:posuv pfi pojezdech v roving
obrabéni

Radius valce Q16: radius valce, na kterém ma byt
obroben obrys

ZpUsob kotovani ? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
souradnice oto€né osy v podprogramu programovat v
mm (inch)

Priklad NC bloku:
N63 G127 Q1=-8 @Q3=+0Q6=+0Q10=+3 Q11=100Q12=350
Q16=25Q17=0*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 209
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VALCOVY PLAST frézovani drazek (cyklus G128,
pouze u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx)

&’  Stroja TNC musi byt pro cyklus G128 VALCOVY PLAST
pripraveny vyrobcem stroje.

Timto cyklem muzete prenést na plast' valce vodici drazku
definovanou na rozvinuté ploSe. Na rozdil od cyklu G127 nastavi
TNC pfi tomto cyklu nastroj tak, Ze stény pfi aktivni korekci radiusu
probihaji vzdy navzajem rovnobézné. Programujte drahu stfedu
obrysu.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu

2 V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj frézovacim posuvem Q12
podél stény drazky; pfitom se bere zietel na bocni pridavek pro
dokonceni.

3 Na konci obrysu presadi TNC nastroj na protéjsi sténu drazky a
jede zpét k bodu zapichu.

4 Kroky 2 az 3 se opakuji, aZz se dosahne programované hloubky
frézovani Q1

5 Potom nastroj odjede na bezpecnostni vzdalenost

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. V jednom SL-
cyklu muzete naprogramovat napr. maximalné 128
primkovych blokd.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.
Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

P¥i praméru frézy mensSim nez polovi¢ni Sirka drazky
pouZzijte prip. k hrubovani cyklus G127 s RO.

Valec musi byt vystfedéné upnuty na otoCném stole.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otoéného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus mlzete vykonavat téz pfi naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje leZi uvnitf indikovaného rozsahu rotacni osy(
ktery je definovan ve strojnim parametru 810.x). Pri
chybovém hlaseni ,,Obrys-chyba programovani® pfip.
nastavit MP 810.x = 0.
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128 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalni): vzdalenost
plastém frézovani a dnem obrysu

Pridavek nacisto pro stranu Q3 (inkrementalni):
pridavek v roviné rozvinutého plasté; pridavek je
ucinny ve sméru korekce radiusu nastroje
Bezpetnostni vzdalenost Q6 (inkrementalni):

vzdalenost mezi ¢elem nastroje a plochou plasté
valce

Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku Q11:posuv pfi pojezdech v ose
vietena

Posuv pro frézovani Q12:posuv pfi pojezdech v roving
obrabéni

Radius valce Q16: radius valce, na kterém ma byt
obroben obrys

ZpUsob kotovani ? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
souradnice oto€né osy v podprogramu programovat v
mm (inch)

Sirka drazky Q20: Sitka obrab&né drazky
Pfiklad NC bloku:

N63 G128 Q1=-8Q3=+0Q6=+0Q10=+3 Q11=100Q12=350
Q16=25Q17=0 Q20=12*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Priklad: Predvrtani, hrubovani a dokonéeni prekrytych obrysii

%C21G71*

N10G30G17X+0Y+02Z-40 *

N20 G31 G90 X+100Y+1002Z+0 *

N30G99T1L+OR+6 *

N40G99T2L+0R+6 *

N50T1 G17 S4000 *

N60 GO0 G40 G90 Z2+250 *

N70 G37 P01 1P022P033P044*

N80 G120Q1=-20 Q2=1 Q3=+0,5Q4=+0,5
Q5=+0Q6=+2Q7=+100Q8=+0,1Q9=-1"*

N90G121Q10=+5Q11=250Q13=2*

N100G79 M3 *

N110Z+250 M6 *

N120T2G17 S3000 *

N130G122Q10=+5Q11=100Q12=350 *

N140G79 M3 *

N150G123Q11=100Q12=200 *

N160G79 *

N170G124Q9=+1Q10=+5Q11=100Q12=400
Q14=+0*

N180G79*

N190 GO0 Zz+250 M2 *

N200G98 L1 *

212

YA 16 16
100
dRNS
50 ©

s )
_/\_/

4»@“ =

+ X

35 65 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokon&ovani

Vyvolani nastroje - vrtak
Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice v§eobecnych parametri obrabéni

Definice cyklu predvrtani
Vyvolani cyklu predvrtani
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni

Definice cyklu hrubovani
Vyvolani cyklu hrubovani

Definice cklyu dokon&eni dna

Vyvolani cyklu dokonceni d

na

Definice cyklu dokonceni stén

Vyvolani cyklu dokonceni stén
Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo
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Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: &tyfuhelnikovy ostrivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyijeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice parametrt obrabéni

Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
Podprogram obrysu
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@ Valec centricky upnuty na oto€ném
stole.

VztaZzny bod leZi ve stfedu otocného
stolu

60

20+
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Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y
Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice parametrt obrabéni

Predpolohovani otocného stolu

Vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu

Zadani v rotacni ose ve stupnich;

Koty vykresu prepocéteny z mm na stupné (157 mm = 360°)
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8.8 Cykly pro fadkov

8.8 Cykly pro radkovani
TNC ma k dispozici ¢tyfi cykly, se kterymi muZete obrabét plochy s
nasledujicimi vlastnostmi:

vytvorené digitalizaci nebo v CAD/CAM systému

pravouhla rovina

Sikmo naklonéna rovina

libovoln& naklonéna

do sebe vklinéné

Cyklus Softklavesa
G60 DIGITALIZOVANA DATA OBROBIT "
K fadkovani digitalizovanych dat ve vice puT oot

prisuvech (neni u TNC 410)

G230 RADKOVANI
Pro rovné pravouhlé plochy =

G231 PRAVIDELNA PLOCHA g
Pro Sikmo naklonéné, naklopené a vklinéné plochy £5

DIGITALIZOVANA DATA OBROBIT
(cyklus G60, neniu TNC 410)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy v ose
vietena na bezpecnostni vzdalenost nad MAX-bod,
programovany v cyklu

2 Potom TNC prejede nastrojem rychloposuvem v roviné obrabéni
na MIN-bod, programovany v cyklu

3 Odtud odjete nastrojem s posuvem na hloubku na prvni bod
obrysu

4 Potom obrabi TNC posuvem pro frézovani vSechny body,
uloZené v souboru digitalizovanych dat; je-li potfeba, odjede
TNC mezitim nastrojem na bezpecnostni vzdalenost, aby
preskocil neobrobené rozsahy

5 Na konci pfejede TNC nastrojem s rychloposuvem zpét na
bezpecnostni vzdalenost
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

S cyklem G60 muZete obrabét digitalizovana data a
PNT soubory.

Pokud obrabite PNT soubory, ve kterych neni uvedena
Zadna souradnice osy vietena, urdi se hloubka
frézovani z programovaného MIN bodu osy vietena.

w Jméno PGM digitalizovana data: zadat jméno

priT-onr souboru, ve kterém jsou uloZena digitalizovana data;
pokud se soubor nenachazi v aktualnim adresari, pak
zadat kompletni cestu k souboru Pokud chcete
obrobit tabulku bod(, pak zadejte jesté navic priponu
PNT

MIN bod pracovniho rozsahu: minimalni bod
(souradnice X, Y a Z) pracovniho rozsahu, ve kterém
ma byt frézovano

MAX bod pracovniho rozsahu: maximalni bod
(souradnice X, Y a Z) pracovniho rozsahu, ve kterém
ma byt frézovano

bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku
pfi pohybech s rychloposuvem

Hloubka pfisuvu 2 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut

Posuv na hloubku 3: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu v mm/min

Posuv pfi frézovani 4: pojezdova rychlost nastroje pfi
frézovani v mm/min

Pridavna funkce M: volitelné zadani pridavné funkce,
napr. M13

P¥iklad NC bloku:
N64 G60 PO1 BSP.I P02 X+0 P03 Y+0 P04 Z-20

P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0 PO8 2 P09 +5
P10100P11350P12M13*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Y

MAX
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MIN X
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1
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X — -
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8.8 Cykly pro fadkov

RADKOVANI (cyklus G230)

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

2 Potom prejede nastroj s rychloposuvem v ose vietena na
bezpecnostni vzdalenost a nasledné s posuvem na hloubku na
programovanou startovaci polohu v ose vietena

3 Potom piejiZzdi nastroj s programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2; koncovy bod vypo&te TNC z
programovaného startovaciho bodu, programované délky a
radiusu nastroje

4 TNC presadi nastroj s frézovacim posuvem pricné na bod startu
dal8iho fadku; TNC vypoc&te presazeni z programované Sitky a z
podtu fezl

5 Potom prejizdi nastroj v zaporném sméru 1. osy nazpét
6 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha Uplné& obrobena

7 Na konci prejede TNC nastrojem s rychloposuvem zpét na
bezpecnostni vzdalenost
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(& Predprogramovanim dbejte nasledujiciho Yi

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do |][||:||:|[> Q207
startovaciho bodu nejprve v roviné obrabéni a nasledné -
v ose vietena 1. dad

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

=
2
]
8
5
o>

Q219
|
|
|

>
Q
bS]
o
©

Bg Start bod v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice MIN
bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni

Start bod v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice MIN Q226 S
bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny 1

obrabg&ni q.@
. . Q218
Start bod v 3. ose Q227 (absolutni): vySka v ose Q225

>V

-

-
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8.8 Cykly pro radkov

vietena, ve které je provadéno radkovani

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka
rfadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,

vztazena k startovacimu bodu v 1. ose

2. délka strany Q219 (inkrementalni): délka
fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni,
vztazena k startovacimu bodu v 2. ose Z A

Q206

oom

4

Pocet fezl Q240: pocet radku, po kterych ma TNC

projet nastrojem v Sifce radkované plochy Q200

Posuv na hloubku Q206:pojezdova rychlost nastroje Q227
pri prejezdu z bezpeCnostni vzdalenosti na hloubku
frézovani v mm/min

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

PFicny posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi R\
prejezdu na dalSi radek v

=Y

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

Bezpet&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni): N71 G230 Q225=+10 Q226=+12Q227=+2.5

vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou Q218=150Q219=75 Q240=25 Q206=150
frézovani pro pOthOVénl' na zacatku a na konci Cyklu Q207=500 Q209=200 Q200=2*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 219
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PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

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

2 Potom prejizdi nastroj s programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2

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

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

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

6 Potom TNC prejede nastrojem do koncového bodu tohoto radku.
Koncovy bod vypoc¢te TNC z bodu 2 a presazeni ve sméru bodu 3

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

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

Vedenifezu

Bod startu a tim i smér frézovani je volitelny, nebot’ TNC vede
jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a celkovy pribéh z
bodu 1 / 2 dobodu 3 / 4 splyva. Bod 1 mUZete umistit na
libovolny roh obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouZiti stopkové frézy mazete zoptimalizovat:

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

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

U mimobé&znych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) ve sméru nejvétsiho sklonu. Viz obrazek vpravo
uprostred.

Kvalitu povrchu pfi pouZiti kulové frézy mizete zoptimalizovat:

U mimobé&znych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) kolmo ke sméru nevétSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
dole.

220

8 Programovani: Cykly



@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-

primkovym pohybem na bod startu 1. Nastroj

predpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s

obrobkem nebo s Upinkami.

TNC prejizdi nastrojem s korekci radiusu G40 mezi

zadanymi polohami

231 ﬁ

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

Start bod v 1. ose Q225 (absolutni): souradnice bodu
startu 1 fadkované plochy v hlavni ose roviny
obrabéni

Start bod v 2. ose Q226 (absolutni): souradnice bodu
startu 1 fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Start bod v 3. ose Q227 (absolutni): souradnice bodu
startu 1 fadkované plochy v ose vietena

2. bod v 1. ose Q228 (absolutni): souradnice
koncového bodu 2 fadkované plochy v hlavni ose
roviny obrabéni

2. bod v 2. ose Q229 (absolutni): souradnice
koncového bodu 2 fadkované plochy ve vedlejsi ose
roviny obrabéni

2. bod v 3. ose Q230 (absolutni): souradnice
koncového bodu 2 rfadkované plochy v ose vietena

3. bod v 1. ose Q231 (absolutni): souradnice bodu 3
v hlavni ose roviny obrabéni

3. bod v 2. ose Q232 (absolutni): souradnice bodu 3
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

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

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

4. bod v 2. ose Q235 (absolutni): souradnice bodu 4
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

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

Pocet fezll Q240: pocet fadkd, které ma NC projet
nastrojem mezi bodem 1 a 4, popr. mezi bodem 2 a 3

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min. TNC provede prvnitez s
polovi¢ni programovanou hodnotou.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q236

Q233

Q227

Q230

A,

=
X

Q228 Q231

Q234

Q225

YA

Q235
Q232

Q229

Q226

P¥iklad NC bloku:

N72 G231 Q225=+0 Q226=+5 Q227=-2
Q228=+100 Q229=+15 Q230=+5Q231=+15
Q232=+125 Q233=+25 Q234=+85 Q235=+95
Q236=+35 Q240=40 Q207=500"
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8.8 Cykly pro fadkov

100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu radkovani

Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu

N
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8.9 Cykly pro prepocet souradnic

S prepocty souradnic mize TNC obrabét jednou naprogramovany
obrys na rliznych mistech obrobku se zmé&nénou polohou a
velikosti. TNC disponuje nasledujicimi cykly pro prepocet
souradnic:

Cyklus Softklavesa
G53/G54 NULOVY BOD ]
Posuv obrysu pfimo v programu nebo z m
tabulek nulovych bodu "
G28 ZRCADLENI .
Zrcadleni obrysu @
G73 OTACENI =
Otadeni obrystl v roving obrabéni =,
G72 FAKTOR MERITKA 7
Zmenseni nebo zvétSeni obrys( SN
G80 ROVINA OBRABENI EESy
Provadéni obrabéni v natoceném souradném 2

systému pro stroje s naklapécimi hlavami
a/nebo oto¢nymi stoly (neni u TNC 410)

Uginnost pfepoé&tu souradnic

Zacatek ucinnosti: pfepocet souradnic je u€inny od okamziku své
definice — nevyvolava se tedy. Trva tak dlouho, nez je zruSen nebo
nové definovan.

ZruSeni pirepoctu souradnic:
Nové definovat cyklus s hodnotami pro zakladni stav, napr. faktor
méfitka 1,0

Vykonat ptidavné funkce M02, M30 nebo blok N999999 %...
(zavisi na strojnim parametru 7300)

Zvolit novy program

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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NULOVY BOD-posunuti (cyklus G54)

S POSUVEM NULOVEHO BODU mUZete opakovat obrab&ni na
libovolnych mistech obrobku.

Uginek

Po definici cyklu POSUV NULOVEHO BODU se vztahuji véechna
zadani soufadnic k novému nulovému bodu. Posunuti v kaZzdé ose
zobrazuje TNC v pridavném zobrazeni stavu.

5 Posunuti: zadat soutadnice nového nulového bodu;
= absolutni hodnoty se vztahuji k nulovému bodu
obrobku, ktery byl nadefinovan nastavenim
vztaZzného bodu; pfirlistkové hodnoty se stale vztahuji
k naposledy platnému nulovému bodu - tento mlze
byt jiz posunut

NavicuTNC 410:
REF: stisknout softklavesu REF, pak se vztahuje

REF
programovany nulovy bod k nulovému bodu stroje.
TNC v tomto pfipadé oznadi prvni blok cyklu
poznamkou REF

ZruSeni

Posunuti nulového bodu s hodnotami souradnic X=0, Y=0 a Z=0
opét zrusi posunuti nulového bodu.

Grafika (neniu TNC 410)

Pokud naprogramujete po posunuti nulového bodu novy BLOCK
FORM, pak mlzete pomoci strojniho parametru 7310 rozhodnout,
zda se BLOCK FORM ma vztahovat k novému nebo starému
nulovému bodu. P¥i obrabéni vice dilli tak mGze TNC graficky
znazornit kazdy dil zvlast.

Zobrazeni stavu
Indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulovému
bodu

Nulovy bod indikovany v pfidavném zobrazeni stavu se vztahuje
k ru¢né nastavenému vztaznému bodu

224
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Priklad NC blokii:
N72 G54 G90 X+25Y-12.5Z100*

resp.

N72 G54 G90 REF X+25Y-12.52100*
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Posunuti NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych
bodt (cyklus G53)

@ Nulové body z tabulky nulovych bod se mohou
vztahovat k aktualnimu vztaZznému bodu nebo k
nulovému bodu stroje (v zavislosti na strojnim parametru
7475)

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bodu jsou u¢inné
vyhradné absolutné.

Pro TNC 426, TNC 430 navic plati:

Pokud pouZzijete programovaci grafiku ve spojeni s
tabulkami nulovych bodu, pak navolte pred startem
grafiky v provoznim reZzimu Test odpovidajici tabulku
nulovych bodu (status S).

Noveé Ffadky miZete vkladat pouze na konec tabulky.

Pokud pouZzijete pouze jednu tabulku nulovych bodd,
zabranite tak zaménam pri aktivaci v rezimech provozu
programu.

Pouziti
Tabulky nulovych bod( pouZijte napf. pfi

Casto se opakujicich obrabécich ukonech v rtiznych polohach
obrobku nebo

Castém pouziti téhoZ posunuti nulového bodu

Uvnitf jednoho programu muzete nulové body programovat pfimo v
definici cyklu a rovnéz je i vyvolavat z tabulky nulovych bodd.

aaw Posunuti: zadat Cislo nulového bodu z tabulky
nulovych bodl nebo zadat Q-parametr; pokud zadate
Q-parametr, pak TNC aktivuje &islo nulového bodu,
které je uloZzeno v Q-parametru. Aktivovani tabulky
nulovych bodu: viz dale v této kapitole

ZruSeni
Vyvolat z tabulky nulovych bod{ posunuti na soufadnice
X=0; Y=0 atd.

Vyvolat posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. pfimo pomoci
definice cyklu.

Zobrazeni stavu
Pokud se nulové body z tabulky vztahuji k nulovému bodu stroje,
pak

se indikace polohy vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulovému
bodu

se vztahuje indikovany nulovy bod v pfidavném zobrazeni stavu k
nulovému bodu stroje, pricemz TNC zapod&te rué¢né nastaveny
vztazny bod

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Priklad NC bloku:
N72 G533 #12*
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Editace tabulky nulovych bodi u TNC 410

Tabulku nulovych bodu zvolite v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT

PGM
MGT

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT;

viz téZ ,Kapitola 4, Sprava soubor(*

Zvolit existujici tabulku nulovych bod(: presurite
svétlé pole na libovolnou tabulku nulovych bodl a

potvrdte stiskem klavesy ENT

Vytvorit novou tabulku nulovych bod(: zadejte nové
jméno souboru a potvrdte zadani stiskem klavesy
ENT. Stisknéte softklavesu ,.D“, aby se vytvofila

tabulka nulovych bodU

Editace tabulky nulovych bodii u TNC 426, TNC 430
Tabulku nulovych bodu zvolite v provoznim reZimu PROGRAM

ZADAT/EDITOVAT

PGM
MGT

Funkce

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT;

viz téZ ,Kapitola 4, Sprava soubor(*“

Zobrazit tabulky nulovych bodu: stisknout softklavesu

ZVOLIT TYP a UKAZ .D

Zvolit poZadovanou tabulku nebo zadat nové jméno

souboru

Editovat soubor. Lista softklaves k tomu zobrazuje

nasledujici funkce:

Zvolit zacatek tabulky

ZACATEK

Zvolit konec tabulky

KOMEC

Listovat po strankach nahoru

STRANA

Listovat po strankach doll

STRRANA

VloZeni radky

VLOZIT
RADKU

Vymazat fadek

VYMAZAT
RADEK

Prevzit zadany radek a skok na
nasledujici fadek (neni u TNC 410)

MEKT
LINE

VloZit zadavany pocet radku

APPEND
N LINES

Svétlé pole o jeden sloupec doleva (jen u TNC 410)

LORD
=

Svétlé pole o jeden sloupec doprava (jen u TNC 410)

LORD
=

(7
=) = =] = %
L
0.
<
(1]
(7]
[V

226

PROVOZ

PROGRAM ZADRT/EDIT
POSUN NUL. BODU 7
-
8 - -8
1 +1o@ 188 -8
2 250 128 -8
3 +218 +108 +a
4 +200 +2608 +0
[LENDJ
TEMPRATURE SUPERVISIOM :i= ------
L X +158,08080 127-LIMITi= - 2 I2T-CAUTION:=-——-—-
Y -25,0088 T
+ 3
2 258,008 F B
3 M5/ 9
ZACATEK | KONEC N RADKU vrmAzat | wLozIT
il 4 wLoZIT RADEK RADKU
RUCHI TABULKA NULOVYCH BODU - EDIT

POSUN NUL. BODU ?

E
- |
o

%] +@

1 25 +256 +@

2 +8 +60 +2.5
3 +0 +B +B

4 +27.26 ) -3.5
B 250 250 +@

B 350 +360 +10.2
? +1208 0 0

8 +1708 +1200 25
El -1708 -1200 25

SOUBR: MWULLTAB.D FH

+8
+@
+@
+@

H A
OFF ~[ON]| [OFF]- oM | OFF ~[OM]| [OFF]- OM

B c u v
OFF ~[ON]| [OFF)~ on | [GFF)~ on | [CFF]l- oM
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% S funkci ,Prevzit aktualni polohu® uloZi TNC do paméti
polohu té osy, ktera se nachazi ve vyznaceném poli v
zahlavi tabulky (neni u TNC 410).

Konfigurace tabulky nulovych bodt (neniu TNC 410)

Na druhé a tfeti listé softklaves mizete pro kaZzdou tabulku
nulovych bodl urcit osy, pro které chcete definovat nulové body.
Standardné jsou aktivni v8echny osy. Pokud chcete néjakou osu
zablokovat, pak nastavte odpovidajici osovou softklavesu na VYP.
TNC pak smaze prislusny sloupec v tabulce nulovych bod

Opusténi tabulky nulovych bodu
Ve spraveé soubort nechat zobrazit jiny typ soubort a zvolit
pozadovany soubor.

Aktivace tabulky nulovych bodt pro provadéni programu u
TNC 410

U TNC 410 pouzijte v NC-programu funkci %:TAB: pro navoleni
tabulky nulovych bodu, z niz ma TNC nulové body prevzit:

Zvolit funkce pro vyvolani programu: stisknout
Gt klavesu PGM CALL

Stisknout softklavesu TABULKA NULOVYCH BODU

Zadat jméno tabulky nulovych bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy END

Priklad NC bloku:
N72 %:TAB: ,,NAMEN“*

Aktivace tabulky nulovych bodti pro provadéni programu u
TNC 426, TNC 430

U TNC 426, TNC 430 musite v provoznim rezimu provadéni
programu aktivovat tabulku nulovych bodl ru¢né:

Zvolit provozni rezim provadéni programu, napr.
PROVOZ PLYNULE
Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT;
MGT viz téZ ,Kapitola 4, Sprava souborud*

Zvolit existujici tabulku nulovych bodi: pfesurite
svétlé pole na libovolnou tabulku nulovych bodl a
potvrdte stiskem klavesy ENT. TNC oznaci zvolenou
tabulku ve stavovém poli znakem M.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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ZRCADLENI (cyklus G28)

TNC muze provést zrcadlené obrabéni v roviné obrabéni. Viz
obrazek vpravo nahore.

Uginek

Zrcadleni je u€inné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje aktivni zrcadlené osy v pfidavném zobrazeni stavu.

Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl obéhu
nastroje. Toto neplati u obrabécich cykld.

Pokud zrcadlite dvé osy, zlistane smysl ob&hu nastroje
zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

Nulovy bod lezi na zrcadleném obrysu: prvek je zrcadlen pfimo
na nulovém bodu; viz obrazek vpravo uprostfed

nulovy bod lezi mimo zrcadleného obrysu: prvek se dodatecné
presune; viz obrazek vpravo dole

@ Zrcadleni v ose ?: zadat osu, ktera ma byt zrcadlena;
muzete zrcadlit vSechny osy — v€etné os rotacnich —
s vyjimkou osy vietena a k ni prisluSejici vedlejSi osy

ZruSeni .
Znovu naprogramovat cyklus ZRCADLENI se zadanim NO ENT.

Pfiklad NC bloku:
N72 G28 X Y*
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OTACENI (cyklus G73)

TNC muze béhem programu natocit soufadny systém v roviné
obrabéni okolo aktivniho nulového bodu.

Uginek

OTACENI je tiginné od své definice v programu. Je Gginné rovnéz v
provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje uhel natoCeni téz v pfidavném zobrazeni stavu.

VztaZzna osa pro uhel otocCeni:
Rovina X/Y Osa X
Rovina Y/Z Osa'Y

Rovina Z/X Osa vietena

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC odstrani definici cyklu G73 aktivni korekci radiusu
nastroje. Pfipadné znovu naprogramovat korekci
radiusu nastroje.

Jakmile jste nadefinovali cyklus G73, provedte pojezd
obou os v roviné obrabéni, aby doSlo k aktivaci otaceni.

7 Otoceni: zadat uhel oto¢eni H ve stupnich (°). Rozsah
|28 zadani: -360° az +360° (absolutné G90 pred H nebo
inkrementalné G91 pred H)

ZruSeni L
Znovu naprogramovat cyklus G73 OTACENI s uhlem natoceni 0°.

Priklad NC bloku:
N72 G73 G90 H+25*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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ZMENA MERITKA (cyklus G72)

TNC muze b&hem programu zvétsit nebo zmensit obrysy. Tak
muzete napriklad zohlednit faktory pro hrubovani a pridavky.
Uginek

ZMENA MERITKA je uc¢inna od své definice v programu. Je u¢inna

rovn&? v provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pfidavném zobrazeni stavu.

Zména meéritka je ucinna
v roviné obrabéni nebo ve vSech tfech soufadnych osach
soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410)
pro zadani rozmér( v cyklech
rovnéz pro soubézné osy U,V\W
Predpoklad

Pfed zvétSenim, popt. zmensenim by mél byt pfesunut nulovy bod
na hranu nebo roh obrysu.

72 Faktor?: zadat faktor F (angl.: scaling); TNC nasobi
@-» souradnice a radiusy s F (jak je popsano v ,ucinku®)
Zvétseni: F vétsSi nez 1 az 99,999 999
ZmensSeni: F menSi nez 1 az 0,000 001
ZruSeni . .
Znovu naprogramovat cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.

Pfiklad NC bloku:
N72 G72 F0.980000*
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ROVINA OBRABENI (cyklus G80, neni u TNC 410)

%’  Funkce k naklapéni roviny obrabéni jsou vyrobcem
stroje prizblsobeny k TNC a ke stroji. U urcitych
naklapécich hlav (naklapécich stolt) definuje vyrobce
stroje, zda jsou v cyklu programované thly od TNC
interpretovany jako souradnice rotacnich os nebo jako
sloZky uhlu sklopené roviny. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Naklapéni roviny obrabéni se uskutecriuje vzdy okolo
aktivniho nulového bodu.

Podklady viz ,2.5 Naklapéni roviny obrabéni“: proctéte
si podrobné tento oddil.

Uginek

V cyklu G80 definujete polohu roviny obrabéni — tj. polohu osy
nastroje vztaZzenou na soufadnicovy systém pevné prifazeny stroji
— pomoci zadani uhlt naklopeni. Polohu roviny obrabéni Ize
definovat dvéma zpusoby:

Pfimo zadat polohu naklapé&cich os (viz obrazek vpravo nahore)

Popsat rovinu obrabéni az tremi natoCenimi (prostorovymi uhly)
stroji pevné pfirazeného souradnicového systému. PoZzadovany
prostorovy uhel vychazi z polohy fezu tedy polohy roviny
obrabéni kolmé k ose nastroje, sklopené o dany uhel a natoCeni
vuci dalSi roviné obrabéni (viz obrazek vpravo dole). Pomoci
dvou prostorovych Ghld Ize jednozna&né urcit libovolnou polohu
nastroje v prostoru

Méjte na paméti, Zze poloha naklopené soustavy
souradnic a tim i pojezdové pohyby v naklopeném
systému zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popiSete.

Pokud naprogramujete polohu roviny obrabéni pomoci
prostorovych uhlll, vypoc&te TNC potfebné uhlové polohy
naklapécich os automaticky a uloZzi je v parametrech Q120 (osa A)
aZz Q122 (osa C). Jsou-li mozna dvé feSeni, zvoli TNC + vychazejic
pritom z nulové polohy rotacnich os + kratSi cestu.

Poradi otaeni pro vypoclet polohy roviny je pevné: nejprve otoci
TNC osu A, potom osu B a na zavér osu C.

Cyklus G80 je ucinny od své definice v programu. Jakmile
popojedete n&jakou osou v naklopeném systému, je u€inna
korekce pro tuto osu. Pokud ma byt vypoctena korekce ve vSech
osach, pak musite popojet vdemi osami.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Pokud jste v provoznim reZimu RUCNI PROVOZ nastavili funkci
NAKLAPENI na AKTIV (viz ,,2.5 Naklap&ni roviny obrab&ni“) bude
cyklem G80 ROVINA OBRABENI prepsana thlova hodnota uvedena
v tomto menu.

Osa a uhel otaceni: zadat rota¢ni osu s prislusnym
4 uhlem natoceni; rotacni osy A, B a C programovat

pres softklavesy
Pokus TNC automaticky polohuje natoené osy, pak mlZete zadat
jesté nasledujici parametry
Posuv ? F=: pojezdova rychlost rota¢ni osy pfi
automatickém polohovani

Bezpecnostni vzdalenost ? (inkrementalni): TNC
napolohuje naklapéci hlavu tak, Ze se poloha
relativné k obrobku nezméni i pfes prodlouzeni
nastroje o bezpecnostni vzdalenost

ZruSeni

Ke zruseni thlu naklopeni znovu nadefinovat cyklus ROVINA
OBRABENI a pro v8echny rotacni osy zadat uhel 0°. Potom jesté
jednou nadefinovat cyklus ROVINA OBRABENI a potvrdit
dialogovou otazku stiskem klavesy ,NO ENT*“. Timto nastavite tuto
funkci jako neaktivni.

Polohovani rota¢ni osy

%’  Vyrobce stroje urci, zda cyklus G80 automaticky
& napolohuje rotaéni osu (osy), nebo zda musite rota&ni
0osy sami predpolohovat v programu. Informujte se ve
vasi priru¢ce ke stroji.

Pokud cyklus G80 automaticky polohuje rota&ni osy, plati:

TNC m(Ze automaticky polohovat pouze regulované osy.

V definici cyklu musite navic zadat k ahlu naklopeni
bezpecnostni vzdalenost a posuv, se kterym jsou naklapé&ci osy
polohovany.

PouZit jen sefizené nastroje (Uplna délka nastroje v bloku G99,
popf. v tabulce nastroju).

P¥i procesu naklapéni ztistane poloha hrotu nastroje vuci
obrobku témé&r nezménéna.

TNC provede naklopeni s naposledy programovanym posuvem.
Maximalné dosazitelny posuv zavisi na komplexnosti naklapéci
hlavy (naklapéciho stolu).

Priklad NC-blokt

N50 GO0 G40 Z+100 *
N60 X+25Y+10 *
N70GO1 A+15F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GO0 G402Z+80 *
N100 X-7.5Y-10"
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Polohovani rota¢ni osy

Definovat uhel pro vypocet korekce
Aktivovat korekci v ose vietena
Aktivovat korekci v roviné obrabéni
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Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CIL a AKT) a indikace nulového bodu v
prfidavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu G80 k
naklopenému souradnému systému. Indikovana poloha pfimo po
definici cyklu tedy jiz nadale nesouhlasi se souradnicemi
naposledy programované polohy pfed cyklem G80.

Kontrola pracovniho prostoru

TNC kontroluje v naklopeném soufadném systému na koncové
spinace pouze ty osy, kterymi je pojizdéno. TNC vypiSe pripadné
chybové hlaseni.

Polohovaniv naklopeném systému

Pomoci pridavné funkce M130 mizZete v naklopeném systému
najet rovnéz do poloh, které se nevztahuji k naklopenému
souradnému systému (viz , 7.3 Pfidavné funkce pro zadani
souradnic®).

Kombinace s jinymi cykly pfepoctu souradnic

P¥i kombinaci s cykly pro pfepocet souradnic je nutné dbat na to,
Ze stale pusobi naklopeni roviny obrabéni okolo aktivniho nulového
bodu. Pfed aktivaci cyklu G80 muzZete provést posunuti nulového
bodu, pak posunete ,pevny strojni souradny systém®.

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu G80, pak posunete
»naklopeny souradny systém*.

Dulezité: postupujte pri ruSeni cykltd v opatném poradi nez pri
jejich definici:
1. Aktivace posunuti nulového bodu

2. Aktivace naklopeni roviny obrabéni
3. Aktivace otoceni

Obrabéni obrobku

1. Zru8eni otoCeni
2. ZruSeni naklopeni roviny obrabéni
3. ZruSeni posunuti nulového bodu

Automatické méreniv naklopeném systému

S cyklem G55 mUZete zméfit obrobky v naklopeném systému,
Vysledky méreni uloZi TNC do Q-parametru, které pak mizete
navazné dale zpracovavat (napft. vypsat vysledky méreni na
tiskarné).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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P¥irucka pro praci s cyklem G80 ROVINA OBRABENI

1 Vytvorit program
Definovat nastroj (odpadne, je-li aktivni TOOL.T), zadat plnou
délku nastroje
Vyvolat nastroj

Vyjet v ose vietena tak, aby pfi naklopeni nenastala Zadna kolize
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Pfipadné napolohovat rota¢ni osu(y) s L-blokem na odpovidajici
uhlovou hodnotu (zavisi na strojnim parametru)

Pripadné aktivovat posunuti nulového bodu

Definovat cyklus G80 ROVINA OBRABENI; zadat thlové hodnoty
rotacnich os

Popojet vdemi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala korekce

Naprogramovat obrabéni tak, jako by mélo byt provedeno v
nenaklopené roviné obrabéni.

Zrusit cyklus G80 ROVINA OBRABENI; zadat pro v8echny rota&ni
osy 0°

Deaktivovat funkci ROVINY OBRABENI; znovu definovat cyklus
G80, potvrdit dialogovou otazku stiskem klavesy ,NO ENT".

Pripadné zruSit posunuti nulového bodu

Pripadné napolohovat rota¢ni osy do polohy 0°
2 Upnout obrobek

3 Pfipravy v provoznim rezimu

Polohovani s ruénim zadanim

Napolohovat rotacni osu(y) k nastaveni vztazneho bodu na
odpovidajici uhlovou hodnotu. Uhlova hodnota se fidi podle vami
zvolené vztazné plochy na obrobku.

4 Pripravy v provoznim reZimu

Ruéni provoz

Nastavit funkci naklopeni roviny obrabéni pomoci softklavesy 3D-
ROT na AKTIV pro provozni rezim RUCNI PROVOZ; u nefizenych os
zadat uhlové hodnoty rotacnich os do menu

U nefizenych os musi zadané uhlové hodnoty souhlasit s aktualni
polohou rota¢ni osy (0s), jinak TNC vypocte vztazny bod chybné.

234
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5 Nastaveni vztazného bodu
Rucné naskrabnutim jako v nenaklopeném systému
(viz ,2.4 Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy®)

Rizen& s HEIDENHAIN 3D-dotykovou sondou
(viz ,12.3 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou®)

6 Odstartovat program obrabéni v provoznim rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PLYNULE

7 Provozni rezim RUCNi PROVOZ

Nastavit funkci naklopeni roviny obrabéni se softklavesou 3D-ROT
na INAKTIV. Pro v8echny rota¢ni osy zadat do menu uhlovou
hodnotu 0° (viz ,,2.5 Naklapéni roviny obrabéni®).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 Cykly pro prepocet souradnic

Prabéh programu
1 Prepocty soufadnic v hlavnim programu

2 Obrabéni v podprogramu 1 (viz ,9 Programovani:
Podprogramy a opakovani ¢asti programu*)

N

36

130

65

65 130

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyijeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu
Vyvolani frézovani

Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Otoceni o 45° prirastkove

Vyvolani frézovani

Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat
ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.10 Zvlastni cykly

8.10 Zvlastni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus G04)

V provadéném programu obrobi TNC nasleduijici blok teprve po
ubé&hnuti programované ¢asové prodlevy. Casova prodleva muze
slouZit napriklad k odlomeni tfisky.

Uginek
Cyklus je uginny od své definice v programu. Modalné uginné
(trvajici) stavy tim nebudou ovlivnény, jako napf. otaceni vietena.

Casova prodleva v sekundach: zadat ¢asovou
prodlevu v sekundach

Rozsah zadani 0 aZz 3 600 s (1 hodina) v krocich
0,001 s

Priklad NC bloku:
N72 GO4 F1.5*

Anai G e
VYVOLANi PROGRAMU (cyklus G39) T 9 F ]
Libovolné obrabéci programy, jako napt. specialni vrtaci cykly nebo . N70 G39 PO1 50 * o Ly % LOT31 G71 .
geometrické moduly miZete postavit na roven obrabécimu cyklu. of o | B °
Takovyto program pak vyvolate jako cyklus. o of | o :

. L N o N90 ... M99 S .
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho . N " o— :
Pokud chcete v cyklu deklarovat program popisném . . . ' .
dialogu, pak zadejte za jménem programu typ souboru ° of | |oi °
' e of “%—n99999 roT31 @71 |
Pro TNC 426, TNC 430 navic plati: @ of o o
. . . e , /\/3 /\/ﬂ
Pokud zadate jen jméno programu, pak se musi v cyklu . .
deklarovany program nachazet ve stejném adresari jako

volajici program.

Pokud se v cyklu deklarovany program nenachazi ve
stejném adresari jako volajici program, pak zadejte
uplnou cestu k souboru, napt.\KLAR35\FK1\50.1 .
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Jméno programu: jméno vyvolavaného programu
e pfipadné s cestou k adresafi, kde se program nachazi

Program vyvolate té7Z s
G79 (samostatny blok) nebo
M99 (po blocich) nebo
M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku)

Priklad: Vyvolani programu
Z programu ma byt vyvolan pomoci cyklu vyvolatelny program 50.

Priklad NC bloku

N550 G39 PO1 50 *
N560 GO0 X+20 Y+50 M99 *

ORIENTACE VRETENA (cyklus G36)

%’  Stroja TNC musi byt pro cyklus G36 pripraveny
vyrobcem stroje.

TNC mdZe tidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a otacet jej do
polohy ur€ené uhlem.

Orientace vretena je potfebna napt.

u systému pro vyménu nastroji s definovanou polohou vymény
nastroje

k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho oka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym prenosem
Uéinek
V cyklu definované uhlové nastaveni napolohuje TNC
programovanim M19 .

Pokud naprogramujete M19, anizZ jste predtim definovali cyklus
G36, pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera
je definovana ve strojnim parametru (viz prirucka ke stroji).

E3 & Uhel orientace: zadat uhel vztaZeny k thlové vztazné
ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360°
Presnost zadani: 0,001°

Priklad NC bloku:
N72 G36 S25*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Definice: ,Program 50 je cyklus
Vyvolani programu 50
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8.10 Zvlastni cykly

TOLERANCE (cyklus G62, neni u TNC 410)

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Takto pojizdi nastroj plynule po
povrchu obrobku. Je-li potfeba, zredukuje TNC automaticky
programovany posuyv tak, aby byl program stale obrabén ,bez
Skubani“ s nejvys8i moznou rychlosti. Jakost povrchu se zvysi a
Setfi se mechanika stroje.

Vyhlazenim vznikne urcité odchyleni od obrysu. Velikost odchylky
od obrysu (HODNOTA TOLERANCE) je definovana vyrobcem stroje
ve strojnim parametru. S cyklem G62 zménite prednastavenou
hodnotu tolerance (viz obrazek vpravo nahore).

%’  Rychlé frézovani obrysu musi byt vyrobcem stroje
S Dprizplisobené k TNC a ke stroji. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroji.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus G62 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

Cyklus G62 se zrusi tak, Zze znovu nadefinujete cyklus
G62 a dialogovou otazku na TOLERANCI T potvrdite
stiskem klavesy NO ENT.

Hodnota tolerance pro zaobleni rohu: pfipustné
odchyleni od obrysu v mm

P¥iklad bloku NC
N72 G62T0.05*
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9.2 Podprogramy
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U a opakov

dprogram
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9.1 Ozna

9.1 Oznacdeni podprogramu a ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky muZete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Label

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni s oznatenim G98 L. L je zkratkou pro Label (angl. pro
znacku, oznaceni).

Label zahrnuje €islo mezi 1 a 254. Kazdé ¢islo LABEL smite v
programu zadat jen jednou pomoci funkce G98.
@ Pokud zadate jedno Cislo LABEL vicekrat, pak TNC
vypiSe pfi ukonceni bloku G98 chybové hlaseni.
Pro TNC 426, TNC 430 navic plati:
U velmi dlouhych program( miZete pres strojni
parametr omezit kontrolu na zadatelny pocet bloku.

Label 0 (G98 LO) oznaduje konec podprogramu a smi byt proto
pouzito libovolnékrat.

9.2 Podprogramy

Zpuisob prace
1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu
Ln,0. n je libovolné &islo Label

2 Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram az do
konce podprogramu G98 LO

3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za blokem vyvolani podprogramu Ln,0

Odkazy pro programovani
Hlavni program m(Ze obsahovat az 254 podprogram(

Podprogramy muzete vyvolavat libovolné krat v libovolném
poradi.
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za
blokem s M2 popt. M30)

Pokud se podprogramy nachazi v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak budou i bez vyvolani nejméné
jednou provedeny
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G98 L1 * «
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N99999 % ...




Programovani podprogramu
98 1 Oznadit zaCatek: zvolit funkci G98

Stisknout klavesu ,L“ na znakové klavesnici a zadat

Cislo podprogramu

Oznacit konec: zvolit funkci G98 a zadat ,LO“

Vyvolani podprogramu
Vyvolat podprogram: stisknout klavesu L
Zadat cislo Label vyvolavaného programu a ,,,0 “

@ LO,0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani konce
podprogramu.

9.3 Opakovani ¢asti programu

Opakovani ¢asti programu zacina s oznacenim G98 Ln. n je
libovolné Cislo Label. Opakovani ¢asti programu je zakonceno s
Ln,m . m je poCet opakovani ¢asti programu.

Zpusob prace
1 TNC provede program obrabéni az do konce ¢asti programu
(L1,2)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolavanym Label a
volanim Label L1,2 tolikrat, kolikrat jste zadali za oddélujici
carkou

3 Potom TNC pokrac&uje v programu obrabéni

Odkazy pro programovani
Cast programu mUZete opakovat az 65 534 krat po sobé
Cast programu je provedena vZdy o jednou navic, ne? jste
naprogramovali v parametru opakovani.

Programovani opakovani ¢asti programu
98 | Oznacit zacatek: zvolit funkci G98

Stisknout klavesu - L a zadat Cislo LABEL pro
opakovanou ¢ast programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknout klavesu L, zadat &islo Label opakované
Casti programu a za oddélujici ,,éarkou“ pocet
opakovani

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

®°

@

G98 L1 *

Qo0 |

Ll,2 *

|

N99999 % ...
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9.4 Libovolny program jako podprogram

9.4 Libovolny program jako
podprogram
1 TNC provadi program obrabéni do okamZiku, nez vyvolate s %
né&jaky jiny program
2 Poté provadi TNC vyvolany program az do jeho konce
3 Potom TNC pokracduje v provadéni (volajiciho) obrabéciho

programu s blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu.

Odkazy pro programovani
Pro pouziti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje
TNC zadné LABEL.

Vyvolany program nesmi obsahovat Zzadnou z pridavnych funkci
M2 nebo M30.

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani % volajiciho
programu.
Vyvolani libovolného programu jako podprogramu

o/ Vyvolat program: stisknout klavesu % a zadat jméno
0 volaného programu

Funkce Softklavesa

% A G71 *

% B
. N99999 % A G71 * E . N99999 % B G71 *

'
'
'
'
'
'
)
'
'
'
'
'
'

% B G71 *

Vyvolani programu v popisném dialogu

IIHIII IIHIII

Vyvolani programu v normé DIN/ISO

Vyvolani externé uloZzeného programu (pouze u TNC410) | =

Premeénit blok %EXT na % INT (vyvolani interné INT
uloZeného programu (jen u TNC 410)

Vyvolat typ programu, ktery je definovan v MOD-funkci
sVSTUP PROGRAMU" (jen u TNC 410)

DEFAULT

244

(5

Libovolny program mUZete rovnéz
vyvolat pres cyklus G39.

Pokud chcete vyvolat program v
popisném dialogu,

pak zadejte za jménem programu typove
oznaceni souboru .H .

Pro TNC 426, TNC 430 navic plati:

Pokud zadate jen jméno programu, pak
se musi vyvolany program nachazet ve
stejném adresari jako volajici program.

Pokud se vyvolany program nenachazi
ve stejném adresari jako volajici pro-
gram, pak zadejte jeho uplnou cestu,
napt. TNC:\VZW35\SCHRUPP\PGM1.I
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9.5 Vnoreni =

A
Podprogramy a opakovani ¢asti programu mUiZete vnorovat (o)
nasledovné: §
" Podprogramy v podprogramu 0
= Opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu O;

Podprogram v podprogramu
Priklad NC-blokii

Vyvolan je podprogram za Label G98 L1
Posledni programovy blok

hlavniho programu (s M2)

ZacCatek podprogramu 1

Vyvolan je prodprogram za Label G98 L2

Konec podprogramu 1
Zadatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 245
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9.5 Vno

Provedeni programu

1. krok:

2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:

Hlavni program PPGMY je proveden az do bloku
N170.

Vyvolan je podprogram 1 a proveden az do bloku
N390.

Vyvolan je podprogram 2 a proveden az do bloku
N620. Konec podprogramu 2 a navrat do
podprogramu, z kterého byl vyvolan.

Podprogram 1 je proveden od bloku N400 do bloku
N450. Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho
programu UPGMS.

Hlavni program PPGMY je proveden od bloku N180
do bloku N350. Skok na blok 1 a ukon&eni programu.

Opakovat opakovani ¢asti programu
Priklad NC-blokui
%OPAK G71 *

N150G98 L1 *

N200G98 L2 *

N270L2,2 *

N350L1,1*

N999999 %OPAK G71 *

Provedeni programu

1. krok:
2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:

246

Hlavni program OPAK je proveden az do bloku N270

Cast programu mezi blokem N270 a blokem N200 je 2
krat zopakovana

Hlavni program OPAK je proveden od bloku N280 do
bloku N350

Cast programu mezi blokem N350 a blokem N150 je 1
krat opakovana (obsahuje opakovani ¢asti programu
mezi blokem N200 a blokem N270)

Hlavni program OPAK je proveden od bloku N360 do
bloku N999999 (konec programu)

9 Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen

Zadatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a G98 L2
(blok N200) je 2 krat opakovana
Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N150) je 1 krat opakovana



Opakovani podprogramu
Pfiklad NC-blokd
%OPAKPPGM G71 *

N100 GOS8 L1 *
N110L2,0*
N120L1,2*

N190 GO0 G40 Z+100 M2 *
N200G98 L2 *

N280 G98 LO *
N999999 %OPAKPPGM G71 *

Provedeni programu
1. krok:  Hlavni program OPAKPPGM je proveden az do bloku
N110

2. krok:  Je vyvolan a proveden podprogram 2

3.krok:  Cast programu mezi blokem N120 a blokem N100 je 2
krat zopakovana: podprogram 2 je vyvolan 2 krat

4. krok:  Hlavni program OPAKPPGM je proveden od bloku
N130 do bloku N190; konec programu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ZaCatek opakovani ¢asti programu

Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a G98 L1

(blok N100) je 2 krat opakovana

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2
Zadatek podprogramu

Konec podprogramu

247
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9.6 Priklady programov

Priklad: Frézovani obrysu ve vice prisuvech

Prabéh programu
Predpolohovani nastroje na horni hran& obrobku
Prirlistkové zadani prisuvu
Frézovani obrysu

Opakovani prisuvu a frézovani obrysu

%PGMOPAK G71 *

N10G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1L+OR+7,5 *
N40T1G17 S4000 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *
N60 1+50 J+50 *

N70 G10 R+60 H+180 *

N80 GO12Z+0 F1000 M3 *

N90 G98 L1 *

N100G912Z-3*

N110G11G41 G90 R+45 H+180 F250 *
N120 G26 R5 *

N130H+120*

N140 H+60 *

N150 H+0 *

N160 H-60 *

N170H-120 *

N180H+180*

N190 G27 R5 F500 *

N200 G40 R+60 H+180 F1000 *
N210L1,9*

N220 GO0 Z+250 M2 *
N999999 %PGMOPAK G71 *

248

Yi
100
2 -eee- .. 3
60°\
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FN N\
50114 ) b 4
5 6—==t---"" b
Y7
E
5 50 100

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice polu

Predpolohovani v roviné obrabéni
Pfedpolohovani na horni hran& obrobku
Oznaceni pro opakovani ¢asti programu
Prirtstkovy prisuv na hloubku (ve volném prostoru)
Prvni bod obrysu

Najeti na obrys

Obrys

Opusténi obrysu

Vyjeti nastroje

Skok na LBL 1; celkem devétkrat
Vyjeti nastroje, konec programu
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9.6 Priklady programov

Prabéh programu
= Najeti na skupiny dér v hlavnim programu

= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1) Y

= Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 1

15 45 75 100

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

Najeti na bod startu skupiny dér 1, START vietena
Volani podprogramu pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 2

Volani podprogramu pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 3

Volani podprogramu pro skupinu dér

Konec hlavniho programu

Zadatek podprogramu 1: Skupina dér

1. dira; v ose Z na bezpecnostni vzdalenost, vyvolani cyklu
Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1
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9.6 Priklady programov

Priklad: Skupina dér s vice nastroji

Prabéh programu
Programovani obrabécich cykld v hlavnim
programu

Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

Najeti na skupiny dér v podprogramu 1,
vyvolani skupiny dér (podprogram 2)

Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 2

%UP2 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1L+0R+4 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 G99 T3 L+0 R+3,5 *

N60T1G17 S5000 *

N70 GOO G40 G90 Z+250 *

N80 G83 PO1 +2 P02 -3 P03 +3 P04 0
P05 250 *

N9OL1,0*

N100 GOO Z+250 M6 *

N110T2 G17 S4000 *

N120 G83 PO1 +2 P02 -25 P03 +5 P04 0
P05 250 *

N130L1,0*

N140 GOO Z+250 M6 *

N150 T3 G17 S500 *

N160 G84 PO1 +2 P02 -15 P03 0 P04 500 *

N170L1,0*

N180 GOO Z+250 M2 *

250

YA YA
100
o
60 & é—
20 5
& B E—d}
1 ,L ] B
10 g\C o+t
— = /<
$ X
15 45 75 100 -15

Definice nastroje - vystrednik
Definice nastroje - vrtak
Definice nastroje - zavitnik
Vyvolani nastroje - vystrednik
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vystfedéni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Definice cyklu vrtani

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - zavitnik

Definice cyklu fezani zavitu

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu
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N190G98 L1 *

N200 GO0 G40 G90 X+15Y+10 M3 *
N210L2,0*

N220 X+45Y+60 *

N230L2,0*

N240 X+75Y+10 *

N250L2,0*

N260 G98LO *

N270G98 L2 *
N2802z+2 M99 *

N290 G91 X+20 M99 *
N300 Y+20 M99 *
N310 X-20 G90 M99 *
N320G98LO *
N999999 %UP2 G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Zadatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Volani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Volani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Volani podprogramu 2 pro skupinu dér
Konec podprogramu 1

Zactatek podprogramu 2: skupina dér
1. dira s aktivnim obrab&cim cyklem
Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2
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Programovani:

Q-parametr




rehled funkci

incipap

10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametrii muzete s jednim programem obrabéni
definovat celou skupinu soucasti. K tomu zadejte namisto
¢iselnych hodnot proménné: Q-parametry.

Q-parametry Ize pouZit pro
hodnoty souradnic
posuvy
otacky
data cykll

Mimoto miZete s Q-parametry programovat obrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkci nebo muzete Fidit
provadéni obrabécich krokl v zavislosti na spInéni logickych
podminek.

Q parametr je oznacen pismenem Q a &islem mezi 0 a 399.
Q-parametry jsou rozdéleny do tfi rozsahu:

Vyznam Rozsah

Volné& pouZitelné parametry, globalng Q0 az Q99
ucinné pro vSechny programy, které jsou uloZeny
v paméti TNC

Parametry pro specialni funkce TNC Q100 aZz Q199

Parametry, které jsou prednostné Q200 az Q399
pouzity pro cykly, u¢inné globalné pro vSechny

(TNC 410: az Q299) programy, které jsou uloZeny

paméti TNC

Odkazy pro programovani
Q-parametry a €islené hodnoty smé&ji byt v programu zadany
soucasné.

Q-parametram muzete priradit iselné hodnoty mezi —99 999,9999

a +99 999,9999.

@ TNC samo prifazuje nékterym Q-parametrim stale
stejna data, napr. Q-parametru Q108 aktudlni radius
nastroje. Viz ,10.9 Predobsazené Q-parametry*.

Pokud pouZzijete parametry Q1 az Q99 v uzivatelskych
cyklech, pak nadefinujte pres strojni parametr

MP7251, zda maji tyto parametry pusobit pouze lokalné
v uZivatelkych cyklech nebo globalné pro vSechny
programy.

254
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Vyvolani Q-parametrickych funkci
TNC 426 B, TNC 430: P¥i zadavani programu obrabéni stisknéte
softklavesu PARAMETR.

TNC 410: Stisknéte klavesu ,,Q“ (v poli pro ¢iselna zadani volby
osy pod klavesou —/+).

TNC pak zobrazi nasledujci softklavesy:

Skupina funkci Softklavesa

BRSIC

Zakladni matematické funkce ARITHH.

TRIGO-

UthVé funkce HOME TRY

Rozhodovani kdyz/pak, skoky JuHe

DIVERSE

Zvlastni funkce FUNCTION

Pr¥imé zadani vzorce FORNULA

10.2 Skupiny soucasti — Q-parametr
misto Ciselné hodnoty
S Q-parametrickou funkci DO: PRIRAZENI HODNOTY miZete

Q-parametru pfiradit Ciselnou hodnotu. Pak pouZijte v programu
obrabéni misto Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

N150D00Q10PO1 +25 * Pfirazeni:
Q10 obsahuje hodnotu 25
N250 GOO X +Q10 * odpovida GO0 X +25

Pro skupinu soucasti naprogramujte napf. charakteristické rozméry
obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych dilti pak prifad'te vsem témto
parametriim odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad

Véalec s Q-parametry

Radius valce R = Q1

Vyska vélce H = Q2

Valec Z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Vélec Z2 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Qi

Q2

fell

Q2 .2

10.2 Skupiny soucasti — Q-parametry misto €iselnych hodnot

w z
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10.3 Popis obrys

10.3 Popis obrysi pomoci
matematickych funkci

S Q-parametry mlzete naprogramovat v programu obrabéni

zakladni matematické funkce:

Zvolit zakladni matematické funkce: stisknout softklavesu
softklavesu. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
DO00: PRIRAZENIi HODNOTY -
napt. DOO Q5 PO1 +60 * i

P¥imé pfrifazeni hodnoty

DO1: SCITANI o
napf. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * il
Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot

DO02: ODECITANI o
napt. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 * ter
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

D03: NASOBENI
napr. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 * Rev
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

o
@

D04: DELENI o
napr. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * rov
Vytvoreni a pfizazeni podilu dvou hodnot

Zakazano: déleni 0!

DO05: DRUHA ODMOCNINA
napt. D05 Q20 PO1 4 * SoRT
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla

Zakazano: Odmocnina ze zaporného d¢isla!

o
]

Vpravo od znaku ,.=" smite zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno &islo a jeden Q-parametr

Kterékoliv Q-parametry a &iselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.
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Priklad: Programovani zakladnich poc¢etnich
operaci

PARA-
METER

Zvolit Q-parametrickou funkci: stisknout
klavesu Q, popr. softklavesu PARAMETR

Zvolit zéklgdni matematické funkce: stisknout
ZAKLADNI ARITMETIKA

BASIC
ARITHM.

p Zvolit Q-parametrickou funkci PRIRAZENI
rr HODNOTY: stisknout softklavesu DO X =Y

Cis. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?
5 ENT Zadat ¢islo Q-parametru: 5
PRVNI HODNOTA / PARAMETR ?

o I

Q5 prifadit ¢iselnou hodnotu 10

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Zvolit Q-parametrickou funkci:
stisknout klavesu Q, popf.
softklavesu PARAMETR

PARA-
METER

Zvolit zakladni matematicke
funkce: stisknout ZAKLADNI
ARITMETIKA

BASIC
ARTTHM.

Zvolit Q-parametrickou funkci
NASOBENI: stisknout
softklavesu DO3 X * Y

D3
Kok

CiS.PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

- I

NASOBENEC?

os I

NASOBITELEK?

7 Il

Zadat cCislo Q-parametru: 12

Zadat jako prvni hodnotu Q5

Zadat 7 jako druhou hodnotu

TNC zobrazi nasledujici programové bloky:

N160D00 Q5 P01 +10 *
N170D03 Q12 P01 +Q5P02+7 *
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)
Sinus, cosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérim
pravouhlého trojuhelniku. Pfitom odpovida
Sinus: sinoa =a/c
Cosinus:cos o= b /c
Tangens:tan o= a /b =sin o /cos o
Pfitom je
¢ strana protilehla pravému uhlu (pfepona)
a strana protilehla uhlu (odvésna)

b tfeti strana (odvésna)

Z tangenty mZe TNC zjistit uhel:

o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o. / cos o)

Priklad:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a / b) =arctan 1 =45°
Navic plati:
a2+b2=c2 (kdea2z=axa)

Programovani thlovych funkci

Uhlové funkce se objevi stisknutim softklavesy TRIGONOMETRIE.

TNC zobrazi softklavesy uvedené v tabulce vpravo.

Programovani: porovnej ,,Pfiklad: Programovani zakladnich
pocetnich operaci®.

258

Funkce Softklavesa

D06: SINUS o6
napr. D06 Q20 PO1 -Q5 *
Urc€eni a pfirazeni sinusu

Uhlu ve stupnich (°)

DO7: COSINUS

napi. D07 Q21 PO1 -Q5 *
Urceni a pfifazeni cosinusu
uhlu ve stupnich (°)

bl
COS{H)

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU MOCNIN [
napt. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Urc€eni a prifazeni délky

ze dvou hodnot

D13: UHEL

napt. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *
UrCeni a pfifazeni uhlu pomoci arctan
ze dvou stran nebo sin a cos

Uhlu (0 < uhel < 360°)

D13
HOANG ¥
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10.5 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

P¥i rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr s jinym Q-parametrem nebo ¢islenou hodnotou. Pokud je
podminka splnéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na
LABEL, ktery je programovan za podminkou (LABEL viz

»9. Podprogramy a opakovani ¢asti programu®). Neni-li podminka
splnéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL G98 vyvolani programu s %.

Nepodminéné skoky
Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka
je splnéna vzdy (=nepodminéné), napr.

DO: PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *
Programovanirozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyz/pak se objevi stisknutim softklavesy JUMP. TNC
zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

D09: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK

napf. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *

Pokud jsou si obé& hodnoty nebo parametry rovny,
pak skok na zadany Label

IF X EQ ¥

@
S¥g
SLe
=

D10: JE-LI NEROVNO, POTOM SKOK 510
napt. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * G010
Pokud se obé& hodnoty nebo parametry nerovnaji,

pak skok na zadany Label

E
=
=
m
<

D11: JE-LI VETSi, POTOM SKOK

napt. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO35 *

Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi jak druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

E
o
8=g
ol

-

D12: JE-LI MENSi, POTOM SKOK

napt. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 1 *

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi jak druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

E
o
8=9
Eind

-
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Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.): Pokud
EQU (angl. equal): Rovno
NE (angl. not equal): Neni rovno

GT (angl. greater than): Vétsi nez

m Vyvolat Q-parametrické funkce:
Stisknout klavesu Q

o=
e
wd
g
(1]
o
(1]
Q L
0l LT (angl. less than): Mensi nez
GOTO (angl. go to): Jdina
(1]
c
o))
E 10.6 Kontrola a zména Q- il [ —
a1z = +0 %3803 G71 *
o Q13 = +@ + + - *
@© parametru g11 = +ooo NZ0 G31 090 Xs100 v+iz0 Z+d +
© 813 I 1531587 Nio T200 617 Ssog x|
o\ « T Q18 = +@ N58 GO0 G40 G98 2+58 *
° Q-parametry mizete béhem provadéni nebo testu 019 - A Neo X-30 1+30 Ho3 +
- programu kontrolovat a také zménit. R NSS Go1 G4t X+5 Y38 F250 v
wpd 023 = +@ e,
c N - - o X 150,000 [ e N100 1015 1530 GO2 X+6.645 Y+35.495 +
o) Preru8it provadéni programu (napf. stisknout Y 25000 T N118 GB6 X+55,505 Y+69,488 +
. s, . ’ F o N120 GO2 X+58,985 Y+30,025 R+20 +*

¢ externi tlacitko STOP a softklavesu INTERNI s M5/9 N130 GO3 X+19,732 Y+21,131 R+?5 *
© STOP) popt. zastavit test programu S | | T 1 | T 1] [ T

.
o
F

TNC 426 B, TNC 430:

Zadat ¢islo Q-parametru a stisknout
klavesu ENT. TNC zobrazi v
dialogovém poli aktualni hodnotu Q-
parametru

TNC 410:

Pomoci klaves se Sipkami nebo se
softklavesami (,listovani po
strankach®) navolit poZadované cislo
Q-parametru

Pokud chcete zménit hodnotu
parametru, zadejte novou hodnotu,
potvrdte stiskem klavesy ENT a
uzavrete zadani stiskem klavesy END

Pokud nechcete zménit hodnotu
parametru, pak ukoncete dialog
stiskem klavesy END
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10.7 Pridavné funkce

Pridavné funkce se objevi se stiskem softklavesy ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Cislo a text chyby
1000 Vfeteno ?
1001 Chybi osa nastroje

1002  Sitka drazky prilis velka
Funkce Softklavesa 1003 Radius nastroje prilis velky
. 1004 Pracovni rozsah prekrocen
D14: CISLO CHYBY 1005  Start. poloha chybna
Vypis chybového hlaseni = 1006  Ota&eni neni dovoleno
1007 Nedovoleny faktor zmé&ny méfitka
D15:TISK 1008  Zrcadleni neni dovoleno
Neformatovany vypis textu nebo 1009 Posun nul.bodu neni dovolen
hodnoty Q-parametru PRIV 1010 Chybi posuv
1011 Chybna vstupni hodnota
D19:PLC-PRIRAZENI 1012 Chybné znaménko
Predani hodnot do PLC programu 1013 Uhel neni dovolen
1014 Bod dotyku neni dosaZzitelny
L. 1015 Mnoho korek&nich bodu
D14: CISLO CHYBY 1016 Rozporné zadani
Vypis chybového hlaseni 1017 CYKLUS je nekompletni
Pomoci funkce D14: CISLO CHYBY miZete nechat programové 1018 Chybné definovana rovina
vypsat hlageni, ktera jsou predprogramovana vyrobcem stroje, 1019 Programovana chybna souradnice
popf. firmou HEIDENHAIN: pokud TNC narazi v provadéni nebo 1020 Chybné otacky
testu programu na blok s D14, pak jej preru$i a vypise hlaseni. 1021 Korekce radiusu neni definovana
Poftom musite program znovu odstartovat. Cisla chybovych hlaseni 1022 Zaobleni neni definovano
- viz tabulka dole. . - —
1023 Radius nastroje prilis veliky
Priklad NC-bloku 1024 Program start neni definovan
TNC ma vypsat hlaseni, které je uloZzeno pod chybovym &islem 254 1025 Vrstveni podprogr. pfekro¢eno
- 5 1026 Chybi ref. uhlu
N180D14:P01254 1027 Neni definovan obrabé&ci cyklus
< o 1028 Sitka drazky prili§ velka
Rozsah Cisel chyb Standardni dialog 1029 PFIis mala kapsa
0...299 D14: Cislo chyby O .... 299 1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
300 ... 999 Dialog specificky pro dany stroj 1032 Q218 zadat VeFS' nez Q219
1033 CYCL 210 neni dovolen
1034 CYCL 211 neni dovolen
1000 ... 1099 Inf[erni chybova hlaseni 1035 Q220 je prilis veliky
(viz tabulka vpravo) 1036 Q222 zadat vatsi nez Q223
1037 Q244 zadat vétsi nez 0
1038 Q245 zadat raizny od Q246
1039 Zadat rozsah uhlu < 360°
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni dovolena

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.7 Pridavné funkce

PROGRAM TEST

D15:TISK

RuCh T IPRUGRHN ZADAT/EDIT
ProVOZ

ROZHRANI RS 232
BAUD-RATE

Neformatovany vypis textu nebo
hodnoty Q-parametru

PAMET PRO BLO

BLOK BUFFER

@ Nastaveni datového rozhrani TNC 410:

Kovy P
VOLNA PAMET LCKBYTE]
KBYTEJ

V bodé menu ROZHRANI RS232
nadefinujte, kam ma TNC ukladat texty
nebo hodnoty Q-parametr.

+30.000
+30.000
+119.125

N<|

ROZHRANI RS 232 ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: MSVE¥] PROVOZ2-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE
F s N

EXT1 : 57600 EXT1 : 9600

EXT2 : 115200 EXT2 : 9600
Lsv-2: 115200 Lsv-2: 115200

PRIRAZENI:

TISK H
TISK - TEST:
PGM MGT:

RS232:\
ENHANCED

%5232

Ow | Rsizz
SETUp

PARANE TRY
UZIVRTELE

wp

corr HELP

| | END

Nastavit datové rozhrani TNC 426,
TNC 430:

V bodé menu PRINT, popt. PRINT-TEST
nadefinujte cestu, kam ma TNC uloZit
texty nebo hodnoty Q-parametrt.

Viz ,13 MOD-funkce, nastaveni
datovych rozhrani*.

Pomoci funkce D15: TISK muZete vypsat pres
datové rozhrani hodnoty Q-parametrt a chybova
hlaSeni, napriklad na tiskarnu. Pokud tyto hodnoty
uloZite interné nebo odeSlete do pocitace, ulozi
TNC data do souboru %D15RUN.A (vypis béhem
provadeéni programu) nebo do souboru %D15SIM.A
(vypis béhem testu programu).

Vypis dialogti a chybovych hlaseni s D15:
TISK ,,Ciselna hodnota*®

Ciselna hodnota 0 a? 99: Dialogy pro cykly

vyrobce
od 100:
Priklad: Vypis dialogu ¢islo 20
N60D15:P01 20 *

PLC-chybova hlaseni

D19: PLC

Predani hodnot do PLC

Vypis dialogil a Q-parametrti s D15:
PRINT ,,Q-parametr®
Priklad pouZziti: Protokolovani méreni obrobku.

Vypsat mlzete souCasné az Sest Q-parametrli a

Ciselnych hodnot.
Priklad: Vypis dialogu 1 a ¢iselné hodnoty Q1 do PLC

N70D15P01 1 PO2Q1 *

262

N60D19 PO1 +10 P02 +Q3 *

Pomoci funkce D19: PLC-PRIRAZENI muZete do PLC
predat az dvé Cislené hodnoty nebo Q-parametry.

Rozloseni a jednotky: 0,1 Sm popt. 0,0001°
Priklad: Pfedani &iselné hodnoty 10 (odpovida 1Sm popt. 0,001°)
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10.8 PrFimé zadani vzorce

Pomoci softklaves muzete do programu obrabéni zadat pfimo

matematické vzorce, které obsahuji vice pocetnich

operaci:

Zadanivzorce

Vzorce se objevi se stiskem softklavesy FORMULA. TNC zobrazi

nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Slucovacifunkce

Scitani
napf. Q10=Q1 + Q5

Odeditani
napt. Q25=Q7 - Q108

Nasobeni
napr. Q12=5*Q5

Déleni
napf. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka
napr. Q12=Q1 * (Q2 + QJ3)

Koncova zavorka
napt. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

(]

Druha mocnina (angl. square)
napf. Q15=8Q 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napt. Q22 = SQRT 25

SART

Sinus thlu
naprt. Q44 = SIN 45

|E| l :
-

2

22\

[1]

(7]

Q

Cosinus thlu
napt. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napf. Q46 = TAN 45

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Slucovacifunkce

Softklavesa

Slucovacifunkce Softklavesa

Arcus-sinus

Inverzni funkce sinus; uréeni Uhlu

z pomeéru protilehla odvésna/prepona
napt. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-cosinus

inverzni funkce cosinus; uréeni Ghlu
z poméru prilehla odvésna/pfepona
napr. Q11 = ACOS Q40

ACOS

Otestovani znaménka ciselné hodnoty

(neni u TNC 426 B, TNC 430)

napr. Q12 = SGN Q50

Je-livracena hodnota Q12 =1: Q50 >=0
Je-li vracena hodnota Q12=0: Q50< 0

Arcus-tangens

inverzni funkce tangens; urceni uhlu
z poméru protilehla/prilehla odvésna
napr. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Umocnéni hodnoty
z.B.Q15=3"3

Konstanta Pl (hodnota = 3,14159)
napt. Q15 =PI

Vytvoreni pfirozeného logaritmu (LN) ¢isla
zaklad 2,7183
napr. Q15=LN Q11

-
=

IIIII IIHII |III|

Vytvoreni logaritmu €isla, zaklad 10
napt. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponencialni funkce, 2,7183 nan
napt. Q1 = EXP Q12

m
k]

i

Negace hodnoty (vynasobeni €islem -1)
napr. Q2 = NEG Q1

OdfFiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého disla
napi. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoreni absolutni hodnoty &isla
napt. Q4 = ABS Q22

OdfFiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Frakce
napt. Q5 = FRAC Q23

FRAC

264

Pocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorcu plati
nasledujicici pravidla:

Tec€kové vypocty pred ¢arkovymi
N120Q1=5*3+2*10=35"*

1.pocetnikrok 5 * 3 = 15
2.pocetni krok 2 * 10 = 20
3.poeetni krok 15 + 20 = 35

N130Q2=SQ10-3"3=73"*

1.pocetni krok - druha mocnina 10 = 100
2.pocetni krok - umocnéni 3 na 3 =27
3.pocetni krok 100 - 27 =73
Distribu€ni zakon

(Zakon rozdéleni) pfi vypoCtech se zavorkami

a*(b+c)=a*b+ta*c
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Priklad zadani
Vypocet Uhlu s arctan z protilehlé odvésny (Q12) a prilehlé
odvésny (Q13); vysledek pfifadit parametru Q25:

m Zvolit Q-parametrickou funkci: stisknout
FETER klavesu Q, popf. softklavesu PARAMETR

Zvolit zadani vzorce: stisknout softklavesu
VZOREC

Cis. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

25 Zadat &islo parametru, potvrdit zadani stiskem
klavesy ENT

E Prepinat listu softklaves a
zvolit funkci Arcus-tangens
a Prepinat listu softklaves a
otevrit zavorku

m 12 Zadat Cislo Q-parametru 12

Zvolit déleni

m 13 Zadat Cislo Q-parametru 13
a Uzavrit zavorku a
ukoncit zadani vzorce

P¥iklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (@12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Predobsazené Q-parametry

10.9 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou z TNC obsazeny hodnotami. Q-
parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty z PLC

udaje o nastroji a vietenu

udaje o provoznim stavu atd.
Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k prevzeti hodnot z PLC do
NC programu

Aktivni radius nastroje: Q108
Aktualni hodnota radiusu nastroje je pfifrazena parametru Q108.
Q108 se sklada z:

Radius nastroje R (tabulka nastroji nebo blok G99)
Delta hodnota DR z tabulky nastroju

Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109 =-1

Osa X Q109=0

OsaY Q109 =1

Osaz Q109=2

OsaU Q109=6

OsaV Q109=7

Osa W Q109=8

Stav vietena: Q110
Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-
funkci pro vreteno:

M-funkce Hodnota parametru
Stav vietena neni definovan Q110 =-1

MO03: START vietena, ve sméru pohybu

hodinovych rugicek Q110=0

MO04: START vretena, proti sméru pohybu

hodinovych rugicek Q110 =1

MO05 po M03 Q110=2

MO05 po M04 Q110=3

Zasobovani chladici kapalinou: Q111

M-funkce Hodnota parametru
MO08: ZAPNUTI chladici kapaliny Q111 =1

MO09: VYPNUTI chladici kapaliny Q111=0

266
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Faktor prekryti: Q112
TNC pfiradi parametru Q112 faktor prekryti pfi kapsovém frézovani
(MP7430).

Rozmérové jednotky v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s %... na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny
program.

Rozmeérové 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 okamZiku
sejmuti.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kulicky nejsou pro tyto
souradnice respektovany.

Souradna osa Parametr
Osa X Q115
OsaY Qt116
OsaZz Q117
IV. osa Q118
V. osa (neniu TNC 410) Q119

Odchylka akutalni-cilova hodnota pfi automatickém
méreni nastroje s TT 120 (jen u popisného dialogu)

Odchylka AKT-CIiL Parametr
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Qt16

Naklopeni roviny obrabéni s tihly obrobku: v TNC vypoétené
souradnice pro rotac¢ni osy (neni u TNC 410)

Souradnice Parametr
Osa A Q120
OsaB Qi121
Osa C Q122

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Vysledky méreni z cykli dotykové sondy

(viz téz priru¢ka uzivatele ,Dotykova sonda-cykly“)

Zmérené aktualni hodnoty Parametr
Stfed v hlavni ose Q151
Stred ve vedlejSi ose Q152
Priimér Q153
Délka kapsy Q154
Sitka kapsy Q155
Délka v ose zvolené v cyklu Q156
Poloha stfedové osy Q157
Uhel osy A Q158
Uhel osy B Q159
Souradnice v ose zvolené v cyklu Q160
Zjisténa odchylka Parametr
Stred v hlavni ose Q161
Stfed ve vedlejsi ose Q162
Priimér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Zmérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
Status obrobku Parametr
Dobry Q180
Dopracovat Q181
Zmetek Q182
268
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Priklad: Elipsa

Prabéh programu
Obrys elipsy napodoben velkym mnoZstvim
malych linearnich usekl (pocet definovan v
Q7). Cim vice je vypoctovych krok(, tim hladsi
je obrys
Smér frézovani urcite pomoci startovniho a
koncového bodu v roviné:
Smeér obrabéni ve smyslu pohybu hodinovych
rucicek:
Startovni uhel > Koncovy uhel
Smér obrabéni proti smyslu pohybu hodinovych
rucicek:
Startovni uhel < Koncovy uhel

Radius nastroje neni respektovan

%ELIPSA G71 *

N10 D00 Q1 PO1+50 *

N20 D00 Q2 PO1 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 Q5 PO1 +0 *

N60 D00 Q6 PO1 +360 *

N70 D00 Q7 PO1+40*

N80 D00 Q8 PO1 +30 *

N90 D00 Q9 PO1 +5 *
N100D00 Q10 PO1 +100 *
N110D00Q11 P01 +350 *
N120D00Q12 P01 +2 *
N130G30G17 X+0Y+02Z-20 *
N140 G31 G90 X+100Y+1002Z+0 *
N150G99T1L+0R+2,5*
N160T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 Zz+250 *
N180L10,0*

N190 GO0 Z+250 M2 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Y

50

30

50

50

Stfed v ose X

Stfedvose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Startovni uhel v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet pocetnich kroku

NatocCeni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Bezpelnostni vzdalenost pro predpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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= N200 G98 L10 * Podprogram 10: Obrabé&ni
‘@ N210 G54 X+Q1Y+Q2* Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy
3 N220 G73 GO0 H+Q8 * Prepocet otaceni v roviné
E N230 Q35 = (Q6 - Q5) / Q7 Vypocet uhlového kroku
E N240 D00 Q36 PO1 +Q5 * Kopirovani startovniho thlu
o N250 D00 Q37 PO1 +0 * Nastaveni &itaGe fezl
E N260 Q21 =Q3 * COS Q36 Vypocet soufadnice X startovniho bodu
o N270 Q22 = Q4 * SIN Q36 Vypocet soufadnice Y startovniho bodu
%’ N280 GO0 G40 X+Q21 Y+Q22 M3 * Najeti do startovniho bodu v roviné
(1] N290zZ+Q12* Predpolohovani na bezpecnou vzdalenost v ose vietena
g N300 GO1Z-Q9 FQ10 * Najet na hloubku obrabéni
E N310GO8L1*
o N320 Q36 =Q36 + Q35 Aktualizace uhlu
- N330Q37=Q37 + 1 Aktualizace CitaCe ezl
o' N340 Q21 =Q3 * COS Q36 Vypocet aktualni souradnice X
- N350 Q22 = Q4 * SIN Q36 Vypocet aktualni souradnice Y
N360 GO1 X+Q21Y+Q22 FQ11 * Najeti do dalSiho bodu
N370D12 P01 +Q37 P02 +Q7 P03 1 * Dotaz, zda neni jesté hotovo, pokud ano, pak skok na Label 1
N380 G73 G90 H+0 * ZruSeni otaceni
N390 G54 X+0Y+0 * ZruSeni posunuti nulového bodu
N400 GO0 G40 z+Q12 * Najeti na bezpeCnou vzdalenost
N410G98LO * Konec podprogramu

N999999 %ELIPSA G71 *

270 10 Programovani: Q-parametr



Priklad: Konkavni valec s radiusovou frézou

Prabéh programu
Program funguje pouze s radiusovou frézou,
délka nastroje se vztahuje na stfed koule

Obrys valce je napodoben velkym mnoZstvim
primkovych usekl (pocet definovan v Q13). Cim
vice kroku je definovano, tim hladsi je obrys

Valec je frézovan v podélnych fezech (zde:
rovnobézné s osou Y)

Smér frézovani urcite pomoci startovniho a
koncového bodu v prostoru:

Smeér obrabéni ve smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni uhel > Koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni uhel < Koncovy uhel

Radius nastroje je automaticky korigovan

%VALEC G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 PO1 +0 *
N30DO0 Q3 PO1 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 Q5 P01 +270 *
N60 D00 Q6 PO1 +40 *
N70D00Q7PO1+100*
N80 D00 Q8 PO1 +0 *

N90 D00 Q10 PO1 +5*
N100D00Q11 P01 +250 *
N110D00Q12 P01 +400 *
N120D00Q13 P01 +90 *
N130G30G17 X+0Y+0Z-50 *
N140 G31 G90 X+100Y+1002Z+0 *
N150G99 T1L+OR+3 *
N160T1 G17 S4000 *
N170 GO0 G40 G90 Zz+250 *
N180L10,0*
N190D00Q10PO1 +0 *
N200L10,0*

N210 GO0 G40 Z+250 M2 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

zA
I7aN\y 4 -
4 NG X
|
-50
v | v
100 '
!
|
|
|
|
— - -
|
50 00 X z

Stfed v ose X

Stfedvose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy startovni thel (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

NatocCeni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Podet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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N220G98L10 *
N230Q16=Q6-Q10-Q108

N240 D00 Q20 PO1 +1 *

N250 D00 Q24 PO1 +Q4 *

N260 Q25 =(Q5-Q4)/Q13

N270 G54 X+Q1Y+Q2Z+Q3 *

N280 G73 G9OH+Q8 *

N290 GO0 G40 X+0Y+0 *

N300 GO1Z+5F1000 M3 *

N3101+0 K+0 *

N320G11 R+tQ16 H+Q24 FQ11 *
N330G98 L1 *

N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ11 *
N350D01 Q20 PO1 +Q20 PO2 +1 *
N360 D01 Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 *
N370D11 PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380G11 R+tQ16 H+Q24 FQ12 *
N390 GO1 G40Y+0FQ11 *

N400 D01 Q20 PO1 +Q20 PO2 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420D12 PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0Y+0Z+0 *

N460 G98 LO *

N999999 %VALEC G71 *
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Podprogram 10: Obrabéni

Pfepocet pridavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni CitaCe fezu

Kopirovani prostorového startovniho uhlu (rovina Z/X)
VypocCet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)
Prepocet otaceni v roviné

Predpolohovani v roviné do stfedu valce
Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roving Z/X

Najeti na startovni polohu na valci, Sikmo se zapichujic do materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace citace rezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je jiz hotovo, pokud ano, skok na konec

Prejet po pfibliZzném —oblouku... pro dalsi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y-

Aktualizace cCitace tezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda neni jeSté hotovo, pokud ano, pak skok na Label 1

ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu
Konec podprogramu

10 Programovani: Q-parametr



Priklad: Vypoukla (konvexni) koule se stopkovou frézou

Prabéh programu
Program funguje pouze se stopkovou frézou

Obrys koule je napodoben velkym mnozstvim Y A v ‘
malych primkovych Useku (rovina Z/X, pocet

definovan v Q14). Cim mensi je definovan thel 100 —
kroku, tim hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezu urcite pomoci thlového
kroku v roving (Q18) %

’976\

Koule je frézovana v 3D-fezu zespoda nahoru

50
Radius nastroje je automaticky korigovan

@ z @

50 100 -50
%KOULE G71 *
N10 D00 Q1 PO1+50 * Stfed v ose X
N20 D00 Q2 P01 +50 * Stfedvose Y
N30 D00 Q4 PO1 +90 * Prostorovy startovni thel (rovina Z/X)
N40 DOO Q5 PO1 +0 * Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
N50 D00 Q14 PO1 +5 * Uhlovy krok v prostoru
N60 D00 Q6 PO1 +45 * Radius koule
N70 D00 Q8 PO1 +0 * Startovaci uhel natoceni v roviné X/Y
N80 D00 Q9 PO1 +360 * Koncovy uhel natoCeni v roving X/Y
N90D00Q18 PO1 +10 * Uhlovy krok v rovin& X/Y pro hrubovani
N100D00 Q10 PO1 +5* Pridavek na radius koule pro hrubovani
N110D00Q11 PO1 +2* Bezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena
N120D00Q12 P01 +350 * Posuv pfi frézovani
N130G30G17 X+0Y+02Z-50 * Definice neobrobeného polotovaru
N140 G31 G90 X+100Y+1002Z+0 *
N150G99 T1 L+OR+7,5* Definice nastroje
N160T1 G17 S4000 * Vyvolani nastroje
N170 GO0 G40 G90 Z2+250 * Vyjeti nastroje
N180L10,0 * Vyvolani obrabéni
N190D00Q10PO1 +0 * ZruSeni pridavku
N200 D00 Q18 PO1 +5 * Uhlovy krok v rovin& X/Y pro dokon&ovani
N210L10,0* Vyvolani obrabéni
N220 GO0 G40 Z+250 M2 * Vyjeti nastroje, konec programu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 273
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c N230G98L10* Podprogram 10: Obrabéni
‘@ N240D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 * Vypocet souradnice Z pro predpolohovani
3 N250 D00 Q24 PO1 +Q4 * Kopirovani prostorového startovniho uhlu (rovina Z/X)
E N260 D01 Q26 PO1 +Q6 P02 +Q108 * Korekce radiusu koule pro predpolohovani
E N270 D00 Q28 PO1 +Q8 * Kopirovani natoceni v roviné
o N280 D01 Q16 PO1 +Q6 P02 -Q10 * Respektovani pridavku na radius koule
E N290 G54 X+Q1Y+Q2Z-Q16 * Posunuti nulového bodu do stfedu koule
= N300 G73 G90 H+Q8 * Pfepocet startovaciho uhlu natoCeni v roviné
%’ N3101+0J+0 * Nastaveni polu v roving X/Y pro predpolohovani
® N320G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 * Predpolohovani v roviné
g N330G98 L1 * Predpolohovani v ose vietena
E N3401+Q108 K+0 * Nastaveni polu v roving Z/X, presazeného o radius nastroje
o N350 GO1Y+0Z+0FQ12* Najeti na hloubku
- N360 G98 L2 *
o' N370G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 * Prejeti sm&rem nahoru po pfibliZzném —oblouku...
- N380 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 * Aktualizace prostorového uhlu
N390D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 * Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpét na Label 2
N400G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 * Najet na koncovy uhel v prostoru
N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 * Vyjet v ose vietena
N420 GO0 G40 X+Q26 * Predpolohovani pro dalSi oblouk
N430D01 Q28 PO1 +Q28 P02 +Q18 * Aktualizace natoCeni v roviné
N440 D00 Q24 PO1 +Q4 * ZruSeni prostorového thlu
N450 G73 G90 H+Q28 * Aktivace nového natoceni
N460D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 * Dotaz, zda neni jesté hotovo, pokud ano pak skok na LBL 1
N470 D09 PO1 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 * ZruSeni otaceni
N490 G54 X+0Y+02Z+0 * ZruSeni posunuti nulového bodu
N500 G98LO * Konec podprogramu

N999999 %KOULE G71 *
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11.1 Grafiky

11.1 Grafiky

V provoznich rezimech PROVOZ PROGRAMU a v provoznim rezimu
PROGRAM TEST simuluje TNC graficky obrabéni.
Pomoci softklaves zvolite, zda jako

pohled shora

zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni
TNC grafika odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. P¥i aktivni tabulce nastrojil mazete

nechat znazornit obrabéni s radiusovou frézou (neni u TNC 410). K
tomu zadejte v tabulce nastrojii R2 = R.

TNC nezobrazuje grafiku, pokud

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen Zadny program
U TNC 426 a TNC 430 muzete pomoci strojnich parametrti 7315 az

7317 nastavit, aby TNC zobrazovalo grafiku i tehdy, kdyz jste
nedefinovali Zaddnou osu vietena nebo pojezdy.

Grafickou simulaci nemuzZete pouzit pro ¢asti programu,
popt. programy, které obsahuji

pohyby rotacnich os
cyklus naklopeni roviny obrabéni

V téchto pripadech vypiSe TNC chybové hlaseni.

Prehled: Pohledy

V provoznich rezimech PROVADENi PROGRAMU (ne u TNC 410) a
v provoznim reZimu PROGRAM TEST zobrazi TNC nasledujici
softklavesy:

Pohled Softklavesa

pohled shora

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

HENC

276
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Omezeni béhem provadéni programu

(uTNC 426, TNC 430)

Obrabéni se neda soucasné graficky znazornit,
pokud je jiz poc&itat TNC vytizen komplikovanymi
obrabé&cimi ukony nebo velkoploSnym obrabénim.
Priklad: Radkovani ptes cely neobrobeny polotovar
s velkym nastrojem. TNC dal jiz dale nepokracuje v
grafickém zobrazeni a v grafickém okné vypiSe text
ERROR. Obrabéni je vSak dale provadéno.

Pohled shora

Zvolit pohled shora stiskem
softklavesy

Zvolit poCet hladin hloubky stiskem
softklavesy (prepnout listu softklaves,
ne u TNC 410): Prepinat mezi 16 nebo
32 hladinami hloubky; pro znazornéni
hloubky u této grafiky plati:

»Cim hlubsi, tim tmavsi®

Tato graficka simulace probiha
nejrychleji.

Zobrazeni ve 3 rovinach

Zobrazeni ukazuje jeden Celni pohled se 2 fezy,
obdobné jako technicky vykres. Symbol vievo pod
grafikou udava, zda zobrazeni odpovida projekeni
metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1 (voli se
pomoci MP7310 ).

P¥i zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce
k zvétSeni vyrezu
(ne u TNC 410, viz ,,ZvétSeni vyrezu®).

Navic mlUZete pomoci softklaves posouvat rovinu
fezu:

= Zvolit pomoci softklavesy zobrazeni
LI ve 3 rovinach

Prepinejte listy softklaves, az TNC
zobrazi nasledujici softklavesy:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

] o

Bn
W o 8| graer

RESET
START

[

X +70.4 v 4655

hlele

o | [P
RESET g] |

START

RESET
BLK
FORM

T

STOP. STAR
N PO BLOKU
[u]

m

STRRT Bl

FoRM

ReseT | ULOZIT
L Q)

= &
EIE

06:31:33

0+0 "8

Funkce Softklavesy

Posunout svislou rovinu fezu
doprava nebo doleva

Posunout vodorovnou rovinu fezu
nahoru nebo dolt

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

Souradnice fezné ¢ary (neuTNC 410)

TNC zobrazuje dole v grafickém okné souradnice primky fezu,
vztazené k nulovému bodu obrobku. Zobrazeny jsou pouze
souradnice v roving obrabéni. Tuto funkci zaktivujete pomoci
strojniho parametru 7310.
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3D-zobrazeni
TNC zobrazi obrobek prostoroveé.

3D-zobrazeni muzete otacet okolo svislé osy.
Obrys neobrobeného polotovaru muizete nechat
zobrazit na za¢atku grafické simulace jako
ramecek (ne u TNC 410).

V provoznim rezimu PROGRAM TEST jsou k

8° 00:01:24 8° 06:31:33

dispozici funkce ke zvétSeni vyfezu (viz ,ZvétSeni (a8 F]~as] (][5 =] oer | 57
vyrezu®).

Zvolit 3D-zobrazeni stiskem

softklavesy
Otoc¢eni 3D-zobrazeni
Prepinat liSty softklaves, aZ se objevi nasledujici
softklavesy:
Funkce Softklavesy
Otacet zobrazeni v 27°-krocich
]

okolo svislé osy
Zobrazeni a smazani ramecku pro obrysy
neobrobeného polotovaru (neniu TNC 410)

Zobrazeni ramecku: softklavesa

SLToRm ZOBRAZ BLK-FORM

Smazani ramecku: softklavesa

BLK-FORM SMAZAT BLK-FORM
ZvétSeni vyrezu
V provoznim rezimu PROGRAM TEST mUZete ménit ,0"

a»

vyfez pro
zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

K tomuto musi byt zastavena graficka simulace.
ZvétSeni vyfezu je vZzdy ucinné ve vSech typech 2r
zobrazeni. CHIERES

HAGN 06:31:44

UINDOU | ukpzat
BLK
Forn | DETRIL

1RGN _00:02:28

START | RESET
PO BLOKY .
a STRRT

ReseT | stop

A sTaRT
i}

BLK
FORK
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V provoznim rezimu PROGRAM TEST prepinat liSty softklaves, az
se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Volba levé/pravé strany obrobku

Volba predni/zadni strany obrobku

Volba horni/spodni strany obrobku

Posouvani fezné roviny ke zmenseni
nebo zvétSeni neobrobeného polotovaru |:|

o . s TRANSFER
Prevzeti vyfezu

Zména zvétSenivyrezu
Softklavesy viz tabulka

Je-li potfeba, zastavit grafickou simulaci
Pomoci softklaves zvolit stranu obrobku (tabulka)

ZmenSit nebo zvétsit neobrobeny polotovar: drzet
stisknutou softklavesu ,—* popt. ,+*

Prevzit pozadovany vyrez: stisknout softklavesu
VYREZVYREZ

Znovu odstartovat test programu stiskem softklavesy
START (RESET + START opét obnovi pavodni
neobrobeny polotovar)

Poloha kurzoru pfi zvétSovani vyfezu

(neniuTNC 410)

TNC zobrazuje béhem zvétSovani vyrezu soufadnice os, které
pravé orezavate. Souradnice odpovidaji rozsahu, ktery je
definovan pro zvétSeni vyrezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC
nejmensi souradnici rozsahu (MIN-bod), vpravo od néj nejvétsi
(MAX-bod).

P¥i zvétSeném zobrazeni vypiSe TNC vpravo dole na obrazovce
text MAGN.

Pokud TNC nem(ze vice zvétSit popt. zmensit neobrobeny
polotvar, vypiSe Fidici systém odpovidajici chybové hlaseni v okné
grafiky. K odstranéni chybového hlaSeni opét zvétSete popr.
zmen3ete neoborobeny polotovar.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize libovolné Castokrat graficky
simulovat. Proto mlZete grafiku opét nastavit na
znazornéni neobrobeného polotovaru nebo jeho
zvétSeného vyrezu.

Funkce Softklavesa
Zobrazit neobrobeny polotovar v P
naposledy zvoleném zv&teném FoR

vyfezu

Zrusit zvétSeni VyFeZU tak, UINDOU

Z7e TNC zobrazi obrobeny nebo

neobrobeny kus podle
programovaného BLK-FORM

@ Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO
BLK FORM zobrazi TNC - rovnéZ i po
vyiezu bez stisku softklavesy PREVZIT
VYREZ - obrabény kus opét v
programované velikosti.

ZjiSténi Casu obrabéni
Provoznirezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce
programu. PYi pferuSeni je Cas zastaven.

Test programu
Zobrazeni priblizného ¢asu, které TNC vypocte pro
trvani pohyb( nastroje, které jsou vykonany s

PROGRAM TEST

hEu 671 %
16 630 617 %90 v+ z-40e
20 c31 G0 x+100 V100 Z+0s
N30 6ss 1120 Leo Resw

iac Gss T130 Lo Re26s

40 T120 617 $100 DL+1 DRe1e
50 1130 617 S1000 DLe0+

s oo cue o 24250 suoes
6o x50 v50s

7 co1 z-30 F200+

Nse o1 Ga1 xee vesoe

ise x50 v+1c0s

TEMPRATURE SUP!

PUPROGZ [ PROGRAM TEST

e X -37,015 127-LINIT:=
Y +26, 156
2 +269,320

1440 G38 L5 +
N4S0 DBZ 057 PO1 +057 PO2 077 +
1460 D12 PO1 Q57 PO2 +Q7 PO3 7
N470 G11 R+Q56 He057 FO21 #

N4B0 D11 PO1 4057 PG2 +07 PO3 5 +
Nig0 Go8 L7 +

N5GO G11 R+0SG Hi057 F20 *

N610 D01 052 PO1 +052 P02 072 *+
N520 001 056 PO1 +056 P02 076 *+
N530 001 058 PO1 +058 P02 078 *+
N540 D11 PB1 +052 PO2 +012 PO3 4 +
N550 D11 PG1 +058 PO2 +018 PO3 4 +
N560 G73 G30 HeG58 +

N578 14010 K+03 +

N80 61 Y052 + 27 03:31:48

[ m[5[=

RESET
uuggma

START
P0 BLOKU
a

sToP
A
)

g Reser
PRICIST o .
O+® orF oM

posuvem. V TNC zjisté€ny ¢as neodpovida kalkulaci T

sTART

Cistého Casu obrabéni, nebot’ TNC nerespektuje
Casy zavislé na strojnich ukonech (napf. vyména
nastroje).
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Navoleni funkce stopek
Prepinat listy softklaves, az TNC zobrazi
nasledujici softklavesy s funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa
, , , - STORE
Zapamatovani zobrazeného Casu
Zobrazit souCet ze zapamatovaného
a zobrazeného &asu O+0

Smazani zobrazeného ¢asu

@ Softklavesy vlevo od funkci stopek zavisi
na zvoleném rozdé&leni obrazovky.

Forpeovoz |PROGRAM TEST

11.2 Funkce pro zobrazeni
ZNEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z2-40%
programu pro PROGRAM | &1 &d iiias i 2o
N49 G99 T13@ L+8 R+2,5%
PROVOZ/PROGRAM
N5@ T138 G17 S1800 DL+8*
N5@ GO@ G40 GS@ Z2+250 S400%
N6@ X-58 _Y+50%
TEST N78 GB1 2-38 F280%*
N8B GOl G41 X+@ Y+50+#
N9@ X+58 Y+1@8%*
) .. o X +158,000  [oane s e
V provoznich rezimech PROVOZ PROGRAMU a v : +zse.006 [T,
provoznim rezimu PROGRAM TEST zobrazuje TNC s M5/8
softklavesy, se kterymi Ize po strankéach listovat v t |31 il

%3803 G71 #
N1@ G3@ G17 X+@ Y+@ Z-4

B *

N22 G31 G9O@ X+100 Y+100 Z2+0 *

N3@ G99 T208 L+@ R+20 *
N4@ T200 G17 S580 *

N5Q@ GOO G40 G9@ 2+50 *
N6@ X-38 Y+38 MB3 *

N7 2-20 *

N80 GO1 G41 X+5 Y+3@ F25@8 *

NSB L22,0 *

N99 G26 R2 *

N18@ I+15 J+38 GB2 X+6,
N110 G@6 X+55,5085 Y+69,
N120 G@2 X+58,995 Y+30,
N130 G@3 X+19,732 Y+21,

STRANA | STRANA | ZRCRIEK | KONEC

645
488
@25
191

Y+35,495 *

*
R+208 *
R+75 *

programu obrabéni:

Funkce Softklavesa

Listovat v programu zpét o
0 jednu obrazovkovou stranku

Listovat v programu dopfedu o
obrazovkovou stranku

BEGIN

IHHII III% III%

Zvolit zacatek programu

Zvolit konec programu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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ani programu

11.3 Testov

11.3 Test programu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST nasimulujete programy a
¢asti programd, aby se vyloucily chyby pfi provadéni programu.
TNC vam nabizi podporu pfi vyhledani

geometrickych neslucCitelnosti
chybéjicich zadani
neproveditelnych skoku
poskozeni pracovniho prostoru

Navic muzete vyuzit nasledujici funkce:
Testovani programu po blocich
PreruSeni testu u libovolného bloku
Preskoceni blokl
Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi Casu obrabéni
Dopliikové zobrazeni stavu

Vykonani testu programu

P¥i aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani
programu aktivovanu tabulku nastroji (status S). Navolte k tomu v
provoznim rezimu PROGRAM TEST pres spravu soubort (PGM
MGT) tabulku nastroju.

Pomoci MOD-funkce BLK FORM V PRAC.PROST.aktivujte pro
testovani programu kontrolu pracovniho prostoru (neni u TNC 410,
viz ,13 MOD-funkce, zobrazeni neobrobeného polotovaru v
pracovnim prostoru®).

Zvolit provozni rezim PROGRAM TEST

Stiskem klavesy PGM MGT zobrazit spravu soubort a
zvolit soubor, ktery chcete testovat nebo

Zvolit zagatek programu: s klavesou GOTO zvolit
radku ,0 a potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce

START

Testovat cely program

START

Testovat jednotlivé kaZzdy blok programu SINGLE

Zobrazit neobrobeny polotovar a otestovat ReweT
cely program START

sToP

(7
o 2
2
n<).
(1}
(7]
o

Zastavit test programu
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Provedeni testu programu az do ur¢itého bloku
Pomoci STOP NA N provede TNC test programu
pouze az do bloku s Cislem N.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST zvolit
zaCatek programu

Zvolit testovani programu do urc&itého bloku:
Stisknout softklavesu STOP NA N

sTOP
AT
[

Zadat Cislo bloku N, u kterého ma byt
testovani programu zastaveno

PROGRAM: Pokud chcete vstoupit do
programu, ktery je vyvolavany pomoci
CALL PGM: zadat jméno programu, ve
kterém se nachazi blok se zvolenym
Cislem bloku

OPAKOVANI: Zadat poget opakovani,
ktera maji byt provedena, pokud se
blok N nachazi uvnitf opakovani ¢asti
programu

Testovat Usek programu: Stisknout
softklavesu START; TNC otestuje
program az do zadaného bloku

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAM TEST

ot PROVOZ
YNULE

PROGRAM TEST

Nio 636 617 X+0 v+0 2-40% 3B Ty
N28 G31 G3B X+188 Y+188 2+0% N18 G30 G17 X+@ v+B Z-48 +
N2 G3a Seg X rialLrt N20 631 G9B X+188 Y+100 2+8 +
N2@ G99 T13@ L+@ R+2,5+ N4@ T208 G17 S500 *
N4@ T128 G17 5188 DL+1 DR+1+ N5@ 608 G4B GIO *
N5@ T138 G17 51888 DL+@+* N6@ X-38 Y+38 MB3 *
N5@ 628 G40 G308 2+258 S488+ N7@ 2-28 *
NEB X-50_Y+50+ N8B GB1 G41 X+5 Y+38 F250 *
N78 GO1 2-3(mavsms - o NSB L22,0 *
N8@ 601 G4 1|mooen e
R NSE G256 R2 *
—_— N188 I+15 J+38 GB2 X+6,645 Y+35,495 *
o X -37,015 12T-LINIT:=-————, 12T-CRUTION:=———-—-
Y +26,155 T STOP NA CIS. N =
z  +289,328 LA PROGRAM = 3803.1
s 400 M5/9 OPAKOVANT =1
T e
| | ‘ sregt | END | | e i ‘ | e
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM/PROVOZ PLYNULE x;wm”

11.4 Provadéni programu

%3803 G71 * 503 671 +
N1@ G308 G17 X+8 Y+8 2-40% Mo 630 617 X+ Y+0 Z-40 +
N2g 1 698 X+10Q Y+180 Z+0* N20 631 G30 X+100 14100 240 +

9 T200 L+0 R+20%
00 G17 S500%

G3

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE Nio E%B (517 ssage

provadi TNC plynule program obrabéni az do konce  |Nse x-38 v+36 3+
L2
G2
I

130 G99 T200 L+ R+20 +
N0 T200 617 $500 +

3
. - - , N70 * NGO X-30 V+30 23 *
programu nebo az do jeho preruseni. NEa Go1 G41 X+5 Y+30 F250+ weew. "
N9@ 6 R2#*
V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PO T e ] S~
BLOKU provadi TNC kazdy blok jednotlivé po stisku Y 25000 T —— B +32,588 C  +45,808
I . ’ F @8 RO T
externiho tlac¢itka START. s N5/9 . fo
wel [ [ clee] (BB ][22 B e | wra] e

V provoznich rezimech provadéni programu muzete
pouzit nasledujici funkce TNC:

PFferu8eni provadéni programu
Provadéni programu od urcitého bloku
PreskocCeni bloki

Editace tabulky nastrojid TOOL.T
Kontrola a zména Q-parametrt

ProloZzené polohovani ru¢nim kole¢kem
(neniu TNC 410)

Funkce pro grafické znazornéni
(neni u TNC 410)

Dopliikové zobrazeni stavu

Provedeni programu obrabéni

Priprava
1 Upnout obrobek na stolu stroje

2 Nastavit vztazny bod
3 Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
4 Zvolit program obrabéni (status M)

Velikost posuvu a otacek vietena

muiZete ménit pomoci oto¢nych
regulatord override.

Provadéni programu plynule
Odstartovat program obrabéni stiskem externiho
tlacitka START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni jednotlivé
odstartovat stiskem externiho tlacitka START
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Provedeni programu obrabéni obsahujiciho
souradnice nefizenych os (puoze u TNC 410)

TNC mUZe zpracovavat i programy, ve kterych jste naprogramovali
posuvy nefizenych os.

Pokud TNC narazi na blok, ve kterém je programovana nefizena
osa, zastavi provadéni programu. Sou¢asné zobrazi TNC okno, ve
kterém je vyznacena zbytkova draha k cilové poloze (viz obrazek
vpravo nahore). V tomto pripadé postupujte takto:

Najedte osou do cilové polohy rué¢né. TNC neustale aktualizuje
okno se zbytkovou drahou a zobrazuje stale hodnotu, kterou
jesté musite ujet do cilové polohy

Jakmile jste dosahli cilové polohy, stisknéte tlacitko NC-START,

abyste mohli pokradovat v provadéni programu. Pokud stisknete

tlacitko NC-START jesté pred dosazenim cilové polohy, vypiSe

TNC chybové hlaseni.

@ Jak presné musite najet na cilovou polohu, je
definovano ve strojnim parametru 1030.x (moZné

hodnoty zadani: 0.001 az 2 mm).

Nefizené osy musi byt zadany v samostatném
polohovacim bloku, jinak TNC vypiSe chybové hlaseni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Program

run, full sequence

ZEEZ2EZ2EEEZEEZE2=E2=E2=22
POORXNOTRWONE
PO

=
-

MroONx<XO—HO0Om
OMHNNE T 1 ONOWW
O+ONFPNOOIOORL D

B Y+@ Z-4@%
108 Y+188 Z+0%*

¥
+
L+@ R+20%*
S
9

+365,495%

M5/9

IMTERNAL

8TOP
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PreruSeni obrabéni

Mate r(izné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programované preruseni
Externi tlaitko STOP
Prepnuti do rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu néjakou chybu,
pak prerusi automaticky obrabéni.

Programované preruseni

PreruSeni muZete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC
prerusi provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden
do bloku, ktery obsahuje nasledujici zadani:

G38
Pridavna funkce MO, M2 nebo M30
Pridavna funkce M6 (je definovana vyrobcem stroje)

Preruseni stiskem externiho tlacitka STOP
Stisknout externi tlacitko STOP: Blok, ktery TNC v daném
okamZiku zpracovava, se nedokonci; v zobrazeni stavu blika
symbol ,*“

Pokud nechcete pokradovat v obrabéni, pak vynulujte TNC
softklavesou INTERNAL STOP: symbol ,*“ v zobrazeni stavu
zmizi. Program v tomto pfipadé znovu odstartujte od zaCatku
programu

PrerusSeni obrabéni prepnutim do provozniho rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zatimco je provadén program obrabéni v provoznim rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PLYNULE, zvolit rezZim PROGRAM/PROVOZ PO
BLOKU. TNC prerusi obrabéni, jakmile bude vykonan aktualni
obrabéci krok.
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

Bé&hem prerueni maZete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu RUCNI PROVOZ.

(5

TNC 426, TNC 430: Nebezpedi kolize!

Pokud prerusite provadéni programu pfi naklopené
roviné obrabéni, miZete pomoci softklavesy 3D ZAP/
VYP prepinat mezi naklopenym a nenaklopenym
soufadnym systémem.

TNC pak pripadné vyhodnoti funkce sméerovych tladitek,
rucniho koleCka a logiku op&tného najeti na obrys. Pri
vyjeti nastoje dbejte na to, aby byl aktivni spravny
souradny systém a v menu 3D-ROT byly zadany uhlové
hodnoty rotacnich os.

Priklad pouZiti:
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
PreruSeni obrabéni

Uvolnit externi smé&rova tladitka: stisknout softklavesu RUCNI
POJEZD.

Pojizdét strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek

Pro optétné najeti na misto pferusSeni programu pouZzijte funkci
,O0p&tné najeti na obrys*” (viz dale v tomto oddilu).

v
=

Pro TNC 426, TNC 430 plati:

U nékterych stroji musite po stisku softklavesy RUCNI
POJEZD stisknout externi tlacitko START pro uvolnéni
funkce externich smérovych tlacitek. Informujte se ve
vasi priru¢ce ke stroji.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Pokra€ovani v provadéni programu po preruseni

% Pokud prerusite provadéni programu béhem né&jakého
obrabéciho cyklu, musite pri opétném vstupu
pokraCovat od zacatku cyklu.

TNC pak musi opakované odjezdit jiz provedené
obrabéci kroky.

Pokud jste prerusili provadéni programu v priibéhu
opakovani ¢asti programu, pak miZete zvolit jiné bloky
pomoci GOTO pouze v ramci opakovani ¢asti programu.

Pokud preruSite provadéni programu uvnitf opakovani ¢asti
programu nebo uvnitf podprogramu, musite pomoci funkce START
Z BLOKU N opét najet do mista preruseni.

TNC si zapamatuje pfi preruSeni provadéni programu
data naposledy vyvolaného nastroje
aktivni pfepocty souradnic
souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu

Zapamatovana data jsou pouZita pro opétné najeti na obrys po
ruénim pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni (RESTORE
POSITION).

Pokrac¢ovaniv provadéni programu s tlaitkem START

Po preruseni mlZete pokracovat v provadéni programu stiskem
externiho tlacitka START, pokud jste zastavili program nasledujicim
zplsobem:

Stisknuté externi tlacitko STOP
Programované preruseni
Pokracovaniv provadéni programu po chybé
U neblikajiciho chybového hlaseni:
Qdstranit pri¢inu chyby
Smazat chybové hlaseni na obrazovce: stisknout klavesu CE
Znovu ostartovat nebo pokracovat v provadéni programu od
mista, ve kterém byl pferuSen
U blikajiciho chybového hlaseni:

DrZet dvé sekundy stisknutou klavesu END, TNC provede teply
start

QOdstranit pri¢inu chyby
Novy start

P¥i opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obrat'te se na servisni firmu.
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Libovolny vstup do programu (piredbéh blokii)

%’  Funkce START Z BLOKU N musi byt uvolnéna a
prizpisobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
priru¢ce ke stroiji.

Pomoci funkce START Z BLOKU N (pfedbéh blokd) mazete
pokraCovat v provadéni programu obrabéni od libovolného bloku
N. TNC pocetné zohledriuje obrabéni kusu aZ do tohoto bloku.
TNC muZe preskocCené obrabéni i graficky znazornit.

Pokud jste prerusili program stiskem softklavesy INTERNAL STOP,
pak pro vstoupeni do programu nabidne TNC automaticky blok N,
ve kterém jste program prerusili.

@ Predbéh blok( nesmi zacinat v podprogramu.

Pokud program obsahuje do konce predbé&hu bloku
programované preruseni, bude na tomto misté predbéh
bloku prerus$en. K pokracovani v predbéhu blok
stisknéte externi tlacitko START (TNC 410: stisknout
softklavesu START Z BLOKU N a pak tlacitko START).

Po ukon&eni predb&hu blokl najede nastroj pomoci
funkce RESTORE POSITION do zjisténé polohy.

Pro TNC 426, TNC 430 plati navic:

V8echny potfebné programy, tabulky a soubory palet
musi byt navoleny v provoznim rezimu PROGRAM
PROVOZ (status M).

Pomoci strojniho parametru 7680 je definovano, zda
predbéh blokl zacne u vnorenych programd v bloku 0
hlavniho programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém
bylo provadéni programu naposledy preruseno.

Pomoci softklavesy 3D ZAP/VYP nadefinujete, zda ma
TNC pri naklopené roviné obrabéni najet v naklopeném
nebo nenaklopeném systému.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zvolit pI’Vﬂi blok aktualniho programu pro PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAM/PROVOZ PLYNULE -
3, X . “ D D
predbéh: zadat GOTO ,0. 6658 617 xvo veo z-a0s T35 238 17 x00 v0 2240 +
mgg Egé ﬁgaxtlg@RVng 2+ox N28 G31 G908 X+100 Y+100 2+@ *
PR x o . . +@ R+5*
Zvolit predbéh bloku: stisknout softklavesu N4® G99 T130 L+@ R+2,5% Neg g2BB BiT.eol
START Z BLOKU N N4B T120 617 S180 DL+1 DR+1+
N58 T138 G17 S18@88 DL+8*
N58 GOO G48 G390 Z+258 S400+* START 2 BLOKU: N=
& NPo Go3 zosfin oo v - OFAROVANT D
START Z BLOKU N: zadat Cislo N NeD o1 aaifmmmms oo
0 A A ¥ x X N9B X+58 Y+[rLc - ou
I bloku, u kterého ma predbéh skoncit ey —
o X ;37,015 L2T-LINIT <oy T2T-CAUTION: o oo +117,7427 Y -250,0944 Z +145,2485|
Y +26, B +86,1846 C  +37,2076
.. T
PROGRAM: zadat jméno programu, ve 2 +z89.320 Fo vor Ny ‘ BERRILLL
kterém se nachazi blok N S e e —
I | | armr I END by il 7|2 wm o | END

OPAKOVANI: zadat po&et opakovani,
ktera maji byt v predbé&hu bloki
respektovana, pokud se blok N
nachazi uvnitf opakovani Casti
programu

PLC ON/OFF

(neni u TNC 426, TNC 430):

Pro respektovani vyvolani nastroji a
pridavnych funkci M: nastavit PLC na
ON (klavesou ENT prepinat mezi ON a
OFF). PLC na OFF bere v uvahu
vyluéné geometrii

Odstartovat predbéh bloku:

TNC 426, TNC 430: stisknout externi
tlacitko START

TNC 410: stisknout softklavesu START

Najet na obrys: Viz nasledujici oddil
»,Opétné najeti na obrys*®
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0pétné najeti na obrys trogram run, full sequence Program run, full sequence Prearane o
N30 G99 T1 L+0 R+5#%
i . N48 T1 G17 S5@00% —_— Return to contour: sequence of axes:
Pomoci funkce RESTORE POSITION najede TNC v Noo Goo aie Gse zezsef T o] X
nasledujicich situacich nastrojem na obrys NEd 01 Ga1 xro vesorl | 2
obrobku: N9B Xi5g yrives b enter o 10 <ot v |
N110 X+100 Y+50% .
O ut s . _t, .,\,d\, . tron,m osam béhem m%%g i:gZngg: -or enter according to soft key
pEtne najeti po pojizdeni strojnimi osami N1ig xig yisor
preruSeni, které bylo provedeno bez stisku oo X -3.ssss ~732,0394 %7 +227,9997%2  -17,7452
A * o +A +180,8485+B +183,4612+C +90,0000
SOftkIavesy INTERNAL STOP z +11.3504 E 122222 e o ' o B -
Opétné najeti po predbéhu blokd s START Z I I | o Taveme | s | s o | e S T,

”

eni programu

~r

BLOKU N, napt. po pferudeni s INTERNAL STOP

Navic u TNC 426, TNC 430 s NC-softwarem
280 474-xx:

Jestlize se po rozpojeni regulacniho obvodu
béhem preruSeni programu zménila poloha
nékteré osy (zavisi na typu stroje)

Volba opétného najeti na obrys: zvolit
softklavesu RESTORE POSITION

Najet osami v poradi, které navrhuje TNC na
obrazovce: stisknout externi tlacitko START nebo

Najet osami v libovolném poradi: stisknout
softklavesy NAJET X, NAJET Z atd. a aktivovat
pokaZzdé stiskem externiho tlacitka START

Pokracovat v obrabéni: stisknout externi tlacitko
START

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 291
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provadéni dlouhych programu (neni u TNC 426, TNC 430)

-

vy prenos

11.5 Bloko

11.5 Blokovy pirenos:
Provadéni dlouhych programu
(neni u TNC 426, TNC 430)

Programy obrabéni, které potfebuji vice mista v paméti, nez jakym

TNC disponuje, mlZete pfenaset ,blokové“ z externi paméti.

TNC pfitom nacita programové bloky pres datové rozhrani a
bezprostfedné po jejich vykonani jsou z paméti TNC opét
vymazany. Timto zpisobem miZete obrabét neomezené dlouhé
programy.

% Program smi obsahovat maximalné 20 blokt G99.
Pokud potrebujete vice nastrojl, pak pouzijte tabulku
nastroju.

Pokud program obsahuje blok %... , pak musi byt
vyvolavany program k dispozici v paméti TNC.

Program nesmi obsahovat:
podprogramy
opakovani ¢asti programu
funkci D15:PRINT

Blokovy prenos programu
Nakonfigurovat datové rozhrani pomoci MOD-funkce (viz
»13.5 Nastaveni externiho datového rozhrani®).

Zvolit provozni reZiim PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
nebo PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zahajit blokovy prenos: stisknout softklavesu
BLOKOVY PRENOS

Zadat jméno programu, potvrdit stiskem klavesy ENT.
TNC nacte zvoleny program pres datové rozhrani

Odstartovat program obrabéni stiskem externiho
tlaCitka START
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11.6 Preskoceni bloku

Bloky, které jste b&hem programovani oznacili znakem ,/, mizete
nechat pri testovani nebo provadéni programu preskocit:

j on Provadéni nebo testovani programovych
[F” o blok(l se znakem ,/“: nastavit softklavesu na
OFF

Neprovadét nebo netestovat programové
orr| | orF T bloky se znakem ,/“: nastavit softklavesu na

ON

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Naposledy zvolené nastaveni zistava zachovano i po
preruseni napajeni.

11.7 Volitelné zastaveni programu
(neniu TNC 426, TNC 430)

TNC prerusi volitelné provadéni programu nebo test programu u
blok, ve kterych je programovana pridavna funkce MO1. Pokud
pouzijete funkci MO1 v provoznim reZimu provadéni programu, pak
TNC nezastavi vifeteno a nevypne chladici kapalinu.

=y o NepreruSovat provadéni programu nebo test
programu u blokd s M01: nastavit softklavesu na OFF

PferuSovat provadéni programu nebo test programu
u blokd s MO1: nastavit softklavesu na ON

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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3D-dotykové sondy




~r

”

~r

kly v provoznim rezimu RUCNi PROVOZ a RUCNi KOLECKO

~r

imaci cy

12.1 Sn

12.1 Snimaci cykly v provoznich

Xt

f

B&hem snimacich cykll najizdi 3D-dotykova sonda rovnobézné s

rezimech RUCNI PROVOZ a
RUCNIi KOLECKO

TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraven k nasazeni 3D-
dotykové sondy.

Pokud béhem provadéni programu uskutecnite méreni,
pak dbejte na to, Ze nastrojova data (délka, radius, osa)
mohou byt pouZita bud’ z kalibrovanych dat nebo z
posledniho T-bloku (volba pres parametr MP7411).

U TNC 426, TNC 430 plati navic toto:

Pokud stfidavé pracujete se spinaci a méfici dotykovou
sondou, pak dbejte na to, aby

byla pomoci MP 6200 zvolena spravna dotykova
sonda

spinaci a mérici sonda nebyly nikdy pfipojeny
k Fidicimu systému souCasné

TNC nemUze urdit, ktera z dotykovych sond je skuteéné
nasazena ve vietenu.

osami na obrobek poté, co jste stiskli externi tlacitko START.
Vyrobce stroje definuje posuv pfi snimani: viz obrazek vpravo.
Jakmile se 3D-dotykova sonda dotkne obrobku,

vySle 3D-dotykova sonda do TNC signal: soufadnice sejmuté
polohy se uloZi do paméti

3D-dotykova sonda se zastavi a

odjede rychloposuvem zpét na startovaci polohu snimaciho
procesu

Nedojde-li uvnitf definované drahy k vychyleni dotykového hrotu,

vypise TNC odpovidajici chybové hlageni
(Draha: MP6130 pro spinaci dotykovou sondu a MP6330 pro
méfici dotykovou sondu).

Volba snimacifunkce L .
Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ nebo RUCNI KOLECKO

DOTYK.
SONDA

296

Zvolit funkce dotykové sondy: stisknout softklavesu

SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dal$i softklavesy: viz

tabulka vpravo

zA

=
J
F MAX

Funkce Softklavesa

RAL. L

Kalibrace efektivni délky A

RAL. R KAL. 30

Kalibrace efektivniho polomeéru

Zakladni natoceni

SHIMANI
[ rot

SUIMRNI

Nastaveni vztazného bodu Pos

SHIMANT

Nastaveni rohu jako vztazného bodu L1

SNIMANT

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu| (e

12 3D-dotykové sondy



Protokolovani zmérenych hodnot ze snimacich
cykld (neniu TNC 410)

% TNC musi byt pro tuto funkci pfipraven vyrobcem stroje.
&= Informuite se v prirutce ke stroji!

Poté, co TNC proved! libovolny snimaci cyklus, zobrazi softklavesu
TISK. Pokud stisknete softklavesu, zaprotokoluje TNC aktualni

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

03-02-1998, 12:04:3b
0SA DOTYK.8OMDY

RADIUS DOTYKU 1

RADIUS DOOTYKU 2
DIA.STREDICIHO PRSTENCE
KOREKCNI FRKTOR

hodnoty aktivniho snimaciho cyklu. Pfes funkci PRINT v
konfiguraénim menu datovych rozhrani (viz ,13 MOD-Funkce,
konfigurace datovych rozhrani“) nadefinujete, zda ma TNC

vysledky méreni vytisknout
vysledky méreni uloZit na pevny disk TNC
vysledky méreni uloZit do PC

Pokud ukladate vysledky méreni, zaloZzi TNC ASCII-soubor
%TCHPRNT.A (viz obrazek vpravo nahore). Pokud jste v
konfiguratnim menu rozhrani nenadefinovali Zadnou cestu a
Zadné rozhrani, ulozi TNC soubor %TCHPRNT v hlavnim adresafi
TNC:\.

@ Pokud stisknete softklavesu PRINT, nesmi byt soubor
%TCHPRNT.A navolen v provoznim reZimu
PROGRAM ZADAT/EDIT. Jinak TNC vypiSe chyboveé
hlaseni.
TNC zapisuje méfené hodnoty vyhradné do souboru
%TCHPRNT.A. Pokud provadite za sebou vice
snimacich cykll a chcete uloZit jejich zmérené hodnoty,
musite mezi jednotlivymi snimacimi cykly zazalohovat
obsah souboru %TCHPRNT.A tim, Ze jej zkopirujete
nebo prejmenujete.

Format a obsah souboru %TCHPRNT definuje vyrobce
stroje.

Zapis zmérenych hodnot ze snimacich cykli do
tabulky nulovych bodt (neni u TNC 410)

Pomoci softklavesy ZAPIS DO TABULKY NUL.BODU miize TNC,
poté co byl proveden libovolny snimaci cyklus, zapsat zmérené
hodnoty do tabulky nulovych bod:

Provést libovolnou snimaci funkci

Zadat jméno tabulky nulovych bodu (Uplnou cestu) do pole pro
zadani tabulky nulovych bod, potvrdit stiskem klavesy ENT

Zadat Cislo nulového bodu do pole pro zadani ¢isla nulového
bodu, potvrdit stiskem klavesy ENT

Stisknout softklavesu ZAPIS DO TABULKY NUL.BODU, TNC
zapiSe data do zadané tabulky nulovych bodu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

POMER SILY

[END]

i Z

:1.508 MM

i 1.508 MM

: 6@.001 MM
: H o= 1.0000

: ¥ = 1.0000
: Z = 1.0000

: FNFZ =
: FY/FZ -

1.0000
1.0000

INSERT
OVERWRITE

MOVE
WORD
e

MOVE
WORD
<<

STRAMA

STRANA

ZACATEK

]

KONEC

HLEDEJ
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Kalibrace spinaci dotykové sondy
Dotykovou sondu musite zkalibrovat pfi
uvedeni do provozu
zlomeni dotykového hrotu
vyméné dotykového hrotu
zZméné posuvu pri snimani
Nepravidelnostech, napfiklad vlivem zahrati
stroje

P¥i kalibraci zjistuje TNC ,efektivni“ délku snimaciho hrotu a
sefektivni radius snimaci kuli¢ky. Ke kalibraci 3D-dotykové sondy
upnéte na stal stroje kontrolni prstenec se znamou vySkou a
znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky
Nastavit vztazny bod v ose vietena tak, Ze pro stul stroje plati :
Z=0.

o Zvolit kalibra¢ni funkci pro délku dotykové sondy:

— stisknout softklavesu SNIMACI FUNKCE a CAL L. TNC
zobrazi okno menu se Ctyfmi zadavacimi poli

Zadat osu nastroje (osova tlacitka)

VztaZzny bod: Zadat vySku kontrolniho prstence

Body menu efekt. radius kuli¢ky a efekt. délka
nevyzaduji Zzadné zadani

Najet dotykovou sondou tésné nad povrch
kontrolniho prstence

Je-li potfeba, zménit smér pojezdu: Zvolit pomoci
softklaves nebo klaves se Sipkami

Sejmout povrch: stisknout externi tlacitko START
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Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace presazeni stifedu
dotykové sondy

Osa dotykové sondy se zpravidla pfesné nekryje s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjisti pfesazeni mezi osou dotykové sondy a
0osou vietena a pocetné jej zkompenzuje.

Pri této funkci oto¢i TNC 3D-dotykovou sondu o 180°.
Otoceni spousti pridavna funkce, kterou nadefinuje vyrobce stroje
ve strojnim parametru 6160.

Mé&fFeni pro zjisténi presazeni osy snimaci kulicky provedte po
kalibraci efektivnino radiusu snimaci kulicky.

Napolohovat snimaci kulicku v RUCNIM PROVOZU do diry
kontrolniho prstence

KAL. R

Zvolit kalibra¢ni funkci pro radius snimaci kulicky a
presazeni stfedu dotykové sondy: stisknout
softklavesu CAL R

Zvolit OSU NASTROJE, zadat Radius KONTROLNIHO
PRSTENCE

Snimat: 4 x stisknout externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém sméru jednu polohu
diry a vypocte efektivni radius snimaci kuli¢ky

Pokud nyni chcete ukoncit kalibra¢ni funkci, pak
stisknéte softklavesu END

Ur€eni pfesazeni stfedu snimaci kulicky: Stisknout
softklavesu 180°. TNC otod&i dotykovou sondu o 180°

Snimat: 4 x stisknout externi tlacitko START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém sméru jednu polohu
diry a vypocte presazeni stfedu dotykové sondy

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zobrazenikalibraénich hodnot

TNC uklada v paméti efektivni délku, efektivni
radius a hodnotu presazeni stfedu dotykové sondy
a respektuje tyto hodnoty pfi pozdéjSim nasazeni
3D-dotykové sondy. K zobrazeni zapamatovanych
hodnot stisknéte softklavesy CAL L a CAL R.

UloZeni kalibra¢nich hodnot v tabulce nastroji
TOOL.T (neniu TNC 410)

Tato funkce je k dispozici jen tehdy,
pokud jste nastavili strojni parametr
7411 = 1 (aktivace dat dotykové sondy s
vyvolanim).

Pokud provedete méreni béhem provadéni
programu, muiZete pres vyvolani aktivovat korekéni
udaje pro dotykovou sondu z tabulky nastroji. K
uloZeni kalibraénich dat do tabulky nastrojl
TOOL.T, zadejte v kalibraénim menu ¢&islo nastroje
(potvrdit stiskem klavesy ENT) a potom stisknéte
softklavesu R—ZADA[\H TABULKA NASTROJU popt. L-
ZADANI TABULKA NASTROJU.
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KALIBRACE EFEKT. RADIUSU

RUCNI PROVOZ

Pan
zaDAT EDIT

O0SA _NASTROJE = 2

KONTRL.PRSTENEC RAD.

= 24.998

RADIUS KULICKY= 3.9986
=+

EFEKT
KULICKA TS-PRESAZENI X+0
KULICKA TS-PRESAZENI Y+@

KONTRL .PRSTENEC RADIUS =
EFEKT. RADIUS KULICKY = 3.996
KULICKA TS-PRESAZENI X=+8.8125
KULICKA TS-PRESAZENI Y=+8.0147

-80.830
Y +140.985
z +249.000

+150.080008 Y
A +0.0008 B

-50.0000 Z +100.0000

+180.0000 C +90.0000
S ©.008

AKT. T 8o ¥ 6/

A ENEN

END

PRINT

X- | Y+

w1 ]
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Kalibrace mé¥ici dotykové sondy (neni u TNC 410)

% Pokud TNC zobrazi chybové hlageni DOTYKOVY PALEC

V KONTAKTU, navolte menu k 3D-kalibraci stisknéte
tam softklavesu RESET 3D.

Mégrici dotykova sonda se musi zkalibrovat po kazdé
zmeéné strojnich parametrl dotykové sondy.

Kalibrace efektivni délky probiha stejné jako u spinaci
dotykové sondy. Navic se zadava radius nastroje R2
(rohovy radius).

S parametrem MP6321 nadefinujete, zda ma TNC
kalibrovat méfici dotykovou sondu s nebo bez
proloZzeného méreni.

S 3D-kalibra¢nim cyklem pro méfici dotykovou sondu zméfite plné
automaticky stredici prstenec. (Stredici prstenec ziskate u fy
HEIDENHAIN). Stredici prstenec upevnite na stul stroje upinkami.

TNC vypocdte ze zmérenych hodnot pfi kalibraci konstanty
pruznosti dotykové sondy, prohnuti dotykového hrotu a presazeni
stfedu dotykového hrotu. Tyto hodnoty zanese TNC na konci
kalibra¢niho procesu automaticky do zadavaciho menu.

V RUCNIM PROVOZU predpolohovat dotykovou sondu pfiblizné
do stfedu prstence a natocit na 180°.

KAL. 30

Zvolit cyklus 3D-kalibrace: stisknout softklavesu KAL.
3D

Zadat RADIUS DOTYKU 1 a RADIUS DOTYKU 2. Zadat
radius dotykového hrotu 2 stejny jako radius
dotykového hrotu 1, pokud pouzijete dotykovy hrot
kulového tvaru. Zadat radius dotykového hrotu 2 jiny
nez radius dotykového hrotu 1, pokud pouzijete
dotykovy hrot s rohovym radiusem.

PRUMER STREDICIHO PRSTENCE: Pramér je
vygravirovany na stredicim prstenci

Odstartovat proces kalibrace: Stisknout externi
tlacitko START: dotykova sonda zmé&fi stredici
prstenec podle pevné naprogramovaného algoritmu

Otodit ruéné dotykovou sondu na 0 stuprill, jakmile k
tomu TNC vyzve

Odstartovat proces kalibrace k ur&eni presazeni
stfedu dotykového hrotu: Stisknout externi tlagitko
START. Dotykova sonda jesté jednou zméfi stredici
prstenec podle pevné naprogramovaného algoritmu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zobrazenikalibraénich hodnot
Korekéni faktory a silové pomeéry jsou ulozeny v paméti TNC a jsou
respektovany pfi pozdgjSim nasazeni mérici dotykové sondy.

Stisknéte softklavesu KAL. 3D k zobrazeni uloZzenych hodnot.
UloZeni kalibraénich hodnot v tabulce nastroji TOOL.T

Tato funkce je k dispozici jen tehdy, pokud jste nastavili
strojni parametr 7411 = 1 (aktivace dat dotykové sondy
s TOOL CALL).

Pokud provedete méreni béhem provadéni programu, mliZete pro
dotykovou sondu aktivovat pfes TOOL CALL korek&ni data z tabulky
nastroju. K uloZeni kalibra¢nich dat do tabulky nastrojua TOOL.T,
zadejte v kalibra&nim menu &islo nastroje (potvrdit stiskem klavesy
ENT) a potom stiskné&te softklavesu R-ZADANI TABULKA
NASTROJU.

TNC uloZi radius dotykového hrotu 1 ve sloupci R, radius 2
dotykového hrotu ve sloupci R2.

Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Sikmou polohu upnuti obrobku kompenzuje TNC po&etné& pomoci
sZakladniho natoceni*.

K tomu nastavi TNC uhel nato¢eni na uhel, ktery ma svirat plocha
obrobku se vztaZznou Uhlovou osou roviny obrabéni. Viz obrazek
vpravo uprostred.

Smér snimani k méreni Sikmé polohy obrobku volit vzdy
kolmo k uhlové vztazné ose.

Aby mohlo byt zakladni natoceni v provadéni programu
spravné prepocteno, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé& souradnice roviny obrabéni.

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
I eor SNIMANi ROT

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu

Zvolit smér snimani kolmo k uhlové vztazné ose: osu
a smér zvolit pres softklavesu

Snimat: stisknout externi tlacitko START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu

Snimat: stisknout externi tlacitko START
TNC si zapamatuje Uhel zakladniho natoceni i pfi vypadku

napajeni. Zakladni natoCeni je u€inné pro vSechna nasledujici
provadeéni program.
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RUCNI PROVDZ P ot
TS OTOCIT NA @ GRAD
RADIUS DOTYKU 1 =
RADIUS DOTYKU 2 = 1.5
DIA.STREDICIHO PRSTENCE = §50.0088
KOREKCNI FARKTOR X:l
KOREKCNI FRKTOR Y1
KOREKCNI FRKTOR 2:1
POMER SILY FX/F2:1
POMER SILY FY/F2:1
W +150.0000 Y -5@0.0008 Z +100.0800
A +p.0000 B +18@.9088 C +90.,0080
S ©8.000
AKT. T F”) M 6-3
PRINT | | | EE:DET END |
Y
H
X X
A B
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Zobrazenizakladniho nato€eni

Uhel zakladniho nato&eni je uveden po opé&tném
zvoleni SNIMANI ROT v zobrazeni uhlu nato&eni.
TNC zobrazuje uhel natodeni téz v pfidavném
zobrazeni stavu (STATUS POS.)

V zobrazeni stavu je indikovan symbol pro zakladni
nato¢eni, pokud TNC pojiZdi strojnimi osami podle
zakladniho natocCeni.

ZruSeni zakladniho natoc¢eni
Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout
softklavesu SNIMANI ROT

Zadat UHEL NATOCENI , 0%, prevzit stiskem
klavesy ENT

Ukoncit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu
END

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ZAKLADNI OTOCENI

RUCNI PROVOZ

Pat
2RDRT/EDIT

X+  X=- Y+ Y-

UHEL NATOCENI = +12.357 UHEL NATOCENI = +12.357
on -185.200 +150.0000 Y -50.0000 Z +100.0000
Y +48.730 T A +0.0800 B +180.0080 C +908.08008
z  +198.795 I — s o.000
s M5/9 oKt ' 3o W
| I ‘ |END X- | v+ | v- | | %mr END
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12.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

12.2 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou

Funkce pro nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se
voli pomoci nasledujicich softklaves:

Nastaveni vztaZného bodu v libovolné ose se softklavesou
SNIMANI POS

Nastaveni rohu jako vztazného bodu se softklavesou SNIMANI{ P
Nastaveni stfedu kruhu jako vztaZného bodu se softklavesou
SNIMANI CC

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose (viz obrazek vpravo
nahore)

ST Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
0P8 SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolit smér snimani a souCasné osu, pro kterou bude
nastaven vztazny bod, napf. snimat Z ve sméru Z-
(zvolit pomoci softklaves)

Snimat: stisknout externi tlagitko START
Vztazny bod: Zadat cilovou soufadnici, prevzit
stiskem klavesy ENT

Roh jako vztazny bod - prevzit body, které byly sejmuty pro
zakladni nato€eni (viz obrazek vpravo)

SHIHANT Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
P SNIMANI P

Dotyk. body ze zakl. nato€eni?: stisknout klavesu
ENT pro prevzeti souradnic sejmutych bodu

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu na té hrané obrobku, ktera nebyla
snimana pro zakladni natoceni

Zvolit smér snimani: Zvolit pomoci softklaves
Snimat: stisknout externi tlacitko START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu na stejné hrané

Snimat: stisknout externi tlagitko START

Vztazny bod: Zadat obé& souradnice vztazného bodu v
okné menu, prevzit zadani stiskem klavesy ENT

Ukongit snimaci funkci: Stisknout klavesu END
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Roh jako vztaZzny bod - nepfebirat body, které byly sejmuty
pro zakladni natoc¢eni

Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI P

Dotyk. body ze zakl. natoceni?: stiskem klavesy NO
ENT dat zapornou odpovéd’ (dialogova otazka se
objevi pouze kdyZ jste predtim provedli zakladni
natoceni)

VZdy dvakrat sejmout obé& hrany hrany obrobku

Zadat souradnice vztazného bodu, zadani prevzit
stiskem klavesy ENT

Ukongit snimaci funkci: Stisknout klavesu END

Stred kruhu jako vztazny bod
Stredy dér, kruhovych kapes, plnych valcu, ¢epu, ostrivki
kruhovych tvar(l atd. mizete nastavit jako vztazné body.

Vnitni kruh:

TNC sejme vnitfni sténu kruhu ve vSech Ctyfech smérech
souradnych os.

U prerusSenych kruht (kruhovych oblouktl) miZete volit smér
snimani podle libosti.

Snimaci kuli¢ku napolohovat pfiblizné do stfedu kruhu

SNIMANT
oF

Vngjsi kruh:

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI CC

Snimat: Ctyrikrat stisknout externi tladitko START
Dotykova sonda postupné& nasnima 4 body vnitfni
kruhové stény

Pokud chcete pracovat s prolozenym mé&renim
(pouze u stroji s orientovanym vietenem, v zavislosti
na MP6160), pak stisknéte softklavesu 180° a znovu
nasnimejte 4 body vnitfni kruhové stény

Pokud chcete pracovat bez prolozeného méreni:
stisknout klavesu END

Vztazny bod: v okné menu zadat obé& soufadnice
stfedu kruhu, prevzit zadani stiskem klavesy ENT

Ukondit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu END

Napolohovat snimaci kulicku do blizkosti prvniho snimaného
bodu mimo kruh

Zvolit smér snimani: zvolit pomoci softklaves
Snimat: stisknout externi tlacitko START

Opakovat proces snimani pro zbyvajici 3 body. Viz obrazek
vpravo dole

Zadat souradnice vztazného bodu, zadani prevzit stiskem
klavesy ENT

Po nasnimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a
radius kruhu PR.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

Nastaveni vztaznych bodt pies diry
(neniu TNC 410)

V jedné ze dvou list softklaves jsou softklavesy, s nimiz mlZete
pouZit diry nebo kruhové ¢epy k nastaveni vztazného bodu.
Definice, zda maji byt snimany diry nebo kruhové c¢epy
Zvolit funkci snimani: stisknout softklavesu SNIMACI
Sonoe FUNKCE, pfepnout dalsi listu softklaves

Zvolit snimaci funkci pro diry: napt. stisknout
I eor softklavesu SNIMAT ROT

Zvolit diry nebo kruhové Cepy: aktivni prvek je
oramovan

Snimanidér

Dotykovou sondu predpolohovat pfiblizné do stfedu diry. Poté, co
jste stiskli externi tlacitko START, sejme TNC automaticky Ctyfi
body stény diry.

Potom najed’te dotykovou sondou k dalSi dife a sejméte ji stejnym
zplsobem. TNC opakuje tento proces, aZ jsou sejmuty vSechny
diry pro urCeni vztazného bodu.

Snimani kruhovych Eepii

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho snimaného
bodu na kruhovém Cepu. Pres softklavesy zvolit smér snimani,
odstartovat proces snimani stiskem externiho tlacitka START
provést proces snimani. Proces opakovat celkem Ctyfikrat.

RUCNI PROVODZ

PGM
ZADAT-EDIT

+158.08088 Y -50.0888 2 +100.00080
A +0.00880 B +180.0808 C +90.0000
S ©B.ooo
AKT. T §e M 53
SHIMANT SNINMANL | SHINANT
ROT . é;:m END

Pouziti Softklavesa
Zakladni natoceni pres 2 diry: ST
TNC zjisti uhel mezi spojnici stredl dér a

cilovou polohou (Uhlova vztaZzna osa)

Vztazny bod pres 4 diry: SNINANL
TNC zjisti prusecik spojnice
obou prvnich a obou poslednich

sejmutych dér. Snimejte pritom

do kfize (tak, jak je znazornéno na softklavese),

jinak TNC vypocita chybny vztazny bod

Stfed kruhu pres 3 diry: SNIFENT
TNC zjisti kruhovou drahu, na které $xy o
lezi vS8echny 3 diry a vypodte pro

kruhovou drahu stred kruhu.
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12.3 Zméreni obrobku s
3D-dotykovou sondou

@ Pro TNC 426, TNC 430 je k dispozici fada méricich
cykld, jimiz miZete obrobky velmi pohodIné promé&rovat.
K tomuto UCeu existuje samostatna uZivatelska
prirucka. Pokud tytu priru¢ku méficich cykla s
dotyykovou sondou potrebuje, spojte se s firmou
HEIDENHAIN.

S 3D-dotykovoou sondou urdite:
Souradnice polohy a z nich

Rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném obrobku

S Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu
09 SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolit smér snimani a sou¢asné osu, ke které se ma
souradnice vztahovat: zvolit prisluSnou softklavesu

Odstartovat proces snimani: stisknout externi tlacitko
START

TNC zobrazi souradnici sejmutého bodu jako
vztazny bod.

Urcéeni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni

Urcit souradnice rohového bodu tak, jak bylo popsano ve stati
»,Roh jako vztaZzny bod“. TNC zobrazi souradnice sejmutého rohu
jako vztazny bod.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou

Urcéeni rozméra obrobku

SHIMHNI

—Pos

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu

SNiIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu A

Zvolit smé&r snimani pomoci softklavesy
Snimat: stisknout externi tlacitko START

Poznamenat si hodnotu zobrazenou jako vztazny bod
(pouze, kdyz predtim nastaveny bod z(istane dale
platny)

Vztazny bod: zadat ,,0“

Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

Znovu zvolit funkci dotykove sondy: stisknout
softklavesu SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Pre softklavesu zvolit smér snimani: stejna osa, avSak
opacny smér nez u prvniho snimani.

Snimat: stisknout externi tlagitko START

V indikaci vztaZzného bodu je zobrazena vzdalenost mezi obéma
body na souradné ose.

Nastaveni indikace polohy na hodnotu pred
mé¥Fenim délky L
Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI

POS

Znovu sejmout prvni snimany bod

Nastavit vztazny bod na poznamenanou hodnotu

Ukon it dialog: stisknout klavesu END

Méfreni uhlu

S 3D-dotykovou sondou muzZete urcit uhel v roving obrabéni.
Zmeéren muze byt

uhel mezi uhlovou vztaznou osou a hranou obrobku nebo

uhel mezi dvéma hranami.

Zméreny Uhel je zobrazen jako hodnota maximalné 90°.
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Urcéeni uhlu mezi ithlovou vztaznou osou a
hranou obrobku

SNIMANT
& roT

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI ROT.

Uhek nato&eni: poznamenat si zobrazeny thel
natoCeni, pokud budete chtit pozdéji obnovit dfive
provedené zakladni natoCeni.

Provést zakladni natoCeni s vyrovnavanou stranou
(viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®)

Stiskem softklavesy SNIMAT ROT nechat zobrazit
uhel mezi uhlovou vztaznou osou a hranou obrobku
jako uhel natoc€eni.

Zrusit zakladni natoceni nebo opét obnovit plvodni
zakladni natoCeni:

Nastavit uhel natoceni na poznamenanou hodnotu

Uréeni iuhlu mezi dvéma hranami obrobku L
Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI

ROT

Uhel nato&eni: poznamenat si zobrazeny uhel natodeni, pokud
budete chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni.

Provést zakladni nato¢eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku®)

Sejmout druhou stranu stejné jako pri zakladnim natoceni, uhel
natoceni zde nenastavovat na 0 !

Stiskem softklavesy SNIMAT ROT nechat zobrazit Ghel PA mezi
hranami obrobku jako uhel naot¢eni

Zrusit zakladni natoCeni nebo opét obnovit plvodni zakladni
natoCeni: nastavit uhel natoCeni na poznamenanou hodnotu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou

Méreni s 3D-dotykovou sondou
béhem provadéni programu
S 3D-dotykovou sondou se daji rovnéZz béhem provadéni programu
evidovat polohy na obrobku — také p¥i naklopené roviné obrabéni.
Pouziti:

Zjisténi vySkovych rozdill u odlitych ploch

Zjisténi toleranci béhem obrabéni

Nasazeni dotykové sondy naprogramujete v provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/EDIT pomoci funkce G55 TNC predpolohuje
dotykovou sondu a sejme automaticky zadanou polohu. Pfitom
TNC najizdi dotykovou sonodou rovnobézné se strojni osou, kterou
jste definovali ve snimacim cyklu. Aktivni zakladni natoCeni nebo
otaceni je v TNC respektovano pouze pro vypocet snimaného
bodu. Souradnici sejmutého bodu ulozi TNC do Q-parametru. TNC
prerusi proces snimani, pokud nedojde k vychyleni dotykového
hrotu uvnitf ur&itého rozsahu (volitelny pfes MP 6130). Souradnice
poloh, ve kterych se nachazi pfi snimani jizni pol snimaci kuliCky,
jsou po procesu snimani navic uloZzeny v parametrech Q115 az
Q119. Pro hodnoty v téchto parametrech nerespektuje TNC délku
a radius dotykového hrotu.

Ke zvy8eni méfici jistoty mlzZete pres strojni parametr 6170
definovat, jak ¢asto ma TNC provést proces snimani. Prekroci-li

odchylka mezi jednotlivymi mérenimi pasmo davéryhodnosti
mereni (MP 6171), vypiSe TNC chybové hlaseni.

@ Dotykovou sondu predpolohovat tak, aby bylo
zabranéno jakékoliv kolizi pfi najeti programované
polohy.

Dbejte na to, Ze TNC pouzije nastrojova data jako
délku, radius a osu bud’ z kalibrovanych dat nebo z
posledniho bloku G99: volit pfes parametr MP7411.

55 1 Zvolit funkci dotykové sondy, potvrdit stiskem klavesy
ENT

CiS. PARAMETRU PRO VYSLEDEK: zadat &islo Q-
parametru, kterému ma byt pfifazena hodnota nebo
souradnice

OSA SNIMANI / SMER SNIMANI: zadat osu snimani
stiskem klavesy pro volbu osy a znaménko pro smér
snimani. Potvrdit volbu stiskem klavesy ENT.

CILOVA HODNOTA: pres klavesy pro volbu osy zadat
v8echny souradnice pro predpolohovani dotykoveé
sondy.

Ukoncit zadani: stisknout klavesu ENT.

Priklad NC-bloku
N670 G55 P01 Q5 P02 X- X+5Y+0Z-5*
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Priklad: Urceni vysky ostriivku na obrobku

Prabéh programu
Prirazeni parametrl programu

Pomoci cyklu G55 zméfFit vySku

Vypocet vySky

%3DSNIMANI G71 *
N10D00Q11 P01 +20 *
N20D00Q12PO1 +50 *
N30D00Q13 PO1+10*
N40 D00 Q21 P01 +50 *
N50 D00 Q22 P01 +10 *
N60 D00 Q23 PO1 +0 *
N70TOG17 *
N80 GO0 G40 G90 Z+250 *
N90 X+Q11Y+Q12*
N100 G55 P01 10 P02 Z-

X+Q11 Y+Q12zZ+Q13*
N110 X+Q21Y+Q22 *
N120 G55 P01 20P022Z-Z+Q23 *
N130 D02 Q1 P01 +Q20 P02 +Q10 *
N140 G38 *
N150 GO0 G40 Z+250 M2 *
N999999 %3DSNIMANIG71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Y

50

10

Y

4 P@\ ==
X

T
20 50

1. Snimany bod: souradnice X

1. Snimany bod: souradnice Y

1. Snimany bod: soufadnice Z

2. Snimany bod: souradnice X

2. Snimany bod: souradnice Y

2. Snimany bod: souradnice Z
Vyvolani dotykové sondy

Odjeti dotykovou sondou od obrobku
Predpolohovani dotykoveé sondy
Mé&rfeni horni hrany obrobku

Predpolohovani pro druhé méreni
Mé&reni hloubky

Vypocet absolutni vysky ostriivku
Stop provadéni programu: kontrola Q1
Vyjeti nastroje, konec programu
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i MOD-funkci

Stén

, ZMména a opus

13.1 Volba

13.1 Volba, zména a opusténi MOD-

funkci

Pres MOD-funkce muzete volit dodate€na zobrazeni a moznosti
zadani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci
Zvolit provozni rezim, ve kterém chcete zménit MOD-funkce.

M Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD. Obrazek
vpravo nahofe: MOD-funkce u TNC 410.

Obrazek vpravo uprostfed a na dalsi strané: MOD-
funkce u TNC 426, TNC 430 pro test programu a

ve strojnim provoznim rezimu.

Zména nastaveni
Zvolit MOD-funkci v zobrazeném menu pomoci klaves se
Sipkami.
Pro zménu nastaveni je k dispozici - v zavislosti na zvolené funkci
- vice moznosti:

Primé zadani Ciselné hodnoty, napf. pfi definici omezeni
pojezdového rozsahu

Ménit nastaveni stiskem klavesy ENT, napf. definici vstupu
programu

Zména nastaveni pres okno volby (neni u TNC 410):

Je-li k dispozici vice moznosti nastaveni, pak muzete stiskem
klavesy GOTO zobrazit okno, ve kterém jednim pohledem
viditelné vS8echny mozZnosti nastaveni. Zvolte poZzadované
nastaveni pfimo stiskem Ciselné klavesy (Cislo vlevo vedle
dvojtecky), nebo pomoci klaves se Sipkami a naslednym
potvrzenim s klavesou ENT. Pokud nechcete ménit nastaveni,
uzaviete okno stiskem klavesy END.

Opusténi MOD-funkci
Ukonc&it MOD-funkeci: stisknout softklavesu END nebo klavesu
END.

Pfehled MOD-funkciu TNC 426, TNC 430
V zavislosti na zvoleném provoznim reZimu muzZete provést
nasledujici zmény:

Program zadat/editovat:
Zobrazeni &isla NC-software
Zobrazeni Cisla PLC-software
Zadani Cisla klice - hesla
Nastaveni datovych rozhrani
Strojné specifické parametry uZivatele

Pripadné zobrazeni HELP-soubort

314

PROGRAM ZADAT/EDLT
INDIKACE POLOHY 1
INDIKACE POLOHY 2 VLEC.
ZMENR MM/INCH MM
USTUP PROGRAMU HEIDENHAIN
KT +30,000
+30,000
T 1 2
+119.125 L
S 4008 M3/9
O i fers] e, | e, ED
RUCHL PROGRAM TEST
PROVOZ
CISLO KLICE - HESLO M
NC : CISLO SOFTWARE 288474 B2
PLC: CISLO SOFTWARE
OPT: %080ea011
Rs232  |POLOTOVAR|ppraMETRY WP
O 8570 | rostony |veveree| ennr FELP END
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Test programu:
Zobrazeni ¢isla NC-software

Zobrazeni &isla PLC-software
Zadani Cisla klice - hesla
Nastaveni datovych rozhrani
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
Strojné specifické parametry uZivatele
Pripadné zobrazeni HELP-soubort
VSechny ostatni provozni provozni rezimy:
Zobrazeni Cisla NC-software
Zobrazeni Cisla PLC-software
Zobrazeni rozpoznavacich &isel pro existujici Option
Volba indikace polohy
Definice rozmérovych jednotek (mm/inch)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu
Zobrazeni nulového bodu
Zobrazeni provoznich ¢asu

Pripadné zobrazeni HELP-souboru

13.2 Informace o systému
(neni u TNC 426, TNC 430)

Pomoci softklavesy SYSTEMOVE INFORMACE zobrazi TNC
nasledujici
informace:

Volna pamét’ programu

Cislo NC-software

Cislo PLC-software jsou k dispozici po navoleni funkci na
obrazovce TNC. P¥imo pod nimi se nachazi &isla pro instalované
option (OPT:):

Instalovana rozsifeni (option), napft. digitalizace

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCNI PROVOZ

PGM
ZADAT-EDIT

INDIKACE POLOHY 1

INDIKACE POLOHY 2 ZBYTK

ZMENAR MM/INCH MM

VSTUP PROGRAMU HEIDENHAIN

VOLBR 0SY %8a111

NC : CISLO SOFTWRRE 280474 @2

PLC: CISLO SOFTWARARE

OPT: ~80000011

POSITION/| O0SOVE MACHTNE

NPT PeM| LIMITY HELP e () END
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(option) TNC 426, TNC 430
13.4 Zadani cisla klice - hesla

”

ireni

13.3 Cisla softwaru a roz§

13.3 Cisla softwaru a rozsireni
(option) TNC 426, TNC 430

Cisla softwaru NC a PLC jsou zobrazena na obrazovce TNC po
navoleni MOD-funkci. Pfimo pod nimi se nachazi Cisla pro
instalované option (OPT:):

Zadna option OPT: 00000000
Option digitalizace se spinaci

dotykovou sondou OPT: 00000001
Option digitalizace s méfici

dotykovou sondou OPT: 00000011

13.4 Zadani Cisla klice - hesla

K zadani Cisla klice stisknéte u TNC 410 softklavesu se symbolem

klice. TNC vyzaduje Cislo klice (heslo) pro nasledujici funkce:

Funkce Cislo klice
Volba parametr(l uZivatele 123
uvolnit zvlastni funkce pro

programovani Q-parametrt 555343
ZruSeni ochrany souboru (jen u TNC 410) 86357

Cita&e provoznich hodin pro (jen u TNC 410):
ZAPNUTI SYSTEMU

PRVOZ PROGRAMU

SPUSTENI VRETENA 857282

Konfigurace karty Ethernet (neni u TNC410) NET123
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13.5 Nastaveni datového rozhrani
TNC 410

K nastaveni datového rozhrani stisknéte softklavesu
RS 232-SETUP. TNC zobrazi obrazovkové menu, ve kterém zadate
nasledujci nastaveni:

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho pfistroje

Externi pFistroj ROZHRANIi RS232

PROGRAM TEST

Disketova jednotka HEIDENHAIN

FE 401 aFE401B FE

Cizi pristroje jako tiskarna, ¢tecka, EXT1, EXT2
dérovacka, PC bez TNCremo

PC s HEIDENHAIN-softwarem FE

TNCremo

Bez prenosu dat; napt. digitalizace
bez evidence zmérenych hodnot, nebo
provoz bez pripojeného externiho zafizeni NUL

Nastaveni prenosové rychlosti BAUD-RATE

BAUD-RATE (rychlost pfenosu dat) je volitelna mezi 110 a 115.200
Baud. TNC si uklada v paméti ke kazdému provoznimu rezimu (FE,
EXT1 atd.) pfenosovou rychlost BAUD-RATE.

Definice paméti pro blokovy prenos

Abyste mohli soub&zné s obrabénim po blocich editovat jiné
programy, nadefinujte pamét’ pro blokovy prenos.

TNC zobrazi velikost paméti, ktera je k dispozici. Zvolte velikost
vyhrazené paméti mensi, nez je volna pamét.

Nastaveni blokové vyrovnavaci paméti

Aby bylo zajist&no plynulé obrabéni pfi blokovém prenosu,
potfebuje TNC urditou zasobu blokl v programové paméti.

V blokové vyrovnavaci paméti nadefinujete, kolik se ma pres
datové rozhrani nacist NC-blokl, neZz TNC zacne s obrabénim.
Hodnota zadani pro blokovou vyrovnavaci pamét’ zavisi na hustoté
bodl obrysu NC programu. P¥i zna¢né velké hustoté (malé rozteci)
bodu obrysu zadejte vétsi velikost blokové vyrovnavaci paméti, pfi
mensi hustoté (vétsi roztec€i) bodl obrysu zadejte mensi velikost
blokové vyrovnavaci paméti. Smérna hodnota: 1000

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ROZHRANI RS 232
BAUD-RATE 57600
PAMET PRO BLOKOVY PRENOS
VOLNA PAMET LCKBYTE] 97
REZERVOVAND LCKBYTE] 10
BLOK BUFFER lo@@
AKT +30.0080
Y +30.000 T
4 +119.125 F g
S 4000 M3/9
] [ evo |
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13.6 Nastaveni datovych rozhrani u TNC 426, TNC 430

13.6 Nastaveni datovych rozhrani
TNC 426, TNC 430
K nastaveni datovych rozhrani stisknéte softklavesu

RS 232- / RS 422 SETUP TNC zobrazi obrazovkové menu, ve
kterém zadate nasledujci nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadava provozni rezim a prenosova rychlost
(Baud-rate) pro rozhrani RS-232.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni reZzim a prenosova
rychlost (Baud-rate) pro rozhrani RS-422.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho pfistroje

V provoznich rezimech FE2 a EXT nemUZete vyuzit
funkce ,nacist vSechny programy®, ,nacist nabidnuty
program“ a ,nacist adresar”.

Nastaveni prenosové rychlosti BAUD-RATE

BAUD-RATE (rychlost pfenosu dat) je volitelna mezi 110 a 115.200
Baud.

Externi pristroj ProvoznireZim Symbol

RUCHT PROGRAM ZADAT/EDIT
PROMOZ

ROZHRANI RS 232 ROZHRANI RS422
PROVOZ-MODE: [NElVEH PROVOZ-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BRAUD-RATE

FE : 9608 FE : 9608

EXT1 57608 EXT1 9608

EXT2 11526889 EXT2 96080
Lsv-2: 115288 LSVY-2: 115288
PRIRAZENI:

TISK :

TISK - TEST: RS232:\

PGM MGT: ENHANCED

R8232 | papAMETRY HP
O Eéﬂﬁi UzIVATELE|  EDIT HELP END

Disketova jednotka HEIDENHAIN
FE401B FE1
FE 401 od €. programu 230 626 03 FE1

™

Disketova jednotka HEIDENHAIN FE2
FE 401 do &. prog. 230 626 02 (v¢etné)

™

PC s HEIDENHAIN prenosovym FE1 |E|
Software TNCremo

Cizi pristroje jako tiskarna, ¢tecka, EXT1, EXT2 o
dérovacka, PC bez TNCremo

PC s HEIDENHAIN-softwarem LSv2 =

TNCremo k dalkovému ovladani TNC
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PRIRAZENI

Touto funkci definujete, kam se maji data z TNC prenaset.

PouZiti:

+ Vypis hodnot s Q-parametrickou funkci D15

+ Cesta k adresari na pevném disku TNC, kam maji byt ukladana

digitalizovana data

Na provoznim reZimu TNC zavisi, bude pouZita funkce PRINT nebo

PRINT-TEST:

Provoznirezim TNC Prenosova funkce
Provadéni programu po bloku PRINT

Provadéni programu plynule PRINT

Test programu PRINT-TEST

PRINT a PRINT-TEST muzete nastavit nasledovné:

Funkce Cesta
Vypis dat pres RS-232 RS232:\....
Vypis dat pres RS-422 RS422:\....
UloZeni dat na pevny disk TNC TNC:\....

UloZeni dat do adresare, ve kterém

je uloZen program s D15, popft. ve kterém se

nachazi program s digitalizacnimi cykly

- prazdna -

Jméno souboru:

Data Provoznirezim

Jméno souboru

Digitalizovana data Provadéni programu

Definovano v cyklu
PRACOVNI ROZSAH

Hodnoty s FN15 Provadéni programu

%D15RUN.A

Hodnoty s FN15 Test programu

%D15SIM.A

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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-

vy prenos

13.7 Software pro dato

13.7 Software pro datovy pirenos

Pro pfenos soubort z TNC a do TNC budete potfebovat software
firmy HEIDENHAIN pro datovy pfenos TNCremo. S TNCremo
muZzete pres sériové rozhrani ovladat vSechny Fidici systéemy
HEIDENHAIN.

% Pro ziskani softwaru pro pfenos dat TNCremo za
symbolicky poplatek se prosim obratte na firmu
HEIDENHAIN.

Systémové predpoklady pro TNCremo
Osobni pocita¢ PC AT nebo kompatibilni

640 kB operacni paméti
1 MByte volného prostoru na va8em pevném disku
volné sériové rozhrani

operacni systém MS-DOS/PC-DOS 3.00 nebo vyssi, Windows
3.1 nebo vyssi, 0S/2

Pro komfortni praci Microsoft (TM) kompatibilni my$ (neni
bezpodminecné nutna)

Instalace pod Windows
Spustte instalacni program SETUP.EXE ze spravce soubort

(explorer)

Ridte se instrukcemi programu SETUP
Spusténi TNCremo pod Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Poklepejte (dvakrat klepné&te) mySi na ikonu v programové
skupiné APLIKACE HEIDENHAIN

Windows95:

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikace>,
<TNCremo>

Pokud spoustite TNCremo poprvé, pak budete dotazani na
pripojeny tidici systém, rozhrani (COM1 nebo COM2) a na rychlost
datového prenosu. Zadejte poZzadované informace.
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Pfenos dat mezi TNC 410 a TNCremo atneRemoexe  m=E|
. . Soubor Adresar Komunikace Mastroje MNastaveni Okna Napoveda
Zkontrolujte, zda:

delka
Z:NGYCLENZBBAP4RA NG —————
1117 A 18.82

Volno:946.228,.608 Bytu

je TNC pfipojeno ke spravnému sériovému rozhrani vaseho
pocitace 3
33.312
prenosova rychlost nastavena na TNC souhlasi s pfenosovou : Sie3 0 als : gt coufimnm
, . .4 Bytu
rychlosti nastavenou v programu TNCremo £

U24 mistni
Jakmile jste spustili program TNCremo, mUzZete v levé ¢asti okna
vidét vSechny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafri. Pres
menu <Adresar>, <Zména> muzete zvolit libovolnou jinou
diskovou jednotku popt. jiny adresar. Abyste mohli odstartovat fé?éf.i“ B 130 ?gg%uénga ;
datovy ptenos z TNC (viz ,,4.5 Sprava soubort TNC 410%), zvolte : =
menu <Spojeni>, <Server soubord>. Program TNCremo je nyni
pripraven prijimat data.

Protokol:
BLK.H Lsu-2
FKi.H

NEU-H 166 S... 12. . pitas
SLOLD.H 12 . Stop hit: 1
STAT. 2 12

Spojeni LGU 2 pro soubory INC * ALt, F1D Nabidka, F1 Mapoveda

Prenos dat mezi TNC 426, TNC 430 a TNCremo
Zkontrolujte, zda:

je TNC pfipojeno ke spravnému sériovému rozhrani vaseho
pocitace

prenosova rychlost dat na TNC pro rezim LSV2 a v TNCremo
vzajemné souhlasi

Poté, co jste spustili TNCremo, uvidite v levé €asti hlavniho okna
1 v8echny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresari. Pres
<adresar>, <zménit> muzete zvolit libovolnou jinou diskovou
jednotku popft. n€jaky jiny adesar na vaSem pocitaci.

Pro vytvoreni spojeni s TNC zvolte <spojeni>, <spojeni>.
TNCremo nyni nacte strukturu soubort a adresarti z TNC a zobrazi
ji ve spodni ¢asti hlavniho okna (2). Pro prenos souboru z TNC do
PC zvolte soubor v TNC-okné (kliknutim mysSi ma svétlé pozadi) a
aktivujte funkci <soubor> <prenos>.

Pro prenos soubort z PC do TNC zvolte soubor v PC-okné a
aktivujte pak funkci <soubor> <prenos>.

Ukonéeni TNCremo
Zvolte bod menu <Soubor>, <Ukon¢&it>, nebo stisknéte kombinaci
klaves ALT+X

@ Pouzijte rovnéz funkci napovédy programu TNCremo,
ve které jsou objasnény vSechny funkce programu.
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13.8 Rozhrani Ethernet (pouze u TNC 426, TNC 430)

13.8 Rozhrani Ethernet
(pouze u TNC 426, TNC 430)

Uvod

TNC muzete podle volby dovybavit sitovou kartou Ethernet, ¢imz
pripojite Fidici systém ve funkci client do vasi pocitacové sité. TNC
prenasi data pres kartu Ethernet ve formé protokolu TCP/IP
(Transmission Control Protocol/Internet Protocol) a za pomoci
systému NFS (Network File System). TCP/IP a NFS jsou
implementovany zejména v systémech UNIX, takZze TNC miZe byt
pripojeno k UNIX prostredi bez dalSiho potfebného softwaru.

Pocitace tridy PC s opera¢nimi systémy Microsoft pracuji v
sitovém prostfedi rovnéz s protokolem TCP/IP, avSak ne se
systémem NFS. Proto potfebujete dopliikovy software, abyste
pripojili TNC do sité pocitact PC. HEIDENHAIN doporucuje
nasledujici sitovy software:

Operacni systém Sit’ovy software

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD
Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com

Windows NT www: http:\\www.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Server 2.0, Firma FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\\www.ftp.com

Instalace karty Ethernet

Pred instalaci karty Ethernet musi byt TNC i stroj
vypnuty!

Dbejte instrukci v navodu k montazi, ktery je prilozen ke
karté Ethernet!
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Moznosti pFipojeni

Kartu Ethernet Fidiciho systému TNC muzZete zapojit do vasi
pocitatové sité pfes BNC konektor(X26, koaxialni kabel 10Base2)
nebo pres konektor RJ45 (X25,10BaseT). Pouzit miZete pouze jen
jeden z obou konektor(i. Oba pfipojovaci konektory jsou galvanicky
oddéleny od elektroniky Fidiciho systému.

BNC konektor X26 (koaxialni kabel 10Base2, viz obrazek
vpravo nahore)

Pripojeni pres 10Base2 je rovnéz oznacovano jako Thin-Ethernet
nebo CheaperNet. P¥i pfipojeni pfes 10Base2 pouzijte k zapojeni
TNC do vasi pocitacové siti konektor BNC-T.

@ Vzdalenost mezi dvéma sitovymi T-pripojkami musi Cinit
nejméné 0,5 m.
Pocet sitovych T-pfipojek je omezen na maximalné 30
kusu.

K otevienym konclim sit'ové sbérnice musi byt pripojeny
zakon&ovaci odpory 50 Ohm.

Maximalni délka vétve - to je délka mezi dvéma
zakon&ovacimi odpory — ¢ini 185 m. Pres signalové
zesilovace (repeater) mizete vzajemné spojit az 5 vétvi.

Konektor RJ45 X25 (10BaseT, viz obrazek vpravo uprostied)
P¥i pripojeni pfes 10BaseT pouzijte k zapojeni TNC do vasi
pocitacove siti kabel s kroucenymi pary vodicu.

% Maximalni délka kabelu mezi TNC a dalSim uzlovym
bodem &ini u nestinénych kabelll maximalné 100 m, u
stinénych kabelll maximalné 400 m.

Pokud spojujete TNC primo s PC, pak musite pouzit
k¥izeny kabel.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

10BaseT
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13.8 Rozhrani Ethernet (pouze u TNC 426, TNC 430)

Konfigurace TNC

Nechte si TNC nakonfigurovat od specialisty na
pocitacové sité.

V provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT stisknéte
klavesu MOD. Zadejte Cislo klice NET123, TNC zobrazi hlavni
obrazovku pro sit'ovou konfiguraci.

VSeobecné nastaveni sité
Stisknéte softklavesu DEFINE NET pro zadani vSeobecného
nastaveni sité (viz obrazek vpravo nahore) a zadejte nasledujici

informace:

Nastaveni

Vyznam

PGM~/PROUOZ
PLYMULE

NASTAVENI SITE
INTERNET.ADRESA TNC

SOQUBR: _TP4 . NG@
NR HAODRESS MASK ROUTER PROT

ADDRESS

Adresa, kterou vam musi pro TNC propujcit vas
spravce sité. Zadani: Ctyri desitkova Cisla, oddélena
teCkou, napt. 160.1.180.20

0 255.255.0.0 RFC

LEND]

ZACATEK KONEC STRANA | STRANA WEHT
ﬁ Q ﬁ ﬂ LINE

MASK

SUBNET MASK pro usporu adres uvnitf vasi sité.
Zadani: ¢tyfi desitkova Cisla, oddélena teckou,
hodnotu zjistit u spravce sité, napr. 255.255.0.0

ROUTER

Internetova adresa vaSeho standardniho routeru.
Zadavat jen v pfipadég, Ze je vaSe sit' sloZzena z vice
dil¢ich siti. Zadani: &tyri desitkova Cisla oddélena
teckou, zjistit u spravce sité, napr. 160.2.0.2

PROT

Definice prenosového protokolu.
RFC: pfenososvy protokol podle RFC 894
IEEE: prenosovy protokol podle IEE 802.2/802.3

HW

Definice pouZitého pfipojeni
10BASET: pokud pouzijete 10BaseT
10BASE2: pokud pouzijete 10Base2

HOST

Jméno, kterym se TNC hlasi v siti: pokud pouZzijete
Hostname-Server, pak zde musite zadat ,Fully
Qualified Hostname*“. Pokud nezadate Zadné jméno,
pak TNC pouZije tzv. NULL-autentifikaci. P¥istrojové
specificka nastaveni UID, GID, DCM a FCM (viz
nasledujici strana), jsou pak ze strany TNC
ignorovana
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Pristrojové specificka nastaveni sité Per-RROWE  INASTAVENI SITE

Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani pristrojové ADRESA SERVERU V INTERNET
specifickych nastaveni sité (viz obrazek vpravo nahore) Nastavit
miZete libovolné mnoZstvi nastaveni sitg, ale sou&asné jich R TR 1 M
mUzZete spravovat jen maximalné 7. e eoe 1UoRD
1 160.1.247.3 2] ] 2] 1 LINUKH
Nastaveni Vyznam rEe
ADDRESS Adresa vaseho serveru. Zadani: Ctyfi

desitkova Cisla oddélena teckou, zjistit u
spravce sité, napt. 160.1.13.4

RS Velikost paketu pro pfijem dat v byte. Rozsah
zadani: 512 az 4 096. Zadani 0: TNC pouZije
ze serveru hlaSenou optimalni velikost paketu

WS Velikost paketu pro vysilani dat v byte. Roz__sah T T e e T
zadani: 512 a7z 4 096. Zadani 0: TNC pouZije T 1 i 1 RADKU | RADEK | Lne
ze serveru hlasenou optimalni velikost paketu

TIMEOUT Cas v ms, po kterém opakuje TNC od serveru

nezodpovézené Remote Procedure Call.
Rozsah zadani: 0 az 100 000. Standardni
zadani: 0, to odpovida TIMEOUTu 7 sekund.
Vy§8i hodnoty pouzit tehdy, kdyZz musi TNC
komunikovat se serverem pres vice routerd.
Hodnotu zjistit u spravce sité

HM Definice, zda ma TNC opakovat Remote
Procedure Call tak dlouho, neZ NFS-server
odpovi.

0: Remote Procedure Call vZdy opakovat
1: Remote Procedure Call neopakovat

DEVICENAME Jméno, které TNC zobrazi ve spraveé
program, kdyZ je TNC spojeno se zafizenim
PATH Adresar NFS-serveru, ktery chcete spojit s

TNC. Dbejte pfi zadavani cesty na velka a
mala pismena

8]]D) Definice, se kterou uZivatelskou (user)
identifikaci pristupujete k soubortim v siti.
Hodnotu zjistit u spravce sité

GID Definice, s jakou skupinovou identifikaci
pristupujete v siti k souborim. Hodnotu zjistit
u spravce sité
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13.8 Rozhrani Ethernet (pouze u TNC 426, TNC 430)

Nastaveni Vyznam

DCM Zde zadejte pristupova prava k adresari
NFS-serveru (viz obrazek vpravo nahore). 111101000
Zadat binarn& kodovanou hodnotu. VSichni ostatni uZivatelé: Hledat
Priklad: 111101000 E TSI S RS
0: Pristup neni povolen V8ichni ostatni uZivatelé: Cist
1: Pristup je povolen Pracovni skupina: Hledat

DCM Zde zadejte pFistupova prava k souboriim Pracovni skupina: Zapisovat
NFS-serveru (viz obrazek vpravo nahore). Pracovni skupina: Cist
Zadat binarné kodovanou hodnotu. UZivatel: Hledat
Priklad: 111101000 UzZivatel: Zapisovat
0: P¥istup neni povolen UZivatel: Cist
1: PFistup povolen

AM Definice, zda se ma TNC po zapnuti

automaticky spoijit se siti.
0: Nespojovat se automaticky
1: Automaticky se spojit

Definice sit’ové tiskarny
Stisknéte softklavesu DEFINE PRINT, pokud chcete tisknout
soubory pfimo z TNC na nékterou ze sit'ovych tiskaren:

Nastaveni Vyznam

ADDRESS Adresa vaSeho serveru. Zadani: Ctyfi
desitkova Cisla oddélena teCkou, zjistit u
spravce sité, napt. 160.1.13.4

DEVICE NAME Jmeéno tiskarny, které TNC zobrazi, kdyz
stisknete softklavesu TISK (viz téZ ,4.4
RozSitena sprava soubor(“)

PRINTER NAME Jmeéno tiskarny ve vasi pocitacové siti, zjistit u
spravce sité

zkontrolovat spojeni PameRa0z  [NASTAVENI SITE
Stisknéte softklavesu PING

PING MOMITOR

Zadejte internetovou adresu zarizeni, se kterym chcete
otestovat spojeni a potvrdite stiskem klavesy ENT. TNC vysila
datové pakety tak dlouho, dokud neopustite testovaci monitor
Stiskem klévesy ENT INTERMET RDDRESS :

V tadce TRY zobrazuje TNC pocet datovych paket(, které byly
odeslany k predtim definovanému prijemci. Za po¢tem odeslanych

, o . TRY 44 : HOST RESPOND
datovych paketll zobrazuje TNC status:

Zobrazenistavu Vyznam

HOST RESPOND  Prijmout opét datovy paket, spojeni v poradku
TIMEOUT Datovy paket znovu nepfijimat, zkontrolovat

spojeni

CAN NOT ROUTE Datovy paket nemohl byt vyslan, zkontrolovat
internetovou adresu serveru a routeru na TNC
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Zobrazeni chybového protokolu
Stisknéte softklavesu SHOW ERROR, pokud si chcete
prohlédnout chybovy protokol. TNC zde protokoluje vSechny
chyby, které se vyskytly od posledniho zapnuti TNC v sitovém
rezimu

Vypsana chybova hlaSeni jsou rozdélena do dvou kategorii:

Varovna hlaSeni jsou oznacena s (W). P¥i téchto hlaSenich mohlo
TNC zridit sitové spojeni, muselo k tomu ale zkorigovat nastaveni.

Chybova hlaseni jsou oznacena s (E). Vyskytnou-li se takova
chybova hlaseni, pak TNC nem(Ze zfidit sitové spojeni.

Chybové hlaseni Pri¢ina

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET P¥i DEFINE NET, jste zadali chybné oznac¢eni pro HW

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN Pri DEFINE NET, jste zadali chybné oznaceni pro
PROT

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT TNC nemUZe nalézt Ethernet kartu

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID Pro TNC jste pouZili neplatnou internetovou adresu

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID SUBNET MASK nesoubhlasi s internetovou adresou
TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID Pro TNC jste zadali chybnou internetovou adresu,

nebo jste zadali chybné SUBNET MASK nebo
nastavili vSechny bity v HostID na 0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID V8echny bity SUBNET ID jsou 0 nebo 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID Pro router jste pouzili neplatnou internetovou adresu

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER Defaultrouter nema stejné NetID nebo SubnetlD
jako TNC

IP4: (E) | AM NOT AROUTER TNC jste nadefinovali jako router

MOUNT: <jméno zafizeni> (E) DEVICENAME NOT VALID Jméno zafizeni je pfili§ dlouhé nebo obsahuje

nepripustné znaky

MOUNT: <jméno zafizeni> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED JiZ jste definovali jedno zafizeni s timto jménem

MOUNT: <jméno zafizeni> (E) DEVICETABLE OVERFLOW Pokusili jste se spojit TNC s vice neZ 7 sitovymi
diskovymi jednotkami

NFS2: <jméno zafizeni> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x P¥i DEFINE MOUNT jste zadali pro RS pfili§ malou
hodnotu. TNC nastavi RS na 512 Byte

NFS2: <jméno zafizeni> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x  Pfri DEFINE MOUNT jste pro RS zadali prili§ velkou
hodnotu. TNC nastavi RS na 4 096 Byte
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13.8 Rozhrani Ethernet (pouze u TNC 426, TNC 430)

Chybové hlaseni

Pri¢ina

NFS2: <jméno zafizeni> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x Pri DEFINE MOUNT jste zadali pro WS pfili§
malou hodnotu. TNC nastavi WS na 512 Byte

NFS2: <jméno zarizeni> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x Pri DEFINE MOUNT jste pro WS zadali pfili§
velkou hodnotu. TNC nastavi WS na 4 096
Byte

NFS2: <jméno zafizeni> (E) MOUNTPATH TO LONG P¥i DEFINE MOUNT jste zadali pro PATH
dlouhé jméno

NFS2: <jméno zafizeni> (E) NOT ENOUGH MEMORY Momentalné je k dispozici pfili§ malo
operacni paméti pro zfizeni sitového spojeni

NFS2: <jméno zafizeni> (E) HOSTNAME TO LONG P¥i DEFINE NET jste zadali pro HOST pfili§
dlouhé jméno

NFS2: <jméno zafizeni> (E) CAN NOT OPEN PORT Pro vytvoreni sitového spojeni nemize TNC
otevrit pozadovany port

NFS2: <jméno zafizeni> (E) ERROR FROM PORTMAPPER TNC obdrZelo z portmapperu data, ktera
nejsou plausibilni

NFS2: <jméno zafizeni> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER TNC obdrZelo od mountserveru data, ktera
nejsou plausibilni

NFS2: <jméno zafizeni> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY Mountserver nepfipusti spojeni sadreesarem
(PATH), definovanym pti DEFINE MOUNT

NFS2: <jméno zafizeni> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED P¥i DEFINE MOUNT jste zadali UID nebo GID
0. Hodnota zadani O je vyhrazeno pro
administratora systému

328 13 MOD-funkce



13.9 Konfigurace PGM MGT
(neni u TNC 410)

S touto funkci nadefinujete rozsah funkci spravy program:

Standardni: zjednodu$ena sprava programu bez znazornéni
adresar

Roz8ifena: sprava soubort s roz§irenymi funkcemi a
znazornénim adresar

Viz téZ ,kapitola 4.3 Standardni sprava soubort“ a
skapitola 4.4 RozSifena sprava soubor(*.

Zména nastaveni
Zvolit spravu soubort v provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT: stisknout klavesu PGM MGT

Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

Zvolit nastaveni PGM MGT: pomoci klaves se Sipkami pfesunout
svétly prouzek na nastaveni PGM MGT, s pomoci klavesy ENT
prepinat mezi STANDARD a EXTENDED

13.10 Strojné specifické parametry
uzivatele

&’  Vyrobce stroje miZe obsadit az 16 ,uZivatelskych
& parametrd“ raznymi funkcemi. Informuijte se ve vasi
priru¢ce ke stroji.

13.11 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim prostoru
(neni u TNC 410)

V provoznim rezimu TEST programu mUZete graficky zkontrolovat
polohu polotovaru v pracovnim prostoru stroje a aktivovat kontrolu
pracovniho prostoru v provoznim reZimu TEST programu: stisknéte
softklavesu POLOTOVAR V PRAC.PROSTORU.

TNC zobrazi pracovni prostor jako kvadr 11 , jehoZ rozméry jsou
uvedeny v okénku “Rozsah pojezdu® (2). Rozméry pracovniho
prostoru prebira TNC ze strojnich parametrt pro aktivni pracovni
rozsah. Pracovni rozsah je definovan v referenénim systemu stroje
a nulovy bod kvadru tedy odpovida nulovému bodu stroje. Polohu
nulového bodu stroje v kvadru mazete zvyraznit stisknutim
softklavesy M91 (2. lista softklaves).
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PROGRAM TEST

ROZ8AH POJEZDU 2
X -249.0000
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END
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13.11 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru (neni u TNC 410)

Dalsi kvadr (3) zobrazuje polotovar, jehoZ rozméry (4) TNC prebira
z definice polotovaru v navoleném NC programu. Kvadr polotovaru
definuje soufadny system, jehoz nulovy bod leZi uvnitf kvadru.
Polohu tohoto nulového bodu v kvadru si mizZete dat zobrazit
stisknutim softklavesy ,,Zobrazit nulovy bod obrobku* (2. lista
softklaves).

Pro TEST programu je poloha dilce v pracovnim prostoru v
normalnim pripadé nevyznamna. Pokud v3ak testujete programy,
které obsahuji pojezdové pohyby s M91 nebo M92, musite
polotovar “graficky” tak posunout, aby nevznikala Zadna naruseni
obrysu. K tomu pouZijte softklavesy uvedené v tabulce vpravo.

Kromé toho muzete téz aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v
provoznim reZimu PROGRAM TEST a otestovat tak program s
aktualnim vztaznym vztaznym bodem a aktivnimi pracovnimi
rozsahy (viz tabulka vpravo, softklavesa zcela dole).
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Funkce

d
o)
=
3
o
<
[
]
o

Posun neobrobeného polotovaru
doleva (graficky)

@

Posun neobrobeného polotovaru
doprava (graficky)

Posun neobrobeného polotovaru
dopredu (graficky)

™
@

Posun neobrobeného polotovaru
dozadu (graficky)

N
@

Posun neobrobeného polotovaru
nahoru (graficky)

©

Posun neobrobeného polotovaru
dolt (graficky)

“

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny

k nastavenému vztaznému bodu

Zobrazit celkovy rozsa pojezd( vztaZzeny k
zobrazenému neobrobenému polotovaru

Zobrazit nulovy bod stroje
v pracovnim prostoru

H91 @

Zobrazit vyrobcem stroje defi-
novanou polohu (napt. bodu
vymeény nastroje) v pracovnim
prostoru

S VL) OVl L] (L) L] ] L] (e ] L

=
@
N

Zobrazit nulovy bod dilce
v pracovnim prostoru

|

Zapnuti (ON) / vypnuti (OFF)

kontroly pracovniho prostoru b&€hem o

TESTU PROGRAMU

=

~
o
S

13 MOD-funkce



13.12 Volba indikace polohy

Pro RUCNI PROVOZ a reZimy PROVOZU PROGRAMU miiZzete
ovlivnit indikaci souradnic:

Obrazek vpravo ukazuje rtizné polohy nastroje
1 Vychozi poloha

2 Cilova poloha nastroje

3 Nulovy bod obrobku

4 Nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC mUiZete volit nasledujici souradnice:

AN
N

Funkce Indikace
Cilova poloha; z TNC aktualné predepsana hodnota CiL
Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT.
Referencni poloha; aktualni poloha vztazena k REF
nulovému bodu stroje

Zbytkova draha do programované polohy; rozdil ZBYTK

mezi aktualni a cilovou polohou

Vle¢na odchylka; rozdil mezi cilovou a aktualni polohou VL.CH

Vychyleni méfici dotykové sondy VYCHL.

Drahy pojezdu, které se vykonaji funkci M118
polohovani ru¢nim kole¢kem (M118)
(pouze indikace polohy 2, neni u TNC 410)

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 1 zvolite typ indikace
polohy v zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 2 zvolite indikaci polohy
v doplitkovém zobrazeni stavu.

13.13 Volba mérové soustavy

S touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat
soufadnice v mm nebo inch (palcova soustava).

Metricky soustava rozmer(: napt. X = 15,789 (mm) MOD-funkce
ZMENA mm/inch = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty

Palcova soustava rozméru: napf. X = 0,6216 (inch) MOD-funkce
ZMENA mm/inch = INCH. Indikace se 4 desetinnymi misty

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

331

tavy

érové sous

13.12 Volba indikace polohy; 13.13 Volba m



dialogu)

”

re

~r ”

13.14 Volba programovaciho jazyka pro POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM

re

re

-

, pouze v popisném

-bloku (neni u TNC 410

ani

-

13.15 Volba osy pro generov

13.14 Volba programovaciho jazyka
pro POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM

S MOD-funkci VSTUP PROGRAMU prepnete programovani

souboru v provoznim reZimu POLOHOVAN{ S RUCNIM ZADANIM:

Programovani v popisném dialogu:
VSTUP PROGRAMU: HEIDENHAIN

Programovani podle normy DIN/ISO:
VSTUP PROGRAMU: ISO

13.15 Volba os pro generovani
L-bloku (neni u TNC 410, pouze
v popisném dialogu)

V zadavacim poli VOLBA OS definujete, které ze souradnic aktualni
polohy nastroje maji byt pfevzaty do L-bloku. Generovani
oddéleného L-bloku nasleduje po stisku klavesy ,,Pfevzeti aktualni
polohy*“. Volba os se provadi tak jako u strojnich parametra v
bitovém kdédovani:

VOLBA OS %11111 prevzitosy X, Y, Z, IV, V
VOLBAOS %01111 prevzitosy X, Y, Z, IV
VOLBAOS %00111 prevzit osy X, Y, Z
VOLBAOS %00011 prevzit osy X, Y
VOLBAOS %00001 prevzit osu X

13.16 Zadani omezeni pojezdového
rozsahu, zobrazeni nulového
bodu

Uvnitf maximalniho pojezdového rozsahu mliZzete omezit skuteéné
vyuzitelnou pojezdovou drahu pro soufadné osy.

Priklad pouZziti: zajisténi déliciho zafizeni proti kolizi

Maximalni pojezdovy rozsah je ohrani€en softwarovymi koncovymi
spinaci. Skutec¢né vyuZitelny pojezdovy rozsah se omezi MOD-
funkci AXIS LIMIT: k tomu zadejte maximalni hodnoty v kladném a
zaporném sméru os vztazené k nulovému bodu stroje. Pokud vas
stroj ma vice pojezdovych rozsah(, pak mizZete nastavit omezeni
zvlast’ pro kazdy pojezdovy rozsah (softklavesy AXIS LIMIT (1) az
AXIS LIMIT (8), neniu TNC 410).

Prace bez omezeni pojezdového rozsahu
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Pro soufadné osy, které maiji pojizdét bez omezeni
pojezdového rozsahu, zadejte pro ROZSAH
POJEZDU maximalni pojezdovy rozsah TNC
(+/-99999 mm).

Zjisténi a zadani maximalniho pojezdového
rozsahu
Navolit INDIKACI POLOHY REF

Najet do poZzadované kladné a zaporné koncové
polohyos X,YaZ

Poznamenat si hodnoty se znaménkem
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

Zadat omezeni pojezdového rozsahu:

L stisknout softklavesu AXIS LIMIT.
Zadat poznamenané hodnoty pro osy
jako OMEZENI

Opustit MOD-funkce: stisknout
softklavesu END

% Korekce radiusu nastroje nejsou
respektovany pfi omezeni pojezdového
rozsahu.

Omezeni pojezdového rozsahu a
softwarové koncové spinace jsou
respektovany poté, co jste prejeli
referen¢ni body.

Zobrazeni nulového bodu

Na obrazovce vlevo dole zobrazené hodnoty jsou
ruCné nastavené vztazné body, vztazené k
nulovému bodu stroje. Tyto nemohou byt zménény
v obrazovkovém menu.

Omezeni pojezdového rozsahu pro test
programu (pouze u TNC 410)

Pro test programu a programovaci grafiku mazete
definovat samostatny ,pojezdovy rozsah“ . K tomu
stisknéte softklavesu ROZSAH POJEZDU TEST

(2. lista softklaves) poté, co jste aktivovali MOD-
funkci.

K omezeni miZete jeSté navic definovat polohu
vztazného bodu obrobku vztaZzenou k nulovému
bodu stroje.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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+30000
+30000

-30000
-30000
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RUCNI PROVOZ
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zeoRT/EDIT

+30000

TEMPRATURE SUPERVISION :=
T2T-LINIT:=-----, T2T-CAUTION:=-----

8

M5/89

OHRANICENI:
hEl-500
Y- -500
2- +0
A- +0
B- -90
C- -3p000

NULOVY BOD
X +158

A +0

U +0

Y
B
v

-50
+180
+0

+500
+500
+400
+360

+30000

2 +100

c +90
W +0

|END

Pos1TION |
INPUT PG
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| END
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13.17 Pprovad

13.17 Realizace funkce HELP PROGRAM ZADAT/EDIT

rev4

EOUBR: MACH1. HIP RODEK: G SLOUPEK: 1 INSERT

Funkce HELP (pomoc, napovéda) ma poskytnout obsluze podporu Mommands for the tool changer
v situacich, ve kterych jsou nutné urcité postupy, napr. pfi vyjeti

nastroje z obrobku po vypadku napajeni stroje. V souboru HELP se
rovnéz daji zdokumentovat a provadét pridavné funkce. #2222 chain backward

U TNC 426, TNC 430 mate pfip. k dispozici nékolik souborti HELP, CEND1]
které muzete voliot pres spravu souboru.

#1111 chain forward

%’  Funkce HELP neni k dispozici na kazdém stroji.

—
o
Q
X
o
2
(&)
(7]
()
Y
Q . L - +15@0.@880 Y -50.0080 2 +100.0000
o @ InformtheseVprlrucce keStFO]I. n +0.0000 B +180.80008 C +90.0000
- S 0.080
Y Volba a provedeni HELP-funkce —
Q Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD overur1re| WORD | WORD T 4 | nes
E Zvolit HELP-funkci: stisknout softklavesu HELP.
= U TNC 426, TNC 430: Je-li potfeba, vyvolat spravu
~ soubort (klavesa PGM MGT) a zvolit jiny HELP-
°a soubor.
(1] Pomoci klaves se Sipkami ,nahoru/dolt“ zvolit v
0 souboru HELP tadek, ktery je uvedeny znakem #
'S Provedeni zvolené HELP-funkce: stisknout tla¢itko
‘E NC-START
N
S
© 13.18 Zobrazeni provoznich €asu RUCNI PROVOZ
o (u TNC 410 pfes &islo kli¢e)
S CNC SYSTEM ZAPNUTO= 1738:26:13
N %’  Vyrobce stroje mlze jesté nechat zobrazovat i jiné ¢asy. Eﬁggogégggnﬁam JE z g : gg : gg
E & Informuijte se v priruce ke stroji!
Q
'9‘ Stiskem softklavesy MACHINE TIME si m(iZete nechat zobrazit
rizné provozni ¢asy:
(00]
L Provozni éas Vyznam
™  ZAPNUTISYSTEMU Provozni &as Fidiciho systému od
- uvedeni do provozu
ZAPNUTI STROJE Provozni €as stroje od jeho | ‘ | | ‘ | | END |
uvedeni do provozu
Provadéni programu Provozni €as pro fizeny provoz

od uvedeni do provozu
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14.1 VSeobecné parametry uzivatele

14.1 VSeobecné parametry uzivatele

V8eobecné parametry uzivatele jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.

Typickymi parametry uZivatele jsou napf.
dialogovy jazyk
konfigurace rozhrani
pojezdové rychlosti
prabéhy obrabéni

ucinek override

Moznosti zadani pro strojni parametry
Strojni parametry se daji programovat libovolné jako

Desitkova Cisla

Primo zadat Ciselnou hodnotu
Dvojkova/binarni éisla

Zadat znak procento ,%"“ ptred &iselnou hodnotou

Hexadecimalni Cisla
Zadat znak dolar ,$“ ptfed Ciselnou hodnotou

Priklad:
Misto desitkového ¢isla 27 muzete téZ zadat binarni ¢islo %11011
nebo hexadecimalni ¢islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry sméji byt zadany sou¢asné v riiznych
Ciselnych soustavach.

Ne&které strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota
zadani takovychto strojnich parametr( se ziska ze souctu
jednotlivych zadavacich hodnot oznacenych s + .

Volba v§eobecnych parametril uzivatele

V8eobecné parametry uzivatele navolite v MOD-funkcich pomoci
Cisla kli¢e (hesla) 123.

V MOD-funkcich jsou k dispozici tézZ strojné specifické
parametry uZivatele (PARAMETRY UZIVATELE).
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Externi datovy prenos

Prizptisobeni TNC-rozhrani EXT1 (5020.0) a
EXT2 (5020.1) k externimu pfistroji

Priklad:

PFizptisobeni TNC-rozhrani EXT2 (MP 5020.1) k
externimu cizimu pfistroji s nasledujicim
nastavenim:

8 datovych biti, BCC libovolny, zastaveni
prenosu pres DC3, suda parita, parita
vyZadovana, 2 stop bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

MP5020.x
7 datovych bitt (ASCII kod, 8.bit = parita): +0
8 datovych bitli (ASCII kod, 9.bit = parita): +1

Libovolny znak Block-Check (BCC):+0
Block-Check znak (BCC) nesmi byt fidici znak: +2

Stop pfenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres RTS neni aktivni:+0

Stop prenosu pres DC3 je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Suda parita: +0
Licha parita: +16

Parita neni vyZzadovana: +0
Parita je vyZadovana: +32

11/, stop bit: +0
2 stop bity: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardni pfenos: O
Rozhrani pro blokovy prenos: 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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3D-dotykové sondy a digitalizace

Volba typu dotykové sondy (jen u option digitalizace s méfici dotykovou sondou, neni u TNC410)
MP6200
Nasazena spinaci dotykova sonda: O
Nasazena méfici dotykova sonda: 1

=

14.1 VSeobecné parametry uzivatele

Volba typu pienosu
MP6010
Dotykova sonda s kabelovym prenosem:0
Dotykova sonda s infraCervenym prenosem: 1

Posuv pii snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6120
10 az 3000 [mm/min]

Maximalni pojezdova draha k bodu dotyku
MP6130
0,001 a7 99.999,9999 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku p¥i automatickém méreni
MP6140
0,001 az 99 999,9999 [mm)]

Rychloposuv ke snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6150
1 aZz 300.000 [mm/min]

Méreni presazeni stfedu dotykové sondy pfi kalibraci spinaci dotykové sondy
MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: O
M-funkce pro otoeni 0180° dotykové sondy pfi kalibraci: 1 az 88

Vicenasobné méreni pro programovatelnou funkci dotykové sondy (neni u TNC 410)
MP6170
1az3

Pasmo davéryhodnosti pro vicenasobné méreni (neni u TNC 410)
MP6171
0,001 az 0,999 [mm]

Uhel ponoru dotykového hrotu pridigitalizaci s méfici dotykovou sondou (neni u TNC 410)
MP6310
0,1 a7 2,0000 [mm] (doporu&eni: Tmm)

Méreni presazeni stredu dotykové sondy pfi kalibraci mérici dotykové sondy(neni u TNC 410)
MP6321
MEérit presazeni stfedu: 0O
Neméfit presazeni stfedu: 1
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P¥ifazeni osy dotykové sondy k ose stroje u mérici dotykové sondy (neni u TNC 410)
MP6322.0

(&5~ Musi byt zajiSténo spravne prifazeni 0s g, stroje X je rovnobézna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

dotykové sondy k osam stroje, jinak

hrozi nebezpeci zlomeni dotykového MP6322'1 .
hrotu. Osa stroje Y je rovnobé&zna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2
MP6322.2

Osa stroje Z je rovnobézna s osou dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximalni vychyleni dotykového hrotu mérici dotykové sondy (neniu TNC 410)
MP6330
0,1 az 4,0000 [mm]

Posuv k polohovani mérici dotykové sondy na MIN-bod a pro najeti na obrys (neni u TNC 410)
MP6350
10 aZz 3.000 [mm/min]

Posuv pfFi snimani pro mérici dotykovou sondu (neni u TNC 410)
MP6360
10 aZz 3.000 [mm/min]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro méfici dotykovou sondu (neni u TNC 410)
MP6361
10 az 3.000 [mm/min]

Omezeni posuvu, kdyz je dotykovy hrot mé¥ici dotykové sondy stranové vychylen (neni u TNC 410)

TNC omezi posuv podle zadané krivky. Maximalni

posuv €ini 10% programovaného posuvu pfri

digitalizaci.
MP6362
Omezeni posuvu neni aktivni: 0
Omezeni posuvu je aktivni: 1

Radialni zrychleni pfi digitalizaci pro mérici dotykovou sondu (neni u TNC 410)

S parametrem MP6370 omezite posuv, kterym
pojizdi TNC b&hem procesu digitalizace po
kruhovych drahach. Kruhové pohyby vznikaji
napr. pfi vyraznych zménach sméru.

Jakmile je programovany posuv pfi digitalizaci
mensi nez posuv vypocitany pres MP6370,
pojizdi TNC s programovanym posuvem. Zjistéte
pro vas spravnou hodnotu praktickymi pokusy.
MP6370
0,001 az 5,000[m/s2] (doporuceni: 0,1)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Cilové okno pro digitalizaci po vrstevnicich s mérici dotykovou sondou (neni u TNC 410)

P¥i digitalizaci po vrstevnicich nesouhlasi presné
koncovy bod se startovnim bodem.

MP6390 definuje kvadratické cilové okno, ve
kterém musi lezet koncovy bod po jednom
obé&hu. Zadana hodnota definuje polovinu délky
strany kvadru.

wm
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MP6390
0,1 a7 4,0000 [mm]

Méreniradiusus TT 120: smér snimani
MP6505
Kladny smé&r snimani v thlové vztazné ose (osa 0°): O
Kladny smér snimani v ose +90°: 1
Zaporny smér snimani v uhlové vztazné ose (osa 0°): 2
Zaporny smér snimani v ose +90°: 3

Posuv pFi snimani pro druhé méreni s TT 120, tvar hrotu, korekce v TOOL.T
MP6507
Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé mérenis TT 120
s konstantni toleranci: +0
Vypoc&et posuvu pri snimani pro drunhé méreni s TT 120
s proménnou toleranci: +1
Konstantni posuv pfi snimani pro druhé méreni s TT 120: +2

Maximalné pfipustna chyba mérenis TT 120 pfi méreni s rotujicim nastrojem

Nutné pro vypocet posuvu pfi snimani ve spojeni
s MP6570
MP6510
0,001 aZ7 0,999 [mm] (doporuceni: 0,005 mm)

Posuv pfi snimani pro TT 120 p¥i stojicim nastroji
MP6520
10 az 3.000 [mm/min]

Méfreniradiusu s TT 120: vzdalenost spodni hrany nastroje od horni hrany snimaciho hrotu
MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
TNC 410: rozsah pojezdu 1

Bezpecnostni z6na okolo snimaciho hrotu TT 120 pfi pfredpolohovani
MP6540
0,001 az 99.999,999 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro TT 120
MP6550
10 az 10.000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vietena pfi méreni jednotlivych brita
MP6560
0 az 88
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Méreni s rotujicim nastrojem: pfipustna obéhova rychlost na obvodu frézy

Nutné pro vypocet otaCek a posuvu pfi snimani

MP6570
1,000 az 120,000 [m/min]

Souradnice stfedu snimaciho hrotu TT-120 vztaZené k nulovému bodu stroje

MP6580.0 (pojezdovy rozsah 1)
Osa X

MP6580.1 (pojezdovy rozsah 1)
OsaY

MP6580.2 (pojezdovy rozsah 1)
OsaZz

MP6581.0 (rozsah pojezdu 2) (neni u TNC 410)
osa X

MP6581.1 (rozsah pojezdu 2) (neni u TNC 410)
osaY

MP6581.2 (rozsah pojezdu 2) (neniu TNC 410)
osaZ

MP6582.0 (rozsah pojezdu 3) (neniu TNC 410)
osa X

MP6582.1 (rozsah pojezdu 3) (neni u TNC 410)
osaY

MP6582.2 (rozsah pojezdu 3) (neni u TNC 410)
osaZ

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Ziizeni programovaciho pracovisté

MP7210
TNC se strojem:0

TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1
TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2

Kvitovani dialogu PRERUSENI PROUDU po zapnuti

MP7212
Kvitovat stiskem klavesy: O
Kvitovat automaticky: 1

Programovani podle DIN/ISO: definice kroku Eislovani blokt

MP7220
0aZz 150

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Blokovani typti soubort
MP7224.0
Neblokovat zadné typy soubort: +0
Blokovani HEIDENHAIN-programu: +1
Blokovani DIN/ISO-programu: +2
Blokovani tabulek nastroji: +4
Blokovani tabulek nulovych bodua: +8
Blokovani tabulek palet: +16 (neni u TNC 410)
Blokovani textovych soubort: +32 (neni u TNC 410)

Blokovani editace typti soubort (neni u TNC 410)
MP7224.1
Neblokovat editaci:+0
Blokovat editor pro

. e s HEIDENHAIN-programy: +1
Pokud zablokujete urcité typy DIN/ISO-pro E)amg . +2y
souborli, smaze TNC vSechny soubory Prog Y-

tohoto typu. Tabulky nastroju: +4

Tabulky nulovych bodl: +8
Tabulky palet: +16
Textové soubory: +32

Konfigurace tabulek palet (neniu TNC 410)
MP7226.0
Tabulka palet neni aktivni: O
Pocet palet v tabulce palet: 1 az 255

Konfigurace soubort nulovych bodt (neni u TNC 410)
MP7226.1
Tabulka nulovych bodd neni aktivni:0
Pocet nulovych bodl v jedné tabulce nulovych bodu: 1 bis 255

Délka programu pro kontrolu programu (neni u TNC 410)
MP7229.0
Bloky 100 az 9.999

Délka programu, do které jsou dovoleny FK-bloky (neni u TNC 410)
MP7229.1
Bloky 100 az 9.999

Definice dialogového jazyka

MP7230u TNC 410

Cesky:0

Anglicky: 1

MP7230 u TNC 426 B, TNC 430
Anglicky: 0 Svédsky: 7
Némecky: 1 Dansky: 8
Cesky: 2 Finsky: 9
Francouzsky: 3 Holandsky:10
Italsky: 4 Polsky: 11
Spanélsky: 5 Madarsky: 12

Portugalsky:6
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Nastaveniinterniho hodinového ¢asu TNC (neniu TNC 410)

MP7235

Svétovy ¢as (Greenwich): 0

Stredoevropsky ¢as (MEZ): 1

Stfedoevropsky letni as: 2

Casovy posun ke svét.gasu: -23 aZ +23 [hodin]

Konfigurace tabulky nastrojut

MP7260

Neni aktivni: O

Pocet nastroju, které TNC vygeneruje pfi otevieni nové tabulky
nastroji: 1 az 254

Pokud potfebujete vice neZz 254 nastroji, muizete rozsitit tabulku
nastroji s funkci VLOZIT N RADKU NA KONEC (viz ,5.2 Data
nastroju“, neni u TNC 410)

Konfigurace tabulky pozic nastroju

MP7261
Neni aktivni: O
Pocet pozic v jedné tabulce pozic: 1 az 254

Indexace &isel nastroji, aby bylo moZno k jednomu &islu nastroje uloZit nékolik korek&énich dat

MP7262
Neindexovat: O
Pocet povolenych indexaci: 1 az 9

Softklavesa tabulky pozic

MP7263
Zobrazit softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroji: 0
Skryt softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroju: 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Konfigurace tabulky nastroji (neuvadét: 0);
¢islo sloupce v tabulce nastroju pro

MP7266.0 Jméno nastroje — NAME: 0 aZ 28; Sirka sloupce: 16 znaku
MP7266.1 Délka nastroje — L: 0 az 28; Sitka sloupce: 11 znak
MP7266.2 Radius nastroje — R: 0 aZz 28; §itka sloupce: 11 znak
MP7266.3 Radius nastroje 2 — R2: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 11 znak(l (neni u TNC 410)
MP7266.4 Pridavek na délku — DL: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 8 znakd
MP7266.5 Pridavek na radius — DR: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 8 znakd
MP7266.6 Pridavek na radius 2 — DR2: 0 aZ 28; Sirka sloupce: 8 znakl (neni u TNC 410)
MP7266.7 Nastroj blokovan — TL: 0 az 28; Sirka sloupce: 2 znaky
MP7266.8 Sestersky nastroj — RT: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 3 znaky
MP7266.9 Maximalni Zivotnost — TIME1: 0 az 28; Sitka sloupce: 5 znaku
MP7266.10 Max. zivotnost pri TOOL CALL — TIME2: 0 az 28; Sitka sloupce: 5 znak
MP7266.11 Aktualni ¢as nasazeni — CUR. TIME: 0 az 28; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.12 Komentar k nastroji — DOC: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 16 znak
MP7266.13 Pocet britd — CUT: 0 az 28; Sitka sloupce: 4 znaky
MP7266.14 Tolerance pro rozpoznani opotfebeni délky nastroje — LTOL: 0 az 28; Sitka sloupce: 6 znakl
MP7266.15 Tolerance pro rozpoznani opotrebeni radiusu nastroje — RTOL: 0 aZz 28; Sitka sloupce: 6 znak
MP7266.16 Smér fezu — DIRECT.: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 7 znakl
MP7266.17 PLC-Status — PLC: 0 az 28; Sitka sloupce: 9 znakd
MP7266.18 E’ﬁ’davné presazeni nastroje v ose nastroje vaci MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 28;
Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.19 E’Fesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 aZ 28;
Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.20 Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje - délka — LBREAK: 0 az 28; Sirka sloupce: 6 znakl
MP7266.21 Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje - radius - RBREAK.: 0 a7z 28; Sitka sloupce: 6 znakul
MP7266.22 Délka britu (cyklus 22) — LCUTS.: 0 az 28; Sirka sloupce: 11 znakl
MP7266.23 Maximalni thel zanoreni (cyklus 22) — ANGLE.: 0 a7 28; Sirka sloupce: 7 znakul
MP7266.24 Typ nastroje — TYP: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 5 znakl (jen pro popisny dialog, neni u TNC 410)
MP7266.25 Material nastroje — TMAT: 0 az 28; Sitka sloupce: 16 znakl
(pouze pro popisny dialog, neni u TNC 410)
MP7266.26 Tabulka feznych dat — CDT: 0 aZ 28; Sitka sloupce: 16 znaku (jen pro popisny dialog,
neni u TNC 410)
MP7266.17 Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 az 28; Sirka sloupce: 9 znakl (neni u TNC 410)
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Konfigurace tabulky pozic nastroju; €islo sloupce v tabulce nastroji pro (neuvadét: 0):

MP7267.0
Cislo nastroje - T: 0 az 5

MP7267.1
Specialni nastroj — ST: 0 az 5

MP7267.2
Pevna pozice -F 0az 5

MP7267.3
Pozice blokovana - L: 0 az 5

MP7267.4
PLC stav - PLC: 0 az 5

Provozni rezim RUCNi PROVOZ: zobrazeni posuvu

MP7270

Posuv F zobrazovat jen kdyz je stisknuto smérové tlacitko: O
Posuv F zobrazovat i kdyz neni stisknuto Zzadné smérové tlacitko
(posuv ,nejpomalejsi“ osy): 1

Otacky vietena S a pridavna funkce M jsou po STOP dale
ucinné: +0

Otacky vietena S a pfidavna funkce M nejsou jiz po STOP dale
ucinné: +2

Definice desetinného znaku

MP7280
Zobrazovat ¢arku jako desetinny znak: O
Zobrazovat teCku jako desetinny znak: 1

Indikace polohy v ose nastroje

MP7285

Indikace se vztahuje k vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k

Celni plo3e nastroje: 1

Krok indikace pro osu X

MP7290.0

0,1mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5 (neni u TNC 410)

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6 (neniu TNC 410)
Krok indikace pro osu Y

MP7290.1

Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro osu Z

MP7290.2
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro IV. osu

MP7290.3
Hodnoty zadani viz MP7290.0

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Krok indikace pro V. osu (neni u TNC 410)
MP7290.4
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 6. osu (neniu TNC 410)
MP7290.5
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 7. osu (neniu TNC 410)
MP7290.6
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 8. osu (neniu TNC 410)
MP7290.7
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Krok indikace pro 9. osu (neni u TNC 410)
MP7290.8
Hodnoty zadani viz MP7290.0

Blokovani nastaveni vztazného bodu (neniu TNC 410)
MP7295
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: +0

Blokovat nastaveni vztazného 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:
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose:
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose:
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose:
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose:

+16
+32
+64
+128
+256

Blokovani nastaveni vztazného bodu s oranZzovymi osovymi klavesami
MP7296
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: 0

Blokovat nastaveni vztazného bodu pres oranZové osové klavesy: 1

Nulovani zobrazeni stavu, Q-parametrt a dat nastroje
MP7300
Nulovat v8e, je-li navolen novy program: O
Nulovat vSe, je-li navolen novy program a pfi
MO02, M30, END PGM: 1
Nulovat jen zobrazeni stavu a data nastroje, j
Nulovat zobrazeni stavu a data nastroje, je-li
MO02, M30, END PGM: 3

e-li navolen program: 2
navolen program a pfi

Nulovat zobrazeni stavu a Q-parametry, je-li navolen program: 4
Nulovat zobrazeni stavu a Q-parametry, je-li navolen program a pfi

MO02, M30, END PGM: 5

Nulovat zobrazeni stavu, je-li navolen program: 6
Nulovat zobrazeni stavu, je-li navolen program a pfi M02, M30, END

PGM: 7
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Definice pro zobrazeni grafiky
MP7310
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekeni
metoda 1: +0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek¢ni
metoda 2: +1
Neotacet souradny systém pro grafické zobrazeni: +0
Otodit soufadny systém pro grafické zobrazeni o 90°: +2
Zobrazit novy BLOCK FORM u cyklu G53/G54 NULOVY BOD
zobrazovat vztaZzeny ke starému nulovému bodu: +0 (neni u TNC 410)
Novy BLOCK FORM u cyklu G53/G54 NULOVY BOD zobrazovat
vztazeny k novému nulovému bodu: +4 (neni u TNC 410)
Nezobrazovat polohu kurzoru pfi znazornéni ve tfech rovinach: +0
(neni u TNC 410)
Zobrazovat polohu kurzoru pfi znazornéni ve tfech rovinach: +8
(neni u TNC 410)

Definice pro programovaci grafiku (neni u TNC 426, TNC 430)
MP7311
Body zapichu nezobrazovat jako kruznice: +0
Zobrazovat body zapichu jako kruznice: +1
Neznazorriovat meandrové drahy u cykli: +0
Znazortiovat meandrové drahy u cykl: +2
Neznazorfiovat korigované drahy: +0
Znazorfiovat korigované drahy: +3

Graficka simulace bez programované osy vietena: radius nastroje (neniu TNC 410)
MP7315
0 a7 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez programované osy viretena: hloubka priniku (neniu TNC 410)
MP7316
0 a7 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez programované osy vietena: M-funkce pro start (neniu TNC 410)
MP7317.0
0 aZ 88 (0: funkce neni aktivni)

Graficka simulace bez programované osy vietena: M-funkce pro konec (neniu TNC 410)
MP7317.1
0 az 88 (0: funkce neni aktivni)

Nastaveni spofi¢e obrazovky (neni u TNC 410)

Zadejte Cas, po kterém ma TNC aktivovat spofi¢
obrazovky
MP7392
0 aZz 99 [min] (0: funkce neni aktivni)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 347

e

14.1 VSeobecné parametry uzivatele



=

14.1 VSeobecné parametry uzivatele

Obrabéni a provadéni programu

Cyklus G85: orientace vietena na za€atku cyklu
MP7160
Provadét orientaci vietena: 0
Neprovadét orientaci vietena: 1

Uginnost cyklu G72 FAKTOR MERITKA
MP7410
FAKTOR MERITKA plati ve 3 osach: 0
FAKTOR MERITKA plati jen v roving obrabé&ni: 1

Data nastroje pfi programovatelném snimacim cyklu G55
MP7411
Pfepsat aktualni data nastroje kalibrovanymi daty 3D-dotykové
sondy: O
Aktualni data nastroje ztGstanou zachovana: 1

Prechodovy mad pfi frézovani obrysu (neni u TNC 426, TNC 430)
MP7415.0
Vlozit zaoblujici kruh: O
Vlozit polynom 3. fadu (kubicky spline, kfivka bez skokové zmény
rychlosti ): 1
Vlozit polynom 5. fadu (kfivka bez skokové zmény zrychleni): 2
Vlozit polynom 7. fadu (krivka bez skokové zmény razu): 3

Nastaveni pro frézovani obrysu (neni u TNC 426, TNC 430)
MP7415.1
Nevyhlazovat obrys: +0
Vyhladit obrys: +1
Nevyhlazovat rychlostni profil, pokud leZi mezi prechody obrysu
kratky primkovy usek: +0
Vyhladit rychlostni profil, pokud lezi mezi pfechody obrysu kratky
prfimkovy usek: +2
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SL-cykly skupiny |

MP7420

Kanal okolo obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruci¢ek pro
ostrivky a

proti smyslu pohybu hodinovych ruci¢ek pro kapsy: +0

Kanal okolo obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ru€icek pro kapsy
a proti smyslu pohybu hodinovych ruci¢ek pro ostrlivky: +1
Vyfrézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: +0

Vyfrézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: +2

Slougcit korigované obrysy: +0

Sloucit nekorigované obrysy: +4

Hrubovat vZzdy aZ na hloubku kapsy: +0

Kapsu pred kazdym dalSim pfisuvem pIné ofrézovat a
vyhrubovat: +8

Pro cykly G56, G57, G58, G59, G121, G122, G123 plati:

Najet nastrojem na konci cyklu na naposledy pfed vyvolanim cyklu
programovanou polohu: +0

Vyjet nastrojem na konci cyklu pouze v ose nastroje: +16

SL-cykly skupiny I, postup prace (neni u TNC 426, TNC 430)

MP7420.1

Hrubovat oddélené oblasti po meandru se zdvihovym pohybem: +0
Hrubovat oddélené oblasti za sebou bez zdvihovych pohybu: +1
Bit 1 aZ Bit 7: rezervované

PROGRAM ZADAT/EDIT

START
START | PO BLOKU
]

RESET
+
START

START

RESET
START | PO BLOKU
]

"
START

MP7420.1=0
(Malé kruznice = ponorné pohyby)

MP7420.1 =1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Cyklus G75/G76 KAPSOVE FREZOVANI a cyklus G77/G78 KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti

MP7430
0,1az 1,414

=

P¥ipustna odchylka radiusu kruhu v koncovém bodé kruhu v porovnani s poé¢ate¢nim bodem kruhu (neniu TNC 410)

MP7431
0,0001 a7 0,016 [mm)]

Platnost raznych pridavnych M-funkci

% K -faktory jsou definovany vyrobcem
&= stroje. Informujte se ve vasi priruéce
ke stroji.

14.1 VSeobecné parametry uzivatele

MP7440

Zastaveni provadéni programu pfi M06: +0

Nezastavovat provadéni programu pti M06: +1

Nevyvolavat cyklus s M89: +0

Vyvolavat cyklus s M89: +2

Zastavovat program pfi M-funkcich: +0

Nezastavivat program pfi M-funkcich: +4

k,-faktory nelze prepinat pres M105 und M106: +0 (neni u TNC 410)
k,-faktory Ize prepinat pfres M105 und M106: +8 (neni u TNC 410)
Redukce posuvu v ose nastroje s M103 F..

neni aktivni: +0

Redukce posuvu v ose nastroje s M103 F.

je aktivni: +16

Pfesné zastaveni pfi polohovani s rotatnimi osami neni aktivni: +0
Pfesné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami je aktivni: +32

Zpracovani obrabécich cykli, neni-li aktivni M3 nebo M4 (neniu TNC 410)

MP7441
vydat chybové hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: 0
Potlagit chybové hlaSeni neni-li M3/M4 aktivni: 1

Uhel zmé&ny sméru, ktery se je$té prejede konstantni drahovou rychlosti
(rohy s RO, ,,vnitini rohy* téZ s korekci radiusu, neni u TNC 426, TNC430)

Plati pro rezim s vle€nou odchylkou a rychlostnim

predrizenim

MP7460
0,0000 az 179,9999 [°]

Maximalni drahova rychlost pfi 100% override posuvu v provoznich reZimech PROVOZU PROGRAMU

MP7470
0 az 99.999 [mm/min]

Nulové body z tabulky nulovych bodt se vztahuji k

MP7475
nulovému bodu obrobku: O
nulovému bodu stroje: 1
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Zpracovani tabulek palet (neniu TNC 410)

MP7683

Provoz programu po bloku: pfi kazdém NC-startu zpracovat jeden
fadek aktivniho NC-programu: +0

Provoz programu po bloku: pti kazdém NC-startu zpracovat kompletni

NC-program: +1

Provoz programu plynule: pfi kazdém NC-startu zpracovat kompletni

NC-program: +0

Provoz programu plynule: pfi kazdém NC-startu zpracovat v§echny

NC-programy az do dalsi palety: +2

Provoz programu plynule: pfi kazdém NC-startu zpracovat kompletni

NC-program: +0

Provoz programu plynule: pfi kazdém NC-startu zpracovat kompletni

soubor palet: +4

Elektronicka ruéni kolecka

Definice typu ruéniho kolecka

MP7640

Stroj bez ru¢niho kolecka: 0

HR 330 s pridavnymi tlacitky — tlagitka pro smér pojezdu a
rychloposuv na ru¢nim kolec¢ku se vyhodnocuji v NC: 1

(neni u TNC 410)

HR 130 bez pfidavnych tlacitek: 2 (neni u TNC 410)

HR 330 s pridanymi tlaCitky — tlacitka pro smér pojezdu a rychloposuv

na ru¢nim kolec¢ku se vyhodnocuji v PLC: 3 (neni u TNC 410)
HR 332 s 12 pridavnymi tlacitky: 4 (neni u TNC 410)
Vicenasobné rucni koleCko s pridavnymi funkcemi: 5

HR 410 s pridavnymi funkcemi:6

Délici faktor (neniu TNC 410)

MP7641

Zadavan z klavesnice: 0

Definovan z PLC: 1

Vyrobcem stroje obsaditelné funkce pro ruéni koleéko (neni u TNC 410)

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 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255
0 az 255

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

351

e

14.1 VSeobecné parametry uzivatele



-

a rozhran

kabel pro datov

-

Fipojovaci

konektoru a pri

-

ojeni

14.2 Zap

14.2 Zapojeni konektoru a pripojovaci
kabel pro datova rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C
Pristroje HEIDENHAIN

Pristroje HEIDENHAIN

Externi Standardni kabel V.24- HEIDENHAIN X21
pristroj HEIDENHAIN adaptérovy pripojovaci kabel TNC
napf. FE 3m blok max. 17 m
&: =) C2 &)
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
= - = - = - =
WH/BN| \WH/BN| \WH/BN. \WH/BN| .

GND | 1| 1 W/b'i gnGN,% |l ]| %\ge " ,‘Lﬁ 1|| 1| GND Chassis
™ | 21| 2 21| 2 21| 2 2|l 2| RXD Receive Data
RxD | 3| 3 — 3| 3 3l 3 — 3|l 3| TXD Transmit Data
RTS | 4| 4 ?S o 4|l 4 4|l 4 oGy 4|l 4| CcTS ClearTo Send
CTS 5 5 ol BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [wrD 6 6 6 6 w AD| | 6 6| DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground

g|| s - 8| s 8|l 8 8|l s

9|l 9 9|l 9 9|l 9 9ll 9

10| 10 10| 10 10 || 10 10| 10

1| n 1 || 1 1n | n n | 1

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

17 || 17 17| 17 17 || 17 17 || 17

18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18

19 || 19 19 || 19 19 || 19 19 || 19
DTR |20 || 20 b 190 || 20 20 || 20 ol 20 || 20 | DSR Data Set Ready

: : / —/ BN : : : : \_/ BL _/ : :

25 || 25 | [25)[25]  [25][25] |25 || 25 |

Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X21) a na
adaptérovém bloku je rozdilné.
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Cizi pristroje
Zapojeni konektoru na cizim pfistroji se maze znacné lisit od
zapojeni konektoru pristroji HEIDENHAIN.

Je zavislé na typu pristroje a druhu pfenosu. Vychazejte prosim ze
zapojeni adaptérového bloku niZze uvedeného zobrazeni.

= = F )
V.24- HEIDENHAIN X21
adaptérovy pripojovaci kabel LETNC
blok max. 17 m
) L 'ws/br ws/br' )
Chassis GND 1 1 1 1 [WHBN o GN WHBN 1 1 GND Chassis
T™XD | 2| 2 21l 2 9 Vi 21| 2| RxD
RXD | 3| 3 3|l 3 f” o 3|| 3| TXD
RTS | 4| 4 4l a Sr o a4l|l 4| cTS
cTS | 5| 5 5/| 5 gr o 5/| 5| RTS
DSR 6 6 6 6 rt\ ]RD 6 6 DTR
Signal GND | 7| 7 710 7 71l 7| GND Signal
8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9
10 10 10 10 10 10
i 1 I I 11 "
12 12 12 12 12 12
13 13 13 13 13 13
14 14 14 14 14 14
15 15 15 15 15 15
16 || 16 16 || 16 16 16
17 17 17 17 17 17
18 || 18 18 || 18 18 18
19 1] 19 19 1] 19 bl BN 19 19
DTR | 20 || 20 20 || 20 20 || 20 DSR
: : : : ~ ~
25 || 25 25 || 25 25 || 25

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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RozhraniV.11/RS-422 (neniu TNC 410)
K rozhrani V.11 se pfipojuji pouze cizi pristroje.

Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X22) a na
adaptérovém bloku je identickeé.

Externi
pristroj
napr. PC

V.11- HEIDENHAIN X22
adaptérovy propojovaci kabel TNC
blok max. 1000 m
SmElc: =
Id.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..
P - —_- >
q b
1 BK BK .
1 *® 1 1 fsw bl 8L swl 1 1 GND Chassis
2 2| 2 o 2 || 2| RXD
3 3| 3 g; o 31| 3] cTs
4 4 || 4 ngn o 41| 4| TXD
5 5 5 ws/gn WH/GN 5 5 RTS
6 611 ¢ s GY/PK 61| 6| DSR
7 71 7 9SW e 71| 7| pTR
8 s|l s 0 8 || 8| GND Signal
9 9|l 9 P—— 91| 9| RXD
10 10 || 10 T 10 ||10] CTS
1 1|l n g; ] 1 || 1] XD
12 12 | 12 12 || 12 | RTS
13 13 || 13 bri//ir ig//(;’: 13 || 13| DSR
14 14 || 14 14 || 14 | DTR
15 15015 ~ |15 |15
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Rozhrani Ethernet konektor RJ45 (option, neni u TNC 410)
Maximalni délka kabelu: nestinény: 100 m

stinény: 400 m

Pin Signal Popis

1 X+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 volny—

5 volny—

6 REC- Receive Data
7 volny—

8 volny—

Rozhrani Ethernet konektor BNC (option, neniu TNC 410)
Maximalni délka kabelu: 180 m

Pin Signal Popis
1 Data (RXI, TXO) Vnitfni vodi¢
2 GND Stinéni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.3 Technické informace

14.3 Technické informace

Charakteristika TNC

Kratky popis Ridici systém pro stroje s az 9 osami (TNC 410: 4 osy),
navic orientace vietena; TNC 410 CA, TNC 426 CB, TNC 430 CA
s analogovou regulaci otacek, TNC 410 PA, TNC 426 PB,
TNC 430 PB s digitalni regulaci otacek a integrovanym
proudovym regulatorem

Komponenty Logicka jednotka
Ovladaci panel
Barevna obrazovka se softklavesami

Datova rozhrani V.24 / RS-232-C
V.11 / RS-422 (neni u TNC 410)
Rozhrani Ethernet (option, neni u TNC 410)
Rozs8ifené datové rozhrani s protokolem LSV pro dalkovou
obsluhu TNC pres datové rozhrani s HEIDENHAIN-
Software TNCremo (neni u TNC 410)

Soucasné pojizdéné osy po obrysovych prvcich
Po prfimce az 5 os (TNC 410: 3 osy)
Exportni verze TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 osy
Po kruhu az 3 osy (pfi naklopené roviné obrabéni,
TNC 410: 2 osy)
Po Sroubovici 3 osy

»Look Ahead* Definované zaobleni u nespojitych prechodt obrysu (napt. u
3D-tvaru);
Sledovani kolize s SL cykly pro ,oteviené obrysy*
pro polohy s korekci radiusu s M120 dopredny vypocet LA
geometrie k prizplisobeni posuvu

Paralelni provoz Editace, zatimco TNC provadi program obrabéni

Grafické zobrazeni Grafika programovani
Grafika testu
Grafika pti provadéni programu (neni u TNC 410)

Typy soubort HEIDENHAIN-programovani v dialogu
DIN/ISO-programy
Tabulky nastrojl
Tabulky Ffeznych udaja (neni u TNC 410)
Tabulky nulovych bodu
Tabulky bodu
Soubory palet (neni u TNC 410)
Textové soubory (neniu TNC 410)
Volné definovatelné tabulky (neni u TNC 410)
Systémové soubory
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Pamét’ programu

Pevny disk s 1.5 GByte pro NC programy
(TNC 410: cca. 10.000 bateriové zalohovanych NC-blok()
Sprava libovolného po&tu soubort (TNC 410: aZz 64 soubor()

Definice nastroje

AZ 254 nastroja v programu, libovolny pocet nastroja v
tabulkach (TNC 410: aZ 254)

Programovaci pomucky

Funkce pro najeti a opusténi obrysu

Integrovany kapesni kalkulator (neni u TNC 410)

Clenéni programti (jen v popisném dialogu, neni u TNC 410)

Komentéarové bloky

Prima napovéda ke vzniklym chybovym hlaSenim (kontextové
orientovana
napovéda, neni u TNC 410)

Funkce napovédy pro DIN/ISO-programovani (neni u TNC 426,
TNC 430)

Programovatelné funkce

Obrysovy prvek

Pfimka

Zkoseni

Kruhova draha

Stred kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni rohl

PFimky a kruhové drahy k najeti a opusténi obrysu
B-spline (neni u TNC 410)

Programové skoky

Podprogram
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani,
zahlubovani
Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Hrubovani a dokon&ovani pravouhlé a kruhové kapsy

Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek

Bodovy rastr na kruhu a v fadé

Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch

Obrabéni libovolnych kapes a ostriivka

Interpolace na valcovém plasti (neni u TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Prepocty souradnic Posunuti nulového bodu
Zrcadleni
Otaceni
Zména méritka
Naklopeni roviny obrabéni (neni u TNC 410)

Nasazeni 3D-dotykové sondy Snimaci funkce k nastaveni vztaznych bod( a automatickému
méreni obrobku
Digitalizace 3D-povrchi s méfici dotykovou sondou
(option, jen v popisném dialogu, neni u TNC 410)
Digitalizace 3D-povrch( se spinaci dotykovou sondou
(option, jen v popisném dialogu)
Automatické méreni obrobku s TT 120 (jen v popisném dialogu)

Matematické funkce Zakladni poCetni operace +, —, x a |
trigonometrické funkce sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Odmochnina z hodnot (Va) a sou&tu &tverct (Va2 + b2)
Druha mocnina z hodnot (SQ)
Umocnéni hodnot (7)
Konstanta Pl (3,14)
Logaritmické funkce
Exponencialni funkce
Vytvoreni zaporné hodnoty (NEG)
Vytvoreni celého Cisla (INT)
Vytvoreni absolutni hodnoty (ABS)
Odfiznuti mist pfed desetinnou ¢arkou (FRAC)
Porovnani vétsi, mensi, rovno, nerovno
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TNC-data

Cas zpracovani bloku

4 ms/blok,
TNC 410: 6 ms/blok, 20 ms/blok pfi obrabéni s blokovym pfenosem
pres datové rozhrani

Cas cyklu regulaéniho obvodu

TNC 410 Drahova interpolace: 6 ms
TNC 426 CB, TNC 430 CA: Drahova interpolace: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms (polohy)
TNC 426 PB, TNC 430 PB: Drahova interpolace: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms (otacek)

Rychlost datového prenosu

Maximalné 115.200 Baud pres V.24/V.11
Maximalné 1 Mbaud pres rozhrani Ethernet (option, neni u TNC 410)

Teplota okoli

Provoz: 0°C az +45°C
Skladovani: -30°C az +70°C

Draha pojezdu

Maximalné 100 000 mm (2540 inch)
TNC 410: Maximalné 30 000 mm (1.181 inch)

Rychlost pojezdu

Maximalné 300 m/min (11.811 inch/min)
TNC 410: Maximalné 100 m/min

Otacky vietena

Maximalné 99 999 1/min

Rozsah zadani

Minimum 0,1um (0,00001 inch), resp. 0,0001° (TNC 410: 1 um)
Maximum 99 999,999 mm (3.937 Zoll) resp. 99 999,999°
TNC 410: Maximum 30 000 mm (1.181 inch), resp. 30 000,000°

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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14.5 Pismena adres (DIN/ISO)

baterie

lohovaci

-

-

ymeéna za

14.4V

14.4 Vymeéna zalohovaci baterie

Je-li fidici systém vypnut, napaji TNC proudem zalohovaci baterie,
aby nedoSslo ke ztraté dat v paméti RAM.

Pokud TNC zobrazi hlaseni vymeénit zalohovaci baterii, musite
vymenit baterie. Baterie jsou upevnény vedle napajeciho zdroje v
logické jednotce (zaobleny, ¢erny kryt). Navic se v TNC nachazi
energeticka zaloha, ktera napaji fidici systém proudem, pokud
vymeénujete zalohovaci baterie (maximalni ¢as prekryti:

24 hodin).

@ K vymeéné zalohovaci baterie vypnout stroj a TNC!
Zalohovaci baterie muize byt vyménéna pouze Skolenou
osobou!

Typ baterie: 3 mignonové ¢lanky, leak-proof, IEC-oznaceni ,LR6“

14.5 Pismena adres (DIN/ISO)

G-funkce
Skupina G Funkce blokové Odkaz
ucinna Strana
Procesy polohovani 00 Linearni interpolace, kartézsky, rychloposuvem 101
01 Linearni interpolace, kartézsky 101
02 Kruhova interpolace, kartézsky, ve smyslu otaceni hodin (s R) 102
03 Kruhova interpolace, kartézsky, proti smyslu otaceni hodin (s R) 102
05 Kruhova interpolace, kartézsky, bez zadani sméru otaceni 102
06 Kruhova interpolace, kartézsky, tangencialni pfipojeni k obrysu 105
07 Osoveé rovnobézny polohovaci blok
10 Linearni interpolace, polarni, rychloposuvem 111
11 Linearni interpolace, polarni 111
12 Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu otaceni hodin 111
13 Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu otaceni hodin 111
15 Kruhova interpolace, polarni, bez zadani sméru otaceni 111
16 Kruhova interpolace, polarni, tangencialni pfipojeni k obrysu 112
Cykly pro vrtani 83 Hluboké vrtani 145
84 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou 157
85 Vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy 160
86 Rezani zavitu (neni u TNC 410) 163
200 Vrtani 146
201 VystruZovani 147
202 Vyvrtavani 148
203 Univerzalni vrtani 149
204 Zpétné zahloubeni 152
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Skupina G Funkce blokové Odkaz
ucinna Strana
Cykly pro vrtani 205 Univerzalni hluboké vrtani (pouze NC-software 280 474-xx) 153
206 Vrtani zavitll s vyrovnavaci hlavou (pouze NC-software 280 474-xx) 158
207 Vrtani zavitll bez vyrovnavaci hlavy (pouze NC-software 280 474-xx) 161
208 Vrtaci frézovani (pouze NC-Software 280 474-xx) 155
Cykly pro frézovani 74 Frézovani drazek 178
kapes, ostravk( a draZzek 75 Frézovani pravouhlé kapsy ve smyslu otageni hodin 169
76 Frézovani pravouhlé kapsy proti smyslu otaceni hodin 169
7 Frézovani kruhové kapsy ve smyslu otaceni hodin 173
78 Frézovani kruhové kapsy proti smyslu otaceni hodin 173
210 Frézovani drazek s kyvnym zapichem 179
211 Kruhova drazka s kyvnym zapichem 181
212 Pravouhla kapsa nacisto 170
213 Pravouhly ostravek nacgisto 172
214 Kruhova kapsa nacisto 175
215 Kruhovy ostriivek nacisto 176
Cykly pro vytvoreni 220 Rastr bodu na kruhu 185
bodovych rastrt 221 Rastr bodU na pfimce 186
Cykly pro vytvoreni 37 Definice kapsového obrysu 190/197
sloZitych obrysl 56 Predvrtani obrysové kapsy (ve spojeni s G37) SLI 181
57 Vyhrubovani obrysové kapsy (ve spojeni s G37) SLI 192
58 Frézovani obrysu ve smyslu otaceni hodin (ve spojeni s G37) SLI 194
59 Frézovani obrysu proti smyslu otaceni hodin (ve spojeni s G37) SLI 194
120 Data obrysu (neni u TNC 410) 199
121 Predvrtani (ve spojeni s G37) SLII (neniu TNC 410) 200
122 Hrubovani (ve spojeni s G37) SLII (neni u TNC 410) 201
123 Dokonc&eni dna (ve spojeni s G37) SLII (neniu TNC 410) 202
124 Dokonceni stén (ve spojeni s G37) SLII (neni u TNC 410) 203
125 Otevreny obrys (ve spojeni s G37, neni u TNC 410) 204
127 Valcovy plast’ (ve spojeni s G37, neni u TNC 410) 206
128 Frézovani drazek na valci plasté
(ve spojeni s G37, pouze s NC-softwarem 280 474-xx) 208
Cykly pro plo$né frézovani 60 Obrabéni tabulek bodd (neni u TNC 410) 214
230 Radkovani rovinnych ploch 216
231 Radkovani libovolng naklon&nych ploch 218
Cykly pro pfepocty 28 Zrcadleni 226
souradnic 583 Posunuti nulového bodu v tabulce nulovych bod 223
54 Posunuti nulového bodu v programu 222
72 Zmeéna méfitka 228
73 Otaceni soufadného systému 227
80 Rovina obrabéni (neni u TNC 410) 229
Zvlastni cykly 04 Casova prodleva 236
36 Orientace vietena 237
39 Cyklus vyvolani programu, vyvolani cyklu pfes G79 236
62 Toleran¢ni odchylka pro rychlé frézovani obrysu (neni u TNC 410) 238
HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 361
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14.5 Pismena adres (DIN/ISO)

Skupina G Funkce blokové Odkaz
ucinna Strana
79 Vyvolani cyklu 141
Volba 17 Volba roviny XY, osa nastroje Z 96
roviny obrabé&ni 18 Volba roviny ZX, osa nastroje Y 96
19 Volba roviny YZ, osa nastroje X 96
20 Osa nastroje IV 96
24 Zkoseni s délkou ukosu R 101
25 Zaobleniroht s R 106
26 Tangencialni najeti na obrys s R 99
27 Tangencialni odjeti od obrysu s R 99
29 PFevzeti posledni cilové polohy jako pol 110
Definice neobrobeného
polotovaru 30 Definice neobrobeného polotovaru pro grafiku, Min.-bod 61
31 Definice neobrobeného polotovaru pro grafiku, Max.-bod 61
38 STOP provadéni programu 284
Drahova korekce 40 Nulova korekce nastroje (RO) 90
41 Drahova korekce nastroje, vlevo od obrysu (RL) 90
42 Drahova korekce nastroje, vpravo od obrysu (RR) 90
43 Osové rovnobézna korekce, prodlouzeni (R+) 90
44 Osové rovnobé&zna korekce, zkraceni (R-) 90
51 Dalsi &islo nastroje (pfi centralnim zasobniku nastrojl) 87
55 Funkce dotykové sondy 308
Rozmérové jednotky 70 Rozmé&rova jednotka: inch (na zatatku programu) 60
71 Rozmérova jednotka: milimetr (na zatatku programu) 60
Zadani rozméru 90 Absolutni zadani rozmért 35
91 PFirGistkové zadani rozméru 35
98 Nastaveni Cisla Label 220
99 Definice nastroje 80

Pismena adres

Funkce

X

Zacatek programu, popt. vyvolani programu

Cislo nulového bodu s cyklem G53

Rota¢ni pohyb okolo osy X
Rotac¢ni pohyb okolo osy Y
Rotac¢ni pohyb okolo osy Z

Definice parametra (programové parametry Q)

o

Korekce opotiebeni délky s vyvolanim nastroje
Korekce opotiebeni radiusu s vyvolanim nastroje

Tolerance pro M112 a M124

Posuv

Casova prodleva s G04

Faktor zmény méritka s G72
Faktor redukce posuvu s M103

Drahova podminka

TIIT(OTMTTTMOOO0w>H#

Polarni soufadnice-uhel v fetézcovych/absolutnich mirach
Uhel oto&eni s G73
Mezni uhel pro M112
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Pismena adres

Funkce

Souradnice X stfedu kruhu/polu
Souradnice Y stfedu kruhu/polu
Souradnice Z stfedu kruhu/po6lu

Nastaveni Cisla Label s G98
Skok na ¢islo Label
Délka nastroje s G99

Pocet blokl pro predbézny vypocet s M120

Pridavné funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu v obrabécich cyklech
Parametr v definicich parametrt

Parametr programu/cyklu Q

Polarni souradnice-radius
Radius kruhu s G02/G03/G05
Radius zaobleni s G25/G26/G27
Délka zkoseni s G24

Radius nastroje s G99

Otacky vietena
Orientace vietena s G36

Definice nastroje s G99
Vyvolani nastroje

Linearni pohyb rovnobé&zny s osou X
Linearni pohyb rovnobé&zny s osou Y
Linearni pohyb rovnobézny s osou Z

Osa X

*N-<><§<C—|—1CJ>U):U:U:U:UJJ,O'U'UZ§;|_|_|_X‘—_

OsaY

OsaZz

Konec bloku
Definice parametru Funkce Odkaz Strana
D00 Prifrazeni hodnoty 254
DO1 Sditani 254
D02 Odecitani 254
D03 Nasobeni 254
D04 Déleni 254
D05 Odmocnina 254
D06 Sinus 256
D07 Cosinus 256
D08 Odmocnina ze souétu &tvercl (¢ = Va2 + b2) 256
D09 Je-lirovno, pak skok 257
D10 Neni-li rovno, pak skok 257
D11 Je-li vétsi, pak skok 257
D12 Je-li mensi, pak skok 257
D13 Uhel (tlhel z ¢ - sin aca ¢ -cos o) 256
D14 Cislo chyby 259
D15 Print 259
D19 Prirazeni PLC-Merker 259

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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SYMBOLY
3D-dotykova sonda ... 296
kalibrace
méfici ... 301
spinaci ... 298

kalibracni hodnoty ulozit
do TOOL.T ... 300, 302

Mé&reni béhem provadéni
programu ... 310

3D-zobrazeni ... 278

A

Adresar ... 43
kopirovani ... 48
zaloZeni ... 47

B

Blok
editace ... 63, 65
smazani ... 63, 65
vloZeni ... 63, 65

C
Casova prodleva ... 238
Cesta ... 43
Cislo Klice (heslo) ... 316
Chybova hlaseni ... 73, 261
vypis ... 261
Chybova hlaseni NC ... 73
Cislo nastroje ... 79
Cislo softwaru ... 316
Cyklus
definice ... 142
s tabulkami bodt ... 144
skupiny ... 142
vyvolani ... 143, 145

D
Data nastroje ... 80
delta-hodnoty ... 80
indexace ... 84
vyvolani ... 88
zadani do programu ... 80
zadani do tabulky ... 81
Datové rozhrani
nastaveni ... 317, 318, 319
pritazeni ... 319
zapojeni konektoru ... 352
Délka nastroje ... 79
Digitalizovana data
zpracovani ... 216
Diry na kruhu ... 187
Dokonc&eni kruhového ¢epu ... 178
Dokonc&eni pravouhlych ¢ept ... 174
Drahové funkce

kruhy a
kruhové oblouky ... 98

smysl otaceni ... 98
zaklady ... 97

Drahové optimalizované pojizdéni
rotaénimi osami: M126 ... 134

Drahové pohyby ... 102
polarni souradnice ... 112

kruhova draha kolem
polu ... 113

kruhova draha s
tangencialnim
napojenim ... 114

pfimka s posuvem ... 113
pravouhlé soufadnice ... 102

kruhova draha okolo stfedu
kruZnice ... 104

kruhova draha s
definovanym
radiusem ... 105

kruhova draha s
tangencialnim
napojenim ... 107

primka posuvem ... 103
primka
rychloposuvem ... 103

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

E
Elipsa ... 268

F

Faktor posuvu pro
zanorovaci pohyby: M103 ... 131

Faktor zmény méfitka ... 230

FNxx. viz Q-parametrické
programovani

Format DIN/ISO ... 59
Frézovani drazek ... 180
kyvné ... 181
Frézovani kruhové drazky ... 183
Frézovani podélné diry ... 181

G
Goniometrické funkce ... 258
Graficka simulace ... 280
Grafika

pri programovani ... 66

zvétSeni vyrezu ... 67
Grafiky ... 276

pohledy ... 276

zvétSeni vyrezu ... 278

H
Hlavni osy ... 33
Hlavni roviny ... 98
Hlubohé vrtani ... 147, 155
Hluboké dokon&ovani ... 204
Hrubovani. Viz SL-cykly: hrubovani

|
Interpolace Sroubovice ... 114, 116

J
Jméno nastroje ... 79

Jméno programu. viz Sprava souboru:

Jméno souboru

Index



Index

K
Kalkulacka ... 72
Klavesnice ... 5

Kompenzace kfivé polohy
obrobku ... 302

Konfigurace sité ... 324

Konstantni drahova
rychlost :M90 124

Kontrola pracovniho prostoru ... 329

Kontrola pracovniho prostoru pfi
PGM-testu ... 333

Konverze FK-programu na program v
popisném dialogu ... 42

Kopirovani ¢asti programu ... 64
Kopirovani ¢asti programu ... 64
Korekce nastroje

délka ... 90

radius ... 91
Korekce radiusu ... 91

obrabéni roht ... 93

vnéjsi rohy ... 93

vnitfni rohy ... 93
Koule ... 272
Kruhova draha ... 104, 105, 113, 114
Kruhova kapsa

dokonceni ... 177

hrubovani ... 175

Kruznice zaobleni mezi
primkovymi useky: M112 ... 125

L
L-blok - generovani ... 332

Libovolny programm jako
podprogram ... 244

Look ahead ... 132

M
Méreni obrobkd ... 307

M-funkce viz
Pridavné funkce

MOD-funkce
opusténi ... 314
volba ... 314

Naklapéni
roviny obrabéni ... 21, 231

Naklapéni roviny obrabéni ... 21

cyklus ... 231
navod ... 234
ruéné ... 21

Naklopené osy ... 136
Napolohovani ... 99
Napovéda - funkce ... 74
provadeéni ... 334
Nastaveni pfenosové rychlosti ... 317
Nastaveni vztazného bodu ... 20
bez 3D-dotykové sondy ... 20
s 3D-dotykovou sondou ... 304
nad dirami ... 306
roh jako vztazny bod ... 305

stfed kruhu jako vztazny
bod ... 305

v libovolné ose 304
Neobrobeny polotovar
definice ... 59

Nefizené osy v
NC-programu ... 285

(o)
Obrazovka ... 3
Obrys
najeti a opusténi ... 99

tangencalni najeti a
odjeti ... 101

Obrysové cykly viz SL-cykly
Obrysovy prechod

M112 ... 125

M124 ... 127
Opakovani ¢asti programu

programovani ... 243

vyvolani ... 243

zpusob prace ... 243
Opétné najeti na obrys ... 291
Option - Cisla ... 316
Orientace vietena ... 239
Otaceni ... 229
Otacky vretena ... 19

zadani ... 20, 78

zména ... 20
Oteviené rohy obrysu: M98 ... 130
Otevreny obrys ... 206

P

Parametrické programovani. viz
Q-parametrické programovani

Pevné strojni souradnice:
M91/M92 ... 121

Pevny disk ... 37
Pismena adres ... 360
Plast’ valce ... 208, 210
Piny kruh ... 111

Index



P
Podprogram
programovani ... 243
vyvolani ... 243
zplsob prace ... 242
Pohled shora ... 277
Pohyby nastroje
programovani ... 97
prehled ... 96
zadani ... 80
Pojizdéni strojnimi osami ... 17

elektronickym ru¢nim koleCkem ...
18

externimi smérovymi tlaCitky ... 17
krokové ... 19
Pol
programovani ... 112
stanoveni ... 34
Polarni souradnice
programovani ... 112
uhlova vztazna osa ... 34
zaklady ... 34
Polohovani

pfi naklopené
roving obrabéni ... 123

s ru¢nim zadanim ... 26
Polohy obrobku
absolutni ... 35
relativni ... 35
Pomoc pfi chybovych hlaSenich ... 73
Posunuti nulového bodu
s tabulkami nulovych bodu ... 225
v programu ... 224
Posuv ... 19
u rotacnich os: M116 ... 134
zména ... 20

P
Pravidelna plocha ... 220
Pravouhlé kapsy
dokonc€ovani ... 172
Program
editace ... 63, 65
otevreni ... 60
struktura ... 59
Program pro prenos dat ... 320
Programovaci grafika ... 66, 67
Programovani Q-parametrt ... 254
goniometrické funkce ... 258
pokyny pro programovani ... 254
pridavné funkce ... 261
rozhodovani kdyz/pak ... 259

zakladni matematické
funkce ... 256

Protokolovani zmérenych hodnot ...
297

Provoz programu ... 284

libovolny vstup do
programu ... 289

pokraCovani po
preruseni ... 288

provadéni ... 284

prehled ... 284

preruseni ... 286

preskoceni blokd ... 293
Provoz rezim POSITIP ... 285
Provozni rezimy ... 5
Predbéh bloku ... 289
Prejizdéni referen¢nich bodu ... 16
Prekryvani polohovani
ru¢nim kole¢kem ... 133

Prepinani velka - mala
pismena ... 69

Pfepocet souradnic
prehled ... 223
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P
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Pridavné funkce

M U&inek M-funkce Uginekvbloku: zagatek konec  Str.
MOO STOP provadéni programu/STOP otageni vietena/VYPNUTI chlazeni 121
MO1 Volitelny STOP provadéni programu 293
MO02 STOP provadéni programu/STOP otageni vietena/VYPNUTI chlazeni/popt. smazani zobrazeni stavu

(zavisi na strojnim parametru)/skok zpét na blok 1 121
MO3 START otaceni vietena v hodinovém smyslu
MO04 START otaceni vietena proti smyslu hodin
MO05 STOP otaceni vietena 121
MO06 Vymeéna nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru)/

STOP otaceni vietena 121
M08 ZAPNUTI chladici kapaliny
M09 VYPNUTI chladici kapaliny 121
M13 START otag&eni vietena v hodinovém smyslu/ZAPNUTI chlazeni
M14 START ota&eni vietena proti smyslu hodin/ZAPNUTI chlazeni 121
M30 Stejna funkce jako M02 121
M89 Volna pfidavna funkce nebo

Vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru) 143
M90 Pouze v rezimu s vleEnou odchylkou: konstantni drahova rychlost na rozich 124
M91 V polohovacim bloku: souradnice se vztahuji k nulovému bodu stroje 121
M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované

vyrobcem stroje, napft. k poloze pro vyménu nastroje 121
M94 Omezeni indikace rotaéni osy na hodnotu pod 360° 135
M97 Obrabéni malych schadkd na obrysu 129
M98 Uplné obrobeni otevienych obryst 130
M99 Vyvolani cyklu po bloku 143




M Uginek M-funkce Uginekvbloku: zadatek konec  Str.
M101 Automaticka vymeéna sesterského nastroje pfi uplynuti max. ¢asu nasazeni
M102 ZruSeni M101 89
M103 Redukce posuvu pfri zafrézovani na hloubku na faktor F (percentualni hodnota) 131
M104 Opétna aktivace posledniho vztazného bodu aktivovaného v ru¢nim provoznim rezimu 123
M105 Provést obrabéni s druhym kv-faktorem
M106 Provést obrabéni s prvnim kv-faktorem 350
M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroju s pridavkem
M108 ZruSeni M107 89
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje

(zvySeni a sniZzeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na britu nastroje

(jen snizeni posuvu)
M111 M109/M110 zrusit 132
M112 Vlozit prechody obrysu mezi libovolnymi prvky obrysu;

Toleranci odchylky obrysu zadat pres T
M113 Zru$eni M112 125
M114 Automaticka korekce geometrie stroje pfi praci s naklapé&cimi osami
M115 ZruSeni M114 136
M116 Posuv thlovych os v mm/min
M117 ZruSeni M116 134
M118 ProloZené polohovani ru¢nim koleCkem b&hem provadéni programu 133
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) 132
M124 Obrysovy filtr 127
M126 Polohovani rotani osy nejkratsi cestou
M127 ZruSeni M126 134
M128 Zachovani polohy hrotu néastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM)
M129 ZruSeni M128 137
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nesklopenému soufradnému systemu 123
M134 Presny stop na netangencialnim prechodu obrysu pfi polohovani s rotaéni osou
M135 ZruSeni M134 139
M136 Posuv F v mikrometrech pro otaceni vietena
M137 ZruSeni M136 131
M138 Volba naklapéci osy 139
M200 Laserové rezacky: primy vystup programovaného napéti
M201 Laserové fezacCky: vystup napéti jako funkce drahy
M202 Laserové fezaCky: vystup napéti jako funkce rychlosti
M203 Laserové tfezacky: vystup napéti jako funkce ¢asu (rampa)
M204 Laserové fezacCky: vystup napéti jako funkce ¢asu (pulzy) 140

Pridavné funkce
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