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Typ TNC, software a funkce

Tato prirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech
TNC od nasledujicich verzi NC softwaru.

Typ TNC NC-software €.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx

Pismena Ea F oznaduji exportni verze TNC. Pro exportni verze TNC
plati nasledujici omezeni:

Linearni pohyby simultanné& aZ ve 4 osach

Vyrobce stroje pfizpUsobuje rozsah funkci TNC danému stroji
pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této priru¢ce popsanyi
funkce, které nemusi byt k dispozici vkazdém systému TNC.

K funkcim TNC, které nejsou k dispozici u v§ech strojl, napfiklad
patfi:

Snimaci funkce 3D snimaci sondy

Funkce digitalizace

Proméreninastroje sondou TT 130

Vrtani zavitt bez vyrovnavaci hlavy

Navrat na obrys po preruseni

Pro zjist€ ni funk&nosti vase ho stroje kontaktujte vyrobce.

Mnozivyrobci stroji i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kursy pro TNC. U€ast na € chto kursech je uZite €na pro co
nejdikladnéjsi seznameni s funkcemi TNC.

@ Priru¢ka pro uzivatele - Cykly snimaci dotykové
sondy:
V38e chny funkce snimaci sondy jsou popsany v
samostatn é prirucce uzivatele. V ptipadé potreby se
obrat’te na firmu HEIDENHAIN, obj. €.: 329 203-xx.

Predpokladané prostredipouziti

Tento systtmTNC odpovida tfidé Apodle EN 55022 a je urten
predevsim pro provoz v priimyslovém prostredi.
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Nové funkce NC-softwaru 280 476-xx

Cykly frézovani zavitt 262 az 267 (viz ,Zaklady frézovani zavitl” na
str. 235)

Cyklus vrtani zaviti 209 s odlamovanim tisky (viz ,ODLOMENI
TRISKY PRI VRTANI ZAVITU (cyklus 209)” na str. 233)

Cyklus 247 (viz ,NASTAVENI VZTASNEHOBODU (cyklus 247)” na
str. 324)

Préace s cykly a tabulkami bodu (viz , Tabulky bod(” na str. 206)

Zadani dvou pridavnych funkci M (viz ,Zadani pfidavnych funkci M
a STOP” na str. 176)

Zastaveni programu funkci MO 1 (viz ,,Volitelné zastave ni
programu” na str. 416)

Automatické spousteni NC programu (viz ,Automatické spusténi
programu” na str. 414)

Volba tabulek nulovych bodl v NC programu (viz ,Vybér tabulky
nulovych bodd v NC programu” na str. 322)

Editace aktivni tabulky nulovych bod béhem programu (viz
»Editace tabulky nulovych bodu v libovolné mrezimu provadéni
programu” na str. 323)

Rozdéleni displeje u tabulek palet (viz ,,Rozdé&leni displeje b& hem
provedadéni tabulky palet” na str. 83)

Nové sloupce v tabulce nastroji pro spravu kalibra¢nich dat
snimaci sondy TS (viz ,Zadani dat nastroje do tabulky” na str. 101)
Sprava libovolného mnoZstvi kalibracnich dat u spinaci sondy TS
(viz Pfirucka pro uZivatele - Cykly spinaci sondy)

Cykly kautomatickému promé&rovani nastroju stolni snimaci
sondou TT v DIN/ISO (viz Pfiru€ka pro uZivatele - Cykly snimaci
sondy)

Novy cyklus 440 k mére ni posunuti os stroje stolni snimaci sondou
TT (viz Prirucka pro uZivatele - Cykly dotykové sondy)

Podpora dalkové servisni funkce (viz ,Dalkovy servis” na str. 444)
Definice reZimu zobrazeni pro véty o vice fadcich, jako napft.
Definice cykll (viz ,MP728 1.0 provozni reZimzadani/editace pro-
gramu” na str. 458)

Nova funkce SYSREAD 501 pro Cteni hodnot REF z tabulek
nulovychbodu (viz ,FN18: SYS-DATUM READ: Cteni systé movych
dat”na str. 373)

M140 (viz ,Odskok od obrysu ve sméru os nastroje: M140” na str.
188)
M141 (viz ,Potlageni kontroly pomoci sond: M141” na str. 189)

M142 (viz ,Mazani modalnich programovych informaci: M142’ na
str. 190)

M143 (viz ,Smazani zakladnih o natodeni: M143” na str. 190)

M144 (viz ,Zahrnuti kine matiky stroje do skutecné/zadané polohy
na konci bloku: M144” na str. 197)

Externi ptistup pfesrozhrani LSV-2 (viz ,Povoleni a blokovani
externiho pristupu” na str.445)

Nastrojové urtené obrabéni (viz ,PouZiti palet pfi nastrojové
uréeném obrabéni” na str.84)



Zménéné funkce softwaru 280 476-xx

Programovani PGM CALL (viz ,Libovolny programjako
podprogram” na str. 345)

Programovani CYCLCALL (viz ,Volani cyklu” na str. 204)

Jednotka posuvu u M136 byla zménéna z um/ot na mm/ot (viz
»,Posuv v milimetrech/otacku vietene: M136” na str. 184)

Velikost paméti obrysl u cykll SL byla zdvojnasobena (viz ,SL
cykly” na str. 283)

M91 aM92 jsou nyni dostupnéi pfinaklopenych rovinachobrabéni
(viz ,Najizdéni na pozici v naklopeném systému’ na str. 332)

Zobrazeni NC programu pfi zpracovani tabule k palet (viz
,PROGRAM/PROVOZ PLYNULE a PROGRAM/PROVOZ PO
BLOKU” na str. 8) a (viz ,Rozdéleni displeje b&hem provedadéni
tabulky palet” na str. 83)

Nové/zménéné popisy v této prirucce

TNCremoNT (viz,,Pfenos dat mezi TNC a TNCre moNT” na str. 425)

Programovani volnych obrysu VO (viz ,Drahové pohyby —
Programovani volnych obryst VO” na str. 158)

Souhrn vstupnich formata (viz ,Technické udaje” na str. 466)

Predbéh bloku u tabulek palet (viz ,,Spusté ni programu od
libovolného mista (predbéh blok()” na str. 412)

Vlymé na zaloZni baterie (viz ,Vyména zaloZni baterie” na str. 470)
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1.1 TNC 426 B, TNC 430

1.1 TNC 426 B, TNC 430

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenska souvisla fizeni, jejichz
pomoci Ize pfimo na stroji programovat bézné frézovaci avrtaci ope-
race pomoci snadno srozu mitel ného textoveé ho dialogu. Jsouurceny
k pouziti s frézami, vrtatkami a obrabécimi stroji. Model TNC 426
zvladaftizeniaz v 5 osach, model TNC 430 az v 9 osach. Dale je
mozné naprogramovat ahlovou polohu vietene.

Na vlastni pevny disk Ize uloZit libovolny po&et programu, at’ uz
vytvorenych externé, nebo zazname nanych digitalné. Pro rychlé
vypolty mizete kdykoli vyvolat na displej kalkulator.

Klavesnice i zobrazeni na displeji jsou pfehledné, aby vSechny
funkce byly snadno a pohotové poruce.

Programovani - textovy dialog HEIDENHAIN a
DIN/ISO

Obzvla8t’ jednoduché je vytvareni programu pomaoci uZivate Isky
privétivého textové ho dialogu HEIDENHAIN. Jednotlivé obrabéci
kroky se bé hem zadavani graficky zobrazuji. Pro pfipad, Ze neni dis-
pozici vykre s od povidajici NC parametriim, pomaha tzv. progra-
movani volného obrysu VO. Béhemtestovani programu i béhe m jeho
provadéni je mozna graficka simulace obrabéni. Dale mZete TNC
programovat také podie norem DIN/ISO nebo vrezimu DNC.

Program Ize zadavat a testovat i v prabéhu obrabé ni jinym pro-
gramem.

Kompatibilita

Na TNC Ize spoustét vSechny obrabéci programy vytvotené
na souvislych ridicich systémech HEIDENHAIN od typu TNC 150 B.

1 Uvod @



1.2 Displej a klavesnice

Displej

TNC se dodava Ize podle ptani zakaznika s barevnym displejem
BC 120 (CRT) nebo s plochym barevnymdisplejem BF 120 (TFT).
Obrazek vpravo nahofe znazortiuje ovladaci prvky displeje BC 120,
obrazekvpravo uprostfed ovladaci prvky displeje BF 120.

HEIDENHAIN

Zahlavi

Pti zapnutém TNC zobrazuje systém v zahlavi displeje navolené
provozni rezimy: vievo provozni reZzimy stroje a vpravo progra-
movaci provozni rezimy. Ve vétSim poli zahlavi je indikovan pro-
voznirezim, do kterého je displej prave prepnut: v ném se obje-
vuji dialogové otazky a hlageni (vyjimka: pokud TNC zobrazuje
pouze grafiku).

Kontextové klavesy

Nadolnim fadku zobrazuje TNC listudalSich funkci kontextovych
klaves. Tyto funkce se voli pomoci tlacitek umist&nych pod nimi.
Pro orientacijsou pfimo nad listoukontextovychklave s umistény
tenké prouzky, které znazoriuji poc€et kontextovych list voli-
telnych pomoci €ernych tlacitek se Sipkami po stranach. Aktivni
lista kontextovych klaves je odliSe na svétlejSim prouzke m.

Tlacitka volby konte xtovych klaves

Pfepinani list kontextovych klaves

Definice rozdgleni displeje

Tlagitko ptepinani pracovnich rezimt displeje - strojni / progra-
movani

Dalsi tla¢itka pro BC 120
Odmagnetizovani displeje; odchod z hlavniho menu pro nasta-
veni displeje
Volba hlavniho menu pro nastaveni displeje: HEIDENHAIN
V hlavnim menu: Posun zvyrazné&ného pole dol(l
V podmenu: zmensit hodnotu; posun obrazu dolevaresp. doll
V hlavnim menu: posun zvyraznéného pole nahoru

V podmenu: zvétsit hodnotu nebo posun obrazu doprava resp.
nahoru

V hlavnim menu: zvolit podmenu
Vpodmenu: odchod z podmenu

Dialog hlavniho menu Funkce

BRIGHTNESS Ovladani jasu

CONTRAST Ovladani kontrastu

H-POSITION Zména horizontalni polohy obrazu
V-POSITION Zmeé na vertikalni polohy obrazu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Dialog hlavniho menu Funkce

V-SIZE Zména vy8ky obrazu
SIDE-PIN Korekce soudkovitosti obrazu
TRAPEZOID Korekce trapézovitosti obrazu
ROTATION Korekce Sikmosti obrazu
COLOR TEMP Zména teploty barev

R-GAIN Zména nastaveni Cervené
B-GAIN Zména nastaveni modré
RECALL Bez funkce

Displej BC 120 je citlivy na zdroje magnetického a e lekiromagne-
tickéh o zafe ni, které mohou rus§it polohu a geometrii obrazu.
Stridava pole vedou k periodickému pohybu nebo k deformaci
obrazu.

Nastaveni rozdéleni displeje

UZivatel simaze volit rozdéleni displeje. Napfiklad v reZzimu zadani/
editace programu muaze TNC v levé m okné zobrazovat program,
zatimco pravé okno soucasné zobrazuje nap¥. programatorskou
grafiku. Jind moznost je zobrazit v pravém okné &denéni programu
nebo mit jen jedno velké okno s programem. Které okno Ize pravé
zobrazit, zavisi na zvolené m provoznim rezimu.

Nastaveni rozdéleni displeje:

—~ Stisknéte tlacitko prepinace zobrazeni: lista kontex-

L) tovych klaves zobrazi nabidku moznych typ( rozdé -
leni displeje, viz "Provozni reZimy" na str. 6 viz ,Pro-
voznirezimy”, str. 6

PROGRAM~ Stisknutim kontextové klavesy zvolte rozdéleni
GRAFIKA dISp|eje
4
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Klavesnice

Obrazek ukazuje klavesy ovladaciho panelu se skupené podle
funkce:

Znakova klavesnice pro vstup textl, nazvi soubor(l a progra-
movani DIN/ASO

Sprava soubor(

Kalkulator

MOD-funkce

Funkce napovédy HELP
ReZimy programovani
Provoznirezimy stroje
Zahajeni programovacih o dialogu
Smérové klave sy a instrukce skokuGOTO
Zadani Cisel avolba os

Struény prehled funkci jednotlivych klaves je uveden naprvnistrané
obalky. Externi fla¢itka, jako nap¥. NC-START, jsou popsana v
pfirucce ke stroji.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.3 Provozn

1.3 Provozni rezimy

Manualni ovliadani a elektronicky rotacni
ovladaé

. . . PR . . A % I w~ RUCNI PROUOZ :ggm/snu
Sefizeni stroje se provadi v manualnim reZimu. Vném lze ru¢né
nastavovat a krokovat polohy os stroje, nastavovat vztazné body a
natacet rovinu obrabéni.
P “ « . “ T + o
Provozni reZim s rotatnim ovladatem podpor uje ruéni pojizdénistro-  |™" ﬁ +ggg ggg zT.
s . . . H +297.138
jnich os pomoci tohoto ovladace (HR). +88.609 T
Lrs P . o C +205.498 +29884,
Kontextové klavesy déleni displeje (spusténiviz vyse) O e § para s
e Kontextova & B o008
klévesa C +0.0000
Polohy i & S 175.@852 ‘Kz ZOKLADNT OTOCENT mﬁ%a|
POSITION ' S 1135 re
\ | 8% S-IST 9:16
- 3 2% S-MOM LIMIT 1
Vlevo: polohy, vpravo: zobrazeni stavu POSITION " . . e I R R e
STATUS SONDA BOD GFF~ oM @ NASTROJU

Ruéni zadani polohy

V tomto provoznim reZimu Ize programovat je dnoduché p ojizd éni,
napr. rovinné frézovani nebo najezd na vychozi polohu. Dale se zde
definuji tabulky bod i urujici oblast digitalizace.

Kontextové klavesy délenidispleje

Kontextova
Okno .
klavesa
Program
PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu PaH
STATUS

POLOHOVANI S RUCNIM ZRADANIM IFE]
ZADAT/EDIT
© BEGIN PGM $MDI MM
1 CYCL DEF 26.0 MERITKO PRO OSU ZBYT.
M +0.800
2 CVCL DEF 26.1 ¥8.8 Y8.9 v B.800
3 TCH PROBE 414 YZT.BOD UNE ROHU z +0.801
. c +0.808
9263=+@  31. BOD ¥ 1. OSE 5 o e02
9264=+@  31. BOD VE 2. OSE
9326=10  3ROZTEC ¥ 1. OSE A +0.0008
HPTENN kgg B +0.0008
8296--20 33. BOD 1. OSV 0 0008
0297=420 3. BOD 2. OSV
1 oxs-IST 9:18 k:g ZRKLADNI OTOCENI  +0.0098
o777 gy §-MOM LIMIT 4
X +48.636 Y +359.0852 H +88.609
© +205.498 B +238.787
S 175.8b62
AKT. T $ 1136 Fo M 59
STATUS | STATUS | STATUs | STATUS | STATUS STAY
COORD. TO0L
PGH POS. TOOL TRANSF . PROBE | M-FUNKCE
1 Uvod



Ulozeni a editace programu

V tomto provoznim rezimu muZete vyitvaret obrabé ci programy.
V38estrannou podporu a doplriky pfi programovani poskytuji funkce
volného programovani obrys(, rizné cykly a funkce s Q parametry.
Jednotlivé kroky Ize zobrazit pomodci programovaci grafiky nebo ote-
vi'it dal8i okno pro osnovu programu.

Kontextové klavesy pro délenidispleje

RGHGROCZ PROGRAM ZADAT/EDIT

PLYNULE

@ BEGIN PGH 1GB MM BEGIN PGM 1GB

1 BLK FORM 8.1 Z H+8 V+B 2-40 - Make hole mattern ID 27943KL1
2 BLK FORM 8.2 X+100 V+100 Z+0 - Parameter definition

3 % - Make hole pattern ID 2?843KL1 | - Make pocke

4 TOOL CALL 1 Z $4500 - Rough ou

5 CYCL DEF 262 FREZOUANI ZAUITU - Finishing

0336=18 $ZADANY PRUMER

- Make hele pattern

2 @239=+1.5 3STOUPANI ZAVITU - Center drill
0kno Kontexmva 0281=-18 HLOUBKR ZRAYITU - Pecking
klavesa 0355=0  3POCET CHODU - Tapping
02653=760 3F HWAPOLOHOWANT END PGM 1GB
F’r()ggrzarr1 0351=+1  3ZPUSOB FREZOVANI
PROGRAM
0280=2 $BEZPEC. UZDALENOST
0283=+8 $SOURADNICE POWRCHU
1% > s 0284=56 32. BEZPEC.YZDALENOST
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu PGH
+ ZACATEK KONEC STRANA STRANA CHANGE
SECTS ey HLEDEJ LJINDOL
i] 4 i
Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika PR
GRAF IKA

Testovani programu

V rezimu testovani programu simuluje TNC obrabéci programy a
jejich &asti, napr. vyhleda geometrické konflikty, chybgjici a chybné
Gdaje v programu a pfipady nedodrzeni pracovniho prostoru. Simu-
lace je podporovana graficky s riiznymi pohledy.

Kontextové Klavesy pro rozdéleni displeje: viz ,PROGRAM/PROVOZ
PLYNULE a PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU?”, str. 8.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM TEST

34

35
36

38
33
40
41

42

43
44

CYCL DEF 14.2 LBL OBRYSU 8 -3 ~1@
s11 212

CYCL DEF 6.8 WYHRUBOVANI

2 HLOUBK -1&
CYCL DEF 6.2 PRISUY 4 F1B@

CYCL DEF 6.1 WZDAL.

PRIDVK +0

CYCL DEF .3 UHEL +@ Fs0@

L Z2+2 R® F3333 M33

CYCL DEF 14.8 OBRYS

CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1 -2 -3
s4 B 07

CYCL DEF 14.2 LBL OBRYSU 8 <8 -18@
<11 712

CYCL DEF &.8 WYHRUBOVAMI

CYCL DEF 6.1 WZDAL. 18 HLOUBK -8

=@

04:08:17

B O

= | g

START sTOP
PO BLOKU MR
m] )

START

RESET
+

START

i rezimy

”
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1.3 Provozn

irezimy

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE a PROGRAM/

PROVOZ PO BLOKU

V provoznim rezimu plynuly b&h programu prob&hne program az do

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGM

ZADAT-EDIT

konce nebo do okamZiku ru¢niho nebo naprogramovaného @ BEGIN PGH 3DJOINT KM
preruseni. Po preru§eni miZete program znovu spustit. 1 BLK FORM 8.1 Z 34D 140 2-52
2 BLK FORM B8.2 X+10@ Y+100 Z+@
V provoznim reZimu po blocich se kaZdy blok spousti jednotlivé 3 TO0L CALL 1 2
. Y 4 L 2+20 RO F MAX M6
externim tlacitkem START. & CICL BEF .0 NULOWY BOD
r'a P ~ r: - - 6 CVYCL DEF 7.1 K-1@
Kontextové klavesy pro déleni displeje 2 oAl LBl 1
K 2 8 CYCL DEF 7.8 NULOUY BOD
Fenster quntextova e —— T T
avesa C————— 4% $-wOM LIMIT 1 8" 00:00:80
X +48.635 Y +359.0852 +88.609
Program e C +205.498 B  +238.787
$ 175.852
AKT. T $ 1195 Fa M 59
Vievo: program, vpravo: Glenéni programu PGH STRANA | STRANA | 2ACATEK | KONEC | ResToRe ——
SECTS ﬁ ﬂ ﬂ Q PUS AT NUL.BODU | NASTROJU
Vlevo: program, vpravo: stav PeH
STATUS
Vlevo: program, vpravo: grafika PROGRAM+
GRAFIKA
Grafika
GRAFIKA

Kontextové klavesy pro déleni displeje u tabulek palet

Kontextova
oL klavesa
Tabulka palet

FALETA
Vlevo: program, vpravo: tabulka palet PeH
PF!L+ETF1
Vlevo: Tabulka palet, vpravo: stav PALETA
STF;TUS
Vlevo: Tabulka palet, vpravo: grafika PALETR
GRFIP‘HICS

8 1 Uvod



1.4 Zobrazeni stavu

»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni stavu

informuje o aktualnim stavu stroje.

Objevi se automaticky v provoznich rezimech

b&h programu po blocich a plynuly b&h programu, jestlize neni
zapnuty reZzim pouze ,grafika®
nastaveni polohy sru¢nim zadanim.

V manualnim rezimu a rezimu rotacniho ovladace se zobrazeni stavu
objevi ve velkém okné.

Stavové udaje

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

BEGIMN PGM 30JOINT MM

Symbol Vyznam

AKT Aktualni nebo cilové soufadnice aktualni polohy

IX|YZ | Strojni osy; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Poradia poCet zobrazenych os stanovi
vyrobce vaseho stroje. Rid'te se udaji v manualu.

FISLY Zobrazeni posuvu v palcich odpovida desetiné

platné hodnoty. Otacky S, rychlost posuvu F a
aktivni pridavna funkce M

Spusténo provadéni programu

Osa je zablokovana

Pojezd osy mozny pomocirotacniho ovladace

Pojezd os v naklopené pracovni roving

Pojezd os sohlede mna zakladni natoeni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

o
1 BLK FORM 8.1 2 H+Q Y+B 2-52 ZBYT.
H +0.888
2 BLK FORM 0.2 ¥+180 Y+1G8 2+0 Y 0008
3 TOOL CALL 1 Z z +0.881
c +0.888
4 L Z+20 RO F HAX ME 5 i
§ CYCL DEF 7.9 HULOWY BOD
§ CYCL DEF 7.1 K-18 A +0.0000
K;% B +0.0000
7 CALL LBL 1 ¢ o 0008
8 CYCL DEF 7.0 NULOYY BOD
o % 8-IST 9:35 | K:E ZAKLADNI OTOCENI  +0.9009
O] gy 8-MOM LIMIT 4
X +48.635 Y  +359.052 +88.608
C  +2p5.498 B  +238.787
S 175.8b62
AKT. T $ 1195 Fe M 59
STATUS | STATUS | STATUS | STATUS [ STATUS STAV
COORO. ToOL
PGM POS. TooL TRANSF . PROBE | M-FUNKCE

1.4 Zobrazeni stavu



1.4 Zobrazeni stavu

Dopliujici stavové udaje

Doplrfikové stavové udaje podrobné informuji o b&hu programu. Lze
je vyvolat ve v8e ch provoznich reZimech svyjimkou reZimu zadani/
editace programu.

Vyvolani dopliiujicich stavovych udaju

—~ Volani listy kontextovych Klaves pro rozdéleni
L) displeje
i Volba obrazovky s dopIrikovymi stavovymi udaiji

+
STATUS

Volba zobrazeni dopliiujicich stavovych tudaji

E Prepinanim liSt kontextovych klaves najdéte listu
stavovych Klaves (STATUS)

pm— Zvolte doplrikové stavoveé udaje, napt. vSeobecné
PaH informace o programu

V dal&im jsou popsany rizné obrazovky doplfikovych stavovych
udaja, které Ize volit kontextovymi klavesami:

sms | VSeobecnéinformace o programu

PGH

Nazev hlavniho programu
Volané programy

Aktivni obrabéci cyklus
Stfed kruhu CC (pol)
Doba obrabéni

dita€ doby setrvani

10

JMEND PGM STAT
pgn]  STATH
CALL
cvel
DEF| 17 REZ. ZAVITU Zz-§
ccl ®  +22.5006 F1 PRODLY
i +35.7500 o
(L) oe:00:00

1 Uvod @



<ms | Polohy asouradnice
POS.

Indikace polohy

Druh indikace polohy, napf. Aktualni poloha
Uhel naklopeni roviny obrabéni

Uhel zakladn iho natoteni

smrus | INformace o nastrojich
TOO0L

Indikace T: Cislo a nazev nastroje

Indikace RT: Cislo a nazev sesterského nastroje
Osa nastroje
Délka aradiusnastroje
Pridavky (hodnoty delta) z bloku TOOL CALL (PGM) a z tabulky
nastrojua (TAB)
Sivotnost, maxima ni Zivotnost (TIME 1) a aktualni Zivotnost pfi
volani nastroje (TIME 2)
Indikace aktivniho nastroje a (nasledujiciho) se sterského
nastroje

sTATUS Transformace souradnic
TRANSF .

Nazev hlavniho programu

Aktivni posu nuti nulového bodu (cyklus 7)
Aktivni uh el natoceni (cyklus 10)
Zrcadloveé osy (cyklus 8)

Aktivni méritko /méritka (cykly 11/ 26)
Stred centrického prodlouZeni

Viz “Cykly transformace soutfadnic” na str. 319.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

ZBYT.
o +0.000
¥ +0.008
z +8.601
C +0.000
B -8.002
A +0.0000
k;g B +0.0000
C +0.0000
|<2 2AKLADNI OTOCENI  +0.0800
NASTROJ T 1
z L +0.06008
0 R +2.5000
R2 +0.0000
oL DR DR2
TAB
PGM  +0.1068 +@.1000
(fy OUR-TIME  TINEY TIMEZ
06:00
TOOL CALL 1
RT ==
JHEND PGH STAT
KNULOYY BOD OTACEMI
Ho +152.088068 @ +12.50B6
4@%1? +100. 0000
(J0) ZRCADLENT
o o
MERITKO
¥ +0.0000 0.999560
4 7 +0.0000 ©.999500
7z  +0.0000 ©.999560

1.4 Zobrazeni stavu



1.4 Zobrazeni stavu

starus | ME&Feni na Stroje

dislo mé&feného nastroje

Indikace mé&reni radiu nebo délky nastroje

Hodnota MIN a MAX mérenije dnotlivych britd avysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DY N)

dislo bfitu nastroje s pfislusnou namérenou hodnotou. Hvéz-
dicka za zméfenou hodnotou znadi pfekro&enitolerance uve -
dené vtabulce nastrojli

srav | Aktivni dopliikové funkce M

M-FUNKCE

Seznam pevné definovanych aktivnich M-funkci
Seznam vyrobcem kustomizovatelnych aktivnich M-funkci

12

NASTROJ

orss MIN
HMAX

DM

M-Funct ions
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1.5 Prislusenstvi: 3D snimaci
sondy a elektronickeé rotacni
ovladace HEIDENHAIN

3D snimaci sondy

Pomoci rtiznych 3D snimacich sond HEIDENHAIN m(iZete:

automaticky rovnat obrobky

rychle a snadno nastavovat vztazné body
provadétméreni na obrobku b& hem programu
digitalizovat 3D-tvary (voliteIna funkce)
promeérovat a kontrolovat nastroje

@ V8echny funkce snimaci sondy jsou popsany vsamo-
statn é prirucce pro uzivatele. V pripadé& potreby se
obrat’te na firmu HEIDENHAIN Obj. €.: 329 203 -xx.

Spinacisondy TS 220, TS630aTS 632

Tyto snimaci sondy jsou vhodné pfedevsim pro automatické vyrov-
nani obrobku, nastaveni vztazného bodu, provadéni mérenina
obrobku a digitalizaci tvaru. TS 220 prenasi spinaci signaly kabe-
lovym vedenim a je cenové vyhodnou alternativou, pokud potie bu-
jete pfrileZitostn & provadét digitalizaci.

Pro stroje s mé&ni¢em nastrojl jsou vhodné snimaci sondy TS 630 a
TS 632, které prenaseji spinaci pokyny nezdratové infraderve nym
prenosem.

Funk&ni princip: ve spinacich snimacich sondach

HEIDENHAIN se pomoci optického spinaCe odolného proti opotre-
beni zazname nava vychyleni dotykového hrotu. PrisluSny signal
vyvola uloZeni skute€né polohy snimaci sondy.

Pri digitalizaci sestavuje TNC ze série takto vygenerovanych
pozi¢nich hodnot program s linearnimi bloky ve formatu
HEIDENHAIN. Tento program Ize nasledné zpracovat na PC pomod
vyhodnocovaciho softwaru SUSA a provadét korekce pro ur&ity tvar
aradius nastroje nebo provadét vypocty pozitivnich a negativnich
tvar (. Je-li radius snimaci kuli¢ky stejny jako radius frézy, Ize tyto
programy spoustét bez uprav.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

=

i 1
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‘E 2 Nastrojovasnimacisonda TT 130 k promé&rovani nastroja
=~ SystémTT 130je spinaci 3D snimacisondak promé&rovani a kontrole
QO ! ) .
(0] nastroju. TNC je vybaven tfemi cykly, v nichz se da zjistit radius a
el X délka nastroje pfti stojicim nebo rotujicim viete ni. Masivni provedeni
e 2 a vysoky stupen kryti €ini sondu TT 130 odolnou va &i chladici
Ll kapaling a tfiskam. Spinaci signal je vysilan bezkontaktnim optickym
g Q spinaCem, ktery se vyznacuje vysokou spole hlivosti.
ow
—_— I . ) . i .
g o Elektronické rota¢ni ovladace HR
P
E ’8 Elektronické rotacni ovladace zjednoduSuji pfesné rucni pojizdéni
o sanémi stroje. Draha, kterou sané ujedou na otaCku kolecka, je voli-
— g telna v Sirokém rozmezi. Kromé vestavnych rota¢nich oviadaci
@ ¥ HR130aHR 150 nabizi HEIDENHAIN pfenosné provedeni HR 410
[ >  (viz obrazek uprostied).
(o)
>
©
c
o
(72)
N
()
1]
£

1.5 PrisluSenstvi: 3D sn
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2.12Zap

2.1 Zapinani, vypinani
Zapinani

Zapnutia najetina referencnibodyjsou funkcezavislé na
provedeni stroje. Ridte se dle navodu ke stroji.

Zapnétenapajeni TNC a stroje. Na TNC se zobrazi nasl edujici dialog:

TEST PAMETI

Probiha automatické testovani paméti TNC
VYPADEK PROUDU
Vymazani hlaSeni TNC o predchozim preruSeni
napajeni —

PREKLAD PROGRAMU PLC

Provede se automatické prelozeni programu PLC
NENi RiDICi NAPETi PRO RELE
@ Zapnutifidiciho napéti. TNC otestuje funkci obvodu
nouzového vypnuti
MANUALNI REZIM
PREJEZD REFERENCNICH BODU

@ Prejezd referenénich bodd v uréeném poradi: u
kazdé osy stisknéte externi tlagitko START, nebo

® @ Prejezd referencnich bodu v libovolném poradi: u
kazdé osy stisknéte externi sméroveé tlacitko a
podrZzte je, dokud osa neprejede referencni bod

16 2 Manualni ovladani a sefizeni @



Jednotka TNC je nyni funk&ni v rezZimu manualniho ovladani.

@ Prejezd pres re ferenéni body je nutny pouze tehdy, kdyz
chcete pojizdét osami stroje. Chcete-li pouze editovat
nebo testovat programy, navolte ihned po zapnuti
Fidiciho napéti provoznirezim'zadani/editace programu’
nebo 'testovani programu’.

Referencéni body mizete prejet dodatecné tak, ze v

rezimu manualnih o ovladani stisknete kontextovou kla-
vesu PREJEZD REF.BODU.

Prejezdreferenénich bodid p¥inaklopené roviné obrabéni

Pfejezd referen¢nich bodl v naklopeném soufadném systému je
mozny pomoci externich smérovych tlacitek. Musi byt zapnuta
funkce ,Naklopeni roviny obrabé&ni“ v re Zimu manualniho ovladani,
viz viz ,Zapnuti ru¢niho naklapéni”, str. 27 na strané 27. Po stisknuti
prislusn ého smérové ho tlacitka osy provede TNC interpol aci.

Tlagitko NC-STARTje bez funkce. TNC na to pfipadné upozorni
odpovidajicim chybovym hlaSenim.

Dbeijte, aby se thlové hodnoty zadanév menu shodovaly
@5 se skutecnymi uhly vychyleni osy otaceni.

Vypinani
Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, musite operacni systém TNC
vypinat predepsanym postupem:

Zvolte rezim manual niho ovladani

7 Zvolte funkci vypinani, volbu znovu potvrdte konte x-
OFF tovou klavesou ANO

Jakmile TNC zobrazi okno s textem Nyni miZete
systém vypnout, vypnéte napajeni TNC.

I% NedodrZeni postupu vypinani mlZe vést ke ztraté dat.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.2 Pojizd

2.2 Pojizdéni os stroje
Upozornéni

Pojizdéni pomoci externich smérovych tlacitekjezavislé
na provedeni stroje. Dbejte pokyndl v navodu ke stroji!

Pojizdéni osy pomoci externich smérovych
tlacGitek

@ Zvolte provozni reZzim man ualni ovladani
@ Stisknéte a po dobu pojiZzdéni podrzte externi
smérove tlacCitko, nebo

@ Kontinualni pojizdé ni osy: podrzte externi smérové
tlacitko stisknuté a kratce stisknéte externi tlacitko
a START.

@ Zastaveni: stisknéte externi tlagitko STOP

Oba zpUsoby umoZiiuji souasné pojizdénivice os. Parametry
posuvu 0s pfi pojizdéni Ize upravit kontextovou klavesou F, viz

,Otackyvietene S, rychlost posuvu F a pfidavna funkce M”, str. 21.

18
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Pojizdéni pomocirotacniho oviadace HR410

Prenosnyrotac¢ni ovlada¢ HR 410 je vybaven dvéma potvrzovacimi
tlaCitky. TlaCitka potvrzeni se nachazeji pod vlastnim koleCkem ovla-
dace.

Pojezd os stroje je mozny, pouze pokud je jedno z tlacitek potvrzeni
stisknuté (funkce zavisi na provedeni stroje).

Rotaéni ovlada¢ HR 410 je vybaven témito ovladacimi prvky:

Tlacitko CENTRAL STOP (NOT-AUS)
Rotacni ovladacC

Tlacitka potvrzeni

TlaCitka pro volbu osy

TlaCitko pro uloZeni skutecné polohy

Tlacitkapro definovani rychlosti posuvu (pomalu, stfedné, rychle;
posuvy jsou definovany vyrobcem stroje)

Smér najeti TNC na zvolenou osu
Funkce stroje (definovany vyrobcem stroje)

Cervené kontrolky ukazuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.

Pojizdéni pomoci rotaéniho ovladace je mozné téz béhem provadé ni
programu.

Pojizdéni
@ Zvolte rezim ovladani rotatnim ovliadaem
- Stisknéte a drzte potvrzovaci tlacitko

Zvolte osu
X

) Zvolte posuv
LVM/ p
Aktivni osou pojizdéjte ve sméru +nebo -
nepo

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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O Najeti na polohu krokovanim

troj

ré

eni 0SS

-

[OFF]~ OM

POSUN =

2.2 Pojizd

®

20

P¥i najizdé ninapolohu krokovanim posouva jednotka TNC osustroje
o vami definovany prirlstek.

Zvolte rezim manualni ovladani nebo rotacni ovladac¢

Volba krokovani: kontexovou klavesu PRIRESTEK
prepnéte na ZAP

B ﬂ Zadejte krok vmm, napf. 8 mm

Stisknéte externi smérové tlacitko: krokovani
muZete libvoln & opakovat

== -
SNl

@
<1

o]
—
(&)
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2.3 Otackyvretene S, rychlost
posuvu F a pridavna funkce M

Pouziti

V provoznichrezimech manualni ovladania rotacni ovladaC se otacky
vietene S, rychlost posuvu F a pridavna funkce M zadava pomoci
kontextovych klaves. Pfidavné funkce jsou popsany v, 7. Progra-
movani: Pfidavné funkce®“.

Funkce a nabidka pfidavnych funkci M je stanovena
vyrobcem stroje.

Zadani hodnot

Otacky vietene S, pridavna funkce M

Volba zadani otagek vietene: stisknéte kontextovou

klavesu S
OTACKY VRETENE S=
1000 Zadejte otacky vietene a zadani potvrdte externim
tlacitkem START

®

Otaceni viete ne zadanou rychlosti se spustipomoci pridavné funkce
M. Pfidavnou funkci M zadejte stejnym zplisobem.

Rychlostposuvu F

Zadani posuvu F se potvrzuje misto externiho tladitka START klave-
sou ENT.

Pro posuv F plati:

Pfi F=0 plati nejmensi posuvz MP1020
F zGstava v platnostii po preruseni napajeni
Zmeéna otacek vietene a rychlosti posuvu

Pomoci rota¢nich oviadacli override Ize ménit nastavené otacky vie-
tene S a posuvu F vrozmezi 0% az 150 %.

Otocny ovladac 'override’ pro otacky vietene je funkeéni
jen u stroju s plynule regulovanym pohonem vietene.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

21
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2.4 Nastaveni vztazného bodu (bez 3D sn

2.4 Nastaveni vztazného bodu
(bez 3D snimaci sondy)

Upozornéni

@ Nastaveni vztazného bodu 3D snimaci sondou: viz
PriruCka pro uzivatele - cykly dotykové sondy

Pfi nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na sourad-
nice nékteré znameé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a srovnejte obrobek
ZaloZte nulty nastroj se znamym radiem
Zajistéte, abyna TNC byly zobrazeny skuteéné polohy

22
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Nastaveni vztazného bodu

@5 Ochranné opatieni

Pokud ma povrch obrobku zUstat nepoSkrabany, polozi
se na obrobek plech znamé loust’ky d. Pro vztazny bod
se pak zada hodnota zvétSena o d.

@ Prepnéte do rezimumanualni ovladani
@ @ Opatrné najed’te nastrojem tak, aby se dotykal
obrobku

Zvolte osu (vSechny osy lIze navolit téZ pres klaves-
nici ASCII)

NASTAVENi VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulty nastroj, osa vietene: nastavte indikaci na zna-
mou polohu obrobku (nap¥. 0) nebo zadejte
tloust’ku plechu d. V rovin & obrabéni: pocCitejte s
radiem nastroje

VztaZzné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zplsobem.

Pouzivate-liv najiZdéné ose pfednastaveny nastroj, nastavte indikaci
této osy na délku nastroje L, pop¥. na soucet Z=L+d.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.5 Naklapéni roviny obrabéni
Pouziti, pracovni postup

% Funkce ovladajici naklapé ni obrabéci roviny jsou z
vyroby prizptsobeny TNC i stroji. U né kterych vychylo-
vacich hlav (naklapécich stol() je z vyroby stroje stano-
veno, zda ma TNC inter pretovat naprogramované uhly
cyklu jako soufadnice os otaceni nebo jako Uhlovou
sloZku naklopené roviny. Viz navod k ovladani stroje.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroji s
vychylovacimi hlavamii s naklap&cimi stoly. K typickym aplikacim
patfi napr. Sikmé diry nebo prostorové Sikmo usporadané obrysy.
Rovina obrabéni se pfitom naklapi kolem aktivniho nulového bodu.
Programovani se provede obvyklym zplisobem v hlavni roviné (napr.
vroving X/Y), obrabéni v§ak prob&hne v roving, ktera je vi&i hlavni
roviné naklopena.

Pro naklapé ni roviny obrabéni existuji dvé funkce:

Rudninaklapénikonte xtovouklavesou 3D ROT v provoznim rezimu
manualni ovladani a rotacni ovladac, viz ,Zapnuti ru¢niho nak-
lapéni”, str. 27

Rizené naklapéni, cyklus 19 ROVINA OBRABENI v programu
obrabéni (viz ,,ROVINA OBRABRNI (cyklus 19)” na str. 330)

Pro ,naklapéni roviny obrabéni“ pouziva TNC funkce transformace
souradnic. Rovina obrabéni je vZdy kolma k ose nastroje.

P¥i naklapéni roviny obrabénirozliSuje TNC v podstaté dva typy
strojU:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek se dopozadované polo hy obrabéni uved e polohovanim
naklapéciho stolu, napt. L blokem

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnémusystému stroje neméni. Pokud stlil-tedy obrobek
- otodite napr.o 90°, souradny systém se s nim neotodi. Stis-
knete-li vreZimu manualniho ovliadani sméroveé tlaCitko osy Z+,
zaCne nastroj pojizdét ve sméru Z+.

Do vypoctu transformované soustavy souradnic TNC zahrnuje
pouze mechanicky podminéna pfe sazeni daného naklapéciho
stolu — takzvané ,translacni“ podily
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Stroj s naklapéci hlavou

Nastroj musite umistit do poZzadované polohy pro obrabéni
pomoci uvedeni hlavy do odpovidajici polohy, napf. pomoci L
bloku

Transformovana poloha osy nastroje se vzhledem k pevnému
souradnému systému stroje zméni. Vychylite-li hlavu stroje —
tedy nastroj — napt. vose B o +90°, nato&i se i souradny systém.
Stisknete-li vreZimu manualniho ovladani smérové tlacitko osy
Z+, zaCne se nastroj pohybovatve sméru X+ pevného sourad-
ného systému stroje.

TNC zahrnuje do vypoc&tu transformované soustavy souradnic
mechanicky dané pfesazeni naklapéci hlavy — ( translacni*
podily) a presazeni, které vznikne naklopenim nastroje (3D
korekce délky nastroje)

Najeti na referenéni body u naklopenych os

U naklopenych os se najeti na referen¢ni body prove de pomoci
externich smérovych tlacitek. TNC ptitom inter poluje odpovidajici
osy.Pamatujte, ze funkce ,naklopeni roviny obrabéni“ je aktivniv
manualnim rezimu a Ze skuteCny uhel osy otaceni byl zadan v poli
menu.

Nastaveni vztazného bodu v naklopeném
systému

Po nastaveni polohy osy otaceni proved'te nastaveni vztazného bodu
stejné jako v nenaklope ném systému. TNC prepocte novyvztazny
bod do naklopeného soutadného systé mu. Uhlovou hodnotu pro
tento prepocet prevezme TNC u fizenych os z aktua ni polohy osy
otaceni.

@ Je-li ve strojnim parametru 7500 nastaven bit 3, ne smi
se nastavovat vztazny bod v naklopeném systému.
Vypo Cet presazeni jednotkou TNC by byl nespravny.

Jsou-liosy otaceni u vaSeho stroje nefizené, musite
zadat aktualni polohu osy otaceni do menu pro ruéni
vychyleni: pokud skute¢na poloha osy (os) otaceni
nesouhlasi se zadanou hodnotou, bude vztazny bod
vypocten nespravné.

Pri zadani vztaznych bodl TNC respektuje polohu os

@5 otaceniiv ptipadg, Ze funkce naklopeni roviny obrabéni
neni aktivni. Pti novém zadani nebo Uprave polohy
vztazného bodu respektujte thlové vychyleni os otaceni.
Prejete-li si provadét obrabéni pri uhlovém nastaveni
odliSném od nastaveni vztazného bodu, musite aktivovat
funkci naklo peni roviny obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym
stolem

Chovani TNC pfi nastaveni vztazného bodu je zavislé na
provedeni stroje. Rid'te se dle navodu ke stroji.

TNC automaticky zméni polohu vztaznéh o bodu pti otoceni stolu, je-
li souCasné aktivovana funkce naklopeni roviny obrabéni:

MP 7500, bit 3=0

Pro vypocet zmény polohy vztazného bodupouzije TNC vzdalenost
mezi REF soutfadniciv okamziku nastave ni vztazného bodu a REF
souradnici osy po naklopeni. Tuto metodu vypo ¢tu Ize pouzit,
pokud byl obrobek upnut a srovnan pti oto€ném stolu v poloze
0°(REF-hodnota).

MP 7500, bit 3=1

Pokud vyrovnavate Sikmo upnuty obrobek nata¢enim oto¢ného
stolu, nesmi TNC pocitat zménu polohy vztazného bodu z rozdilu
REF souradnic. TNC pouZije pfimo REF hodnotu osy po naklopeni,
tzn.vychazi z toho, Ze obrobek byl vyrovnan pfed naklopenim.

MP 7500 se uplatni v seznamu parametr U stroje
% popripadé v tabulkach po pisujicich ge ometrii nak-
lapécich os, pokud existuji. Rid’te se dle navodu ke stroji.

Indikace polohy v naklopeném systému

Zobrazenipoloh ve stavovém poli (CiL.a SKUT.) se vztahuji k naklo-
penému soutfadnému systému.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Nelze pouzit funkci snimaci sondy pro zakladni nato¢eni

PLC polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno
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Zapnuti ruéniho naklapéni

3D ROT Volba ru¢niho naklapéni: kontextovou klavesou3D
k2 ROT. Jednotlivé poloZky menu Ize nyni volit pomoci
klaves se Sipkami

Zadejte uhel naklopeni

PoZadovany provoznirezim v poloZzce menu naklapéni roviny
obrabéni nastavte jako aktivni: vyberte poloZzku menu, prepnéte kla-
vesou ENT

@ Ukonceni zadavani: klavesou END

Deaktivace se provede nastavenim pfislusnych provoznich rezima v
nabidce naklopeni roviny obrabénijako neaktivni.

Pokud je funkce naklapé ni roviny obrabé ni aktivni a TNC pojizdi stro-
jm’ml@osami podle naklopenych os, objevi se vzobrazeni stavu sym-
bol .

Nastavite -li funkci naklap éni roviny obrabénijako aktivniv provoznim
reZimubéh programu, plati Uhel naklopeni zadany v menuod prvniho
bloku provadéného programu. PouZijete -li v programu obrabéni
cyklus 19 ROVINA OBRABF'lNi,,pIati (od definice cyklu) uhlové hod-
noty definované vtomto cyklu. Uhlové hodnoty zadané v menu se
témito vyvolanymi hodnotami pfepiSou.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3.1 Programovani a provadéni

jednoduchého obrabéni

Pro jednoduché obrabéni a pro nastavenivychozi polohy nastroje je
vhodny provozni reZim nastaveni polohy s ru¢nim zadanim, ve kte-
rém muZete zadat kratky program v textovém dialogu HEIDENHAIN
nebo podle DIN/ISO a nechat jej provést. Lez také volat cykly TNC.
Program je uloZen v souboru $MDI. Pti nastaveni polohy s ru¢nim
zadanimlze navic zapnout stavové zobrazeni.

Pouziti nastaveni polohy s ruénimzadanim

®

=y

Pfiklad 1

Zvolte provozni reZim nastaveni polohy s ru¢nim
zadanim. Libovoln& naprogramujte soubor $MDI

Spusténi programu: externi tlagitko START

Omezeni

Progaamovani volnychobrystl FK, Programovaci grafika
agrafikab&hu programu neni dostupna. Die Datei $MDI
nesmi obsahovat volani programu (PGM CALL).

Do samostatného obrobku se ma vyvrtat dira hloubky 20 mm. Po
upnut a vyrovnani obrobku a nastaveni vztazného bodu Ize vyvrtani
diry naprogramovat a prové st na né kolika fadcich.

Nejprve uvedemenastrojpomocilL-blokd (pfimek)dovychozipolohy
nad obrobek do bezpecnostni vzdalenosti 5 mm nad diru. Pote se
provede vrtani cyklem 1 HLUBOKE VRTANI ausgefiihrt.

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

3L Z+200 RO F MAX
4L X+50 Y+50 RO F MAX M3

5L 2+5 F2000

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

8 CYCL DEF 1.2 HLOUBK -20

9 CYCL DEF 1.3 NAJETI 10

30

Definice nastroje: nulty nastroj, radius 5
Vyvolani nastroje: osa nastroje Z,

Otacky vietene 2000 1/min

Odijeti nastroje (F MAX =rychloposuv)
Nastaveni nastroje rychlosti F MAX nad diru,
Start vietene

Nastaveni nastroje 5 mm nad diru

Definice cyklu HLUBOKE VRTANI:

B ezpecnostni vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko=smeér obrabéni)

n loubka pfislusného najeti pfed navratem
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10 CYCLDEF 1.4 PRODLV 0,5
11 CYCLDEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 LZ+200 RO F MAX M2

14 END PGM $MDI MM

Pfimkove funkce L (viz ,Pfimka L” na str. 140), cyklus HLU BOKE
VRTANI (viz ,HLUBOKEVRTANI (cyklus 1)” na str. 211).

Priklad 2: ZruSeni Sikmé polohy obrobku u strojii s otoénym
stolem

Pomoci 3D snimaci sondy provedte zakladni oto&eni. Viz navod k
pouZiti - cykly snimaci sondy, ,,Cykly snimaci sondy v provoznich

rezimech manualni ovladani a rotacni ovladac“, oddil ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku®.

z oznamenejte si Uhel natoCeni a zruSte zakladni natoceni

Wl Zvolte provozni reZzim: nastaveni polohy srucnim
zadanim

[ o,_/o‘ Zvolte osu oto&ného stolu, zadejte poznamenany
Ghel nato¢eni a posuv, napt.LC+2.561 F50

@ Ukoncete zadani

@ Stisknéte externi tlagitko START: Sikma poloha se
zruSi natoCenim oto€ného stolu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Casova prodleva na dné diry v sekundach
Posuv pri vrtani

Volani cyklu HLUBOKE VRTANI

Vyjeti nastroje

Konec programu
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Zalohovani a mazani programi z$MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouZiva pro kratké a dotasn & pouzivané
programy. Chcete-li program uloZit, postupujte nasledovné:

Zvolte provozni reZzim: zadani/editace programu
Vyvolejte spravu soubort: klavesa PGM MGT (Pro-
Ly gram Management)

Vyberte soubor $MDI
coPY Zvolte ,kopirovani souboru“: kontextova klavesa
F=-i COPY

CiLOVY SOUBOR =

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

Provedte kopirovani
EXECUTE

Opusténi spravy soubor(: kontextova klavesa END

END

Pti mazani obsah u souboru $MDI se postupuje obdobné: misto

ko pirovani provedte smazani obsahu kontextovouklave sou DELETE.

PFi nasledujicim pfechodu do provozniho reZimu nastaveni polohy s
ruénim zadanim zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.
@ Pokud chcete smazat soubor $MDI, pak

ne smite mit navoleny provozni reZim polohovani s
ru¢nim zadanim (ani na pozadi)

ne smite mit navoleny soubor $MDI vprovoznim rezimu
PROGRAM ZADAT /EDITOVAT

DalSiinformace:viz ,Kopirovani jednoho souboru”, str. 54.
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Programovani:

Zaklady, sprava soubor,
pomoc pii programovani
Sprava palet




4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Pristroje pro méreni drahy a referen¢ni znacky
Na osach stroje se nachaze jimérice drahy, které snimaji polohy stolu
stroje popripadé nastroje. Jakmile se osa stroje v pohybu, zatne
prislusny métic vysilat elektricky signal, ze kterého TNC vypo Cte
presnou skutenou polohu osy stroje.

PFi vypadku napajeni dojde ke ztraté prifazeni mezi polohou sani
stroje avypoctenouskutecnou polohou. Aby mohlo byttoto pfifazeni
znovu obnoveno, jsou na pravitkich mé¥icd provedeny refere néni
znacky. Pri pfejezdu referencni znacky dostane TNC signal, ktery
oznaduje pevnyvztazny bod stroje. Takto miZe TNC opét obnovit
pritazeni skute¢né polohy a aktualni polohy sani stroje.

U linearnich os se obvykle montuji délkové mérice. U okrouhlych

stollsena osy otacenimontujiuhlové méfice. Pro obnoveniprifazeni
mezi skute€nou polohoua aktualni polohou sani stroje je u linearnich
meéricu s refere nénimi znackami s kddovanim roztece nutné provést

vvvvv

020°.

Vztazna soustava

Pomoci vztaZzn é soustavy se jednoznacné definuje poloha v roviné
nebo v prostoru. Polohoveé tdaje se vZzdy vztahuji k pevné
stanovenému bodu a jsou popsany soufadnicemi.

V pravouhlé soustavé (kartézsky system) jsou definovany tfi sméry
oznacené jako osy X, Y a Z. Osy jsou navzajem kolmé a protinaji se v
jednom bodg, tzv. pocéatku. Kazda souradnice udava vzdalenost k
tomuto pocatku v jednom z téchto smérd. Polohu v roviné | ze pak
popsat pomoci dvou soufadnic, v prostoru pomoci tfi soutadnic.

Souradnice, které se vztahuji k po¢atku soustavy, se oznacuji jako
absolutni souradnice. Relativnisouradnice se vztahuji klibovolnéjiné
poloze (vztaznému bodu) v soufadné soustaveé. Relativnhisouradnice
se ¥ Z oznacuji jako priristkové (inkre me ntalni) souradnic.
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Vztazna soustava u fréz

PYi obrabéni na fréze se obecné pouziva pravouhla souradna
soustava. Obrazekvpravo ukazuje, jak je pravouhly soufadny systém
pfitaze n k osam stroje . Pravidlo i prstd pravé ruky slouzi jako
pomicka pro zapamatovani: ukazuje-li prostfe dnik ve sméru osy
nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru Z+, palec ve
sméru X+ a ukazovak ve sméru Y +.

Jednotka TNC 426 mu Ze fidit celkem maximalné 5 os, TNC 430
maximalné 9 os. Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji rovhob&zné
probihajici pridavné osy U, V a W. Osy otaceni se oznaduji A, B a C.
Obrazek vpravo dole ukazuje pritazeni ptfidavnych os a os otaceni k
hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobnivykres kotovan v pravouhlych souradnicich, mél by
bytprogram obrabéni také v pravouhlych souradnicich. U obrobkl s
kruhovymi oblouky nebo uhlovymi adaji byva jednodussi definovat
polohy pomoci polarnich soufadnic.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
souradnice polohy pouze v jedné roving€. Polarni soufadnice maji sviij
pocatek v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed kruhu). Poloha v
roving je pakjednoznacné definovana pomoci:

poloméru polarnich souradnic: vzdalenosti od p6lu CC k dané
poloze

uhlem polarnich soufadnic: uhlem mezi vztaznou 0sou a spojnici
po6lu CC a dané polohy

Viz obrazek vpravo nahote.

Definice pélu avztazné osy

Pal je definovan pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfirovin. Tim je také jednoznacné pfitaze na
uhlova osa polarnich souradnici Uhlu PA.

Souradnice po6lu (rovina) Uhlova vztazna osa

10

YA

0°

30

X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolutni a pfirtistkové polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Vztahuiji-li se souradnice polohy knulovému bodu souradného
systému (pocatku), oznacuji se jako absolutni sourfadnice. Kazda Y
poloha na obrobku je svymi absolutnimi souradnicemi jednoznatné
definovana.

Priklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi

dira 1 dira? dira®
X=10mm X=30mm X=50mm
Y=10mm Y=20mm Y=30mm

Priristkové polohy obrobku

Prirdstkoveé (inkrementalni) souradnice se vzdy vztahuji knaposledy
programované poloze nastroje, ktera slouZijako relativni (mysleny) v ] ' 50
nulovy bod. Pfiristkové soutadnice udavaji tedy pri vytvareni

programu vzdalenost mezi posledni a za ni nasledujici cilovou

4.1 Zaklady

polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se téZ oznacuiji jako
fetézcova mira.

Prirdstkové souradnice se oznaduji pismenem ,|“ pfed nazvem osy. Y
Priklad 2: Diry s ptirstkovymi souradnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X=10mm =

Y=10mm -1
o

dira 5, vztazena k 4 diraG, vztazena k 5 T

X=20mm X=20mm

Y=10mm Y=10mm 10

Absolutni a pfirtustkové polarni souradnice
Absolutni soufadnice se vZdy vztahuji k po6lu a uhlové vztazné ose.

Prirtstkové souradnice se vZdy vztahuji knaposledy programované
poloze nastroje.

10
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava jeden urCity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztaZzny bod (nulovy bod). V&tSinou to byva roh obrobku. PFi
nastavovani vztazného bodu vyrovn ejte obrobeknejdfive vici osam
stroje a uvedte nastroj vii€i kaZdé ose do znamé polohy k obrobku.
Tuto polohu stanovte pro TNC bud'’jako nulu nebo jako zadanou
polohovou hodnotu. Tim vztahnete obrobek k soufadné soustave,
ktera plati pro zobrazeni na TNC resp. pro vas obrabéci program.

Predepisuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouZijte cykly
pro transformaci souradnic (viz ,Cykly transformace soufadnic” na
strané 319).

Pokud kétovani vykresu obrobku nevyhovuje potfrebamNC, zvolteza
vztazny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji co
nejsnadnéji stanovit vzdalenosti ostatnich poloh obrobku.

Nejpohodingjsi je nastavenivztaznych bodd pomoci 3D snimaci
sondy HEIDENHAIN. Viz uZivatelskou priru¢ku Cykly snimaci sondy
»,Nastaveni vztazného bodu pomodi 3D snimacich sond*“.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo znazornuje diry (1 az 4), jejichz kéty jsou
vztazeny k absolutnimi vztaznému bodu o souradnicich X=0, Y=0.
Diry (5aZ 7)jsou vztaZeny k relativnimu vztaznému bodu o
absolutnich souradnicich X=450, Y=750. Cyklem POSUNUTI
NULOVEHO BODU m{iZete dotasné presunout nulovy bod na
polohu X=450, Y=750 a naprogramovat vrtani dér (5 az /') bez
dal§ich vypocta.
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4.2 Sprava soubori: Zaklady

@ Pomoci MOD funkce PGM MGT (viz ,Konfigurace PGM
MGT” na strané 43 3) se prepina mezi standardni a
rozsSirenou spravou souborU.

Pokud je jednotka TNC napojena na sit’ (dopliikova
vybava), pouZijte rozsifenou spravu soubor(.

Soubory
Souboryv TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/1ISO A
Tabulky pro
nastroje T
ménice nastroju .TCH
palety .P
nulové body .D

body (oblast digitalizace p¥i méfeni snimaci  .PNT
sondou)

data fezu .CDT
fezné materialy, obrab&né materialy .TAB
Texty jako

SouboryASCII A

NeZ zatnete do TNC zadavat program obrabé ni, nejprve program
pojmenujte. TNC tento programulozi na pevny disk pod totoznym
nazvem. | texty a tabulky se do paméti TNC ukladaji jako soubory.

Pro snadné vyhledavani a spravu soubort nabizi TNC specialni okno
pro spravu souborll. Zde miZete jednotlivé soubory volat, kopirovat,
pfejmenovavat a mazat.

Na TNC muzete udrZovat libovolny pocet soubori s omezenim, Ze
jejich scelkova velikost nesmi dohromady pfesahnout
1.500 MByte.

Jméno souboru

KE jménidm program{l, tabulek a textt pripojuje TNC pfiponu, ktera
je od jména programu oddélena teCkou. Tato pfipona oznacuje typ
souboru.

R R —

Nazev souboru Typ souboru
Maximal ni délka Viz tabulka ,,Soubory vTNC

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Zaklady

]

4.2 Sprava soubor



Zaklady

u

4.2 Sprava soubor

Zalohovani dat

Firma HEIDENHAIN doporucuje pravidelné ukladat kopie novych
programu a soubort vytvorenych na TNC na zaloZnim PC.

Ktomuto u€elu nabizi firma HEIDENHAIN bezplatny zalohovaci
program (TNCBACK.EXE).V pripadé zajmu se obrat’te na vyrobce
vaSeho stroje.

Dale potfebujete disketu, na které jsou uloZena vSe chna data stroje
(PLC program, strojni parametry atd.). Také tu mizete ziskat of
vyrobce vaseho stroje.

% Pokud byste chtéli zaloh ovat v§echny soubory na
pevném disku (max. 1500 MBytl), zabere to nékolik
hodin ¢asu. Doporucuje se provadét zalohovani v
no&nich hodinach nebo pouZit funkci PROVEST
PARALELNR (kopirovani na pozadi).

U pevnych diskl je nutno podle provoznich podminek

@5 (napf. vibra¢niho zatiZeni), po 3 az 5 letech provozu
pocitatse zvySovanim chybovosti. Firma HEIDENHAIN
proto doporucuje kontrolu pevnych diskll po 3 az5
letech.
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4.3 Standardni sprava souboru

Upozornéni

Stand

=y

ardni spravu soubort pouzivejte tehdy, kdyz

chcete ukladat vSechny soubory do jediného adresare

ne bo pokud ovladate spravu souborll u starSich typ
TNC fizeni.

V tomto pripadé nastavte MOD funkci PGM MGT (viz
»Konfigurace PGM MGT” na strané& 433) na Standard.

Volani spravy souboru

PGM
MGT

Stisknéte klavesuPGM MGT: na TNC se zobrazi
okno pro spravu soubor( (viz obrazek vpravo)

Toto okno zobrazi vS§echny soubory, které jsou uloZzeny v paméti
TNC. Ke kaZzdému souboru se objevi né kolikinformaci:

PGM-PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
JMEND SOUBORU =EXInINGl

Zobrazeni Vyznam

JMENO SOU- Jméno s maximalné 16 znaky a typ souboru

BORU

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je volan v provoznim reZzimu
zadani/editace programu

S t rogram je volan v provoznim reZimu test
programu

M Program je volanv reZzimu b&h programu
Ochranasouboru proti smazani a pfepsani

P (protected)

TNC:\V*, %
JMEND SOUBORU BYTE _ STATUS

 gMoL . H 2318 |

1 .H 184

2 .H 34

301 .H 56

428 -H 4366

441 .H 4938

79247 -H 2316

79280 .H 1734

BRADFORD .H 644

cYc .H 224

DAUER .H 352

75 SOUBORCY)> 917448 VOLNE KBYTE

STRANA STRANA YOLBA WYMAZAT COPY

) [ @ |peaska

LAST

e FILES
© | 58

END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.3 Standardn

Volba souboru

PGM
MGT

Volani spravy soubor(

Pomoci tlaCitek se Sipkami nebo kontextovych klaves se Sipkami
presurte zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete vybrat:

S8TRANA

STRANA

VOLBA

nebo

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dol( po
souborech

Pohyb zvyrazné&nym polem v okné nahoru a dol(i po
strankach

Volba souboru: stisknéte kontextovou klavesu
SELECT nebo tla¢itko ENT

Smazani souboru

PGM
MGT

Vyvolejte spravu soubort

Pomoci tlacitek nebo kontextovych klaves se Sipkami presurite
zvyraznén é pole na soubor, ktery chcete smazat:

STRANA

STRANA

VYMAZAT

Pohyb zvyraznénym polem v okné& nahoru a dolli po
souborech

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dolli po
strankach

Vymazani souboru: stisknéte kontextovou klavesu

8] DELETE
Smazat soubor ......?
Potvrzeni akce kontextovou klavesou ANO
ANOD
ZruSeni akce kontextovou klavesou NE
42
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Kopirovani soubort

PGM
MGT

Volani spravy soubor(

Pomoci talCitek se Sipkami nebo kontextovych klaves se Sipkami
pfesurite zvyrazn&é pole na soubor, ktery chcete kopirovat:

8TRANA

STRANA

COPY

-

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a doltipo
souborech

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a doltipo
strankach

Ko pirovani soubor(: stisknéte kontextovou klavesu
COPY

Cilovy soubor=

Zadejte jméno nového souboru, potvrdte kontextovou klavesou
MAKE nebo tlacitkem ENT. TNC zobrazi stavové okno, které vas
informuje o pribéhu kopirovani. Dokud probiha kopirovani, nelze s
TNC pracovat. Alternativa:

pfi kopirovani velmi dlouhych program: zadejte jméno nového
souboru, potvrd'te kontextovou klavesou MAKE PARALLEL. Po
spusténi kopirovani timto zplsobem mUZete pokracovat v praci s
TNC, protoze kopirovani souboru probiha na pozadi

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

boru
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Datovy pirenos s externim nosiCem dat

@ Pfed pfenosem dat na externi datovy nosi¢ musite
nastavitdatoveé rozhrani (viz ,Nastaveni datovych
rozhrani” na strané 422).

Vyvolejte spravu souborti
MGT
E@ Spust’te prenos dat: stiskn éte kontextovou klavesu
EXT. Vlevé poloviné obrazovky se zobrazi 1 v§echny

soubory, které jsou uloZeny v TNC, v pravé poloviné
obrazovky 2 vSechny soubory, které jsou uloZeny na
externim nosici dat

Pomociklave s se Sipkami pfesurtezvyraznéné pole na soubor, ktery
chcete prenaset

Presouva zvyraznéné pole v okné nahoru a dol
PFesouvazvyraznéné polez pravého oknado levého
a naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosi¢, presurite
zvyraznén € pole na prenaseny soubor v levém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, pre surite
zvyraznén é pole na prenaseny soubor v pravém okné.

PGM~PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT
JMENO SOUBORU

/EDIT

THC: % %

JHENQ _SOUBORU BV TE STATUS

$MDI

79247
79280
BRADFORD
CYC
DAUER

75 SOUBOR{Y) 817448 VOLME KBYTE

2310
184

H
H
H
H
-H
H
H
H
H
H

-H 3562

R8232: #. %
LHO_DIRJ

STRANA

STRANA COPY THC  EKT

T T

HMARKER

END

e x Kontextova
Funkce oznacéeni/vybéru
vy klavesa
Oznaceni (vybrani) souboru ARKER
FILE
Oznaceni (vybrani) vdech souborli HARKER
rites
Zrudeni oznaceni souboru MARKER
ZRUSIT
Zru8eni oznaceni vSech soubor USECHNY
PRUSTT
Zkopirovani vSech oznacenych soubort COP - HARK -
S-S
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COPY

[FES-{F

MARKER

COPY

fne [

Pfenos jednoho souboru: stisknéte kontextovou
klave suCOPY,

Prenos vice soubor(: stisknéte kotextovou klave su
OZNACIT (TAG), nebo

Ptenos v8ech soubor(: stiskn éte kontextovou
klave suTNC => EXT

Akci potvrd'te kontextovou klavesou MAKE nebo tlacitkem ENT. TNC
zobrazi stavové okno, které vasinformuje o prab&hu kopirovani.

Alternativa:

chcete-li kopirovat dlouh é programy nebo vétsi potetprogram:
potvrd'te akci kontextovou klavesou MAKE PARALLEL. Kopirovani
bude probihat na pozadi

Ukonceni datového prenosu: stisknéte kontextovou
klavesu TNC. TNC opét zobrazi standardni okno pro
spravu soubor(

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Vybér z 10 poslednich volenych soubort

— Vyvolejte spravu soubort
MGT
LAsT Zobrazeni 10 naposledy vole nych soubor(:

FILES

stisknéte kontextovou klavesu LAST FILES

Pomociklave s se Sipkami pfesurtezvyraznéné pole na soubor, ktery
chcete navolit:

Pohyb svétlym prouZkem v okné nahoru a dol(

voLER Volba souboru: stisknéte kontextovou klavesu
“= SELECT nebo tlagitko ENT
nebo

Prejmenovani souboru

Vyvolejte spravu soubort
MGT

Pomoci klaves se Sipkami nebo kontextovych klaves se Sipkami
presuriite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete prejmenovat:

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dol( po
souborech

sieann | [ smeans | Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dold po
I b strankach

RENAE Prejmenovani souboru: stisknéte kontextovou
Fed-fv4 klavesu PREJMENOVAT (RENAME)

Cilovy soubor=

Zadejte nové jméno souboru, potvrdte konte xtovou klavesou MAKE
nebo tlaCitkem ENT.
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RUCNT PROGRAM ZADAT/EDIT

PROYOZ

O TNC:~
[0 ALBERT
[0 SCREEMS
cot
CUTTRB
DEMD
HE
HERBERT
NK
O 410
O COMCEPT
O CYCWORK
O TNC41@
(& DUMPS

ODoDoOorOo

© o N B o Ew N -

¢ THNC:>NK~DUMPS~3516.H

+ THC:~NK~DUMPS“NEU.H

+ TNC:~CUTTAB-~FRAES_2.CDT
¢ THNC:™>NK~DUMPS~HEW.CDT

¢ THC:~NK~DUMPS™BLK.H

¢ TNC:“NK~DUMPS~3DJOINT.H
i THNC:>NK~DUMPS“FK1.LH

¢ TNC:~NK~DUMPS~3616.R

B 11C - K DUMPS~ 360721 H
¢ TNC:“NK~DUMPS-1GB.H

VOLBR

=




Konverze programm FK na program v
textovém dialogu

Vyvolejte spravu soubort
MGT

Pomoci klave s se Sipkami nebo kontextovych klaves se Sipkami
pfesunte zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete konvertovat:

Pohyb zvyraznénym pole m v okné& nahoru a dollipo
souborech

sena | [“seevn | Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dolipo
0 g strankach

COMERT Konverze souboru: stisknéte kontextovou klavesu
t CONVERT FK—>H

Cilovy soubor=

Zadejte nové jméno souboru, potvrdte kontextovou klavesou MAKE
nebo tlacitkem ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Zapnuti a vypnuti ochrany souboru

PGM
MGT

Vyvolejte spravu soubort

Pomoci klaves se Sipkami nebo kontextovych klaves se Sipkami
presurite zvyraznéné pole na soubor, u néhoz chcete zapnout nebo
vypnout ochranu:

STRANA

STRANA

@

PROTECT

UNPROTECT

e

48

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dol(i po
souborech

Pohyb zvyraznénym polem v okné nahoru a dol( po
strankach

Zapnuti ochrany souboru: stisknéte kontextovou
klavesu PROTECT. Stav souboru se zméni na P

ZruSeniochrany souboru: stisknéte kontextovou
klavesu UNPROTECT. Stav P se zrusi
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4.4 RozSirena sprava soubort
Upozornéni

@ Rozsifena sprava souborll se pouzije tehdy, kdyZ chcete
ukladat soubory do rtznych adresar.

V tomto pripadé nastavte MOD funkci PGM MGT (viz
»Konfigurace PGM MGT” na strané& 433)

Viz tés ,Sprava soubort: Z&klady” na strané.

Adresare

Na pevny disk mzZete uloZit velké mnoZstvi programu a souboru. V
zajmu prehlednosti je proto vhodné ukladat jednotlivé soubory do
adresaru (sloZek). Vtéchto adresarich miZete vytvaret dal$i
adresare, takzvané podadresare.

TNC spravuje maximalné 6 irovnémi adresaru!

Pokud ulozite v jednom adre safi vice nez 512 soubort,
prestane je TNC radit podle abecedy!

Jména adresait

Jméno adresare smi byt dlouhé maximalné 8 znakd a nema Zadnou
pfiponu. Zadate-li pro jméno adresare vice nez 8 znaku, objevi se
chybové hlaseni.

Cesty

Cesta udava mechaniku a vSechny adresare a podadresare, pod
kterymi je dany soubor uloZen. Jednnotlivé udaje se odé luji znakem

S\

Priklad

V jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar ZAKAZ 1. Poté byl v adreséri
ZAKAZ1 zalozen podadresar NCPROG, do kterého byl zkopirovan

program obrabéni PROG1.H. Cela cesta k tomuto programu
obrabénije:

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresara s riznymi
cestami.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

: boru

4

Sirena sprava sou

~r s

4.4 Roz




: boru

4

sSirena sprava sou

~r s

4.4 Roz

Prehled: Funkce rozsifené spravy soubort

Eunkce Kontextova
klavesa
Kopirovani (a konverze) jednotlivych soubort coPY
Fegy=[xia
Zobrazeni ur€itého typu soubort SELECT
]
TYPE
Zobrazeni poslednich 10 zvolenych soubort A
Smazani souboru nebo adresare UTHRZAT
€ )
Oznaceni (vybrani) souboru
MARKER
Pfejmenovani souboru RENAME
g -prv
Konverze FK-programu do programu v popp—
textové m dialogu Fr-2H
Ochrana souboru proti smazani a pfepsani PROTEGT
i
Zru8eni ochrany souboru UNPROTECT
O
Sprava sit’ovych diskovych jednotek (jen s
rozhranim Ethernet) st
Kopirovani adresare COPY DIR
== 5
Zobrazeniadre sara na disku J
IETREE
Smazan adresare se vdemi jeho podadresari IE@%ELUE
ALL

50
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Volani spravy souboru

PGM
MGT

Stisknéte klavesuPGM MGT: TNC otevi'e okno pro
spravu soubort (Obrazek vpravo ukazuje zakladni

nastaveni.Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky,
stisknéte kontextovou klavesuOKNO (WINDOW))

UZ8i okno vlevo zo brazuje nahofre tfi me chaniky

. Je-lijendotka TNC

zapojena do sit€, zobrazi se i dalsi pfistupné mechaniky. Ty oznacuji
zarizeni, jejichZz pomoci lze data ukladat nebo prenaset. Jednim z
nich je pevny disk TNC, dalsi jsou rozhrani (RS232, RS422,
Ethernet), knimz muzZete ptipojit napriklad osobni pocita¢. Zvolena
(aktivni) jednotka je barevné zvyraznéna.

Ve spodni &asti Uzkého okna zobrazuje TNC v§echny adresare
zvolené jednotky. Adresar je vzdy oznacen ikonou slozky (vievo) a
jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem
doprava. Zvoleny (aktivni) adresar je barevné zvyraznén.

Sirsi pravé okno ukazuje v&echny soubory 3, které jsou uloZeny ve
zvoleném adresari. Ke kazdé mu souboru je zobraze no nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce vpravo.

boru

PGM~PROVODZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
CESTA =Y TSN THE

& rsz3az:
& rsdzz2:n
= THC:~

[0 TNC:-

[0 ALBERT
[0 SCREENS

cot

DEMO
HE

ocooooo

NK
0O 41e

™% COMCEPT

CuTTRB

HERBERT

TNC :“MK~COMCEP T #. %

JHEND _SOUBORU BYTE STATUS DATUM CHS
CPOCKET 70 @4-10-1999 ©9:21:00
CsTUD e B4-10-1999 10@:66:48
RPOCKET 166 B4-18-1993 83:17:36
RSTUD 166 B4-10-1999 83:18:34

4 SOUBOR:Y) 817448 UOLNE KBYTE

STRANA

COPY DIR SELECT L/ INDOW LAST

E‘E l%l FILES END

STRANA WOLBR

4 55| 5

Zobrazeni Vyznam

JMENO SOU- Jmeéno s maximalné 16 znaky a typ souboru

BORU

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS Vlastnost souboru:

E Program volan v provoznim rezimu zadani/
editace programu

S Program je volan v provoznim reZzimu test
programu

M Program je volanv rezimu b&h programu
Ochranasouboru proti smazani a prepsani

P (protected)

DATUM Datum posledni zmény souboru

CAs Casposledni zmé&ny souboru

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Volba mechanik, adresari a souboru

Vyvolejte spravu soubort
MGT

Pomoci klaves se Sipkami presufite svétly prouzek na pozadované
misto na obrazovce:

Posun zvyraznéného pole z pravého okna do levého
a naopak

Posun zvyraznéného pole v okné nahoru a dolu

swane | [sana | Posun zvyrazn&ného pole v okné po strankach
U 0 nahoru a dolt

1. krok: volba mechaniky

Vlevém okné vyberte mechaniku:

voLBA Volba mechaniky: stisknéte kontextovou klavesu
) VOLBA (SELECT) nebo tla&itko ENT

nebo

2. krok: volba adre sare

Oznacdte (vyberte) adresar vlevém okné: pravé okno zobrazi
automaticky v8echny soubory v adresafi, ktery je zvyraznén.
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3. krok: volba souboru

SELECT Stisknéte kontextovouSELECT TYPE
TYPE
SHOU Stisknéte kontextovou klavesu pozadovaného typu
souboru, nebo

SHOW ALL zobrazeni v8ech soubor(: stisknéte kontextovou
klave suSHOW ALL.

4*.H “ PouZiti zastupnych znakd, napf. qurazenivéech
souborl typu .H, které zacinaji Cislici 4

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

VoLEA Zvoleny soubor se spusti vtom provoznim rezimu, z
=~ neéhoZ jste vyvolali spravu soubort: stisknéte
nebo kontextovou klavesu SELECT nebo tlagitko ENT

VytvoFeninového adresare (pouze najednotce
TNC:\)

V levém okné oznacte ten adresar, vnémz chcete vytvorit
podadresar

NOVY “ Zadejte jméno nového adresare, stisknéte klavesu
ENT

Vytvorit adresar \NOVY?

Akci potvrdte kontextovou kiavesouANO, nebo
AND

zruSte kontextovou klavesouNE
NE

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Kopirovani jednoho souboru

Presurte zvyraznéné pole na soubor, ktery se ma zkopirovat

ToFY Stisknéte kontextovou klavesu COPY: volba funkce
[ kopirovani

Zadejtejméno cilového souborua potvrdtetlacitkem
ENT nebo kontextovou kiavesou MAKE: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresare. Plvodni
soubor zlistane zachovan, nebo

Stisknéte kontextovou klavesu MAKE PARALLEL pro
kopirovani souboruna pozadi. Tuto funkcipouZivejte
pri ko pirovani vétsich soubor(, abyste po spusténi
kopirovani mohli pokra€ovat v praci. Zatimco TNC
kopiruje na pozadi, miiZete pomoci kontextové
klavesy INFO PARALLEL MAKE (pod PRIDAVNE
FUNKCE, 2. lista kontextovych klaves) sledovat
postup kopirovani.

Kopirovani tabulek

Prikopirovanitabulek mZete pomocikontextové kiavesy NAHRADIT
POLE prepisovat radky nebo sloupce v cilové tabulce. Pfedpoklady:

célova tabulka uz musi existovat

kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované sloupce
nebo fadky

@ Kontextova klavesa NAHRADIT POLE se neobjevi,
pokud chcete tabulku TNC prepsat pomoci externiho
prenosového sofiwaru, napt. TNCre moNT . Externi
tabulku je nutno zkopirovat do jiné slozky a kopirovaci
proces nasledné prové st pomoci spravy dat TNC.

Priklad

Na sefizovacim pfistroji byla namérena délka a radius 10 novych
nastroju. Sefizovaci zatizeni vytvori tabulku nastroji TOOL.To 10
fadcich (podle poctu nastroju) a s nasledujicimi sloupci:

Cislo nastroje (sloupec T)
Délka nastroje (sloupec L)
Radius nastroje (sloupec R)

Zkopirujte tentosoubor do jiného adresare, nez ve kterém senachazi
nyn&jsi soubor TOOL.T. P¥i prepisovani stavajici tabulky timto
souborem pomoci funkci spravy souborti se TNC dotaze, zda ma byt
pre psana souc¢asna tabulka nastrojil TOOL.T:

Stisknete i kontextovou klavesu ANO, piepiSe se cely aktualni
soubor TOOL.T. Po prepsani bude mit tabulka TOOL.T 10 fadkd.
V8echny sloupce — samoziejmé kromé sloupcl s Cislem, délkou a
radiem nastroje — se vynuluji

Jinak muzete stisknout kontextovou klavesu NAHRADIT POLE. V
tomto pfipadeé prepise TNC v souboru TOOL.T pouze hodnoty na
prvnich 10¥adcich ve sloupcich €islo, délka a radius. Data
ostatnich radku a sloupcti ponecha TNC beze zmény
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Kopirovani adresare
Presurte zvyraznéné pole v levém okné na adre sar, ktery chcete

kopirovat. Stisknéte kontextovou klavesu COPY DIR namisto
kontextové klavesy COPY. TNC zkopiruje i existujici podadresare.

Volba z 10 poslednich vybranych soubort

Vyvolejte spravu soubort
MGT
AsT Zobrazeni 10 polsednich volenych soubor (:

FILES

stisknéte kontextovou klavesuLAST FILES

Pomoci klaves se Sipkamipfesurite zvyraznén épole nasoubor, ktery
chcete navolit:

Posun zvyraznéného pole v okné nahoru a dolt

VoLEA Volba mechaniky: stisknéte kontextovou klavesu
= VOLBAnebo klavesu ENT

nebo

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Mazani souboru

Presurite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete smazat

UTHAZAT Volba funkce smazani: stisknéte kontextovou
% ) klavesuVYMAZAT . TNCse dotaZe, zda se ma soubor
skute¢né smazat
Potvrzeni smazani: stisknéte kontextovou klavesu
ANO nebo
ZruSeni smazani: stisknéte kontextovou klavesu NE
Mazani adresare

Vymazte v§echny soubory a podadresére z adresare, ktery chcete

smazat

Presurte zvyraznéné pole na adresar, ktery chcete smazat

UrMAzZAT

%)
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Volba funkce smazani: stisknéte kontextovou
klavesu VYMAZAT (DELETE). TNC se dotaze, zda se
ma adresar skute¢né smazat

Potvrzeni smazani: stisknéte kontextovou klavesu
ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte kontextovou klavesu NE
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Oznaceni souboru

SR Kontextova
Funk zn i/v r
unkce oznaceni/vybéru e
Oznacgeni (vybrani) souboru ARKER
FILE
Oznaceni (vybrani) vSech soubor( v adresafi HARKER
Fiies
ZruSeni oznaceni souboru ARKER
ZRUSIT
ZruSeni oznaceni vSech souborl USECHAY
ity
Zkopirovani vsech oznacenych soubor( COP . HARK.
]

Funkce kopirovani nebo mazani souborti milzete pouZit pro
jednotlivé souboryi pro vice soubord sou¢asné. Oznacenivice
soubor( se provede takto:

Presurite zvyraznéné pole na prvni soubor

MARKER

MARKER
FILE

Zobrazeni funkci pro oznaceni: stisknéte
kontextovou klavesu OZNACIT

Oznaceni souboru: stisknéte kontextovou klave su
OZNACIT SOUBOR

Presurte zbyraznéné pole na dalSi soubor

MARKER
FILE

COP .MARK .

R

END

UYMAZAT

)

Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte kontextovou
klave suOZNACIT SOUBOR

Ko pirovani oznagenych souborU: stisknéte
kontextovou klavesu KOPIROVAT OZNACENI nebo

Smazani oznaenych souboru: stiskem kontextové
klave sy KONEC opust’te funkce oznaceni a
kontextovouklave souVYMAZATvymaztei oznacené
soubory

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Prejmenovani souboru

Ptesurite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete prejmenovat

RENAME

Zvolte funkci prejmenovani

Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze

ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte klavesu ENT
Pridavné funkce

Ochrana souboru/zru$eni ochrany souboru
Presurite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete chranit

MORE
FUNCTIOMS

PROTECT

O

Zvolte pridavné funkce: stisknéte kontextovou
klavesu PRIDAVNE FUNKCE.

Zapnuti ochrany souboru: stisknéte kontextovou
klavesu PROTECT, soubor obrdzi status P

Ochranu souboru zruSite stejnym zplisobem
kontextovou klavesou UNPROTECT

Konverze programu FK do formatu textového dialogu
Presurte zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete konvertovat

MORE
FUNCTIOMS

CONVERT
FiK->H

Zvolte pridavné funkce: stisknéte kontextovou
klavesu PRIDAVNE FUNKCE.

Volba konverzni funkce: STISKNRTE kontextovou
klavesu KONVERTOVAT FK->H

Zadejte jméno cilového souboru

Provedeni konverze : stisknéte #alitkoENT

Vymazani adresare véetné vSech podadresart
Pfesurite zvyraznéné pole v levém okné na adre sar, ktery chcete

smazat

MORE
FUNCTIOMS

DELETE
ALL
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Zvolte pridavne funkce: stisknéte kontextovou
klavesu PRIDAVNE FUNKCE.

Uplné smazani adresare: stisknéte kontextovou
klavesu VY MAZAT VSE

Potvrzeni smazani: stisknéte kontextovou klavesu
ANO. ZruSeni smazani: stisknéte kontextovou
klavesu NE
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Datovy prenos s externim nosi¢em dat

@ Pfed prenosem dat na externi datovy nosi¢ musite
nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni datovych
rozhrani” na strané& 422).

Vyvolejte spravu soubort

MGT

WTNDO Volbarozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
== kontextovou klavesu OKNO. TNC zobrazi v levé

poloviné obrazovky 1 vSechny soubory, které jsou
uloZeny v TNC, v pravé polovin& obrazovky
v8echny soubory, které jsou uloZeny na externim
nosiCi dat

Pomoci klaves se Sipkamipfesurite zvyraznénépole nasoubor, ktery
chcete prenaset:

PFesouva zvyraznéné pole v okné nahoru a dolu
Ffesouva zvyraznéné pole z pravého oknadolevého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosi¢, presurite
zvyraznéné pole na pfenaSeny soubor vlevém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, presurite
zvyraznéné pole na pfenaseny soubor v pravém okné.

CoPY Ptfenos jednoho souboru: stisknéte kontextovou
Fe- b2 klave suKOPIROVAT,

prenosnékolika soubori: stisknéte kontextovou
klave suOZNACIT (na druhé listé kontextovych
klaves, viz viz ,Oznaceni souboru”, strana 57), nebo

MARKER

CoRY Prenos v8ech soubor : stiskn éte kontextovou
) <[ex klavesuTNC => EXT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PGM-PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
JMENO SOUBORU

B~ TCHPRNT.A

THC :~NK~DUMPS™#. %
JMENO _SOUBORU

BY TE

STATUS

THC . %
JHENO _SOUBORU

BYTE

STRTUS

1 H 864
1E WH 436 ASDFGHJ A 8644

1F WH 422 CWYREPORT .A 13289

1GB WH 448 KJIHGFD A ]

11 WH 382 LOGBOOK A 114K

1ML WH 380 BOHRER L.COT 4522

18 WH 418 FRAES_2 .COT 18382

36087 WH 1220 FRAES_GB .COT 1@8382

35071 WH 596 YM1 LCOoM 13

3516 WH 1372 test .0 408

3DJOINT WH 708 SME $MDI .H 23118

28 SOUBOR(Y) 917440 VOLME KBYTE 7% SOUBORCY) 917448 VOLNE KBYTE
STRANA STRANA YOLBA COPY SELECT 1 INDQL P H T H E N D

% B B [E=
59
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Akci potvrdte kontextovou klavesou MAKE nebo tlagitkem ENT. TNC
zobrazi stavové okno, které vas informuje o prabéhu kopirovani,
nebo

chcete-li kopirovat dlouhé programy nebo vétsi pocet programdi:
potvrdte akci kontextovou klavesou PARALELN| BRH. Kopirovani
bude probihat na pozadi

WINDOW Ukonceniptenosu dat: presurite zvyraznénépole do
+== levé ho oknaa stisknéte kontextovou klavesu OKNO.
TNC opét zobrazi standardni okno pro spravu
soubor(

Lfé—' Pro volbu jiného adresare ve zobrazeni dvojitého okna
soubor 0 stisknéte kontextovou klavesu PATH a
pozadovany adresar vyberte Sipkami a klavesou ENT!

Kopirovani soubort do jiného adresare

Zvolte rozdegleni obrazovky na stejné velka okna

Zobrazeni adresart v obou oknech: stisknéte kontextovou klavesu
CESTA

Pravé okno

Pfesurite zvyraznéné pole na adresar, do néhoZz chcete soubory
zkopirovat, a kldve sou ENT zobrazte soubory vtomto adresari

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a klavesou
ENT zobrazte soubory

Zobrazeni funkci k oznaceni soubort

MARKER

p— Posuiite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete
FILE kopirovat, a oznacte jej. Podle porteby oznacte
stejnym zpasobem dal i soubory

COP . HARK. Kopirovani oznacenych soubort do cilového
S-6 adresare

DalSi oznacovaci funkce: viz viz ,Oznaceni souboru”, strana 57.

Pokud jste oznacili soubory levém iv pravém okné, zkopiruji se
souboryz adresare, ve kterém se nachazi zvyraznéné pole.
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Prepsanisoubort

P¥i dopirovani soubor (i do adresare, ktery obsahuje soubory
stejného jména, dotaze se TNC, zda smi byt souboryv cilovém
adresari prepsany:

Prepsani v§ech soubor (: stisknéte kontextovou klavesu ANO nebo

Ne prepisovat soubory: stisknéte kontextovou klave su NE nebo

Jednotlivé potvrzovat pfepsani souboru: stisknéte kontextovou
klavesu POTVRDIT

Pokud chcete prepsat soubor chranény proti pfepsani, je nuiné tuto
akci potvrdit zviast’ nebo zrusit.

TNC v siti (pouze s rozhranim Ethernet)

Pripojeni karty Ethernet k vasi siti, (viz ,Rozhrani
Ethernet” na strané 427).

=y

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ,Rozhrani Ethernet” na strané 427).

Je-lijednotka TNC zapojena do sité, mate kdispozici v adre safovém
okné 1 az7 dalSich mechanik (viz obrazekvpravo). V§echny dosud
popsané funkce (volba je dnotky, kopirovani soubor atd.) plati i pro
sit’ové mechaniky, knimz mate povoleny pristup.

Pripojeni a odpojenisit’ovych mechanik

Volba spravy soubor: stisknéte klavesu PGM MGT,
MGT pfip. kontextovou klavesé uOKNO zvolte rozdéle ni

obrazovky tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo

nahore

Sprava sit’ovych jednotek: stisknéte kontextovou

si1 klavesuSIiR (druha lista kontextovych klaves). TNC
zobrazi vpravém okné 2 mozné jednotky sité, k nimz
mate ptistup. Dale popsanymi kontextovymi

klave sami definujete spojeni pro kazdou mechaniku

Kontextova

Funkce Klavesa

PGM-PROVOZ
PLYHULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
CESTA =INETEYEY]

S UORLD:™
& rszaz:s
& rsdzzin
= THE:~

O THC:~
[0 ALBERT
[0 SCREENS
cot
CuTTRB
DEMO
HE
HERBERT
NK
O EFF

ocoorooo

THC : ~NK~DUMPS™~*, %
JMEND _SOUBORU
1GB

11

1ML

18

3607

36071

36186

30JOINT

BLK 74

FK1 BEB

NEU -H 168

446
382
388
418
1220
B398
1372
7es8

ITTITTTTTTITTITx

SM

E

28 SOUBOR(Y? 817440 VOLNE KBYTE

BV TE STHTUS DATUM CAS

26-08-1999 09:37:52
24-08-1998 08:26:58
24-08-1999 @9:26:58
30-09-1999 09:06:08
27-09-1999 08:37:16
29-09-1999 16:22:18
23-03-1999 14:26:66
26-08-1999 08:57:22
28-08-1998 08:45:06
B8-08-1999 17:47:34
29-09-1999 14:56:68

STRANA STRANA

UYMAZAT IESHUU

@ TREE

SIT

MORE
FUNCTIONS

END

Zftizeni sit’ového spojeni, TNC zapiSe do
sloupce Mntpismeno M, pokud je spojeni
aktivni. TNC muzete propojit saz 7 dalSimi
mechanikami

PRIPOJIT
NR SIT

Ukon &eni sit’ového spojeni

ODPOJIT
SIT

Automatickéztizeni sit’ové hospojenipti zapnuti
TNC TNC zapi8e do sloupce Auto pismenoA,
pokud se spojeni navazuje automaticky

AUTOM.
PRIPOJEMI

Nenavazovat automaticky sit’ové spoje ni pri
zapnuti TNC

NENT

PRIPOJENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Vytvoreni sit’ového spoje ni mize vyZzadovat urcity ¢as. TNC zobrazi
vpravo nahore naobrazovce text [READ DIR]. Maximalni pfenosova
rychlost ¢ini 200 kbaudl az 1 Mbaud, podle toho typu pfenaseného
souboru.

Tisk souborunasit’ové tiskarné
Pokud mate definovanou sit’ovou tiskarnu (viz ,Rozhrani Ethernet”
na strané 427), mazete soubory tisknout primo:
Vyvolani spravy soubort: stisknéte klavesu PGM MGT
Presurite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete vytisknout
Stisknéte kontextovou klavesu KOPIROVAT

Stisknéte kontextovou klavesu PRINT: pokud je definovana pouze
jedna tiskarna, spusti se primo tisk souboru. Pokud je v siti
definovano vice tiskaren, zobrazi se okno, ve kterém jsou vypsany
v8echny sdilené tiskarny. Vtomto dialogovém okné zvolte
poZadovanou tiskarnu pomoci klaves se Sipkami a stisknéte
klavesu ENT
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4.5 Otevirani a zadavani programtl

Struktura NC programu ve formatu textového
dialogu HEIDENHAIN

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

TNC d&isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blokprogramu je oznaten BEGIN PGM, jménem programu a
platnymi mé&rnymi jednotkami (G70/G7 1).

Nasl edujici bloky obsahujiinformace o:

neobrobeném polotovaru

definicich a volani nastroju

posuvech a otackach

drahach pohybu, cyklech a dalSich funkcich.

Posledniblok programu je oznacen END PGM, jménem programu a
platnou mérnou jednotkou.

Definice neobrobeného polotovaru BLK FORM

V novém programu nejdtive nadefinujte neobrobeny polotovar ve
tvaru kvadru. Dodate ¢né Ize definici neobrobeného polotovaru
urpvést po stisknuti kontextové klavesy BLK FORMTuto definici
potfebuje TNC pro grafické simulace . Strany kvadru mohou mit
délku maximalné 100 000 mm a musi byt orientovany rovnobézné s
osami X,Y a Z. Tento polotovar je definovan dvéma vrcholy:

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

MAX-bod: nejvétSi souradnice X,Y a Z kvadru; zadejte absolutni
nebo prirlstkové souradnice

@ Definice neobrobenéh o polotovaru je nutna jen tehdy,
chcete-li program graficky testovat!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

o

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

Drahova funkce Slova

Cislo bloku
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Vytvoreni nového programu obrabéni

Obrabéci program se vZdy zadava v provoznim rezimu Zadani/
editace programu. Pfiklad zadani nové ho programu:

Zvolte provoznireZzim Zadani/editace programu
- Vyvolani spravy soubor(: stiskn &te tlacitko PGM
MGT MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete ulozit novy program:

Jméno souboru = STARY.H

Zadejte nové jméno programu, potvrdte tlacitkem
ENT

Volba mérnych jednotek: stiskn &te kontextovou
klavesu MMnebo INCH. TNC prejde do
programovaciho okna a zahdji dialog BLK-FORM
(neobrobeny) pro zadani tvaru neobrobeného
polotovaru.

MM

Osa vietene rovnobéznas X/Y/Z ?

Zadejte osu vietene

Def BLK-FORM: MIN-bod?

0 Zadejte postupné souradnice X, Y a ZMIN-bodu
0 ENT
-40 ENT

Def BLK-FORM: MAX-bod ?
100 Zadejte postupné souradnice X, Y aZ MAX-bodu
100 ENT

0 ENT
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par-PROVOZ. |PROGRAM ZADAT/EDIT

PLYNULE

DEF BLK-FORM: MAX-BOD 7

5}
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ Z2-4@

BLK FORM B.2 X+188 Y+100
Z+0

END PGM BLK MM




Pr¥iklad: Zobrazeni zvaru polotovaru vNC-programu
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLKFORMO0.1Z X+0 Y+0Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

TNC automaticky generuje Cisla blokl a bloky BEGIN- a END-.

@ Nechcete-li programovat definici neobrobeného dilce,
ukoncete dialog pro paralelni osuvretene X/Y/Z
tladitkem DEL!

TNC miZe zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li pomeér
nejkratsi strany neobrobeného polotovaru k jeho
nejdelSi strané mensinez 1 : 64.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

ZaCatek programu, jméno, mérna jednotka
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, mérna jednotka
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Programovani pohybt nastroje v textovém
dialogu

Programovani bloku zahajte stiskem libovoIné dialogoveé klavesy. V
zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na v8echna potfebna data.

Priklad dialogu

Souradnice ?

@10
Y20

Korekce radia: RL/RR/RO ?

Zahajeni dialogu

Zadejte cilovou souradnici pro osu X

Zadejte cilovou souradnici pro osu Y, tlaCitkem
ENTptejdéte na dalSi otazku

Zadejte ,bezkorekce radia“, tlaCitkem ENT ptejdéte
na dalsi otazku

ENT

POSUV F=?/ F MAX= ENT

Rychlost posuvu pro tuto drahu 100 mm/min,
tlaCitke m ENTprejdéte na dalSi otazku

100

Dopiikova funkce M ?

Dopliikova funkce M3 t,vieteno zap.“, tlacitkem
ENTukonCete dialog

3 ENT
V programovém okné se zobrazifadek:

3 LX+10Y+5 RO F100 M3

Kontextova

Funkce stanoveni posuvu klavesa

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
PRIDAVNE FUNKCE M 7

DA WNPE

BLK FORM 8.1 Z X%+B Y+@ Z-48
BLK FORM ©8.2 X+188 Y+188 2+8
TOOL CALL 1 Z S5@es

L 2+1@8 R@ F MAX

L X-28 Y+38 R@ F MAX
END PGM NEU MM

Pojizdéni rychloposuvem
F MAX

bPosuv oautomaticky vypoku z TOOL
L CALL bloku

F RUTO
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Funkce

PreskocCeni dialogové otazky

Pfed&asné ukonceni dialogu

PferuSeni a smazanidialogu

DEL

&6

Editace programu

KdyZz vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete pomoci
klaves se Sipkami nebo kontextovych vybrat libovolny fadek

programu nebo jednotlivé slovo v bloku:

Kontextové
Funkce klavesy/tla&itka
Listovani po strankach nahoru STRANA
Listovani po strankach dolt STRANA
Skok na zacatekprogramu ZHC%TEK

Skok na konecprogramu

KOMNEC

Skok z bloku na blok

Volba slov v bloku

808 .
00

Funkce

Tlagitko

Nastaveni hodnoty zvole ného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

Smazani zvolen ého slova

1888
iyl | Bull | Bul

m=>
4
Ex)

Smazani zvolen ého bloku

og
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Funkce Tlaéitko
Smazani cykl( a ¢asti programu:Zvolte DEL
posledni blok cyklu nebo &asti programu,

které chcete smazat, a smazte je klave sou
DEL

VloZeni bloku na libovolnou pozici
Zvolte blok, za ktery chcete vlioZitnovy blok a zahajte dialog

Zména avlozenislov
Zvolte v daném bloku slovo a prepiste je novou hodnotou. Béhem
vybéru slova se nabidne textovy dialog
Ukon&eni zmén: stisknéte tlacitko END

Chcete-li vlozit slovo, najedte pomoci klaves se Sipkami (doprava
nebo doleva) napoZadovany dialog a zadejte poZadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v niznych blocich

Pred pouzitim této funkce prepnéte kontextovou klave su AUTOM.
KRESLENI na VYP.

Vybér slova vbloku: opakujte stisk klavesy se Sipkou,
aZ najedete na poZzadované slovo

Vybér bloku Sipkovymi klavesami

Oznadeni senachazi v nové vybraném bloku na stejnémslové, jako v
predchozim bloku.

Nalezeni libovolného textu

Vybérvyhledavacifunkce: stisknéte kontextovou klavesu
VYHLEDAT. Zobrazi se dialog Vyhledat text:

Zadejte hledany text
Vyhledani textu: stisknéte kontextovou klavesu PROVEST
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Oznaceni, kopirovani, mazani avkladani éasti programu

Pro kopirovani ¢asti programu v ramci téhoZ nebo d o jiného NC-
programu .nabizi TNC nasledujici funkce, viz nasledujici tabulka.

Postup kopirovani €asti programu:

Zvolte listu kontextovych klaves s oznaCovacimi funkcemi
Vyberte prvni (posledni) blok ¢asti programu uréené ke kopirovani

Oznadeni prvniho (posledniho) bloku: Stisknéte kontextovou
kiavesu OZNACIT BLOK. Prvni pozice &isla bloku se zvyraznia
zobrazi kontextovou kldvesu STORNO OZNACENI

Presurite zvyrazné ni na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC odli§i vSechny
oznaceneé bloky jinou barvou. Funkci oznace ni muZete kdykoli
ukondit stisknutim kontextové klavesy STORNO OZNACENI

Zkopirovani oznacené Casti programu: Stisknéte kontextovou
klavesu KOPIROVAT BLOK; Smazani oznacené ¢asti programu:
stiskn &te kontextovou klavesu SMAZATBLOK. TNC ulozZi oznaceny
blokdo paméti

Klavesami se Sipkami zvolte blok, za ktery chcete vioZit
kopirovanou (smazanou) ¢ast programu

@ Pro vloZe ni zkopirované ¢asti programu do jiného
programu zvolte ptislu§ny programve sprave souborti a
oznacte vném blok, za ktery chcete vkladat.

VloZeni vybrané €asti programu: stisknéte kontextovou klavesu
VLOSIT BLOK

Kontextova
Funkce e
Zapnuti funkce oznaceni (vybrani) —
BLOK
Vypnuti funkce oznaceni (vybrani) UYBER
ZRUSIT
Smazani vybraného bloku UYMAZATK
BLOK
VloZeni bloku uloZzeného v paméti wLoa1r
BLOK
Ko pirovani vybraného bloku corr
BLOK
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4.6 Programovaci grafika

4.6 Programovaci grafika

Programovani s spouzitim grafiky a bez ni

P¥i vytvarieni programu muaze TNC zobrazovat programovany obrys
pomodci 2D ¢arové grafiky.

Rozdeéleni displeje na program vievo a grafika vpravo: stisknéte
klavesu ROZDRLIT DISPLEJ a kontextovou klavesu PROGRAM +
GRAFIKA

AUTGH, Kontextovou klavesu AUTOM. KRESLENI prepnéte
o na ZAP. B&hem zadavani radk(i programu se

zobrazuje TNC kaZdy programovany drahovy pohyb
v grafickém okné vpravo

Ne chcete-li pouzivat soub&Znou grafiku, pfepnéte kontextovou
klavesu AUTOM. KRESLENIna VYP.

AUTOM. GRAFIKA ZAP nezobrazuje opakované useky programu.
Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program

Klavesami se Sipkami vyberte blok, po ktery chcete zobrazit
grafiku, nebo stisknéte JDI NA a pfimo zadejte pozadované cislo
bloku

PGM-PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT

BLK FORM @
BLK FORM B

a
1

2

3

4

5 CALL LBL 1
6 L 2+100 RO
7 LBL 1

8 L M+D V+80
9

FPOL K+B ¥

BEGIM PGM 3516 MM

.12 ¥-88 Y-38 2-40
L2 H+90 Y+9@ Z+0
TOOL CALL 1 Z 81400

L Z+58 R@ F MAX

+@

18 FC DR- RB@ CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS8@ CCH+B9.282 CCV-4@
13 FSELECT 2 3

14 FCT DR+ R1@ PDH+@ PDY+@ D20

ZRCATEK KDNEC_ STRANA STRANA
ﬁ ﬂ ﬁ ﬂ HLEDEJ

F MAX M2

RL F258

START

START

PO BLOKU

0

RESET
+

START

RESET Zapnuti grafiky: stisknéte kontextovou klavesu
START RESET + START
Dalsi funkce:
Kontextova

SUEES klavesa
Vytvoreni uplné programovaci grafiky RESET

ST;RT
Vytvareni programovaci grafiky po blocich
UpIné vytvoreni programovaci grafiky nebo
dopInéni po pfikazu RESET + START

Zastaveni programovaci grafiky. Tato
kontextova klavesa se objevi pouze béhem
vytvareni programovaci grafiky TNC

8TOP
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Zobrazeni a skryti Cisel blokl

[ SHOW ]

o VYPNOUT ZOBRAZ. CiS. BLOKUna ZOBRAZIT

P¥epnutiliSty kontextovych klaves: viz obrazek
vpravo nahore

ZruSeni zobrazeni Cisel blok(: pfepnéte kontextovou
klavesuVYPNOUT ZOBRAZ. CIS. BLOKUSATZ-NR.

naVYPNOUT
Smazani grafiky

WYMAZAT
GRAF IKU

P¥epnutilisty kontextovych klaves: viz obrazek
vpravo nahore

Smazani grafiky: stisknéte kontextovou ki avesu
SMAZAT GRAFIKU

Zmenseni a zvétSeni vyrezu
Graficky zobrazeny pohled muZete sami ovladat tak, Ze pomoci
rame ¢ku zvolite vyrez pro zvétSeni nebo zmenseni.

Pro zvétSeni/zmenSeni zvolte listu kontextovych klaves (druha
lista, viz obrazek vpravo uprostred)

Zobrazi se nabidka nasledujicich funkci:

PGM-PROVOZ
PLYHULE

PROGRAM ZADRAT/EDIT

Zobrazeni gisel blokd : pfepnéte kontextovouklave su

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 2 X-90 Y-9@ Z-40
2 BLK FORM 8.2 H+38 Y+30 Z2+@

3 TOOL CALL 1 Z 51480

4 L 2+50 R@ F MAX

5 CALL LBL 1

& L Z+108 R@ F MAX M2

? LBL 1

8 L X+@ V+88 RL F25@

8 FPOL H+B Y+B

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

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ R3O CCK+63.282 CCV-48
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R18 PDX+@ PDY+@ D28

33
,23\\t:::iz)
3
(;\\\\\\\\\‘f
2

12

16

("

14

[_SHOW
OMIT
BLOCK NR.

REDRALI

VYMARZAT
GRAFIKU

AUTOM.
GRAF IKA
[OFF]~ on

PGM-PROVOZ
PLYHULE

PROGRAM ZADAT/EDIT

@ BEGIN PGM 3616 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-80 Y-98 2-48
2 BLK FORM 0.2 X+90 7+90 2+0

3 T0OL CALL 1 Z S1408

4 L Z+50 R@ F MAX

5 CALL LBL 1
8

?

]

E]

Funkce I'((antex.tova L 2+188 R® F MAK M2
avesa L 1
Zobrazit a posunout ramegek. Posunuti se T
provede stisknutim a podrZzenim prisludné - - 10 FG DR~ RED COKeE GGY 0
kontextové klavesy 11 FCT DR- R7.5
l T 12 FCT DR+ RSB CCK+E3.282 CCY-40

13 FSELECT 2 3
Zmendeni ramedku — prove de se stisknutim a » D TR R e
podrZenim kontextove klavesy t | — | = << | >y | VERM | oo

FORM DETAIL

ZvétSeniramecku — provede se stisknutim a NN
podrzenim kontextoveé klavesy

Kontextovou klavesouVYREZ POLOTOVARU
potvrdte zvoleny vyfez

Kontextovou klavesou POLOTOVAR JAKO B LK FORM obnovite
pavodni vyfez.

WINDOW
DETAIL
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4.7 Clen

4.7 Clenéni programu

Definice, moznosti pouziti

TNC nabizi moZnost vkiadat do programu obrabé ni komentare
pomoci popisnych blok(. Popisné bloky jsou kratké texty, (max. 244
znaku), které maji funkci komentare nebo nadpisu knasledujicim
programovym radkdam.

Pomocivhodnych popisnych blok( Ize dlouhé a sloZité programy
usporadat prehledné a srozumitelng.

Lze tak usnadnit zejména provadéni dodatecnych zmén v programu.
Popisné bloky muzete vkladat na libovolné misto programu
obrabéni. Kromé toho je Ize zobrazit, zpracovavat a dopliiovat ve
zvlaStnim okné&. Pro zpfesnéni osnovy je k dispozici druha uroven
popisek. Jeji texty jsou odsazeny doprava.

Zobrazeni okna osnovy/prepnuti aktivniho
okna

Fon Zobrazeni okna osnovy: Vyberte rozdéleni displeje
SECTS PROGRAM + STRUKTURA

CHANGE Prepnuti aktivniho okna: Stiskn &te kontextovou
LEVEL klavesu PREPNOUT OKNO

Vlozeni popisného bloku do programového
okna (vievo)

Vyberte blok, za ktery chcete vlozit popisku
Pan Stisknéte kontextovou klavesu VLOSIT POPIS

+

SECTS dricken

Pomoci znakové klavesnice napiSte text popisky

Prepnuti rovné: Stisknéte kontextovou klavesu
PREPNUTI UROVNR driicken

Vlozeni popisky do okna osnovy (vpravo)

Vyberte popisku, za kterou chcete vloZzit novy blok

Na znakové kKlavesnici napiste prislusny text — novy blok se
automaticky zac¢leni do osnovy

Vybér blokti v okné osnovy

P¥i pfe chazeni z bloku na blok v okné osnovy preskakuje zobrazeniv
programovém okné na prislusné bloky. Timto zplsobem Ize pomoci
malych krokd preskocit velké useky programu.
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PGM~PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT

BEGIN PGM 1GB MM

BLK FORM @.1 2 X+@ Y+@ Z-4@

BLK FORM @.2 H+18@8 Y+1088 Z+8

# - Make hele pattern ID 27843KL1
TOOL CALL 1 2 s45@@

CVCL DEF 282 FREZOVANI ZAVITU
3ZADANY PRUMER

A e oW N e @

0335=10
0238=+1.5 3STOUPAMI ZAVITU
3HLOUBKRA ZAVITU
3POCET CHODU

3F NAPOLOHOVAWI
3ZPUSOB FREZOVANT

Q281=-18
0355=0
A263=750
0351=+1
a2ee=2 3BEZPEC. VZDALENOST
3S0URADMICE POVRCHU
32. BEZPEC.VZDALENOST

Q283=+0
0204=50

BEGIM PGM 1GB
- Make hole pattern ID 27943KL1
- Parameter definitien
- Make pocket

- Rough out

- Finishing
- Make hole pattern

- Center drill

- Pecking

- Tapping
END PGM 1GB

ZACATEK KONEC STRANA STRAMA

i 4

CHANGE
L/ INDOL
=

HLEDEJ




4.8 Vkladani komentaru

Pouziti

Kazdy blok programu obrabéni mzete doplnit o vysvétlujici
komentar k programovym krokim nebo o poznamku. Komentar Ize
vl oZit tfemi zplsoby:

VlozZeni komentare pfi programovani

Zadejte programovy bl ok, poté stisknéte ,,;* (stfednik) na znakové
klavesnici — zobrazi se dotaz Komentar?

Napiste komentar a ukoncCete blok klavesou END

Dodateéné vioZzeni komentare

Vyberte blok, ke kterému chcete pfipojit kome ntar

Klavesou se Sipkou vpravo zvolte posledni slovo bloku: na konci
bloku se objevi stfednik a zobrazi se dotaz Komentar?

Napiste komentar a ukonCete blok klavesou END

Komentar v samostatném bloku

Vyberte blok, za ktery chcete vloZit ko mentar

Spust’te programovaci dialog klavesou ,,;“ (stfe dnik) na znakové
klavesnici

Zadejte komentar a ukoncete blok klavesou END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

NP

W ~NDO =W

18
11

13

BEGIN PGM 35871 MM

BLK FORM B.1 2 X-28 Y-28 Z2-20
BLK FORM 8.2 X+28 Y+28 Z2+@
;5 NASTROJE 1H

TOOL CALL 1 2 s1g@ga

L 2+58 RB F MAX M3

L X+58 Y+58 R® F MAX M8

L 2-5 R@ F MRX

CC X+8 Y+8

LP PR+14 PRA+45 RR F588

RND R1

FC DR+ R2.5 CLSD+

FLT AN+188.3925

FCT DR+ R18.5 CCX+B CCY+B
FSELECT 1

komentaru

ani

-

4.8 Vklad




4.9 Vytvareni textovych souborii

Pouziti

Na TNC muzete vytvaret a zpracovavat texty pomoci te xtového EBE PROGRAM ZADAT/EDIT
editoru. Typické aplikace:

[SOUBR: 3516.0 RADEK: 10 SLOUPEK: 22 INSERT

Zaznamenani zkuSenosti o BEGTH o 3516 M
Dokumentace pribé&hu prace 1 BLK FORM @.1 2 }-30 Y-90 Z-50

~ s . ° 2 BLK FORM @.2 %+80 Y+88 Z2+0
Vytvoreni sbirky vzorcu

Textoveé soubory jsousoubory typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat j Iﬂﬂt :ET? 2 51400

jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A. 5 L 2+50 RO F MAX
6 L H+@ V+108 RG F MAH M3
Otevieni a opusténi textovych soubort 7 L7 R0 P e
8 L ¥+@ v+88 RL F2500
Zvolte provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT 9 FPOL H+B 140
Vyvolani spravy soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT 1o FC DR- REQ cowee cCren
Zobrazeni soubort typu .A: stiskn&te kontextovou klavesu VOLBA S Sl T B
TYPU a stisknéte kontextovou klave su UKAZ A =

Vyberte soubor a oteviete jej kontextovou klavesou VOLBA nebo
klavesou ENTnebo vyivorte novy soubor: zadejte nové jméno,
povrd'te klavesou ENT

4.9 Vytvareni textovych soubort

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu soubort a
zvolte soubor jiného typu, jako napt. obrabéci program.

Kontextova
Pohyb kursoru "
Yy klavesa
Kursor o slovo doprava MOVE
LJIORD
>y
Kursor o slovo doleva HOVE
UEI(ED
Kursor na dalSi stranku obrazovky STRANA
Kursor na predchozi stranku obrazovky STRANA
Kursor na zaCatek souboru ZACATER
i
Kursor na konec souboru RONET
Edita¢nifunkce Tlacitko
Zacit novytradek
RET
Smazat znak vlevo od kursoru ‘
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Editaéni funkce Tlacitko

Vlozit mezeru [ )
SPACE

Pfepnout velka/mala pismena
SHIFT| ISPACE]|

Editace textu

Na prvnim fadku textové ho editoru se nachazi informacni lista, na
které se zobrazuje jméno souboru, polohu a reZzim zapisu :

Soubor: Jméno textového souboru

Radek: Aktualni pozice kursoru na fadku

Sloupec: Aktualni pozice kursoru ve sloupci

INSERT: VKladani znaka

OVERWRITE: Priepisovani stavajiciho textu novymi znaky na pozici
kursoru

Text se vklada na pozici kursoru. Pomoci klaves se Sipkami
presunete kursor na libovolnou pozici vtextovém souboru.

Radek, na kterém se nachézi kursor, je barevné zvyrazn&n. Radek
mUZe obsahovat maximalné 77 znakl a zalamuje se klavesou RET
(Return) nebo ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.9 Vytvareni textovych soubort

Mazani a vkladani znaku, slov a radku

Vtextovém editoru miZete mazat cela slova a fadky a vkladat je na
jinou pozici.
Presurite kursor na slovo nebo fadek, ktery se ma vyjmout a
pfesunout na jinou pozici

Stisknéte kontextovou klavesu VYMAZAT SLOVO nebo VYMAZAT
RADEK: text se odstrani a uloZi do schranky

PFesuiite kursor na pozici, na kterou se ma textvloZit, a stisknéte
kontextovou Kiavesu VLOSIT RADEK/SLOVO

Kontextova

e klavesa

Smazat fadek a ul oZit do doCasné paméti F—

RADEK

Smazat slovo a uloZit do doCasné paméti p—
sLova

Smazat znak a uloZit do do€asn é paméti p—
ZNAK

Znovu vloZit fadek nebo slovo po smazani wLozIT
RRADEK~
SLOVO

Prace s textovymi bloky

Tex'tové blc_)_ky Iibpvolnévevlik'osti [T’mietve kopirovat, mazatalopét ) RUGHT PROGRAM ZADAT/EDIT
vkladat na jina mista. V kazdém pripad&nejprve vyberte pozadovany %%
teXtovy bl Ok [SOUBR: 3516.A8 RADEK: 1@ SLOUPEK: 1 TNSERT

I . ~ o . . BEGIN PGM 3518 MM
Vybér textového bloku: presurite kursor na znak, na kterém ma

vybrany text zacCinat
- Stisknéte kontextovou klavesu OZNACIT BLOK

BLOK

BLK FORM 8.1 2 H-3@ Y-98 Z2-48
BLK FORM B.2 #+90 Y+98 Z+@
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z 81400

Pohybujete-li kursorem pomoci klaves se Sipkami L0 THED RO TR KO
primo nahoru a doltd, ozna&i se v8echny mezilehlé
textové radky — vybrany text se barevné zvyrazni

]
1
2
3
4
Presurite kursor na posledni znak vybraného textu. Do
7 L Z2-20 R@ F MAX
8 L X+@ V+80 RL F250
9 FPOL H+B Y+8
fe FC DR- R8O CCH+@ CCY+@
Jakmile je poZzadovany textovy blok vybrany, pokraujte pomoci 11 FCT OR- R7,5
nasl edeiCl'Ch kon teXtOWCh klaves: 12 FCT DR+ RSO CCK+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

Kontextova 2V0LTT | UYMAZATK | VLOZIT copy APPEND READ

Funkce klavesa BLOK BLOK BLOK BLOK T0 FILE FILE

Smazani a uloZeni oznaceného bloku do —
doCasné pameét BLOK

UloZeni oznaCeného bloku do doCasné paméti ozt
bez mazani (kopirovani) BLoK
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Pokud chcete vioZit blok uloZeny ve schrance na jinou pozici,
provedte nasledujici kroky:

Presurite kursor na pozici, na kterou chcete vl oZit textovy blok
uloZenyve schrance

vLozTT Stisknéte kontextovou klavesu VLOSITBLOK: textse
BT vlozi

Dokud se danytextnachazi ve schrance, muiZete jej vkladat
opakované.

Pfeneseni vybraného bloku do jiného souboru
Vyberte textovy blokvyse popsanym zplisobem

p— Stisknéte kontextovou klavesu PRIPOJIT K
T0 FILE SOUBORU. TNC zobrazi dialog Cilovy soubor =

Zadejte cestua jméno cilového souboru. TNC pfip oji
oznaceny textovy blok k cilovému souboru. Pokud
neexistuje cilovy soubor se zadanym jménem,
zapiSe TNC oznadeny text do nového souboru

VioZenijiného souboru napozici kursoru

Posurite kursor na pozici v textu, kamchcete vlozZitjiny textovy
soubor

. Stisknéte kontextovou klavesu VLOSIT ZE
FILLE SOUBORU. TNC zobrazi dialog Jméno souboru=

Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete vlozit

Hledani pasaze textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové fetézce. TNC nabizi dvé moznosti.

Nalezeni aktualniho textu
Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo na aktualni pozici kursoru:

Presurite kursor na pozadované slovo

Volba vyhledavaci funkce: stisknéte kontextovou klavesu HLEDAT.
Stiskn&te kontextovou kldvesu HLEDEJ AKTUALNI SLOVO
Ukonc&eni vyhle davaci funkce: stisknéte kontextovou klave su END

Vyhledani libovolného textu

Volba vyhle davaci funkce: stisknéte kontextovou klavesu HLEDAT.
TNC zobrazi dialog HLEDAT TEXT:

Zadejte hledany text
Vyhledani textu: stiskn&te kontextovou klavesu PROVEST

Ukonceni vyhle davaci funkce: stisknéte kontextovou klave su
KONEC

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

4.9 Vytvareni textovych soubort

RUCHI PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

VYHLEDAT TEXT :[NFEES]

[SOUBR: 3516.4 RADEK: B SLOUPEK: 1
BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 Z X-88 Y-38 2-40
BLK FORM 8.2 X+38 Y+38 Z2+8
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 S1480

L 2+5@ R@ F MAX

L ¥+@ Y+188 R@ F MAX M3

L Z-20 R® F MAX

L X+@ Y+80 RL F200

FPOL K+0 ¥+@

1@ FC DR- R8O CCx+@ CCY+@

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R90 CCK+B9,282 CCYV-40
13 FSELECT 2

W oW N m o oW N o~ E

THSERT

FIND
ACTUELL
WORD

EXECUTE

END




4.10 Kalkulator

4.10 Kalkulator

Ovladani
TNCjevybaveno kalkulatore m se zaklad nimi mate matickymi o PROGREM ZADBT/EDIT
funkcemi. PRIDAVNE FUNKCE M ?

. . s s - 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2-48

t(lalkula.tpr.seavglaazavgakIavesouCALC. CALC. Pomoci klaves se 2> BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+0

Sipkami jej mlZete volné posouvat po obrazovce. 2 TOOL CALL 1 2 S5@@80

S i o . . 4 L Z+188 RO F MAX

Vlypocetni funkce se voli klavesovymi zkratkami na znakové E L X-2B8 Y+38 R@ F MAX

klavesnici. Klavesové zkratky jsou v kalkulatoru barevné oznaceny: & END PGM NEU MM

Pocetnifunkce Klavesouva zkratka

Scitani + \ \
ENEIE

Odecitani - =] L] [[E]E

Nasobeni * CADIEI] EEE

Déleni

Sinus

Kosinus C

Tangens T

Arkussinus AS

Arkuskosinus AC

Arkustangens AT

Mocnina "

Druha odmocnina Q

Inverzni funkce

Vypocty se zavorkami ()

P1(3.14159265359) P

Zobrazenivysledku =

P¥i zadavani programu v dialogu, mlzete Gdaj zobrazeny na
kalkulatoru pfimo zkopirovatdo oznacené ho pole klavesou ,, Pfevzeti
aktual ni polohy*.
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4.11 Pfima pomoc pfi chybovych
hlasenich NC

Zobrazeni chybovych hlaseni

Chybova hlageni zobrazi TNC automaticky mimo jiné vtéchto
pfipadech:

chybné zadani

logické chyby v programu

neproveditelné obrysové prvky

nepripustné pouZziti snimaci sondy
Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo programového bloku, je
zpUsobeno timto blokem nebo né&kterym z pfedchazejicich bloku.

Texty chybovych hlaseni TNC se mazou klavesou CE, po odstranéni
priciny chyby.

BlizSi informace o platném chybové m hlaSeni ziskate stisknutim
klavesy HELP. TNC pak zobrazi okno, v né mz je popsana pricina
chyby a zpUsob jejiho odstranéni.

Zobrazeni napovédy

Zobrazeni napovédy: stisknéte klavesuHELP

Prectete si popis chybya zplsoby jejiho odstranéni.
Klavesou CE uzaviete okno napovédy a souasné
potvrdte aktud ni chybové hlaseni

Chybu odstrarte podle popisu v okné napovédy

Objevi-li se blikajici chybové hlaseni, zobrazi se automatickyi text
napovédy. Po chybovych hldSenich tohoto typu je nezbytné
restartovat TNC stisknutim a podrZzenim klavesy END po dobu 2
sekund.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

hybovych hlasenich NC

~rm

PoLOHOWANL $ | TNC BLOK PROGRAMU NENI DOVOLEN

RUC. ZADAMIM

POKUD NENI OBRYS PROPOCITAN
T

4

17 Fe| Bricina chyby:

FK-programovani: za FK-blokem mehou nasledevat "nermalni”
1g FL-|Ppouze tehdy. kdvz FK-blok vedl k uplnemu vyreseni obrysu.
“ Uyiinky: - blok RHD
18 FC° - blok CHF

- L-blok, obsahujici poue pohyb v ose nasiroie

nebo v pomocne ose.

Fima pomoc pfFic

~r »

M foistraneni chyby @
Uplne wyresit FK-ochrys.

4.11P

ZACATEK KONEC STRANA STRANA START RESET
ﬁ ﬂ ﬁ u HLEDEJ START PO BLOKU +
h34 O START




4.12 Sprava palet

4.12 Sprava palet

Pouziti

. . s . . RUCNT TABULKA PROGRAMU - EDIT
@ Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V PROVOZ PALETA=PAL / PROGRAM=PGM

dalSim textu je popsan standardni rozsah funkci.
07 2 .
Podrobnosti viz navod k oblsluze stroje. S —

120
PGM FK1.H
PAL 138

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s méniem palet:
tabulka palet vola pro rizné palety ptislusné programy obrabéni a
aktivuje posunuti nulovych bodl popft. tabulky nulovych bodu.

PGM SLOLD.H
PGM FK1.H
o\ < s 7 z s o SLOLD.H
Tabulky palet mizete dale vyuzit k postupnému provadéni vice
raznych programu vyuzivajicich rizné vztazné body.

PGM SLOLD.H
PAL 148
PGM FK1

W om N O O E W N o=@
el
El
z

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

PGM TNC:~CYCLENMILLING~C218.H
18 PGM TNC:DRILL~K1?.H

PAL/PGM (povinny udaj): "
oznadeni palety nebo NC programu (volba klavesou ENT nebo NO 12
ENT) ZHETEK KONEC STRANA STRANA
JMENO (povinny udaj):

Jmeéno palety pfip. jméno programu. Jména palet definuje vyrobce
stroje (viznavod ke stroji). Jména programui musi byt uloZzena ve
stejném adresari jako tabulka palet, jinak musite zadat Gpinou
cestu programu.

DATUM (nepovinny udaj):

jméno tabulky nulovych bodu. Tabulky nulovych bodd musi byt
uloZeny ve stejném adresarijako tabulka palet, jinak musite zadat
Uplnou cestu tabulky nulovych bodd. Tabulkové nulové body se v
NC programu spusti cyklem 7 POSUNUTINULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelny udaj, mozno uvést dalsi osy):

U jmen palet se naprogramované soutadnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. UNC program(l se naprogramované souradnice
vztahuji k nulovému bodu palet. Tyto polozky prepisuji posledni
vztazny bod nastavenyv reZimu manualniho ovladani. Pfidavnou
funkci M104 se muZete vratit na posledni nastaveny vztazny bod.
Stisknutim Klavesy ,,Potvrdit aktualni polohu“ se zobrazi okno,
jehoz pomoci muzete oznaditrizné body v TNC jako body vztazné
(viz nasledujici tabulka)

vLozIT | wrHAzAT HEHT N RADKU
I} i} ! PRIPOJIT
4 RADKU RADEK LINE | wm koONED

Poloha Vyznam

Skutecné Zapsat souradnice skutecné polohy nastroje
hodnoty vztaZzené k aktivnimu souradnému systému.
Referen¢ni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztazené k nulovému bodu stroje

Mé&rené Zapsat souradnice posledniho snimaného

hodnoty SKUT vztazného bodu v manualnim rezimu v aktivnim
souradném systému

Mé&rené Zapsat souradnice posledniho vztazného bodu
hodnoty REF snimaného v manualnim reZzimu vztaze né k
nnulovému bodu stroje
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Pomoci klave s se Sipkami a tlaCitkem ENT vyberte pozici, kterou
chcete oznacit jako vztazny bod. Pak pomoci kontextové klavesy
VSECHNY HODNOTY uloZte pfislugn ésouradnice vSechaktivnich os
do tabulky palet. Kontextovou klavesou AKTUALNIHODNQOTAse
uloZi jen souradnice té osy, kterajev tabulce palet pravé zvyraznéna

podsvicenim.

I% Pokud jste pfed NC programem nedefinovali paletu,
vztahuji se programované souradnice k nulovému bodu
stroje. Pokud nedefinujte zadny zapis, zGistane ruc¢né

nastaveny vztazny bod v platnosti.

o Kontextova
Editac¢ni funkce Klavesa
Volba zacatku tabulky ZACATEK
Volba konce tabulky KDﬁEC

Volba pfedchozi stranky tabulky

STRANA

Volba nasledujici stranky tabulky

STRANA

Vlozit fadek na konec tabulky

VLOZIT
RADKU

Smazat fadek na konci tabulky

WYMAZAT
RADEK

Zvolit za¢atek dal3iho fadku

EDIT
[CFF]- oN

VloZit pfipustny pocet radki na konec tabulky

N RADKU
PRIPOJIT
MNA KOMEC

Zkopirovat svétle zvyraznéné pole (2. lista
kontextovych klaves)

Copy
AKTUARLWT
HODNOTU

VloZit kopirované pole (2. lista kontextovych
klaves)

CoPY
HODNOTU
VLOZIT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Volba tabulky palet

Volba spravy soubor(l v provoznim reZimu zadani/editace
programu nebo provadéni programu: stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubord typu .P: stisknéte kontextovou klavesu VOLBA
TYPU a UKAZAT .P

Klavesami se Sipkami zvolte tabulku palet nebo zade jte jméno nové
tabulky

Vybér potvrdte klavesou ENT

Odchod ze souboru palet

4.12 Sprava palet

Volani spravy souboru: stisknéte klavesu PGM MGT

Volba jiného typu soubort: stisknéte kontextovou klavesu VOLBA
TYPU a kontextovou klavesu poZadovaného typu soubor, napr.
UKAZAT .H

Volba poZadovaného souboru
Provadéni souboru palet

Lfé—, Ve strojnim parametru7683 stanovte, zda se ma tabulka
palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,Obecné
parametry uzivatele” na strané 448).

Volba spravy souborli v provoznim reZimu plynuly béh programu
nebo béh programu po blocich: stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte kontextovou klavesu VOLBA
TYPU a UKAZAT .P

Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami, potvrdte klavesou ENT

Provedeni tabulky palet: stisknéte tlacitko NC START, TNC
zpracuje palety tak, jakje nadefinovano strojnim parametrem 7683
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Rozdéleni displeje béhem provedadéni tabulky palet

Chcete-li seldovat sou¢asné obsah programu aobsah tabulky palet,
vyberte rozdéleni displeje PROGRAM + PALETA.V prubéhu
programu se v levé poloviné displeje zobrazi program a vpravo
paleta. ProbliZzeni programu pred provedenim je mozné takto:

Zvolte tabulku palet

Pomoci klaves se Sipkami vyberte program, ktery chcete
kontrolovat

Stisknéte kontextovou klavesu OTEVRIT PROGRAM: na displeji se
zobrazi zvoleny program. Pomoci klaves se Sipkami nyni miZete
programem listovat

Navrat na tabulku palet: stisknéte kontextovou klavesu END PGM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

EDT

TRBULKR PGM

T

a  PAL 128
2 PAL 130
3 PeM SLOLD.H
4 PeM FK1.H
6  PAL SLOLD.H
6 PGM SLOLD.H
7 PAL 148
"7 @z S-IST 9:21
1} 2% S-MOM LIMIT 1
X +48.635 Y  +359.852 H +88.609
C +285.498 B  +238.707
S 175.852
AKT. T 5 1136 Fe M &-8

F MAX

OPEN THE
PROGRAM

AUTOSTART

[ e
) o

ON
A

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKA PGM
EDIT

@ BEGIN PGM FK1 MM R __PAL-PGM NAME
1 BLK FORM 8.1 Z K+0 Y+0 2-28 a  PAL 128
2 BLK FORM B.2 ¥+18@ Y+108 2+0 1 PGM FK1.H
3 TOO0L CALL 1 2 2 PAL 130
4 L Z+26Q0 R@ F MAK 3 PeM SLOLD.H
B L X-20 Y+38 RO F MAKX 4 PeM FK1.H
6 L 2-16 RO F1088 M3 5 PAL SLOLD.H
? APPR CT ¥+2 Y+30 CCAS@ R+5 RL 6 PGM SLOLD.H
F258 7 PAL 148
""" @z S-IST 9:20
C——————— 1} 2% S-MOM LIMIT 1
X +48.635 Y  +359.852 H +88.6@9
C +285.498 B  +238.7087
S 175.852
AKT. T 5 1136 Fe M 578
AUTOSTART [}
F MAN Egiﬁ PAL [
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4.13 Pouziti palet pri nastrojové
uréceném obrabéni

Pouziti

% Sprava palet je v kombinaci s obrab&nim pomoci
konkrétniho nastroje funkci zavislou na prove deni stroje.
Nasleduje popis standardninabidky funkci. Podrobnosti
viz navod k obsluze stroje.

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s méniem palet:
tabulka palet vola pro riizné palety pfisludné programy obrabéni a
aktivuje posunuti nulovych bodu popt. tabulky nulovych boda.

Tabulky palet mZete dale vyuZit k postu pnému provadeéni vice
raznych programu vyuZzivajicich rizné vztazné body.

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

PAL/PGM (povinny udaj):
Zadanim PAL se definuje znak palety, FIX oznacuje uroven upnuti
a pomoci PGM se zadava obrobek

W-STATE :

Aktualni stav obrabéni. Stav obrabéni definuje dosazeny pokrok
obrabéni. Uneopracovaného polotovaru se zadava BLANK.

Bé& hem obrabéni se zaznam zméni na INCOMPLETE a po uplném
obrobénina ENDED. Zadanim hodnoty EMPTY se oznaluje
misto, kde neni upnutobrobek ani se nema provadét zadna
obrabécioperace.

METODA (povinny udaj):

Udaj o pouité metod& optimalizace programu. WPO znamena
nastrojove urcené obrabéni. TO znamena nastrojové ur¢ené
obrobeni dané €asti. Aby se nastrojové urCené obrabéni
vztahovalo i na nasledujici obrobky, musite zadat CTO
(pokraCovani nastrojového ur€eni). Nastrojoveé ur&ené opracovani
je moZno zadat i pro celou paletu, nikoli vdak pro vice palet.
JMENO (povinny udaj):

Jméno palety pfip. jméno programu. Jména palet definuje vyrobce
stroje (viznavod ke stroji). Jména programi musi byt uloZzena ve
stejném adresari jako tabulka palet, jinak musite zadat uplnou
cestu programu.
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Manual
operation

Program
PALLET=PAL / PROGRAM=PGM

tab

le editing

File: PRL2U4E.P bE

11 PGM
12 FIX

BLANK
BLANK
BLANK

BLANK
BLANK
BLANK
BLANK
BLANK
BLANK

cTo
c1o
cTo

cTo
c1o
cTo
WPO
WPD

PAL4-288-11

TNC :~RK~TEST~442AAU?7.H
TNC :~RK~TEST~442ARU77.H
TNC:~RK~TEST~448AAU?7 . H

TNC:~RK~TEST8B3FFVB2.H
TNC :~RK~TEST~863FFV62.H
TNC:~RK~TEST~BB3FFV62.H
TNC :~RK~TEST863FFU52.H
TNC :~RK~TEST~862LLU?Z7.H
TNC:~RK~TEST8B2LLU?7.H

BEGIN

o
k=2

PRGE

PRGE

INSERT DELETE

LINE LINE

NERT
LINE

APPEND

N LIMES




DATUM (nepovinny udaj):

jméno tabulky nulovych bodu. Tabulky nulovych bodd musi byt
uloZe ny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
Uplnou cestu tabulky nulovych bodd. Tabulkové nulové body se v
NC programu spusti cyklem 7 POSUNUTI NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelny udaj, mozno uvést dalsi osy):

U palet a upnuti se naprogramovan é souradnice vztahuji k
nulovému bodu stroje. U NC program( se naprogramované
souradnice vztahuji knulovému bodu palety nebo upnuti. Tyto
poloZky prepisuji posledni vztazny bod nastavenyv reZimu
manualniho ovladani. Pfidavnou funkci M104 se mu Zete vrétit na
posledni nastaveny vztazny bod. Stisknutim klavesy ,,Potvrdit
aktualni polohu® se zobrazi okno, jehoz pomoci muzete oznadit
razné bodyv TNC jako body vztazné (viz nasledujici tabulka)

Poloha Vyznam

Skuteéné Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje

hodnoty vztazené kaktivnimu soufadnému systému.

Referencni Zapsat souradnice aktualni polohy nastroje

hodnoty vztazené knulovému bodu stroje

MERENYCH Zapsat soufadnice posledniho snimaného

HODNOT IST vztazného bodu v manualnim reZimu v aktivnim
soufadném systému

MERENYCH Zapsat soutadnice posledniho vztazného bodu
HODNOT REF snimanéh o v manualnim rezimu vztazené k
nulové mu bodu stroje

Pomoci klave s se Sipkami a tlaCitkem ENT vyberte pozici, kterou
chcete oznacit jako vztazny bod. Pak pomoci kontextové klavesy
VSECHNY HODNOTY uloZte pfislugn ésouradnice v8echaktivnich os
do tabulky palet. Kontextovou klavesou AKTUALNIHODNQOTAse
uloZi jen souradnice té osy, kterajev tabulce palet pravé zvyraznéna
podsvicenim.

@ Pokud jste pfed NC programem nenadefinovali Zzadnou
paletu, vztahuji se programované soutadnice k
nulovému bodu stroje. Jestlize nenadefinujte Zadny
zapis, zlistava aktivni ru¢né nastaveny vztazny bod.

SP-X, SP-Y, SP-Z (volitelny Udaj, mozno uvést dalSi osy):

Pro osy Ize zadat bezpeCnostni polohy, které Ize pfikazem
SYSREAD FN181D510 NR 6 nacist z NC maker. Pomoci SYSREAD
FN18ID510 NR 5 Ize zjistit, zda je ve sloupci naprogramovana
hodnota. Nauvedenépolohy lze najizdétjen tehdy, kdyZz jsou jejich
hodnoty nacteny do NC maker a pfislusnym zptisobem
naprogramovany.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.13 Pouziti palet p

CTID (Udaj zadava TNC):

Kontextové identifikacni Sislo pridéluje TNC; obsahuje tdaje o
postupu opracovani. Pokud se zadana hodnota smaze nebo
zmeni, nelze se vratit do obrabéni.

Editacnifunkce v tabulkovém rezimu K ontextova
Volba za¢atku tabulky zn%m

Volba konce tabulky RONEG

Volba predchozi stranky tabulky ST%Wn

Volba dalsi stranky tabulky
VioZit fadek na konec tabulky ot

RADKU

Smazat fadek na kondi tabulky p—
RRADEK ‘

Zvolit zaCatek dalSiho fadku p—

[OEE~ oM
Vlozit pripustny po&et radkl na konec tabulky N RADKU

RA kovee
Zkopirovat svétle zvyraznéné pole (2. lista copY
kontextovych klaves) nHKOEUNHOLTNUI
Vlozit kopirované pole (2. lista kontextovych CoPT
kl éVeS) HUOLDONZOITTU

s . =: Kontextova

Edita¢nifunkce ve formularovém rezimu Klavesa
Zvolit pfedchozi paletu PnLﬁLET
Zvolit nasle dujici paletu Pnﬁn
Zvolit pfedchozi upnuti W
Zvolit nasle dujici upnuti mﬁuag
Zvolit pl“’e dchozi obrobek LIORKP IECE
Zvolit nasle dujici obrobek pnﬁm
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. - Kontextova
¢éni lafovém rezim
Editacéni funkce ve formulafrovémre u Klavesa
Prechod na Groven palet VIEw
PALLET
PLAME
Prechod na Grove i upnuti VIEW
FIXTURE
PLANE
Prechod na tUrove i obrobk( VIEW
LIORKP IECE
PLANE
Zvolit standardni nahled palety PALLET
PRLLET
Zvolit detailni nahled palety PALLET
PLLET
Zvolit standardni nahled upnuti
FDIEKTTRUIELE
Zvolit detailni nahled upnuti F I#TURE
Zvolit standardni nahled obrobku
DETAIL
LORKPIECE

Zvolit detailni nahled obrobku

LIORKP IECE

DETRIL
LIORKP TECE|

Vlozit paletu

INSERT
PALLET

VioZzit upnuti

INSERT
FIXTURE

Vlozit obrobek

INSERT
LIORKP IECE

Smazat paletu

DELETE
PALLET

Smazat upnuti

DELETE
FIXTURE

Smazat obrobek

DELETE
LIORKPIECE

Zkopirovat vSechna pole do doCasné paméti

copy
ALL
FIELDS

Zkopirovat zvyraznéna pole do docasn é pométi

CoPY
SELECTED
FIELD

VloZit kopirované pole

PRSTE
FIELDS

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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ré

c o o s = Kontextova
¥ Editacénifunkce ve formularovém rezimu Klavesa
o] Vymazat doCasnou pamét ERAsE
im INHTEEMROMREY 0.

S

[) Nastrojoveé optimalizované obrabéni ERRPTERE

E ORIENTAT.
‘Q Obrobkové optimalizované obrabéni —

: ORIENTAT.
30 Sloucit nebo rozdelit obrabéci operace [CommesT

1S ey

o
Q Oznacdit uroveri jako prazdnou -

> POSITION

o ——
= Oznacit uroven jako neobrobenou

e BLANK
wpd

N
‘G

c
Y

Q
wpd

Q

1]

Q
N
=
'N

=
o
(o 8
™
F
<
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Vybér souboru palet (=

Q
Volba spravy soubor(i v provoznim reZzimu zadani/editace 0
programu nebo provadéni programu: stisknéte kdvesu PGM MGT ‘@
Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte kontextovou klavesu VOLBA b
TYPU a UKAZAT P -g
Klavesamise Sipkamizvoltetabulku paletnebozadejte jménonové
tabulky E
Vybér potvrdte klavesou ENT ‘@
o
Vytvoreni souboru palet pomoci zadavaciho O
formulare —
=
. P X x . - <1¢ . . b
Nastrojové a obrobkoveé ur€ené zpracovani palet se déli do i urovni: wnist  [Programming and editing d>)
UroveﬁpaletPAL Machining method? o
. . . File:TNC:\NK\DUMPS\PAL124.P )
Urovefi upnutiFIX (@)
. . et
Uroveri obrobku PGM Pallet 10:  IEEE—
Na kaZdé z t&chto trovni lze piepnout do detailniho zobrazeni. V Methad: I N
o e ML s Status: ]
normalnim zobrazeni je moZzn é definovat metodu obrabéni a stav c
palety, upnuti a obrobku. Pfi editovani stavajicino souboru palet se -
zobrazi aktud ni zadané hodnoty. Pro vytvoteni souboru palet Do
pouZijte detailni zobrazeni. o
wpd
@ Soubor palet je nutno sestavit v souladu s konfiguraci 2
stroje. Pokud mate k dispozici jeden upinaci pfipravek s [+
vice obrobky, postaci definovat upnuti FIX s obrobky (o}
PGM. Jestlize paleta obsahuje nékolik upinacich PALLET | PRLLET TEIIETT mecer | oveenr | omeoe N
pripravkil nebo jestliZe je jedno upnuti obrabéno z vice i 4 PRLLET | FIATURE |WORKPTEGE| PRLLET =
stran, musite paletu PAL definovat s spolu s prislusnymi )N
arovn&mi upnut FIX. — - =
OEZ?Z«W Progr_‘arp table editing o
Mezi nahledem tabulky a nahledem formulare Ize Machining method? 0.
prepinat tlaCitke m pro rozdé&leni obrazovky. Pallet ID:PHL;;EBSE;«X Fixture:4 -
—FIX_GER
Graficka podpora zadani formulare zatim neni k <« -
dispozici. Workpiece: .
Method: <
Status:
Na jed notIJve urovné zada\{aCJ ho forrvnlularve se Izve dost’at pomoci Norkpiece:
kontextovych Kiaves. Aktualni troveri je vzdy svétle zvyraznéna na Method:
stavové mradku zadavaciho formulare. Jakmile tlaCitkem pro Status:
rozdéleni displeje pr ejdete nazobrazeni tabulky, budekursor na téze _
drovni jako ve zobraze ni formulare. Workpiece:
Method:
Status:
»
LJORKPIECE | WORKPIECE YIEW [LIORKP TECE] INSERT DELETE
FIKTURE DETAIL
PLANE WORKPIECE WORKP IECE | HORKP IECE!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 89 @
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Nastaveniurovné palet
Ident. palety: Zobrazi se nazev palety

Metoda: Na vybér je obrabéci metoda WORKPIECE ORIENTED
(obrobkoveé uréena) a TOOL ORIENTED (nastrojove uréena).
Zvolena metoda se prenese na prisluSnou urover obrobku a
pfepide ptipadné jiné zadani. Ve zobrazeni tabulky je nastrojové
uréena metoda obrabéni signalizovana kodem WP O a nastrojové
uréena kodem TO.
@ Zadani TO/WP-ORIENTED nelze nastavit pomoci
kontextové kKlavesy. Zobrazise pouzetehdy, kdyz jsou na
urovni obrobku a upnuti naszaveny odlisné metody
opracovani obrobku.

Pokud je metoda opracovani zadana na trovni upnuti,
preveznou se Udaje z urovné obrobku a pripadné jiné
udaje se jimi prepisi.

Stav: Kontextovou klave sou OBROBEK se paleta a pfislusné
upnuti a pfipadné i obrobky oznaci jako dosud nezpracované,do
stavoveho pole se zada BLANK. Pokud chcete paletu pfi
zpracovani preskodit, pouzijte kontextovou klave su VOLNE
MISTO; ve stavovém poli se objeviEMPTY

Podrobné nastaveniturovné palet
Ident. palety: Zadejte nazev palety
Nulovy bod: Zadejte nulovy bod palety

NP tabulka: VioZte jméno a cestu tabulky nulovych bodl pro
obrobek. Udaj se pfenese na uroven upnuti a obrobku.

Bezp. vyska: (nepovinna): Bezpetna poloha jednotlivych os vici
paleté. Na uveden é polohy Ize najizd &t jen tehdy, kdyZ jsou jejich
hodnoty nacteny do NC maker a pfislu§nym zplsobem
naprogramovany.

e von Program table editing
Machining method?

File:TNC:\NKNDUMPS\PRLETTE.P

PAL PGM
Pallet ID: PAL4-2086-4
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
FALLET | PALLET VIEW |[PALLET 1 1ugerT DELETE
WORKPIECE| DETAIL
PLANE PALLET | PALLET PALLET
:xﬁhm Program table editing
Pallet / NC program?
File:TNC:\NK\DUMPS\PRLETTE.P
FIX_PGM____
Pallet ID: PALA4-206-4
Datum:
j{128,238 Y AV 420,326

Datum table: INMEAYTCSRISERNET-IN-EFHN

Cl. height:
Y N

PALLET PALLET VIEW PALLET

INSERT DELETE
FINTURE |[TDETAIL
PLANE PALLET PALLET PALLET

90 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(l, pomoc pfi programovani Sprava palet




Nastaveni urovné upnuti

Upnuti: Zobrazi se Cislo upnuti, za lomitkem se zobrazi pocet
upnut na této arovni

Metoda: Na vybér je obrabéci metoda WORKPIECE ORIENTED
(obrobkové uréena) a TOOL ORIENTED (nastrojové uréena).
Zvolena metoda se prenese na pfislusnou urover obrobku a
pre piSe pripadné jiné zadani. V tabulkovém zobrazeni se je volba
OBROBKOVEHO URCENI indikovana jako WPO a
NASTROJOVEHO URCENI jako TO.
Kontextovou klave sou SLOUCIT/ROZDRLIT oznaéte ty druhy
upnut, které pfi nastrojové urCeném obrabé ni vstup uji do vypoctu
pracovniho postupu. Sloucené typy upnuti jsou vyznateny
preruSovanou pomic¢kou, rozdélené plnou ¢arou. V tabulkovém
zobrazeni se slou¢ené obrobky zobrazi ve sloupci METODA jako
CTO.
% Zadani TO/WP-ORIENTATE nelze nastavit kontextovou
klave sou . Zobrazi se pouze tehdy, kdyZ jsou na urovni
obrobku nastaveny rtizné metody opracovani obrobkl.

Pokud je metoda opracovani zadana na urovni upnuti,
preveznou se Udaje z trovn € obrobku a pfipadné jiné
Udaje se jimi prepisi.

Stav: Pomoci kontextovéklavesyOBROBEK seupnuti a prislusné
obrobky oznaci jako dosud neopracované a do stavového pole se
zada BLANK. Pokud chcete upnuti pfi zpracovani presko it
pouZijte kontextovou klavesu VOLNE MISTO; ve stavovém poli se
objevi EMPTY

Podrobné nastaveni arovné upnuti

Upnuti: Zobrazi se Cislo upnutia za lomitkem nasle duje poCet
upnuti na dané urovni

Nulovy bod: Zadejte nulovy bod upnuti

NP-tabulka: VioZte jméno a cestu tabulky nulovych bod platné
pro opracovani obrobku. Udaj se pfenese na Groveri obrobku.

NC makro: u nastrojoveé uréeného obrabé ni se misto normalniho
makra pro vymeénu nastroje pouzije makro TCTOOLMODE.
Bezp. vyska: (nepovinna): Bezpecna poloha jednotlivych os vici
upnut.
@ Pro osylze zadat bezpe ¢nostni polohy, které Ize

prikazem SYSREAD FN18 1D510 NR 6 nacist z NC-
Makros. Pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 5 | ze zjistit,
zda je ve sloupci naprogramovana hodnota. Na uve dené
polohy Ize najizdét jen tehdy, kdyZ jsou jejich hodnoty
nacte ny do NC-Maker a prislusnym zplisobem
naprogramovany.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Manual Programming and editing
operat icn . .
Machining method?

Pallet ID:PAL4-206-4

PAL__ [l PGHM
Fixture:
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Fixture:
Method: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
b3
FIXTURE | FIXTURE YIEW IEW |CEIRTURE]l 1MSERT DELETE
PALLET |WORKPIECE| DETRIL
PLANE PLAME | FIKTURE | FIHTURE FIXTURE
Hanual Programming and editing
operation
Datum?
Pallet ID:PAL4-206-4
PAL__@¥1__PGM
Fixture:
Datum:
gse ________Wie @225 |

Datum table:
NC macrao: |
Cl. height:

I N T

FIXTURE | FIXTURE VIEW VIEL FINTURE | IngERT DELETE
PALLET |WORKPIECE [ DETAIL
PLANE PLAME | FIXTURE || FIXTURE FIXTURE
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— Nastavenitrovné obrobku

c i ,
Q@ iFor)tTNCDlang:??'.f?:?:0(9)>0b_robe!(: Zobra2|s°e ) el Program table editing
0 (?lslou_obrobkuaza lomitkem nasleduje pocCet obrobk( na dané ceenaiion Machining method?
‘G urovni Pallet ID:PAL4-206-4 Fixture:4
E Metoda: Na vybé&r je obrab&ci metoda OBROBKOVR URCENA a —  PAL__FIX_GERM
NASTROJOVR URCENA. V tabulkovém zobraze ni se je volba « Workpicce:
o OBROBKOVE’HO URCVENlllndlkovanajako WPO a Method: :
E NASTROJOVEHO URCENI jako TO. i Status:
‘O Kontextovou klavesou SLOUCIT/ROZDRLIT oznacte ty -
c OBROBKY, které pri nastrojové uréeném obrabéni vstupuji do Workpiece:
00 & f Y Aiand ; = :
vypo Ctu pracovniho postupu. Pfipojené obrobky jsou vyznaceny Method . JU0L_ORIENTER
o o < o - . Status:
0 preruSovanou pomickou, oddé&lené pinou &arou. Vtabulkovém
- zobrazeni se pripojené obrobky zobrazi ve sloupci METODA jako Workpiece:
CTO. Methad:
= . . A L1A < Status:
ple}] Stav: Pomoci kontextové klavesy OBRO BEK se obrobek oznaci N
> jako dosud neopracovany a do stavového pole se zada BLANK. e
() Pokud chcete obrobek pfi zpracovani pre skogit, pouZijte i 0 F;Vﬁfguga :ZD:EZT:{IELEE il i
'6‘ kontextovou kiavesu VOLNE MISTO; ve stavovém poli se objevi
h EMPTY
wd
~g @ Nastavte metodu a stav na Urovni palet nebo upnuti, im
c dojde k ptevzeti vSech prislusnych obrobku.
;: Obsahuje-li jedna uroven nékolik verzi obrobku,
o zadavejte verze téhoZ obrobku bezprostfedn & po sobé.
i PTi nastrojove fizenem obrabé ni pak Ize jednotive verze
Q oznacit kontextovou klavesou SLOUCIT/ROZDRLIT a
c—u opracovat skupinove.
Q . o
o Podrobné nastaveniarovné obrobku
= Obrobek: Zobrazi se Cislo obrobku a za lomitkem nasleduje pocet T Prooram table editing
’5' obrobk( na dané urovni upnuti nebo roviné palet speratlon |l sarance height?
(o] Nulovy bod: Zadejte nulovybod obrobku Pallet ID:PAL4-286-4 Fixture:4
—po i . , . . - — P (- M
o NP-tabulka: Viozte jméno a cestu tabulky nulovych bodl platné WorKkpiece: FIX
() pro opracovani obrobku. Pokud sevSechny obrobkyfidi podletéze Datum:
-— tabulky nulovych bod(, zadejte jméno a cestu na uroveri palet p284.562  WM>0.957  WWd36,8312 |
. pfipadné drove i upnuti. Udaje se automaticky pfenesou nauroven
< obrobku.
NC program: Zadejte cestu NC programu potfebného pro Datum table:
opracovani obrobku. 2[1: DII;OE_JI‘ﬁTE
Bezp. vySka: (nepovinnd): Bezpecna poloha jednotlivych os vici x& v
obrobku. Na uvedené polohy | ze najizdét jen tehdy, kdyZ jsou
nacteny do NC maker a prislusnym zplisobem naprogramovany.
WORKPIECE| LJORKPIECE YIEL LJORKPIECE
F,EEQEEE uUIRNKSFEfET[:E LJUDEEKLPEITEECE
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Postup pfFi nastrojové uréceném obrabéni

@ Nastrojoveé fizené obrabéni se na TNC provede pouze
tehdy, kdyZ je u metody zvolena moznost NASTROJOVE
RIZENI a v tabulce se tim objevi zadani TO nebo CTO.

Podle kodu TO nebo CTO v poli METODATNC pozna, Ze za témito
rfadky musi nasledovat optimalizované obrabéni.

Sprava palet spusti NC program, ktery je uvedeny natadku s
kddem TO

Prob&hne opracovani obrobku aZ po nasledujici pfikaz TOOL
CALL. Pomoci specialniho makra pro vymeénu nastroje se provede
odjeti od obrobku

Ve sloupci W-STATE (stav obrobku) se kod BLANK
(neopracovany) zméni na INCOMPLETE (nedokonceny) ado pole
CTID zada TNC hodnotu v hexadecimalnim formatu

@ Hodnota zadana v poli CTID pro TNC predstavuje
jednoznacnou informaci o postupu obrabéni. Dojde-li k
jejimusmazani nebo zméné, nelze pokracovatv obrabé ni
ani neni moZny skok béhu dopfedu ¢i novy nabéh.

VSechny nasledujici Fadky v souboru palet, které maiji v poli
METODA ozli8eniCTO, se provedou stejnym zplisobem jako prvni
obrobek. Stejny postup opracovaniobrobku muze nasledovat ipfi
jinych typech upnuti.

Pomoci nasledujiciho nastroje se provedou dalsi kroky obrabéni
pocinajefadkem s kddemTO, jakmile nastane nasledujici situace:

v poli PAL/PGM nasledujiciho tadku je kod PAL

v poli METODA nasledujiciho fadku je kéd TO nebo WPO

v fadcich, které uz probéhly, se v poli MET ODA stale jesté

nachazeji kody, které nemaji stav EMPTY ani ENDED.
Podle hodnotyv poli CTID bude NC program pokracovat od

zadaného mista. U prvniho kusu se zpravidla provede vyména
nastroje, kterou vsak u nasledujicich obrobkd TNC potladi.
Hodnota v poli CTID se pri kazdém kroku opracovani aktualizuje.
Pokud NC program provede pfikaz END PGM nebo M02, vymaZze
se pripadna stavajici hodnota a do pole stavu obrabéni se zapiSe
ENDED.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Jakmile ziskaji vSechny obrobky z téZe skupiny s kédy TO nebo

>q:, CTO stav ENDED, pokraduje provadeni souboru pal et dal§imi
radky.

o) y

|

E % P¥i b&hu bloku je mozn é pouze nastrojoveé fizené

o] obrabéni. Nasledené kusy se obrobi zadanou metodou.

o Hodnota zadana do pole CT-1D ziistane zachovana

E nejdéle 1 tyden. Do té doby Ize pokraCovat v obrabéni od

‘O mista uloZzeného do paméti. Po jejim uplynutibude

- hodnota smazana, aby se uvolnilo misto na pevném
disku.

)

’8 Zmeéna provozniho rezimu je dovolena po dokonceni

= obrabéni zadan é skupiny pomoci To nebo CTO.

pleb] Nasledujici funkce nejsou povoleny:

S Prepinanirozsahu pojezdu

'5' Premisténi nulové ho bodu PLC

e M118

wd

(7))

‘G

¢ Odchod ze souboru palet

>a Volani spravy souborti: stisknéte klavesu PGM MGT

- Volba jiného typu soubor(: stisknéte kontextovou kiavesu VOLBA

Q TYPU a kontextovou klavesu pro pozadovany typ soubor(, napr.

C_U UKAZAT .H

o Volba poZadovaného souboru

h;

N Provadeéni souboru palet

=

2 @ Ve strojnim parametru7683 stanovite, zda se ma tabulka
palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,Obecné

(o] parametry uzivatele” na strané 448).

F

ﬂ: Volba spravy soubor(i v provoznim reZimu plynuly b&h programu

nebo béh programu po blocich: stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubori typu .P: stisknéte kontextovou klavesu VOLBA
TYPU a UKAZAT .P

Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami, potvrdte klavesou ENT

Provedeni tabulky palet: stisknéte tlacitko NC START, TNC
provede palety tak, jak je nadefinovano strojnim parametrem 7683

94 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(l, pomoc pfi programovani Sprava palet @



Rozdéleni displeje béhem provadéni tabulky palet

Chcete-li sledovat sou¢asné obsah programu aobsah tabulky palet,
vyberte rozdéleni displeje PROGRAM + PALETA.V prubéhu
programu se v levé poloviné displeje zobrazi program a vpravo
paleta. Prohlize ni programu pred provedenim je mozné takto:

Volba tabulky palet

Pomoci klaves se Sipkami vyberte program, ktery chcete
kontrolovat

Stisknéte kontextovou klavesu OTEVRIT PROGRAM: na displeji se
zobrazi zvoleny program. Pomoci klaves se Sipkami nyni miZete
programem listovat

Navrat na tabulku palet: stisknéte kontextovou klavesu END PGM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKR PGM
EDIT

a  PAL 128
2 PAL 130
3 PeM SLOLD.H
4 PeM FK1.H
6  PAL SLOLD.H
6 PGM SLOLD.H
7 PAL 148
"7 @z S-IST 9:21
1} 2% S-MOM LIMIT 1
X +48.635 Y  +359.852 H +88.609
C +285.498 B  +238.707
S 175.852
AKT. T 5 1136 Fe M &-8
OPEN THE |AUTOSTART| =k OM oM
I Gl PROGRAH [
PROGRAM/PROVOZ PLYNULE TULE) Gt
@ BEGIN PGM FK1 MM R __PAL-PGM NAME
1 BLK FORM 8.1 Z K+0 Y+0 2-28 a  PAL 128
2 BLK FORM B.2 ¥+18@ Y+108 2+0 1 PGM FK1.H
3 TOO0L CALL 1 2 2 PAL 130
4 L Z+26Q0 R@ F MAK 3 PeM SLOLD.H
B L X-20 Y+38 RO F MAKX 4 PeM FK1.H
6 L 2-16 RO F1088 M3 5 PAL SLOLD.H
? APPR CT ¥+2 Y+30 CCAS@ R+5 RL 6 PGM SLOLD.H
F258 7 PAL 148
""" @z S-IST 9:20
C——————— 1} 2% S-MOM LIMIT 1
X +48.635 Y  +359.852 H +88.6@9
C +285.498 B  +238.7087
S 175.852
AKT. T 5 1136 Fe M 578
F max Egiﬁpm AUTOSTART m
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4

aje o nas

5.1 Ud

5.1 Udaje o nastroji

Rychlost posuvu F

Rychlost posuvu F je rychlost v mm/min (inch/min), kterou se po své
draze pohybuje stfed nastroje. Maximalni rychlost posuvu miZe byt
v kaZzdé ose stroje jina a je definovana ve strojnich parametrech.

Zadani

Rychlost posuvu se zadava v bloku TOOL CALL (volani nastroje) av
kazdém pozi¢nim bloku (viz ,Vytvoreni programovych blokt pomoci
klaves drahovych funkci” na str. 131).

Rychloposuv

Rychloposuv se zapina zadanim F MAX. F MAX se zapne v dialogu
Posuv F= ? tlaCitkem ENTnebo kontextovou klavesou FMAX.

Platnost

Rychlost posuvu naprogramovana giselnou hodnotou platiaz do
bloku, ve kterém je naprogramovana nova rachlost posuvu. FMAX
plati jen vramci bloku, vnmz je naprogramovana. Po prob&hnuti
bloku s F MAX plati opét posledni Ciseln& naprogramovana rychlost
posuvu.

Zménaza béhu programu

B&hem provadéni programu Ize tychlost posuvu zménit pomoci
oto¢ného regulatoru posuvu Override F.

Otacky vietene S

Otacky vietene S se zadavaji v otackach za minutu (ot/min) v bloku
TOOL CALL (volani nastroje).

Naprogramovana zména otacek

V programu obrabéni miZete provéstzménu otatekvietene pomoci
bloku TOOLCALL, ktery bude obsahovat pouze novéotacky vietene:

TooL VloZeni pfikazu volani nastroje: Stieknéte tladitko
e TOOL CALL
Dialog Cislo nastrojer? presko&te tlagitkem NO
ENT

Dialog Osa vietenerovnobézné s X/Y/Z ?
preskocte tlacitkem NOENT

V dialogu Otacky viretene S= ? zadejte nové otacky
a Uudaj potvrdte tlacikem END

Zmeénaza béhu programu

Béhem provadéni programu Ize otacky vietene zménit pomoci otoc-
ného regulatoru otacek vietena Override S.

98

5 Programovani: Nastroje @



5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

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

Udaje o nastroji mtzete zadavat budto pomoci funkce TOOL DEF
pfimo v programu, ne bo zvlast’ do tabule k nastroju. Pokud zadavate
data nastroje do tabulky, mate kdispozici dalSiinformace o konkrét-
nimnastroji. Pfi provadéni programu obrabéni bere TNC v Gvahu
vSechny zadan é informace.

Cislo a jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznacen &islem od 0 do 254. Pokud pracujete s
tabulkou nastroj, mGzete pouzit vysSi isla a zadavat dal8i jména
nastrojl.

Nastroj s ¢islem 0 jedefinovanjako nulovy nastroj odélce L=0 aradiu
R=0. Nastroj TO v tabulkach nastroji by rovnéz mél byt definovan
parametry L=0a R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L muzete urdit dvéma zpusoby:

Rozdil délky nastroje a délky
nulového nastroje LO

Pfe dznamenani:
L>LO: Nastroj je delSi neZ nulovy nastroj
L<LO: Nastroj je krat8i nez nulovy nastroj

Stanoveni délky:
Naje dte nulovym nastrojemv ose nastroje na vztaznou polohu
(napt. povrch obrobku se soufadnici Z=0)
Vynulujte osovou souradnici nastroje (nastave ni vztazn ého bodu)
Nasad'te dalSi nastroj

Naje dte timto nastrojem na stejnou vztaznou polohu jako nulovym
nastrojem

Osova souradnice nastroje ukazuje délkovy rozdil toh oto nastroje
viCi nulovému nastroji

Pomoci tlacitka ,Ulozeni skutecné polohy“ uloZte hodnotu do
bloku TOOL DEFebo do tabulky nastrojl

Stanoveni délky L pomoci sefizovaciho pFistroje.

Zjisténou hodnotu zadejte primo do definice nastroje TOOL DEF
ne bo do tabulky nastroju.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Radius nastroje R

Radius nastroje R se zadava pfimo.

Delta hodnoty pro délku a radius

Delta hodnoty oznacCuji odchylky délky a radiu nastroje.

Kladna hodnota delta znamena pridavek (DL, DR, DR2 >0). P¥i
obrabeéni s pfidavkem se jeho hodnota zadava pfi programovani
volani nastroje prikazem TOOL CALL.

Zaporna delta hodnotaznamenazaporny pfidavek (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pridavek se zadava v tabulce nastrojli v pripadé opotfebeni
nastroje.

Parametry delta se zadavaji jako CiseIné hodnoty, do bloku TOOL
CALLje mozné tuto hodnotu predat pomoci Q parametru.

Rozsah zadani: hodnoty delta se smi pohybovat v rozmeti
+99,999 mm.

Zadani dat nastroje v programu

Cislo, délka a radius ur&itého nastroje se v programu obrabéni
zadava pouze jednou v bloku TOOL DEF:

Vybér definice nastroje: stisknéte tal¢itko TOOL DEF
f— Cislo nastroje: :nastroj je jednozna&né uréen svym
DEF Cislem
Délka nastroje: :korekce délky nastroje

Radius nastroje: :korekce radiu nastroje

% Dékovou hodnotumuzete b&hem dialogu vioZit klavesou
»VIoZit skute€nou pozici“ pfimo do dialogového pole.
Dbejte, aby ve stavovém poli byla vybrana osa nastroje.

Priklad
4 TOOL DEF5L+10R+5
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Zadani dat nastroje do tabulky

V jedné tabulce nastroju miZete definovat az 32767 nastrojl a uloZit
do paméti jejich data. Poget nastroji, které TNC obsadi pfi zal oZeni
noveé tabulky nastrojl, urcite ve strojnim parametru 7 260.
PovSimnéte si téz editaCnich funkci uvedenych dale v této kapitole.
Aby bylo mozno zadatvice korek¢nich dat kjednomu nastroji
(indexovat €islo nastroje), nastavte strojni parametr 7262 na nenulo-
vou hodnotu.

Tabulku nastroji musite pouZzit v ¥ chto pripadech:

kdyz chcete pouzivat indexované nastroje, napt. (viz str. 104)
stupoovité vrtaky s vice délkovymi korekcemi
kdyzZ je vas stroj vybaven automatickym méni¢em nastroju

kdyz chcete automaticky mé&rit nastroje sondou TT 130, viz
Priru¢ku pro uZivatele Cykly dotykové sondy, kapitola 4

kdyz chcete dohrubovavatobrabé&cim cyklem 22 (viz ,HRUBOVANI
(cyklus 22)” na str.290)

kdyZz chcete pracovat s automatickym vypoctem feznych adaju

Tabulka nastrojti: standardni nastrojova data

Zkr. Udaje Dialog

T Volaci &islo nastroje v programu (napt. 5, indexovang: 5.2) -

NAME Jméno, jimZ se nastroj vola v programu Jméno nastroje?

L Hodnota korekce délky nastroje L Délka nastroje?

R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s ronovym radiem (jen pro trojroz-  Radius nastroje R2?

meérnou korekci radiu nebo grafické zobrazeni obrabéni radio-
vou frézou)

DL Delta hodnota radiu nastroje R2 Pridavek na délku nastroje?

DR Delta hodnota radiu nastroje R Pridavek na radius nastroje?

DR2 Delta hodnota radiu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje R2?

LCUTS Dé Ika bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka bfituv ose nastroje?

ANGLE Maximalni ihelvnore ninastroje pfi kyvném zapichovém pohybu  Maximalni ahel vnoreni?
procykly 222208

TL Nastaveni blokovani nastroje (TL: pro Tool Locked = angl. Nastrojblokovan?

nastroj blokovan)

Ano =ENT /Ne=NO ENT

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

TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla Max. Zivotnost?

na provedeni stroje a je popsana v navodu ke stroji

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Zkr. Udaje Dialog
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pri TOOL CALL v minutach: Maximalni zivotnost pri TOOL
dosahne nebo presahne-liskute¢n provozni doba nastroje tuto = CALL?
hodnotu, pouzije se pfi nasledujicim TOOL CALL sestersky
nastroj (viz t¢Z CUR.TIME)
CUR.TIME Skutecné stafi nastroje v minutach: TNC nadita automaticky Skuteénaprovoni doba?
skute¢nou provozni dobu (CUR.TIME: pro CURrent TIME=angl.
aktualni/bézici ¢as). U pouZitych nastroji miZete tuto hodnotu
zadat
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Komentark nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maiji prenést do PLC Stav PLC?
PLC-VAL Hodnota k tomuto nastroji, ktera se ma prenést do PLC Hodnota PLC?
Tabulka nastrojt nastrojova data pro automatické méreni
nastroje
@ Popis cykli k automatickému méreni nastroje: viz
Priru¢ku pro uzivatele Cykly snimaci sondy, kapitola 4.
Zkr. Udaj Dialog
CUT Pocet britd nastroje (max. 20 bfit() Pocet brita?
LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro detekciopotfebeni. Tolerance opotifebeni: délka?
Je-li tato zadana hodnota prekro€ena, TNC nastroj zablokuje
(stavL). Rozsah zadani: 0aZz 0,9999 mm
RTOL Pripustna odchylka od radiu nastroje R pro zji$téni o potfebeni. Tolerance opotiebeni: radius?
Je-li tato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj zablokuje
(stavL). Rozsah zadani: 02z 0,9999 mm
DIRECT. Smér fezu nastroje pro méreni srotujicim nastrojem Smér fezu (M3 = -)?
TT:R-OFFS Mé&t¥eni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu  PFfesazeni nastroje - radius?
a stfedem nastroje. Vychozi nastaveni: radius nastroje R (kla-
vesa NO ENTvygeneruje R)
TT:L- OFFS Mé&rteni radiu: pfipustné presazeni nastroje vici MP6530 mezi PFesazeni nastroje - délka?
horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje. Vychozi
nastaveni: 0
LBREAK Pripustna odchylka od délky nastroje L pro rozlieni ziomeného Tolerance zlomu: délka?
nastroje. Pfi prekroceni zadané hodnoty dojde k zablokovani
nastroje (stavL). Rozsah vstupnich hodnot: 0 az 0,9999 mm
RBREAK Pfipustna odchylka od radiu nastroje R prorozliseniziomeného Tolerance zlomu: radius?
nastroje. Pfi pfekroCeni zadané hodnoty dojde k zablokovani
nastroje (stav L). Rozsah vstupnich hodnot: 0 az 0,9999 mm
102

5 Programovani: Nastroje @



Tabulka nastroji: Nastrojova data pro automaticky vypocet (1]
otacek a rychlosti posuvu 'lc'u'
Zkr. Udaje Dialog y o]
TYP Typ nastroje (MILL=fréza, DRILL=vrtak, TAP=zavitorez): Stis- Typ nastroje? \©
knte kontextovou klavesu VOLBA TYPU (3. lista kontextovych >
klaves); TNC zobrazi okno pro volbu typu nastroje .2

- (@)

TMAT Material nastroje: kontextova kiavesa VOLBA MATERIALU Material nastroje? b
NASTROJE (8. lista kontextovych klaves); TNC zobrazi okno pro "‘7;

volbu materialu nastroje o]

CDT Tabulka feznych Gdaji: kontextova klavesa VOLBA CDT (3. lista  Jméno tabulky Feznych dat? <
kontextovych klave s); TNC zobrazi okno pro volbu tabulky N

feznych udaju l.f;

Tabulka nastrojii: nastrojova data pro spinaci 3D snimaci
sondy (pouzeje-libit1 v MP7411 nastavenna= 1, viztéz
PF¥irucku pro uzivatele Cykly dotykové sondy)

Zkr. Udaje Dialog

CAL-OF1 Je-livkalibradnim menu uvedeno &islo nastroje, vioZi se do Presazeni stfedu dotykového
tohoto sloupce pfi kalibrovani hodnota presazeni stfredu 3D hrotu vhlavni ose?
dotykového hrotu v hlavni ose

CAL-OF2 Je-li v kalibracnim menu uvedeno Cislo nastroje, vloZi se pfi kali- Presazeni stredu dotykového
brovani do tohoto sloupce presazeni sttedu 3D dotykového hrotu ve vedlejSiose?

hrotu ve vedlejSi ose

CAL-ANG Je-li v kalibradnim menu uvedeno &islo nastroje, vioZi se pfikali-  Uhel vietene pfi kalibraci?
brovani uhel vietene, pri které m byl kalibrovan 3D dotykovy hrot

Editace tabulek nastroji

Tabulka nastroji platna pro provadéni programu je uloZzena v sou- TRBULKA NASTROJU - EDIT o
boru TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt uloZen v adresari TNC:\ a RADIUS NASTROJE 7 SABAT-EDLT
muZze byt editovan pouze v nékteré m z provoznich rezimu stroje.
Tabulkam nastrojl, které chcete pouzitpro archivaci nebo te stovani i R m g 2> o
programu, muZete pfifazovat libovolna jina jména souboru s pripo- @ o 0 v e
T 1 SCHR +8 +8 +@
nou. . 2 SCHL +5 +2.58 +@
Otevieni tabulky nastrojii TOOL.T : : . > - -
Zvolte libovolny provozni rezim stroje : . o - -
E—— Vybeér tabulky nastroji: stisknéte kontextovou Kla- \ ] 8% S$-IST 9:46
NRSTROJU vesu TABULKANASTROJE E ] A% S-MOM LIMIT 1
) X +48.635 Y +359.852 +88.608
. Kontextovou lave suEDITOVAT nastavte na ,,ZAP* C +285.498 B +238.707
@R o $ 175.852
AKT. T 8§ 1185 Fe M 53
ZACATEK KOMEC STRANA STRANA EDIT FIND TABULKA
ﬁ Q ﬂ ﬂ' OFF ~[ON] ng'g HIST
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Otevieni libovolné jiné tabulky nastroj:

Zvolte provozni rezim zadani/editace programu

Volani spravy soubort
MGT

Zobrazenivolby typusoubor(: stisknéte kontextovou

klavesu VOLBA TYPU

Zobrazeni soubor typu . T: stisknéte kotextovou kla-

vesu UKAS .T drucken

Zvolte néktery soubor nebo zadejte nové jméno sou-
boru. Akci ootvrd’te klavesou ENT nebo kontectovou

klavesou VYBRR

Po otevieni tabulky nastroju pro editaci miZete presunout zvyraz-
néneé pole na libovolnou pozici v tabulce pomoci klaves se Sipkami
nebo pomoci kontextovych klaves. Na libovolné pozici mlzete prepi-
sovat uloZen é hodn oty nebo zadavatnové. DalSi editacni funkce naj-

dete v nasleduijici tabulce.

Nemu Ze-liTNC zobrazit sou asné v8e chny pozice v tabulce nastroju,

objevi se v li§té nad tabulkou symbol ,>> nebo ,,<<*

Odchod z tabulky nastroji:

Vyvolejte spravu soubort a zvolte soubor jiného typu, napr.

obrabé&ci program

. . .o Kontextova
Editacni funkce pro tabulky nastroju Klavesa
Prechod na zaCatek tabulky zncﬁm
Pfechod na konec tabulky Kuﬁsc
Prechod na pfedchozi stranku tabulky STRANA
Pfechod na nasledujici stranku tabulky STRANA
Hledani jména nastroje v tabul ce F 1D

RRE
Zobrazeniinformaci o nastrojich po sloupcich o
nebo zobrazeni viech informaci o jednom FORMULAR
nastroji na jedné obrazovce
Skokna zacatek radku ZACATEK
RADKU
f=]
Skokna konec fadku KONEC
Eﬁlgéu

Kopirovat zvyraznéné pole

COPY
AKTUALNI
HODNOTU

104
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Kontextova

Editacni funkce pro tabulky nastrojti Klavesa

VloZit kopirované pole copr
HODNOTU
YLo2ZIT

VloZit pfipustny pocet radkl (nastrojl) na konec N RADKU

PRIPOJIT

tabulky NA_KONEC
Vlozeni fadku sindexovanym Cislem nastroje za LT
aktualniFadek. Tato funkce je aktivni pouze RADKU

tehdy, pokud je pfipustné zadani nékolika
korekénich Udaji pro tentyZ nastroj (strojni
parametr 7262 neniroven 0). TNC vloZi za pos-
ledni existujici index ko pii nastrojovych dat a
zvySiindex o 1. PouZiti: napr. u stupnovitych
vrtakl svice délkovymi korekcemi

Smazani aktualniho radku (nastroje) e
RADEK

Zobrazeni/nezobrazeni Cisel pozic UKRZAT
C.MISTA
Zobrazeni v§ech nastrojll /zobrazeni pouze UINECHAT
. ‘o a~ , . NASTROJE
nastrojl uloZe nych v tabulce pozic - on

Poznamky k tabulkam nastroju

Pomoci parametru stroje 7266 x se definuje, které tidaje mohou byt
v tabulce nastroju uvedeny a v jakém poradi budou uvedeny.

@ Jednotlivé sloupce a radky tabulky nastroji mazete
prepsat obsahem jiného souboru. Predpoklady:
Cilovy soubor musi existovat
Kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované
sloupce (fadky)

Zkopirovani jednotlivych sloupctl a fadkut se provede
pomoci kontextove klavesy NAHRADIT POLE (viz
»Kopirovani jednoho souboru” na str. 54).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Tabulka pozic pro ménic¢ nastroju

Pro automatickou vyménu nastrojd je nutna tabulka pozic
TOOL_P.TCH. TNCvede vice tabulek pozic s libovolnymi jmény sou-
bor . Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni pro-
gramu, navolite v nékterém provoznim reZzimu provadéni programu
prostfe dnictvim spravy soubort (stav M). Profizeni nékolika zasob-
nik{ nastroji pomoci téze tabulky (oznaceni mista pozice) nastavte
parametry stroje 7261.0 az 7261.3 na nenulovou hodn otu.

Editace tabulky pozic v nékterém zreZimu provadéni programu

Vyber tabulky nastrojh: stiskn&te kontextovou kla-
vesu TABULKA NASTROJE

TABULKA
NASTROJU

S Vybérpozitni tabulky: stisknéte kontextovouklavesu
HIST TABULKA POZIC

Kontextovou klavesu EDITOVAT nastavte na ZAP

EDIT
[CFF]~ oM

Vyberte tabulku pozicvrezimuzadani / ediatce programu.
Vybér editace
Volani spravy soubor(
MGT
Zobrazenivolby typusoubor(: stisknéte kontextovou
klavesu VOLBA TYPU

Zobrazenisouborl typu .T CH: stisknéte kontextovou
klavesu SOUBORY TCH (druha lista kontextovych
klaves)

Vyberte néktery soubor nebo zadejte nové jméno
souboru. Akci ootvrdte klavesou ENT nebo kontex-
tovou klavesou VYBRR

EDICE NASTROJ. TABULKY MIST B A /EDIT
SPECIAL.NASTROJ ANO=ENT/NE=NOENT

SOUBR: T00L_P.TCH
THAME ST F L _PLC

=

] 1 SCHR pecclelelelelzlele]
1 preclelelelelzlele]
2 2 SCHL E eclelclelelslele]
3 3 peclelelelelslele]
4 4 peelelelelslslole]
] B pecelelelelslsiele]
6 [ 00800000
C——————————————7 B% $-IST 9:25
/1 &% S$-MOM LIMIT 1
X +48.835 Y  +359.852 H +88.609
C  +285.498 B +238.707
§ 175.052

AKT. T 8 1185 Fa M 5/9

ZHEETEK KONEC STRANA STRAMA EDIT NEHT

OFF /[OH]| LINE

TRBULKR
NASTROJU

RESET
POCKET
TABLE

Zkr. Udaje Dialog

P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojti -

T Cislo nastroje Cislo nastroje?

ST Nastroj se povaZuje za specialni nastroj (ST: anglicky Special Tool =specialni  Specialni nastroj ?

nastroj), pokud vas specialninastrojblokuje pozice pfedchazejici anasledujici
za svou pozici, zablokujte od povidajici pozici ve sloupci L (stav L)

F Nastroj vracejte vzZdy na tutéz pozici v zasobniku ( F: jako Fixed = angl. pevné Pevnapozice? Ano=ENT /
stanoveny) Ne = NOENT
L Blokovani pozice (L: jako Locked =angl. blokovano, viz téZ sloupec ST) Blokovana pozice Ano =
ENT/Ne=NO ENT
PLC Informace o této pozici nastroje, ktera ma byt predana do PLC Stav PLC?
TNAME Zobrazeni jména nastroje z TOOL.T -
DOC Zobrazeni komentare k nastrojiz TOOL.T -
106
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o . Kontextova
Editacéni funkce pro tabulky pozic Klavesa
Pfechod na zaCatek tabulky zq%m
Prechod na konec tabulky Kuﬁsc
Pfechod na pfedchozi stranku tabulky sr%wn
Pfechod na nasledujici stranku tabulky mﬁm
Vynulovani tabulky pozic RESET

POCKET

TABLE

Skok na za¢atek dalSiho fadku e
[GFFl~ oM

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T RESET
SLEUPEK

Skok na konec tadku KGNEC
RRADKU

Volani dat nastroje

Volani nastroje TOOL CALL se v programu obrabéni naprogramuje
pomoci nasledujicich udajl:

Tlacitkem TOOL CALL vyberte volani nastroje

TOOL
CALL

Cislo nastroje: zadejte &islo nebo jméno nastroje.
Nastroj uz je definovan v blokuTOLL DEFnebo v
tabulce nastroju. Jméno programu vioZte do uvozo-
vek.Jdmeéna se vztahuji k poloZkamv aktivni tabulce
nastroju TOOL.T. Pro vyvolani nastroje sjinymi
korek&nimihodnotami zadejte za desetinnou teCkou
index definovanyv tabulce nastroju

Osavietene sovhobéZznas X/Y/Z zadejte osu
nastroje

Otacky vretene S: otacky viete ne se zadavaji pfimo
nebo se pfi praci s tabulkami dat fezu vyp o€itavaji v
TNC. Vdruhém pripadé stiskn&te kontextovou kla-
vesuAUT.VOPOCITATS . TNC omezi otacky vietena
na hodnotu maximalné danou parametrem stroje
3515
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RychlostposuvuF : Rychlost posuvu se zadava
primo nebo ji pfi praic stabulkami dat fezu vypocte
TNC. V druhém pripadé stisknéte kontextovou Ka-
vesu AUT. VOPOCITAT . TNC omezi rychlost posuvu
na hodnotu v ,nejpomalejsi ose” (dana parametrem
stroje 1010). F plati az do pozi¢niho bloku TOOL
CALL, v némZ je naprogramovana nova hosnota
rychlosti posuvu.

Pridavek nadélku nastroje DL: delta hodnota pro
délku nastroje

Pridavek naradius nastroje DR: deltahodnota pro
radius nastroje

Pridavek naradius nastroje DR2: delta hodnota
pro druhy radius nastroje

Priklad: Volaninastroje

Vola se nastroj Cislo 5 v ose nastroje Z s otackami vietene 2500 1/
min. a rychlosti posuvu 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje €ini
0,2 mm, pridavek na druhy radius nastroje 0,05 mm, zaporny prida-
vek na radius nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL5.2Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D pred L a R znamena delta hodnotu.

Predvolba u tabulek nastroji

PTi pouZiti tabulek nastroja provadite blokem TOOL DEF predvolbu
nasledujiciho nastroje. Cislo nastroje, Q parametr nebo jméno
nastroje vlozte do uvozovek.

Vyména nastroju

Vymé na nastrojl je funkce zavisla na provedeni stroje.
% Dbejte pokynt v navodu ke stroji!

Pozice pro vyménu nastroji

Do polohy pro vyménu nastroji musi byt mozno najet bez kolize.
Pomoci pridavnych funkci M91 aM92 miZete najizdét na pozicina
stroji, ktera je pevné uréena pro vymeénu nastrojil. Programujete -li
pred prvnimvolanimnastroje TOOL CALL O, pfe sune se upinaci zafi-
zenive smeéru osy vietene na pozici nezavislou na délce nastroje.

108

5 Programovani: Nastroje @



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

Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje

PreruSte provadéni programu, viz ,,Pferuseni obrabéni”, str. 409
Vymeéite nastroj

PokracCujte v provadéni programu, viz ,Pokracovani v provadéni
programu po preruseni”, str. 411

Automaticka vymeénanastroje

Pti automatické vymeéné nastroje se béh programu nepfteruuje. Pri
volani nastroje prikazem TOOL CALL se provede vymeéna za nastroj
ze zasobniku nastrojl.

Automaticka vyména nastroju pri pfekroceni Zivotnosti: M101

M 101 je funkce zavisla na prove deni stroje . Dbejte
pokynll v navodu ke stroji!

Dosahne-li nastroj Zivotnost nastroje hodnoty parametru TIME2,
zalozi TNC automaticky nastroj sestersky. K tomu je nutno na
zaCatku programu zapnout pridavnou funkci M101. FunkciM101
Ize zru8it pomoci funkce M102.

Automaticka vymeéna nastroje neprobé&hne vzdy bezprostfedné po
uplynuti Zivotnosti nastroje, ae az o nékolik programovych blokl
pozd8éji v zavislosti na vytizeni fidiciho systé mu.

Podminky pro standardni NC-bloky s korekci radiu RO, RR, RL

Radius sesterskéh o nastroje musi byt stejny jako radius pavodniho
nastroje. Nejsou-li radie stejné, vypiSe se chybové hlaSenia vyména
nastroje neprovede.

Podminky pro NCbloky s ploSnymi normalovymivektory a 3D
korekci

Viz , Trojrozmérna korekce nastroje”, str. 114 Radius sesterského
nastroje se maze lisit od radiu originalniho nastroje. V programovych
blocich prenesenych ze systému CAD se ignoruje. Hodnota delta
DR) se zadava bud’do tabulky nastrojli nebo do bloku TOOL CALL.

Pokud je DRVEtSineZ nula, zobrazi se chybové hlaSeni a vyména
nastroje se neprovede.Pomoci M funkce M107 se toto hlaSeni pot-
la¢i, pomoci M108 se opét aktivuje.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku nastroje v
ose vietene a o radius nastroje v rovin & obrabéni.

Pokud wytvafite program obrabéni pfimo na TNC, plati korekce radiu
nastroje pouze v roviné obrabéni. TNC ptitom bere v ivahu az pétos
vCetné& osrotacnich.

@ Jestlize CAD systém generuje programoveé bloky s vek-
tory normal k ploSe, dokaZe ZNC provést trojrozmeé rnou
korekci nastroje viz , Trojrozmérna korekce nastroje”,
str. 114.

Délkova korekce nastroje

Korekce nastroje na délku plati v okamZiku volani nastroje a pojezdu
vose vietene. RuSi se volanimnastroje sdélkou L=0.

Jestlize klavesou VOLANI NASTRO JE 0 zr usite kladnou
@ délkovou korekci, zmenSi se vzdalenost nastroje od
obrobku.

Po volani nastroje ptikazem VOLANiIi NASTROJE se
zméni naprogramovana draha néastroje v ose vietene o
délkovy rozdil mezi starym a novym nastrojem.

Pri délkové korekci se berou v Givahu jak delta hodnoty z bloku TOOL
CALL, takiz tabulky nastroja.

Korek&ni hodnota =L+ DLygo, + DLyag kde

L: Délka nastroje Lvyp. TOOL DEF-Tabulka sad
nebo nastrojl

DL tooLcALL: Pridave k DL na délku z blokuTOOL CALL (neni
zohlednén v Udaji o poloze)

DL 1aB: Pridavek DL na délku z tabulky nastroj(
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Korekce radiu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

RL nebo RR pro korekciradiu

R+ nebo R—pro korekciradiu pfi pojezdu rovnobézném s nékterou
osou

RO, pokud se neprovadi korekce radiu

Korekce radiusu plati v okamZziku volani nastroje a pojezdu v roviné
obrabéni pomoci RL nebo RR.

@5 TNC zru8i korekci radiu, jestlize:
naprogramujete pozi¢ni blok pomoci RO
pomoci funkce DEP opustite obrys
naprogramujete PGM CALL
provedete vol bu nové ho programu pomoci PGM MGT

Pfi korekci radiu se uplatni hodnoty delta z bloku TOOL CALL.i z
tabulky nastroju:

Hodnota korekce = R+ DRygq carL +DRrap: kde

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

DR 100 caLLl: PFidavekaR na rgdius zbloku TOOL CALL(neni
zohlednén v Gdaji o poloze)

DR 5. Pridavek DR na radius z tabulky nastrojl

Drahové pohyby bez korekce radiu: RO

Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabéni nebo podle naprogramovanych soufadnic.

Pouziti: vrtani, zaujeti pozice.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiu: RRa RL

RR Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
RL Nastroj pojizdi vievo od obrysu Y A
Stfed nastroje se nachazi ve vzdalenost radiu nastroje od progra-

movaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo® oznacuje polohu nastroje ve
smeéru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazek vpravo.

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

Korekce radiu plati az do konce bloku, ve kterém byla
poprvé naprogramovana.

Korekci radiu miZete aktivovat téZ pro pridavné osy
roviny obrabéni. Tyto pridavné osy je nutno znovu napro -
gramovatv kazdém nasledujicim bloku, jinak se korekce
radiu provede v hlavni ose.

)

V prvnim bloku s korekci radiu RR/RL a pfi jejim prvnim
zruSeni ptikazem RO nastroj vZdy zaujme svislou polohu
nad naprogramovanym podatec¢nim nebo koncovym
bodem obrysu. Najedte nastrojem pred pocatecni bod
obrysu nebo za koncovy bod obrysu tak, aby nedoslo k
naruSeni obrysu.

Zadanikorekce radiu

Naprogramuijte libovolnou funkci drahy, zadejte soufadnice konco-
vého bodu a zadani potvrdte tlacitkem ENT

Korekce radiu: RL/RR/RO bez korekce?

<Y

Pohyb nastroje vlevlo od naprogramovaného
obrysu: stisknéte kontextovou klave su RL

RL

Pohyb nastroje vpravo od naprogramovaného

RR
obrysu: stisknéte kontextovou klave su RR

Pohyb nastroje bez korekce radiu, zruSeni korekce
radiu: stiskn &te tlaCitko ENT

ENT

E Ukonceni bloku: stisknéte klave su END
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Korekce radiu: obrabéni roht

Vrcholy:

Pokud je naprogramovana korekce radiu nastroje, jenastrojkolem
vrcholt obrysu veden po prechodové kruznici nebo kfivce
(spline) (volba pomoci MP7680). TNC podle potieby zpomali
posuv kole m vnéj§ich vrcholl, napf. pfi prudké zméné smeéru.

Kouty:

U koutll se vypocte priasecik korigovanych drah pojezdu nastroje.
Odtohoto bodu pojizdi nastroj podél dalSiho prvku obrysu. Tim se
zabrani naru8eni obrysu v koutech obrobku. Tim je dano omezeni
na velikost radiu nastroje pro urcité obrysy.

Neumist'ujte bod pocate¢ni a koncovy bod pfi obrabéni
dutin do koncového bodu obrysu, aby nedoSlo k
naruseni obrysu.

5.3 Korekce nastroje

Obrabéni roht bez korekce radiu
Bez korekce radiu muzete drahu nastroje a rychlost posuvu v rozich

obrobku ovliviiovat pomoci pfidavn é funkce M90, Viz ,ZabrouSeni
rohd: M90”, str. 181.
! :
ry .
o g
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5.4 Trojrozmérna korekce
nastroje

Uvod

TNC mUZe provadét trojrozmérnou korekci nastroje (3D korekce) u
primkovych blokt. Kromé soutradnic X,Y aZ koncové hobodu pfimky,
musi tyto bloky obsahovat rovnéz slozky NX, NY a NZ plodného nor -
malového vektoru (vizobrazekvpravo dole).

Chcete-li navic provéstorientaci nastroje nebo trojrozmérnou korek-
turu radiu, je nutné doplnit tyto bloky o normovany vektor o soufad-
nicich TX, TY a TZ, ktery urCuje orientaci nastroje (viz obrazek vpravo
uprostfed).

Koncovy bod pfimky a sloZky normalového vektoru k ploSe pro orien-
taci nastroje musi byt vypocteny v CADu.

Moznosti pouziti

Pouziti nastrojli o rozmérech, které nesouhlasis rozméryvypo-
¢tenymiv CADu (3D korekce bez definice orientace nastroje)

Rovinné frézovani: korekce geomeftrie frézy ve sméru normaly k
plose (3D korekce bez definice a s definici orientace nastroje).
Obrabéni se provadi primarné ¢elni plochou nastroje
Frézovaniobvodem frézy: Korekce radiu frézy kolmo ke sméru
pohybu a kolmo ke sméru nastroje (3D kore kce radiu s definici ori-
entace nastroje). Obrabéni se provadi primarné ¢elni plochou
nastroje
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Definice normovaného vektoru

Normovany ve ktor je matematicka veli€ina, jejiz hodnota je rovna 1 a
ktera ma libovolny smér. U LN blokdi TNC potfebuje az dva normo-
vané vektory - jeden urCuje smér normaly kploSe a druhy (nepo-
vinny) smér orientace nastroje. Smée normal k ploSeje danslozkami
NX, NY a NZ.U stopkové a radialni frézy sméfuje kolmo od povrchu
obrobkuke vztazné mu bodu nastroje PT, ukoutové radialnifrézy pro-
chazibodem PT* nebo PT (vizobrazek vpravo nahote). Smér orien-
tace nastroje je dan slozkami TX, TY a TZ.

I% Polohové souradnice X,Y, Za souradnice ploSné nor-
maly NX, NY, NZ nebo TX, TY, TZ, musi byt v NC bloku
uvedeny ve stejném poradi.

V LN bloku se vzdy zadavaji vSechny soutadnice ploSné
normaly, i kdyZ jejich hodnoty zUstavaji ve srovnani s
predchozim bloke mnezmé&néné.

3D korekce pomoci ploSnych normal plati pro hodnoty
souradnc v hlavnich osach X, Y, Z.

Pokud vyménite nastroj s pridavkem (kladna hodnota
delta), objevi se chybové hlaseni. Chybové hlaseni
muZete potlacditpomoci M funkce M 107 (viz ,Podminky
pro NC bloky s ploSnymi normal ovymi vektory a 3D
korekci”, str. 109).

NaruSeni obrysu vlivem presahu nastroje nevyvolava
chybové hlaseni.

Pomoci parametru stroje 7680 se stanovi, zda systém
CAD provadi korekci délky nastroje pomoci stfedu zao -
bleni Py nebo jizniho polu zaobleni Pgp (viz obrazek
vpravo).

Pripustné tvary nastroje

Ptipustn é tvary nastroje (viz obrazek vpravo nahore) se stanoviv
tabulce nastroju prostrednictvim radi 0 nastroje R und R2:

Radius nastroje R: vzdalenost od stfedu nastroje k jeh o vngjsi
strané
Radius nastroje 2 R2: radius zaoble ni od Spi¢ky nastroje k jeho
vngjsi strané
Pomér R k R2 urCuje tvar nastroje:
R2 = 0: Stopkova fréza
R2 = R: radialni fréza
0< R2 < R: Fréza s rohovym radiem

Z téchto udaju vyplyvaji také soutadnice vztazného bodu nastroje PT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Poutziti jinych nastroja: hodnoty delta

PFi pouZiti nastroji o rozmérech odliSnych od pivodnich nastroji se
rozdily v délkach a radiich ulozi do tabulky nastroj jako hodnoty | |

delta nebo se zadaji do volani nastroje TOOL CALL: (\C (\C
Kladna hodnota delta DL, DR, DR2: rozmé&ry nastroje jsou véSi H |
neZ u ptvodniho nastroje (pfidavek) | | R

Zapornahodnota delta DL, DR, DR2: rpzmé&ry nastroje jsou mensi
neZ u ptvodniho nastroje (zaporny pridavek)

. L .
TNC provede polohovou kore kci nastroje o soucet hodnot delta z | |
tabulky nastroji a volani nastroje. | |
. . ] | | P
3D korekce bez orientace nastroje ) \_ ‘)(\ DR2>0
| DL>0 |

TNC posune nastroj ve sméru normdy kploSeo soucet hodnot delta
(tabulka nastroju plus TOOL CALL).

Priklad: format bloku s normalamik plose

1 LN X+31.737 Y+21,954Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN: Pfimka s 3D-korekci

X, Y, Z: Korigované souradnice koncového bodu pfimky
NX, NY, NZ: Slozkynormal k ploSe

F: Posuv

M: Pfidavna funkce

Rychlost posuvu F a pfidavnou funkci M miZete zadavat a ménit v
provoznim reZimuzadani/editace programu.

Souradnice koncového bodu prfimky a sloZky ploSnych normal jsou
dany z CADu.

PloSné frézovani: korekce s orientaci nastroje
abez

TNC posune nastroj ve sméru normay k ploSe o sou€et hodnot delta
(tabulka nastroj i plus TOOL CALL).

P¥i aktivaci M128 (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje prinastaveni
osy naklapéni pomoci (TCPM*): M128”, str. 194) je nastrojdrzenv
poloze kolmé k obrysu obrobku, jetlize v LN bloku neni stanovena
Zadna orientace nastroje.

Je-li vLNbloku definovana orientace nastroje, nastavi TNC osy
otaceni stroje automaticky tak, aby se nastroj dostal do tadané ori-
entace.

TNC nemUZe automaticky nastavovat osy otaceni u
% vSech strojl. Rid'te se dle navodu ke stroji.
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@5 Nebezpedi kolize!

U stroju, jejichZ osy otaceni dovoluji omezenyrozsah
pojezdu, mohou priautomatickém polohovanivzniknout
pohyby, které vyZaduji napfiklad otoc¢eni stolu o 180°.
Vénujte pozornost nebezpeci kolize hlavy s obrobkem
nebo upinadly.

Priklad: formatblokus normalami k ploSe abezorientace
nastroje

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165

NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M128

Priklad: format bloku s normalamik ploSe a s orientaci nastroje

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ2+0,2590319 F1000 M128

LN: Pfimka s 3D-korekci

X,Y,Z: Korigované souradnice koncového bodu pfimky
NX, NY, NZ: Slozky normal k plose

TX, TY, TZ: SloZzky normovaného vektoru orientace nastroje
F: Posuv

M: Pridavna funkce

Rychlost posuvu F a pridavnou funkci M Ize zadavat a upravovat v
reZimu zadani/editace programu.

Soutadnice koncového bodu primky a slozky ploSnych normal jsou
danyz CADu.
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Frézovani obvodem frézy: 3D korekce radiu s
orientaci nastroje

TNC posune nastroj kolmo ke sméru pohybu a kolmo ke sméru

nastroje o soucet hodnot delta DR (tabulka nastrojll a TOOL CALL).

Smér korekce definujete korekci radiu RL/RR(viz obrazek vpravo
nahore, smér pohybu Y+). (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje pfi
nastaveni osy naklapéni pomoci (TCPM*): M128” na str. 194) Pro
dosazeni zadané orientace nastroje musite zapnout funkci M128
TNC nastavi osy otace ni stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl
zadané orientace vCetné platné korekce.

TNC nemUZe automaticky nastavovat osy otaceni u
% vSech strojl. Rid'te se dle navodu ke stroji.

@5 Nebezpecikolize!

U strojdl, jejichZ osy otaéeni dovoluji omezeny rozsah
poje zdu, mohou pfi automatickém polohovani vzniknout
pohyby, které vyZaduji naptiklad oto¢eni stolu o 180°.
Veénujte pozornost nebezpedi kolize hlavy s obrobkem
nebo upinadly.

Orientaci nastroje mazZete definovat dvéma zpasoby:

v LN bloku zadanim slozek TX, TY a TZ
v L bloku zadanim souradnic os otaceni

Priklad: format bloku s orientaci nastroje

1LNX+31,737Y+21,954 Z2+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Ptrimka s 3D-korekci

X, Y, Z: Korigované souradnice koncového bodu pfimky
TX,TY, TZ: SloZzky normovaného vektoru orientace nastroje
F: Posuv

M: Pfidavna funkce
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Piiklad: form at bloku s osami otaceni

1LX+31,737 Y+21,954 Z+33,165
B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L Pfimka

X,Y,Z: Korigovan é souradnice koncového bodu pfimky
B,C: Souradnice os otaceni pro orientaci nastroje

F Posuv

M Pridavna funkce
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5.5 Prace s tabulkam

5.5 Prace s tabulkamifeznych dat

Upozornéni

@ Jednotka TNC musi bytuZ z vyroby pfipravena pro praci

stabulkami feznych dat.

Jinakvas stroj nemusi podporat vSechny zde popsané

funkce. Ridte se dle navodu ke stroji.

Moznosti pouziti

Pomoci tabule kfeznych dat, které stanovi libovolné kombinace
materiald a nastroj, maze TNC z fezné rychlosti V¢ a zrychlosti

posuvu zubu fz vyp oCitat otacky vietene Sa rychlostposuvu drahy F.

Podminkou provedeni vypod&tu jsou definice riznych viastnosti kon-
krétnich nastrojil v programu pomoci materialu obrobku a tabulky

nastroju.

Lfé—' Pred spusténim automatického vypo &tu feznych dat na
TNC musi byt v provoznim rezimu te stovani programu
aktivovana tabulka nastroju (stav S), ze které ma TNC

prevzit specificka data nastroju.

Editac¢nifunkce pro tabulky reznych dat

Kontextova
klavesa

DATEl: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vet

STe5 Hss 40

APON—=O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

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

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305

F1

0.06

VioZit fadek

ULOZIT
RADKU

Vymazat fadek

UYMAZAT
RADEK

Vybrat zacatek dalSiho radku

EDIT
[OFF])~ ON

Usporadat tabulku

ORDER

Kopirovat zvyraznéné pole (2. lista kontextovych
klaves)

COPY
AKTUALNT
HODNOTU

Vlozit kopirované pole (2. lista kontextovych Ka-
ves)

COPY
HODNOTU
VLOZIT

Editace formatu tabulky (2. lista kontextovych
klaves)

FORMAT
EDITOVAT
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Tabulka materiali obrobku "c-u'
Materialy obrobku sedefinuji v tabulce WMAT. TABWMAT.TAB (viz PGH/PROVOZ TABULKA - EDIT -c
obrazekvpravo uprostifed). WMAT.TAB je standardné uloZena v PLMULE JMENOD 2 =
adresari TNC:\ a mGze obsahovat libovol ny po€et jmen materiall. o
Jméno materialu smi byt dlouhé maximalné 32 znak (véetné iR NAHE 00C .>
mezer). Je-liv programu ur€eny material, zobrazi TNC obsah 6 Werkz.-Stanl 1.2619 ﬁ
sloupce se jménem (viz nasle dujici odstavec). ! 14 WiGr 14 Einsatz-Stahl 1.5762 )
2 142 W 13 Werkz.-Stahl 1.2662

3 15 CrNi & Einsatz-8tahl 1.5919 >h

@ Pokud mé nite standardni tabulku materiali, musite ji 4 16 oMo & 4 Baustshl 1.7337 -
zkopirovat do jiného adresare. V opacném pripadé 5 16 HnCr 5 Einsatz-stshl 1.7131 E

mohou byt pfi pripadn é aktualizaci softwaru vase zmé ny 8 17 Mol 8 & Baustahl 1.5406 ]

prepsany standardnimi daty HEIDENHAIN. Cesta se pak ; :: Z”S 8 ;t‘msi';;s;“" N

definuje v souboru TNC.SYS pomoci kli¢ového slova . o1 HiCe 5 Uorke.-Stanl 1.2152 —

WMAT= (ViZ D Kon ﬁg uracni soubor TNC.SY: ”, str. 126) 10 26 CrMo 4  Baustahl 1.7219 g

Pro zabranéni ztraty dat zal ohujte pravidelné soubor : z: ::C; S;Z:;ffi;w (v

)

WMAT.TAB . ZHC%TEK K[ﬁEC ST%HNH STE@HNH URLHUDZKIUT VLZSE:T Ei:; OROER m

Definice materialu obrobku v NC programu 8
V NC programu zvolte material z tabulky WMAT.TAB pomoci kontex- ‘@
tové klavesy WMAT: et
Programovani materialu obrobku: v provoznim o

s rezimu zadani/editace programu stisknéte kontex- H
tovou klavesu WMAT. lﬂ.

SELECT Zobrazeni tanbulky WMAT.TAB: stiskn &te kontexto-
NATERTAL vou klavesuVOLBA MATERIALU, zobrazi se okno s

materialy, které jsou uloZenyv tabulce WMAT .TAB

Vybér materialu obrobku: Siplami pfesurite zvyraz-
néné polenazvéleny material apotvrdte vybér tlacit-
kem ENT. TNC uloZi material do bloku WMAT. Pro
rychlé listovani v tabulce material stisknéte klavesu
SHIFT a Klavesu s Sipkou. TNC bude v tabulce listo-
vat po strankach

Ukonceni dialogu: stisknéte lacitko END

@ Pokud zménite v programu blok WMAT, objevi se
varovné hlaseni. Zkontrolujte, zda jsou fezna data
uloZena v bloku TOOL CALL stale platna.
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5.5 Prace s tabulkam

Tabulka material(i Ffeznych nastrojti

Materialy feznych nastroji se definuji v tabulce TMAT.TAB.
TMAT.TAB je standardn & uloZena vadresari TNC:\ a mize obsaho-
vat libovolny pocet jmen feznych materialu (viz obrazek vpravo
nahore). Jméno fezného materialu smi byt dlouhé maximalné 16
znaku (véetn & mezery). Pokud v tabulce nastroju TOOL.T definujete
fezny material nastroje, zobrazi TNC obsah sloupce JMENO.

@ Pokud zménite standardni tabulku feznych materiald,

musite ji zkopirovat do jiného adresare. V opacném

pripadé mohou byt pfi pfipadn é aktualizaci so ftwaru
vaSe zmény prepsany standardnimi daty HEIDENHAIN.
Cestu pak definujte v souboru TNC.SYS pomoci klico-
vého slova TMAT= (viz ,Konfiguracni soubor TNC.SYS”,
str. 126).

Pro zabranéni ztraty dat zalohujte pravidelné soubor
TMAT.TAB.

Tabulka Feznych dat

Kombinace materialu obrobku /fezného materialu nastroje s
prislusnymi fe znymi daty se definuji v tabulce s pfiponou .CDT (angl.
cutting data file: tabulka feznych date ; viz obrazek vpravo
uprostifed). Udaje v tabulce feznych dat muzete volné konfigurovat.
Kromé povinnych sloupct NR, WMAT a TMAT zvlada TNC aZ 4 kom-
binace Fezné rychlosti (V¢)a rychlosti posuvu (F).

V adresali TNC:\ je uloZena tabulka standardnich Feznych dat
FRAES_2 .CDT. Soubor FRAES_2.CDT mUzete libovoln & editovat a
doplriovat nebo mlZete vytvofit libovolny pocet novych tabulek
feznych dat.

Lfé—' Po kud zménite standardni tabulku feznych dat, musite ji

zkopirovat do jiného adresare . viz ,Konfiguracni soubor

TNC.SYS”, str. 126V opacném pripadé mohou byt pfi
pripadné aktualizaci softwaru vaSe zmény prepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN.

VSechny tabulky Feznych dat musi byt uloZzeny ve stej-
ném adresari. Pokud nenitento adresar standardnim
adresafem TNC:\, musite vsouboru TNC.SYS zadat za
klicovym slovem PCDT= cestuk adresafi, vnémz jsou
uloZeny vaSe tabulky feznych dat.

Pro zabranéni ztraty dat zalohujte pravidelné tabulky
feznych dat.
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PomrRwoz | TABULKR - EDIT
JMEND 7

MR NAME 0oc

] HHM beschichtet

1 HC-P25 HM heschichtet

2 HC-P36 HM heschichtet

3 HSS

4 HSSE-CoB HS5 + Kobalt

L HSSE-Co8 HSS + Kobalt

6 HSSE-Co8-TiN HSS + Kehalt

v HSSE-TiCN TiCN-heschichiet

8 HSSE-/TiN TiN-beschichtet

9 HT-P16 Cernet

10 HT-M1B Cermnet

11 HU-K156 HH unheschichtet

12 HI -K25 HM unhkeschichiet

ZACATEK KONEC

STRANA STRANA

WLOZIT
RADKU

WYMAZAT NERT
RADEK LINE

ORDER

PGM~PROVOZ
PLYNULE

TABULKAR - EDIT
MATERIAL OBROBKU?

LJMAT

5t 33-1 HSSE~TiN 48

SOQUBR: FRAES_Z.CUT

0,816 55

a a-0820
1 8t 33-1 HSSE~TiCH 48 B.818 13 0-0820
2 St 33-1 HC-P25 108 0,200 130 8-250
3 St 37-2 H8s-Cob 20 0,025 45 0-0830
4 8t 37-2 HESE-TiCH 48 8,816 55 0,820
5 St 37-2 HC-P25 1688 0,200 1308 a-250
B St b@-2 HSSE-TIN 48 B.816 13 0-020
7 St 6B-2 HSSE~TiCN 48 0,816 55 @8-0820
8 5t 5@-2 HC-P25 188 0,200 130 0,250
k1 8t 60-2 H8SE-TiN 48 0,816 55 0-820
18 St 68-2 HS8SE~TiCN 48 B.0816 BB 0-0820
11 St 6@-2 HC-P2% 100 9,200 130 0-200
12 C 156 H85-Cob 20 0,048 45 a-0850
ZHEETEK KOMNEC STRANA STRANA VLOZIT WYMAZAT NEKT
TT !l RADKU RADEK LINE ORDER
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VytvoFeninové tabulky feznych dat Pai-PROVOZ | PROGRAM ZADAT/EDIT

PLYHULE

Zvolte provozni reZim zadani/editace programu VOLBA FORMATU TABULKY
Vybér sprévy soubort: stisknéte kiavesu PGM MGT o e

Vyberte adresar, ve které m musi byt ulozeny tabulky feznych dat O ALBERT
(standardné: TNC:\) O SCREENS

coT
Zadejte libovolné jméno souboru typu .CDT zadani potvrdte tlagit- cuTTRE
kem ENT

DEMO
TNCzobraziv pravé poloving dieplejeruzné formaty tabulek (podle :;sm
provedeni stroje, priklad viz obrazek vpravo nahote), které se Iisi e
poCty kombinaci fezné rychlosti a rychlosti posuvu. Pomoci tlagitk O 4te
se Sipkami pfesurite zvyraznéné pole na vybrany format tabulky a D CONCEPT
vybér potvrdte lacitkem ENT. TNC vytvoii novou prazdnou tabulku o crouoRk

- . O THCA10
feznych dat = DUMPS

h dat

a: WMAT, THAT,Uc1,F1,Uc2,F2,Uc3,F3,0cd,F4
1: CDT-2.CDT WMAT- TMAT,VC1,F1.VC2,F2,0C3,F 3,008 ,F4
2: CDT-3.CDT WMAT- TMAT,VC1,F1.VC2,F2,VC3,F3.WC4-F4
3: PROTOTVP.COT WMAT,TMAT-WC1,F1.WCc2,F2,M03.F3,0C4,F4

”

iFeznyc

ocoorooo
=

WOLBR

Vi END

Povinné udaje v tabulce nastrojt

Radius nastroje — sloupec R (DR)

Podet zub (jen u frézovacich nastrojil) — sloupec CUT
Typ nastroje— sloupec TYP

Typ nastroje mavliv na vypocet rychlosti posuvu:
Frézovacinastroje: F =S - f, -z

V8echny ostatninastroje: F=S - f

S: otacky vietene

f,: posuvnazub

fy: posuv na otatku

z: poCet zubt

Material nastroje — sloupec TMAT

Jmén o tabulky feznych dat pro tento nastroj — sloupec CDT

Typ nastroje, material Fezného nastroje a nazev tabulky feznych
dat se vybere z tabulky nastroji pomoci kontectové klavesy (viz
»Tabulka nastroji: Nastrojova data pro automaticky vypocet
otacek a rychlosti posuvu”, str. 103).

5.5 Prace s tabulkam

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 123 @



ych dat

iFeznyc

5.5 Prace s tabulkam

Postup pri praci s automatickym vypoctem
otacek a rychlosti posuvu

1 Neni-lidosud zadan: zadejte material obrobku do souboru
WMAT.TAB

2 Neni-lijesté zadan: zadejte material fezné ho nastrojedo souboru
TMAT.TAB

3 Neni-lijesté zadano: do tabulky nastroji zadejte v§echny Gdaje o
konkrétnich nastrojich nutné pro vypocet feznych dat:
radius nastroje
pocet zubl
typ nastroje
material nastroje
tabulku Feznych dat pfisluSnou k nastroji
4 Neni-li jeSté zadano: do libovolné tabulky feznych dat (typ sou-
boru CDT) zadejte fezna data

5 ZkouSka provozniho reZimu: aktivujte tabulku nastrojl, z niz ma
TNC vzit udaje o konkrétnim nastroji (stav S)

6 VNC programu: stiskem kontextové klavesy WMAT zadejte
material obrobku

7 VNC programu: v bloku TOOL CALL nechte stisknutim kontexto-
véé klave sy automaticky vypodcitat otacky vietene a rychlost
posuvu

Zména struktury tabulky

Tabulky Feznychdatjsou pro TNC tzv. ,voIné definovateIné tabulky “.
Format volnédefinovatelnych tabulek muzete ménitpomoci tabulko-
vého editoru.

@ TNC zvlada maximalné 200 znakd na fadek a nejvyse 30
sloupcul.

Pri dodateCném pridani slou pce do stavajici tabulky se
neprovede automatické posunuti dfive zadanych hod-
not.

Volanitabulkového editoru

Stisknéte kontextovou klavesu EDITACE FORMATU (2. troveri kon -
textovych Klaves).ZNC otevieeditadné okno(viz obrazekvpravo), ve
kterém se zobrazi struktura tabulky ,oto€ena o 90°“ Radek v okn&
editoru definuje sloupec v prislusné tabulce. Vyznam tabulkového
pfikazu (polozZka v zahlavi)je zfejmy z vedlejsi tabulky.
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PGM~PROVOZ

PLYNULE

TABULKA - EDIT
Nazev pole?

16 %) WORKFIECE MATERIAL 7
TOOL MATERIAL 7

CUTTING SPEED 7
FEED RATE F 7
CUTTING SPEED 7

%]

)

4

4]

4 FEED RATE F 7
2] CUTTING SPEED 7
4 FEED RATE F 7
%] CUTTING SPEED 7
4

FEED RRTE F 7

ZACATEK

ij

KOWEC | STRANR | STRANA |y oz77 | yywAzAT | wEXT

RADKU RADEK LINE
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Ukoncenitabulkového editoru

Stisknéte tlacitko END. TNC prevede data uloZena v tabulce do
nového formatu. Prvky, které se nepodafi prevést do nové struktury,
se oznaci # (napf. prizuzeni Sifky sloupce).

Prikaz struktury

Vyznam

NR Cislo sloupce

NAME Nad pis sloupce

TYP N: Ciselné zadani
C: alfanumerickeé zadani

WIDTH Sitka sloupce. U typu Nv&e & znaménka,
desetinné Carky a mist za ni

DEC Pocet desetinnych mist(max. 4, t€inné jen
utypuN)

ENGLISH Dialogy v rGznych jazycich (max. 32 znaku)

az

HUNGARIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.5 Prace s tabulkam

Prenos tabulek reznych dat

PFi exportu soubor(i typu .TAB a .CDT pres externi datové rozhrani si
TNC soucasn & ulozi definici struktura tabulky. DEfinice struktury
tacina radkem # STRUCTBEGIN a kon¢ifadkem #STRUCTEND.
Vyznam jednotlivych Ki¢ovych slov je uveden v tabulce ,Strukturbe-
fehl” (viz ,Zmé&na struktury tabulky”, str. 124). Za Kiovym slovem
#STRUCTEND uloZi TNC vlastni obsah tabulky.

Konfiguracéni soubor TNC.SYS

Konfigura&ni soubory TNC.SYS musite pouZit v ptipadé, Ze tabulky
Ffeznych dat nejsou uloZe ny ve standardnim adresafi TNC:\. Vtomto
pripadé je nutné v souboru TNC.SYS pevné definovat cesty k
adresaram, v nichZ jsou uloZeny tabulky feznych dat.

@ Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v kofenové m adresari
TNC:\.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

WMAT = Cesta k tabulce materialtl obrobku
TMAT= Cesta k tabulce feznych material (i
PCDT= Cesta k tabulkam feznych dat

Priklad TNC.SYS

WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

126
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Programovani obrysu




6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle skiada z nékolika obrysovych prvkd, jako
jsou primky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci se
programuji pohyby nastroje pro p¥imky a kruhové oblouky .

Programovani volnych obryst (VO)

Ne ni-li k dispozici vhodné kotovany vykres, jehoz kotovani je pro
potfeby NC programu neuplné, provede se zadani obrobku pomoci
volné ho programovani obrysu. TNC vypoc&te chybgjici idaje.

Také v programovani VO se zadavaji pohyby nastroje pro pfimky a
kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

Pomoci pridavnych funkci TNC se tidi

béh programu, napt. preruSeni programu

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti rotace vietene a privodu
chladici kapaliny

drahové chovani nastroje

Podprogramy a opakovani ¢ asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuiji, zadate jen jednou jako
podprogram nebo opakovani ¢asti programu. Pokud chcete nechat
provést Cast programu jen za urcCitych podminek, pak nadefinujte
tyto programové kroky rovn &z v néjakém podprogramu. Navic miZze
obrabéci program vyvolat a nechatprovést jiny program.

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

Programovani s Q parametry

V programu obrabéni zastupuji Q parametry &iselné hodn oty:
danému Q parametru je prirazena ¢iselna hodnota na jiném misté.
Pomoci Q parametr mlzete programovat matematické funkce,
které fidi provadéni programu nebo které po pisuji néjaky obrys.

Navic mlZete pomoci Q parametrického programovani provadét
méreni s 3D-dotykovou sondou béhem provadeé ni programu.

Programovani s Q parametryje popsano v kapitole 10.
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6.2 Zaklady kdrahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvarite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. Ktomu zadavate
obvykle soufadnice prokoncové body prvki obrysuz
kotovaného vykresu. Z téchto zadani souradnic, dat nastroje a
korekce radiu zjisti TNC skute&nou drahu pojezdu nastroje.

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

Pohyby rovnobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani soufadnice: TNC pojizdi
nastroje m rovnobézn é s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfti obrabé ni pohybuje bud’
nastroj, nebo stll stroje s upnutym obrobkem. P¥i programovani
drahového pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval
nastro;.

Pfiklad:

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

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

Pohyby vhlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou soutfadnic: TNC pojizdi
nastrojem v naprogramované roving.

Priklad:
L X+70 Y+50

Nastroj si zachovava souradnici Za pojizdi v roviné XY do polohy
X=70,Y=50. Vizobrazekvpravo uprostfed

Trojrozmérny pohyb

Programovy blok obsahuje zadani t¥i souradnic: TNC pojiZzdi
nastroje m prostoroveé do programované polohy.

Priklad:

L X+80 Y+0Z-10

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadanivice jak tfi soufadnic

TNC mlZesoucasnéfiditaZz 50s. Priobrabéni s 50sami se soucasné
pohybuji napriklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

Program pro takovéobrabéni bézné ge neruji CAD systé my a nastroji
nemd(ze byt vytvoren.

Priklad:

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

@ Pohyb vice neZ 3 os TNC graficky nepodporuje.

Kruhy a kruhové oblouky

PFi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se pohybuje po kruhové draze vzhledem k
obrobku. U kruhového pohybu mizete zadat stfed kruhu CC.

Pomoci drahovych funkci pro kruh ové oblouky se programuiji kruhy v
hlavnich rovinach. Hlavni roviny se definuji pri volani nastroje TOOL
CALLur€enim osy vietene:

Osavietene Hlavnirovina
z XY, téz

uv, Xv, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW,VZ

Lfé—' Kruhy, které nejsou rovnobézné s hlavnirovinou, Ize
naprogramovat téZ pomoci funkce ,Naklapé ni roviny
obrabéni“ (viz ,ROVINA OBRABRNI (cyklus 19)”, str.
330) nebo pomoci Q-parametrt (viz ,Princip a prehled
funkci”, str. 356).

Smysl otaéeni DR pii kruhovych pohybech

U kruhovych pohybt bez tangencialniho pfechodu v jiné
prvky obrysu se smysl otaCeni DR zadava takto:

Otaceni po sméru chodu hodinovych ruci¢ek: DR-
Otaceni proti sméru chodu hodinovych rucic¢ek: DR+
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Korekce radiu

Korekceradiu musibyt zadanavtom bloku, kterym najizdite na prvni
prvek obrysu. Korekce radiu nesmizacinat v bloku pro kruhovou
drahu. viz ,Najetia odchod z obrysu’, str. 133Naprogramuijte ji
pfedtim v nékterém primkovém bloku (viz ,Drahové pohyby —
pravouhlé souradnice”, str. 139).

Najeti na pozici

Na zaCatku programu obrabéni nastavte nastroj do takove polohy, T PROGRANM ZADAT/EDIT
aby nemohlo dojit k poSkozeni nastroje ani obrobku. PRIDAYNE FUNKCE M 2

o i i o ) i 1 BLK FORM @.1 2 X+@ Y+@ 2-48
VytvoFeni programovych blokti pomociklaves drahovych 2 BLK FORM 9.2 X+188 Y+188 2+0@
funkci 3 TOOL CALL 1 Z s5o000

S . A ] . - 4 L 2+1@@ RG F MAX
Pomoci Sedych klaves drahovych funkci se spusti textovy dialog. E L X-28 Y+38 R@ F MAX
TNC se postupné dotaze na v8echnyinformace a vloZi programovy & END PGM NEU MM

blok do programu obrabéni.

Priklad — Naprogramovani pfimky

Zahajeni programovaciho dialogu: nap¥. pfimka
Primka

6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Souradnice?

{X 10 Zadani soutadnic koncového bodu pfimky

Korekce radiu: RL/RR/R0O bez korekce?

Vybeér kore kce radiu: napt. stisknéte kontextovou
klave su RL, nastroj pojizdi vlevo od obrysu

RL

Posuv F=? / FMAX = ENT

Zadani posuvu, potvrzeni tlacitkem ENT : napf. 100
100 mm/min. P¥i zadaniv palcich: hodnota 100 znamena
posuv 10 palct/min.

Pojezd rychloposuvem: stisknéte kontextovou
klave su FMAX, nebo

F MAX

Pojezd automaticky vypoctenou rychlosti (z tabulky
feznych dat): stisknéte kontextovou klavesu FAUTO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 131 @
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Pridavna funkce M?

3 Pfidavna funkce napt. zadejte M3 a ukoncete dialog
tlaCitkem ENT

Radek v programu obrabé&ni

L X+10Y+5 RL F100 M3

6.2 Zaklady k drahovym funkcim
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6.3 Najeti aodchod z obrysu

Prehled: tvary drah pro najeti na obrys a

odchod z obrysu
. QBT PROGRAM ZADAT/EDIT
Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =
odchod) se zapinaji tlaike mMAPPR /DEP. Nasledné Ize pomoci 1 BLK FORM B.1 Z X+@ Y+@ 2-4@
kontextovych Kl aves volit nasledujici tvary drahy: 2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+18@ Z+0@
3 TOOL CALL 1 2 $Gopgo
Funkce kontextové klavesy Najeti Odchod 4 L Z2+1lee RB F MAX
E L X-28 Y+3@ R@ F MAX M3
Pfimka s tangencialnim pfip ojenim HEPPR{T qnspé\u & END PGM NEU MM
Pfimka kolma k bodu obrysu RPPR L DEP LN
Kruhova draha s tangencialnim RPPR €T DEP CT
napojenim 4 ot
BPPR LT | APPR LN | APPR CT ’W‘ DEP LT | DEP LW | DEP CT | DEP LCT
Kruhovéa draha s tangencialnim APPR LGT DEp LCT S el SIS bl ]
napojenim na obrys, najeti a odchod z . "ol

pomocného bodu le Ziciho mimo obrys
na tangencialné& navazujicim
pfimkovém useku

Najeti aodchod ze Sroubovice

P¥i najezdu a vyje zdu ze Sroubovice pojiZzi nastroj po prodlouze ni
Sroubovice a napojuje se takna obrys te¢nou kruhovou drahou.
Pouzijte funkci APPR CT nebo DEP CT.

Diilezité polohy pfi najezdu a vyjezdu

PoCateCnibod Pq
Tato poloha se zadava bezprostfedné pred blokem APPR. Pslezi
mimo obrys a najezd na néj se provadi bez korekce radiu (RO).

Pomocny bod Py,

U nékterych tvari drahy se najezd a vyjezd uskutec€iiuje s vyuZzitim
pomocného bodu Py, ktery vypocita TNC z dat v blocich APPR a
DEP.

Prvnibod obrysu P, a posledni bod obrysu P

Prvnibod obrysu P, se zadavav bloku APPR, posledni bod obrysu
P pomoci libovolné drahové funkce. Pokud blok APPR obsahuje i
souradnici Z, pojizdi nastroj nejprve v roving obrabénina bod P, a
vném paknajede v ose nastroje na zadanou hloubku.

6.3 Najeti a odchod z obrysu
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6.3 Najeti a odchod z obrysu

Koncovy bod Py

Pozice Py se nachazi mimo obrysa vyplyva z tdaja zadanych v
bloku DEP. Pokud blok DEP obsahujei soufadniciZ, pojizdinastroj
nejprve vroviné obrabéni nabod Py a vném najede v ose nastroje
na zadanou vySku.

Zkratka Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = odchod

L angl. Line = primka

C angl. Circle = kruh

T tangencidla (plynuly, hladky pfechod)
N normala (kolmice)

@ P¥i najizdéni ze skutecné polohyna pomocny bod Py
TNC nekontroluje ptipadné naruse ni
naprogramovaneho obrysu. Provedte kontrolu pomoci
testovaci grafiky!

U funkci APPR LT, APPR LN a APPR CT najizdi TNC ze
skutecné polohy na pomocny bod Py posledni
naprogramovanou rychlosti posuvu / rychloposuve m. U
funkce APPR LCT najizdi TNC na pomocny bod Py
rychlosti naprogramovanou v bloku APPR.

Souradnice se daji zadavatabsol utné nebo prirtistkoveé v
pravouhlych nebo polarnich souradnicich.

Korekce radiu
Korekce radiu se zadava spolu s prvnim bodem obrysu P, v bloku
APPR. Bloky DEP automaticky ru8i korekci radiu!

Najeti bez korekceradiu: pokud je v blokuAPPR zadano RO, provede
se pojezd nastroje s R= 0 mm a korekciradiu RR! Timje u funkci
APPR/DEP LN a APPR/DEP CT ur&en smér, kterym se nastroj bude
priblizovat a vzdalovat od obrysu.
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Najeti na primku s tangencialnim napojenim:
APPRLT

TNC vede nastrojpo pfimce z potatecnihoboduPgna pomocny bod
Py- Dale najizdi na prvni bod obrysu P, po tangencialni pfimce.
Pomocny bod P, ma vzdalenost LEN k prvnimu bodu obrysu P,.
Libovona funkce drahy: najed’te na poateCnibod Pq
Spusténi dialogu tlacitkem APPR/DEP a kontextovou klavesou
APPRLT:

APPR LT
a

Souradnice prvniho bodu obrysu P,

LEN vzdalen ost mezipomocnym bodem Py, aprvnim
bodem obrysu P,

Korekce radiuRR/RL pro obrabéni

Piiklad NC blokt

7 LX+40Y+10 RO FMAX M3

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

10L...

Najeti na prvni bod obrysu kolmo po pfimce:
APPRLN

TNC vede nastrojpo pfimce z pocatec¢nihoboduPgna pomocny bod
Py. Dale najizdinaprvni bod obrysu Py po kolmici. Pomocny bod Py
ma vzdalenost LEN + radius nastroje kprvnimu bodu obrysu P.
Libovona funkce drahy: najed’'te na pocatecnibod Pg
Zahajte dialog tlacitkem APPR/DEP a kontextovou klave sou APPR
LN:

APPR LH Souradnice prvniho bodu obrysu Py

Délka: vzdalenost pomocného bodu Ry . LEN se vZdy
zadava
kladnou hodnotou!

Korekce radiuRR/RL pro obrabéni

Piiklad NC blok

7 LX+40Y+10 RO FMAX M3

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

1i0L...

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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DAY rya
RR RO
T X
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najeti na Pgbez korekce radiu

P, skor. raidu RR,vzdal. P, od P,: LEN=15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi prvek obrysu
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! 10 20 40

Najeti na Pg bez korekce radiu

Pa skor. radiu RR

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
Dalsi prvekobrysu
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6.3 Najeti a odchod z obrysu

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: APPR CT

TNC vede nastroj po pfimcez potatecniho bodu Pgna pomocny bod
Py. Odtud najizdi na prvni bod obrysu po kruhové draze, ktera
prechazi tangencialné v prvni prvekobrysu.

Kruhovéa draha z P, do P, je dana radiem R a stfedovym uhlem CCA.
Smyslotaceni kruhové drahy jedanpriibé hem prvnihoprvku obrysu.
Libovona funkce drahy: najedte na poCatecni bod Pg

Zahajte dialog tlaCitkem APPR/DEP a kontextovou klavesou APPR
CT:

APPR C{ Souradnice prvniho bodu obrysu P,
Radius R kruhové drahy

Najeti na stranu obrobku definouvan ou kore kci
radiu: zadejte kladnou hodnotu R

Najeti od strany obrobku:
zadejte zapornou hodnotu R

Stredovy uhel CCA kruhové drahy
CCA se zadava jen kladnou hodnotou
Maximalni zadani 360°

Korekce radiu RR/RLpro obrabéni

Priklad NC bloku

7L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

0L ...

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

TNC vede néastroj po pfimcez poc¢atecniho bodu Pgna pomocny bod
Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod obrysu Px. Plati
rychlost posuvu zadana v bloku APPR.

Kruhova dradha se tangencialné napojuje na pfimkuPg — Pyina prvni
prvek obrysu. Tim je kruhova draha jednoznacné definovana pomoci
radiu R.

Libovona funkce drahy: najedte na pocatecni bod Pg

Zahajte dialog tlaCitkem APPR/DEP a kontextovou klavesou APPR
LCT:

APPR LCT Souradnice prvniho bodu obrysu Py

il

Polomér R kruhové drahy. R se zadava kladnou
hodnotou

Korekce radiu RR/RLpro obrabéni
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Najeti na Pgbez korekce radiu
P, s kor. radiu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu
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Priklad NC bloku
7 LX+40Y+10 RO FMAX M3
8 APPRLCT X+10Y+20Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L...

Vyjeti po pfimce s tangencialnim napojenim:
DEPLT

TNC vede nastroj po pfimce od posledniho bodu obrysu P ke
koncovému bodu Py. Pfimka leZi v prodio uZeni posledniho prvku
obrysu. P\ se nachazive vzdalenostiLEN od P.

Posledni prvek obrysu se programuje pomoci koncoveho bodu P
a korekce radiu

Zahajte dialog tlatitkem APPR/DEP a kontextovou klavesou
DEP LT:

DEP LT
a

LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od
posledniho prvku obrysu P¢

Priklad NC bloku
23 LY+20 RR F100
24 DEP LT LEN12,5 F100
25LZ+100 FMAX M2

Odjeti po prfimce kolmé k poslednimu bodu
obrysu: DEP LN

TNC vede nastroj po pfimce od posledniho bodu obrysu P ke
koncovému bodu P. Pfimka sméfuje kolmo od posledniho bodu
obrysu Pg. Py je od bodu P vzdalen o LEN + radius nastroje.

Posledni prvek obrysu se zada pomoci koncového bodu P a
korekce radiu

Zahajte dialog tlacitkem APPR/DEP a kontextovou klavesou DEP
LN:

DEP LM

LEN Zadejte vzdalenosti koncoveho bodu Py
Pozor: hodnotaLEN musi byt kladna!

Piiklad NC blokt

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Najeti na Pg bez korekce radiu

Pa skor. radiu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvekobrysu
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Posledni prvek obrysu: Pg s korekdi radiu
Odjetio LEN=12,5mm
Vyjet v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
Y
RR.
20 - - P,
- 50 RR
N =
X

Posledni prvek obrysu: Pz skorekdi radiu
Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
Vyjet v ose Z, skok na zatatek, konec programu
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6.3 Najeti a odchod z obrysu

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim: DEP CT

TNC vede nastroj po kruhovédraze od posledniho boduobrysu P ke
koncovému bodu Py.

Kruhova draha je tange ncialné napojena na posledni prvek obrysu.

Posledni prvek obrysu se zada pomoci koncového bodu P a
korekce radiu

Zahajte dialog tlaCitkem APPR/DEP a kontextovou klavesou
DEP CT:

b c+r Stfedovy uhel CCA kruhové drahy
= Radius R kruhové drahy

Nastroj ma vyjetod obrobku na strané definované
korekci radiu: zadejte kladnou hodnotu R

Nastroj ma vyjet od obrobku ke strané protilehlé
strané defin ované korekciradiu: zadejte zapornou
hodnotu R

Priklad NC bloku

23LY+20 RRF100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25L Z2+100 FMAX M2

Vyjeti po kruhové draze s tangencialnim
napojenim na obrys a pfimy tsek: DEP LCT

TNC vede nastroj po kruhové draze z posledniho bodu obrysu Pg na
pomocnybod Py. Odtud pokracuje po pfimce do koncového bodu
Pn. Posledni prvek obrysu a pfimka Py — Py maji tangencialni
prechodnice do kruhové drahy. Kruhova draha je tedy jednoznacné
urCena radiem R.

Posledni prvek obrysu se zada pomoci koncového bodu Pg a
korekce radiu

Zahajte dialog tlacitkem APPR/DEP a kontextovou klavesouDEP
LCT:

DEP L+m Zadejte souradnice koncového bodu Py
Polomér R kruhové drahy. Zadejte kladnou hodnotu
R
Priklad NC bloku

23LY+20 RR F100
24 DEP LCT X+10Y+12 R+8 F100
25L Z2+100 FMAX M2
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P\ y
20 RO
: P
RR
N =
X
Posledni prvek obrysu: P¢ s korekci radiu
Stredovy uhel =180,
radius kruhové drahy =8 mm
Vyjet vose Z, skok na zaCatek, konec programu
YA
RR;
20 { P
)
i S\ P RR
12 g et
] Py
"' Ro
RO
— m ==
X

10

Posledni prvek obrysu: Pg s korekciradiu
Souradnice Py, radius kruhové drahy =8 mm

Vyjet vose Z, skok na zaCatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé
souradnice

Prehled drahovych funkci

Klavesa drahové

Funkce funkce Pohyb nastroje Pozadované udaje

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

Ukos: CHF Ukos mezi dvéma primkami Délka ukosu

angl.: CHamFer

Stfed kruhu CC;
angl.: Circle

(2]

o

Sadny

Souradnice stfedu kruhu nebo
polu

Kruhovy oblouk
angl.: Circle

=

Kruhova draha okol o stfedu
kruhu CC do koncového bodu
kruhového oblouku

Souradnice koncového bodu
kruhu, smysl otaceni

Kruhova draha daného

Souradnice koncového bodu

Kruhovy obloukCR CR

angl.: Circle by Radius & poloméru kruhu, polomér kruhu, smysl
otaceni

Kruhovy oblouk CT Ey Kruhova darha s tangencialnim Souradnice koncového bodu
kruhu

angl.: Circle Tangential

navazanim na predchozi a
nasledny prvek obrysu

Zaobleni ronRND
angl.: RouNDing of
Corner

Kruhovéa darha s tangencialnim
navazanim na predchozi a
nasledny prvek obrysu

Radius zaoblenirohu R

Programovani volného
obrysu FK

FK

Bl

Pfimka nebo kruhova dréha s
libovolnym napojenim na
ptedchozi prvek obrysu

viz ,Drahové pohyby —
Programovani volnych obrysl
VO?”, str. 158

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

- @

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Primka L

TNC vede nastroj po pfimce z aktualni polohy do koncového bodu Y A
primky. PoCate¢nimbodem je koncovy bod pfedchoziho bloku.

Souradnice koncového bodu piimky 40 P

15

Podle potieby: X
Korekce radiu RL/RR/RO P

10

Posuv F

PridavnafunkceM

Priklad NC bloku
7L X+10 Y+40 RL F200 M3 20 — = X
8LIX+201Y-15 10
9L X+60 IY-10

@
\7;
y

60

UloZeni skuteéné polohy
Pfimkovy blok (L blok) Ize vygenerovat také pomoci tlaCitka
+ULOZENI SKUT . POLOHY*:
V rezimu manualnih o oviadani najedte nastrojemna pozici, kterou
chcete uloZit
Pfepnéte displej na zadani/editaci programu
Vyberte programovy blok, za ktery ma bytvloZen Lblok

Stisknéte tlagitko ,ULOAT SKUT. POLOHU* ;
vygeneruje se | blok se souradnicemi skute¢né
polohy nastroje

% Pocdetos, které TNC ukladav L bloku, se stanovi pomoci
funkce MOD (viz ,Volba MOD funkci”, str. 418).
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VloZeni ukosu mezi dvé primky - CHF
Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik dvou pfimek, miZete
upravit zkosenim.

V pfimkovych blocich pred blokem CHF a za nim naprogramujte
vzdy dveé sourfadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden

Korekce radiu pted blokem CHF a za nim musi byt stejna

Zkoseni musi byt proveditelné aktud nim nastrojem

o Usek zkoseni: délka zkoseni

= Podle potfeby:

Posuv F(plati pouze v bloku CHF)

Priklad NC bloku

7 LX+0Y+30 RL F300 M3

8 L X+401Y+5

9 CHF 12 F250

10 LIX+5 Y+0

@ Obrys nesmi zacinat blokem CHF.
Ukos se provadi pouze v roving obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nanajizdi.

Rychlost posuvu naprogramovana v bloku CHF plati
pouze v tomto bloku CHF. Po jeho provedeni plati opét
predchozi naprogramovana rychlost posuvu .

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Zaobleni kouti RND

Funkce RND provadi zaobleniroht obrysu.

Nastroj pojizdi po kruhové draze, ktera se tangencialn& napojuje na
predchazejici i na nasledujici prvekobrysu.

Zaobleni musi byt provedite Iné pomoci aktualniho nastroje.
RND, Polomér zaobleni: polomér kruhové ho oblouku
S Podle potreby:
Posuv F (plati pouze v bloku RND)

Priklad NC bloki

5L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

% Predchazejicia nasledujici prvek obrysu musiobsah ovat
obé soutadnice roviny, ve které se provadi zaobleni
rohu. Obrabite-li obrys bez korekce radiu nastroje,

musite naprogramovat o b€ souradnice roviny obrabéni.

Na rohovy bod se nanajizdi.

Rychlost posuvu naprogramovana v bloku RND plati
pouze vtomto bloku RND. Po jeho provedeni plati opét
predchozi naprogramovana rychlost posuvu.

Blok RND Ize rovnéz pouzit k mékké mu najeti na obrys,
pokud by nemohly byt pouzity funkce APPR.
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Stred kruhu CC

Stfed kruhu se zadava u kruhovych drah programovanych pomoci
tlaCitka C (kruhova draha C). Postup:

zadejte pravouhlé soutfadnice stfedu kruhu nebo
pouZijte posledni naprogramovanou polohu
uloZte soutadnice klavesou ,ULOZIT SKUT.POLOHU *

ccC Souradnice CC: zadejte souradnice stfedu kruhu
&

nebo
po uloZeni posledni naprogramované polohy:
nezadavejte Zzadné souradnice

Priklad NC bloku
5 CC X+25 Y+25

nebo

10 LX+25Y+25
11 CC

Programové rfadky 10 a 11 se nevztahuji k obrazku.

Platnost

Stred kruhu plati az do zadani nového stfedu kruhu. Stfed kruhu
mUZete definovat rovn&z v souradnicich pfidavnych osU, Va W.

Priristkové zadanistiedu kruhuCC

Prirastkové souradnice stfedu kruhu se vztahuji vZzdy k posledni
naprogramované poloze nastroje.

@ CC oznaduje danou pozici jako stred kruhu: na tuto
pozici nastroj nenajizdi.

Stred kruhu je soucasné pélem polarnich souradnic.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha C se stredem CC

Zadejte nejdrive stfed kruhu CC, poté muzZete definovat kruhovou
drahu C. Pocatecnim bodem kruh ové drahy bude posledni
naprogramovana poloha nastroje pred blokem C.

Najeti nastrojem na po€ate¢ni bod kruhové drahy

Souradnice stfedu kruhu
Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

Smysl otaceni DR

Podle potreby:
Posuv F

PridavnafunkceM

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

Cely kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro
pocatecni bod.

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

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pomoci
MP7431)
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Kruhova draha CR CR s danym polomérem
Nastroj pojizdi po kruhové draze o poloméru R.

%R’ Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

Polomér R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhové ho
oblouku!

Smysl otaceni DR
Pozor: znaménko rozh oduje o konkavni nebo
kovexni kfivce!

Podle potfeby:
P¥idavna funkce M

Posuv F
Cely kruh
Celykruh se programuje pomoci dvou CR blok( za sebou:

Koncovy bod prvniho pllkruhu je po&ate¢nim bodem druhého
pulkruhu. Koncovy bod druhého pulkruhu je pocate¢nimbodem
prvniho pllkruhu.

Stiedovy ihel CCA a polomér kruhového oblouku R

Pocgate¢nia koncovy bod obrysu Ize vzajemné spojit Etyfmi rd znymi
kruhovymi oblouky stejného poloméru:

Men 8i kruh ovy oblouk: CCA<180°
Polomér ma kladné znaménko R>0

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180°
Polomé&r ma zaporné znaménko R<0

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexn &) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaCeni DR- (s korekciradiu RL)
Konkavni: smysl ota¢eni DR+ (s korekci radiu RL)
Priklad NC bloki

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

nebo

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

nebo

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

nebo

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vzdalenost po¢atecniho a koncového bodu primeéru
kruhu ne smi byt vétSi nez prlimér kruhu.

p

Maximalni radius &ini 99,9999 m.

Podporovany jsou thlové osy A, B a C.

Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim
Nastroj pojizdipokruhovém oblouku, ktery se tangencialn & napojuje
na dfive naprogramovany obrysovy prvek.

Pfechod je ,tangencialni“, pokud na priseciku obrysovych prvku
nevznika zlom nebo vrchol, prvky obrysu tedy pfechazeji jeden do
druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialn& napojen,
se programuje pfimo pted blokem CT. K tomu jsou nutné nejméné
dva pozi¢ni bloky

7

Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

Podle potreby:
Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC bloku

7L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

@ CT blok a pfed nimnaprogramovany prvek obrysu by
mély obsahovat ob& souradnice roviny, ve kieré ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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Priklad: Primkova draha a zkoseni v kartézskych souradnicich

-

0N o a & @D

9

BEGIN PGM LINEAR MM
BLKFORM 0.1 ZX+0Y+0Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0OR+10

TOOL CALL 1Z S4000

L Z+250 RO F MAX

L X-10Y-10 RO F MAX
LZ-5ROF1000 M3

APPR LT X+5Y+5 LEN10 RL F300

L Y+95

10 L X+95

11

CHF 10

12 LY+5

13 CHF 20

14 L X+5

15 DEP LT LEN10 F1000
16 L Z+250 RO F MAX M2
17 END PGM LINEAR MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA 10

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci

obrabéni

Definice nastroje v programu

Volani nastroje s osou vietene a otaCkami vietene
Vyjeti nastroje v ose vietene srychloposuvem FMAX
Nagj eti nastroje na pozici

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

s tangencialnim napojenim

Najeti na bod 2

Bod 3: prvni pfimka rohu 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Bod 4: druha ptfimka rohu 3, prvni pfimka rohu 4
Programovani zkoseni s délkou 20 mm

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka rohu 4
QOdijeti od obrysu po primce s tangencialnim napojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

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

Priklad: kruhovy pohyb v kartézskych souradnicich

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM
BLK FORMO0.1Z X+0 Y+0 Z-20

—

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF1 L+0 R+10

TOOL CALL 1Z S4000

L Z+250 RO F MAX

L X-10 Y-10 RO F MAX

L Z2-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RLF300

0 N o a b~ ODN

9 LX+5Y+85

10 RNDR10 F150

11 L X+30Y+85

12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-
13 LX+95

14 LX+95Y+40

15 CT X+40Y+5

148
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Definice neobrobené ho polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Definice nastroje v programu

Volani nastroje s osou vietene a otaCkami vietene
Vyjeti nastroje v ose vietene s rychloposuvem FMAX
Najeti nastroje na pozici

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

s tange ncialnim napojenim

Bod 2: prvni pfimka proroh 2

VloZeniradiu R=10mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: pocatecni bod kruhu s CR

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

Najeti na bod 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk

s tange ncialnim napojenim na bod 6, TNC vypocita radius

6 Programovani obrysl @



16 L X+5 Najeti na posledni bod obrysu 1
17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 Odjeti z obrysu po kruhové draze stangencialnim napojenim
18 LZ+250 RO F MAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu

19 END PGM CIRCULAR MM

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pr!ﬂhlé souradnice
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volaninastroje

Definice stfedu kruhu

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na pozici

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na pocatecni bod kruhu po kruhové draze stangencialnim
napojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (= pod&ateéni bod kruhu)
Odjeti od obrysu po kruhové draze stangencialnim
napojenim

Vyjeti nastroje, konec programu

—h
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled

V polarnich souradnicich je poloha definovana uhlem PA a
vzdalenosti PR od pfredem daného p6lu CC (viz ,Zaklady”, str. 158).

Pouziti polarnich soufadnic je vyhodné v téchto pfipadech:
u poloh na kruhovych obloucich
u vykrest obrobkt s Uhlovymi udaji, napr.u dér v kruhu
Prehleddrahovych funkci s polarnimi soufadnicemi

Klavesa drahové

Funkce funkce Pohyb nastroje Pozadované udaje
P¥imka LP f'/\ + @ P¥imka Polomé&r polarnich souradnic,
uhel koncového bodu pfimky v
polarnich souradnicich
Kruhovy oblouk CP [OXC + @ Kruhova draha kolem stiedu Polarni uhel koncového bodu
J kruhu/pélu CC ke koncovému kruhu, smysl otaceni
bodu kruhového oblouku
Kruhovy oblouk CTP ir/g + @ Kruhova darha s tangencialnim Polomér a uhel koncového bodu
napojenim na predchozi a kruhu v polarnich soutadnicich
nasledny prvek obrysu
Sroubovice [OXC + @ Pre sah kruhové drahy a ptimky Polomér a tihel koncového bodu
| kruhu v polarnich soutadnicich,

souradnice koncového bodu v
ose nastroje

Pocatek polarnich souradnic: pol CC

Pol CC mi Zete zadavat na libovolném misté programu obrabéni, nez v A

zaCnete zadavat polohyv polarnich souradnicich. Pfi zadavani pélu
postupujte stejné jako pfi programovani stfredu kruhu CC.

ccC Soutadnice CC: zadejte pravouhlé souradnice p6lu
&

nebo
PouZiti posledni naprogramované polohy:
nezadavejte Zzadné souradnice. Pol musi byt uréen

CC

dfive, nez zaCnete zadavat polarni soutadnice. Pol Yee
CC se zadavapouze vpravo uhlych souradnicich. Pol
CC zustava v platnosti az do zadani nového polu.

Priklad NC bloku
12 CC X+45Y+25

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.5 Drahové pohyby — pol

Primka LP

Nastroj pojizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
primky. Pocatecni bod je koncovym bodem predchoziho bloku.

@ Polomeér polarnich soufadnic PR: zadejte
vzdalenost kocovéh o bodu pfimky od p6lu CC
Uhel polarnich sou¥adnic PA: thlova poloha
koncevohé bodu ptimky v rozmezi -360° az +360°
Znameénko PA je dano vztaZznou osou polarnich souradnic:

Uhel od osy polarnich soufadnic k PR proti sm&ru chodu
hodinovych rucicek: PA>0

Uhel od osy polarnich souradnic k PR po smé&ru chodu hodinovych
rucicek: PA<O
Priklad NC bloku
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Kruhova draha CP se stfiedemv p6lu CC

Polomér polarnich soufadnic je sou¢asné polomérem kruhového
oblouku. PR je dan vzdale nosti po¢ate¢niho bodu od pélu CC.
PocateCnim bodem kruhové drahy je posledni naprogramovana
poloha nastroje pfed blokem CP.

P‘ Uhel polarnich soufadnic PA: Ghlova poloha
koncového bodu kruhové drahy vrozmezi -5400° aZ
+5400°
Smysl otaceni DR

Priklad NC bloku

18 CC X+25 Y+25

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

Lfé_’ U prirlistkovych soutadnic se zadava stejné znaménko
pro DR a PA.
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Kruhovadraha CTP s tangencialnim napojenim
Nastroj pojizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
pfedchozi obrysovy prvek.

G @ Polomér polarnich soutfadnic PR: vzdalenost
,} koncového bodu kruhové drahy k pélu CC

Uhel polarnich soufadnic PA: tihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy

Piiklad NC blokt
12 CC X+40Y+35
13 LX+0Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 LY+0

@ Pol CC neni stfedem kruhového obrysu!

Sroubovice
Sroubovicevznikne supe rpozicikruhové drahy a primkové ho pohybu
kolmo kni.Kruhova draha se zadava v hlavni roviné.
Drahové pohyby po Sroubovici lze programovat pouze v polarnich
souradnicich.
Pou#ziti
vnitfni a vnéjsi zavity o velkém priméru
Mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

Pro zadani je potfebny celkovy Uhel drahy nastroje po Sroubovici v
pfird stkovém vyjadreni a celkova vySka Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

PocCet otaCek n Otacky zavitu + protoceni na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P x pocet otacek zavitu n

Celkovy prirastkovy  Pocdet otacek x 360° + thel

uhel IPA zaCatku zavitu + uhel proto¢eni

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (poCet otaCekzavitu +
protoceni na zacatku zavitu)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.5 Drahové pohyby — pol

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smé&rem obrabé ni, smyslem otacenia
korekciradiu pro ur€ité tvary drahy.

e L Smér Smysl Korekce
Vnitini zavit - ohyabeni otadeni radiu
pravy Z+ DR+ RL
levy Z+ DR- RR
pravy Z- DR- RR
levy Z- DR+ RL
Vnéjsi zavit
pravy Z+ DR+ RR
levy Z+ DR- RL
pravy Z- DR- RL
levy z- DR+ RR

Programovani Sroubovice

@ Smysl otaceni DR a celkovy prirdstkovy Uhel IPA se
zadava se stejnymznaménkem,jinak miZe nastroj
pojizdét po chybné draze.

Jako celkovy uhel IPA Ize zadat hodnotu v rozmezi
-5400° az +5400°. Ma-li zavit vice nez 15 otacek,
naprogramujte jej jako Sroubovici v opakovani ¢asti
programu (viz ,Opakovani ¢asti programu”, str. 344)

& (P

Uhel polarnich sou¥adnic: celkovy Ghel drahy
nastroje po Sroubovici zadejte v prirastkovych
souradnicich. Po zadani ahlu zvolte osu nastroje
nékterym ztlacitek pro volbu os.

Souradnici vysky Sroubovice zadejte prirlistkove

Smysl otaceni DR

Sroubovice po sméru chodu hodinovych rugiek:
DR-

Sroubovice proti smé&ru chodu hodinovych rugidek:
DR+

Korekce radiu RL/RR/RO
Zadejte korekci radiu podle tabulky

Priklady NC bloka: zavit M6 x 1 mm s 5 otackami

12 CC X+40Y+25
13LZ+0F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CPIPA-18001Z+5 DR-

154
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Priklad: Pfimkovy pohyb v polarnich souradnicich

BEGIN PGM LINEARPO MM

BLKFORM 0.1 ZX+0Y+0Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1Z S4000

CC X+50Y+50

L Z+250 RO F MAX

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

APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RLF250

© 0 N O a0~ W N = O

10 LP PA+120

11 LPPA+60

12 LP PA+0

13 LP PA-60

14 LP PA-120

15 LP PA+180

16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000
17 L Z+250 RO F MAX M2

18 END PGM LINEARPO MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volani nastroje

Definice vztazného bodu polarnich soufadnic
Vyjeti nastroje

Nagj eti nastroje na pozici

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhoveé draze

s tangencialnim napojenim

Najeti na bod 2

Najeti na bod 3

Najetina bod 4

Najetinabod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 1

Qdjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim nap ojenim
Vyjeti nastroje, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — pol

Priklad: Sroubovice

BEGIN PGM HELIX MM

BLK FORMO0.1Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1ZS1400

L Z+250 RO F MAX

L X+50 Y+50 RO F MAX

CC

LZ-12,75 R0 F1000 M3

9 APPR PCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2
RL F100

10 CP IPA+324012+13,5 DR+ F200
11 DEP CT CCA180 R+2

12 LZ+250 RO F MAX M2

13 END PGM HELIX MM

0O N O a b~ ON = O

Pokud je zavit delSi nez 16 otacek:

8L Z-12.75R0 F1000

9 APPR PCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2 RL
F100
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M64 x 1,5

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volaninastroje

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na pozici

UloZeni naposledy programované polohy jako p6lu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim

Pojezd po Sroubovici
Odjeti od obrysu po kruZnici s tangencial nim pripojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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10 LBL 1 ZacCatek opakovani ¢asti programu o
11 CP IPA+360 1Z2+1,5 DR+ F200 Pfimé zadani stoupani jako hodnoty 1Z 'g
12 CALLLBL 1 REP 24 Pocet opakovani (otacek) ©
13 DEP CT CCA180 R+2 A

rd
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-
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6.6 Drahové pohyby — Programov

6.6 Drahové pohyby — Programovani
voinych obryst VO

Zaklady

Vykresy obrobkd, jejichZ kétovani nevyhovuje zasadam
programovani NC, obsahuji ¢asto souradnice, které nelze zadat
pomoci Sedych dialogovych klaves. Jedna se napfiklad

0 znamé souradnice na prvku obrysu, nebo leZici v jeho blizkosti,

souradnice vztazené k jiné mu prvku obrysu nebo

smérové Udaje a udaje po pribéhu obrysu.
Takové typy Udaju se zadavaji pfimo pomoci programovani volnych
obrys( (VO). TNC pocita obrys ze znamych souradnych udaja a
pod poruje programovaci dialog pomoci inte raktivni grafiky VO.
Obrazekvpravo nahore znazoriuje kdtovani, které Ize nejsnadnéji
zadat pomoci programovani volnych obrys.

PFi spousténi program VO na starSich fidicich jedn otkach TNC
pouZijte konverzni funkci (viz ,,Konverze programm FK na program v
textové m dialogu”, str. 47).

@ PFi programovanivolnych obrysi dodrZzujte nasle-
dujici podminky

Pti programovani volnych obryst Ize prvky obrysu
programovat pouze vroviné obrabéni. Rovina obrabéni
se definuje v prvnim bloku BLK-FORM programu
obrabéni.

U kazdéh o prvku obrysu zadejte vSechny znamé udaje. V
kazdém bloku programujte téZ idaje, kieré se neméni:
nenaprogramované udaje jsou povaZzovany za nezname!

U v8ech prvkid s volnymi obrysy jsou pripustné rovnéz Q
parametry s vyjimkou prvku s relativnimiodkazy(napr. RX
nebo RAN), tedy prvk, které se vztahujik jinymNC

bl okt m.

Pokud vprogramu kombinujete konven&niprogramovani
a volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy
volnoobrysovy usek programu jednoznacné oznacen.

TNC potrebuje pevny bod, k né muz budou vztazeny
vSechny vypocty. Pfimo pred volnoobrysovym use kem
programu naprogramujte pomoci Sedych dialogovych
klaves pozici, ktera obsahuje obé souradnice roviny
obrabéni. Vtomto bloku neprogramujte zadny Q
parameftr.

Pokud je prvnim blokem ve volnoobrysovém useku
programu blok FCT nebo blok FLT, musite nejméné dva
NC bloky pfed nim zadat pomoci §edych dialogovych
klaves, aby byl jednoznacné ur&en smér pojezdu.

Usek programu s volnymi obrysy nesmi zaginat pfimo za
navéstim LBL.
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6 Programovani obrysl @



Grafika programovani VO

@ Aby bylo mozné pri programovani volnych obryst
pouzivat grafiku, rozdélte displej na PROGRAM +
GRAFIKU (viz ,PROGRAM/PROVOZ PLYNULE a
PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU”, str. 8)

V prfipadé zadani ne Uplnych souradnic ¢asto neni mozné
jednoznacné definovat obrys obrobku. V tomto pfipadé nabidne
grafikaVO rGzné alternativy, z nichz vyberetetu spravnou. GrafikaVO
znazorfiuje obrys obrobku sriznymi barvami:

bila Prvek obrysu je jednoznacné urcen
zelena Zadané udaje pfipousti vice feSeni; zvolte to spravné

¢ervena Zadané udaje nedefinuji dostate &né prvek obrysu;
zadejte dalsi udaje

Pokud zadané udaje pfipoustéji vice feSeni a prvekobrysu je
zobrazen zeleng, provede se volba spravného obrysu nasledovné:

R Opakovang stisknéte kontextovou kavesu UKAS
RESENI RESENI, dokud se prvek obrysu nezobrazi spravné
ELER Zobrazeny prvek obrysu je vsouladu s vykresem:
ESENI potvrdte jej kontextovou klavesou VOLBA RESENI

Zeleng zobrazené obrysové prvky se doporucuje vyjasnit pomoci
VOLBY RESENI co nejdfive, aby se predeslo nejednozna&nostem u
naslednych prvkd obrysu.

Pokud chcete volbu zele né zobrazen ého obrysu odloZit, stisknéte
kontextovou klavesu UKONCIT VYBRR; dialog mliZe pokracovat.
Vyrobce stroje mize pro grafiku VO definovat jiné barvy.

NC bloky z programu volaného pomoci PGM CALL
zobrazuje TNCyv jiné barvé.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Pam-PROV0z | PROGRAM ZADAT/EDIT
PLYNULE

15 RND R2.5

16 FL RAMN+B.375

17 FCT DR+ R18.56 CCH+@ CCY+@
18 FLT AM+89.025

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

20 END PGM 35871 MM

Inych obryst VO

V4

ani vo

UKRZAT VOLBA
RESENI ESENI

START
PO BLOKU
]

UKONCIT
WOLBU
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6.6 Drahové pohyby — Programov

Zahajeni dialogu VO

Stisknutim Sedého tlac¢itka drahovych funkci VO se zobrazi
kontextové klavesy potfebné pro zahajeni dialogu VO: viz nasle dujici
tabulka. Zru8eni volby kontextovych klaves se provede dalSim
stisknutim tlacitka VO.

Pokud pomoci nékteré z téchto kontextovych klaves zah gjite dialog
VO, zobrazi se dal§i listy konte xtovych klaves pro zadani znamych
souradnic, smérovych Gdajl a udajd o prabéhu obrysu.

Kontextova
Prvek VO Klavesa
Pfimka stangencialnim napojenim FLT
Pfimka bez tangencialniho napojeni FL
/
Kruhovy oblouk s tange ncialnim napojenim For
./
Kruhovy oblouk bez tangencialnino napoje ni Fo
Pol pro programovani VO FPOL

Volné programovani primky

Primka beztangencialniho napojeni

FK\ Zobraze ni kontextovych klaves volného
programovani obrysu: stisknéte tlacitko FK

FL Zahajeni dialogu pro volnou pfimku: stisknéte
7 kontextovou klavesu FL. TNC zobrazi dalsi
kontextové klavesy

Pomoci téchto kontextovych klaves se do bloku viozZi
v§echny znamé udaje. Grafika VO zobrazuje
programovany obrys Cervené, pokud jsou udaje
nedostacujici. Pfipady o vice feSenich jsou
znazornény zelené ( (viz ,,Grafika programovani VO”,
str. 159)

Primka s tangencialnim napojenim
Pokud se pfimka napojuje na jiny obrysovy prvektangencialné,
zahajte dialog konte xtovou klavesou FLT:

N

FK Zobraze ni kontextovych klaves volného
programovani obrysu: stisknéte tlacitko VO

FLT Zahaje ni dialogu: stisknéte kontextovou klavesu FLT

Pomoci téchto kontextovych klaves se do bloku viozi
vSechny znamée udaje.
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Volné programovani kruhové drahy

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

FK Zobrazeni kontextovych klaves volného
programovani obrysu: stiskn éte tlacitko VO

FC Zahajeni dialogu volného programovani kruhového

% oblouku: stisknéte kontextovou klavesu FC; TNC
zobrazi kontextové klavesy pro pfimé zadani udaju
kruhové drahy a stfedu kruhu

Pomocitéchto kontextovychklave s se do bloku vioZi
v8echnyznamé udaje. Grafika VO zobrazuje
programovany obrys ¢erveng, dokud jsou zadané
Udaje nedostacuijici. Pfipady o vice feSenich jsou
znazornény zelené (viz ,Grafika programovani VO”,
str. 159)

Inych obryst VO

V4

ani vo

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
JestliZze se kruhova draha napojuje na jiny obrysovy prvek
tangencialng, zahajte dialog kontextovou klavesou FCT:

{FK: Zobrazeni kontextovych klaves volného
programovani obrysu: stiskn éte tlacitko VO

FCT 4 Zahajeni dialogu: stiskné te kontextovou klavesuFCT

Pomocitéchto kontextovychklave s se do bloku vioZi
v8echnyznamé udaje.

6.6 Drahové pohyby — Programov
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Moznosti zadani

Souradnice koncového bodu

Znamé udaje

Kontextové klavesy

Pravouhlé souradnice Xa Y

X }V
—_——

Polarni souradnice vzhledem k FPOL

& &

Priklad NC bloku

7 FPOL X+20 Y+30

8 FLIX+10Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smeér adélka obrysovych prvku

Znamé udaje Kontextové klavesy
Délka pfimky Ly
Uhel stoupani primky 7,
Délka secny LEN kruhové usecCe
3\ unove u QE\N
Uhel stoupani AN nastupnitangenty !HN:
Uhel od ¥idici osy ke konci kruhu @

PFiklad NC bloku

27 FLT X+25 LEN 12,5 AN+35 RL F200

28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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@ Obvyklym zplisobem naprogramovany nebo vypocteny
stfed kruhu prestava v novém volnoobrysovem useku 15
programu platit jako p6l nebo stfed kruhu: jsou-li
béZnym zp isobem naprogramované polarnisouradnice
vztazeny k poélu, ktery jste predtim definovali v bloku CC, -
definujte tento podl za VO Gisekem programu znovu
pomoci bloku CC.

FPOL, ~ (\40°, ¢

Stied kruhu CC, polomér a smysl ota¢eni v bloku FC/FCT o
U volné programované kruhové drahy vypo¢te TNC ze zadani stred Y A >
kruhu. Pomoci programovani VO je tedy mozné zadat v jediném o3
bloku cely kruh. T
Chcete-lizadat stfed kruhu v polarnichsouradnicich, musite urcitp ol v z"
misto udaje CC pomocifunkce FPOL. FPOL zlstava v platnostiaz po o 0
dalsi blok FPOL a zadava se v pravouhlych soutadnicich. ) (o)
Q\ (\_
=
o
>
c

7

. /8)]
< ¥
ani vo

V4

Znamé udaje Kontextové klavesy
Stfed v pravouhlych soufadnicich cex cov

+ +
Stfed v polarnich soufadnicich ig/¢ [ i
Smysl ota€eni kruhové drahy P R )
Polomér kruhové drahy @

Priklad NC blok

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

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

6.6 Drahové pohyby — Programov
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o Uzaviené obrysy
>  Pomocikontextové klavesy CLSD se oznati zagatek a konec
o= uzavieného obrysu. Tim se u posledniho prvku obrysu redukuje

7] poCet moznych feSeni. %% A

t" CLSD se prtidava kdalSimu udaji obrysu v prvnim a poslednim bloku
0 Useku VO.

o s

ZaCatek obrysu: CLSD+ CLSD+_¥

-C:) Konec obrysu: CLSD- /I
‘? Piklad NC blokii /
° 12 L X+5 Y+35 RL F500 M3 t
~> 13 FC DR- R15 CLSD CCX+20 CCY+35 @\i "~ CLSD- o
c ..
nm X
> 17 FCT DR- R+15 CLSD-

o

g Pomocné body

}

Souradnice pomocnych bod( umisténych na obrysu nebo mimo négj

(o))

o) Ize zadavat u volnych primek i u volnych kruhovych drah. % ‘

1
o Pomocné body na obrysu

| Pomocné body se nachazeji pfimo na pfimkach, v jejich prodlouZeni 60.071 ~ . TR19

> nebo pfimo na kruhovych drahach. 53 KA

7

-g Znamé adaje Kontextové klavesy @(r‘ 70°
N Souradnice X pomocného bodu P2 y

(o) P1 nebo P2 primky % |,

Q I

Souradnice Y pomocného bodu P2l 1
'g P1 nebo P2 pimky o S\ : —
(@] o - t X
Souradnice X pomocného bodu 50

-¢=B P1, P2 nebo P3 kruhové drahy | 42.929

|
(a) SouradniceY pomocného bodu
o P1, P2 nebo P3 kruhové drahy
©

Pomocné body mimo obrys

Znamé udaje Kontextové klavesy
Souradnice X a' Y pomocného bodu POY, PO¥
mimo primku ~ =7

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky \07,

SouradniceXa'Y pomocného bodumimo POX PDY
kruznici K N
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Znamé udaje Kontextové klavesy
Vzdalenost pomocného bodu od 0
kruZnice #

Priklad NC bloku

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

Relativni kéty

Relativni koty jsou koty vztaZzené k jinému prvku obrysu. Kontextové
klavesy a programova slova Relativnich kot zaginaji pismenem ,,R¥.
Na obrazku vpravo jsou uvedeny koéty, které je vhodné
naprogramovat jako relativni koty.

@ Relativni souradnice zadavejte vzdy pfirtistkové.
Uvadéjte také Cislo bloku obrysového prvku, k némuz se
vztahuiji.

Prvek obrysu,jehoz Cislo bloku zadate, se ne smi
nachazet vice jak 64 pozi¢nich blokd pfed blokem, ve
kterém programujete relativni vztah.

Pokud smaZzete blok, na ktery odkazujete, vypiSe se
chybové hlaSeni. Pfed smazanim tohoto bloku upravte
program.

Relativni kéty k bloku N: sourfadnice koncovéhobodu

Y

20
20 450
o\ Loo°
20° R
" FPOL +
Jla\y -
35 X

10

Inych obryst VO

ani vo

”

Znamé udaje Kontextové klavesy
Pravouhlé souradnice o .
vztazené k bloku N
Polarni souranice vztazené kbloku N

RPR[M] RPAN]

Priklad NC bloku
12 FPOL X+10Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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o Relativni kéta k blokuN: smér avzdalenost obrysového prvku
> K 4
o ontextova
°‘:,’, Znamé udaje klavesa v
- Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu nebo o
b mezi nastupni te€nou kruhového oblouku ajinym
Q0 prvke mobrysu
o
'5 Pfimka rovnobé&Zna s jinym prvkem obrysu o
>
c Vzdalenost pfimky od rovnobé&zného prvku /Q;/
B obrysu
> -
N Priklad NC bloku
[ X
~¢>B 17 FLLEN 20 AN+15
(o) 18 FLAN+105 LEN 12.5
&  19FLPAR17DP12.5
©  20FSELECT 2
O) 21FLLEN20I1AN+95
e 22 FLI1AN+220 RAN 18
(2
| Relativni kéty k bloku N: st¥ed kruhu CC
3 Znamé udaje Kontextova klavesa
o Pravouh|é souFadnice stfedu kruhu - - YA
< vztazené k bloku N
(o) 20
Q Polarmni soufadnice stfedu kruhu 35
- L, RCCPR[H] RCCPAM]
N vztaZzené k bloku N
> y
©  Priklad NCbloku y
< I
~E 12FLX+10Y+10 RL 0 !
(a) 13FL...
(©  14FLX+18Y+35 4.@ -
\ 15FL... X
© ! 10 18
16 FL...
17 FCDR-R10 CCA+0ICCX+20ICCY-15 RCCX12
RCCY14
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Konverze programti VO

Program VO |ze kovertovat do formatu popisného dialogu
nasledujicim zplisobem:

Vyberte spravu soubor(l a nechte zobrazit soubory.
Pfesurite zvyraznéné pole na soubor, ktery chcete konvertovat.

COMVERT
FK->H

=y

Stisknéte kontextovou klavesu PRIDAV. FCE. a poté
KONVERZE VO>H. TNC provede konverzi vSech
blok VO na textové bloky.

Stredy kruhtl zadan é pred volnoobrysovym Uusekem
musite vpfipadé potfeby v pfevedeném programu zadat
znovu. Konve rtovany program obrabéni pfed spusténim
nejdrive otestujte.

Volnoobrysové programy s Q parametry nelze
konvertovat.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Inych obryst VO

ani vo

V4

6.6 Drahové pohyby — Programov

" @



Inych obryst VO
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6.6 Drahové pohyby — Programov

Priklad: programovani volnych obrysu 1

0 BEGIN PGM FK1 MM

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

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

3 TOOL DEF 1L+OR+10

4 TOOL CALL 1ZS500

5 L Z+250 RO F MAX

6 L X-20Y+30 RO F MAX

7 LZ-10RO F1000 M3

8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
9 FCDR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
10 FLT

11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

14 FLT

15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
16 DEP CT CCA90 R+5 F1000

17 LX-30Y+0 RO F MAX

18 LZ+250 RO F MAX M2

19 END PGM FK1 MM

168

Y
100
&
75
Ri1g
30
20 \\ R15
—
4.@“ — .
+ X
20 50 75 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volaninastroje

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na pozici

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
Usek VO:

Ke kazdému prvku obrysu se naprogramuji znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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6.6 Drahové pohyby — Programov

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volani nastroje

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na pozici
Najeti na pozici v ose nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

Inych obrysti VO
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6.6 Drahové pohyby — Programov

9 APPRLCT X+0Y+30R5 RRF350 Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
10 FPOL X+30Y+30 Usek VO:
11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 Ke kazdému prvku obrysu se naprogramuji znamé udaje

12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30D10
13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
15 FSELECT 2

16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30D10
17 FSELECT 3

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
19 FSELECT 2

20 DEP LCT X+30 Y+30 R5 Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

21 LZ+250 RO F MAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu
22 END PGM FK2 MM

170
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6.6 Drahové pohyby — Programov

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volani nastroje

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na pozici
Najeti na hloubku obrabéni

N

c
©

x
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6.6 Drahové pohyby — Programov

8 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250
9 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34

172

FLT

FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50
FLT

FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0
FCT DR+ R24

FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0
FSELECT 2

FCT DR- R1,5

FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10
FSELECT 2

FCT DR+ R5

FLT X+110 Y+15 AN+O

FL AN-90

FL X+65 AN+180 PAR21 DP30
RND R5

FL X+65 Y-25 AN-90

FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75
FCT DR- R65

FSELECT

FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0
FSELECT 4

DEP CT CCA90 R+5 F1000
LX-70 RO F MAX

LZ+250 RO F MAX M2

END PGM FK3 MM

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim

Usek VO:

Ke kazdému prvku obrysu se naprogramuji znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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6.7 Drahové pohyby — interpolace
kFivky

Pouziti

Obrysy, které jsou v CADu popsany jako kfivky (spline), miZete
pfimo pfenaSet do TNC a obrabét. TNC ma kfivkovy interpolator,
umo Ziujici obrabéni polynom tfetiho stupné ve dvou, tfech, &tyfech
nebo péti osach.

@ Krivkové bloky nelze editovat v TNC. Vyjimka: posuv F a
pridavna funkce Mv kfivkovém bloku.

Priklad: Formatbloku pro dvé osy

7 L X+33,9092+75,107 F MAX

8 SPL X+39,824 2+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K32+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000

9 SPL X+44,862 2+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K32-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246

10 ...

TNC provadi obrabéni kfivkového bloku podle nasledujicich
polynom tfetiho stupné:

X(t)=K3X -3 +K2X - 2+ K1X -t +X
Z(t)=K3Z-t3+ K2Z-t2+ K1Z -t+Z
Proménnat zde nabyva hodnot od 1 do 0. Krokt zavisi na posuvu a
na délce kfivky.
Priklad: Formatbloku propétos
7 L X+33,909Y-25,8382+75,107 A+17B-10,103 F MAX
8 SPL X+39,824Y-28,3782+77,425 A+17,32 B-12,75
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z2+3,0875
K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Pocate¢ni bod kfivky
Koncovy bod kfivky
Parametr kfivky v ose X
Parametr kfivkyv ose Z
Koncovy bod kfivky
Parametr kfivky v ose X

Parametr kfivkyv ose Z

PocateCni bod kf¥ivky
Koncovy bod kfivky
Parametr kfivky v ose X
Parametr kfivky vose Y
Parametr kfivky vose Z
Parametr kfivky v ose A
Parametr kfivky v ose B

v exponencialnim zapisu

6.7 Drahové pohyby — interpolace krivky



6.7 Drahové pohyby — interpolace krivky

TNC obrobi krivkovy blok podle nasledujicich polynomu tfetiho

stupné:

X(1) =K3X - 3+ K2X - 12+ K1X - t+X
Y(t) =K3Y - 2 +K2Y - 2 + K1Y -t + Y
Z(t) =K3Z - 13+ K2Z - t? +K1Z - t+Z
A(t)=K3A-t3+ K2A - 2 +K1A -t +A
B(t)=K3B-t> +K2B- +KIB-t+B

Proménna t zde nabyva hodnot od 1 do 0. Krok t zavisi na posuvu a
na délce kfivky.

=y

KekaZdé souradnicikoncového bodu vblokukFivky musi
byt naprogramovany parametry kfivky K3 az K1. Poradi
souradnic koncového bodu v bloku kfivky je libovolné.

TNC ocekava parametry kfivky K pro kazdou osu vzdy v
poradi K3, K2,K1.

Vedle hlavnich os X, Y aZ zviada TNC v bloku SPL také
praci s vedlejSimu osami U, V aW a s osami otaceni A, B
a C. V parametru kfivky K musi byt uvedena prislusna
osa. (napr. K3A+0,0953 K2A-0,44 1 K1A+0,5724).

Je-li hodnota kfivkového parametru K vétsi nez
9,99999999, jsou vystupy postprocesoru v
exponencialnimtvaru. (napf. K3X+1,2750 E2).

Program skfivkovymi bloky miZze na TNC béZet i pri
natocené roviné obrabéni.

Dbejte, aby pfe chody z jedné kfivky do druhé byly pokud
moZno tangen cial ni(zménasméru mensi nez 0,1°). Jinak
TNC pti vypnuté funkci filtrovani prove de presné
zastaveni a stroj se bude otfasat trhanymi pohyby. P¥i
zapnuté filtracni funkci TNC na takovych mistech
primérené zpomali posuv.

Rozsahy zadani
Koncovy bod kfivky: -99 999,9999 az +99 999,9999
Parametr krivky K: -9,99999999 a7 +9,99999999
Exponent parametru kfivky K: -255 az +255 (celoCiselna hodnota)
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7.1 Zadani pridavnych funkci M a STOP

7.1 Zadani pridavnych funkci M a
STOP

Zaklady

Pomoci pridavnych funkci TNC — nazyvanych téZ M-funkce — se fidi

prabéh programu, napf. pferuseni programu

funkce stroje jako zapnut a vypnuti otaceni vietene a chladici
kapaliny

drahové chovani nastroje
@ Vyrobce stroje mliZze povoliti pridavné funkce, které

nejsou popsany v této priruéce. Rid’te se dle navodu ke
stroji.

Na konci pozi¢niho bloku mlzZete zadat az dvé pridavné funkce M.
TNC zobrazi dialog:
Pridavna funkce M?

V dialogu se zpravidla zadava jen Cislo pridavn é funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje zadanim parametr( funkce.

V provoznich rezimech manualni ovliadani a rotacni ovladac se
pridavné funkce zadavaji kontextovou klavesou M.

Pamatujte, Ze nékteré ptidavné funkce se uplatfiuji na zacatku
pozi¢niho bloku, jiné na konci.

Pridavnéfunkce plati po€inajeblokem, v némz byly vyvolany. Jestlize
pridavna funkce plsobi i mimo blok, mlZe byt jeji ucinek zruSenv
nékterém z nasledujicich blokd nebo na konci programu. Nékteré
pridavné funkce plati pouze v tom bloku, ve kiterém byly vyvolany.
Zadanipridavné funkcev bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi béh programu nebo test
programu napt. za Ucelem kontroly nastroje. Ve STOP bloku Ize
naprogramovat pfidavnou funkci M:

Naprogramovani pferuseni programu:
Stisknéte tlacitko STOP

Zadejte pridavnou funkci M
Priklad NC bloka

87 STOP M6

176
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7.2

Pridavné funkce pro kontrolu
programu, vieteno a chladici
kapalinu

Prehled
. Na Na
M Funkce Funkcev bloku: zacatku konci
MOO STOP provadéni programu

STOP vretene
VYP chladici kapaliny

MoO1

Volitelny STOP programu

Mo02

STOP provadéni programu

STOP vietene

VYP chladici kapaliny

Skok na blok 1

Smazani stavovéh o zobrazeni (zavisi
na strojnim parametru 7300)

MO03

START vietene po sméru hodinovych
rucicek

Mo4

START vietene proti sméru
hodinovych rucicek

MO05

STOP vietene

MO06

Vyména nastroje

STOP vretene

STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)

MO8

ZAP chladici kapaliny

M09

VYP chladici kapaliny

M13

START vietene po sméru hodinovych
rucicek
ZAP chladici kapaliny

START vietene proti sméru
hodinovych rucicek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M02

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.3 Pridavné funkce pro zad

7.3 Pridavné funkce pro zadani
souradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méFitka
Poloha nulového bodu na mé&ritku je dana referenéni znackou.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje se pouziva pro
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
spinace)

najeti na pevnou pozici na stroji (napf. poloha pro vymeénu
nastroje)

nastaveni vztazného bodu na obrobku
Vyrobce stroje zadava pomodi urcitého strojniho parametru pro

kaZdou osu vzdale nost nulové ho bodu stroje od nulového bodu
méfitka.

Standardni chovani

TNC vztahuje souradnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D snimaci sondy)”, str. 22.

Chovani pifi M91 — nulovy bod stroje

Pokud se souradnice v pozi€nich blocich maji vztahovat k nulovému
bodu stroje, je tfeba v € chto blocich zadat M9 1.

TNC zobrazuje hodnoty souradnicvztaZené k nulové mu bodu stroje.

Ve stavové mzobrazeni pfepn éte zobrazeni soufadnic na REF, viz
,Zobrazeni stavu”, str. 9.

Chovani s M92 — vztazny bod stroje
@ Kromé nulového bodustroje mize vyrobce stroje definovat
dalSi pevnou polohu na stroji (vztaZzny bod stroje).

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

Maiji-li se souradnice v pozi¢nich blocich vztah ovat ke vztaznému
bodu stroje, je treba v & chto blocich zadat M92.

@ TNC provadi spravné korekci radiu i pfi M91 aM92. Dé lka
nastroje se vSak nebere v uvahu.

Platnost

M91 a M92 plati pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 naprogramovana.

M91 a M92 plati od zagatku bloku.
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Vztazny bod obrobku

Maji-li se soufadnice vZdy vztahovat k nulovému bodu stroje, Ize
zablokovat zadavani vztazného bodu v jedné nebovice osach.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy,
prestane se v provoznim rezimu manualni ovladani zobrazovat
kontextova klavesa NASTAVIT VZT.BOD.

Obrazek vpravo znazormuje soufadnou soustavu s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim reZimu test programu

Aby byla mozna graficka simulace pohybt s M91/M92, musite
zapnout monitoring pracovniho prostorua povolitzobrazeni obrobku
vzhledemk zadanému vztaznému bodu, viz ,Zobrazeni

ne obrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str. 435.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.3 Pridavné funkce pro zad

Zapnutiposlednihozadanéhovztazného bodu:
M104

Funkce

P¥i zpacovani tabulek palet pfepiSe TNC posledni zadany vztazny
bod hodnotami z tabulky palet. Funkci M104 se vas$ posledni zadany
vztazny bod opét obnovi.

Platnost

Funkce M104 plati pouze v téchprogramovych blocich, ve kterych je
naprogramovana.

M104 plati na konci bloku.

Najeti na pozici v nenaklopené souradné
soustaveé pri naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pFinaklopené roviné obrabéni

TNC vztah uje souradnice v pozi¢nich blocich k naklopenému
souradnému systému.

Chovani s M130

TNC vztahuje soutadnice v pfimkovych blocich pri aktivni naklopené
roviné obrabéni k nenaklope nému soufadnému systému

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj naprogramovanésouradnice
nenaklopeného systému.

opét v naklopeném souradném systému, coz u
obrabécich cykll s absolutnim najizd€nim na pozicimize
vést k problémim.

ql_% Daleuvedenépozicni bl oky aobrabéci cykly se provadéji

Funkce M130 je povole na pouze pti zapnuté funkci
naklopeni roviny obrabéni.

Platnost

M130 plati pouze v ramci pfimkového bloku bez korekce radiu
nastroje.

180
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7.4 Pridavné funkce pro upravu
rahy

Zabrouseni roh: M90

Standardni provedeni
U pozicénich blokll bez korekce radiu nastroje se nastroj kratce
zastavi (presné zastaveni).

U programovych bloku s korekciradiu (RR/RL) TNC v oblasti vngjsiho
rohu automaticky vloZi pfechodovou kruznici.

Uprava pomoci M90

V oblasti rohovych pfechodt je nastroj ve den konstantni rychlosti -
rohy se zabrousi apovrch obrobku je hladsi. Soucasnése zkratidoba
obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostied.

Priklad pouziti: plochy slozené z kratkych pfimkovych useku.

Platnost

M90 plati jen v programovém bloku, ve kterém byla
naprogramovana.

MO0 zadina platitna zadatku bloku. Musi byt zapnut rezim s kluznou
vzdalenosti.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Vlozeni definovaného kruhového zaoblenimezi
primkové useky: M112

Kompatibilita
Z davodu kompatibility zstala zachovana funkce M112. Pro zadani

tolerance pfi rychlém frézovani obrysu doporucuje HEIDENHAIN
pouZzit radéji cyklus TOLERANCE, viz ,,Specialni cykly”, str. 337.

Obrabéni malych obrysovych stupiiG: M97

Standardniprovedeni

TNC vloZi v oblasti vnéjsiho rohu pfechodovou kruznici. U velmi
malych obrysovych stupii (i by v§ak nastroj narusil obrys.

Na takovémto misté prerusi TNC program a objevi se chybové
hlaSeni ,Nadmeérny radius nastroje “.

Provedenis M97

TNC zjisti prusecik drah danych prvku obrysu — jako u vnitfnich roht
—a pfevede nastroj pres zjiStény bod.

M97 se zada v bloku, ve kterém je definovan vné;jsi rohovy bod.

Platnost

M97 plati jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

@ Roh obrysu se pti M97 obrobi pouze netplné. Rohy
obrysu musite podle potfeby doobrobit menSim
nastrojem.

Pfiklad NC blok
5 TOOLDEFL ... R+20

13LX...Y...R.. F.. M97
14L1Y-0,5....R..F..

15 L IX+100...

16 L1Y+0,5 ... R.. F.. M97
17LX..Y ...
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Velky radius nastroje

Najetina bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupnit 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupiitt 15a 16
Najeti na bod obrysu 17
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Upiné obrobeni otevienych roht obrysu: M98

Standardni provedeni

TNC zjisti prasecik frézovacich drah u vnitfniho rohu, od kterého
zmeéni smeér pojiZzdéni nastroje.

Je-liobrysv rozich otevfeny, ma tento postup za nasledekneuplné
obrobeni:

Provedeni s M98

P¥i zapnuti pfidavné funkce M98 vede TNC nastroj dostatecné
daleko, aby byly obrobeny v3e chny body obrysu:

Platnost

M98 plati pouze v t&ch programovych blocich, ve kterych je
naprogramovana.

M98 se uplatni na konci bloku.

Priklad NC bloku
Postupné najeti na obrysové body 10, 11a 12:

10LX...Y...RLF
11 L X... IY... M98
12 LIX+ ...

Zpomaleni posuvu pri zanofeni: M103

Standardni provedeni

TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu posle dni
naprogramovanou rychlosti posuvu.

Provedeni s M103

Jestlize se nastroj pohybuje zapornym smérem vzhledem k ose
nastroje, snizi TNC rychlost posuvu. Rychlost zanofeni FZMAX se
vypo&te jako soucin posledni naprogramované rychlosti posuvu
FPROG a z koeficientu F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103
Zadate-liv pozitnim bloku M103, pokracuje dialog dotazemna
koeficientF.

Platnost

M103 plati od zagatku bloku.
ZruSeni M103: zadejte M103 bez koeficientu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad NC bloku
Rychlost zanoreni je rovna 20% rychlosti posuvu v roviné.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19L1Z2-2,5

20LIY+t512-5

21L IX+50

22LZ+5

Posuv v milimetrech/otacku vietene: M136

Standardniprovedeni
TNC vede nastroj naprogramovanou rychlosti F v mm/min.

Provedenis M136

P¥i zapnuté funkci M136 se neuplatfiuje posuv nastroje v mm,/min,
nybrZ naprogramovany posuv F v milimetrech na otaCku vietene.
Zménite-li otacky pomoci ovladace override vietene, TNC posuv
automaticky ptizplsobi.

funkce M136 zménily z pm/ot na mm/ot. P¥i pouZiti
programd s M1 36 vytvore nych ve star i verzi softwaru
TNC je nutné zadavat rychlost posuvu 1000krat mensi.

@ Od softwarové verze 280 476-xx se mérné jednotky u

Platnost
M136 plati od zagatku bloku.

M136 se rusi naprogramovanim M137.

184

Skute¢na drahova rychlost posuvu (mmy/min):

500
500
100
141
500
500

7 Programovani: Pfidavné funkce @



Posuv u kruhovych obloukiti: M109/M110/
M111

Standardni provedeni

TNC vztahuje naprogramovanou rychlost posuvu kdraze stfedu
nastroje.

Provedeni kruhovych oblouktis M109

U vnitfniho a vnéjSiho obrabéni kruhovych obloukt udrzuje TNC
konstantni posuv bfitu nastroje.

Provedeni kruhovych obloukiis M110

TNC udrZuje konstantni posuv u kruhovych obloukl pouze pfi
obrabénivnitfnich ploch. Pfiobrabéni vnéjSich kruhovych obloukt se
pOosuv neupravuje.

@ M110 plati rovnéz pri obrabéni vnitfnich kruhovych
obloukd pomociobrysovych cykla. Je-li funkce M109
nebo M110 nastavena pred volanim cykiu obrabéni,
uplatni se prizptisobeni posuvu i u kruhovych obloukt v
ramci cyklt obrabéni. Na konci obrabéciho cyklu nebo
pri jeho preruSeni se obnovi vychozi stav.

Platnost

M109 a M110 plati od zacatku bloku.
M109a M110 se rusi pomoci M111.

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

Standardni provedeni

Pokud je radius nastroje vétSi nez obrysovy stuper provadénys
korekci radiu, prerusi TNC béh programu a objevi se chybové
hlaSeni. Funkce M97 (viz ,Obrabé&ni malych obrysovych stupna:
M97” na str. 182): M97*“ zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi

vSak poSkrabani povrchu pfivyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

Pfi podfiznuti miZe TNC poskodit obrys.

Provedeni s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiu na podfiznuti a prefiznutia
pfede m vypocte drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj narusil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku
vpravo zobrazena tmave). M120 Ize dale pouZit kdoplnéni korekce
radiu do digitalizovanych dat nebo do dat vytvorenych na externim
programovacim systému. Timto zplisobem Ize kompenzovat
odchylky od te oretického radiu nastroje.

Pocet blokld (maximalné 99), které TNC dopredu vypodita, se zada
pomoci LA (angl. Look Ahead: pfedvidani)zaM120. Cim vétsi zvolite
pocet blokul, které ma TNC dopredu vypocitat, tim pomalejsi bude
zpracovani bloka.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Zadani

Pokud v pozi¢nim bloku zadate funkci M120, pokracuje dialog
dotazem na pocet predem pocitanych blokd LA.

Platnost
M120 musibyt zadanav bl oku, ktery obsah uje korekciradiu RL nebo
RR. M120 plati od tohoto bloku do nékteré z nasledujicich akci:
zruSeni korekce radiu zadanim RO
zadani M120 LAO
zadani M120 bez LA
volani jiné ho programu pomoci PGM CALL

M120 plati od za¢atku bloku.

Omezeni

Navrat naobrys po externim/internim STOPu sesmiprovésst pouze
pomoci funkce VPRED NA BLOK N

P¥i pouzitidrahovych funkci RND a CHF mohou bloky predchazejici
a nasledujici funkce RND a CHF obsahovat pouze soufadnice
roviny obrabéni

Pokud najiZzdite na obrys tangencialn &, musite pouZzit funkci APPR
LCT;blok s APPR LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny
obrabéni

Pokud wyjizdite z obrysu tangencialné, musite pouzit funkci DEP
LCT;blok s DEPLCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny
obrabéni

186
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Uprava polohy pomoci rotaéniho ovaldage
béhem programu: M118

Standardni provedeni

TNC vede nastroj v provoznich rezimech bé&hu programu tak, jak je
zadano v programu obrabéni.

Provedenis M118

P¥i zapnuté funkci M1 18 muZete za b&hu programu manualné
provadét polohové korekce pomoci rotacniho ovladace. Zapnéte

M118 a zadejte konkrétni hodnoty osovych soufadnic X, YaZ vmm.

Zadani
Zadate-li v pozi¢nim bloku funkci M1 18, pokracuje dialogu dotazem
na konkrétni osové souradnice.

K zadani soufadnic pouZijte oranZové osové klavesy neboklavesnice
ASCII.

Platnost

ReZim rotacniho ovladale zru Site nasledujicim pfikazemM118 bez
X,YaZ.

M11 8 plati od za¢atku bloku.

Priklad NC bloku

Bé&hem provadéni programu ma byt umoZnéna ru&ni Gprava polohy
rotaCnim ovladacem v roving obrabéni X/Y o £1 mm oproti
naprogramované hodnoté:

L X+0Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

% M118 plati vzdy v ptivodnim souradném systému, i kdyz
je zapnuta funkce naklapéniroviny obrabéni!

M118 funguije i v provoznim rezimu nastaveni polohy s
ru¢nim zadanim!

Je-li funkce M1 18 zapnuta, nelze pripferuseni programu
pouzivat funkci RUCNI POJISDRNI!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Odskok od obrysu ve sméru os nastroje: M140

Standardniprovedeni

TNC bé&hem programu vede nastroj tak, jak je naprogramovanov
programu obrabéni.

Provadénis M140

Pomoci M140 MB (move back) je mozné vyjet z obrysu volitelny
zpusobem ve sméru osy nastroje.

Zadani

Zadate-li v pozi¢nim bloku M 140, pokracuje dialog dotazem na
drahu, po niZ ma nastroj vyjet z obrysu. Zadejte zvolenou drahu
vyjezdu nastroje z obrysu nebo stisknéte kontextovou klavesu MAX
pro vyjeti az na okraj povolené oblasti.

Platnost

M140 plati pouze pro blok, vnémz byla funkce naprogramovana.
M140 plati od za¢atku bloku.

Priklad NC bloku

Blok 250: Vyjeti nastroje zobrysu 0 50 mm

Blok 25 1: VWyjeti nastroje az na okraj povolen é oblasti

250 L X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50
251L X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX

@ M140 funguje i pri zapnutych funkcich naklopeni roviny
obrabéni, M114 a M128. U stroji s kyvnymi hlavami pak
nastroj pojizdi v pootocené soustave.

Pomocifunkce FN18: SYSREAD ID230 NR6 muzete
zjistit vzdalenost od aktualni pozice do hranice
pojezdového rozsahu v kladné ose nastroje.

Pomoci M140 MB MAX je moZné vyjetipouze v kladném
SmMéru.

188
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Potlaceni kontroly pomoci sond: M141

Standardni provedeni

PTi vychyleni dotykové ho hrotu se v okamZiku, kdy chcete provést
pohyb osy stroje, objevi chybové hlaseni.

Provedeni s M141

TNC provede ptesun os stroje i pri vychyleni snimaci sondy. Tato
funkce je nutna prfi zadani meéficiho cyklu v souvislosti s méticim
cyklem 3, aby po vychyleni bylo mozné pomoci pozi¢niho bloku
snimaci sondu opét vyjet.

Pri pouZziti funkce M141 dbejte, aby snimaci systém
@ vyjizdél spravnym smérem.

M141 funguje pouze pfi pojizd€ni pomoci pfimkovych
blok .

Platnost

M141 platijen vtom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M141 plati od zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Mazani modalnich programovych informaci:
M142

Standardniprovedeni
TNC zru8i modalni programové informace v t&chto situacich:

volba nového programu

spusténi pridavné funkce M02, M30 nebo bloku END PGM (zavisi
na strojnim parametru 7300)

nove definovani cyklu zadanim hodn ot zakladniho stavu

Provedenis M142

SmaZou se vS§echny modalni programové informace kromé
zakladniho natoceni, 3D rotace a Q parametr(.

Platnost

M142 plati jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M142 plati od za¢atku bloku.

Smazani zakladniho natoc¢eni: M143

Standardniprovedeni

Zakladni nato¢eni ztistava v platnosti, dokud se nezru$i nebo
neprepiSe novou hodnotou.

Provedenis M143
TNC smaZe naprogramované zakladni natoeni v NC programu.

Platnost

M143 plati jen v tom programovém bloku, ve kterém byla
naprogramovana.

M143 plati od zadatku bloku.

190
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7.5 Pridavné funkce pro osy
otaceni

Posuvv mm/minu os otaceniA,B, C: M116

Standardni provedeni

TNC interpretuje naprogramovany posuv osy otaceni ve stupnich za
minutu. Drahovy posuv tedy zavisi na vzdalenosti stfedu nastroje od
stfedu osy otaceni.

Cim vé&t$i je tato vzdalenost, tim v&tsi je drahovy posuv.
Posuvv mm/minu os otaéenisM116

Geometrie stroje musibyt vyrobcem stroje definovanave
strojnim parametru 7510 a nasleduijicich.

TNC interpretuje naprogramovany posuv u osy otaéenivmm/min.
Posuv v daném bloku se vZzdy pocita na zaCatku bloku. B&€hem
zpracovavani bloku se posuv u osy otaceni neméni, i kdyz se nastroj
pohybuje smérem ke stfedu osy otaceni.

Platnost

M116 plati pouze v rovingé obrabéni
M116 se rusi funkci M117; Platnost M116 kon&i rovnéZz na konci
programu.

M116 plati od za¢atku bloku.

Drahové optimalizované pojizdéni os otaceni:
M126

Standardni provedeni

Standardni chovani TNC pfi nastaveni os otaceni, jejichz poloha je
vyjadrena hodnotou do 360°, zavisi na strojnim parametru 7682. V
ném se definuje, zda ma TNC najizdét na rozdil cilova poloha —
aktualni poloha, nebo zda ma vzdy (i bez M126) najizdét na
naprogramovanou pozici nejkratsi cestou. Priklady:

Skutecna poloha Cilova poloha Ujetadraha
350° 10° -340°
10° 340° +330°

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Provedenis M126

P¥i zapnuti M126 vede TNC osu otaceni, jejiZ poloha je popsana
hodnotou do 360°, po nejkratSi draze. Priklady:

Skutecéna poloha Cilovapoloha Ujeta draha

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Platnost

M126 plati od za¢atku bloku.
M126 se rusi funkci M127; platnost funkce konci také na konci
programu.

Omezenirozsahu indikace polohy osy otaceni
na hodnoty do 360°: M94

Standardniprovedeni

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

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Zadana hodnota uhlu: 180°
Skute&né ujeta draha: -358°

Provedenis M94

Na zaCatku bloku se aktualni uhlova poloha pfevede na hodnotu v
rozsahu do 360° a nasledné se provede najeti na naprogramovanou
hodnotu. Je-li aktivnich vice os ota€eni, provede funkce M94 stejny
prepocet uvsech osotaceni. Alternativné mazete za M94 zadat
nékterou osu otaceni. TNC pak provede ptevod pouze u této osy.

Ptiklad NC bloki

Redukce indikace polohy u vSech aktivnich os otaceni:

L M94

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

L M94 C

Prevedeniindikace polohyvSech aktivnich os otaceni s naslednym
najetim osy C na naprogramovanou hodnotu:

L C+180 FMAX M94

Platnost

M94 plati jen v tom programovém bloku, ve kterém byla
naprogramovana.

M94 plati od za¢atku bloku.
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Automaticka korekce geometrie stroje pri
obrabéni s osami naklapéni: M114

Standardni provedeni

TNC navadi nastroj na polohy definované v programu obrabéni.
Pokud dojde v programu ke zméné polohy osy naklapéni, musi
postprocesor vypocist vysledné presazeni vlinearnich osach a
provést pojezd pozi¢nim blokem. JelikoZ zde hraje rolii geometrie
stroje, musi se NC program podcitat pro kaZzdy stroj zvlast’.

Provedenis M114

Zméni-li se v programu poloha nékteré ¥izené osy naklapéni,
provede TNC automatickou kompenzaci pfesazeni nastroje pomoci
3D délkové korekce. JelikoZ je geometrie stroje uloZena ve strojnich
parametrech, provede TNC automatickou kompenzaci také u
presazeni pro konkréni stroj. Pfepodet program( postprocesorem
se provede jen jednou, i kdyZ se budou provadét na rliznych strojich
s fidicim systémem TNC.

Neni-li vas stroj vybaven fizenymi osami naklapéni (ru ¢ni naklapéni
hlavy, hlava polohovana pres PLC), mlzZete za M114 zadat praveé
platnou polohu naklapéci hlavy (napf.M114 B+45, Q parametryjsou
povoleny).

Naprogramovanou korekci radiu nastroje musirespektovat CAD i
postprocesor. Je-linaprogramovana korekce radiu RL/RR, objevise
chybové hlaseni.

Provede-li TNC délkovou korekci nastroje, plati naprogramovany
posuv pro hrot nastroje; jinak plati pro vztazny bod nastroje.

% Pokud mavas strojtizenou kyvnouhlavu, mize te prerusit
provadéni programu a zménit polohu naklapéci osy
(napf. manualnim rotacnim ovladatem).

Pomocifunkce START ZBLOKU N (ptfedbéh blok()

mi Zete pak pokracdovat v provadéni programu obrabé ni
od mista preruseni. Pri zapnuté funkci M114 TNC
automati cky respektuje novou polohu osy otaceni.

Ke zméné polohy osy otaCenirotacnim ovladacem
b&hem programu pouZzijte M118 ve spojeni s M128.

Platnost

M114 plati od za¢atku bloku, M115 na konci bloku. M114 neplati pri
aktivni korekci radiu nastroje.

M114 se ruSi funkci M115. M1 14 se rusii na konci programu.

Geomeftrie stroje musibyt vyrobcem stroje definovanave
strojnim parametru 7510 a nasleduijicich.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.5 Pridavné funkce pro osy ot

Zachovani polohy hrotu nastroje pii nastaveni
osy naklapéni pomoci (TCPM*): M128

Standardniprovedeni

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha osy naklapéni, musi se v linearnich
osach vypocitat vysledné presazeni, na néz se najede polohovacim
blokem (viz obrazek u M114).

Provedenis M128

Zméni-li se v programu poloha n ékteréfizené osy naklapéni, zistane
b&he m naklapéni poloha hrotu nastroje vaci obrobku nezménéna.

Chcete-li za béhu programu manualn & ménit polohu osy naklapéni
pomoci rotacniho ovladace, pouZijte funkce M128 ve spojeni s
M118. Superponovana Uprava polohy rotacnim ovladacem se pfi
zapnut funkce M128 uskute€ni v pevném strojnim souradném
systému.

otacCeni provadeéjte pouze po vyjeti nastroje. Jinak by pri

@5 U osotaceni s Hirthovym ozubenim: zménu polohu osy
Vyjizdé ni z ozubeni mohlo dojit k naruSeni obrysu.

ZaM128 Ize zadat jeSté rychlostposuvu, kterou se provedou
kompenzacni pohyby v linearnich osach. Nezadate-li Zadny posuv
nebo zadate posuv vétsi neZ hodn ota definovana ve strojnim
parametru 7471, bude platit posuv ze strojniho parametru 747 1.

@ Pfed najezde m na polohu pomoci M91 nebo M92 a pred
TOOL CALL: vypnéte M128.

Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smise s M128
pouZivat pouze kulova fréza.

Délka nastroje se musivztahovat ke stfedu koule kulové
frézy.

TNC neprovede naklopeni aktivni korekce radiu nastroje.
Tim vznika chyba zavisla na thloveé poloze osy otaceni.

P¥i zapn uté funkci M128 se ve stavovém zobrazeni objevi
symbol IQL

M128 u naklapécich stolt

Zadanim pohybu naklapéciho stolu pfi zapnuti M128 se provede
prislu§né nato&e ni souradné soustavy. Nato¢ite-li napr. osu C 090°
(upravou polohy nebo posunutim nulového bodu) a pak
naprogramujete pohyb v ose X, provede se pohyb ve strojni ose Y.

TNC rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem oto&ného
stolu pfesune.

M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pri aktivni M128 a aktivni korekci radiu RL/RR
trojrozmé&rn ou korekci nastroje, upravi TNC pri urcité geometrii
stroje automaticky polohu os otaceni (Peripheral -Milling, viz
»Trojrozmérna korekce nastroje”, str. 114).
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Platnost

M128 plati od za¢atku bloku, M129 na konci bloku. M128 platii v
rezimech manualniho ovladani a z(istava v platnosti i po pre pnuti
provozniho reZzimu. Rychlost posuvu u kompenzacniho pohybu plati
aZz do zadani nové hodnoty nebo do zru$eni funkce M128 pomoci
M129.

M128 se rusi funkci M129. TNC rusi platnostM 128 také tehdy, kdyz
v nékterém v provoznim re Zimu b&h u programu zvolite novy
program.

Geomeftrie stroje musibyt vyrobcem stroje definovanave
strojnim parametru 7510 a nasledujicich.

Priklad NC bloku

Provedeni kompenzaénich pohybl posuvem 1000 mm/min:

L X+0Y+38,5 RL F125 M128 F1000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.5 Pridavné funkce pro osy ot

Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi
prechody: M134

Standardniprovedeni

TNC vede nastroj pti pfestavovani os otaCeni tak, Ze na mista
netange ncialnich pfechodt v obrysu vkiada prechodové prvky.
Obrysovy prechod zavisi na zrychleni, razu a definované toleranci
odchylky obrysu.

% Standardni chovani TNC muzete strojnim parametrem
7440 zménit tak, aby se pfi navoleni programu
automaticky zapinala funkce M134, viz ,,Obecné
parametry uzivatele”, str.448.

Provedenis M134

TNC vede nastroj pfi prestavovani os ota€eni tak, Ze na mistech
netange ncialnich pfechodt v obrysu provadi pfesné zastaveni.

Platnost
M134 plati od zadatku bloku, M135 na konci bloku.

M134 se rusi funkci M135. Platnost funkce M135 kondi také v
okamziku, kdy v provoznim rezimu béhu programu zvolite novy
program.

Vybér naklapécich os: M138

Standardniprovedeni

U funkci M114, M128 a pfi naklapéni roviny obrabéni bere TNC v
Uvahu ty osy otaceni, které byly z vyroby nadefin ovany ve strojnich
parametrech.

Provedenis M138

U vy8e uvede nych funkci bere TNC v Uvahu pouze ty osy naklapéni,
které byly definovany pomoci M138.

Platnost
M138 plati od za¢atku bloku.

M138 se rusi novym zadanim M138 bez udajl os naklapéni.
Priklad NC blokt

Omezeni vySe uvedenych funkci pouze na osu naklapéni C:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Zahrnuti kinematiky stroje do skutecné/
zadané polohy na konci bloku: M144

Standardni provedeni

TNC navede nastroj na polohu definovanou v programu obrabeéni.
Zmeéni-li se v programu poloha osy naklapé ni, musi se tim vzniklé
presazenivypodist vlinearnich osach a najeti na né se provede
pozi¢nim blokem.

Provedeni s M144

Doindikace polohy se promita zmé&na kinematiky stroje, k niZ dojde
napf. zafazenim pridavného vietene. Jestlize se zméni poloha
nékteré fize né osy naklapéni, pak se béhem procesu naklapé ni
zmeéni také poloha hrotu nastroje v & obrobku. Vzniklé presazeni se
promitne do polohovych souradnic.

@ Najeti na pozici M91/M92 je dovolen o pti zapnuté fun kci
M144.

Indikace polohy v provoznich rezimech PLYNULEa PO
BLOCICH se zméni, az kdyz naklapéci osy dosahnou
konecnou polohu.

Platnost

M144 plati od za¢atkubloku. M144 nelze pouZit ve spojitostis M114,
M128 nebo s naklapé&nim roviny obrabéni.

Platnost M144 se rusi zadanim M145.

@ Geometrie stroje musibyt vyrobcem stroje definovanave
strojnich parametrech 7502 a nasledujicich. Vyrobce
stroje urcuje funk&ni charakteristiku v automatickych a
ruénich provoznich rezimech. Ridte se dle navodu ke
stroji.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.6 Pridavné funkce pro laserov

7.6 Pridavné funkce pro laserové
rezaci stroje

Princip

Pro ovladani vykonu laseru generuje TNC na analogovém vystupu
pro vieteno (S) napét’ové hodnoty. Vykon laseru muzete b&hem
provadéni programu ovliviiovat pomoci funkci M200 az M204.

Zadanipridavnych funkcipro laserovérezaci stroje

Jestlize v pozi¢nim bloku zadate M funkci pro laserovy fezaci stroj,
pokracuje dialog dotazem na prislusny parametr pridavné funkce.

VSechny pridavné funkce pro laserové fe zaci stroje plati od zacatku
bloku.

Pfimy vystup zadaného napéti: M200

Provedenis M200
Hodnota uvedenou za M200 TNC povaZuje za napéti ve voltech.

Rozsah zadani: 0az9.999V

Platnost

M200 zutstava v platnosti, dokud prostfednictvim M200, M201,
M202, M203 nebo M204 nedojde ke zmén é napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

Provedenis M201
M201 generuje napéti zavislé na ujeté draze. TNC linearné zvy3uje
nebo snizuje aktualni napéti na naprogramovanou hodnotu V.

Rozsah zadani: 0az9.999V

Platnost

M201 zistava v platnosti, dokud prostfednictvim M200, M201,
M202, M203 nebo M204 nedojde ke zmeén & napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

Provedenis M202

TNC generuje napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce strojedefinuje ve
strojnich parametrech az tfi charakteristiky FNR., ve kterych jsou
napéti pfifazovana rychlostem posuvu. Pomoci M202 Ize zvolit
charakteristiku FNR., ze které TNC ur&i generované napéti.

Rozsah zadani: 1az 3

Platnost

M202 zistavav platnostidokud prostfe dnictvim M200, M201, M202,
M203 nebo M204 nedojde ke zmé&né napéti.
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Vystup napéti jako funkce ¢asu (Casové zavisla
zména): M203

Provedeni s M203

TNC generuje napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC zvySuje nebo
snizuje aktualni napéti linearné béhem naprogramované doby TIME
na zadanou hodnotu V.

Rozsah zadani
Napéti V: 0 az9.999 voltu
CasTIME: 0 aZ1.999 sekund

Platnost

M203 zistava v platnosti, dokud prostifednictvim M200, M201,
M202, M203 nebo M204 nedojde ke zmé&né napéti.

Vystup napétijakofunkce ¢asu (Casoveé zavisly
impuls): M204

Provedeni s M204
TNC generuje impuls zadaného napéti a doby trvani TIME.

Rozsah zadani
Napéti V: 0az 9.999voltu
CasTIME: 0aZ 1.999 sekund

Platnost

M204 zistava v platnosti, dokud prostifednictvim M200, M201,
M202, M203 nebo M204 nedojde ke zmé&né napéti.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto opakované postupy obrabéni, které obsahuji vice operaci, se
v TNC ukladaji do paméti jako cykly. Jako cykly jsou k dispozici také
transformace souradnic a nékteré specialni funkce (viz tabulka na
dalsi strang).

Obrabéci cykly s &isly od 200 pouZzivaji Q parametry jako pfedavaci
parametry. Parametry téZe funkce, které TNC pouziva v riznych
cyklech, si ponechavaji totéz cislo, napr. Q200 je vZdy bezpe&nostni
vzdalenost, Q202 vZdy hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu pomoci kontextovych klaves

— Lista kontextovych klaves zobrazuje rizné skupiny
DEF cykm

Zvolte skupinu cykU, napfr. vrtaci cykly

VURTANI~
ZRAVITY

= B Zvolte cyklus, napt. FREZOVANI ZAVITU. TNC zahaji
A dialog a dotazuje se na v8echny zadavané hodnoty;
soucasneé se v prave polovingé displeje zobrazi
grafika, kde je kazdy poZzadovany parametr
zvyrazn én podsvétlenim.

Zadejte v§echny parametry, které TNC poZaduje, a
kazdé zadani ukoncCete Klavesou ENT

Po zadani v§ech pozadovanych Gdaja TNC dialog
ukonci

Definice cyklu pomoci funkce GOTO

Lista kontextovych klaves zobrazuje rizné skupiny
DEF Cykm

TNC vokné zobraziprehledvsech cykll. Pozadovany
[l cyklus se vybere pomoci Sipkovych tlacitek nebo

zadanim Cisla cyklu a potvrzenimakce pomoci
tlacitka ENT. Nato TNC zahaji vySe popsany dialog
cyklu

202

pompRouz  |PROGRAM ZRDAT/EDIT
STOUPANI ZAVITU 7

BLK FORM 8.2 K+1B88 Y+1088 Z+@
TOOL CALL 1 Z S58068
L Z+100 R® F MAX

o ow N

L #-2@ ¥+38 R@ F MAX M3
CYCL DEF 262 FREZOVAMI zAYITU

0335=10  3ZADANY PRUMER -
0233-+1.5 $8TOUPANI ZAVITU 8336 Qzee

0201--18  $HLOUBKA ZAVITU
)y/ 0201 Pt
93556 3POCET CHODU 207

0253=750 3F NAPOLOHOVAMT 0203

Q3B1=+1 3ZPUSOB FREZOVANI

a260=2 $BEZPEC. VZDALENOST

A203=+0 3S0URADMNICE POWRCHU
A204=50 32. BEZPEC.VZDRLENOST
0207=5868 sFREZOVACT POSUY
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Piiklad NC blok

7 CYCLDEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q202=5 ;HLOUBKA ZABERU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2.BEZP.VZDALENOST
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

. 5 Kontextova
Skupina cykll Klavesa
Cykly hlubokého vrtani, vystruZeni vysoustruZeni, R
zahloube ni, vrtani zavitll, fezani zavitt a frézovani ZAVITY
zavita
Cykly frézovani kapes, Cepl a drazek “E':fggsgﬁv
Cykly vytvareni bodovychrastrli, napf. kruhovy rastr U
nebo plosny rasrt soou
SL cykly (Subcontur-List) pro obrabéni slozitéSich sLO

paralelnich obrysu sloZenych z vice presahujich
usekd, interpolace cylindrického plasté

Cykly odradkovani rovinnych nebo zkroucenych
ploch

RADKOVAN T

Cykly pro transformaci souradnic, pomoci nichZ Ize
posouvat, natacet, zrcadloveé prevracet, zvétSovata
zmen3ovat libovoné obrysy

COORD.
TRANSF .

Specialni cykly ¢asova prodleva, volani programu,
orientace vietene, tolerance

SPECIAL
CYCLES

@ Jestlize u obrabécich cykit s &isly vyssimi nez 200
pouZijete neprimé prifazeni parametrt (napr. D00 Q210
=Q1), nebude se zmé na prirazeného parametru (napf.
Q1) povaZovat za definici cyklu. V téchto pripadech

definujte parametr cyklu (napr. Q2 10) primo.

Pro spousténi obrabécich cykltii 1 az 17 na starSich
fidicich jednotkach TNC musite u bezpecnostni
vzdale nosti a u hloubky zabe ru zadat zaporné znameén ko.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.1 Prace s cykly

Volani cyklu

@ Predpoklady
Pfed volanim cyklu vZdy naprogramuijte:
BLK FORM pro grafické znazornéni (nutné jen u
te stovaci grafiky)
Volani nastroje
Smysl otace ni viete ne (ptidavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).

Dbejte dalSich podminek uvedenych v nasled ujicich
popisech cyklu.

Nasledujici cykly plati od mista zadani v programu obrabéni. Volani
nasl edujicich cykl( neni mozné ani povoleno:

cykly bodovyrastrv kruhu a bodovy rastr v pfimce

SL cyklus 14 OBRYS

SL cyklus 20 DATAOBRYSU

cyklus 32 TOLERANCE

cykly transformace soufadnic

cyklus 9 CASOVA PRODLEVA

VSechny ostatni cykly se vyvolavaji nasle dujicim zp isobem:

1 Ma-li TNC volany cyklus provést po pfedchozim
naprogramovaném cyklu jednou, zada se volani cyklu pomoci
pridavné funkce M99, ne pfikazem CYCL CALL:

— Naprogramovani zadani cyklu: Stisknéte tlacitko
e CYCL CALL
Zadani volani cyklu: stisknéte kontextovou klave su
CYCLCALLM

Zadejte pridavnou funkci M nebo ukoncete dialog
tlaCitkem END

2 Pokud se ma cyklus automaticky provést po kazdém pozi¢nim
bloku, naprogramujte volani cyklu pomoci funkce M89 (zavisi na
strojnim parametru 7440)

3 Pokud se ma cyklus provést na vSech pozicich definovanych v
tabulce bodu, pouzijte funkci CYCL CALL PAT (viz , Tabulky
bodl” na strané 206)

Platn ost M89 se ru8i naprogramovanim

M99 oder
CYCL CALL oder
CYCL DEF
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Prace s pridavnymi osami U/V/W

TNC provadi najizdéci pohyby v ose, ktera je definovana v bloku
TOOL CALL jako osa vietene. Pohyby v roviné obrabéni provadi TNC
zasadné pouze v hlavnich osach X, Y nebo Z. VyjimKky:

Pokud jsou v cyklu 3 FREZOVANI DRASEK a v cyklu 4 FREZOVANI
KAPES pfimo naprogramovany pfidavné osy pro délky stran

Pokud jsou u SL cykli naprogramovany pfidavné osy v
podprogramu obrysu

8.1 Prace s cykly

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 205 @



8.2 Tabulky bodut

8.2 Tabulky bodu

Pouziti

Pro provedenijednoho cyklu nebo série cykl( obrabéniv
nepravidelném bodovém rastru je nutné vytvofit tabulky bodu.

P¥i pouziti vrtacich cykl odpovidaji soufadnice roviny obrabéni v
tabulce bodl souradnicim stfed dér. P¥i pouZiti frézovacich cykld
odpovidaji soufadnice roviny obrabéniv tabulce bodd soutradnicim
pocatku daného cyklu (napr. soutadnice stfedu kruhové kapsy).
Souradnice v ose vietene odpovidaji souradnici povrchu obrobku.

Zadani tabulky bodu

Zvolte provoznirezim zadani/editace programu:

Volani spravy souboru: stisknéte klavesu PGM MGT
MGT

Jméno souboru?

Zadejte jméno a typ souboru tabulky bodU, potvrdite

NEU.PNT klavesou ENT
ENT
. Volba mérné jedn otky: stiskn&te kontextovou
klavesu MM nebo INCH. TNC prepne do
programového okna a zobrazi prazdnou tabulku
bodu
vLozIT Stisknutim kontextové ki avesyVLOSIT RADEK viozte
RADKU novyfadek azadejte soutfadnice poZadované pozice
obrabéni

Opakovanim tohoto postupu zadejte vSechny poZadované
souradnice

% Pomoci kontextovych klaves X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, Z
VYP/ZAP (druha lista kontextovych klaves) urcite, které
souradnice Ize zadavat do tabulky bodu.
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Volba tabulek bodi v programu

V provoznimrezimu zadani/editace programu vyberte program, pro
ktery se ma zapnout tabulka bodi:

Volani funkce pro vybér tabulky bodu: stisknéte
CALL klave suPGM CALL

P— Stisknéte kontextovou klavesuTABULKA BODE

BOOU

Zadejte jméno tabulky bod, potvrdte klavesou END. Pokud je
tabulka bod( uloZzena v jiné m adresari neZ vlastni NC program,
musite zadatjméno tabulky v€etné celé cesty

Priklad NC bloku
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT“

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Tabulky bodut

Volani cyklu ve spojitosti s tabulkami bodt

Lfé—, Funkci CYCL PAT zpracuje TNC tu tabulku bodu, kterou
jste nadefinovali naposledy (i kdyZ je tato tabulka bod
definovavana v programu vioZzeném pomoci %).

Souradnice osy vietene se pouZije jako bezpecna vyska,
na které se nastroj nachazi pri volanicyklu. Bezpe&nostni
vyS8ky a druh é bezpednostnivzdalenosti definované v
cyklu zvlast’ ne sméji byt vétSi neZ globalni bezpecna
vySka Sablony.

Ma-libytposledni definovany obrabécicysklus volanv bodech, které
jsou definovany v tabulce bodu, naprogramujte volani cyklu
prfikazem CYCL CALL PAT:

el Naprogramovani volani cyklu: stisknéte klavesu
CALL CYCL CALL
Volani tabulky bod(: stisknéte kontextovou klavesu
CYCL CALL PAT

Zadejte rychlost pro pfe suny nastroje mezi
jednotlivymi body (zadné zadani: plati pfedchozi
naprogramovanY posuv, neplati FMAX)

Podle potie by zadejte funkci M, potvrd’'te kidavesou
END

P¥iprejizdénimezi potatecnimibody uvede TNC nastroj do bezpetné
vySky (bezpetna vySka = souradnice osy vietene pfi volani cyklu). Aby
bylo moZno timto zptisobe mpracovati s cykly s ¢islem 200 a vy&Simi,
musite 2. bezpe¢nostni vzdalenost (Q204) definovat hodnotou 0.

Chcete-li pfi najezdu na pozici v ose vie te ne pojizdét snize nou
rychlosti, pouzijte pridavnou funkci M1083 (viz ,Zpomaleni posuvu pri
zanoreni: M103” na strané& 183).

Funkcetabulek bodii scykly 1 az5a 17 az 18

TNC povaZuje body roviny obrabéni za souradnice stfedu diry.
Souradnice osy vietene ur€uje horni hranu obrobku tak, aby se najeti
na pozici mohlo provadét automaticky (poradi: rovina obrabéni, pak
osa vietene).

Funkce tabulek bodt s SL cykly a cyklem 12
TNC povaZuje body za dodate€né posunuti nulovéh o bodu.

Funkcetabulek bodu s cykly 200 aZz 208 a 262 az 267

TNC povaZuje body roviny obrabéni za souradnice stfedu diry.
Chcete-li pouZit tabulkovou souradnici v ose vietene jako soutadnici
pocatecnih o bodu, musite horni hranu obrobku (Q203) definovat
hodnotou 0.

Funkce tabulek bodti s cykly 210 aZz 215

TNC povaZuje body za dodate¢n é posunuti nulového bodu. Chcete-
li pouZit tabulkové body jako soutadnice pocatecnich bodu, musite
do pocatec¢niho bodu a horni hrany obrobku (Q203) vdaném
frézovacim cyklu zadat hodnotou 0.
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8.3 Cykly vrtani, vrtani zaviti a

frézovani zavitu

Prehled
TNC nabizi celkem 19 cykl(l pro nejriizn &jsi vrtaci ikony:
Kontextova

Cyklus klavesa
1 HLUBOKE VRTANI -
Bez automatického najeti na pozici
200 VRTANI w0 g
S automatickym najetim na pozici,2. bezpetnostni o
vzdalenost
201 VYSTRUSENI w01 g
S automatickym najetim na pozici,2. bezpetnosti A
vzdalenost
202 VYSOUSTRUSENI 207 []
S automatickym najetim na pozici,2. bezpetnostmi Gt
vzdalenost
203 UNIVERZALNI VRTANI 267
S automatickym najetim na pozici,2.2.
bezpecnostni vzdale nost, odlomeni tfisky, degrese
204 ZPRTNE ZAHLOUBENI 204
S automatickym najetim na pozici,2.bezpe€nostni 7
vzdalenost
205 UNIVERZALNI HLUB OKE VRTANI 2057
S automatickym najetim na pozici,2. bezpednostni | AR
vzdalenost, odlomeni tfisky, pfedstavna vzdalenost
208 VRTACI FREZOVANI 208 [
S automatickym najetim na pozici, 2. bezpetnostni

vzdalenost

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykly vrt

Cyklus

Kontextova
klavesa

2VRTANI ZAVITE
S vyrovnavaci hlavou

17 VRTANI ZAVITE GS
Bez vyrovnavaci hlavy

18 REZANi ZAVITU

206 PREVRTANIZAVITU
S vyrovnavaci hlavou, s automatickym najetim na
pozici, 2. bezpetnostni vzdalenost

207 PREVRTANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym najetim na
pozici, 2. bezpecnostni vzdalenost

207 ﬁ RT

VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
Bez vyrovnavaci hlavy, s automatickym najetim na
pozici, 2. bezpe€nostni vzdalenost; odlomeni tfisky

2087 RT

262 FREZOVANI ZAVITU

262 %
Cyklus frézovani zavitu do pfedvrtaného materialu Za
263 ZAHLUBOVACI VRTANI ZAVITU =
Cyklus frézovani zavitu do predvrtaného materialus
vytvorenim i kosu zahloubeni
264 FREZOVAN{VRTANEHO ZAVITU w E
CyKlus vrtani do piného materialu a nasledné
frézovani zavitu jednim nastrojem
265 FREZOVANIVRTANE ZAVITOVE SROUBOVICE [z &
CyKlus frézovani zavitu do plného materialu
267 FREZOVANIVNRJSIHO ZAVITU = B
CyKlus frézovani vngj§iho zavitu s vytvotenim L

zkose ného zahloubeni

210
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HLUBOKE VRTANI (cyklus 1) 3
1 Nastrojvrta zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni >
hloubky zab&ru 'ﬁ
2 Poté nastroj vyjede rychloposuvem FMAX na prvni hloubku Z A \—
pfisuvu zmenSenou o pfedstavnou vzdalenost ) c
3 Ridicijednotka si tuto predstavnou vzdalenost zjist’uje ¢ ‘©
samocinng: /) 3
hloubka vrtani do 30 mm:t= 0,6 mm N
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50 @% J\/L > ‘e
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm / X L
4 Nato se provede vrtani zadanym posuvem F o dal§i hloubku }\/ ®
zabéru =]
5 Uvedenypostup (1 aZ 4) se opakuje aZz do dosaZeni zadané -s
hloubky vrtani ‘(O
6 PodosaZenidna diry senastrojpo uplynuti prodlevy pro uvolnéni N
z fezu vytahne rychlosti FMAX na vychozi pozici ~E
@ NeZ zacnete programovat ‘ﬂ
Pozi¢niblok naprogramujte napocate¢ni bod (stfed diry) Y A ;
roviny obrabéni s korekci radiu RO. .
o
Pozi¢ni blok naprogramujte do pogatetniho bodu ose 50 N c
vietene (bezpeCnostnivzdalenost nad povrchem \/ ‘O
obrobku). t
Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér >
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, cyklus se 20 @— Z"
neprovede. =X
@ - &

1 g Bezpecnostni vzdalenost | (inkrementalngé): § X
) vzdalenost hrotu nastroje (po&ate¢nipoloha) - 30 80 ™
povrch obrobku d

Hloubka” (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku) Piiklad: NC bloky

Hloubka zabéru = (inkrementalné): draha, o kterou L Z+1 RO FMAX
se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka diry nemusibyt S SaIR0

nasobkem hloubky zab&ru. TNC mdiZe najet na 6 CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
hloubku diry v jediné operaci, jestlize: 7 CYCLDEF 1.1 VZDAL. 2
hloubka zabéru je rovna celkoveé hloubce 8 CYCL DEF 1.2 HLOUBK -15

hloubka zabéru je vétsi nez celkova hloubka 9 CYCL DEF 1.3 PRISUV 7.5

Casovaprodieva v sekundach: doba, po kterou 10 CYCL DEF 1.4 PRODLV 1
nastrojsetrva na dné diry, aby doslo kuvolnéni z fezu :

. . . s 11 CYCL DEF 1.5 F80
PosuvF: pojezdovarychlost nastroje privrtanivmm/
min 12 L X+30Y+20 FMAX M3

13 L Z+2 FMAX M99
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAXM2
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VRTANI (cyklus 200)

1

2

TNC najede nastrojemna pozici v ose viete ne rychloposuvem
FMAX do bezpec€nostni vzdalenosti od povrchu obrobku

Nastroj provede vyvrtani naprogramovanym posuvem F az na
prvni hloubku zabéru

TNC vyjede nastrojem rychloposuvem FMAX zpét na
bezped&nostnivzdalenost, kde podle zadani mize setrvat,a poté
najede opét rychloposuvem FMAX na bezpeCnostni vzdalenost
nad prvni hloubkou zabé&ru

Navazné se provede vyvrtani se zadanym posuvem F o dalsi
hloubku zabéru

Tento postup (2 aZz 4) se opakuje aZz do dosazeni zadané hloubky
diry

Ze dna diry nastroj vyjede rychlosti FMAX na bezpecnostni
vzdalenost nebo — podle zadani — na 2. bezpe &nostni vzdéd enost

@ NeZzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&ate¢ni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znaménko parametru cyklu HLOUBKA definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

212

Z A

Q203

I:II:II]I]

Q206
Q210
Q200 Q204

Q202
Q201

=

-
X
YA
50 ()
20 14
t X
30 80
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200 7 Bezpecénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Pfiklad: NC bloky o=
227 vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku; zadava et
se kladna hodnota 10 L Z+100 RO FMAX >
HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch 11 CYCL DEF 200 VRTANI 'ﬁ
obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku) Q200=2 ;BEZP. VZDALENOST. N
Posuv do hloubky Q206: pojezdova rychlost Q201 = -15 ;HLOUBKA .%
nastroje privrtaniv mmy/min Q206 = 250 ;HLOUBKOVY POSUV 3
Hloubka zabéruQ202 (inkrementalng): velikost = .
jednotlivého pfisuvu nastroje. Hloubka diry nemusi Q202 =5 S e .a‘,
byt nasobkem hloubky zab&ru. TNC najede na Q210 =0 ;PRODLEVA NAHORE -
hloubku v jediné operaci, jestlize: Q203 = +20 ;SOUR. POVRCHU o
hloubka zaf\b(:aru ? kovn?’énévh Ioublv<a !'sou stejné Q204 =100 ;2. BEZP. VZDALENOST o
hloubka zabéru je vétsi neZ konetna hloubka Q211 = 0.1 ;PRODLEVA DOLE s
Casovaprodlevanahoie Q2 10: doba vsekundach,
pokterounastroj setrvana bezpetnostnivzdalen osti R ‘©
po vyjetizdiry pro odstranéni trisky 13 CYCL CALL .N
Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutng&): 14 L X+80 Y+50 FMAX M99 c
souradnice povrchu obrobku 15 L Z+100 FMAX M2 ‘ﬂ
2. bezpeénostnivzdalenost Q204 ;
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vfetene, ve -
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a \m—
obrobkem (upinadly) ~§
CasovaprodlevadoleQ21 1: doba vsekundach, po t
kterou nastroj setrva na dné diry S
>
L
P
o
™
(00)
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VYSTRUSEN:I (cyklus 201)

1

(4]

2

TNC navede nastroj rychloposuve m FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

Nastroj provede vystruZe ni zadanym posuvem F do
naprogramované hloubky

Na dné diry nastroj mlze podle zadani setrvat

Nasledné vytahne TNC nastroj posuvem F zpét na bezpednosini
vzdalenost a odtud — podle zadani — rychloposuvem FMAX na 2.
bezpecnostnivzdalenost

@ NeZzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na pocatecni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

14

Z A

Q206

oo

q <

Q200 Q204
Q203
A Q201
0268E/
=
I ©)
J Q211
'
X
YA
(N
o 0
t X
30 80
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201 Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Pfiklad: NC bloky o=

A vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku et

10 L Z+ 100 RO FMAX >

HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch . 'O

obrobku — dno diry 11 CYCL DEF 201 VYSTRUSENI N

Posuv hloubkového zab&r Q206: pojezdova Q200=2 ;BEZP.VZDALENOST. =

rychlost nastroje pri vystruzovani v mm/min Q201 = -15 ;HLOUBKA o]

CasovaprodlevadoleQ211: doba vsekundach, po Q206 =100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU 3

kterou nastroj setrva na dné di

u d "y Q211 = 0,5 ;PRODLEVA DOLE .al,
ZpétnyposuvQ208: pojezdovarychlost nastrojepfi = .

vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208 =0, pak 0208 =250 ;NAVRAT. POSUV -

plati posuv jako pfi vystruzovani Q203 =+20 ;SOUR. POVRCHU ©

Souf. povwrchu obrobku Q203 (absolutng): Q204 =100 ;2. BEZP. VZDALENOST o3

souradnice povrchu obrobku 12 L X+30 Y+20 FMAX M3 -

2. bezpeénostnivzdalenost Q204 13 CYCL CALL ‘¢>U

(inkrementalné): soufadnice polohy osy vfetene, ve N

které nemUZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a 14 L X+80 Y+50 FMAX M9 N

obrobkem (upinadly) 15 L 2Z+100 FMAXM2 c

‘Q

e

=

h-“

c

‘G

)

=

>

L

P

o

™
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 215 @



1 a frézovani zavitu

ani zavitu a

', vrt 2 i

”

ani

8.3 Cykly vrt

VYSOUSTRUSEN:I (cyklus 202)
% Stroj a TNC musi byt pfipraveny z vyroby.

1 TNC najede nastrojemrychloposuvem FMAX do bezpetn ostni
vzdalenosti od povrchu obrobku v ose vietene

2 Nastroj provede vyvrtani zadanym posuvem aZz do zadané
hloubky

3 Nadné diry nastroj setrva — podle zadani — s bé Zicim vietenem
pro uvolnéniz fezu

4 Potom provede TNC orientaci vietene na
polohu 0°

5 Je-lizadano vyjetiztezu, vyjede TNC ztezu vzadaném sméru o
0,2 mm (pevna hodnota)

6 Nasledné TNC odvede nastroj vyjizd&cim posuvem na
bezpecnostnivzdalenost a odtud — podle zadani —
rychloposuvem FMAX na 2. bezpe ¢nostni vzdalenost. Je-li
Q214=0, provede se navrat podél stény diry

% NeZzzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stred diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprove de.

Nakonci cyklu TNC obnovi piivodni stav chladicikapaliny
a vietene plainy pred vyvolanim cyklu.

216

Z A

Q200 Q204

Q203
@ Q201 Q208
Q211
|
X
Y
D
50 \J
o ®
t X
30 80
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Bezpeé&nostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Piiklad:
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

N
>3
N

/|

9
il
B

10 L Zz+ 100 RO FMAX
HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry 11 CYCL DEF 202 VYSOUSTRUZENI

Posuv pfisuvu do hloubky Q206: poje zdova Q200=2 ;BEZP.VZDALENOST.

rychlost nastroje pri vyvrtavani v mm/min Q201 =-15 ;HLOUBKA
CasovaprodlevadoleQ211: doba vsekundach, po Q206 = 100 ;HLOUBKOVY POSUV
kterou nastroj setrva na dné diry Q211 = 0,5 :SETRVANIDOLE

) )
ZpétnyposuvQ208: pojezdovarychlost nastrojepfi = .
vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak L) 220y bl e
plati posuv prisuvu do hloubky Q203 =+20 ;SOUR. POVRCHU
Souf. povwrchu obrobku Q203 (absolutng): Q204 =100 ;2. BEZP. VZDAEENPST
souradnice povrchu obrobku Q214 =1 ;SMER VYJETI
2. bezpeénostnivzdalenost Q204 Q336 =0 ;UHEL VRETENE
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vfetene, ve
které nemUZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a 12 L X+30 Y+20 FMAX M3
obrobkem (upinadly) 13 CYCL CALL

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve 14 L X+80 Y+50 FMAX M99
které m TNC vyjede nastrojem ze dna diry (po
provedeni orientace vietene)

0 Nevyjizdét nastrojem

Wyjet nastrojem vzapornémsmeéru hlavni osy
Vyjet nastrojem vzaporné msmeéru vedlejSi osy
Wyjet nastrojem v kladnémsméru hlavni osy
Vyjet nastrojem v kladné msméru vedlejsi osy

HON =

@5 Nebezpecikolize!

Zvolte smér vyjeti tak, aby nastrojodjel sméremod okraje
diry.

Priprogramovani orientacevietene podle i hlu zadaného
v Q336, napt. v provoznim rezimu najeti na pozici s
manualnim zadanim, zkontrol ujte polohu hrotu nastroje.
Zvolte uhel tak, aby hrot nastroje byly rovnobé&zny s
nékterou souradnou osou.

Uhel pro orientacivietene Q336 (absolutng):
Ghlova poloha, do které TNC uvede nastroj pred
vyjetim

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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UNIVERZALNI VRTANI (cyklus 203)

1 TNC navede nastroj rychloposuve m FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

2 Nastrojvrtda zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

3 Je-lizadano preru$eni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu navratu. Pracujete-li bez pferu$eni tfisky,
vytahne TNC nastroj posuvem pro vyjizdéni na bezpe &nostni
vzdalenost, tamsetrva — a podle zadani — nasledné& miZe najet
rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost nad prvni hloubku
zabéru

4 Potom nastroj provede vrtani s posuvem o dal§i hloubku zabéru.
Hloubka zabéru se s kazdym pfisuvem zmenSuje o red ukeni
hodnotu — podle zadani

5 TNC opakuje uvedeny postup (2-4), dokud nedosahne hloubky
diry

6 Nadné diry mdze nastroj setrvat — podle zadani — pro doriznuti a
po Casoveé prodleve se vrati posuvem pro navratnabezpedénostni
vzdalenost. Pokud je zadana 2. bezpe&nostni vzdale nost, odjede
na ni nastroj rychloposuvem FMAX

@ Nezzacénete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stred diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprove de.

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

(<=

Sy

g 8

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku —dno diry (hrot kuzelu vrtaku)

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani vmm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka diry
nemusi byt nasobkem hloubky zabéru. TNC najede
na hloubku v jediné operadi, je stlize:

hloubka zabéru je rovna celkové hloubce
hloubka pfisuvu je v&tSi neZz koneCna hloubka
Casova prodieva nahoie Q210: dobav sekundéch,

po kterou nastrojsetrva nabezpe ¢nostni vzdalenosti
poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni tfisky

Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostni vzdalenost Q204
(inkrementalng): soufadnice osy vietene, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly)

218

Q203

D

Z A =
E Q206

Q210
Q200

Q202
Q201

=

©)

Q211
G

=Y

Priklad: NC bloky

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNI VRTANI

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;PRODLEVA NAHORE
Q203=+20 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q212=0.2 ;UBER

Q213=3  ;ODLAM. TRISKY
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU
Q211=0.25 ;PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;NAVRAT. POSUV
Q256=0.2 ;RZPRIODLAM. TISKY
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RedukénihodnotaQ212(inkrementalné): hodnota, B |
0 niz TNC zmen&i hodnotu pfisuvu Q202 po kazdém et
zabéru >
\|
Pocet prerusenitfisky do navratu Q213: pocet ﬁ
preruSeni tfisky do okamziku, neZ ma vyjet nastroj z \—
diry pro odstranéni tfisky. PferuSenitfisky se provadi c
povytaZzenim nastroje vZdy o hodnotu odskoku Q256 ‘
(uTNC410: 00,2 mm) 3
Minimalni hloubka pFisuvu Q205 (inkre me ntalng): N
jestlize je zadana redukéni hodnota, omezi TNC ‘O
pfisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205 -
CasovaprodlevadoleQ21 1: doba vsekundach, po (v}
kterou nastroj setrva na dné diry o3
Posuv navratu Q208: pojezdova rychlost nastroje -
pfi vyjizdéni z diry v mm/min. Zadate-li Q208=0, pak >
vyjizdi TNC posuvem Q206 "‘IP‘
O dskok pri pferusenitrisky Q256 (inkrementalng): \m—
hodnota, o niZ TNC poodjede nastrojem pri ~§
pferuseni tfisky -
'
>
h—“
c
‘G
)
S
>
>
=
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ZPRTNE ZAHLOUBEN:I (cyklus 204)

Stroj a TNC musi byt pfipraveny z vyroby.

Cyklus funguje pouze stzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

Timto cyklemvytvoritezahloubeni, které senachazinaspodni strané

obrobku.

1 TNC najede nastrojemrychloposuvem FMAX do bezpe&n ostni
vzdalenosti od povrchu obrobku v ose vietene

2 Zdeprovede TNC orientaci vietene napolohu 0° a presadinastroj
o hodnotu vyoseni

3 Potom se nastroj zanofi najizdé cim posuvem do predvrtané diry,
aZ se brit dostane do bezpecnostnivzdalenosti od dolni hrany
obrobku

4 Nyni TNC vrati nastroj na stfed diry, zapne vieteno a pfipadné
chladici kapalinu, nacez pokracuje zahlubovacim posuvem na
zadanou hloubku zahloubeni

5 Podle zadani mize nastroj setrvat na dné zahloubeni a poté vyjet
zdiryven, provést orientaci vi etene a pre sadit se opét o hodnotu
vyose ni

6 Nasledné TNC odvede nastroj vyjizdécim posuvem na

bezpecnostnivzdalenost a odtud — podle zadani —
rychloposuvem FMAX na 2. bezpe ¢n ostni vzdalenost.

@ NeZzzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na poéatecni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameén ko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni pri zahloubeni. Pozor: kladné znamé nko
znamena zahloubenive sméru kladné osy vietene.

Délka nastroje se zada tak, Zze se neméfi brit, nybrz
spodni hrana vyvrtavaci tyCe.

P¥i vypo¢tu bodu po atku zahloube ni bere TNC v Givahu
délku britu vyvrtavaci tyCe a tloust’ku materialu.

220
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z A |
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204 o Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln g): Piiklad: NC bloky

7 vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku
11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLOUBENI
Hloubka zahloubeniQ249 (inkrementalné):

vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni. Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Kladné znaménko znamena zahloubeni v kladném Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
sméru osy vietene

Q250=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
Q251=3.5 ;EXCENTRICITA
Hodnota vyoseni Q251 (inkrementalng): speme Sl -
excentricita vyvrtavadi tyGe: viz technicka data Q253=750 ;POSUV NAJETI

nastroje Q254=200 ;POSUV ZAHLOUBENI
Vyska biitu Q252 (inkrementalné): vzdd enost Q255=0 .CAS.PRODLEVA
spodni hrana vyvrtavaci ty&e — hlavni bfit; viz ?

technicka data nastroje Q203=+20 ;SOUR. POVRCHU

Posuv najeti na poziciQ253: pojezdova rychlost Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
nastroje pi zanor ovani do obrobku nebo pri Q214=1 :SMER VYJETI

VYyjiZdéni z obrobku v mm/min
Q336=0 ;UHEL VRETENE

vani zavitu

Tloust’ ka materialu Q250 (inkrementalné):
tloust’ka obrobku

frézo

(<]

ani zavitu a

”

”

Posuv pri zahlubovaniQ254: pojezdova rychlost
nastroje prizahlubovani v mm/min

, vrt

Casovaprodleva Q255: gasova prodieva v
sekundéach na dné zahloubeni

Sou¥. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

ani

-

2. bezpecénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru,
kterym ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyoseni
(po orientaci vietene); zadani hodnoty O neni
dovoleno

8.3 Cykly vrt

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
Wyjet nastrojem vzaporné msméru vedlejSi osy
Wyjet nastrojem v kladnémsméru hlavni osy
Wyjet nastrojem v kladné msméru vedlejSi osy

HON=

ql_% Nebezpecikolize!

Priprogramovani orientacevietene podle i hlu zadaného
v Q336, napft. v provoznim reZimu najeti na pozici s
manualnim zadanim, zkontrol ujte polohu hrotu nastroje.
Zvolte uhel tak, aby hrot nastroje byly rovnobé&zny s
nékterou souradnou osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby
nastroj odjel smérem od okraje diry.

Uhel orientace vieteneQ336 (absolutn&): uhlova
poloha, do kieré TNC uvede nastroj pred zanorenim
dodiry a pred vyjetim z ni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 221 @



1 a frézovani zavitu

ani zavitu a

', vrt 2 i

”

ani

8.3 Cykly vrt

UNIVERZALNIi HLUBOKE VRTANI (cyklus 205)

1

2

2

TNC navede nastroj rychloposuve m FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

Nastrojprovede vyvrtanizadanym posuvem F azdo prvnihloubky
zabéru

Je-li zadano preru$eni tfisky, poodjede TNC néstrojem o
zadanou hodnotu odskoku. Pracujete-li bez preruseni tfisky,
vytahne TNC nastrojrychloposuvem na bezpetnostni vzdale nost
a nasledné zajede rychloposuvem FMAX zpét na zadanou
predstavnou vzdalenost od hloubky prvniho zabéru.

Poté vrta nastroj posuve m o dalSi hloubku pfisuvu. Hloubka
zabéru se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukéni hodnotu —
podle zadani

TNC opakuje uvedeny postup (2-4), dokud nedosahne hloubky
diry

Na dné diry mize nastroj setrvat- podle zadani — pro doriznuti a
po Casové prodleve se vrati posuvem pro navratnabezpedénostni
vzdalenost. Pokud je zadana 2. bezpe&nostni vzdale nost, odjede
na ni nastroj rychloposuvem FMAX

Lfé—, NeZzzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stred diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprove de.

22
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205 Bezpedcnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné): o=
ZIZR) vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku et
. N z A = >
HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch B Q206 @
obrobku — dno diry (hrot kuzele vrtaku) N N
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova =
rychlost nastroje pfi vrtani vmm/min 'S
Q200 | | Q204 S
Hloubka zabéruQ202 (inkrementalné): velikost Q203 a557 o)
jednotlivého zabéru nastroje. Hloubka diry nemusi Q202 N
byt nasobkem hloubky zab&ru. TNC najede na _/ / Q201 ‘Q
hloubku v jediné operaci, jestlize: /) / / -
_ _ Y

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné ~~
oIme e o Q211" «
hloubka prisuvu je vétSi neZ konecna hloubka KO - o3
Sou¥. povrchu obrobku Q203 (absolutng): X -
souradnice povrchu obrobku ¢>U

N
2. bezpeénostnivzdalenost Q204 Piiklad: NC bloky N
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vietene, ve N
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a 11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNI HLOUB. c
obrobkem (upinadly) VRTANI ﬁ
RedukénihodnotaQ212(inkrementaln&): hodnota, Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST ;
(Z)érg)iéLNszenéi hodnotu pfisuvu Q202 po kazdém Q201=-80 ;HLOUBKA -
. .. ) L Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU c
Minimalni hloubka pFfisuvuQ205 (inkrementalng): ‘S
jestlize je zadana reduk&ni hodnota, omezi TNC Q202=15 ;HLOUBKAPRISUVU +
piisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205 Q203=+100 ; SOUR. POVRCHU >
Pfedstavna vzdalenost nahofe Q258 Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST z'n
(inkrementalné): bezpetnostni vzdalenost pri Y
pozi¢nim najizdéni rychloposuvem, kdyZ TNC po Q212=0.5 ;UBER >
vytaZeni nastroje z diry najizdi na aktualni hloubku Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU Q
zabéru; hodnota pfi prvnim prisuvu

Q258=0.5 ;PREDSTAVNA VZDAL. NAHORE ™
Predstavna vzdalenost dole Q259 = : .
(inkrementalné): bezpecCnostni vzdalenost pri Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDAL. DOLE (00

pozi¢nim njizdénirychloposuvem, kdyZ TNC po Q257=5 ;HL. VRTU S ODLOM. TRISKY

vytaZeni nastroje z diry najiZzdi na aktualni hloubku = :

zabéru; hodnota pfi poslednim pfisuvu Q256=0.2 ;RZ PRI ODLAM. TISKY
Q211=0.25 ;PRODLEVA DOLE

@ Prizadani odliSnych hodnot Q258 a Q259 provede TNC
rovno mérnou zménu pre dstavnévzdaleno stimeziprvnim
a poslednim prisuvem

Hloubka vrtani pfi odlomeni trisky Q257
(inkrementalné): pfisuv, po némz TNC provede
odlomeni tfisky. Zadani 0 znamena bez odlamovani
trisky

O dskok pri prerusenitrisky Q256 (inkrementalng):
hodnota, o niZ TNC poodjede nastrojem pri
preruSeni trisky

CasovaprodlevadoleQ21 1: doba vsekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 223 @
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ani zavitu a
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8.3 Cykly vrt

FREZOVANI DIRY (cyklus 208)

1

H

2

TNC uvede nastroj rychloposuve mdo zadané bezpe¢nostni
vzdalenosti nad povrchem obrobku v ose vietene a najede po
zaoblenené draze na zadany priimér (je-li dost mista)

Nastroj provede frézovani zadanym posuvem F po Sroubovici az
do zadané hloubky diry

Po dosaZeni hloubky diry TNC znovu projede uplny kruh, aby se
odstranil material, ktery z(stal ne odebran pfti zanofovani

Potom TNC nastroj vrati na stred diry

Nakonec se TNC rychloposuvem FMAX vrati na bezpe&nostni

vzdalenost. Pokud je zadana 2. bezpe&nostni vzdale nost, odjede
na ni nastroj rychloposuvem FMAX

% NeZzzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stred diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Jestlize jste zadali primér diry rovny priméru nastroje,
provede TNC vyvrtani bez interpolace Sroubovice pfimo
na zadanou hloubku.

24
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200 [ Bezpecnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
D vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch
obrobku — dno diry

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani po Sroubovici v mm/min

Ptisuv po SrouboviciQ334 (inkre me ntalng):
velikost jednotlivého pfisuvu nastroje po Sroubovici
(=360°)

@ Pamatujte, Ze pfi prili§ t€sném prisuvu muze nastroj
poSkodit sam sebe i obrobek.
Pro zabranéni pfilis t€sného prisuvu zadejte v tabulce
nastroju do sloupce ANGLE maximalni mozny uthel
vnore ni nastroje viz ,Nastrojova data”, strana 99. TNC
pak automaticky vypo€te maximalni dovoleny prisuv a
podle potfeby zméni vami zadanou hodnotu.

Souf. povrchuobrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vfetene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Cilovy pramér Q335 (absolutng): pramér diry. Je-li
zadany priimér diry rovny priiméru nastroje,
provede TNC vyvrtani na zadanou hloubku bez
interpolace Sroubovice.

Predvrtany primér Q342 (absolutné): Jestlize
zadate v Q342 hodnotu vétsinez 0, neprovede TNC
kontrolu poméru cilového praméru a prameéru
nastroje. Tim je mozné frézovat diry, jejichz primér
je vice nez dvojnasobkem priméru nastroje

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad: NC bloky
12 CYCL DEF 208 DLABACI FREZOVANI

8.3 Cykly vrt

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q201=-80 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU

Q334=1.5 ;HLOUBKA ZABERU
Q203=+100 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2.BEZP.VZDALENOST
Q335=25 ;CILOVY PRUMER
Q342=0 ;ZADANY PRUMER

N @
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ani zavitu a
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8.3 Cykly vrt

VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
(cyklus 2)

1 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

2 Pakse obrati smér otaceni vietene a po asové prodlevé se
nastroj vrati do vychozi polohy

3 Ve vychozipoloze se smér otaCeni vietene opét obrati

@ Nezzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Pozi¢ni blok naprogramujte do pocatecniho bodu v ose
vietene (bezpe &nostni vzdalenost od povrchu obrobku).

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Nastroj musi byt upnut do vyrovnavaci hlavy (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky v
posuvech a otackach béhe m obrabéni.

P¥i provadéni tohoto cyklu je otocny regulator pro
manualni Upravu otacek vieten e nefunkéni. Otocny
regulator pro manualni Upravu posuvu je do ur¢ité miry
funkcni (definuje vyrobce stroje, viz dokumentaci ke

stroji).
Pro fe zani pravého zavitu pouZzijte vieteno s M3, u levé ho
M4,
2 o Bezpecnostnivzdalenost 1 (inkrementalng):
) vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch

obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkre me ntalné):
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu

Casova prodlevav sekundach: zada se hodnota
od 0do 0,5 sekund, aby se zabranilo zaseknuti
nastroje pfi navratu

Posuv F: poje zdovarychlost nastroje privrtani zavitu

Stanoveniposuvu: F =S xp

F: posuv (mm/min)

S: otadkyvretene (1/min)

p: stoupanizavitu (mm)

Vyjeti nastroje pii preruseni programu

Stisknete-li b&hem vrtani zavitu exte i tlacitko STOP, zobrazi TNC
kontextovou klavesu, jejiZ pomoci mizete vyjet nastrojem ze zavitu.

226
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Priklad: NC bloky

24L Z+100 RO FMAX

25 CYCL DEF 2.0 VRTANI ZAVITU
26 CYCL DEF 2.1 VZDAL. 3

27 CYCL DEF 2.2 HLOUBK -20
28 CYCL DEF 2.3 PRODLV 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100

30L X+50 Y+20 FMAX M3

31L Z2+3 FMAX M99
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PREVRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
(cyklus 206)

1 TNC uvede nastrojv ose vietene rychloposuvem FMAX do
zadané bezpe Cnostni vzdalenosti od povrchu obrobku

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v je diné operaci

3 Pakse obrati smér otadeni vietene apo ¢asové prodlevé se nastroj

vrati nabezpednostnivzdalenost. Pokud je zadana 2. bezpe&nostni
vzdalenost, odjede na ni nastroj rychloposuvem FMAX

4 V bezpecnostnivzdalenosti se smér otaceni vietene o pét obrati

@ Nez zacnete programovat

Pozi¢ni bl ok naprogramujte na pocatecni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, cyklus se
neprovede.

Nastroj musi byt upnut do vyrovnavaci hlavy (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky posuvu a
otaCek b&hem obrabéni.

Priprovadénitohoto cykluje otocny regulatorpro manualni
Upravu otacek vietene nefunkéni. Otocny regulator pro
manualni Upravu posuvu je do ur€ité miry funkéni (definuje
vyrobce stroje, vizdokumentaci ke stroji).

Pro fezani pravého zavitu pouZzijte vieteno s M3, ulevého M4.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykly vrt

Bezpecénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani Q201 (délkazavitu, inkrementalng):
vzdalenost povrch obrobku — konec zavitu

Posuv F Q206: pojezdovarychlost nastroje pfi vrtani
zavitu
Casova prodlevadole Q21 1: zadejte hodnotu od 0

do 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaseknuti nastroje
prinavratu

Sour. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Stanoveniposuvu: F=Sxp

F: posuv (mm/min)

S: otackyvretene (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

Vyjeti nastroje pfi preruSeni programu

Stisknete-li béhem vrtani zavitu exte rni tlac¢itko STOP, zobrazi TNC
kontextovou klavesu, jejiZ pomoci mizZete vyjet nastrojem ze zavitu.

228

’ Q200

Q201
©
Q211 > _
X

Priklad: NC bloky
25 CYCL DEF 206 PREVRTANI ZAVITU

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q211=0.25 ;PRODLEVA DOLE
Q203=+25 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP.VZDALENOST
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VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci
hlavy(cyklus 17)

@ Stroja TNC musi byt pripraveny z vyroby.

Bez délkové vyrovnavaci hlavy provede TNC fezani zavitu v jedné
nebo nékolika operacich.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou:

vySSirychlostobrabéni
opakovatelnoststejného zavitu, protozevreteno se pfi volani cyklu
nastavido polohy 0’ (zavisi na strojnim parametru 7160)

vétSi rozsah pojezdu v ose vietene, protoZze odpada vyrovnavaci
hlava

@ Nez zacnete programovat

Pozi¢niblok naprogramujte na pocatecni bod (stfed diry)
v roving obrabéni s korekci radiu RO

Pozi¢ni bl ok naprogramujte do poc¢atecniho bodu v ose
vietene (bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku).

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietene.
Pokud b&he m vrtani zavitu otac¢ite otonym regulatorem
pro override otace kvietene, ptizplsobi TNC

automati cky posuv.

Otocny re gulator pro override posuvu neni funkéni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfred dalSim
obrabénim vieteno zapnéte funkci M3 (resp. M4).

7GR Bezpecdnostni vzdalenost ' (inkrementalné):
2 vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku

Hloubkavrtani 2 (inkrementaln&): vzdalenost
povrch obrobku (zagatek zavitu) — konec zavitu
Stoupani zavitu

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+=pravy zavit

—=levy zavit

Vyjetinastroje pfFi pferuSeni programu

Stisknete -li b&éhem vriani zavitu extemi tlaCitko STOP, zobrazi TNC
kotextovou klavesu MANUALNI VYJETI. Pokud stiskne te kontextovou
klavesu MANUALNI VY JETI, m(iZete Fizen& vyjet nastrojem ze zavitu.
Vyjeti se provede stisknutim tlacitka kladného sméru aktivni osy
vietene.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Priklad: NC bloky

18 CYCL DEF 17.0 VRTANI ZAVITU GS
19 CYCL DEF 17.1 VZDAL. 2

20 CYCL DEF 17.2 HLOUBKA -20

21 CYCL DEF 17.3 STOUPANI +1
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8.3 Cykly vrt

PREVRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
(cyklus 207)

@ Stroj a TNC musi byt pfipraveny z vyroby.

Bez délkové vyrovnavaci hlavy provede TNC tezani zavitu v jedné
nebo nékolika operacich.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou: Viz ,VRTANI
ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy(cyklus 17)”, strana229

1 TNCuvede nastroj v ose vietene rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti od povrchu obrobku
2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci

3 Pakse obrati smér otaceni vietene a po asové prodleveé se
nastroj vrati na bezpecnostni vzdalenost. Pokud je zadana 2.
bezpecnostni vzdalenost, odjede na ni nastroj rychloposuvem
FMAX

4 Vbezpecnostnivzdaenosti TNC vieteno zastavi

@ NeZzzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stfed diry)
vroving obrabéni s korekci radiu RO

Znamén ko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
postupu.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietene.
Pokud béhem vrtani zavitu otac¢ite otonym regulatorem
pro override otacek viete ne, prizplisobi TNC
automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni funkéni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim se vieteno zapne funkci M3 (nebo M4).

230

8 Programovani: Cykly @



207 ;3 RT Bezpecnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné): o=
o vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch : et
obrobku >

Hloubka vrtani Q201 (inkrementalné): vzdalen ost 7 A .ﬁ

povrch obrobku — konec zavitu 3 N

Stoupani zavitu Q239 .%

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy Q204 >

zavit: o Q203 - (®]

+=pravy zavit N

= levy zavit ‘0

P

Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutné): Y

souradnice povrchu obrobku (1]

2. bezpe&nostnivzdalenost Q204 7 > o
(inkrementalng): soufadnice polohy osy vietene, ve X -

které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a ~c>u

obrobkem (upinadly) Pikiad: NC bloky N

- - - - e ~ e -
Vyjetinastroje pfipreruseni programu 26 CYCL DEF 207 PREVRT. ZAVUTU GS c
Stisknete -li béhem Fezani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC ‘©
kontextovou Kavesu MANUALNIVYJETI. Stisknutim kontextové Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST t
klavesy MANUALNI VYJET ImUzete Fizené vyjet néstrojem ze zavitu. Q201=-20 ;HLOUBKA >
Vyjeti se provede stisknutim tlacitka Kadného sméru aktivni osy -
vietene. Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU \m—
Q203=+25 ;SOUR. POVRCHU ~§

Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST t

>

>

L

P

o

™

(00)
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8.3 Cykly vrt

REZANI ZAVITU (cyklus 18)
% Stroj a TNC musi byt pfipraveny z vyroby.

Cyklus 18 REZANI ZAVITU najizdi nastrojem s fizenym vietenem z
aktualni polohy na hloubku s aktivnimi otackami. Na dné diry se
otaceni vietene zastavi. Najizdé ci a vyjizdéci pohyby musite zadat
oddélené - nejlé pe pomoci cyklu od vyrobce. BlizSiinformace sdéli
vyrobce stroje.

@ Nezzacnete programovat

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietene.
Pokud bé& hemtezani zavitu otacite otocnym regulatorem
pro override otacek, prizplsobi TNC automaticky posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni funkéni.

TNC automaticky zapne a vypne otacenivretene. Pred
volanim cyklu neprogramujte M3 a M4.

CH Hloubka vrtani 1: vzdalenost aktualni poloha
F nastroje — konec zavitu

Znameénko hloubky vrtani ur€uje smér obrabéni (,—“
odpovida zapornému sméru v ose vietene)
Stoupani zavitu

Stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+ = pravy zavit (M3 pfi zaporné hloubce vrtani)

— = levy zavit (M4 pfi zaporné hloubce vrtani)

232

y4 |

©

P
5

Priklad: NC bloky

22 CYCLDEF 18.0 REZANI ZAVITU
23 CYCLDEF 18.1 HLOUBKA -20
24 CYCLDEF 18.2 STOUPANI +1
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ODLOMENI TRiISKY PRIVRTANI ZAVITU
(cyklus 209)

=

Stroja TNC musi byt pripraveny z vyroby.

TNC provadi fezani zavitu do zadané hloubky v nékolika zabé&rech.
Pomoci parametru Ize definovat, zda se ma pfi odlomeni tfisky
provést uplné vyjeti z diry nebo ne.

1

TNC rychloposuvem uvede nastroj do zadané bezpec¢nstni
vzdalenosti od povrchu obrobku v ose vietene a tam provede
orientaci vietene

Nastroj jede na zadanou hloubku zabéru, obrati smér otaceni

vietene a povyjede — podle zadani — o ur€itouhodnotu zpét nebo

vyjete z diry ven pro odstranéni trisky

Pak se smér otaCeni vietene obrati zpét a najede se na dalsi
hloubku zabéru

TNC opakuje tento postup (2 az 3), dokud nedosahne zadané
hloubky zavitu

Poté se nastroj vytahne na bezpecnostni vzdalenost. Pokud je
zadana 2. bezpe ¢nostni vzdale nost, odjede na ni nastroj
rychloposuvem FMAX

V bezpecénostnivzdalenosti TNC vieteno zastavi

=y

NezZ zaénete programovat

Pozi¢niblok naprogramujte na pocatecni bod (stfed diry)
vroving obrabéni s korekciradiu RO

Znaménko parametru hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietene.
Pokud bé&he m vrtani zavitu otacite otoCnym regulatorem

pro override otacekvretene, prizplsobi TNC
automati cky posuv.

Otocny re gulator pro override posuvu neni funkéni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pred dalSim
obrabénim vieteno zapnéte funkci M3 (nebo M4).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykly vrt

RT Bezpecénostnivzdalenost Q200 (inkrementalné):
ZR| vzdalenost hrot nastroje (vychozi poloha) — povrch
obrobku

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné&): vzdalenost
povrch obrobku — konec zavitu

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Sour. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Hloubka vrtani do odlomeni tfisky Q257
(inkrementalng): prisuv, ponémz TNC provede
odlomeni tfisky

Odskok p¥i odlomeni tfisky Q256: TNC vynasobi
stoupani Q239 zadanou hodnotou a pri odlamovani
tfisky poodje de nastrojem o tuto vypoctenou
hodnotu zpét. Zadate-1i Q256 =0, vyjede TNC pro
odstranéni tfisky z diry ven (na bezpecnostni
vzdalenost)

Uhel orientace vietene Q336 (absolutn&): thlova
poloha, do které TNC uvede nastroj pred operaci
fezani zavitu. Diky tomu mazete podle potreby
provést opakované fezani zavitu

Vyjeti nastroje pfi preruSeni programu

Stisknete-li béhem fezani zavitu externi acitko STOP, zobrazi TNC
kontextovou klavesu MANUALNI VY JETI. Stisknutim kontextové
klavesy MANUALNI VY JETI m(iZete fizend vyjet nastrojem ze zavitu.
Vyijeti se provede stisknutimtlacitka kladného sméru aktivni osy
vietene.

234

z A :
Q204

Q203 .

J/ >Z -

X

Priklad: NC bloky

26 CYCL DEF 209 SIRKA TRISKY PRI
VRTANI ZAVITU

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q239=+1 ;STOUPANI ZAVITU
Q203=+25 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP.VZDALENOST
Q257=5 ;HL. VRT. S ODLOM. TRISKY
Q256=0.2 ;RZ PRI ODLAM. TISKY
Q336=50 ;UHEL VRETENE
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Zaklady frézovani zavitt 3
Predpoklady _%
Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenim vietene (chladivo min. N
30 bar, tlak vzduchu min. 6 bar() \—
Protoze pri frézovani zavitl zpravidla vznikaji deformace profilu c
zavitu, jsounutnékorekce zavislé na daném nastroji, kterézjistite z 'g
katalogu nastroju nebo dotaze m u vyrobce pouZivanych nastroja. o
Korekce se provadi pri vyvolani nastroje prostrednictvim delta- N
radiusDR N}
CykKly 262, 263, 264 a 267 Ize pouZzivat pouze s pravotodivymi ‘t
nastroji. Pro cykus 265 mUiZzete pouZzit pravotocivé i levotoCivée
nastroje ®
Smér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametrud: °d
znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /— = levy zavit) a " —
druh frézovani Q351 (+1 =sousledné /-1 = nesousledng).Z ‘¢>5
uvedené tabulky vyplyva vztah mezi vstupnimi parametry u N
pravotocivych nastroju. -
Vnitinizavit ~ Stoupani  Druh Smérobrabéni =
P frézovani b
pravochody + +1(RL) Z+ ;
levochody - -1(RR) z+ ~E"
pravochody + -1(RR) zZ- E
S
levochody - +1(RL) Z- >
>
rxr oA . . Druh " s =
Vnéjsizavit Stoupani frézovani Smérobrabéni 5
pravochody + +1(RL) Z-
™
levochody - -1(RR) Z- CO
pravochody + -1(RR) Z+
levochody - +1(RL) Z+
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Nebezpedci kolize!

U pfisuvu na hloubku programujtevzdy stejnaznameénka,
protoZe cykly obsah uji vice navzajem nezavislych
¢innosti. Poradi, podle néhoZ se rozh oduje smér
obrabéni, je popsano u jednotlivych cykld. Chcete-li
napf. opakovat pouze cyklus s operaci zahlubovani,
zadejte hloubku zavitu 0; smérobrabéni se pak ur&ipodle
hloubky zahloubeni.

Postup pfi zlomeni nastroje!

Dojde-li pfifezani zavitu kzlomeni nastroje, zastavte béh
programu, prejdéte do provozniho reZimu polohovanis
manualnim zadanim a linearnim pohybem vyvedte
nastroj na stred diry. Nyni miZete nastrojem vyjet vose
prisuvu a vymeénit jej.

Pri frézovani zavit( vztahuje TNC naprogramovany posuv
k britu nastroje. JelikoZ TNC zobrazuje posuv po draze
stfedu nastroje, nesouhlasizobrazena hodnota s
hodnotou naprogramovanou.

Smeér zavitu se zmeéni tehdy, kdyZ cyklus frézovani zavitu
provede ve spojeni s cyklem 8 ZRCADLOVE
PREVRACENI pouze v jedné ose.
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FREZOVANI ZAVITE (cyklus 262)

1

2

TNC navede nastroj rychloposuvem FMAXv ose vietene na
zadanou bezpecnostnivzdalenost od povrchu obrobku

Nastroj naje de naprogramovanym pozi¢nim najezdovym
posuvem do roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani
zavitu, druhu frézovani a poctu dalSich otaCek pro presazeni
Pak nastrojSroubovym pohybem tangencid né najede na prameér
zavitu. Pred Sroubovym najezdovym pohybem se provede
vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby zavitova draha mohla zacit
na napogramovan € vych ozi roving.

V zavislosti naparametru postupn ého presazovanifrézuje nastroj
zavit jednim pohybem po Sroubovici, nékolika odsazenymi
pohyby nebo jednim spojitym pohybem.

Poté nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do vychoziho
bodu vroving obrabéni

Na konci cyklu odveze TNC nastroj rychloposuvem do
bezpectnostnivzdalenosti nebo — podle zadani - do

2. bezpecnostni vzdalenosti

@ Nez zacnete programovat

Pozi¢niblok naprogramujte na poCatecni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znaménko parametrucykluhloubka zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku zavitu = 0, cyklus
se neprovede.

Najeti na nominalni primér zavitu se provede ze stfedu
po pulkruhové draze. Pokud je primeér nastroje o
Gtyfnasobe k stoupani mensi nez priimér zavitu, provede
se ustaveni do stran.

262

i
A

Cilovy priamér Q335: jmenovity primér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

—=levyzavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu

PFesazeni Q355: pocet otacek zavitu, o ktery se
provede presazeni nastroje, viz obrazek vpravo dole
0 =jedna Sroubovice 360° na hloubku zavitu

1 =kontinualni 8roubovice po celé délce zavitu

>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najetim a
vyjetim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastroj o Q355
krat stoupani

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykly vrt

Pozicni posuvQ253: pojezdovarychlostnastrojepri
zanotovani do obrobku a pfi vyjizdéni z obrobku v
mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim pri
MO3

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Sour. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min

Priklad: NC bloky

25 CYCL DEF 262 FREZOVANI ZAVITU
Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;ODAZENI
Q253=750 ;POSUV NAJETI NA POZICI
Q351=+1 ;POSTUP FREZOVANI

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
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FREZOVANI ZAVITE SE ZAHLOUBENIM
(cyklus 263)

1

TNC navede nastroj rychloposuvem FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

Zahlubovani

2

c
5
6

7

Nastroj najede pozi¢nim posuvem na hloubku zahloubeni minus
bezpefnostnivzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na
hloubku zahloubeni

Pokud byla zadana bo¢ni bezpe ¢n ostni vzdalenost, navede TNC
nastroj pozi¢nim posuvem ihned na hloubku zahloubeni

Potom najede TNC podle toho, kolikje kolem mista, ze stfedu
nebo pozi¢nim najetim ze strany mékce na primér jadra a
provede kruhovy pohyb

elni zahlubovani

Nastroj najede pozi¢nim posuvem na hloubku €elnihozahloubeni

TNC navede nastroj na pozici nekorigovan & ze stfe du pllkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

Potom TNC prejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry

Frézovani zavitu

8

Nastroj najedenaprogramovanym pozi¢nim posuvemdo vychozi

roviny zavitu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu a druhu
frézovani

Pak najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybemna
jmenovity pramér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360°
zavit

10 Poté nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do vychoziho

1

H

bodu vroviné obrabéni

1 Na konci cyklu odveze TNC nastroj rychloposuvem do
bezpetnostnivzdalenosti nebo — podle zadani — do
2. bezpednostni vzdalenosti

@ Nez zaénete programovat

Pozi¢niblok naprogramujte napocatec¢ni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameénka parametr i cykll hloubka zavitu, hloubka
zahloubeni a hloubka na ¢elni strané urcuji smér
obrabéni. O sméru obrabéniserozhoduje vtomto poradi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka zahloubeni

3. hloubka na &elni strané

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu O,
pracovni operace se neprovede.

Chcete-li zahlubovat na ¢elni strané nastavte parametr
hloubky zahloubeni na hodnotu 0.

Hloubka zavitu se zadava nejméné o jednu tretinu
stoupani zavitu me nsi nez hloubku zahloubeni.

EIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stou pani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Hloubka zahloubeni Q356: (inkre me ntalng):
vzdalenost mezi povrche m obrobku a Spickou
nastroje

Pozi¢ni posuvQ253: pojezdovarychlostnastrojepri
zanotovani do obrobku a pfi vyjizdéni z obrobku v
mm/min

Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné fré zovani

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Bocni bezpecnostnivzdalenost Q357
(inkrementalng): vzdalenost mezi bfitem nastroje a
sténou diry

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalng): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a Spickou nastroje pfti Celnim zahlubovani

Presazeni pri ¢elnim zahlubovani Q359
(inkre me ntalng): vzdalenost, o niz TNCptesadi stred
nastroje ze stfedu diry

Y

Q335

‘@\\y |
X
Q356 Q239

3=
zA . O
 \
2 Q253

Q200 Q204

WM Q201

Q203

X

e

YWWWWWWY

| B

Q357
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Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutng): Pfiklad: NC bloky o=3
souradnice povrchu obrobku et
25 CYCL DEF 263 ZAHLOUBENI ZAVITU >
2. bezpecnostnivzdalenost Q204 'O
(inkrementaln&): soufadnice polohy osy vietene, ve Q335=10 ;ZADANY PRUMER N
které nemuZze dojit ke kolizi mezi nastrojem a Q239=+1,5 ;STOUPANI e
obrobkem (upinadly) c
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU @
Posuv pri zahlubovaniQ254: pojezdova rychlost - :

nastroje p¥i zahlubovani v mm/min Q356=-20 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI 3
Posuv pfi frézovaniQ207: pojezdova rychl ost e S B SR .E‘,
nastroje prifrézovani vmm/min Q351=+1 ;POSTUP FREZOVANI -
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST ‘:;
Q357=0,2 ;BEZP. VZDAL. STRANY o3
Q358=+0 ;HLOUBKA CELNI o
Q359=+0 ;ODSAZENI CELNI .¢>u
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU a
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST c

N
Q254=150 ;POSUV ZAHLOUBENI .E
. — [
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI >
h-“
c
‘G
)
S
>
>
=
(&)
™
(o0)
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VRTACIi FREZOVANI ZAVITE (cyklus 264)

1 TNC navede nastroj rychloposuve m FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

Vrtani

2 Nastroj provede vrtani zadanym hloubkovym posuvem az do
prvni hloubky zabéru

3 Je-lizadano preruseni tfisky, poodjede TNC nastrojem o
zadanou hodnotu odskoku. Pracujete-li bez preruseni trisky,
vytahne TNC nastrojrychloposuvem na bezpec¢nostni vzdale nost
a nasledné zajede rychloposuvem FMAX zpét na zadanou
predstavnou vzdalen ost od hloubky prvniho zabéru.

4 Potom nastroj prove de posuvem vyvrtani dalsi hloubky zabéru.

5 TNC opakuje uvedeny postup (2-4), dokud nedosahne hloubky

diry

Celni zahlubovani

6
7

8

Nastrojnaje de pozi¢nim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni

TNC navede nastroj na pozicinekorigované ze stredu p Glkruhem
na Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

Potom TNC ptejede nastrojem opét palkruhem do stfedu diry

Frézovanizavitu

9

Nastrojnajede naprogramovanym pozi¢nim posuvem do vychozi
roviny zavitu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu a druhu
frézovani

10 Paknajede nastroj tangencialn & Sroubovitym pohybem na

1

1

2

pramér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360° zavit

1 Poté nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do vychoziho
bodu v roviné& obrabéni

2 Na konci cyklu odveze TNC nastroj rychloposuvem do
bezpelnostnivzdalenosti nebo — podle zadani —do
2. bezpecnostnivzdalenosti

@ Nezzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na po&atecni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znaménka parametrl cyk G hloubka zavitu, hloubka
zahloubeni a hloubka na ¢elni strané urduji smér
obrabéni. O sméru obrabéni se rozh odujev tomtoporadi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka vrtani

3. hloubka na &elni strané

Priradite-liné kterému parametruhloubky hodnotu 0, pak
TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Hloubka zavitu se programuj nejméné o jednu tfetinu
stoupani zavitu mensi nez hloubka vrtani.
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Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu o=
)
Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko YA 'S
definuje pravy nebo levy zavit: 'O
+ = pravy zavit N
— =levy zavit Q207 =
Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost QDEU] 'S
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu T S
0
Hloubka diry Q356: (inkrementaln&): vzdalenost 3 8
mezi povrchem obrobku a dnem diry c X))
Pozi¢ni posuvQ253: poje zdovarychlost nastroje pri .t
zanorovani do obrobku a pfi vyjizdéni z obrobku v N
mm/min @ — ©
X o
Druh frézovaniQ351 : druh obrabéni frézovanim pfi -
M03 >
+1 =sousledné frézovani v
—1 =nesousledné frézovani N
-
Hloubka zabé&ruQ202 (inkrementalné&): velikost (=
jednotlivého zabéru nastroje. Hloubka diry nemusi as]
byt nasobkem hloubky zab&ru. TNC najede na Z A -I:
hloubku v jediné operaci, jestlize: >
hloubka prisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné —"
hloubka pFisuvu je vétSi nez konecna hloubka ~§
PfFedstavna vzdalenost nahoie Q258 2 t
(inkrementaln&) : bezpenostni vzdalenost pfi /V 5
pozi¢nimnajezdu rychloposuvem, kdyZ TNC po >
vytaZeni nastroje z diry znovu najizdi na aktualni —
hloubku zabéru =X
Q202 >
Hloubka vrtani do odlomeni tfisky Q257 —@, o
(inkrementalné): prisuv, po némZ TNC provede
odlomeni tfisky. Zadani 0 znamena bez odlamovani C’Q_
trisky o0
Odskok pFi prerusenitrisky Q256 (inkrementalng):
hodnota, o niz TNC poodjede nastrojem pfi
preruseni trisky
Hloubka €elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenostmezi povrchem
obrobku a Spi¢kou nastroje pii celnim zahlubovani
Pfesazeni pii éelnim zahlubovaniQ359 Q358
(inkrementalng):vzdalenost,oniZTNC presadistfed
nastroje ze stredu diry
o I
X
—@ -
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1 a frézovani zavitu

ani zavitu a

" vrt 3 i

”

ani

8.3 Cykly vrt

Bezpecénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Sour. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Posuv hloubkového zabéru Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfivrtani v mm/min

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min

Priklad: NC bloky
25 CYCL DEF 264 VRTANI FREZ. ZAVITU

Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI

Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU
Q356=-20 ;HLOUBKADIRY
Q253=750 ;POSUV NAJETI NAPOZICI
Q351=+1 ;POSTUP FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q258=0,2 ;PREDSTAVNA VZDAL.
Q257=5 ;HL. VRT. S ODLOM. TRISKY
Q256=0.2 ;RZ PRIODLAM. TISKY
Q358=+0 ;HLOUBKA CELNI
Q359=+0 ;ODSAZENI CELNI

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

8 Programovani: Cykly @



VRTACIi FREZOVANI ZAVITE PO SROUBOVICI
(cyklus 265)

1 TNC navede nastroj rychloposuvem FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

Celni zahlubovani

2 P¥izahlubovani pfed obrobenim zavitu najizdi nastroj
zahlubovacim posuvem na hloubku ¢elniho zahloubeni. Pfi
zahlubovani po obrobeni zavitu navadi TNC nastroj na hloubku
zahloubeni pozi¢nim posuvem

3 TNC navede nastroj na pozici nekorigované ze stfe du pllkruhem
na Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

4 Potom TNC prejede nastrojem opét pulkruhem do stredu diry

Frézovani zavitu

5 TNC vede nastroj naprogramovanym pozi¢nim posuvem do
vychozi roviny zavitu

6 Poté nastroj najede tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu

7 TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovici sméremdoll, az
se dosahne hloubky zavitu

8 Poté nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do vychoziho
bodu vroviné obrabéni

9 Na konci cyklu odvede TNC nastroj rychloposuvem na
bezpectnostnivzdalenost nebo — podle zadani — na 2.
bezpeCnostnivzdalenost

@ Nez zaénete programovat

Pozi¢niblok naprogramujte napocate¢ni bod (stfed diry)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Znameénka parametrt cyklu hloubka zavitu nebo hloubka
na ¢elni strané urcéuji smér obrabéni. O sméru obrabéni
se rozhoduje v tomto poradi:

1. hloubka zavitu

2. hloubka na ¢elni strané

Priradite-li nékterému parametru hlou bky hodnotu 0,
pracovni operace se neprovede.

Druh frézovani (sousledné&/nesousledné) je uren
zavitem (pravy/levy) a smérem otaceni nastroje, protoze
smeér obrabéni je moZny pouze od povrchu obrobku
dovnitr.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1 a frézovani zavitu

ani zavitu a
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8.3 Cykly vrt
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Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu

Stoupani zavitu Q239: stou pani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+ = pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem zavitu

Pozi¢ni posuvQ253: pojezdovarychlostnastrojepri
zanotovani do obrobku a pfi vyjizdéni z obrobku v
mm/min

Hloubka éelniho zahloubeniQ358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a 3pickou nastroje pfi Celnim zahlubovani

Pfesazeni pfi €elnim zahlubovani Q359
(inkrementalng): vzdalenost, o niz TNCptesadi stfed
nastroje ze stfedu diry

Zahlubovani Q36 0: provede ni zkoseni
0 = pted obrobenim zavitu
1 =poobrobenizavitu

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Y

QD

z A

Q358 /

©
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Sou¥. povwrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vietene, ve
které nemdZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a

obrobkem (upinadly)

Posuv pri zahlubovaniQ254: pojezdova rychlost
nastroje pri zahlubovani v mm/min

Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost
nastroje prifrézovani vmm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad: NC bloky

25 CYCL DEF 265 FREZOVANI VRT.
SROUBOV. ZAVITU

Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-16 ;HLOUBKA ZAVITU

Q253=750 ;POSUV NAJETI NA POZICI

Q358=+0 ;HLOUBKA CELNI
Q359=+0 ;ODSAZENI CELNI
Q360=0 ;ZAHLUBOVANI

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST

Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZP.VZDALENOST

Q254=150 ;POSUV ZAHLOUBENI
Q207=500 ;POSUV FREZOVANi

1 a frézovani zavitu

ani zavitu a

i, vrtani

-

ani
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1 a frézovani zavitu

ani zavitu a
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8.3 Cykly vrt

FREZOVANI VNRJSIHO ZAVITU (cyklus 267)

1

TNC navede nastroj rychloposuve m FMAX v ose vietene na
zadanou bezpecnostni vzdalenost od povrchu obrobku

Celni zahlubovani

2

5

TNC najedena vychozi bod ¢elniho zahloubeni ze stfedu epu po
hlavnioseroviny obrabéni. Polohavychozihobodu vyplyvaz radiu
zavitu, radiu nastroje a stoupani

Nastrojnajede pozi¢nim posuve m na hloubku €elniho zahloubeni
TNC navede nastroj na pozicinekorigované ze stfedu p tlkruhem
na Celni presazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni

Poté TNC prejede nastrojem po pulkruhu zpétdo vychozihobodu

Frézovanizavitu

6

TNC navede nastroj na vychozi bod, pokud ptedtim ne bylo
provedeno Celni zahloubeni. Vychozi bod frézovani zavitu =
vychozi bod &elniho zahloubeni

Nastrojnajede naprogramovanym pozi¢nim posuvem do vychozi
roviny, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu
frézovani a podtu zavitll pro presazeni

Poté nastroj najede tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity pramér zavitu

V zavislostina parametrupostupného pfesazovani frézujenastroj
zavit jednim pohybem po Sroubovici, nékolika odsazenymi
pohyby nebo jednim spojitym pohybem.

10 Poté nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do vychoziho

bodu v rovin & obrabéni

11 Na konci cyklu odvede TNC nastroj rychloposuvem na

bezpecnostnivzdalenost nebo — podle zadani—na 2.
bezpecnostnivzdalenost

@ NeZzzacnete programovat

Pozi¢ni blok naprogramujte na pocatek (stfed cepu)
roviny obrabéni s korekci radiu RO.

Odsazeni potrebné pro zahloube ni &elni strany je tfeba
stanovit predem. Musi se zadat hodnota od stfedu Cepu
po stfed nastroje (nekorigovana hodnota).

Znaménka parametrl cyk 0 hloubka zavitu, hloubka
zahloubeni a hloubka na &elni strané ur Cuji smér
obrabéni. O smeéru obrabé nise rozh oduje vtomto poradi:
1. hloubka zavitu

2. hloubka na &elni strané

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu 0,
pracovni operace se neprovede.

Znameén ko parametru cyklu hloubka zavitu definuje smér
obrabéni.
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% & Cilovy pramér Q335: jmenovity pramér zavitu o=
Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko 's
definuje pravy nebo levy zavit: S
+=pravy zavit N
—=levyzavit Q207 \—
HI - . 1N s c

oubka zavitu Q201 (inkrementalng): vzdalenost 7y S
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu = S

n

Presazeni Q355: podet otacek zavitu, o ktery se 3 8
nastroj pre sadi, viz obrazek vpravo dole S/ X))
0 =jedna Sroubovice na hloubku zavitu - -
1 =kontinualni $roubovice po celé délce zavitu Y
>1 = nékolik Sroubovicovych drah s najetim a @ - (1]
vyjetim, mezi nimiz TNC presazuje nastroj o Q355 X o3
krat stoupani
Pozi¢ni posuv pojezdova rychlost nastroje pri >
zanorovani do obrobku ne bo pfi vyjizdé ni z obrobku ‘@
v mm/min = E
Druh frézovani Q351: druh obrab&ni frézovanim u < g
M03

2
+1 =sousledné frézovani zi Q253

—1 =nesousledné frézovani

U

R

2 B
ani, vrtani

8 /AR
N
$>
V< 3
8.3 Cykly vrt3

Q355=0 Q355=1 Q355 > 1
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1 a frézovani zavitu

ani zavitu a

ani, vrtani

”

8.3 Cykly vrt

Bezpecénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Hloubka celniho zahloubeniQ358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a 3pitkou nastroje pfi Eelnim zahlubovani

PFesazeni pii ¢ elnim zahlubovani (zkoseni) Q359
(inkrementalng): vzdalenost, o niz TNCptesadi stred
nastroje ze stfedu Cepu

Sour. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Posuv pFizahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani vmm/min

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min

Priklad: NC bloky

25 CYCL DEF 267 FREZOVANI VNEJ. ZAV.
Q335=10 ;ZADANY PRUMER
Q239=+1,5 ;STOUPANI
Q201=-20 ;HLOUBKA ZAVITU
Q355=0 ;ODSAZENI
Q253=750 ;POSUV NAJETI NA POZICI
Q351=+1 ;POSTUP FREZOVANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q358=+0 ;HLOUBKA CELNI
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q254=150 ;RYCHLOST ZAHLOUBENI
Q207=500 ;RYCHLOST FREZOVANI
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Definice nastroje
Volani nastroje
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1 a frézovani zavitu

ani zavitu a

ani, vrtani

”

8.3 Cykly vrt

7 LX+10Y+10 RO F MAX M3
8 CYCLCALL

9 L Y+90 RO F MAX M99

10 LX+90 RO F MAX M99

11 LY+10 RO F MAX M99

12 LZ+250 RO F MAX M2

13 END PGM C200 MM

252

Najeti na diru 1, zapnuti vietene
Volani cyklu

Najeti na diru 2, volani cyklu
Najeti na diru 3, volani cyklu
Najeti na diru 4, volani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

8 Programovani: Cykly @



vani zavitu

Prabéh programu
 Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim
programu

= Obrabéni se programuje v podprogramu, viz
Lodprogramy”, strana 343

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

100

70

20

20 70

100

uafrézo

t

-

ﬁaw

”

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu fezanizavitu

Najeti na diru 1

Volani podprogramu 1

Najeti na diru 2

Volani podprogramu 1

Vyjeti nastroje, konec hlavniho programu

ani, vrta

-

8.3 Cykly vrt



8.3 Cykly vrtani, vrté!évitﬁ a frézovani zaviti

¥
g

Podprogram 1:¥ezani zavitu
Uhel vietene (fezani mozno opakovat)

Orientace vietene (M funkce zavisla na typu stroje)

Pfe sazeni nastroje pro bezkolizni zanorovani (zavislé na
prdméru jadra a nastroji)

Najeti na pozici rychloposuvem

Najeti na pocatecni hloubku

Nastroj zpét na stred diry

Volanicyklu 18

Vyjeti nastroje

Konec podprogramu 1
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8.4 Cykly frézovani kapes, Cepu a

drazek
Piehled

Cyklus

Kontextova
klavesa

4 FREZOVANI KAPSY (obdélinikové)
Hrubovaci cyklus be z automatického najeti na
pozici

"

212 CISTEOBROBENI KAPSY (obdélnikové)
Dokon€ovadci cyklus sautomatickym najetimna
pozici

2. bezpecnostnivzdaenost

213 CISTEOBROBENI CEPU (obdélnikového)
DokonCovadi cyklus sautomatickym najetimna
pozici

2. bezpecnostnivzdaenost

5 OKROUHLAKAPSA
Hrubovaci cyklus be z automatického najeti na
pozici

214 CISTE OBROBEN|I OKROUHLE KAPSY
Dokon€ovaci cyklus sautomatickym najetimna
pozici

2. bezpecnostnivzdadenost

215 CISTE OBROBENI OKROUHLEHO CEPU
Dokoncovadi cyklus sautomatickym najetimna
pozici

2. bezpecnostnivzdaenost

3 FREZOVANI DRASKY

Hrubovaci/dokon ovaci cyklus bez automatické ho

najeti na pozici, kolmy prisuv ve sméru hloubky

210 KYVNE FREZOVANI DRASKY
Hrubovaci/dokon Covaci cyklus s automatickym
najetimna pozici, kyvné vnoreni

211 KRUHOVA DRASKA
Hrubovaci/dokon ovaci cyklus s automatickym
najetimna pozici, kyvné vnoreni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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i kapes, ¢epu a drazek

4

y 4

ezovani

8.4 Cykly fr

FREZOVANI KAPES (cyklus 4)

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

2 Dale nastroj prejizdi nejprve v kkadném sméru del 8i strany —u
Ctvercovych kapesv kladném sméruY — a hrubuje kapsu smérem
zevnitf ven

3 Tento postup (1az2) se opakuje, dokud se nedosahne uréené
hlou bky

4 Na konci cyklu se nastroj vrati do vychozi polohy

=y

256

NeZzacnete programovat

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtani ve stfredu kapsy.

Najeti na stfed kapsy s korekci radiu RO.

Pozi¢ni blok naprogramujte do po¢atecniho bodu v ose
vietene (bezpe Enostni vzdalenost od povrchem
obrobku).

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2. délka
stranyje vétsi nez [ (2 x polomé&r zaobleni) + bo&ni prisuv
K].

Bezpecénostnivzdalenost 1 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (vychozi pozice) — povrch
obrobku

Hloubka (inkrementaln&): vzdalenost povrch
obrobku —dno kapsy

Hloubka zabéru = (inkrementalng): velikost
jednotlivého zabéru nastroje. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone &na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je v&tsi neZ konetna hloubka

Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani

1. délka strany <: délka kapsy rovnobézné s hlavni
0sou roviny obrabéni

2.délka strany 5: Sitka kapsy

PosuvF: rychlost pojizdéninastroje v rovin€ obrab éni

Al
A
zA '
|
s
YA 80
% 4 DR+ '\
- a9 | |-
15 \ DR-___/

1 X
20 60 100

Priklad: NC bloky

11LZ+100 RO FMAX

12 CYCL DEF 4.0 FREZOVANI KAPSY
13 CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2

14 CYCL DEF 4.2 HLOUBKA -10

15 CYCL DEF 4.3 PRISUV 4 F80

16 CYCL DEF 4.4 X80

17 CYCL DEF 4.5 Y40

18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIUS 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3

20L Z+2 FMAX M99

8 Programovani: Cykly @



Otaceni ve smysluhodinovych ruciéek 4

DR+: sousledné frézovani pri M3 Qo

DR—: nesousledné drézovani ptfi M3 >‘I§

N

Polomeér zaobleni: radius rohll kapsy |-

Pro polomér = 0 je polomér zaobleni stejny jako ©

radius nastroje (1]

Vypoéty: °=
pfisuv do stranyk = KxR %
K: koeficient presahu, zadany ve strojnim parametru 7430 0
R: radius frézy n
n
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OBROBENIi KAPSY NACISTO (cyklus 212)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietene na
bezpecnostnivzdalenost nebo — podle zadani—na
2. bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu kapsy

Nastroj se pfesune ze stfedu kapsyv roviné obrabéni na
pocatecni bod frézovani. Do vypoctu pocatecniho bodu TNC
zapoCte pridavek a radius nastroje. Podle potifeby provede TNC
zapich do stfedu kapsy

Nachazi-li se nastrojna 2. bezpe¢nostni vzdalenosti, prejede
TNC rychloposuvem na bezpe ¢nostni vzdale nost a odtud
posuvem pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Poté nastroj najede tangencialné na obrys dokoncovaného dilce
a ofrézuje ho sousledné jednou dokola

Dale nastroj odjede tangencialné od obrysu do pocatecniho
bodu v roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud se nedosahne
naprogramované hloubky

Na konci cyklu odvede TNC nastroj rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — podle zadani —na

2. bezpednostnivzdalenost a poté na stfed kapsy (koncova
poloha = vychozi poloha)

% NeZzacnete programovat

TNC automaticky nastavi pozici nastroje v ose nastroje a
v roviné obrabéni.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Chcete-li zhotovit kapsu pfimo nadisto, pouZijte frézu s
¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte pomaly posuv hloubeni.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiu nastroje.
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Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln g): Piiklad: NC bloky L4
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku Q
34 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO N

HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch - . - S
obrobku — dno kapsy Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST -
P osuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova Q201=-20 ;HLOUBKA ©
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. P¥i Q206=150 ;RYCHLOST HLOUBENI «
vnoreni do materidlu se zadava mensi hodnota, nez = . o
je definovanov Q207 Q202=5 ;HLOUBKA ZABI'ERU o o
Hloubka pFisuvuQ202 (inkrementaln&): velikost Q207=500 ;RYCHLOST FREZOVANI ,8
jednotlivého ptisuvu nastroje ; zadejte hodnotu vétsi Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU -
nezo Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST 0
Pgsuv.pfivf.ré’zové'nilQ207: pojezdové rychlost Q216=+50 ;MITTE 1. OSY 8-
nastroje pri frézovani v mm/min

. . Q217=+50 ;MITTE 2. OSY P
Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutng): . =X
soufadnice povrchu obrobku Q218=80 ;DELKA 1. STRANY .E
2. bezpeénostnivzdalenost Q204 Q219=60 ;DELKA 2. STRANY ‘G
(inkrementalng): soufadnice polohy osy vietene, ve Q220=5 ;KOUTOVY POLOMRR >
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a — (o]
obrobkem (upinadly) Q221=0 ;PRIDAVEK dN)

N

Stred 1. 0syQ216 (absolutné): stfred kapsy v hlavni p.
ose roviny obrabéni ;
Stied 2. osyQ217 (absolutné): stred kapsyve E
vedlejSi ose roviny obrabéni
1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka kapsy 6
rovnobézna s hlavni osou roviny obrabéni <
2. délka strany Q219 (inkrementaln&): délka kapsy CO

rovnobézna svedlejSi osou roviny obrabéni

Radius koutového zaobleniQ220: radius rohu
kapsy.Pokud neni zadan nebo je mensineZ platny
radius nastroje, pouZije se hodnota rovna radiu
nastroje.

Pfidavek 1. osyQ221 (inkrementalné): pfidavek
pro vypocet predbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabénivztazeny kdélce kapsy
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CISTE OBROBENI CEPU (cyklus 213)

1

2

TNC navede nastroj v ose vietene na bezpetn ostni vzdale nost
nebo - podle zadani — na 2. bezpecnostni vzdalenost a nasledné
na stfed Gepu

Ze stfedu Cepu preje de nastroj v roviné obrabéni do pocatecniho
bodu frézovani. Potatek se nachazipfiblizné o 3,5-nasobekradiu
nastroje vpravo od Cepu

Nachazi-li se nastrojna 2. bezpe&nostni vzdalenosti, prejede
TNC rychloposuvem na bezpe &nostni vzdale nost a odtud
posuvem pro prisuv do hloubky na prvni hloubku prisuvu

Poté nastroj tange ncialné najede na obrys dokoncovaného dilce
a ofrézuje sousledné jeden obéh

Dale nastroj odjede tangencialné od obrysu do pocatecniho
bodu v roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud se nedosahne
naprogramované hloubky

Na konci cyklu odvede TNC nastroj rychloposuvem na
bezpe&nostni vzdalenost nebo — podle zadani —na 2.
bezpednostni vzda enosta potom nastifed epu(koncova poloha
= pocatecni poloha)

@ NeZzzacnete programovat

TNC automaticky nastavi pozici nastroje v ose nastroje a
v roviné obrabéni.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Pokud chcete zhotovit Cep pfimo nacisto, pouzijtefrézu s
¢elnimi zuby (DIN 844). Zadejte mal ou hodnotu rychlosti
hloubkovéh o pFisuvu.
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Bezpedcnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch
obrobku — dno epu

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova

rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. P¥i
zapichovanido materialu zadejte malou hodnotu, pfi
pojezdu do volného prostoru zadejte hodnotu vy3Si

Hloubka p¥isuvuQ202 (inkrementaln &): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje. Zadejte hodnotu vétsi
nez0

Posuv pfi frézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje prifrézovani vmm/min

Sou¥. povrchu obrobku Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed Cepu v hlavni
ose roviny obrabé ni

Stied 2. osyQ217 (absolutné): stred Cepu ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka ¢epu
rovnobézna s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalng): délka Cepu
rovnobézna svedlejSi osou roviny obrabéni

Polomeér zaobleni rohu Q220: polomé&r rohu ¢epu

Pfidavek 1. osyQ221 (inkrementalné): pfidavek
pro vypocet predbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabénivztazeny kdélce Cepu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad: NC bloky
35 CYCL DEF 213 DOKONCENI CEPU

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI

VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q202=5 ;HLOUBKA ZABERU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q218=80 ;DELKA 1. STRANY
Q219=60 ;DELKA2. STRANY
Q220=5 ;KOUTOVY POLOMRR
Q221=0 ;PRIDAVEK
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8.4 Cykly fr

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

1

2

W

Nastrojse v poCatecni poloze (stfed kapsy) zapichne do obrobku
a najede na prvni hloubku pfisuvu

Poté nastroj zatne opisovatposuvem F spiralovou drahu
znazornénou na obrazku vpravo; prisuv do strany k, viz
»~FREZOVANI KAPES (cyklus 4)”, strana 256

Tento postup se opakuje, dokud se nedosahne zadané hloubky
Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét do pocatecni polohy

% NeZzaé&nete programovat

Cyklus vyZzaduje frézu s ¢elnimizuby (DIN 844) nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

Najeti na stfed kapsy s korekci radiu RO.

Pozi¢ni blok naprogramujte do po¢atecniho bodu v ose
vietene (bezpe Enostni vzdalenost od povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se

neprovede.
5 Bezpecénostnivzdalenost 1 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (vychozi pozice) — povrch
obrobku

Hloubka frézovani 2: vzdalen ost povrch obrobku —
dno kapsy

Hloubka zabéru = (inkrementalng): velikost
jednotlivého zabéru nastroje. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné
hloubka pfisuvu je vétSi nez konecna hloubka
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Posuv prisuvu do hloubky: pojezdova rychlost 4
nastroje p¥i zapichovani vi Q
Radius kruhu: radius kruh ové kapsy EH
Posuv F: rychlost pojizd éni nastroje vroving obrabéni -‘5
Otaceni ve smysluhodinovych ruci¢ek (1]
DR+: sousledné frézovani pifi M3 o=
DR-: nesousledné frézovani pti M3 o
Q
0
n
- o
X Q
]
=
\—
Piiklad: NC bloky c
‘@©
16 L Z+100 RO FMAX S
17 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA N
18 CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2 ‘0
19 CYCLDEF 5.2 HLOUBK -12 ;
20 CYCLDEF 5.3 PRISUV 6 F80 E
21 CYCLDEF 5.4 RADIUS 35 5;
22 CYCLDEF 5.5 F100 DR+
23 L X+60 Y+50 FMAX M3 q:
24 L Z+2 FMAX M99 ©
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OBROBENI KRUHOVE KAPSY NA CISTO
(cyklus 214)

1

TNC automaticky navede nastrojv ose vietene na bezpecnostni
vzdalenost nebo - podle zadani — na 2. bezpe&nostni vzdalen ost
a potom na stfed kapsy

Nastroj se prfesune ze stfedu kapsyv roviné obrabéni na
pocatedni bod frézovani. Pfi vypotu pocatecnino bodu TNC
zapoCte prameér polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro
prameér polotovaru hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu
kapsy

Nachazi-li se nastrojna 2. bezpenostni vzdalenosti, prejede
TNC rychloposuvem na bezpe ¢nostni vzdale nost a odtud
posuvem pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Poté nastroj najede tangencialné na obrys dokonovaného dilce
a ofrézuje ho sousledné jednou dokola

Potom nastroj tangencialn évyjede z obrysu zpét do pocatecniho
bodu v rovin & obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud se nedosahne
naprogramované hloubky

Na konci cyklu odvede TNC nastroj rychloposuvem na
bezpecénostni vzdalenost nebo — podle zadani —na 2.

2. bezpednostnivzdalenost a poté na stfed kapsy (koncova
poloha = vychozi poloha)

% NeZzacnete programovat

TNC automaticky nastavi nastroj do vychozipolohy v ose
nastroje a vroviné obrabéni.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Chcete-li zhotovit kapsu pfimo nadisto, pouZijte frézu s
¢elnimi zuby (DIN 844) a zadejte pomaly posuv hloubeni.
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Bezpedcnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch
obrobku — dno kapsy

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. P¥i
vnore ni do materialu se zadava mensi hodnota, nez
je definovanov Q207

Hloubka p¥isuvuQ202 (inkrementaln &): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje.

Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost
nastroje prifrézovani vmm/min

Sou¥. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vietene, ve
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Stied 1. 0syQ216 (absolutné): stfred kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stied 2. osyQ217 (absolutné): stted kapsyve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Priamér polotovaruQ222: pramér predhrubované
kapsy pro vypocet pfedbézné pozice; priimér
polotovaru se zadava mensi nez primeér hotového
dilce

Pramér hotového dilce Q223: primér nacisto
obrobené kapsy; primér hotového dilce se zadava
vétsi nez pramér polotovaru a vétsi neZ primeér
nastroje

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad: NC bloky

42 CYCL DEF 214 KRUH.KAPSA OBROB.

NACISTO
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q202=5 ;HLOUBKAZABERU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q222=79 ;PRUMER OBROBKU
Q223=80 ;HOTOVY DIL-PRUMER
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OBROBENI KRUHOVEHO CEPU NA CISTO
(cyklus 215)

1

TNC navede nastroj automaticky v ose vietene na bezpecnostni
vzdalenost nebo — podle zadani — na 2. bezpecn ostni vzdalen ost
a pak na stfed Cepu

Ze stfedu Cepu preje de nastroj v roviné obrabéni do pocatecniho
bodu frézovani. Potatek se nachazipfiblizné o 3,5-nasobekradiu
nastroje vpravo od Cepu

Nachazi-li se nastroj na 2. bezpe ¢nostni vzdale nosti, prejede
TNC rychloposuvem na bezpe &nostni vzdale nost a odtud
posuvem pro prisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu

Poté nastroj najede tangencialné na obrys dokon ovaného dilce
a ofrézuje ho sousledné jednou dokola

Dale nastroj odjede tangencialné od obrysu do pocatecniho
bodu v roviné obrabéni

Tento postup (3 az 5) se opakuje, dokud se nedosahne
naprogramované hloubky

Na konci cyklu odvede TNC nastroj rychloposuvem FMAX na
bezpec&nostnivzdalenost nebo - podle zadani - na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté na stfed kapsy (koncova poloha
=vychozi poloha)

@ Nezzacnete programovat

TNC automaticky nastavi pozici nastroje v ose nastroje a
v roviné obrabéni.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-Ili hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Pokud chcete zhotovit Eep primo nacisto, pouZzijtefrézu s
celnimi zuby (DIN 844). Zadejte malou hodnotu rychlosti
hloubkovéh o prisuvu.
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216 Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementalné): Piiklad: NC bloky LY
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku Q
43 CYCL DEF 215 KRUH.CEP OBROB. N
HloubkaQ201 (inkrementalng): vzdalenost povrch NACISTO S
obrobku — dno Cepu S
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST o}
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova =
rychlost nstroje pfi jizdé do hloubky v mm/min. P¥i Q201=-20 ;HLOUBKA ®
zanoreni do materialu se zadava mala hodnota; pfi Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU o=
pohybu do volného prostoru se zadava hodnota o
VySE Q202=5 ;HLOUBKA ZABERU Q
Hloubka pFisuvuQ202 (inkrementaln&): velikost Q207=500 ;POSUV FREZOVANI ’9‘
jednotlivého pfisuvu nastroje ; zadejte hodnotu vétsi Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU 7))
nez0 Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST 8_
Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost o .
nastroje pFi frézovani vmm/min Q216=+50 ;STRED 1. 0SY _Q
=4+ . .
Souf¥. povrchu obrobku Q203 (absolutnég): Sl SR ER O N
soutadnice povrchu obrobku Q222=81 ;PRUMER OBROBKU %
\|
2. bezpe&nostnivzdalenost Q204 Q223=80 ;HOTOVY DIL-PRUMER >
(inkrementalné): soufadnice polohy osy vfetene, ve (o]
které nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a N
obrobkem (upinadly) ‘9
Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed Cepu v hlavni Y=
ose roviny obrabéni Z"
Stred 2. 0syQ217 (absol utnd): stred cepu ve X
vedlejSi ose roviny obrabéni 5‘
Pramér polotovaruQ222: pramér <
pfedhrubovaného e pu pro vypocet najetinapozici; .
prdmér polotovaru se zadava vétsi nez primér (00]

hotového dilce

Primér hotového dilce Q223: pramér nadisto
obrobenéhoce pu; pramér hotového dilce sezadava
mens§ineZ primér polotovaru
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FREZOVANi DRASKY (cyklus 3)

Hrubovani

1

TNC pfesadi nastroj dovnitf o pfidavek nadisto (polovina rozdilu
mezi §itkou drazky a primérem nastroje). Odtud se nastroj
zapichne do obrobku a frézuje drazku v podélném sméru

Na konci drazky nasleduje prisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacnémsmeéru. Tento postup se opakuje, dokud se nedosahne
naprogramované hloubky

Dohotoveni

3 Nadné drazky najede TNC nastrojem po kruhové draze

tangencialné na vn&jsi obrys;tento obrys se pak sousledné
dokondi (pfi M3)

Nasledné nastroj odjede rychloposuvem FMAX zpét na
bezped&nostnivzdalenost. Ptilichém po &tupfisuvi odjede nastroj
v bezpecnostni vzdale nosti do vychozi polohy

% NeZzacnete programovat

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimizuby (DIN 844) nebo
predvrtani v podate¢nim bode.

Nastaveninastfed drazky a na stred drazky s odsazenim
o hodnotu radiu nastroje s korekci radiu RO.

Primér frézy nevolte vétsi nez Sirka drazky a mensi nez
polovina Sitky draZky.

Pozi¢ni blok naprogramujte do po€atecniho bodu v ose
vietene (bezpe &nostni vzdalenost od povrchem
obrobku).

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.
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3 Bezpecnostni vzdalenost | (inkrementalné): 4
vzdalenost hrot nastroje (vychozi pozice) —povrch ) |::> i Q
obrobku \ V >‘I§

N
Hloubka frézovani ~ (inkrementalné ): vzdalenost f |-
povrch obrobku — dno kapsy ©
Hloubka pFisuvu = (inkrementalng): rozmér, o néjz z A ®
se nastroj pokazdé ptisune; TNC najede na hloubku o
frézovaniv jediné operaci, jestlize: (o]
) . st 'z - O
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné y 0
hloubka pfisuvu je v&tSi neZ konecna hloubka X n
Posuv prisuvu do hloubky: pojezdova rychlost pri 8
zapichovani o
1. délka strany“: délka drazky; 1. smériezu se )
definuje znaménkem =
\—
2. délka strany5: girka drazky %

\|
Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roviné Y A >
obrabéni (@]
N
‘O
P .
(==
b )| 2
)
<
R\ - 0

t 50 X
10

Priklad: NC bloky

9 LZ+100 RO FMAX

10 TOOL DEF 1 L+0 R+6

11 TOOL CALL 1ZS 1500

12 CYCL DEF 3.0 FREZOVANI DRAZKY
13 CYCL DEF 3.1 VZDAL 2

14 CYCLDEF 3.2 HLOUBK - 15
15 CYCL DEF 3.3 PRISUV 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X50

17 CYCLDEF 3.5Y15

18 CYCLDEF 3.6 F120

19 L X+16 Y+25 RO FMAX M3
20 L Z+2 M99
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i kapes, ¢epu a drazek

-

ezovani

-

8.4 Cykly fr

DRA§KA (podélna dira) s kyvnym vnorenim
(cyklus 210)

% NeZzzacnete programovat

TNC automaticky nastavi pozici nastroje v ose nastroje a
v roviné obrabéni.

P¥i hrubovani se nastroj zanotuje do materialu kyvné od
jednoho konce drazky k druhému. Predvrtani proto neni
nutné.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Primér frézy nevolte vétsi nez Sirtka drazky a mensi nez
tretina Sirky drazky.

Primér fré zy volte mensSi nez polovina délky drazky; jinak
TNC nemU Ze provést kyvné zanoreni.

Hrubovani

1 TNCnavede nastroj v ose vietene rychloposuvem na 2.
bezpetnostni vzdalenost a poté na stfed levého kruhového
oblouku; odtud je nastroj naveden na be zpe€nostni vzdalenost
nad povrchem obrobku

2 Nastrojnajede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza v podéIném sméru drazky — pricemz se §ikmo
zanoftuje do materialu — ke stfedu pravéh o kruhového oblouku

3 Dale nastroj pokracuje opét se Sikmym zanotovanim zpét do
stfedu levého kruhovéh o oblouku; tyto kroky se opakuiji, dokud
se nedosahne naprogramované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastroje mrovinnym
frézovanim nadruhy konec drazky apotomopétdo stfredu drazky

Dohotoveni

5 Ze stfedu drazkynavede TNC nastroj tangencialn & na kone¢ny
obrys; tento obrys pak TNC sousledné dokond&i (pfi M3) podle
zadaniivnékolika pfisuvech

6 Na konciobrysu odjede nastroj —tangencialné od obrysu — do
stfedu drazky

7 Nakonec se nastroj rychloposuvem FMAX vréti na bezpe&nostni
vzdalenost a — podle zadani — na 2. bezpectnostnivzdalenost
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Zi0 ] Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Pfiklad: NC bloky =
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku Q
51 CYCLDEF 210 DRAZKA KYVNE N
HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch S
obrobku — dno drazky Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST 'E
Posuv pfi frézovaniQ207: pojezdova rychlost Q201=-20 ;HLOUBKA
nastroje pri frézovani vmm/min Q207=500 ;POSUV FREZOVANI ©
Hloubka prisuvuQ202 (inkrementaln&): velikost Q202=5 ;HLOUBKA ZABERU og-
jednotlivého pfisuvu nastroje v ose vietene pri o :
jednom kyvnem pohybu Q215=0 ;ZPUSOB OBRABENI ’8
=+ . .
Rozsah obrabéni (0/1/2)Q215: definice rozsahu Py Belolil POVR(,:HU n
obrabéni: Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST 8
0: hrubovani a dqhgtovenl Q216=+50 ;STRED 1. OSY o
1: pouze hrubovani
2: pouze dohotoveni Q217=+50 ;STRED 2. OSY g
Sou¥. povrchu obrobku Q203 (absolutng): Q218=80 ;DELKA 1. STRANY .E
Fadni h k = -DE
souradnice povrchu obrobku Q219=12 ;DELKA 2. STRANY @
2. bezpeénostnivzdalenost Q204 Q224=+15 ;UHEL NATOCENI >
(inkrementalng): (o]
soufadnice Z, na niZ je vyloucena kolize mezi Q338=5 ;PRISUV OBROB. NACISTO N
nastrojem a obrobkem (upinadly) ‘9
Stied 1. 0syQ216 (absolutn &): stfed drazky vhlavni Y=
ose roviny obrab&ni P
Stred 2. osyQ217 (absolutng): stted drazkyve =
vedlejSi ose roviny obrabéni 5‘
1. délka strany Q218 (hodnota rovnob&zné s hlavni <
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky .
00)

2. délka stranyQ219 (hodnota rovnob&zna s
vedlej§i osou roviny obrabéni): zadejte Sitku drazky;
je-li zadana §Sitka drazky rovna prameéru nastroje,
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry)

Uhel nato&eni Q224 (absolutng): thel, o ktery je
cela drazka natocena; stfed natoceni lezi ve stredu
drazky

Ptisuv pFi dohotoveni Q338 (inkrementalné):
velikost jednotlivéh o prisuvu vietene pridohotoveni.
Q338=0: dohotoveni jednim pfisuvem
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ZAKRIVENA DRASKA s kyvnym zapichem
(cyklus 211)

Hrubovani

i kapes, Gepuadr

-

-

ezovani

8.4 Cykly fr

1

4

TNC navede nastroj v ose vietene rychloposuvem na 2.
bezpetnostni vzdalenost a odtud na stfed pravého kruhového
oblouku. Odtud TNC navede nastroj na zadanou bezpe&nostni
vzdalenost od povrchu obrobku

Nastrojnajede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza — ptiCemz se Sikmo zanofuje do materialu — na druhy
konec drazky

Poté se nastroj opét se Sikmym zanotovanim vraci zpét do
vychoziho bodu; tento postup (2 aZ 3) se opakuje, dokud se
nedosahne naprogramované hloubky frézovani

Nahloubcefrézovaniprejede TNC nastrojem za ucelem frézovani
roviny na druhy kone c drazky

Dohotoveni

5

Ze sttedu draZky naje de TNC nastroje m tangen cid né na konecny
obrys; tento obrys pak TNC sousledné dokonci (pti M3) podle
zadanitfeba v nékolika prisuvech. Vychozi bod pro hotovni
operaci se nachazive stfedu pravého kruhového oblouku.

Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu

Nakonec se nastroj rychloposuvem FMAX vréti na bezpecnostni
vzdalenost a — podle zadani — na 2. bezpectnostnivzdalenost

@ NeZzacnete programovat

TNC automaticky nastavi pozici nastroje v ose nastroje a
v roving obrabéni.

P¥i hrubovani se nastroj zanofuje do materialu kyvnym
pohybem po Sroubovici od jednoh o konce drazky k
druhému. Predvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, cyklus se
neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi nez Sitka drazky a mensi nez
tretina Sirky drazky.

Primér frézy volte mens§i neZpolovinadélky drazky. Jinak
neni mozné kyvné zanofeni.
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-

Bezpedcnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku

HloubkaQ20 1 (inkrementalng): vzdalenost povrch
obrobku — dno drazky

Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost
nastroje prifrézovani vmm/min

Hloubka prisuvuQ202 (inkrementaln&): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje v ose vietene pri
jednom kyvném pohybu

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

0: hrubovani a dohotoveni

1: pouze hrubovani

2: pouze dohotoveni

Souf. povrchuobrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalng):

souradnice Z, na niZ je vyloucena kolize mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly)

Stied 1. 0syQ216 (absolutn &): stfed drazky vhlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osyQ217 (absolutng): stted drazkyve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér rozteéné kruznice Q244: zadejte pramér
rozte€né kruznice

2. délka strany Q2 19: zad ejte Sitku drazky; pokud je
zadana §Sitka drazky rovna primeéru nastroje,
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry)

Vychozi ithelQ245 (absolutné): zadejte polarni thel
vychoziho bodu

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng):
zadejte uhel otevieni drazky

Ptisuv pFi dohotoveni Q338 (inkrementalné):
velikost pfisuvu nastroje v ose vietene pfi
dohotoveni. Q338=0: dohotoveni jednim prisuvem

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Priklad: NC bloky

52 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ZPUSOB OBRABENI
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;MITTE 2. OSY

Q244=80 ;PRUMER ROZTECNE
KRUZNICE

Q219=12 ;DELKA 2. STRANY
Q245=+45 ;VYCH.UHEL
Q248=90 ;UHEL OTEVRENI
Q338=5

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

;PRISUV OBROB. NACISTO

i kapes, ¢epu a drazek
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8.4 Cykly fr

Priklad: Frézovani kapes, Cepl a drazek

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF2 L+0 R+3

TOOL CALL 1ZS3500

L Z+250 RO F MAX

CYCL DEF 213 CISTE OBROBENI CEPE
Q200=2  ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-30 ;HLOUBKA

Q206=250 ;POSUV HLOUBK. PRISUVU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q207=250 ;POSUV FREZOVANI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=20 ;2. BEZP.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q218=90 ;DELKA 1. STRANY
Q219=80 ;DELKA2. STRANY

N o o0 WON = O

274

v 90 YA
100 _
90 |
// —
8 N, 45°
50 = S o
& 3
T
y @\E — fé) -
+ X t+ Z
50 100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokoncCovani
Definice nastroje - drazkova fréza

Volani nastroje - hrubovani/dokoncovani
Vyjeti nastroje

Definice cyku vnéjSiho obrabéni
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Q220=0 ;KOUTOVY POLOMER

Q221=5 ;PRIDAVEKYV
8 CYCL CALL M3

9 CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA

10 CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2

11 CYCL DEF 5.2 HLOUBK -30
12 CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F250
13 CYCL DEF 5.4 RADIUS 25

14 CYCL DEF 5.5 F400 DR+
15 L Z+2 RO F MAX M99

16 L Z+250 RO F MAX M6
17 TOOL CALL 2Z S5000

18 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRASKA
Q200=2  ;BEZPEC.VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q207=250 ;RYCHLOST FREZOVANI
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;POSTUP FREZOVANI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY

Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=70 ;PRUMER KRUH. OBLOUKU
Q219=8 ;DELKA 2. STRANY

Q245=+45 ;POC. UHEL

Q248=90 ;UHEL OTEVRENI
Q338=5 ;PRISUV OBROB. NACISTO

19 CYCL CALL M3

20 FN 0: Q245 = +225
21 CYCL CALL

22 L Z+250 RO F MAX M2
23 END PGM C210 MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Vol ani cyklu vnéjSiho obrabéni

Definice cyklu kruhové kapsy

Vyvolani cyklu kruhoveé kapsy
Vymeéna nastroje

Volani nastroje - drazkova fréza
Definice cyklu - drazka 1

Volani cyklu - drazka 1

Novy poc¢atecni thel pro drazku 2

Volani cyklu - drazka 2
Vyjeti nastroje, konec programu

i kapes, ¢epu a drazek
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i bodovych rastri

areni

8.5 Cykly vytv

8.5 Cykly vytvaieni bodovych

o
rastru
Prehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiz mGzete pfimo zhotovovat bodové rastry:
Kontextova
Cyklus klavesa
220 RASTR NA KRUHU 220 g,
i
221 RASTRV RADR zmm
s4e

S cykly 220 a 221 muZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

@ Prti vyrobé nepravidelnych bodovych rastri pouZzijte
tabulky bodt, které se volaji pfikazem CYCL CALL PAT
(viz ,Tabulky bod” na strané 206).

Cykus 1

Cyklus?2

Cyklus3

Cykus4

Cyklus5

Cyklus17
Cyklus 18
Cyklus 200
Cyklus201
Cyklus202
Cyklus 203
Cyklus204
Cyklus 205
Cyklus 206
Cyklus 207
Cyklus208
Cyklus209
Cyklus212
Cyklus213
Cyklus214
Cyklus215
Cyklus 262
Cyklus263
Cyklus 264
Cyklus 265
Cyklus267

276

HLUBOKE VRTANI

VRTANI ZAVITU s vyrovnavadi hlavou
FREZOVAN| DRASKY

FREZOVANI KAPES

KRUHOVA KAPSA

VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
REZAN{ZAvITU

VRTANI

VYSTRUSENI

VYSOUSTRUSENI

UNIVERZALNI VRTANI
ZPRTNEZAHLOUBENI

UNIVERALNI{ HLUBOKE VRTANI
PREVRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou
PREVRTANIZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
FREZOVANI DIRY

VRTANI ZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
CISTE OBROBENI KAPSY

CISTE OBROBENI CEPU

CISTE OBROBENI KRUHOVE KAPSY
CISTE OBROBENi KRUHOVEHO CEPU
FREZOVANI ZAVITU

FREZOVANI ZAVITU SE ZAHLOUBENIM
VRTACI FREZOVANI ZAVITU

VRTACI FREZOVAN| ZAVITOVE SROUBOVICE
FREZOVANI VNRJSIHO ZAVITU
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RASTR NA KRUHU (cyklus 220)

1

TNC navede nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do
vychoziho bodu prvniho obrabéni.

Poradi:

N

2. bezpecnostnivzdalenost - najeti (osa vietene)
Najeti do pocatecniho bodu v roviné obrabéni
Najetina bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku(osa
vietene)
Z této polohy provede TNC posledni definovany obrabéci cyklus

Poté TNC navede nastroj pfimkovym pohybem do vychoziho
bodu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitomnachazi v bezpecnostni
vzdalenosti (nebo 2. bezpe€nostnivzdalenosti)

Tento postup (1 az 3) seopakuje, dokud se neprove dou v§echny
obrabécioperace

@ Nez zacnete programovat

Cyklus 220 funguje jako DEF, &ili 220 automaticky
vyvolava posledni definovany cyklus obrabéni.

Pokud zkombinujete néktery z obrabécich cykli 200 -
208, 212 - 215, 262 - 265 a 267 s cyklem 220, plati
bezpe&nosini vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostnivzdalenost z cyklu 220.

22a

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed roztecné
kruZnice v hlavni ose roviny obrabé&ni

ady

Stied 2. osyQ217 (absolutné): stfed rozte¢né
kruZnice ve vedlejsi ose roviny obrabéni

Primérrozteéné kruzniceQ244: pramér rozteéné
kruznice

Uhel vychoziho boduQ245 (absolutn &): tihel mezi
hlavni osou roviny obrabé ni a poZate tnim bodem
prvnioperace obrabénina rozte¢né kruznici

Koncovy thelQ246 (absolutn&): thel mezi hlavni
0osou roviny obrabéni a vychozim bodem posledni
operace obrabéni na roztecné kruznici (neplati pro
Uplné kruhy); koncovy uhel se zadava hodn otou
riznou od vychoziho Ghlu; je-li koncovy uhel v&tsi
nez vychozi thel, probiha obrabéni proti smyslu
hodinovych rucicek, jinak se obrabi po smyslu
hodinovych ruCicek

Uhlovarozteé Q247 (inkrementaln&): Ghel mezi
dvéma obrabé cimi operacemi na roztecné kruznidi;
je-li uhlova rozte¢ rovna nule, vypoc&te TNC thlovou
rozte€ z vychoziho uhlu, koncového thlu a poctu
operadi;je-li thlova rozte¢ zadana, ignoruje TNC
koncovy uhel; znaménko U hlové rozteCe ur Cuje smér
obrabéni (- = ve smyslu hodinovych rucicek)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Piiklad: NC bloky

53 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+50 ;STRED 1. OSY.
Q217=+50 ;STRED 2. OSY
Q244=80 ;PRUMER KRUH. OBLOUKU
Q245=+0 ;POC. UHEL
Q246=+360 ;KONCOVY UHEL
Q247=+0 ;UHLOVY KROK
Q241=8 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q301=1 ;POJEZD. NA BEZP. VYSKU

" @
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Pocetobrabécich operaci Q241: pocet
obrabécich operaci na rozte€né kruznici

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadava se kladna hodnota

Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalng): souradnice osy vietene, v niz
nemuZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly); zadava se kladna hodnota

Odjeti nabezpe&nou vysku Q301: stanoveni
zpusobu pojezdu nastroje mezi obrabécimi
operacemi pojizdét:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpecnostnivzda-
lenost

1: mezi operacemi odjizdét na 2. bezpecnostni
vzdalenost

8 Programovani: Cykly @



BODOVY RASTR V PRIMKACH (cyklus 221)

1

@ Nez zaénete programovat

Cyklus 221 funguje jako DEF, ¢ili automaticky vova
posledni definovany cyklus obrabéni.

Pokud zkombinujete néktery z obrabécich cyklt 200 -
208, 212 - 215, 262 - 265 a 267 s cyklem 221, plati
bezpednostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpectnostnivzdalenost z cyklu 221.

TNC navede nastroj rychloposuvem z aktualni polohy do
vychoziho bodu prvniho obrabéni

Poradi:

N

0

2. bezpecnostnivzdalenost - najeti (osa vietene)
Najeti do pocatecniho bodu v roviné obrabéni
Najeti na bezpenostnivzdalenost nad povrchem obro bku
(osa vietene)
Z této polohy provede TNC posledni definovany obrabéci cyklus

Potom TNC navede nastroj v Kladném sméru hlavni osy na
vychozi bod dalSi obrabéci operace; nastroj se pritom nachazi v
bezpetnostnivzdalenosti (nebo 2. bezpetno stni vzdalen osti)
Tento postup (1 az 3) seopakuje, dokud se neprove dou v§echny
obrabé&ci operace na prvnim fadku; nastroj se nachazi v
poslednim bodé prvniho fadku

Poté TNC prejede nastrojem na posledni bod druhého radku a
provede tam obrabé ci operaci

Odtud navede TNC nastrojv zaporné msmeéru hlavni osy na
pocatecni bod dalsi obrabéci operace

Tento postup (6) se opakuje, dokud se neprovedou v§echny
obrabéci operace na druhé miadku

Potom jede TNC do vychoziho bodu dalSiho fadku

Timto kyvnym pohybem se obrobivSechny dalsi fadky

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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221 foo-
24-¢
96

280

Vychozibod 1. osy Q225 (absolutné): soutadnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabé&ni

Vychozibod 2. osy Q226 (absolutng): soufadnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Roztec¢ 1. osy Q237 (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bodl v fadku

Roztec 2. osy Q238 (inkrementalné): vzajemna
rozte¢ jednotlivych radku

Pocetsloupct Q242: poctetobrabécich operacina
radku

PocetFadkliQ243: pocet Fadku

Uhel nato&eni Q224 (absolutng): uhel, okteryje
cely rastr natoCen; stfed nataceni je ve vychozim
bodé

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku

Souf. povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalng): soufadnice polohy osy vietene, ve
které nemuZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem (upinadly)

Odjeti nabezpe&nou vysku Q301: stanoveni
zpusobu pojezdu nastroje mezi obrabécimi
operacemi:

0: mezi operacemi odjizdét na bezpecnostnivzda-
lenost

1: mezi mé&ricimi body odjiZzdét na 2. bezpe&nosini
vzdalenost

Priklad: NC bloky
54 CYCLDEF 221 RASTR NA PRIMCE

Q225=+15 ;POCATEK 1. OSY
Q226=+15 ;POCATEK 2. OSY
Q237=+10 ;VZDALENOST 1. OSY
Q238=+8 ;VZDALENOST 2. OSY
Q242=6 ;POCET SLOUPCU
Q243=4 ;POCET RADKU
Q224=+15 ;UHEL NATOCENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q203=+30 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP.VZDALENOST
Q301=1 ;POJEZD. NA BEZP. VYSKU
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Volani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

8.5 Cykly ﬂv areni bodovych rastru
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i bodovych rastru

areni

8.5 Cykly vytv

7 CYCLDEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+30 ;STRED 1. OSY

Q217=+70 ;STRED 2. OSY

Q244=50 ;PRUMER KRUH. OBLOUKU
Q245=+0 ;POC. UHEL

Q246=+360 ;KONC. UHEL

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=10 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q301=1 ;POJEZD. NABEZP. VYSKU

8 CYCLDEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+90 ;STRED 1. OSY

Q217=+25 ;STRED 2. OSY

Q244=70 ;PRUMER KRUH. OBLOUKU
Q245=+90 ;POC. UHEL

Q246=+360 ;KONC. UHEL

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC

Q241=5 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDALENOST
Q301=1 ;POJEZD. NABEZP. VYSKU

9 L Z+250 RO F MAX M2
10 END PGM RASTRKR MM

282

Vyjeti nastroje, konec programu

Definice cyklu rastr na kruhu 1, CYCL 200 je volan automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu rastr na kruhu 2, CYCL 200 je volan automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220
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8.6 SL cykly

Zaklady

Pomoci SL cykl mizete skiadat obrysy sestavaijici az z 12 dil€ich
obryst (kapes nebo ostrivk(). Jednotlivé dil&i obrysy se zadavaji
jako podprogramy. Ze seznamu dil€ich obryst (Cisel podprogramu)
zadanych v cyklu 14 OBRYS vypo&te TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL cyklus (vSechny podprogramy
obrys() je omezena na 48 kBytl. Pocet moznych
obysovych prvku zavisi na druhu obrysu (vnitini/vng;jsi
obrys) a po¢tu dil€ich obrysut a ¢ini napr. cca 256
primkovych bloku .

Viastnosti podprogramu

Transformace souradnic jsou dovol eny. Jsou-li naprogramovany
pro dilCi obrys, platiiv nasledujicich podprogramech, nemusi se
v3akrusit po volani cyklu

TNCignoruje posuvy F a pridavné funkce M

Kapsu TNC rozpozna podle toho, Ze se obrys obiha zevnitt, napr.
podle popisu obrysu ve smyslu hodinovych ru€iCek s korekci radiu
RR

Ostrivek TNC poznapodle toho, Ze obrys je obihan zvnéjsku, napft.
podle popisu obrysu ve smyslu hodinovych ru€icek s korekci radiu
RL
Podprogramy nesmi obsahovat Zzadn é souradnice v ose vietene
V prvnim bloku soufadnic podprogramu definujterovinu obrabéni.
Pfidavné osy U, V, W jsou dovoleny

Vlastnosti obrabécich cykll

Pred kazdym cyklem navede TNC nastroj automaticky na

bezpecnostnivzdalenost

Kazda uroveri hloubky se frézuje bez zve dnuti nastroje; ostriivky se

objizdéji po stranach

Radius ,vnirnich rohi“ je programovatelny — nastroj se

nezastavuje, stopy po dobé hu nevznikaji (plati pro krajni dréhu pri

hrubovani a dohotoveni stran)

PFi dohotoveni stran najizdi TNC naobrys po tangencialni kruhov é

draze

P¥i dokon ovani dna najede TNC nastrojemna obrobek rovnéz po

tangencialni kruhové draze (napf.: osa vietene Z: kruhova drahav

roving Z/X)

TNC obrabi obrys priibézné sousledné nebo nesousledné

@ Parametrem MP7 420 se definuje, kam ma TNC najet
nastrojem na konci cyklll 21 az 24.

Rozmérové udaje pro obrabéni, jako hloubka fré zovani, ptfidavky a
bezpe&nostni vzdale nost, se zadavaji centralné v cyklu 20 DATA
OBRYSU.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Piiklad: Schéma: obrabénis cykly SL
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 OBRYS ...
13 CYCL DEF 20.0 DATA OBRYSU ...

16 CYCLDEF 21.0 PREDVRTANI ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI ...
19 CYCL CALL

22 CYCLDEF 23.0 DOKONCIT DNO ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24.0 DOKONCENI STEN ...
27 CYCLCALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL1

55 LBLO
56 LBL2

60 LBLO

99 END PGM SL2 MM

8.6 SL cykly
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8.6 SL cykly

Prehled SL cyklu

Cyklus

Kontextova
klavesa

14 OBRY'S (povinny udaj)

LBL 1...M

20 DATAOBRYSU (povinny udaj)

21 PREDVRTANI (volitelné)

22 HRUBOVANI (povinny tidaj)

23 CISTE OBROBENI DNA (volitené)

24 CISTE OBROBENI STRN (volitenIné) 24
(=]
Rozsifené cykly:
Kontextova
S klavesa
25 OTEVRENY OBRYS =
e N7
27 ZYLINDER-MANTEL 27@
=
28 - Frézovani drazek na valcové mplasti 28@5{5

284

8 Programovani: Cykly @



OBRYS (cyklus 14)

Vcyklu 140BRYS se uvede seznamvSech podprogram(l, z nichz ma
vzniknout celkovy obrys.

I% Nez zaénete programovat

Cyklus 14 funguje jako DEF, ¢ili plati od mista programu,
kde je definovan.

V cyklu 14 mizete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramu (dil¢ich obryst).

14 Cisla navésti proobrys: Zdejte v8echna &isla

LBL 1...H navésti (label) jednotlivych podprogramu, které se
maji sloucit vjediny obrys. Kazdé Cislo potvrdte
stiskem klavesy ENT a zadani ukonCete stiskem
klave sy END.

Sloucené obrysy
Jednotlivé kapsy a ostrivky mazete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak napfiklad mlzZete zvé tSit plochu kapsy o spojenou kapsu
nebo zmenSit o ostrlvek.
Podprogramy: spojené kapsy

@ Nasledujici priklady program( jsou podprogramy

obrys(, které se v hlavnim programu volaji cyklem 14
OBRYS.

Kapsy Aa B se prekryvaji.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.6 SL cykly

Y

&

Piiklad: NC bloky

<V

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 LBLOBRYSU 1 /2 /3 /4

N @



8.6 SL cykly

0 o
Q Q
a 3
= =
& &
o o
3 3
n =
x x
3 3
8 8
w >

Praseciky S1a S2 si TNC vypoc&te, nenitfeba je programovat.

Kapsy se programuji jako tplné kruhy.

»Souctova“ plocha

Obrobeni dvou dil¢ich ploch A a B v&etn & vzajemné se prekryvajici
oblasti:

“ Plochy A a B musi byt kapsy.

“ Prvni kapsa (vcyklu 14) musi zaCinat vné druhé.

Plocha A:

L,
o)
Is)
>
QO
w

N

86
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»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez €asti prekryté plochou B:

" PLocha Amusi byt kapsa, plocha B ostrov.
W Amusizacinat vné B.
Plocha A:

Plocha B:

»Pranikova“ plocha

Obrobitse ma plocha vznikla prekrytim ploch Aa B. (Jednou kryté
plochy maji zGistat neobrobené.)

 Aa B musi byt kapsy.

W AmusizaCinat uvnitf B.

Plocha A:

(@)
©w
=)

I o
z 3
O
m 3
Z w
T u
>
zZ
_‘
zZ
IS
N
_‘
z
N

O
o

8.6 SL cykly
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8.6 SL cykly

20
CONTOUR
DATA

DATA OBRYSU (cyklus 20)

V cyklu 20 se zadavaji informace pro opracovani pomoci
podprograma dil€ich obrysu.

NeZzzacnete programovat

Cyklus 20 funguje jako DEF, ¢ili je aktivni od své definice
Vv programu obrabéni.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubka= 0, pak TNC dany
cyklus neprovede.

Informace pro obrabénizadané v cykiu 20 plati pro cykly
21 az 24.

Pokud pouzijete SLcyklyv programech s Q parametry,
nesmite pouZit parametry Q1 az Q19 jako parametry
programu.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng): vzdalenost
povrch obrobku —dno kapsy.

Prekrytidrahy: pomérQ2:Q2 xradius nastrojedava
stranovy prisuv k.

Pridavek naéisto pro stranu Q3 (inkrementaln&):
pridavek na dohotoveniv roviné obrabéni.

Pridavek nacisto na hloubku Q4 (inkrementalng):
pridavek na dohotoveni pro dno.

Souradnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soutadnice povrchu obrobku

Bezpeénostnivzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Celni plochou nastroje a povrchem
obrobku

Bezpecénavyska Q7 (absolutng): absolutnivyska, v
niZ ne ml Ze dojit ke kolizi s obrobkem (pro mezilehlé
polohy a navrat na konci cyklu)

Vnitfni polomérzaobleni Q8: radius zaobleni
vnitfnich,,rohd“; zadanahodnota se vztahujek draze
stfedu nastroje

Smysl otaceni? Po smysluhodinovychruc€icek =
-1 Q9: smér obrabéni pro kapsy
po smyslu hodinovych rucicek (Q9 = -1
nesousledné pro kapsu a ostravek)

proti smyslu hodinovych rucgi¢ek (Q9 =+1
sousledné pro kapsu a ostravek)

P¥i preruSeni programu mdzZete parametry obrabéni prekontrolovat
nebo prepsat.

288

Yi

<V

yd

Q6

a7
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Priklad: NC bloky

57 CYCLDEF 20.0 DATA OBRYSU

Q1=-20
Q2=1
Q3=+0.2
Q4=+0.1
Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

; HLOUBKA FREZOVANI
;PRESAH DRAHY

; PRIDAVEK PRO STRANU
;PRIDAVEK NA DNO

;SOUR. POVRCHU
;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;BEZPECNA VYSKA

;POLOMER ZAOBLENI

;SMYSL OTACENI

8 Programovani: Cykly @



PREDVRTANI (cyklus 21)

@ TNC nerespektujedeltahodnotuDRnaprogramovanou v
bloku TOOL CALL pfi vypo&tu bod zapichu. Y A

V kritickych mistech nemtZe TNC prip. provést
predvrtani nastrojem, ktery je vétsi nez hrubovaci nastroj.

8.6 SL cykly

Prabéh cyklu

Jakocyklus 1hlubovévrtani, viz ,Cykly vrtani, vrtani zavitt afrézovani
zavit(”, strana 209.

Pouzti

Cyklus 21 PREDVRTANI zohled#uje pro body zapichu pfidavek na

dokoncCeni stén a pfidavek na dokonCenidna, rovnéz i radius L
hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou sou¢asné i pocatecnimi X

body pro hrubovani.

21 Hloubka p¥isuvuQ10 (inkrementalng): rozmér, o
= ktery se nastroj pokaZdé pfisune (znaménko pfi
zaporném smeéru obrabéni ,—“)

&
B

=

Priklad: NC bloky

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi vrtaniv 58 CYCL DEF 21.0 PREDVRTANI
mm/min Q10=+5 ;HLOUBKA ZABERU
Cislo hrubovaciho nastroje Q13: &islo nastroje pro Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU

hrub i nAstroi
rubovactnastrol Q13=1 ;HRUBOVACI NASTROJ

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 289 @



8.6 SL cykly

HRUBOVANI (cyklus 22)

1 TNCnavede nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled na
pridavek na dokonceni stény

2 Vprvni hloubce zabéru frézuje nastroj obrys zevnitf ven posuve m
pro frézovani Q12

3 Obrysyostrivku se (zde: C/D) ofrézuiji s priblize nim kobrysu
kapes (zde: A/B)

4 Nasledné TNC dohotovi obrys kapes a odjede nastrojem zpét na
bezpecnou vySku
@ NeZzacnete programovat

podle potfeby pouZijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844)
nebo predvrtani cyklem 21.

22 Hloubka zabéru Q10 (inkrementalng): velikost
jednotlivého prisuvu nastroje

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pri
zanotovani v mm/min

Posuv pfFihrubovani Q12: posuv pro frézovaniv
mm/min

Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: &islo
nastroje, jimzbylo provede no pfedhrubovani. Pokud
se predhrubovani neprovadélo, zadejte ,,0“; pfi
zadani ¢iseIné hodnoty vyhrubuje TNC pouze tu
Cast, kterou nebylo mozné obrobit pfedhrubovacim
nastrojem.

Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanofise TNC kyvng; to si Zada definovat v tabulce
nastroju TOOL.T, viz ,Nastrojova data”, strana 99
délku britu LCUTS a maximalni i hel zahoteni
nastroje ANGLE. Jinak se objevi chybové hlaseni

Kywvny posuv Q19: posuv pfi kyvném zanorovani v
mm/min

290

Priklad: NC bloky

59 CYCLDEF 22.0 HRUBOVANI
Q10=+5 ;HLOUBKA ZABERU
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI
Q18=1 ;HRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVNEHO OBRABENI

8 Programovani: Cykly @



DOHOTOVENI DNA (cyklus 23)

=y

Jednotka TNC si sama zjisti po¢atecni bod pro Gisté
obrobeni. Tento poatecni bod zavisi na prostorovych
pomeérech v kapse.

TNC najede nastrojem (po svislé tangencialni kruZnici) mékce na
obrabénou plochu. Poté se odfrézuje prfidavek na dohotoveni, ktery
zlistal po hrubovani.

23

i

Posuv pFisuvu do hloubkyQ11: pojezdovarychlost
nastroje pri zapichovani

Posuv pFi hrubovaniQ12: posuv pro frézovani

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

>
X
P&
)
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0
'@Qﬁ Q12
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(c —
X

Priklad: NC bloky

60 CYCL DEF 23.0 DOHOTOVENI DNA
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

" @



DOHOTOVENI STRN (cyklus 24)

TNCnajiZdi nastrojem po kruhové drazetangencialné nadiliobrysy.
Kazdy dil¢i obrys se dohotovi samostatné.

% NeZzzacnete programovat

Souget pFidavku na zagistsni stény (Q14) a radiu 4| =
dokoncovaciho nastroje musi byt mensi nez soucet = Q11
pridavku na zagisténi stény (Q3, cyklus 20) a radiu N

hrubovaciho nastroje.

8.6 SL cykly

Pokud nechate probéhnout cyklus 24, aniZ bylo & Qi2
provedeno hrubovani cykiem 22, plati vy$e uvedeny Q10

vypocet beze zmén. Radius hrubovaciho nastroje ma / |]|:||:|E|I>

hodnotu ,0%.

Jednotka TNC si sama zjisti pocatecni bod pro &isté NL/
obrobeni. Tento poCatecni bod zavisi na prostorovych
pomérech v kapse.

S

Priklad: NC bloky

2 Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovychrucicek =
-1Q9: 61 CYCLDEF 24.0 DOHOTOVENI STEN
Smérobrabéni:
+1:otadeni proti smyslu hodinovych ru&cek Q9=+1 ;iSMYSL OTACENI
—1:otacenive smyslu hodinovych rucic¢ek Q10=+5 ;HLOUBKA PRISUVU
Hloubka pfisuvu Q10 (inkrementalné&): velikost Q11=100 ;POSUV NA HLOUBKU

jednotlivého pfisuvu nastroje
Q12=350 ;POSUV HRUBOVANI

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pri Q14=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU

zanotovani
Posuv pfFihrubovani Q12: posuv pro frézovani

Pridavek naéisto pro sténu Q14 (inkrementalng):
pridavek pro nékolikanasobné dohotove ni; posledni
zbytek pro dohotovenise odebere po zadani Q14 =0
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OTEVRENY OBRYS (cyklus 25)

Timto cyklem Izeve spojenis cyklem G37 OBRYS obrabét ,oteviené”
obrysy: zaCatek a konec obrysu se nekryji.

Cyklus 25 OTEVRENY OBRYS nabizi oproti obrab&ni otevieného
obrysu pomoci pozi¢nich blokt zna¢né vyhody:

TNC hlida, aby pfi obrabéni nedoslo k zafiznuti a poSkozeni
obrysu. Obrys|ze zkontrolovat pomoci testovaci grafiky.

Je-li radius nastroje prili§ velky, musi se obrys na vnitfnich rozich
podle potreby doobrobit

Celé obrabéni se da provést sousledné nebo nesousledné.
Nastaveny zplisob frézovani z(istane zach ovan i pfi zrcadleni
obrys

P¥i vice pfisuvech mlZe TNC pojizd ét nastroje m obémasmaéry: tim
se zkrati doba obrabéni

Pridavky mlzZete zadattak, aby sehhrubovalo adokonc&ovalo ve vice
pracovnich operacich

=y

Nez zaénete programovat

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, cyklus se

Pozice programované v relativnich souradnicich
bezprostrednézacykle m 25 se vztahuji k poloze nastroje Q12=350
na konci cyklu.

25

8.6 SL cykly

neprovede. Q1=-20
L. . . Q3=+0
TNC respektuje jen prvni znacku cyklu 14 OBRYS.
Q5=+0
Pamét’ SL cyklu je omezena. V jednom SL cyklu mlzete
napf. naprogramovat maximalng 256 primkovych bloku. Q7=+50
Cyklus 20 DATAOBRYSU se nepoutije. Q10=+5
Q11=100

Q15=-1

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a dnem obrysu

PF¥idavek nagisto pro sténuQ3 (inkrementalné ):
pfidavek na dohotoveni v roving obrabéni

Sou¥. povrchu obrobku Q5 (absolutng): absolutni
souradnice povrchu obrobku vztazena k nulovému
bodu obrobku

Bezpecna vyskaQ7 (absolutné): absolutni vyska, v
niz nemlze dojitke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem; poloha navratu nastroje na konci cyklu

Hloubka pfisuvuQ10 (inkrementalng): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietene

Posuv pro frézovani Q12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Piiklad: NC bloky

62 CYCL DEF 25.0 OTEVRENY OBRYS

;HLOUBKA FREZOVANI
;PRIDAVEK PRO STRANU
;SOURADNICE POVRCHU
;BEZPECNA VYSKA
;HLOUBKA PRISUVU
;POSUV HLOUB. PRISUVU
;POSUV FREZOVANI
;ZPUSOB FREZOVANI

~ @



8.6 SL cykly

294

Druh frézovani? Nesousledné= -1 Q15:
Sousledné frézovani: zadani=+1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stfidavé sousledné a nesousledné frézovani pfi vice
prisuvech: zadani =0
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VALCOVY PLASY (cyklus 27)

=

Stroja TNC musi byt pripraveny z vyroby.

Timto cyklem miZete prenést definovany rozvinuty obrys na plast’
valce. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouZijte cyklus G128.

Obrys se popiSe v podprogramu, ktery vyberete v cykiu 14 (OBRYS).

Tento podprogram obsahuje soufadnice v Uhlové ose (napt. ose C)
av ose, ktera je snirovnobézna (napt. osa vietene). Zdrahovych
funkcilze pouzit L, CHF, CR, RND, APPR (kromé& APPR LCT) a DEP.

Udaje v uhlové ose miZete zadat volitelng ve stupnich nebo v mm
(inch) (urci se pri definici cyklu).

1

2

TNC navede nastroj nad bod zapichu; pritom se bere ohled na
pridavek na dokonceni stény

V prvni hloubce pfisuvu fré zuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél programovaného obrysu

Na konci obrysu odjede TNC nastrojem do bezpe &nostni
vzdalenosti a zpét k bodu zapichu

Kroky 1 aZ 3 se opakuji, dokud se nedosahne naprogramované
hloubky frézovani Q1

Potom nastroj odjede na bezpe¢nosinivzdalenost

=y

NezZ zaénete programovat

Pamét’ SL cyklu je omezena. V jednom SL cyklu mizZete
napr. naprogramovat maximalné 256 ptrimkovych bloku.

Znaménko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, cyklus se
neprovede.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).
Valec musi byt centricky upnuty na oto¢ném stole.

Osa viete ne musi smeérovat kolmo k ose otocného stolu.
Neni-li tomu tak, objevi se chybové hlaseni.

Tento cyklus muzete provadét téZ pri naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda se korigovana a nekorigovana
draha nastroje nachazi uvnitf rozsahu polohoveé indikace
osy otace ni(je definovanve strojnim parametru 810.x).V
pripadé chybového hlaSeni ,,Chyba v programovani
obrysu“ prip. nastavte MP 810.x= 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.6 SL cykly

27

f=a

296

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi plastém valce a dnem obrysu

Pridavek nagisto pro stranu Q3 (inkrementaln&):
pridavek na dokonceni v roving rozvinut plaste;
pridavek plati ve sméru korekce radiu nastroje

Bezpeénostnivzdalenost Q6 (inkrementalné):
vzdalenost mezi Celni plochou nastroje a plochou
plasté valce

Hloubka zabéru Q10 (inkrementalné): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: posuv pri
pojezdovych pohybech v ose vietene

Posuv pro frézovani Q12: posuv pii pojezdovych
pohybech v roving obrabéni

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma
obrys obrobit

Zpuasob kétovani? stupné =0 MM/INCH=1 Q17:
programovani soufadnic rotaéni osyve stupnich
nebovmm (inch)

Priklad: NC bloky

63 CYCLDEF 27.0 VALCOVY PLAST

Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q6=+0 ;BEZP. VZDALENOST

Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;POS UV FREZOVANI
Q16=25 ;RADIUS

Q17=0 ;TYP KOTOVANI
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PLASt VALCE - frézovani drazek (cyklus 28)
% Stroja TNC musi byt pripraveny z vyroby.

Timto cyklem miZete na plast’ valce prenést vodici drazku
definovanou vrozvinuté ploSe. Na rozdil od cyklu G127 nastavuje
TNC nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény byly pfi zapnuté korekci
radiu vZdy navzajem rovnobé&zné. Draha stfedu obrysu se zadava s
korekci radiu nastroje. Pomoci korekce radiu se ur¢i, zda ma TNC
vyrobit drazku sousle dné nebo nesousledné.

RL: sousledné
RR: nesousledné

1 TNC navede nastroj nad bod zapichu

2 V prvni hloubce pfisuvu fré zuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél stény drazky; pfitom se bere zfetel na pridavek na
dohotoveni stény

3 Nakonciobrysu presadi TNC nastroj na protilehlou sténu drazky
a jede zpét k bodu zapichu

4 Kroky 2 az 3 se opakuji, dokud se nedosahne naprogramované
hloubky frézovani Q1

5 Poté nastroj odjede na bezpetnostnivzdalenost

% Nez zaénete programovat

Pamét’ SL cyklu je omezena. V jednom SL cyklu mtzete
napr. naprogramovat maximalné 256 ptimkovych bloku.

Znameénko parametru cyklu hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, cyklus se
neprovede.

Cyklus vyZaduije frézu s ¢elnimizuby (DIN 844).
Valec musi byt centricky upnuty na oto€ném stole.

Osa viete ne musi smérovat kolmo k ose otocného stolu.
Neni-li tomu tak, objevi se chybové hlaseni.

Tento cyklus muzete provadét téZ pti naklopené roviné
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda se korigovana a nekorigovana
draha nastroje nachazi uvnitf rozsahu polohové indikace
osy otaceni (je definovan ve strojnim parametru 810 x).
Pri chybovém hlaseni ,Chyba v programovani obrysu“
prip. nastavte MP 810.x= 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi plastém valce a dnem obrysu

Pfidavekna dohotovenistény Q3 (inkre me ntalné):
pridavek na dohotove ni ve st€ né drazky Pridavek na
dohotove ni zmen3uje Sitku drazky o dvojnasobek
zadané hodnoty

Bezpecénostnivzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi Celni plochou nastroje a plochou
plaste valce

Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalné): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje

Posuv prisuvu do hloubky Q11: posuv pri
pojezdovych pohybech v ose vietene

Posuv pro frézovani Q12:; posuv pii pojezdovych
pohybech vroving obrabéni

Radius valce Q16: radius valce, na kterém se ma
obrys obrobit

Zplisob kétovani? stupné =0 MM/INCH=1 Q17:
programovani soufadnic rotacni osyve stupnich
nebovmm (inch)

Sitka drazky Q20: §itka zhotovované drazky

Priklad: NC bloky

63 CYCL DEF 28.0 PLAST VALCE

Q1=-8 ;HLOUBKA FREZOVANI

Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q6=+0 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q10=+3 ;HLOUBKA PRISUVU

Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;RYCHLOST FREZOVANI
Q16=25 ;RADIUS

Q17=0 ;TYP KOTOVANI

Q20=12 ;SIRKA DRAZKY
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Priklad: Hrubovani a dohrubovani kapsy

8.6 SL cykly

7,
b /7%
R2o
&
R3p 60°
30
QK —
X
30
0 BEGIN PGM C20 MM
1 BLKFORMO0.1ZX-10Y-10 Z-40
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 2+0 Definice neobrobeného polotovaru
3 TOOLDEF1L+0OR+15 Definice nastroje - predhrubovaci nastroj
4 TOOLDEF2L+0R+7,5 Definice nastroje - dohrubovaci nastro
5 TOOL CALL 1Z S2500 Volani nastroje - predhrubovaci nastroj
6 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje
7 CYCL DEF 14.0 OBRYS Definice podprogramu obrysu
8 CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1
9 CYCL DEF 20.0 DATA OBRYSU Definice vSe obecnych parametr(i obrabé ni

Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI

Q2=1 ;PRESAH DRAHY NASTROJE
Q3=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q4=+0 ;PRIDAVEK PRODNO

Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q7=+100;BEZPECNA VYSKA

Q8=0,1 ;RADIUS ZAOBLENI

Q9=-1 ;SMYSL OTACENI

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 299 @
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10

11
12
13
14

15
16

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

300

CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI
Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;PRISUV HRUBOVANI
Q18=0 ;PREDHRUBOVACINASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVNEHO O BRABENI

CYCL CALL M3

LZ+250 RO F MAX M6

TOOL CALL2 ZS3000

CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI
Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;PRISUV HRUBOVANI
Q18=1 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVNEHO O BRABENI

CYCL CALL M3

LZ+250 RO F MAX M2

LBL 1

LX+0Y+30 RR

FC DR- R30 CCX+30 CCY+30

FL AN+60 PDX+30 PDY+30D10
FSELECT 3

FPOL X+30 Y+30

FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
FSELECT 2

FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
FSELECT 3

FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30
FSELECT 2

LBL O

END PGM C20 MM

Definice cyklu predhrubovani

Volani cyklu pfedhrubovani
Vymeéna nastroje
Volani nastroje - dohrubovani

Definice cyklu dohrubovani

Volani cyklu dohrubovani
Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu
viz ,Priklad: programovani volnych obrys( 2”, strana 169
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Priklad: Pfedvrtani, hrubovani a dokonéeni presahujicich obrysu

YA

16, 16,

100

8.6 SL cykly

16

& )
L/

50 ng)
\Q/\

\

35 65 100
0 BEGINPGM C21 MM
1 BLKFORM0.1ZX+0Y+0Z-40 Definice neobrobeného polotovaru
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0R+6 Definice nastroje - vrtak
4 TOOL DEF2L+0R+6 Definice nastroje - hrubovani/dokon&ovani
5 TOOL CALL 1Z S2500 Volani nastroje - vrtak
6 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje
7 CYCL DEF 14.0 OBRYS Definice podprogramu obrysu
8 CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1 /2 /3 /4
9 CYCL DEF 20.0 DATA OBRYSU Definice vSe obecnych parametr(i obrabé ni
Q1=-20 ;HLOUBKA FREZOVANI
Q2=1 ;PRESAH DRAHY NASTROJE

Q3=+0,5 ;PRIDAVEK PRO STRANU
Q4=+0,5 ;PRIDAVEK PRO DNO

Q5=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q6=2 ;BEZPECNOS TNI VZDALENOST
Q7=+100 ;BEZPECNA VYSKA

Q8=0,1 ;RADIUS ZAOBLENI

Q9=-1  ;SMYSL OTACENI

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 301 @
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10 CYCLDEF 21.0 PREDVRTANI
Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=250 ;POSUV HLOUB. PRISUVUU
Q13=2 ;HRUBOVACI NASTROJ

11 CYCLCALL M3

12 LZ+250 RO F MAX M6

13 TOOL CALL2 ZS3000

14 CYCL DEF 22.0 HRUBOVANI
Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=350 ;PRISUV HRUBOVANI
Q18=0 ;PREDHRUBOVACI NASTROJ
Q19=150 ;POSUV KYVNEHO OBRABENI

15 CYCLCALL M3

16 CYCL DEF 23.0 DOKONCOVANI DNA
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=200 ;POSUV HRUBOVANI

17 CYCLCALL

18 CYCL DEF 24.0 DOKONCOVANI STEN
Q9=+1 ;SMYSL OTACENI
Q10=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q11=100 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q12=400 ;POSUV HRUBOVANI
Q14=+0 ;PRIDAVEK PRO STRANU

19 CYCLCALL

20 LZ+250 RO F MAX M2

302

Definice cyklu predvrtani

Volani cyklu predvrtani
Vymeéna nastroje
Volani nastroje - hrubovani/dokoncovani

Definice cyklu hrubovani

Volani cyklu hrubovani
Definice cyklu dokonCenidna

Volani cyklu dokon ¢eni dna
Definice cyklu dohotoveni stén

Volani cyklu dokon Covani stén

Vyjeti nastroje, konec programu
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: &tyruahelnikovy ostriivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo

8.6 SL cykly
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8.6 SL cykly

[

Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje

Volaninastroje

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice parametr( obrabéni

Volani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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Podprogram obrysu
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[

Upozornéni:

W Valec je centricky upnuty na oto€ném stole.
W Vztazny bod lezi ve stfedu otocného stolu

30 50 157

Definice nastroje

Volani nastroje, osa nastroje Y

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na stfed kruhového stolu
Definice podprogramu obrysu

Definice parametri obrabéni

Nastaveni polohy oto¢ného stolu
Volani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

06 8 Programovani: Cykly @
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Podprogram obrysu
Udaje v ose otageni vmm (Q17=1)
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8.6 SL cykly

Pokyny:
M Valec je centricky upnuty na oto¢ném stole.
HVztazny bodleZive stfedu oto€ného stolu

" Draha stfedu je popsana v podprogramu
obrys

[

Definice nastroje

Volani nastroje, osa nastroje Y

Vyjeti nastroje

Najeti nastroje na stfed kruhového stolu
Definice podprogramu obrysu

Definice parametri obrabéni

Nastaveni polohy oto¢ného stolu
Volani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu

8 Programovani: Cykly @



HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

podprogramobrys, popis drahy stfedu
Udaje v ose otageni vmm (Q17=1)
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8.7 Cykly pro ploSné frézovan

8.7 Cykly pro plosné frézovani
(radkovani)

Piehled

TNC nabizi tfi cykly, jimiZ mUZete obrabét plochy stémito

vlastn ostmi:

plochy vytvotené digitalizaci nebo v systé mu CAD/CAM
pravouhla rovina

kosouhlarovina

libovoIn& naklonéna

zkroucena

Kontextova
CyKius klavesa
30 ZPRACOVANI DIGITALIZOVANYCH DAT ®
Odradkovani digitalizovanych dat na nékolik PNT-DAT
prisuvt
230 ODRADKOVANI 750 =
Pro rovinné pravouhlé plochy §
231 RIZENA PLOCHA z31
Pro kosouhlé, sklonéné a zkroucené plochy

310
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OBRABRNI PODLE DIGITALIZOVANY DAT
(cyklus 30)

1

TNC navede nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy do
vychoziho bodu v ose viete ne na bezpeCnostni vzdalenost nad
bod MAX naprogramovany v cyklu.

Poté se nastroj presune rychloposuvem FMAXv roviné obrabéni
na bod MIN naprogramovany v cyklu.

Odtud odjede nastroj posuve m pfisuvu do hloubky na prvni bod
obrysu

TNC obrobi vsechny body uloZzené vsouboru digitalizovanych dat
posuvem pro frézovani; podle potfeby mize TNCv pribéhu
obrabéni odjizdét na bezpecnostni vzdalenost a pfeskakovat tak
neobrobené oblasti

Na konci odvede TNC nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnostnivzdalenost

@ NezZ zacnete programovat

Pomocicyklu30mUZete pracovat s digitalizovanymi daty
a PNT soubory.

Zpracovavate-li PNT soubory, ve kterych neni uvedena
soufadnice osy vietene, vyjde hloubka frézovani ze
zadaného MIN bodu osy vietene.

3a

PGMjméno digitalizovanych dat zadejte jméno

MILL ~ ~ . > P . <
PNT-DAT souboru, v némz jsou uloZena digitalizovana data;

pokud soubor neni umistén v aktualnim adresafi,
zadejte uplnou cestu. Chcete-lizpracovavat tabulku
bod, zadejte i typ souboru .PNT

MIN bod pracovniho rozsahu: minimalni bod
(souradnice X, Y a Z) frézovan é oblasti

MAX bod pracovniho rozsahu: maximalni bod
(soufadnice X, Y a Z) frézovan é oblasti

Bezpecnostni vzdalenost | (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku pfi pohybech rychloposuvem

Hloubka pFisuvu? (inkrementalng): velikost
jednotlivého pfisuvu nastroje

Posuv prisuvu do hloubky =: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani v mm/min

Posuv pri frézovani“: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani vmm/min

Pridavna funkce M nepovinné zadani pfidavné
funkce, napt. M13

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.7 Cykly pro plosné f

Priklad: NC bloky

64
65
66
67
68
69
70

CYCL DEF 30.0 DIGIDATA OBROBIT
CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
CYCL DEF 30.2 X+0Y+0 Z-20
CYCL DEF 30.3 X+100Y+100 Z+0
CYCL DEF 30.4 VZDAL. 2

CYCL DEF 30.5 PRISUV +5 F100
CYCL DEF 30.6 F350 M8
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8.7 Cykly pro ploSné frézovan

RADKOVANI (cyklus 230)

1

a

TNC navede nastroj rychloposuve m FMAX z aktualni pozice v
roving obrabéni na vychozi bod 7; souctasné provede odsazeni
nastroje o jeho radius smérem doleva a nahoru

Potom nastroj rychloposuvem FMAXv ose vietene odjede na
bezpecnostni vzdalenost a nasledné posuve mpro hloubkovy
prisuv na naprogramovanou vychozi polohu v ose vietene
Dale nastroj pfejizdi naprogramovanym posuvem pro frézovani
na koncovybod 2, ktery si TNC vypocte z naprogramovanych
hodnot vychoziho bodu, délky a radiu nastroje

TNC pficné presadi nastroj posuvem pro frézovani na vychozi
bod daliho fadku; toto presazeni TNC vypocte z
naprogramované Sirky a po¢tu fezu

Potom nastroj ptejizdi vzaporném sméru 1. osy zpét
Radkovani se opakuje aZ do pIného obrobe ni zadané plochy

Na konci odvede TNC nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnostnivzdalenost

@ NeZzzacnete programovat

Nastaveni polohy nastroje z aktualni pozice se provede
nejdfive v roviné obrabé ni a poté nasleduje najeti osy
vietene na pocatecni bod.

Nastaveni pozice nastroje musi byt provede no tak, aby
nemohla nastat kolize s obrobkem ani s upinacimi
prosftredky.

312
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2 o Vychozi bod 1. osyQ225 (absolutné): soufadnice e
§ MIN bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny Y A c
obrab&ni I]I]I]I:l[> Q207 'S
Vychozi bod 2. osyQ226 (absolutné): soufadnice >>> 3
MIN bodu fadkované plochyve vedlejsi ose roviny A R~
obrabéni a—rr—— N Lo)
Vychozi bod 3. os 5): Wy o ﬁ"‘ =@ = '
. osy Q227 (absolutné): vy8ka v ose S - N = Y
vietene, na které se provadi fadkovani & )\ Q209 -~
1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka —  — ¢t —-— .E
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni, A ‘S
vztaZena k vychozimu bodu 1. osy Q226 > >
2. délka stranyQ219 (inkrementalng): délka _..@ - 8
fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni, t Q218 X N)
vztaZena k vychozimu bodu 2. osy Q225 ‘:
Pocdet fezti Q240: pocet radku, ktery se ma TNC N
projet nastrojem na Sitku -
Posuv prisuvu do hloubkyQ206: pojezdova = ’8
rychlost nastroje pfi prejizdéni z bezpe&nostni B Q206 et
vzdalenosti na hloubku frézovani vmm/min Z A N o
Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost (@)
nastroje prifrézovani vmm/min ‘5_
Q200
PFiény posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pri Q227 >
pfejizdéni na dalSi fadekv mm/min; pfi pfiCném E
prejizdéni v materialuzadejte Q209 mensi nez Q207; >
pfi pfiéném prejizdéni ve volné m prostoru mliZe byt o
Q209 vétsinez Q207
Bezpeénostni vzdalenost Q200 (inkrementalné): '\.
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou 5 — 00
frézovani pro najeti na pozici na zacatku a na konci X
cyklu

Priklad: NC bloky

71 CYCL DEF 230 RADKOVANI
Q225=+10 ;POCATEK 1. OSY
Q226=+12 ;POCATEK 2. OSY
Q227=+2.5 ;POCATEK 3. OSY
Q218=150 ;DELKA 1. STRANY
Q219=75 ;DELKA 2. STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=150 ;POSUV HLOUB. PRISUVU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI
Q209=200 ;PRICNY POSUV
Q200=2;BEZPECNOSTNIVZDALENOST
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8.7 Cykly pro ploSné frézovan

OBECNA ROVINA (cyklus 231)

1 TNC navede nastroj z aktualni polohy pohybem po prostorové
primce do vychoziho bodu

2 Poté nastroj prejede naprogramovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu

3 Zde TNC presune nastroj rychloposuvem FMAX o hodnotu
prameéru nastroje ve sméru kladn é osy vietene a provede navrat
na vychozi bod.

4 Vevychozimbodé 1 nastrojznovu najede nahodnotuZ, nakterou
najel jako posledni

5 Poté TNC presadinastrojve vSech ffech osach zbodu 7 ve sméru
k bodu 4 na dalSi Fadek

6 Dale prevede TNC nastroj do koncového bodu tohoto fadku,
ktery vypoCte zbodu 2 a pfesazenive sméru bodu

Radkovani se opakuje aZ do tipIného obrobe ni zadané plochy

8 Nakonec TNC uvede nastroj do polohy o pramér nastroje vyssi
nez nejvy$Sizadany bodv ose vietene

~

Vedeni fezu

Vychozi bod a smér frézovanilze vybrat libovolng, protoZe TNC vede
jednotlivé fezy vZzdy z bodu 1 do bodu 2 a cely proces probihaz bodu

/2 dobodu 2 /4. Bod 1 muzete umistit do libovolného rohu
obrabéné plochy.

P¥i pouziti stopkovych fréz mizete optimalizovat jakost povrchu:
u mirné sklonénych ploch tlatenym fezem (souradnice bodu 1 v
ose vietene je vétSi nez souradnice bodu 2 v ose vietene)

u silné sklonénych ploch taZenym fezem (souradnice bodu 1 v ose
vietene je menSinez souradnice bodu 2 v ose vietene)

u dvoustanné seSikmenych ploch poloZenim sméru hlavniho
pohybu (z bodu 1 do bodu 2) do sméru vétSiho sklonu

PFi pouZiti kulovych fréz mlzZete optimalizovat jakost povrchu:
u dvoustanné seSikmenych ploch poloZenim sméru hlavniho
pohybu (z bodu 1 do bodu Z) kolmo ke sméru vétSiho sklonu
@ NeZzzacnete programovat

TNC navede nastroj z aktualni pozice

po prostorové primkove draze na pocatecni bod
Nastaveni pozice nastroje musi byt provedeno tak, aby
nemohla nastat kolize s obrobkem ani s upinaicmi
prostredky.

TNC vede nastroj s kore kci radiu R0 mezi zadanymi
polohami

Podle potfeby pouzijte frézu s elnimi zuby (DIN 844).
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231 Vychozi bod 1. osyQ225 (absolutné): soufadnice e
A vyhcoziho bodufadkované plochyvhlavniose roviny (-
obrabéni Z A 0y
Vychozi bod 2. osyQ226 (absolutné): soufadnice 3
vychoziho bodu fadkované plochyve vedlejsi ose L~
roviny obrabéni ©
Q236
Vychozi bod 3. osyQ227 (absolutné): souradnice ;E
vychoziho bodu fadkované plochyv ose vietene Q233 ~
2. bod 1. osy Q228 (absolutn&): souradnice Q227 ~E
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose ‘S
roviny obrabgni Q230 7 S
—e “ == o
2. bod 2. 0syQ229 (absolutn&): souradnice X N
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose i \
roviny obrabsni Q228 Q231 Q234 Q225 “ﬂt)
2. bod 3. osyQ230 (absoluiné): souradnice N
koncového bodu fadkované plochyv ose vietene v A (=
3.bod 1. 0syQ231 (absolutné): soutfadnice bodu ’8
v hlavni ose roviny obrabéni e
3. bod 2. 0syQ232 (absolutné): soutfadnice bodu Q235 =2
ve vedlejsi ose roviny obrabéni Q232 e
3. bod 3. 0syQ233 (absolutné): soutfadnice bodu o
v 0se vietene Sn
=z
Q229 )
Q226 U
N
— o= u
X (o0)
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8.7 Cykly pro ploSné frézovan

4.bod 1. 0syQ234(absolutné): souradnice bodu
v hlavni ose roviny obrabéni

4.bod 2. 0syQ235(absolutng): souradnice bodu
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

4.bod 3. 0syQ236 (absolutné): souradnice bodu
v ose vietene

PocetiezliQ240: pocet fadku, ktery maTNC projet
nastrojem mezi bodem 1 a4 amezibodem 2 a

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani v mm/min. Prvni fez provede
TNC polovi¢ni hodnotou naprogramovaného
posuvu.

Priklad: NC bloky

72 CYCLDEF 231 PRAVID.PLOCHA
Q225=+0 ;POCATEK 1. OSY
Q226=+5 ;POCATEK 2. 0SY
Q227=-2 ;POCATEK 3. OSY
Q228=+100 ;2. BOD 1. OSY
Q229=+15 ;2. BOD 2. OSY
Q230=+5 ;2. BOD 3. OSY
Q231=+15 ;3. PUNKT 1. OSY
Q232=+125 ;3. BOD 2. OSY
Q233=+25 ;3.BOD 3. 0SY
Q234=+15 ;4.BOD 1. OSY
Q235=+125 ;4. BOD 2. OSY
Q236=+25 ;4.BOD 3. OSY
Q240=40 ;POCET REZU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANI

8 Programovani: Cykly @
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Priklad: Radkovani =
‘G
>
o
3
YA YA '
pra
100 =
\—
c
‘G
>
o
0
N
et
[T
‘O
c
N
4.@“ . -@? - )
' 100 X 35 z a
S
Q
>
0 BEGIN PGM C230 MM K~
1 BLKFORM0.1ZX+0Y+0Z+0 Definice neobrobeného polotovaru 5
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40 N
3 TOOL DEF 1 L+0OR+5 Definice nastroje d
4 TOOL CALL 1Z S3500 Volani nastroje
5 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje
6 CYCL DEF 230 RADKOVANi Definice cyklu radkovani

Q225=+0 ;START 1. OSY

Q226=+0 ;START 2. OSY
Q227=+35 ;START 3. OSY

Q218=100 ;1. DELKA STRANY
Q219=100 ;DELKA 2. STRANY
Q240=25 ;POCET REZU

Q206=250 ;POSUV HLOUBK. PRISUVU
Q207=400 ;POSUV FREZOVANI
Q209=150 ;PRICNY POSUV

Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 317 @
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8.7 Cykly pro ploSné frézovan

7 L X+-25Y+0 RO F MAX M3
8 CYCLCALL

9 L Z+250 RO F MAX M2

10 END PGM C230 MM

318

Najeti na pozici blizkou po€atecnimu bodu
Volani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.8 Cykly transformace souradnic

Prehled

Pomoci transformace souradnic mize TNC tentyZ naprogramovany
obrys zopakovat na riiznych mistech obrobku, v rliznych polohach a
velikostech. Pro transformace souradnic nabizi TNC tyto cykly:

Cyklus

Kontextova
klavesa

7 NULOVY BOD
Posouvani obryst pfimo v programu nebo z
tabulek nulovych bodl

=

247 NASTAVENI VZTASNEHO BODU
Nastaveni vztaZzného bodu béhem provadéni
programu

247

8 ZRCADLOVE PREVRACENI
Zrcadlové prevraceni obrys

10 OTOCENI
Otoceni obryst vroviné obrabéni

11 KOEFICIENT MRRIT KA SOURADNIC
Zmenseni a zvétSeni obrysl

26 KOEFICIENT MRRITKA KONKRETNI OSY
Zmenseni a zvétSeni obrysli pomoci raznych
koeficientll vjednotlivych osach

19 ROVINA OBRABRNi

Obrabéni v naklope ném souradném systému
u stroj s kyvnymi hlavami

nebo oto&nymi stoly

Platnost transformace souiadnic

Zacatek platnosti: transformace soufadnic plati od okamziku
nadefinovani — tedy nevola se. Plati az do zru8eni nebo do nahrazeni

novou definici.

ZruSenitransformace souradnic:

noveé zadani cyklu s hodnotami pro zakladni stav, nap¥. koeficientu

méritka 1,0

spusténi pfidavné funkce M02, M30 nebo bloku END PGM (zavisi

na strojnim parametru 7300)
vyb&r nového programu

zadani pridavné funkce M142 - mazani modalnich programovych

informaci

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.8 Cykly transformace souradnic
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8.8 Cykly transformace souradnic

Posunuti NULOVEHO BODU (cyklus 7)

Pomoci POSUNUTI NULOVEHO BODU mti Zete totéZ obrabéni
opakovat na libovolnych mistech obrobku.

Platnost

Po definici cyklu POSUNUTI NULOVEHO BODU se v8echna zadani
souradnicvztahnou k novému nulovému bodu. Posunutivkazdéose
zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu. Lze zadavat i osy
otaceni.

? Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového

@ bodu; absolutni hodnoty se budou vztahovat k
nulovému bodu obrobku, ktery je definovan
nastavenim vztazného bodu; prirdstkové hodn oty se
vztahujivZzdy k posled nimuplatnémunulovému bodu
—ten uz muze byt posunut

ZruSeni

Zadani posunuti nulového bodu o soutadnicich X=0, Y=0 a Z=0 rusi
posunuti nulovéh o bodu.

Grafika
Pokud po posunuti nulového bodu naprogramujete novy BLK FORM,
muzete pomoci strojniho parametru 7310 rozhodnout, zda se ma
BLKFORM vztahovatk novému neboke starémunulovému bodu. P¥i
obrabéni vice dilci tak maze TNC graficky znazornit kazdy dilec
zvIast’.
Stavové zobrazeni

Velky pozi¢niudajse vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulové mu

bodu

V8echny souradnice zobraze né v pfidavném stavovém zobrazeni
(polohy, nulovébody) sevztahuji kru¢né nastavenému vztaznému
bodu

320

Priklad: NC bloky

13 CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCLDEF 7.1 X+60

16 CYCLDEF 7.3 Z-5

15 CYCLDEF 7.2 Y+40
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POSUNUTI NULOVEHO BODU pomoci tabulek
nulovych bodt (cyklus 7)

Pouziti

=y

Pokud umist’ujete nulové body pomoci nulovych tabulek,
pouzijte pro volbu tabulky nulovych bodl z NC programu
funkci SEL TABLE.

Pokud pracujete bez funkce SEL TABLE, musite spustit
zvolenou tabulku nulovych bodl pred te stovanim nebo
spu Sténim programu (platii pro programovaci grafiku):

PoZadovanou tabulku pro testovani programu vyberte
Vv provoznim reZimu test programu pomoci spravy
soubor(: tabulce se udgli stavS
PoZzadovanou tabulku pro provadéni programu vyberte
v nékterém provoznimrezZimu béhu programu pomoci
spravy souboru: tabulce se udéli stav M
Nulové body z tabulky nulovych bodt se mohou
vztahovat k aktualnimu vztaznému bodu nebo k
nulové mu bodu stroje (v zavislosti na strojnim parametru
7475)

Hodnoty souradnic z tabulek nulovych bod i plati vZdy
jako absolutni soufadnice.

Nové fadky Ize vkladat pouze na konec tabulky.

Tabulky nulovych bod( se uplatni napf.

u Casto opakovanych obrabécich ukont na rliznych pozicich
obrobku nebo

pri Castém pouZiti téhoZ posunuti nulového bodu

V ramci jednoho programu muzete nulové body programovat jak
pfimo v definici cyku, tak i volanim z tabulky nulovych bod (.

7

—

ZruSeni

Posunuti: zadejte Cislo nulového bodu z tabulky
nulovych bodl nebo Q parametr; zadate-li Q
parametr, aktivuje TNC ¢islo nulové ho bodu, které je
v tomto Q parametru uloZeno

Z tabulky nulovych bodu vyberte posunuti na souradnice
X=0; Y=0 atd.

Posunuti na souradnice X=0; Y=0 atd. zadejte pfimo pomoci
definice cyklu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.8 Cykly transformace souradnic

Priklad: NC bloky

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5
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8.8 Cykly transformace souradnic

Vybér tabulky nulovych bodtiv NC programu

Pomoci funkce SEL TABLE vyberte tabulku nulovych bodu, ze které
ma TNC prevzit nulové body:

PGM
CALL

TABULKA
NUL .BODU

Volbafunkci volani programu: stiskn étetlacitko PGM
CALL

Stisknéte kontextovou Klavesu TABULKA
NULOVYCH BODE

Zadejte iplnou ce stua jménotabulkynulovychbodu,
zadani potvrdte tlaCitkem END

% Naprogramujte blok
SEL TABLE pred cyklem 7 pro posun nulového bodu.

Tabulka zvolena pomoci SEL TABLEzUstavav platnosti az
do vybranijiné tabul ky nulovych bodd pomoci funkce SEL
TABLE nebo pfikazem PGM MGT.

Editace tabulky nulovych bodu

Tabulku nulovych bodt vyberte v provoznim rezimu zadani/uloZzeni

programu

PGM
MGT

Volani spravy souboru: stisknéte klavesu PGM MGT,
viz ,Sprava soubor(l: Zaklady”, strana 39

Zobrazeni tabule k nulovych bodu: stisknéte
kontextovou klavesu SELECT TYPEa SHOW .D

Zvolte poZadovanou tabulku nebo zadejte nové
jméno souboru

Editovani souboru. Na listé kontextovych klaves se
zobrazi nasledujici funkce:

Kontextova
Funkce klavesa
Volba zacatku tabulky ZHCﬁHTEK
Volba konce tabulky Kuﬁm

Listovani po strankach nahoru

Listovani po strankach dold smﬂmm
Vlozit fadek (pouze na konec tabulky) LT
RADKU
Vymazat fadek VYMAZAT
RADEK
UloZit zadany fadek a skok na nasledujici fade k o
[OFFl~ on
322
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Kontextova

Funkce Klavesa

VloZzit ptipustny pocet radkud (nulovych bod) na
konec tabulky

N RADKU
PRIPOJIT
MR KOMEC

Editace tabulky nulovych bodiiv libovolném rezZimu provadéni

programu

V reZimu provadéni programu je moZzné volat pravé platnou tabulku

nulovych bod( stisknutim kontextové klavesy TABULKA NULOVYCH
BODE. Nabidnouse vamtytéz editacni funkcejako v provoznirezimu
zadani/editace programu

Konfigurace tabulky nulovych bodu

Na druh éa tfeti li§té kontextovychklaves muiZzete pro kaZzdou tabulku
nulovych bodt urcitosy, v nichz chcete definovat nulové body.
Standardné jsou aktivni v§echny osy. Chcete-li né kterou osu
zablokovat, nastavte kontextovou klavesupfislusnéosyna VYP. TNC
smaZe prislusny sloupec v tabulce nulovych bodd.

Pokud v nékteré aktivni ose nechcete definovat Zzadny nulovy bod,
stisknéte klavesu NO ENT. TNC zapiSe do prislusného sloupce
pomlCku.

Odchod ztabulky nulovych bodii

Vespraveé soubor I nastavte zobraze ni jiného typu soubor (i avyberte
pozadovany soubor.

Stavové zobrazeni

Jestlize se nulové body z tabulky vztahuji k nulovému bodu stroje,
vztahuji se velké pozi¢ni udaje kaktivnimu (posunutému)
nulovému bodu

vztahuji se v8echny souradnice zobrazené v pfidavném stavovém
zobrazeni (polohy, nulové body) k nulovému bodu stroje, pricemz
TNC zapocte téZ ruéné nastaveny vztazny bod

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RUCNT
PROVOZ

TABULKA NULOVYCH BODU - EDIT
POSUN NUL. BODU *?
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8.8 Cykly transformace souradnic

ZACATEK

]

STRANA STRANA WLOZIT

ﬂ ﬁ @ RADKU

VYMAZAT
RADEK

MEXT
LINE

M RADKU
PRIPOJIT
NA KOMEC
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8.8 Cykly transformace souradnic

NASTAVENi VZTASNEHO BODU (cyklus 247)

CyklemNASTAVENI VZTASNEHO BODU miZete n&ktery nulovy bod
definovany v tabulce nulovych bodu aktivovat jako novy vztazny bod.

Platnost

Po definovani cyklu NASTAVENT VZTASNEHO BODU se viechna
zadani soutfadnic a posunuti nulového bodu (absolutnii prirdstkova)
vztahuji ktomuto nové mu vztaznému bodu. Nastaveni vztaznych
bod( je moznéiuosotaceni.

247 I

ZruSeni

Cislovztazného bodu?: zadejte &islo vztazného
bodu v tabulce nulovych bod

Posledni vztaZzny bod nastavenyv manualnim provoznim reZimu
aktivujete zadanim pridavné funkce M104.

=y

324

TNC nastavi vztazny bod pouze vtéch osach, které jsou
aktivni v tabulce nulovych bodl. Osa, kterav TNC
neexistuje, ale je vytvofena na zakladé sloupce v tabulce
nulovych bodu, vyvola chybové hlaseni.

Cyklus 247 interpretuje hodnoty ulozené v tabulce
nulovych bodu vzdy jako souradnice, které se vztah uji k
nulovému bodu stroje. Strojni parametr 7475 zde nema
zadny vliv.

P¥i pouziti cyklu 247 nelze vstupovat do programu
pomoci funkce predbéh bloku.

V provoznim rezimu PGM-TEST cyklus 247 neplati.

Priklad: NC bloky
13 CYCL DEF 247 URCENI VZTAZ. BODU

Q339=4 ;CISLOVZTAZ. BODU
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ZRCADLOVE OBRACENI (cyklus 8)
TNC miZe provést zrcadlové obracené obrabéni v roving obrabéni.

Platnost

Zrcadloveé obraceni plati od mista zadaniv programu. Uplatfiuje se
rovnéz v provoznimreZzimunajetina pozicis ru¢nimzadanim. Zapnuti
zrcadlového obraceni os se zobrazuje v pfidavném stavovém
zobrazeni.

Pokud se zrcadlové pfevraceni provede jen v jedné ose, zméni se

smysl obéhu nastroje. To neplati u obrabécich cyklu.

PFi prevraceni dvou os, zlstane smysl ob&hu nastroje zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:
nulovy bod leZi na zrcadlové prevraceném obrysu: prvek se zrcadli
primo na tomto nulovém bodu;
nulovy bod leZi mimo pfevraceny obrys: prvek se presune;

@ Pri zrcadlovém otoCeni jen v jedné ose se zméni smysl

obihani u obrabécich cykli fady 200. U starSich cykld

obrabé&ni, napt. cyklus 4 FREZOVANI KAPES, zCistava
smysl obihani stejny.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykly transformace souradnic

8

oy

ZruSeni

Osa pro prevraceni?: zadejte osy, které se maji
zrcadlové prevratit; mohou to byt vSechny osy -
vcetné os otadeni - s vyjimkou osy vietene a k ni
prisluSejici vedlejsi osy. Povoleno je zadani
maximalné tfi os

Naprogramujte ZRCADLOVE OBRACENI se zadanim NO ENT.

326
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Priklad: NC bloky

79 CYCLDEF 8.0 ZRCADLENI
80 CYCLDEF8.1XYU
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POOTOCEN:I (cyklus 10)

V ramci programu miZe TNC nato¢it souradny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

Platnost

POOTOCENI plati of mista definice v programu. Uplatiiuje se rovné?
v provoznimreZimu najetinapozici s ruénim zadanim. TNC zobrazuje
aktivni G hel natoC€eni v pridavné m zobrazeni stavu.

Vztazna osa pro uhel natoceni:

rovina X/Y osa X
rovinaY/Z osaY
rovina Z/X osa Z

% Nez zacnete programovat

Zadanim cyklu 10 se ruSiplatnostaktualni korekce radiu.
Podle potfeby je nutno korekci radiu zadat znovu.

Jakmile je definovan cyklus 10, provedte pojezd obou os
v roving obrabéni, aby doSlo k aktivaci natoceni.

1o POOTOCEN:I: zadejte ihel pooto&enive stupnich (°).
@a Rozsah zadani:-360"az +360° (absolutni nebo
pfirdstkové)
Zruseni

Naprogramujte novy cyklus POOTOCENI s Glhlem natodeni 0°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Piiklad: NC bloky
12 CALL LBL1

YA
AN )
35°
40 &/}
ML
! 60 X

13 CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD

14 CYCLDEF 7.1 X+60
15 CYCLDEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 OTACENI
17 CYCLDEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL1
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8.8 Cykly transformace souradnic

ZMRNA MRRITKA (cyklus 11)

TNC m{iZze v ramci programu obrysy zvétSovat nebo zmensSovat.
Timto zpl sobem mu Zete napriklad brat v ivahu koeficie nty smrsténi
a pridavky.

Platnost

ZMRNA MRRITKA plati od mista definice v programu. Uplatni se
rovnéz v provoznim reZimu nastaveni polohy s ru¢nim zadanim. TNC
zobrazuje aktivni zmé&nu méritka v pridavném zobrazeni stavu.

Zmeéna méritka plati

v roviné obrabéni nebo ve vS§ech tfech soutadnych osach
soucasneé (v zavislosti na strojnim parametru 7410)

pro zadavani rozmérud v cyklech

prosoubéznéosy U, V, W

Predpoklad

Pfed zvétSe nim ¢i zmenSenim je nutno presunout nulovy bod na
hranu nebo na roh obrysu.

11 Koeficient?: zadejte koeficient SCL (angl.: scaling);
E& TNC koeficientem SCL vynasobi soufadnice a
poloméry (jak je popsano v Casti ,Platnost®)

ZvétSeni: SCL vétSineZ 1 do 99,999 999 vEetné

ZmenS$eni: SCL mens8ineZ 1 do 0,000 001 véetné

ZruSeni
Naprogramuijte novy cyklus ZMRNA MRRITKA s koeficientem 1.

328

ZA

(22.5)
o =
N @7)
A @\ -
t X
36 60

Priklad: NC bloky

11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL1
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OSOVA ZMRNA MRRITKA (cyklus 26)

=y

Platnost

Nez zaénete programovat

Meéfitka souradnych os s polohami pro kruhové drahy
nelze upravovat rozdilnymi koeficienty v jednotlivych
osach.

Pro kaZzdou soufadnou osu miZete zadat vlastni
koe ficie nt méritka platny pro konkrétni osu.

Dale Ize naprogramovat souradnice stfedu pro vSechny
koeficie nty mérite k.

Obrys se pak bude protahovat a smrst’ovat vici stredu,
tedy nikoli nutné vaci aktualnimu nulovému bodu -jako u
cyklu 11 ZMRNA MRRITKA.

ZMRNA MRRITKA plati od mista definice v programu. Uplatni se
rovnéz v provoznim rezimu nastaveni polohy s ru¢nim zadanim. TNC
zobrazuje aktivni zménu méfitka v pridavném zobrazeni stavu.

28 cc

ju=}

Osa akoeficient soutadné osy a osové koeficienty
zvétSeni/zmendeni. Zadejte kladnou hodnotu —
maximané 99,999 999 -

Soutadnice stfedu: Stfed zvétSeni/zmenSeniv
dané ose

Soutadné osy se voli pomoci kontextovych klaves.

Zruseni

Naprogramujte novy cyklus ZMRNA MRRITKA OSY s koeficientem 1
v prislusné ose.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykly transformace souradnic

Priklad: NC bloky

25 CALL LBL1
CYCL DEF 26.0 MERITKO PRO OSU

27 CYCLDEF 26.1X 1.4Y 0.6 CCX+15
CCY+20

28 CALL LBL1
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8.8 Cykly transformace souradnic

ROVINA OBRABRNI (cyklus 19)

Funkce ovladajicinaklapéni obrabéci roviny jsouz vyroby
prizptsobeny TNC i stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stold) vyrobce stroje urci, zda ma TNC
inter pretovat uhly naprogramované v cykl u jako
souradnice os otaceninebo jako matematické uhly Sikmé
roviny. Ridte se dle navodu ke stroji.

I

Naklapéni roviny obrabéni se uskutec¢riuje vzdy okolo
aktivniho nulové ho bodu.

iy

Zaklady viz ,Naklapéni roviny obrabénf’, strana 24:
Dl kladné prostuduijte tuto ¢ast.

Platnost

V cyklu 19 zadejte polohu roviny obrabéni —tj. polohu osy nastroje v
souradné soustavé pevné spojené se strojem — zadanim uhld
naklopeni. Polohu roviny obrabéni miZete definovat dvéma
zplsoby:

pfimym zadanim polohy naklopenych os

(prostorovym uhlem) pevného soufadného systemu stroje.
Hodnoty prostorovych uhll zjistite tak, Ze vedete fez naklopenou
rovinouobrabéni kolmo ktéto roviné a divatese na tentofezz osy,
kolem niz chcete naklapét. Kazda libovolna poloha nastroje v
prostoru je zcela jednoznatn & definovana dvéma prostorovymi
ahly.

@ Pamatujte, Ze poloha naklopeného souradného systému
a timi pojezdové pohyby v naklope ném systémuzavisi na
tom, jak naklopenou rovinu definujete.

Programujete-li polohu roviny obrabéni pomoci prostorovych ahl,
vypocte si TNC potrebna uhlova nastaveni naklopenych os
automaticky a uloZi je v parametrech Q120 (osa A) az Q122 (osa C).
Jsou-limozna dvé feSeni, vybere TNC — sohledem na nulovou
polohu nata¢enych os — krat8i cestu.

Poradi nataceni pro vypocet polohyroviny je stanoveno takto:
nejdfive TNC natoci osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 plati od mista definice v programu. Jakmile posunete
nékterou osu v naklope ném systému, uplatni se korekce pro tuto
osu. Ma-li se zapocist korekce ve vSech osach, musite posunout
vSechnyosy.

Pokud je funkce POOTOCENI zapnuta z manualniho reZimu (viz
»Naklapéniroviny obrabéni”, strana 24), prepiSe se hodnota thlu
uadana v tomto menu cyklem ROVINA OBRABRNI.

B, Osa auhel natoéeni?: zadejte osu natoceni s
£ prislusnym uhlemnatoceni; osy natoCeni A, Ba C se
programuji pomoci kontextovych klaves
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Pokud TNC nastavuje polohy nato¢enych os automaticky, musite
zadat nasledujici parametry

Posuv? F=:pojezdova rychlost naklopené osy pfi
automatickém polohovani

Bezpecnostni vzdalenost? (inkrementalng): TNC
uvede naklapécihlavu do takové polohy, aby se
nezménila poloha vuci obrobku vyplyvajici z
prodlouZeni nastroje o bezpetnostni vzdalenost

Zruseni

Pro zruSeni uhld naklopenidefinujte novy cyklus ROVINA OBRABRNI
a pro vSechny naklopeneé osy zadejte uhel 0°. Poté zadejte cyklus
ROVINA OBRABRNIjesté jednou a na dialogovy dotaz odpovézte
stisknutim tlacitka NO ENT. Tim nastavite tuto funkci jako neaktivni.

Najeti osy otaceninapoazici
@ Vyrobce stroje stanovi, zdacyklus 19 automaticky upravi
polohu osy pfipadné os otaceni, nebo zda je nutno

upravit polohu os otageni v programu. Rid'te se dle
navodu ke stroji.

Jestlize polohu osy otaceni urcuje automaticky cyklus 19:

8.8 Cykly transformace souradnic

muZe TNC automaticky upravovat polohy jen u regulovanych os.

v definici cyklu musite kromé uhld naklope ni zadat také
bezpecnostni vzdalenost a posuv, kterym se naklapéci osy
presouvaji.

pouzivejte je n naprogramované nastroje (plna délka nastroje v
bloku TOOL DEF nebo v tabulce nastrojl).

Beéhem naklapéni ziistane poloha hrotu nastroje vici obrobku
témér nezménéna.

TNC provede naklopeni poslednim naprogramovanym posuvem.
Maximalni moZny posuv zavisi na slozZito sti naklap&ci hlavy
(naklapéciho stolu).
Pokud cyklus 19ne provede automatické nastaveni os, provedte toto
nastaveni napf. pomoci L bloku pred definici cyklu.

Priklad NC bloku:

10 LZ+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12LB+15 R0 F1000 Naj eti osy otaceni na pozici

13 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE Zadani uhlu pro vypocet korekce
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 LZ+80 RO FMAX Zapnuti korekce v ose vietene

16 LX-7.5Y-10 RO FMAX Zapnuti korekce v rovingé obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 331 @



8.8 Cykly transformace souradnic

Indikace polohy v naklopeném systému

Zobrazené polohy (CiL a SKUT) a nulové body zobrazené v
pridavném stavové m zobrazeni se po spusténi cyklu 19 vztahuji k
pootocené souradné soustavé. Poloha indikovana ptimo po definici
cyklu se tedy nemusi shodovat se soufadnicemi posledni pozice
naprogramované cyklem 19.

Kontrola pracovniho prostoru

V naklopeném soufadném systému kontroluje TNC koncové spinate
pouze vtéch osach, jimiz se pojizdi. V pripadé zavady vypiSe TNC
chybové hlaseni.

Najizdénina pozici v naklopeném systému

Pomoci pridavn é funkce M130 miZete v naklopeném systé mu
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému souradnému
systému, viz ,,Pridavné funkce pro zadani soutadnic”, strana 178.

Rovn &Z nastaveni poloh pomoci pfimkovych blokl vztaZenych k
souradnémusystémustroje (bloky s M91 nebo M92) Ize provadét pri
naklopen é roviné obrabéni. Omezeni:

polohoveé nastaveni se provadi bez délkové korekce

polohoveé nastaveni se provadi bez korekce geometrie stroje

korekce radiu nastroje neni dovolena

332
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Kombinace s jinymi cykly transformace soutadnic

P¥i kombinovani cykld transformace souradnic pamatujte, Ze rovina
obrabéni se naklapi vzdy kolem aktivniho nulového bodu. Posunuti
nulového bodu Ize provést pred spusténim cyklu 19 - tim dojde k
posunuti ,pevného soufadného systému stroje“.

P¥i posunuti nulového bodu po spusténi cyklu 19 dojde k posunuti
~poototeného souradného systému“.
Pozor: pti ruSeni cykl( postupujte v opatném poradi nez pfi jejich
definici:

1. zapnéte posunuti nulového bodu

2. zapnéte naklopeni roviny obrabé ni

3. zapnéte natoCeni

Obrabéni obrobku

1. zru8te natoCeni
2. zru8te naklope ni roviny obrabéni
3. zru8te posunuti nulové ho bodu

Automatické méreniv naklopeném systému

Pomoci méricich cykll TNC Ize promérovat obrobky v naklopenych
souradnicich. Vysledky méteni uloZiTNC do Q parametr(, které pak
muZete zpracovavat (napt. vypsat vysledky mé&reni na tiskarng).

Navod pro praci scyklem 19 ROVINA OBRABRNI

1 VytvoFeniprogramu
Definujte nastroj (odpada, je-li aktivni TOOL.T), zadejte tplnou
délku nastroje
Vyvolejte nastroj
Vyjedte osu vietene tak, aby pfi naklapéni nemohlo dojit ke kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (upinadly)
polohu osu/osy otaceni lze nastavit pomoci L blok( na pfislusnou
uhlovou hodnotu (v zavislosti na strojnim parametru)
mUZete zapnout posunuti nulového bodu
Definujte cyklus 9 ROVINA OB RABRNI; zadejte uhlové hodnoty os
otaceni
provedte posun viech hlavnich os (X, Y, Z), aby se aktivovala
korekce
naprogramujte obrabénitak, jako by se mélo provést v
nenaklopené roving obrabéni.

cyklus 19 ROVINA OBRABRNI mUiZete zadat pomoci jinych thld,
aby obrobeni bylo provedeno v jiné konstelacios. Vtomto pfipadé
neni nutné rusit cyklus 19, staci pfimo zadat nové uhlové polohy

Zruste cyklus 19 ROVINA OBRABRNI; pro viechny rotagni osy
zadejte O°

Vypné&te funkci ROVINA OBRABRNI; zadejte novy cykus 19, na
dialogovy dotaz odpovézte stisknutim NO ENT

muzete zrusit posunuti nulového bodu
muzete uvést osy otaceni do polohy 0°

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykly transformace souradnic

2 Upnutiobrobku

3 PFipravy v provoznim reZimu

nastavenipolohy s ruénim zadanim

Pro pfisluSné uhlové nastave ni vztazného bodu upravte polohu osy
(os) otaceni. Tato uhlova hodnota se fidi podle vami zvolené vztazné
plochy na obrobku.

4 Pripravy v provoznim reZimu

manualni ovladani

Funkci naklope ni roviny obrabé&ni nastavte pomoci kontextove
Klavesy 3D-ROT na ZAPNUT O pro provozni rezim MANUALNI
OVLADANI; u nefizenych os zadejte uhlové hodnoty os otacenido
menu

U nefizenych os musi zadané Ghlové hodnoty souhlasit s aktualni
polohou osy (0s) ptaceni, jinak TNC vypocte vztazny bod chybné.

5 Nastavenivztazného bodu

Ru&né vyrytim jako v nenaklope ném systému viz ,,Nastaveni
vztazného bodu (bez 3D snimaci sondy)”, strana 22

fizené 3D snimaci sondou HEIDENHAIN (viz PFiru€ku pro uZzivatele
Cykly snimaci sondy, kapitola 2)

automaticky 3D snimaci sondou HEIDENHAIN (viz Pfirucku pro
uzivatele Cykly snimaci sondy, kapitola 3)

6 Spust’te program obrabéni v provoznim reZimu plynulého
béhu programu

7 Provozni rezim MANUALNi OVLADANI

Funkci naklo peni roviny obrab &ni nastavte kontextovou klavesou 3D-
ROTnaVYPNUTO. Pro v§echny rotacni osy zadejtedomenuuhlovou
hodnotu 0°, viz ,Zapnuti ruéniho naklapéni”, strana 27.
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Provadéni programu
" Transformace souradnic v hlavnim
programu

1 Zpracovaniv podprogramu, viz
Lodprogramy”, strana 343
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Volani nastroje

Vyjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vol ani frézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Otoceni o 45° prirlstkove

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni natoceni

Zru8eni posunuti nulového bodu

8.8 Cyklﬁansformace souradnic



8.8 Cykllansformace souradnic

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 1:

o
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8.9 Specialni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

Provadéni programu se po dobu CASOVE PRODLEVY pozastavi.
Casova prodleva mlZe napriklad poslouZit k odlomeni tfisky.

Platnost

Cyklus plati od mista definice v programu. Na modalni stavy (trvalé)
nema vliv, napr. na otacenivretene.

2 @ Casovaprodieva v sekundach: zadejte dasovou
prodlevu v sekundach

Rozsah zadani 0 az 3600 s (1 hodina) v krocichpo 0,001 s

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.9 Specialni cykly

Priklad: NC bloky

89 CYCL DEF 9.0 CAS.PRODLEVA
90 CYCL DEF 9.1 PRODLV 1.5
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8.9 Specialni cykly

VOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

LibovoIné obrabé&ci programy, jako napf. specialni vrtaci cykly nebo
geometrické moduly, mlzete postavit na rove i obrabécimu cyklu.
Takovy program se pak vola jako cyklus.

=y

Nezzacnete programovat
Volany program musi byt uloZzen na pevném disku TNC.

Zadate-li jen jméno programu, musi se volany program
nachazetve stejném adre sari (sloZce) jako volajici
program.

Neni-li jako cyklus deklarovany jako program ve stejném
adresari jako volajici program, je tfeba zadat uplnou
cestu, napr. TNC:\KLAR25\FK1\50.H .

Chcete-li deklarovat DIN/ISO program jako cyklus, pak
zadejte za jménem programu typ souboru .I.

12 Jméno programu: jméno volaného programu prip.

PGM
B s pristupovou cestou

Program se vola pomoci

CYCL CALL (jednotlivy blok) nebo
M99 (plynule) nebo
M89 (po jednotlivych pozi€nich blocich)

Priklad: Volani programu

Pomoci cyklu provedte v progamu volani programu 50

ORIENTACE VRETENE (cyklus 13)

? Stroj a TNC musi byt pfipraveny z vyroby.

Cykly obrabéni 202, 204 a209interné vyu Zivaji cyklus 13.
P¥i NC programovani pamatujte, Zze cyklus 13 mozna
budenutnépovySeuvedenychobrabécichcyklech zadat
Znovu.

=y

TNC mUzZe Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natodit je do
stanovené uhlové polohy.

Orientace vietene se pouZiva napt.

u systému pro vymeénu nastrojil s uréenou polohou vymeény
nastroje

k sefizeni vysilaciho a prijimaciho okna 3D snimaci sondy s
infraCervenym prenosem
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Priklad: NC bloky

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12. 1 PGM TNC: \KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

Priklad: NC bloky

93 CYCLDEF 13.0 ORIENTACE
94 CYCLDEF 13.1 UHEL 180
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Platnost

Nastaveni na thlovou polohu definovanou v cyklu provede TNC po
zadani M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Pfi naprogramovani M19 nebo M20, aniZ je definovan cyklus 13,
navede TNC hlavni viete nonauhlovou polohu, kteraje definovana ve
strojnim parametru (viz pfiruCku ke stroji).

13 @ Uhel orientace vietene zadejte Ghel vztaZeny k
Uhlové vztazné ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.9 Specialni cykly

” @



8.9 Specialni cykly

TOLERANCE (cyklus 32)
% Stroj a TNC musi byt pfipraveny z vyroby.

TNC automaticky vyhlazuje obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu
obrobku plynule. TNC podle potfeby automaticky zpomali posuv tak,
aby se program provadél vzdy maximalni moznou rychlosti, avSak
bez ,Skubani“. Tim se zvy3uje jakost povrchu a Setfi mechanika
stroje.

Vyhlazenim vznikne urc¢ita odchylka od obrysu. Velikost tétoodchyl ky
(hodnotatolerance) je definovana vyrobcem stroje ve strojnim
parametru. Tuto pfednastavenou hodnotu tolerance Ize ménit
cyklem 32.

@ NeZzacnete programovat

Cyklus 32 funguje ako DEF, ¢ili plati od mista programu,
kde je definovan.

ZruSenicyklu 32 se provede tim, Ze se tento cyklus zada
znovu a na dialogovou otazku na toleranci se odp ovi
stisknutim tlacitka NO ENT .ZruSenim se se provede
navrat na predchozitoleranci:

Hodnota tolerance: pfipustnaodchylkaod obrysu v
mm
340
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Priklad: NC bloky

95 CYCLDEF 32.0 TOLERANCE
96 CYCLDEF 32.17T0.05
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i programu

t

cas

dprogramu a

c¢eni po

9.1 Ozna

9.1 Oznaceni podprogramu a
casti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky miZete nechat provadét
opakované pomoci podprogramt a opakovani ¢asti programu.

Naveésti (Label)

Podprogramy a opakované ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni navéstim LBL L.

Naveésti je Cislo od 1 do 254. KaZdé €islo navésti se smiv programu
zadat jen jednou pomocifunkce LABEL SET.

@ Pokud zadate jedno Cislo navesti vice krat, vypise TNC pfi
ukon&eni bloku LBL SET chybové hlaseni. U velmi
dlouhych programt muzete pomoci MP7229 o mezit
kontrolu pouze na pfipustny pocet blokd.

LABEL O (LBL 0) oznaCuje konec podprogramu a smi byt proto
pouZito opakované.

342 9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu @



9.2 Podprogramy

Prace s podprogramy
1 TNC provede programobrabéni aZ po volani podprogramu CALL
LBL

2 (d tohoto mista piejde TNC do volaného podprogramu, ktery
provede aZz do konce podprogramu oznaceného LBL 0

3 Poté se TNC vrati do programu obrabéni a pokracuje blokem
nasledujicim po volani podprogramu CALL LBL

Poznamky k programovani

Hlavni program muZe obsahovataZ 254 podprogramu
Podprogramy muZete volat libovolné ¢asto v libovolné m poradi.
Podprogram nesmi volat sam sebe

Podprogramy se programuji na konci hlavniho programu (za
blokem s M02 nebo M30)

Podprogramy, které se nachazeji v programu obrabéni pred
blokem M02 nebo M30, se provedou nejméné jednou i bez volani

Programovani podprogramti

Oznadeni zacatku: stisknnéte klavesu LBL SET a
SET zadejte Cislo navésti

Zadejte Cislo podprogramu
Oznacenikonce: stisknéte klavesuLBL SET a zadejte
¢islo naveésti ,0“

Volani podprogramu

Volani podprogramu: stisknéte tlacitko LBL CALL
CALL

Cislo navésti zadejte &islo navésti volaného pod-
programu

Opakovani REP: preskocte dialog tlagitkem NO
ENT OpakovaniR EP se pouZiji pou ze u opakovanych
Casti programu

@ CALL LBL 0 neni dovoleno, protozZe se jedna o volani
konce podprogramu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1
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L Z+100 M2
LBL1 <«

9.2 Podprogramy
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LBLO

END PGM ...
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9.3 Opakovani ¢asti programu

Navésti LBL

Opakovani ¢asti programu zacina navéstim LBL. Opakovani ¢asti

programu se ukondcuje prikazem CALL LBL REP.
0 BEGIN PGM ...

@

Prace s opakovanim

1 TNCprovede program obrabéni aZ do konce ¢asti programu LBL1
CALL LBL /REP)

kolik udava parametr REP. CALL LBL1 REP 2/2
3 Poté TNC pokracuje v programu obrabéni @

' 0 0
2/0
2 Poté zopakuje tu ¢ast programu, ktera se nachazi mezivolanym : @ C% é)
navéstim LABEL a volanim navésti CALL LBL /REP, a to tolikrat, '
. END PGM ...

Poznamky k programovani

Cast programu se m(ize opakovat aZ 65.534-krat po sobé
Vpravo za lomitkem je pocCitadlo opakovani Casti programu, které
odpoitava zbyvajici o pakovani

Opakované ¢asti programu se vzdy prove dou zadany pocet
opakovani plus jedenkrat

9.3 Opakovani ¢asti programu

Programovani opakovani ¢asti programu

Oznaceni zaCatku: stisknéte tlacitko LBL SET a
£3r zadejte Cislo naveésti opakované ¢asti programu

Zadejte prislusnou ¢ast programu

Volani opakovani ¢asti programu

Stisknéte klavesu LBL CALL, zadejte &islo navésti
CALL opakované ¢asti programu a pocet opakovani REP
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9.4 Libovolny program jako

podprogram

Prace s programy

1 TNC provede program obrabéni do mista, kde je pomoci funkce
CALL PGM volan jiny program

2 Poté TNC provede volany program az do konce

3 Pak TNC pokracuje v provadéni (volajiciho) programu obrabé ni
od bloku nasledujiciho za volanim programu

Poznamky k programovani

Pro poutziti libovolného programu jako podprogramu nep otfebuje
TNC Zadné navésti
Volany program nesmi obsahovat pfidavné funkce M2 a M30

Volany program nesmi obsahovat volani CALL PGM do volajiciho
programu (nekone¢na smycka)

Volani libovolného programu jako
podprogramu

PGM
CALL

PROGRRAM

=y

Volbafunkcivolaniprogramu: stisknéte tlacitkoPGM
CALL

Stisknéte kontextovou klavesu PROGRAM

Zadejte uplnou cestu volaného programu, zadani
potvrdte tlacitkem END

Volany program musi byt uloZzen na pevném disku TNC.

Zadate-li jen jméno programu, musi se volany program
nachazet ve stejném adresari (sloZce) jako volajici
program.

Jestlize se volany program nenachazi ve stejném
adresafi jako volajici program, je nutno zadat Uplnou
cestu, napt. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Pokud chcete volat program DIN/ISO, zadejte za jménem
programu typ souboru .1 .

Libovolny program muzete téZ vyvolat cyklem 12 PGM
CALL.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

BEGIN PGM A

§

CALL PGM B

END PGM A E :

BEGIN PGM B

END PGM B
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9.5 Kombinace

9.5 Kombinace

Druhy kombinaci

W Podprogramy v podprogramu

 Opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu
= Opakovani podprogramd

W Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Kombinaéni aroven

Kombina¢ni aroveri stanovi, kolik smé&ji pod programy nebo
opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich podprogramu nebo
opakovani ¢asti programu.

= Maximalni trover pro podprogramy: 8
1 Maximalni uroven pro volani hlavniho programu: 4
W Opakovani ¢asti programu miZe te kombinovat bez omezeni

Podprogram v podprogramu

)
3
3
D
2
=z
(9]
g
<)
=
£

(%)

Volani podprogramu pod LBL 1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zatatekpodprogramu 1

Volani podprogramu pod LBL2

Konec podprogramu 1
Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2
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Provedeni programu
1 Hlavni program UPGMS se provede az do bloku 17
2 Zavola se podprogram 1a provede azdo bloku 39

3 Zavola se podprogram 2 a provede se aZz do bloku 62. Konec
podprogramu 2 a navrat do volajiciho podprogramu

4 Podprogram 1 se provede od bloku 40 do bloku 45. Konec
podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu UPGMS

5 Hlavniprogram UPGMS se provede od bloku 18 do bloku 35.
Navrat na blok 1 a konec programu
Opakovani opakované ¢asti programu

Priklad NC bloku
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1
20 LBL 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2
35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Provedeni programu

1 Hlavni program REPS se provede aZ do bloku 27

2 Cast programu mezi blokem 27 a blokem 20 se zopakuje 2krat
3 Hlavni program REPS se provede od bloku 28 do bloku 35
4

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuije jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem
27)

5 Hlavni program REPS se provede od bloku 36 do bloku 50 (konec
programu)

Opakovani podprogramu
Priklad NC blokui

0 BEGIN PGM UPGREP MM

10 LBL 1

11 CALLLBL 2

12 CALLLBL 1 REP 2/2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

ZacCatek opakovani asti programu 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) se 2krat opakuje

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) se jednou opakuje

ZacCatek opakovani ¢asti programu 1
Volani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 10) se 2krat opakuje
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9.5 Kombinace

Posledni programovy blok hlavniho programu s
M2

Zacatek podprogramu

Konec podprogramu

Provedeniprogramu

1
2
3

H

Hlavni program UPGREP se provede aZ do bloku 11
Vola se podprogram 2 a provede se

Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se opakuje 2krat:
podprogram 2 se opakuje 2krat

Hlavni program UPGREP se provede od bloku 13 do bloku 19;
konec programu
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.9.6 Priklady programovani

Prabéh programu

' Nastaveni nastroje na horni hranu obrobku
= Prirtstkoveé zadani ptisuvu

 Frézovani obrysu

' Opakovani ptisuvu a frézovani obrysu

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice nastroje

Volani nastroje

Vyjeti nastroje

Nastaveni v rovin€ obrabéni
Nastaveni na horni hranu obrobku
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.9.6 Priklady programovani

Navésti pro opakovani ¢asti programu

PrirGstkovy pfisuv do hloubky (ve volné m prostoru)
Najeti na obrys

Obrys

Odchodz obrysu

Vyjeti nastroje

Navratna navésti LBL 1; celkem Ctyfikrat
Vyjeti nastroje, konec programu

()

50 9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu @



Prabéh programu
 Najeti na dérovy rastr v hlavnim programu

 Volani dérového rastru (podprogram 1)

1 D&rovy rastr se naprogramuje v
podprogramu 1 pouze jednou

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Definice nastroje
Volani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani

.9.6 Priklady programovani
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9.6 Priklady programov

7L X+15 Y+10 RO F MAX M3
8 CALL LBL 1

9L X+45 Y+60 RO F MAX
10 CALLLBL 1

11 L X+75 Y+10 RO F MAX
12 CALLLBL 1

13 LZ+250 RO F MAX M2
14 LBL 1

15 CYCL CALL

16 L IX+20 RO F MAX M99
17L1Y+20 RO F MAXM99
18 L IX-20 RO F MAX M99
19LBL O

20 END PGM UP1 MM

352

Najeti na poCatecni bod dérového rastru 1
Volani podprogramu pro dérovy rastr
Najeti na poCatecni bod dérového rastru
Volani podprogramu pro dérovy rastr
Najeti na poCatecni bod dérového rastru
Volani podprogramu pro dérovy rastr
Konec hlavniho programu

Zadatek podprogramu 1: Dérovy rastr
Dira 1

Najeti na diru 2, volani cyklu

Najeti na diru 3, volani cyklu

Najeti na diru 4, volani cyklu

Konec podprogramu 1
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Priklad: Dérovy rastr s pouzitim nékolika nastroju

ani

-

Prabéh programu
Programovani obrabécich cykl v hlavnim % A \% A
programu
Volani kompletniho vrtaciho planu 100
(podprogram 1)
Najeti na dérovy rastr v podprogramu 1, volani é—d}
dérového rastru (podprogram 2) ' i
Dérovy rastr se naprogramuje v 60 4 é—
podprogramu 2 pouze jednou

L

B
20
!

u

15 45 75 100 =ile

104

9.6 Priklady programov

-20

0 BEGIN PGM UP2 MM

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

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

TOOL DEF 1 L+0 R+4 Definice nastroje - stredici vrtak
TOOL DEF 2 L+0 R+3 Definice nastroje - vrtak

TOOL DEF 3L+0R+3,5 Definice nastroje - vystruznik
TOOL CALL 1Z S5000 Volani nastroje - stredici vrtak

L Z2+250 RO F MAX Vyjeti nastroje

CYCL DEF 200 VRTANI Definice cyklu vystfedéni
Q200=2; BEZP.VZDALENOST

Q201=-3 ; HLOUBKA

Q206=250 ; F HLOUB. PRISUVU

Q202=3; HLOUBKA ZABERU

Q210=0; PRODLEVA NAHORE

Q203=+0; SOUR. POVRCHU

Q204=10; 2. BEZP. VZDALENOST

Q211=0.25 ; PRODLEVA DOLE

9 CALLLBL 1 Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan

0N O a & N =
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9.6 Priklady programov

10L Z+250 RO F MAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12FN 0: Q201 = -25

13FN0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15L Z+250 RO F MAX M6

16 TOOL CALL 3Z S500

17 CYCL DEF 201 VYSTRU§ENi
Q200=2 ; BEZP. VZDALENOST
Q201=-15; HLOUBKA
Q206=250 ; F HLOUB. PRISUVU
Q211=0,5 ; PRODLEVA DOLE
Q208=400 ; F NAVRATU
Q203=+0 ; SOUR. POVRCHU
Q204=10; 2.BEZP.VZDALENOST

18 CALL LBL 1

19L Z+250 RO F MAX M2

20LBL 1

21L X+15 Y+10 RO F MAX M3
22 CALLLBL2

23 L X+45 Y+ 60 RO F MAX

24 CALLLBL2

25 L X+75 Y+ 10 RO F MAX

26 CALLLBL2

27LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L IX+20 RO F MAX M99
31LI1Y+20 RO F MAXM99
32 L IX-20 RO F MAX M99
33LBLO

34 END PGM UP2 MM

354

Vyména nastroje

Volani nastroje - vrtak

Nova hloubka vrtani

Novy prisuv pro vrtani

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Volani nastroje - vystruznik

Definice cyklu vystruze ni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

ZaCatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na pocatecni bod dérového rastru 1
Volani podprogramu 2 pro deérovy rastr

Najeti na pocatecni bod dérového rastru
Volani podprogramu 2 pro deérovy rastr

Najeti na pocatecni bod dérového rastru
Volani podprogramu 2 pro dérovy rastr

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: dérovy rastr
Dira 1 aktivnim cyklem obrabéni
Najeti na diru 2, volani cyklu

Najeti na diru 3, volani cyklu

Najeti na diru 4, volani cyklu

Konec podprogramu 2
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Programovani: Q parametry
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rehled funkc

incipap

10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q parametrd miZete jed nim programem obrabénidefinovat
celou skupinu obrobk(l. Dosahne se toho tak, Ze misto Siselnych
hodnot se zadaji Qparametry.

Q parametry Ize napriklad pouzit jako
hodnoty souradnic
posuvy
otacky
data cyklu

Mimoto mu zete pomociQ parametr i programovatobrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkdci, nebo Fidit provadéni
obrabécich krokl v zavislosti na splnéni logi ckych podminek. Ve
spojeni s volnym programovanim obryst (VO) mizete pomoci Q
parametr 1 kombinovat i nedostatecné okdtované obrysy.

KaZdy Q parametr je oznacen pismenem Q a ¢islem od 0 do 299. Q
parametry jsou rozdéleny do tfi skupin:

Vyznam Rozsah

VolnépouZitelnéparametry platnéglobalnépro Q0 az Q99
vSechny programyv paméti TNC

Parametry zvla§tnich funkci TNC Q100aZz Q199
Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly, Q200 az Q399
globalné platné pro vSechny programy v paméti

TNC

Poznamky k programovani

Q parametry a Ciselné hodnoty Ize kombinovat v € mze programu.

Q parametrlm mt Zete prirazovat ¢iselné hodnoty od —99 999,9999
do +99999,9999. Intern& mlZze TNC pocitat s Ciselnymi hodnotami
az do 8irky 57 bitl pred desetinnou ¢arkou a do 7 bitll za ni (32bitové
Cislo odpovida desitkové hodnoté 4 294 967 296).

@ Né&kterym Q parametr im TNC automaticky prifazujevzdy
stejna data, napr. Q parametru Q108 aktualni radius
nastroje, viz ,Obsazené Q parametry”, str.386. Pri
pouziti parametri Q60 az Q99 v uZivatelskych cyklech
definujte pomoci strojniho parametru MP7 251, zda tyto
parametry maji platit pouze lokalné v uzivatelskych
cyklech, nebo globalné ve v8ech programech.

356
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Volani Q parametrickych funkci 'O
=
Pfi zadavani programu obrabéni stisknéte tlacitko ,Q“ (v poli pro c
numerické zadani a volbu os pod tlacgitkem —/+. TNC nabidne na -
vybér nasledujici kontextové klavesy: Y
: ©
. . Kontextova
Skupina funkci Kavesa é’
Zakladni matematické funkce ZAKLADNT QJ
ARITMETIK p} -
’ Q
Uhlové funkce TRIGO- m
MOMETRIE
Q
Funkce pro vypocet kruhu cIRoLE (&)
LATION :
=
Podmin&na rozhodnuti, skoky s (a8
F
Ostatni funkce RUZNE )
FUNKCE o
F
Pfimé zadani vzorce —
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h hodnot

Inyc

Cise

i — Q parametry misto

t

iny soucéas

4

Y4

10.2 Skup

10.2 Skupiny soucasti — Q
parametry misto Ciselnych
hodnot

Q parametrickou funkci FNO: PRIRAZENIHODNOTY miZete Q
parametru pritadit Ciselnou hodnotu. V programu obrabéni pak
misto zadani Ciselné hodnoty pouZijete Q parametr.

Priklad NC bloku

15 FNO: Q10=25 Prifazeni hodnoty
Parametru Q10 se priradi
hodnota 25

25 LX +Q10 odpovida L X +25

Jako Q parametry Ize napfiklad naprogramovat charakteristické
rozmery pro skupinu obrobkd.

PTi obrabéni jednotlivych sou &asti pak pfifadite kazdému z ¥ chto
parametr (1 odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Prikiad

Valec s Q parametry

Polomér valce R=Q1

Vy8ka valce H=Q2

Valec Z1 Q1=+30
Q2=+10

Valec Z2 Q1=+10
Q2= +50

358
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10.3 Popis obrystl pomoci
matematickych funkci

Pouziti

Pomoci Q parametrimdzete do programu obrabéni naprogramovat
zakladni matematické funkce:

Volba Q parametrické funkce: Stisknéte kldvesu Q (v poli pro
numerické vstupyvpravo). Nalisté kontextovych klaves sezobrazi
Q parametrické funkce

Volba zakladnich matematickych funkci: stisknéte kontextovou
klavesu ZAKL. FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici kontextové
klavesy:

Prehled
Kontextova

Funkce Klavesa
FNO: PRIRAZENI p—
napt. FNO: Q5 = +60 K=Y
Pfimé pfifazeni hodnoty
FN1: SCITANI At
napt. FN1: Q1 =-Q2 + -5 Red
Vypod&et a prifazeni sou¢tu dvou hodnot
FN2: ODCITANI o
napt. FN2: Q1 =+10-+5 KoY
Vypo et a prifazenirozdilu dvou hodnot
FN3: NASOBENI o
napf. FN3: Q2 =+3 *+3 Hat
Vypod&et a pfifazeni soucinu dvou hodnot
FN4: DRLENI p—
napt. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 KoY
Vypocet a prifazeni podilu dvou hodnot
Zakazano: déleni 0!
FN5: ODMOCNRNI
napt. FN5: Q20= SQRT 4 ODHOGNINA

Vypo Cet a prifazeni druhé odmocniny z Cisla
Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

Vpravo od znaku ,,=“ mlZete zadat:

dvé Cisla
dva Q parametry
jedno €islo a jeden Q parametr

V8echny Q parametrya ¢iselné hodnoty v rovnicich mohou mit
znaménka.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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tematickych funkci

ré

U pomoci ma

o

10.3 Popis obrys

Programovani zakladnich pocetnich operaci

Priklad:

ZAKLADNI
ARITHETIK

P iklad:Programové bloky v TNC

16 FNO: Q5= +10
Volba Q parametrickych funkci: stisknéte klavesu Q 17FN3: Q12 = +Q5 * +7

Volba zékladnich matematickych funkdi: stisknéte
kontextovou klaves ZAKL. FUNKCE

Volba Q parametrické funkce PRIRAZENI
HODNOTY : stisknéte kontextovou klavesu FNO X =Y

Cislo parametru vysledku?

5 Zadani Cisla Q parametru:5

1. hodnota nebo parametr?

10 Pfitazeni hodnoty 10 parametru Q5

ZAKLADNI
ARITHMETIK

FN3
Ko#® Y

Volba Q parameftrickych funkci: stisknéte klavesu Q

Volba zakladnich matgematickych funkdi: stisknéte
kontextovou klaves ZAKL. FUNKCE

Volba Q parametrické funkce NASOBENI: stisknéte
kontextovou klavesu FN3 X *Y

Cislo parametru vysledku?

12 Zadejte Gislo Q parametru: 12

1. hodnota nebo parametr?

Q5 ﬂ Jako prvni hodnotu zadejte Q5

2. hodnota nebo parametr?

7 Jako druhou hodnotu zadejte 7
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10.4 Uhlové funkce
(trigonometrie)

Definice

Funkce sinus, kosinus a tangens vychazeji z pomérud stran
pravou hlého trojuhelnika takto:

Sinus: sino=a/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tano=a/b=sin o/ cos o
kde:

c je strana protilehla pravému ahlu (pfepona)
a je strana protilehla dhlu alfa (odvésna)
b je tfeti strana (odvésna)

Z tangenty maze TNC vypocist uhel:

o = arctan (a/b) =arctan (sin o / cosa)
Priklad:

o=25mm

b =50 mm

o = arctan (a/b) =arctan 0,5=26,57°
Dale plati:

a2 +h2=c2? (pfiaz=axa)

c = .J(a2 +b2)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Programovani ahlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti kontextové klavesy

UHL.FUNKCE TNC zobrazi kontextové klavesy uvedené v nasl edujici

tabulce.

Programovani: srovnej ,,Priklad: Programovani zaklad nich poCetnich

operaci®
Funkce Kontextova
FN6: SINUS

napi. FN6: Q20 = SIN-Q5
Vypocet a pfifazeni sinu uhlu ve stupnich (°)

FNB
SINCHY

FN7: COSINUS
napr. FN7: Q21 =C0S-Q5
Vypocet a pfirazeni kosinu uhlu ve stupnich (°)

FN?
08 (M

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCE
napf. FN8: Q10 =+5 LEN +4
Vypocet a pfitazeni délky ze dvou hodnot

FN8
H LEN ¥

FN13: UHEL

napi. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1

Vypocet a pfifazeni thlu pomoci arctan ze dvou
stran nebo pomoci sin a cos Uhlu (0 <uhel < 360°)

FN13
HOANG ¥
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10.5 Vypocet kruhu

Pouziti

Pomoci funkci pro vypocet kruhu mUiZete ze tfi ne bo &tyr bodd kruhu
zadat TNC vypocet stfedu a poloméru kruhu. Vypoc&et kruhu ze ¢tyr
bodu je pfesnéjsi.

Pouziti: tuto funkci lze vyuZit napt. tehdy, kdyZ je tfreba pomoci
programovatelné snimaci funkce stanovit polohu a rozméry diry
nebo rozte¢né kruZznice.

Kontextova
Funkce Klavesa
FN23: Vypocet DAT KRUHU ze tfi bodl kruhu )
CDATA Q30 napf. FN23: Q20 = CDATA Q30 o aon)

Soutadnice i bodud kruZnice musi byt uloZzenyviadé po sobé
jdoucich parametrd pocinaje Q30, vtomto pripadé tedy az Q35.

TNC provede uloZeni stfe du kruznice v hlavni ose (v pripadé osy
vietene Zv ose X) do parametru Q20, stredu kruzniceve vedlejsi ose
(v pripadé osy vietene Zv ose Y) do parametru Q21 a poloméru
kruznice do parametru Q22.

Kontextova
Funkce Klavesa
FN24: Vypo&et DAT KRUHU ze &tyFbodd CDATA
Q30 napt. FN24: Q20 = CDATA Q30

Dvojice souradnic ¢tyf bodd kruznice musi byt uloZzenyviadé po

sobg jdoucich Q parametrll pocinaje Q30 — vtomto pfipadé aZz Q37.

TNC provede uloZeni stfedu kruZnice v hlavni ose (v pripadé osy
vietene Zv ose X) do parametru Q20, stfedu kruzniceve vedlejsi ose
(v pripadé osy vietene Zv ose Y) do parametru Q21 a poloméru
kruznice do parametru Q22.

@ Pamatujte, Ze funkce FN23 a FN24 kromé vyslednych

parametr(l automaticky pre piSii nasledujici dva
parametry.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.6 Podminéné prikazy pomoci Q parametru

10.6 Podminéné prikazy pomoci Q
parametru

Pouziti

U podminénych pfikaz porovnava TNC jeden Q parametr s jinym Q
parametrem nebo Ciselnou hodnotou. Je-li podminka splnéna,
pokracduje TNC v programu obrabé ni od navésti nasledujiciho za
danou podminkou (navésti viz ,0znaceni podprogramu a ¢asti
programu”, str. 342). Pfi nesplnéni podminky provede TNC

nasl edujici blok.

Chcete-li vyvolat jiny program jako podprogram, naprogramuijte za
navésti volani programu PGM CALL

Nepodminéné skoky

Ne podmin &né skoky jsou skoky, jejichZz podminkaje splnéna vzdy (=
nepodminéné), napr.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programovani podminénych prikazt

Podminéné prikazy se objevi po stisknuti kontextové klavesy JUMP.
TNC zobrazi nasle dujici kontextové klavesy:

Kontextova
Funkce Kklavesa
FN9: JESTLISE SE ROVNA, SKOK s
napf. FN9: IF+Q1 EQU+Q3 GOTO LBL 5 " eoto |
V pfipadé rovnosti obou hodnot nebo parametrt
skok na uvedené navésti
FN10: JESTLISE SE NEROVNA, SKOK FT0
napf. FN10: IF+10 NE -Q5 GOTOLBL 10
V pfipadé& nerovnosti obou hodnot nebo
parametr skok na uvedené navésti
FN11: JE-LI VRTSI NES, SKOK it
napt. FN11:IF+Q1 GT+10 GOTOLBL 5 Fan
Je -li prvni hodnota nebo parametr vétSi nez druha
hodnota nebo parametr, skok na uvedené navést
FN12: JE-LI MENSI NES, SKOK P12
napf. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1 Fan '

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez
druha hodnota nebo parametr, skok na uvedené
naveésti

364
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Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):
GOTO (angl. goto):

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.7 Kontrola azména Q parametru

10.7 Kontrolaazména Q
parametru

Postup

Q parametry Ize béhem provadéni nebo testovani programu
kontrolovat a ménit.

PferuSe ni provadéni programu (napr. stisknutim externiho tlacitka
STOP a kontextove klavesy INTERNAL STOP) nebo testovani
programu

m Volani Q parametrickych funkci: stiskn éte klavesu Q
Zadejte Cislo Q parametru a stisknéte klavesu ENT.

TNC zobraziv dialogovém poli aktualni hodnotu Q
paramefru

Chcete-li zménit hodnotu, zadejte novou hodnotu,
potvrdte klavesou ENTa ukon&ete zadani klavesou
END

Nechcete-li hodnotu ménit, ukoncete dialog
klavesou END

366

RUCNI
PROVODZ

PROGRAM TEST
04e - A

TOOL DEF 3 L+8 R+1.5
TOOL DEF 4 L+8 R+2.5
TOOL DEF 5 L+8 R+3

STOP MB

TOOL CALL 1 2 Sic@@
FN B: Q48 = +Q7

FN B8: Q41 = +Q5b

FN B: Q42 = +Q12

FN B: Q43 = +Q14

FN B8: Q044 = +Q18B

L Z2+28 RO F9998 M3
CYCL DEF 14.8 OBRYS

CYCL DEF 14.1 LBL O0OBRYSU 1 /2 /4

/5 /6 /7

CyCL DEF 14.2 LBL OBRYSU 8 /9 /18

END
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10.8 Pridavné funkce

Prehled

PFidavné funkce se objevi po stisknuti kontextové klavesy SPECIALNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici kontextové kKlavesy:

Kontextova
ALLED klavesa
FN14:ERROR —
C hybové hlaseni ERROR=
FN15:PRINT e
Neformatovany vystup text nebo Q parametrt PRINT
FN16:PRINT e
Formatovany vystup textu nebo hodnoty Q FoPRINT
parametru
FN18:SYS-DATUM READ e
Cteni systé movych dat REFD
FN19:PLC s
Pfedani hodnot do PLC PLC=
FN20:WAIT FOR 2o
Synchronizace NCa PLC FoR
FN25:PRESET UEES?T
Definice vztaZného bodu v priib&hu programu NOL. BOD
FN26:TABOPEN Fnzs
Otevieni voIn& definované tabulky TRBULAD
FN27:TABWRITE Frz7
Zapis do volné definované tabulky TauLer
FN28:TABREAD 53?82
Cteni z volné definované tabulky TABULKY
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10.8 Pridavné funkce

FN14: ERROR: Zobrazit chybové hlaseni

Pomocifunkce FN14: ERROR Ize zapnout programem fizené
zobrazovani chybovych hlaSeni uloZenych vyrobce m stroje nebo v
jednotce HEIDENHAIN: jakmile TNC narazi pri béhu nebo testovani
programu na blok s FN 14, zastavi a zobrazi chybové hlaSeni.
Program je pak tfeba znovu spustit. Cisla chyb: viz tabulka dole.

Rozsah ¢cisel chyb Standardni dialog
0...299 FN14: Chyba €islo O ....
300 ... 999 Dialog pro konkrétni stroj
1000 ... 1099 Interni chybova hlaSeni (viz

tabulka vpravo)

Priklad NC-bloku
TNC ma zobrazit hlaSeni uloZené pod chybovym ¢Ciselm 254

180 FN14: ERROR =254

368

Cislo chyby Text

1000 Vreteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Sirka drazky prilis ve lka

1003 Radius nastroje pfilis velky

1004 Pracovnirozsah prekrocen

1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno

1007 ZMRNAMRRITKA neni
dovolena

1008 ZRCADLENI neni dovoleno

1009 Posunuti neni dovoleno

1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota

1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku mimo dosah

1015 P¥ilis mnoho bodu

1016 Rozpor vzadani

1017 CYKLUS je neupiny

1018 Chybné definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna osa

1020 Chybné otacky

1021 Korekce radiu neni definovana

1022 Zaobleni neni definovano

1023 Radius nastroje pfili§ velky

1024 Neni definovan zaCatek
programu

1025 P¥iliS mnoho urovni programu

1026 Chybi uhlova soutfadnice

1027 Neni definovan obrabéci cyklus

1028 PFilis mala Sitka drazky

1029 PFilis mala kapsa

1030 Q202 neni definovan

1031 Q205 neni definovan

1032 Q218 zadat vétSinez Q219

1033 CYCL 210 neni dovolen

1034 CYCL 211 neni dovolen

1035 Q220 je prilis veliky

1036 Q222 zadat vétSinez Q223

1037 Q244 zadat vétSinez 0

1038 Q245 se nesmi rovnat Q246

1039 Rozsah uhlu zadat < 360°

1040 Q223 zadat vétSi nez Q222

1041 Q214: O nenidovolena
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Cislo chyby Text

1042 Ne ni definovan smér pojezdu

1043 Ne ni aktivni Zadna tabulka nul. bodu
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfilis mala

1047 Dira prilis velka

1048 Cep prilis maly

1049 Cep prilisvelky

1050 Kapsa prili§ mala: oprava 1.A.

1051 Kapsa prili§ mala: oprava 2.A.

1052 Kapsa prili§velka: zmetek 1.A.

1053 Kapsa prilisvelka: zmetek 2.A.

1054 Cep prilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep prilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep prilisvelky: oprava 1.A.

1057 Cep prilisvelky: oprava 2.A.

1058 SONDA 425: chyba nejvétsiho rozméru
1059 SONDA 425: chyba nejmensiho rozméru
1060 SONDA426: chyba nejvétSiho rozméru
1061 SONDA 426: chyba nejmensiho rozméru
1062 SONDA430: pramér prilis velky

1063 SONDA430: pramér prilis maly

1064 Ne ni definovana osa méreni

1065 PrekroCena tolerance zlomeni nastr.
1066 Q247 zadat hodnotu raznou od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat véts§inez 5

1068 Tabulka nulovych boda?

1069 Druh frézovani Q35 1 zadat rizny od O
1070 ZmenSit hloubku zavitu

1071 Provést kalibrovani

1072 Tolerance prekrocena

1073 Predbéh bloka je aktivni

1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D ROT neni dovoleno

1076 Zapnout 3D ROT

1077 Zadat zapornou hloubku

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

10.8 Pridavné funkce

369 @



10.8 Pridavné funkce

FN15: PRINT: Vystup texti a hodnot Q
parametrt

Nastaveni datového rozhrani: v poloZzce menu PRINT
neboPRINT -TEST definuje te cestu, kam maTNC ukladat
texty a hodnoty Q parametrq, . Viz ,Pritazeni hodnoty”,
str. 423.

=y

Pomoci funkce FN15: TISK Ize pfes datové rozhrani provadét vystup
hodnot Q parametr( a chybovych hla§eni napftiklad na tiskarnu.
Jestlize tyto hodnoty uloZite do vnitfni paméti nebo odeSlete do
pocitace, ulozi TNC data do souboru %FN15RUN.A (vystup bé&éhem
provadéniprogramu) nebo dosouboru %FN15SIM.A (vystup bé hem
testu programu).

Vystup se provede z vyrovnavaci paméti najednou nejpozd&ji na
konci programu nebo pfi prerudeni programu. V reZimu provadéni
programu po blocich se prenos dat spousti na konci bloku.

Vystup dialogti achybovychhlasenipomoci FN 15: PRINT
»Ciselna hodnota“

Ciselna hodnota 0 az 99:
od 100:

Dialogy uZivatelskych cykll
Chybova hlaseni PLC

Priklad: Vystup dialogu ¢islo 20
67 FN15: PRINT 20

Vystup dialogi a Q parametri pomoci FN15: PRINT ,,Q
parametry“

Priklad pouZiti: Protokol ovani proméreni obrobku.

Je mozny vystup az Sesti Q parametru a Ciselnych hodnot souasné.
TNC je oddéli lomitky.

Priklad: Vypis dialogu 1 a Ciselné hodnoty Q1
70 FN15: PRINT1/Q1

370

RUCNI
PROVODZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

ROZHRANI RS 232

ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: MW PROVOZ-MODE: LsSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE
FE H 115288 FE : 38408
EXT1 1920880 EXT1 9608
EXT2z : 960808 EXT2 : 9608
LSV-2: 115248 LSV-2: 115248
PRIRAZENTI:
TISK H
TISK - TEST:
PGM MGT: ENHANCED

R$232 | ppRAMETRY
0= RSIZZ | vatere|  TEC END
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FN FN16: F-PRINT Formatovany vystup texta a
hodnot Q parametru

@ Nastaveni datového rozhrani: v polozce menu PRINT
nebo PRINT -TEST definujte cestu, kam ma TNC ukladat
fextovy soubor Viz ,Pfitazeni hodnoty”, str. 423.

Pomocifunkce FN16: F-TISK muzete ptes datové rozhrani provést
formatovany vystup hodnotQ parametrud a texta napriklad na
tiskarnu. Pokud tyto hodnoty ulozite do vnitfni pamétinebo odeSlete
do pocitace, ulozi TNC datado souboru, ktery se definuje vbloku FN
16.

Pro vystup formatovanych textti a hodnot Q parametr(i vytvorte v
textovém editoru TNC textovy soubor, ve kterém definujete formaty
a Q parametry.

Priklad textovéh o souboru s definici vystupniho formatu:
"MRRICI PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TRSISTR";
“DATUM: %02.2d-% 02.2d-%4d“,DAY,MONTH, YEAR4;
“CAS: %2d:%02.2d:%02.2d“,HOUR,MIN,SEC;*
“POCET MRR. HODNOT: = 1¢;

HRR R KRR KR KRR KRRRE KRR KR KRR K
“X1=%5.3LF", Q31;

“Y1 =%5.3LF", Q32;

“Z1 =%5.3LF, Q33;

Bkkk khkkhkhk khhkhk khkhkhhk khkhkhk khkhhkhk khkkhk khkkkkk o,
)

P¥i vytvareni textového souboru se pouziji nasledujici formatovaci
funkce:

Specialni znaky Funkce

e Definice vystupniho formatu textu a
proménnych v hornich uvozovkach

%5.3LF Definice formatu Qparametru:
5 celych, 4 desetinnamista, dlouhy, plovouci
(v desitkoveé soustave)

%S Format pro textové proménné

, Oddélovaciznak mezi vystupnim formatema
parametrem

; Znak konce bloku, ukon Cuje fadek
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10.8 Pridavné funkce

Pro vystup riznych informaci do protokolovaciho souboru jsou k
dispozici nasle dujici funkce:

Klicové slovo

Funkce

CALL PATH Vrati jméno a cestu NC programu, ktery
obsahuje funkci FN16. Priklad: "Mé&reni:
%S",CALL_PATH;

M_CLOSE Zavie soubor, do néhoz se zapisuje pomoci
funkce FN 16.P¥iklad: M_CLOSE;

L ENGLISCH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce
angli¢tina

L_ GERMAN Vypsattext pouze v dialogové mjazyce némcina

L CZECH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce CeStina

L FRENCH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce
francouzstina

L ITALIAN Vypsat text pouze v dialogovém jazyce italstina

L_SPANISH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce
Spanélstina

L SWEDISH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce
Svédstina

L DANISH Vypsattext pouze v dialogovém jazyce danstina

L_FINNISH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce fingtina

L DUTCH Text vypisovat jen u dialogu v holandstina

L_POUSH Vypsat text pouze v dialogovém jazyce polstina

L_HUNGARIA Vypsat text pouze v dialogovém jazyce
madarstina

L ALL Vypisovat text dialogu bez omezeni jazyka

HOUR Udaj v hodinach realného &asu

MIN Udaj v minutach reélného gasu

SEC Udaj ve vterinach realného casu

DAY Udaj dne realného &asu

MONTH Ciselny udaj mésice realného asu

STR_MONTH Udaj zkratky mésice realného asu

YEAR2 Dvouciferny letopocet realného ¢asu

YEAR4 Ctyrciferny letopoget realného gasu

372
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Pro spusténi vystupu naprogramujte v programuobrabéni
FN16: F-TISK:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
RS232:\PROT1.TXT

TNC provede vystup souboru PROT1.TXT ptes sériové rozhrani:

MRRICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TRSISTR
DATUM: 27:11:200 1

CAS: 8:56:34

POCET MRRENYCH HODNOT : = 1

X1= 149,360

Y1= 25,509

Z1=37,000

kk kkkkk kkhkhkhk hkhkhhhk khkhkk khkhhkk khkkk khkkhkkd k%

=y

Priopakovaném pouziti funkce FN 16v jednom programu
uloZi TNC vSe chny testy do adresare defin ovaného pfi

prvnimvolanifunkce FN 16. Vlystup souboru nasleduje az
po nacteni bloku END PGM nebo po stisku tlacgitka NC

STOP.

FN18: SYS-DATUM READ: Cteni systémovych

dat

Pomoci funkce FN 18: SYS-DATUM READ miZete nacitat systémova
data a ukladatjedo Qparametr(l. Volba systé movych dat se provede

pomoci &isla skupiny (IC) nebo indexu.

Jméno skupiny, IC Cislo Index Vyznam
Informace o programu, 10 1 - Stavmm/inch
2 - Koeficie nt prekryti pri frézovani kapsy
3 - Cislo aktivniho obrabé&ciho cyklu
Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje
2 - Cislo pripraveného nastroje
3 - Aktivni osa nastroje
0=X, 1=Y, 2=2, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Naprogramované otacky vietene
5 - Platny stav vietene: - 1=nedefinovan, 0=M3 zap.,
1=M4 zap., 2=M5 po M3, 3=M5 po M4
8 - Stav chladici kapaliny: O=vypnuto, 1=zapnuto

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.8 Pridavné funkce

Jméno skupiny, IC

Index

Vyznam

Platny posuv

Index pripraveného nastroje

Index aktivniho nastroje

Parametry cyklu, 30

Bezpecnostnivzdalenost aktivniho obrabé&ciho cyklu

Hloubka vrtani/frézovani aktivnih o obrabécih o cyklu

Hloubka prisuvu aktivnhiho obrabéciho cykiu

Posuv pfisuvu do hloubky aktivniho obrabéciho cykiu

1. délka strany v cyklu pravouhlé kapsy

2. délka strany v cyklu pravouhlé kapsy

1. délka strany v cyklu drazky

2. délka strany v cyklu drazky

Ol | N ]l DN

Radius cyklu kruhové kapsy

—_
o

Posuv pri frézovani aktivniho obrabéciho cykiu

—_
—_

Smysl otaceni aktivniho obrabéciho cyklu

—_
\]

Casova prodleva aktivniho obrabé&ciho cyklu

—_
w

Stoupani zavituv cyklu 17, 18

—
IS

Pridavek na dohotoveni aktivnih o obrabéciho cyklu

—_
(6]

Uhel frézovani aktivniho obrabéciho cyklu

Data z tabulky nastroj, 50

—_

Cislo nastroje

Délka nastroje

Cislo nastroje

Radius nastroje

Cislo nastroje

Radius R2 nastroje

Cislo nastroje

Pridavek na délku nastroje DL

Cislo nastroje

Pridavek na radius nastroje DR

Cislo nastroje

Pridavek na radius nastroje DR2

Cislo nastroje

Nastroj blokovan (0 nebo 1)

Cislo nastroje

Cislo sesterského nastroje

Ol N ]l WO DN

Cislo nastroje

Maximalni zivotnost TIME1

—_
o

Cislo nastroje

Maximalni zivotnost TIME2

—_
—_

Cislo nastroje

Aktualni doba pouzivani CUR. TIME

374
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Jméno skupiny, IC Cislo Index Vyznam
12 Cislonastroje  StavPLC
13 Cislonastroje  Maximalni délka britu LCUTS
14 Cislonastroje  Maximalni thel vnoreni ANGLE
15 Cislonastroje  TT: Po&et brittl CUT
16 Cislonastroje  TT: Tolerance opotiebeni délky LTOL
17 Cislonastroje  TT: Tolerance opotiebeni radiu RTOL
18 Cislonastroje  TT: Smé&r ota&eni DIRECT (0=kladny/-1=zaporny)
19 Cislonastroje  TT: Pfesazeniroviny R-OFFS
20 Cislonastroje  TT: Presazeni délky L-OFFS
21 Cislonastroje  TT: Tolerance ulomeni néastroje LBREAK
22 Cislonastroje  TT: Tolerance zlomeni radiu RBREAK

Bez indexu: data aktivniho nastroje

Data z tabulky nastrojt, 51 1 Cislo pozice Cislo nastroje
2 Cislo pozice Spedialni nastroj: 0=ne, 1=ano
3 Cislo pozice Pevna pozice: 0=ne, 1=ano
4 Cislo pozice Blokovana pozice: O=ne, 1=ano
5 Cislo pozice StavPLC
Cislo pozice nastroje v 1 Cislonastroje  Cislo pozice
tabulce pozic, 52
Pozice nasledujiciza TOOL 1 - Platna/neplatna pozice (1/0)
CALL, 70
2 1 Osa X
2 2 OsaY
2 3 Osa z
3 - Naprogramovany posuv (-1: posuv neni naprogramovan)
Aktivni korekce nastroje, 200 1 - Radius néastroje (v€etné delta hodnot)
2 - Délka nastroje (vCetn & delta hodnot)
Aktivni transformace, 210 1 - Zakladni otoCeni - manualni provoznirezim
2 - Naprogramované otoeniv cykiu 10
3 - Aktivni osa zrcadleni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Jméno skupiny, IC

Index

Vyznam

0: Zrcadleni neni aktivni

+1: zrcadlové prevraceni osy X

+2: zrcadlové prevraceniosy Y

+4: zrcadlové prevraceniosy Z

+64: zrcadlové prevraceni osy U

+128: zrcadlové prevraceni osyV

+256: zrcadlové prevraceni osy W

Kombinace = soucet jednotlivych os

Platny koeficient zmény méfitka osy X

Platny koeficient zmé&ny méfitka osy Y

Platny koeficient zmé&ny méfitka osy Z

Platny koeficient zmény méfitka osy U

Platny koeficient zmé&ny méfitka osy V

Ol | N| W] DN

Platny koeficient zmé&ny méfitka osy W

3DROT osa A

3DROT osaB

3DROT osaC

Naklopeni roviny obrabéni aktivni /neaktivni (-1/0)

Aktivni posunuti nulového
bodu, 220

Nfoloo|loaloa|l ™MD P>

Osa X

OsaY

Osaz

Osa A

OsaB

OsaC

Osa U

OsaV

Ol | N|JOO|lO | A~]WOW]| DN

OsaW

Rozsah pojezdu, 230

1az9

Zaporny softwarovy koncovy spinacv ose 1az9

1az9

Kladny softwarovy koncovy spinatv ose 1az9
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Jméno skupiny, IC Cislo

Index

Vyznam

Cilova poloha v REF- 1
systému, 240

Osa X

OsaY

Osa Z

Osa A

Osa B

Osa C

Osa U

10.8 Pridavné funkce

Osa V

Ol | N ] W DN

Osa W

Cilova poloha v zadavacim 1
systému, 270

—_

Osa X

OsaY

Osa Z

Osa A

Osa B

Osa C

Osa U

Osa V

Ol N M|l DN

Osa W

Stav M128, 280 1

0: M128 vypnuto, -1: M128 zapnuto

Posuv naprogramovany pomoci M128

Spinaci snimaci sonda, 350 10

Osa snimaci sondy

11

Platny radius kuliCky

12

Platna délka hrotu

13

Radius kalibra¢niho prstence

14

Presazeni stfedu v hlavni ose

Pfesazeni stfedu ve vedlejSi ose

15

Smér presazeni stfedu oproti poloze 0°

Snimaci sondy stolu TT 130 20

Stfed v ose X (REF-systém)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Jméno skupiny, IC Cislo Index Vyznam
2 Stredv ose Y (REF-systém)
3 Stred v ose Z (REF-systém)
21 - Radius talife
Méfici snimaci sonda, 350 30 - Kalibrovana délka hrotu
31 - Radius hrotu 1
32 - Radius hrotu 2
33 - Primeér kalibra¢niho prstence
34 1 Presazeni stfedu v hlavni ose
2 Presazeni stfedu ve vedlejsi ose
35 1 Korekeni koeficient 1. osy
2 Korekeni koeficient 2. osy
3 Korekeni koeficient 3. osy
36 1 Pomérsil 1. osy
2 Pomeér sil 2. osy
3 Pomér sil 3. osy
Posle dni snimaci bod TCH 1 1az9 Poloha v platné soufadné soustavé, osy 1az 9
SONDY - cyklus 0 nebo
posledni snimaci bod z
manualniho provozniho
reZimu, 360
2 1az9 Poloha v REF soustavé, osa 1az9
Hodnota z platné tabulky CisloNP 1az9 Osa X azosaW
nulovych bodu v platné
souradné soustavé, 500
Hodnota REF z platné tabulky ~ Cislo NP 1az9 Osa X aZzosaW
nulovych bodd, 501
Vybrana tabulka nulovych 1 - Vracena hodnota = 0: neni aktivni Zadna tabulka nulovych
bodu, 505 bodu
Vracena hodnota = 1: aktivni tabulka nulovych bodu
Data z platné tabulky 1 - Aktivni Fadek
nulovych bodd, 510
2 - Cislo palety z pole PAL/PGM
Strojni parametr je k Cislo MP Index MP Vracena hodnota =0: MP neni kdispozici

dispozici, 1010

Vracena hodnota = 1: MP je k dispozici
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PFiklad: PF¥ifazeni hodnoty aktivniho koeficientu zmény méritka
osy Z parametru Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 =1D210 NR4 IDX3

FN19: PLC: Pfedani hodnoty do PLC

Pomocifunkce FN19: PLC m(iZete predat az dvé Ciselné hodnoty
nebo Q parametry do PLC.

Kroky a jednotky: 0,1 um nebo 0,0001°

Priklad: Pfedani ¢iselné hodnoty 10 (tj. 1 um nebo 0,001°) do PLC
56 FN19: PLC=+10/+Q3

FN20: WAIT FOR: synchronizace NC a PLC

@ Tuto funkci miZete pouZivat pouze po dohodé s
vyrobcem vaSeho stroje!

Pomoci funkce FN20: WAIT FOR mUzete v priibéhu programu
provést synchronizaci mezi NC a PLC. NC zastavi obrabéni, nez
nastane splnéni podminky, kteroujstenaprogramovaliv bloku FN20.
TNC mu Ze testovat nasledujici operandy PLC:

OperandPLC  Zkratka Rozsah adres
Znacka M 0az4999
Vstup | 0az31, 128 az 152

64 az 126 (prvni PL401 B)
192 az 254 (druhy PL 401 B)

Vystup (0] 0az30
32aZ 62 (prvni PL401B)
64 a7 94 (druhy PL 401 B)

Pocitadlo C 48az 79
Casovad T 0az95

Byte B 0az4095
Slovo w 0az2047
Dvojslovo D 2048 a7 4095

V bloku FN 20 jsou dovoleny nasledujici podminky:

Podminka Symbol
rovna se ==
mensinez <
vétSinez >

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.8 Pridavné funkce

Podminka Symbol
mensi nebo rovno <=
vétSi nebo rovno >=

Paiklad: Pozastaveni provadiniprogramu, dokud PLC nenastaviznaéku

4095 na hodnotu 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==

FN25\: PRESET\: Zadani nového vztazného
bodu

% Tuto funkci Ize naprogramovat, pokud se zada kliCove
Cislo 555343, viz ,Zadani Ciselného Klice”, str. 421.

Pomoci funkce FN 25: PRESET je moZné v pribéhu programu zadat

vlibovolné ose novyvztazny bod.

Volba Q parametrické funkce: Stisknéte klavesu Q (v poli
numerickych vstuptl vpravo). Na list€ kontextovych klaves se
zobrazi Q parametrické funkce

Volba pfidavnych funkci: stisknéte kontextovou Kavesu
SPECIALNI FUNKCE

Volba FN25: Prepnéte listukontextovychklave s nadruhouuroven,
stisknéte kontextovou klavesu FN25 ZADAT VZTASNY BOD

Osa?: zadejte osu, v niZ chcete zadat novy vztaZzny bod, potvrdte
tlaCitkem ENT

Hodnota k transformaci?: v aktualni souradné soustavé zadejte
hodnotu soutadnice, na kierou chcete umistit novy vztazny bod

Novy vztazny bod?:zadejte souradnici, jakou ma mit
transformovana hodnota v nové souradné soustaveé

380

10 Programovani: Q parametry @



Priklad: Zvolte novy vztazny bod na souradnici X+100
56 FN25: PRESET = X/+100/+0

Priklad: Aktualni souradnice Z+50 ma mit vnové souradné
soustavé hodnotu -20

56 FN25: PRESET =2Z/+50/-20

FN FN26\: TABOPEN\: otevieni volné
definované tabulky

Pomocifunkce FN 26: TABOPEN Ize otevrit libovolnou volné
definovanou tabulku pro zadani popisu tabulky funkci FN27 nebo
Gteni dat z tabulky pomci FN28.

@ V NC programu smi byt oteviena vZdy jen jedna tabulka.
Novy blok s pfikazem TABOPEN automaticky zavira
predchozi otevienou tabulku.

Tabulka, ktera se ma otevrit, musi mit pfiponu . TAB.

Priklad: Otevieni TAB1.TAB uloZené vadresari TNC:\DIR1
56 FN26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN27: TABWRITE: popis voilné definované
tabulky

Pomocifunkce FN27: TABWRITE se provede posanitabulky
oteviené pomoci funkce FN 26 TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE Ize definovat neboli popsat jména az 8

sloupct. Jménasloupct musi byt viednoduchych uvozovkach nahore

a od sebe oddélena ¢arkami. Hodnoty, které ma TNC uloZzit do
jednotlivych sloupct, se definuji v Qparametrech.
@ Lze zadavat popisy poli numerické tabulky.

Chcete-li popsat vice sloupctll vjednom bloku, musite
zapisované hodnoty uloZit do Q parametrt Cislovanych v
fadé za sebou.

Priklad:
Dofadku 5 oteviené tabulky zapiste sloupce radius, hloubka a D.

Hodnoty, které se maji do tabulky zapsat, uloZtedo Q parametri Q5,

Q6aQ7
53 FNO: Q5 = 3,75
54 FNO: Q6 = -5
55 FNO: Q7 = 7,5
56 FN27: TABWRITE 5/“Radius, Tiefe,D“ = Q5
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10.8 Pridavné funkce

FN28\: TABREAD: ¢teni z volné definované
tabulky

Pomoci funkce FN 28: TABREAD ¢&téte data z tabulky pteviené
pomoci funkce FN 26 TABOPEN.

Vjednom bloku TABREAD Ize definovat neboli €ist jména az 8
sloupct . Jména sloupci musi byt v jednoduchych uvozovkach
nahorea od sebe oddélena ¢arkami. Cislo Q parametru, do néhozna
TNCzapsat prvnina¢tenouhodnotu, se definuje v blokufunce FN 28.

% Je mozné Cist pole numerické tabulky.

P¥i &teni vice sloupcll vjednom bloku uklada TNC
nactené hodnoty do Q parametr( &islovanych viadé za
sebou.

Priklad:

Ztadku 6 oteviené tabulky nactéte sloupce radius, hloubka a D.
Prvni hodnotu uloZte do Q parametru Q10 (druhou do Q11, tfeti do
Q12).

56 FN28: TABREAD Q10 = 6/“Radius,Tiefe,D“
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10.9 Pfimé zadani vzorce

Zadanivzorce

Pomoci kontextovych klaves miZete do programu obrabéni zadavat
pfimo matematické vzorce, které obsahuiji vice poCetnich operaci:

Vzorce se objevi po stisknuti konte xtové klave sy VZOREC.
Nasledujici konte xtové klave sy se zobrazi v nékolika listach:

Kontextova

Matematick é funkce Klavesa

Scitani
napf. Q10=Q1 +Q5

Odgéitani
napf. @25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napt.Q12=5*Q5

Déleni
napfr. @25 =Q1 / Q2

Otevrit zavorku
napf. @12=Q1 * (@2 + Q3)

Uzaviit zavorku
napt. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)

napt.Q15=SQ5 *
Druha odmocnina (angl. square root)

napf. @22 = SQRT 25 e
Sinus uhlu

napt. Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napt. Q45 = COS 45

Tangens thlu
napt. Q46 = TAN 45

Arkussinus

Inverzni funkce sinu; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésna ku pfeponé

napf. Q10 = ASIN 0,75

RASIN

Arkuskosinus

Inverzni funkce kosinu; ur€eni uhlu z pomé&ru
prilehla odvésna ku pfeponé

napf. Q11 =ACOS Q40

ACOS

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Matematické funkce

Kontextova
klavesa

Arkustangens

Inverzni funkce ktangenté&; ur€eni thlu z poméru
protilehla odvésna ku prilehlé odvésné

napr. @Q12= ATAN Q50

RTAN

Umocnéni
napr.Q15=3"3

Konstanta Pl (3,14159)
napf. Q15=PI

PI

Pf¥irozeny logaritmus (LN) €isla
zaklad 2,7183
napr.Q15=LN Q11

LN

Desitkovy logaritmus &Gisla
napf. Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napf. Q1 =EXP Q12

Negace (vynasobeni €islem -1)
napi. Q2 = NEG Q1

NEG

Odfiznuti desetinnych mist
vytvoreni celoCiselné hodnoty
napi. @3 =INT Q42

INT

Absolutni hodnota
napi. Q4 = ABS Q22

RBS

Odfiznuti mist pred desetinnou ¢ arkou
vytvoreni neceloCiselného zbytku
napf. @5 = FRAC Q23

FRAC

Pravidla pro vypocty

Pro programovani matematickych vzorct plati nasledujici pravidla:

Poradioperaci: mocninaa odmocnina - nasobeni a déleni -

scitani aodditani
12 Q1=5*3+2*10=35
1. krok5*3=15

2. krok2* 10=20
3. krok 15 +20 =35
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nebo

13 @2=SQ 10-3"3 =73

1. krok 10 nadruhou=100
2. krok 3 natreti= 27
3. krok 100-27=73

Distributivni zakon
Pravidlo roznasobeni zavorek

a*(b+c)=a*b+ta*c

Priklad zadani

Vypod&et uhlu pomoci arctan z protilehlé odvésny (Q12) a prilehlé
odvésny (Q13); vysledek uloZte do parametru Q25:

FORMEL

Volba zadanivzorce: stisknéte klavesu Q a
kontextovou klavesu VZOREC

Cislo parametru vysledku?

- B

ATAN

13

Zadejte Cislo parametru

Prepnétete liStu kontextovych klavesa vyberte
funkci arcustangens

Prepnéte liStu kontextovych klaves a oteviete
zavorku

Zadejte Q parametr ¢islo 12

Vyberte déleni

Zadejte Q parametr €islo 13

Uzaviete zavorku a ukoncete zadanivzorce

Priklad NC bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 Obsazené Q parametry

10.10 Obsazené Q parametry

Q parametry Q100 az Q122 jsou obsazeny hodnotamiz TNC. Témto
Q parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty zPLC
Uudaje o nastroji a vieteni
Udaje o provoznim stavu atd.

Hodnoty zPLC: Q100az Q107

TNC pouZiva parametry Q100 az Q107 k pfebirani hodnot zPLC do
NC programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnota radiu nastroje je pritazena parametru Q108.Q108 se
sklada z:

Radius nastroje R (tabulka nastrojli nebo blok TOOL DEF)

delta hodnota DR z tabulky nastrojl

delta hodnota DR z bloku TOOL CALL

Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:
Osanastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109 =-1
Osa X Q109 =0
OsaY Q109 =1
Osaz Q109 =2
OsaU Q109 =6
OsaV Q109 =7
OsaW Q109 =8

Stav vietene: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na posledni naprogramované M
funkci pro vieteno:

M funkce Hodnota parametru
Stav vietene neni definovan Q110=-1
MO3: VFeteno ZAP, ve smyslu Q110=0

hodinovych rucicek
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M funkce Hodnota parametru
MO04: Vfeteno ZAP, proti smyslu Q110 =1

hodinovych rucgicek

MO5 po MO03 Q110 =2

MO5 po M04 Q110 =3

Dodavka chladici kapaliny: Q111

M funkce Hodnota parametru
MO08: ZAP chladici kapaliny Q111 =1
MO09: VYP chladici kapaliny Q111 =0

Koeficient presahu: Q112

TNC prifadi parametru Q112 koeficient pfesahu pfi frézovani kapes
(MP7430).
Rozmérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnotovani pomoci PGM CALLna
meérnych jednotkach programu, ktery jako prvnivola jiny program.

Mérné jednotky hlavniho programu Hodnota parametru

Metricky systém (mm) Q113=0

Palcovy systém (inch) Q113=1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je prifazena parametru Q114.

Souradnice po snimani béhem programu

Parametry Q1 15 aZ Q119 obsahujipo naprogramovaném méreni 3D
snimaci sondou souradnice polohy vietene v okamziku méreni. Tyto
souradnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je aktivni v
manualnim provoznim rezimu.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuliCky se u téchto
souradnic neberou v uvahu.

Souradna osa Hodnota parametru
Osa X Q115
OsaY Q116
Osaz Q117

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.10 Obsazené Q parametry

Souradnaosa Hodnota parametru
IV. osa Q118

zavisi na MP100

V. osa Q119

zavisi na MP100

Odchylka skute¢né a cilové hodnoty pFi
automatickém promérovani nastroji sondou
TT 130

Odchylka AKT-CIL Hodnota parametru
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabéni s uhly obrobku:
souradnice osy otaceni vypoctené TNC

Souradnice Hodnota parametru
Osa A Q120

OsaB Q121

OsaC Q122
388
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Vysledky méreni z cykli snimaci sondy
(viz téZ PriruCku pro uzivatele Cykly snimaci sondy)

Zmérené skuteéné hodnoty

Hodnota parametru

Uhel pfimky Q150
Stred v hlavni ose Q151
Stred ve vedlejSi ose Q152
Primér 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
Sourtadnice v ose zvolené v cyklu Q160

Zjisténa odchylka

Hodnota parametru

Stred v hlavni ose

Q161

Stred ve vedlejSi ose Q162
Pramér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Zmétena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
Méreny prostorovy thel Hodnota parametru
Otoceni kolem osy A Q170
Otoceni kolem osy B Q171
Otoceni kolem osy C Q172

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.10 Obsazené Q parametry

Stav obrobku Hodnota parametru
Dobry Q180

Oprava Q181

Zmetek Q182

Odchylka mérena cyklem 440 Hodnota parametru
Osa X Q185

OsaY Q186

Osaz Q187

Rezervovano pro interni pouziti Hodnota parametru
Znacky cykld (schéma obrabéni) Q197

Stav méreni nastroje sondou TT Hodnota parametru
Nastroj v toleranci Q199 =0,0

Nastroj je opotreben (prekroceni LTOL/ Q199 =1,0

RTOL)

Nastroj je zZlomeny (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

pre kroteno)
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Priklad: Elipsa
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Prabéh programu

Obrys elipsy je aproximovan fadkou kratkych

>
g
> oSy e . oy A (1]
primkovych tsek(l (po&et se definuje v Q7). Cim Y -
vétsije pocet krokd, tim hladsi bude vysledny o))
obrys. e
Smér frézovani se stanovi pomoci po&atecniho 50 o
a koncového uhlu v roving:
Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucdicek: )
pozatetni uhel > koncovy thel 8 O
Smér opracovani proti smyslu hodinovych 50 ‘—“
rucicek: .x
po&atedni thel < koncovy thel Yo
Radius nastroje nema vliv o
F
F
R\ - .
X o
50 -
0 BEGIN PGM ELIPSA MM
1 FNO: Q1 =+50 Stfed vose X
2 FNO: Q2 =+50 Stfed vose Y
3 FNO: Q3 =+50 Poloosa X
4 FNO: Q4 =+30 Poloosa Y
5 FNO: Q5 =+0 Pocatecni thel v roving
6 FNO: Q6 =+360 Koncovy thel v roviné
7 FNO: Q7 =+40 Pocet vypocetnich krok
8 FNO: Q8 =+0 Nato&eni elipsy
9 FNO0: Q9 =+5 Hloubka frézovani
10 FNO0: Q10 =+100 Posuv na hloubku
11 FNO: Q11 =+350 Posuv pri frézovani
12 FNO: Q12 = +2 Bezpectnostni vzdalenost pro nastaveni na pozici
13 BLKFORM 0.1 ZX+0Y+0Z-20 Definice neobrobeného polotovaru
14 BLK FORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0OR+2,5 Definice nastroje
16 TOOL CALL 1Z S4000 Volani nastroje
17 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje
18 CALL LBL 10 Volani obrabéni
19 LZ+100 RO F MAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu
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20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35
36
37
38
39
40

41
42
43
44
45
46
47
48

392

LBL 10

CYCLDEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
Q35 = (@6 - Q5) / Q7

Q36 = Q5
Q37=0
Q21=Q3 * COS Q36

Q22 = Q4 * SIN Q36
LX+Q21Y+Q22 RO F MAX M3
LZ+Q12 RO F MAX

LZ-Q9 RO FQ10

LBL 1

Q36 =Q36 + Q35

Q37 =Q37 +1

Q21 = Q3 * COS Q36

Q22 = Q4 * SIN Q36
LX+Q21Y+Q22 ROFQ11

FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

CYCLDEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

LZ+Q12 RO F MAX

LBL O

END PGM ELIPSA MM

Podprogram 10: Obrabéni

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Vypocet natoCeni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Ko pirovani po&ate¢niho thlu

Nastaveni poc¢itadla fe z(

Vypodet souradnice X po¢atecniho bodu

Vypocet souradnice Y po¢atecniho bodu

Najeti do po&atecniho bodu v roving

Prednastaveni na bezpe tnou vzdalenost v ose vietene

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace po ¢itadla fe zli
Vypocet aktualni souradnice X
Vypodet aktualni souradnice Y
Najeti do dalSiho bodu

Dotaz, zda neni dokonceno - jestlize ano, skok na LBL 1
ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpeCnou vzdalenost

Konec podprogramu
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Priklad: Konkavni valec pomoci kulové frézy

Prabéh programu

Program funguje pouze s kulovoufrézou, délka
nastroje se vztahuje ke stfedu koule

Obrysvalce je aproximovan velkym poctem
primkovych Usekl (Ize definovat vQ13). Cim
vice je useku, tim hladSi bude obrys

Valec se frézuje podélnymi fezy (zde:
rovnobézné sosouY)

Smeér frézovani se ur€i pomoci pocatecniho
uhlu a koncového uhlu v prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucdicek:
pocatecni uhel > koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
rucicek:

pocatecni thel < koncovy uhel

Korekce radiu nastroje se provadi automaticky

BEGIN PGM VALEC MM
FNO: Q1 =+50
FNO0: Q2 =+0
FNO0:Q3 =+0
FNO: Q4 =+90
FN O0: Q5 = +270
FNO: Q6 = +40
FNO: Q7 =+100
FNO: Q8 =+0
FNO: Q10 =+5
FNO: Q11 =+250
FNO: Q12 = +400
FNO: Q13 = +90
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1L+0 R+3
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO F MAX
CALL LBL 10
FNO: Q10 =+0

0N o a s @O = O

P i i G G G R G G R o |
© 0 N O g b ODNN = O
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i 50 100 X 4

Stred v ose X

Stred vose Y

Stfred vose Z

Prostorovy podatecni thel (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy thel (rovina Z /X)
Radiusvalce

Délka vélce

Natocenivroving X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv prisuvu do hloubky

Posuv pri frézovani

Pocet fezt (Usekll)

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Volani nastroje
Vyjeti nastroje
Volani obrabéni

ZruSeni pridavku
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20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
a4
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
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CALLLBL 10
LZ+100 RO F MAX M2

LBL 10

Q16=Q6- Q10 - Q108
FNO: Q20 =+1

FNO: Q24 = +Q4

Q25=(Q5 - Q4) / Q13
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z+Q3

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
LX+0Y+0 RO F MAX

LZ+5 RO F1000 M3

LBL 1

CC Z+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LY+Q7 RO FQ12

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 =+Q24 + +Q25
FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LY+0 RO FQ12

FN1: Q20 =+Q20 + +1

FN 1: Q24 =+Q24 + +Q25
FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
LBL 99

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCLDEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM VALEC

Volani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Pre podet pridavku a nastroje vici radiu valce
Nastaveni poditadla fezu

Ko pirovani prostorového pocatecniho thlu (rovina Z/X)
Vypodet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Vypocet natoCeni v roviné

Prednastavenivroviné do stfedu valce

Prednastaveniv ose vietene

Nastaveni polu v rovingé Z/X

Najeti na vychozi pozici na vald, Sikmy zapich do materialu
Podélny fezve sméru Y+

Aktualizace po¢itadla fe z(i

Aktualizace prostorového thlu

Dotaz, zda je dokonc€eno - pokud ano, skok na konec

Pte jezd po aproximovaném “oblouku” na dal§i podélny fez
Podélny fezve sméru Y-

Aktualizace po ¢itadla e zli

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda neni dokonceno - jestlize ano, skok na LBL 1

ZruSeni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Priklad: Konvexni koule stopkovou frézou

ani

-

>
Prabé&h programu g
Program funguje pouze se stopkovou frézou ]
Obrys koule se aproximuje velkym poctem Y A Y A S
kratkych pfimkovych usek (rovina Z /X, poCet (o
se definuje v Q14). Gimmen i thlovy krok se 100 L o
definuje, tim hladsi je obrys o
Poetobrysovych fe zU ur¢ite pomoci uhlového >
kroku v roving (v Q18) % &2 o]
- L <
Koule se frézuje prostorovym feze m zdola (1]
nahoru 50 :
Korekce radiu nastroje se provadi automaticky ;:
(2
F
‘@ s 97 g
; X ¥z o
50 100 -50 -
0 BEGIN PGM KOULE MM
1 FNO: Q1 =+50 Stred v ose X
2 FNO: Q2 = +50 Stred vose Y
3 FNO: Q4 =+90 Prostorovy poc¢atecni uhel (rovina Z/X)
4 FNO: Q5 =+0 Prostorovy koncovy uhel (rovina Z /X)
5 FNO: Q14 =+5 Uhlovy krokv prostoru
6 FNO: Q6 = +45 Radius koule
7 FNO: Q8 =+0 Pocatecni thel natoceniv roviné X/Y
8 FNO: Q9 = +360 Koncovy thel nato€eni v roviné X/Y
9 FNO0: Q18 =+10 Uhlovy krokv roving X/Y pro hrubovani
10 FNO: Q10 =+5 Pridavek na radius koule pro hrubovani
11 FNO: Q11 =+2 Bezpecnostni vzdalenost pro prednastaveniv ose vietene
12 FNO: Q12 = +350 Posuv pri frézovani
13 BLKFORM 0.1 ZX+0Y+0Z-50 Definice neobrobeného polotovaru
14 BLK FORM 0.2 X+100Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0R+7,5 Definice nastroje
16 TOOL CALL 1Z S4000 Volani nastroje
17 LZ+250 RO F MAX Vyjeti nastroje

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 395 @
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18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

396

CALLLBL 10
FNO: Q10= +0

FNO: Q18 = +5

CALLLBL 10

LZ+100 RO F MAX M2

LBL 10

FN1: Q23 =+Q11 + +Q6
FNO: Q24 = +Q4

FN1: Q26 = +Q6 + +Q108
FNO: Q28 =+Q8

FN1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1
CYCLDEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.32-Q16

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CCz+0X+Q108

LY+0 Z+0 FQ12

Volani obrabéni

ZruSeni pfidavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dohotoveni

Volani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Vypocet soufadnice Z pro prednastaveni pozice
Ko pirovani prostorového podate¢niho thlu (rovina Z/X)
Korekce radiu koule pro prednastaveni na pozici
Ko pirovani nato€e ni v roviné

Zohlednéni pfridavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Pte pocet podatecniho uhlu natoceni v roviné

Nastaveni polu vroving X/Y pro prednastaveni na pozici
Pfe dnastaveni na poziciv roviné

Prednastaveniv ose vietene

Nastaveni polu vroving Z/X's presazenim o radius nastroje

Najeti na hloubku
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41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQ12

FN 2: Q24 = +Q24 - +Q14

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18

FN O: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 OTACENI

CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 OTACENI

CYCL DEF10.1 ROT+0

CYCL DEF7.0 NULOVY BOD

CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF7.2Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL O

END PGM KOULE MM

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Pojezd po aproximovaném ,oblouku” nahoru
Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je oblouk dokon&en - pokud ne, zpét na LBL 2
Naj eti na koncovy uhel v prostoru

Vyjetiv ose vietene

Pfednastaveni pozice pro dalSi oblouk

Aktualizace natoceni v roviné

ZruSeni prostoroveho uhlu

Aktivace nového natoceni

Dotaz, zda neni dokon&eno - pokud ano, navrat na LBL 1

ZruSeni natoceni

Zru8eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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11.1 Grafika

11.1 Grafika

Pouziti
V provoznich rezimech provadéni programu a testovani programu
provadi TNC grafickou simulaci obrabéni. Pomoci kontextovych
klaves maZete vybrat z nasled ujicich zobrazeni:

Pldorys

Zobrazenive 3 rovinach

3D zobrazeni
Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. Je -li aktivnitabulka nastroja, mazete

nechat znazornit obrabéni s kulovou frézou. Ktomu je nutné zadat v
tabulce nastroja R2 = R.

TNC grafiku nezobrazuje, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

nenizvoleny Zadny program

Pomoci strojnich parametrt 7315 az 7317 miZete nastavit grafické
zobrazeni i tehdy, kdyZ neni definovana osa vietene ani pojezdy.

Lfé—, Grafickou simulaci nelze pouZit pro ¢asti programu nebo
pro programy s pohyby os otaceni nebo s naklopenou
rovinou obrabéni: vtéchto pripadech vypise TNC
chybové hlaseni.

Pridavek na radius DRnaprogramovany v bloku TOOL
CALL se v grafice TNC nezobrazi.

Grafické zobrazeni je mozné pouze u tvarli, kdeje pomér
nejkratSia nejdelsi strany vBLK FORM mensSinez 1 : 64.

Prehled: Pohledy

V provoznich rezimech provadéni programu a testovani programu
zobrazi TNC nasle dujici kontextové klavesy:

Kontextova
Sl klavesa
Padorys .
Zobrazenive 3 rovinach =
L

3D zobrazeni

400
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Omezeni béhem provadéni programu

Obrabéni se nedagraficky znazornit, pokud je proce sor TNC wytizen
komplikovanymi obrab&cimi ukony nebo velkoplosnym obrabénim.
Priklad: Radkovani ptes cely neobrobe ny polotovar velkym
nastrojem. TNC nepokracuje v grafické m zobrazeni a v grafickém
okné vypiSe text ERROR. Obrabéni bézi dale.

Pladorys
. Kontextovou klavesou zvolte pudorys
= Pomoci kontextovych klaves vyberte pocet
8- 32 zobrazenych urovni hloubky ( pfepnutim listy): na
vybérije 16 nebo 32 Urovni, pro jejichZ zobrazeni
plati:

,Cim hlubsi, tim tmavsi*

Tato graficka simulace je nejrychlejsi.

Zobrazenive 3 rovinach

Na tomto zobrazeni je vidét plidorys a 2 fezy podobné jako na
technickém vykrese. Symbol vievo pod grafikou udava, zda
zobrazeni odpovida metodé promitani 1 nebo 2 podle DIN6, ¢ast 1
(volba pomoci MP7310).

Zobrazeni ve tfech rovinach umoZiuje zvétSovani zvoleného vyrezu
viz ,ZvétSenivyfezu”, str. 402.

Kromé toho miiZete pomoci kontextovych klaves posouvat rovinu
fezu:

= Pomoci kontextové klavesy zvolte zobrazenive 3
Lo rovinach

Prepnéte listu kontextovych klaves tak, aby se
objevila nasledujici nabidka:

11.1 Grafika

Kontextové
Funkce klavesy
Posunuti svislé roviny fezu doprava nebo EI] [E
doleva
Posunuti vodorovné rovinyfezu nahoru f
nebo doll i) B

Polohu roviny fezu je pfi posouvanividétna obrazovce.

Soutadnice Garyfezu

TNC zobrazuje dole v grafickém okné& soufradnice Cary fezu vztazené
k nulovému bodu obrobku. Zobrazuji se pouze soufadnice vroviné
obrabéni. Tuto funkcilze zapnout pomoci strojniho parametru 73 10.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3D zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové.

3D zobrazeni m(Zete natacet okolo svislé osy. Obrys vychoziho
neobrobeného polotovaru Ize zobrazit na zacatku grafické simulace
jako ramecek.

V provoznim reZimu testovani programu jsou k dispozici funkce
zvétSeni vyfezu, viz ,,ZvétSeni vyrezu”, str. 402.

7 Pomoci kontextové klavesy vyberte 3D zobrazeni

Natoceni 3D zobrazeni
Prepnéte listu koontextovych klaves na nasledujici nabidku:

Funkce Kontextové g° 0e:08: 17
klavesy @ @ sHoW omIT RESET | ULOZIT | PRICIST | RESED,
= Rt BLK-FORM | BLK-FORM ;BDLEKM ) O+G
Vertikalni nataceni @ @
zobrazeni po 27° R =

Zapnuti avypnuti zobrazeni vychoziho obrysu

— Zapnuti: kontextovou klavesou ZOB RAZ BLK-FORM
— Vypnuti: kontextovou kldvesou SMAZAT B LK-FORM
BLK-FORM
ZvétSeni vyrezu

V provoznim rezimu testovani programu mazete ménit vyrez pfi
zobrazeni

ve 3rovinach
3D

Grafickou simulaci je nutno zastavit. ZvétSeni vyfezu plati vzdy ve
vSech typech zobrazeni.

8° MAGN B4:08:34

UINDOW | ykpzat
BLK
FORM DETRIL

402 11 Testovani program( a provadé ni programd @



V provoznim reZimu testovani programu pre pnéte listukonte xtovych
klaves na nasledujici nabidku:

Kontextové

Funkce Klavesy

Volba levé/praveé strany obrobku

Volba pfedni/zadni strany obrobku

Volba horni/dolni strany obrobku

Posunuti plochy fezu pro zmenseni nebo
zvétSeni neobrobeného polotovaru

Potvrzeni vyfezu ukAzAT
DETAIL

Zména zvétSeni vyrezu
Kontextové klavesy viz tabulka
Podle potfeby zastavte grafickou simulaci
Pomoci kontextovych klave s zvolte stranu obrobku (tabulka)

ZmenSeni nebo zvétSeni polotovaru: stisknéte a podrzte
kontextovou klavesu ,—“ nebo ,,+“

Znovu spust'te testovani nebo provadéni programu kontextovou
klavesou START (RESET +START obnovi zobrazeni pivodniho
neobrobeného polotovaru)

Poloha kursoru pfizvétSovani vyrezu

Pfi zvétSovani vyfezu zobrazuje TNC souradnice ofezavanych os.
Tyto souradnice odpovidaji ¢asti zobrazeniur&ené ke zvétseni. Vlevo
od lomitka zobrazuje TNC nejmen i souradnici vyfezu (MIN-bod),
vpravo od ného nejvétsi (MAX-bod).

P¥i zvétSe ném zobrazeni se v pravém dolnim rohu displeje objevi
napis MAGN.

Jestlize TNC nem(iZe neobrobeny polotovar dale zmensit nebo
zvé&tsit, vypiSe fidici systém v okné grafiky prislusné chybové hlaseni.
Chybové hlaseni zmizi zvét8enim nebo zme nSenim zobrazeni

ne obrobené ho polotovaru.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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11.1 Grafika

Opakovani grafické simulace

Grafickou simulaci programu obrabéni Ize libovolné opakovat.

Grafiku mUZete nastavitzpét na neobrobeny polotovar nebo na jeho

zvétSeny wyrez.

Kontextova

Funkce Klavesa

Zobrazenineobrobeného polotovaruv poslednim
zvoleném zvétSenivyrezu

RESET
BLK
FORM

Zru8ebi zvétSeni vyfezu tak, aby byl obrobeny
nebo neobrobeny dilec zobrazen podle
naprogramovaniv BLK-Form

WINDOL

BLK
FORM

STISKNUTIM KONTEXTOVE KLAVESY POLOTOVAR
JAKO BLK FORM se obrobek zobrazi v naprogramované
velikostii bez potvrzeni vyfezu prikazem POTVRDIT
VYREZ. -

=y

Méreni doby obrabéni

Provozni reZimy provadéni programu

Zobrazeni Casu od spusténi programu do konce. Pri pferuSeni se
pocitani doby zastavi.

Testovani programt

Zobrazeni priblizné vypoctené doby pohybl nastroje realizovanych
posuvem. Na zakladé takto vypotené doby nelze kalkulovat dobu
potfebnou pro vyrobu, protoZe v ni neni obsazen €as raznych
strojnich ukont (nap¥. pro vyménu nastroje).

Volba funkce stopek

Prepnéte listu kontextovych klaves na zobrazeni nasledujici nabidky:

RUCNT
PROVODZ

PROGRAM TEST

]
1
2
3
4
L
6
7
8
9

10
11
12
13
14

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 Z H+@ V+@ Z2-52
BLK FORM B.2 ®+100 V+18@ 2+0
TOOL CALL 1 2

L Z+28 R@ F MAX MB

CYCL DEF 7.8 NULOWY BOD
CV¥CL DEF 7.1 ®-1@

CALL LBL 1

CV¥CL DEF 7.8 NULOWY BOD
CV¥CL DEF 7.1 ®+@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NULOWY BOD
CYCL DEF 7.1 x+11@

CYCL DEF 7.2 Y+1g@

CY¥CL DEF 8.8 ZRCADLEMI

B1:11:04

&

SHOW
BLK-FORM

OMIT
BLK-FORM

&

ULozZIT

PRICIST

O+0

RESET
00:08:00

@

Kontextova
Funkce stopek Kl4vesa
UloZeni zobrazeného €asu do paméti UL(O:SIT
Zobrazenisouctu uloze ného PRICIST
O+3D

a zobrazeného ¢asu

RESET
00:00:00

Smazani zobrazeného ¢asu

Kontextové klavesy vlevo od funkci stopekzavisi na
zvoleném rozdéleni displeje.

=y

c¢asovy udaj se zadanim novéh o prikazu BLK-Form
vynuluje.
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11.2 Funkce zobrazeni programu

Prehled

V provoznich rezimech provadéni programu a testovani programu
zobrazi TNC kontextové klavesy, jejichZ pomoci mlZete zobrazovat
program obrabéni po strankach:

Funkce ﬁg“v::’:o"é
Listovaniv programu o jednu obrazovku zp &t STRANA
Listovaniv programu o jednu obrazovku vpted smﬂwn
Volba zaCatku programu ZH%TEK
Volba konce programu RGeS

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE e
2ADAT-EDIT
@ BEGIN PGM 3DJOINT MM
1 BLK FORM 8.1 2 X+B Y+@ 2-52
2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z+8
3 TOOL CALL 1 2
4 L 2+28 R® F MAX MB
5 CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD
6 CYCL DEF 7.1 X-1@
7 CALL LBL 1
8 CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD
O """ 8% $-IST 9:38
O 3% S$-MOM LIMIT 1
X +48.635 Y  +359.0852 H +88.608
C  +205.498 B +238.707
$ 175.852
AKT. T 8 1196 FB M 5/3
STRANA STRANA ZACATEK KOMEC RESTORE TRBULKA | TRBULKA
ﬁ Q Pns AT NUL.BODU | NASTROJU
405
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11.3 Testov

11.3 Testovani programu

Pouziti
V provoznim rezimu testovani programu lIze simulovat prabéh
programu aastiprogram( aeliminovat pfipadnéchyby v programu.
TNC nabizi podporu pfi vyhledavani

geometrickych nesluciteInosti

chybéjicich udaji

ne proveditelnych skokll

naruse ni pracovniho prostoru

Kromé toho mUiZete vyuzit nasled ujici funkce:

testovani programu po blocich
preruSeni testu u libovolného bloku
preskoc&eni blokd

funkce grafického znazornéni
mérfeni doby obrabéni

doplrikové stavové zobrazeni

Testovaniprogramu

PFi zap nuti centralni paméti nastroji musite mit pro testovani
programu aktivovanu tabulku nastroju (stav S). Volba tabulky
nastroju se provede vrezimu testovani programu pomoci spravy
soubor (PGM MGT).

Pomoci MOD funkce BLK FORM V PRAC.PROST. spust’te kontrolu
pracovniho prostoru pfi testovani programu viz ,Zobraze ni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, str.435.

Zvolte provozni reZim te stovani programu

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu soubord a
zvolte soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zatatek programu tlacitkem GOTOFadek ,,0%,
volbu potvrdte tlatitkem ENT

TNC zobrazi nasle dujici kontextové klavesy:

TR Kontextova
klavesa
Testovat cely program et
Testovat bloky programu jednotlivé STRRT
PO %UKU
Zobrazit ne obrobeny polotovar a testovat cely RESET
program START
Zastavit test programu cron

406
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Provedeni testu programu po urcity blok
Pomoci STOP NA Nprovede TNC test programu pouze po blok s

Cislem N.

V provoznim rezimu testovani programu zvolte zaCatek programu

Zvolte testovani programu po urcity blok:
Stisknéte kontextovou klavesu STOP NAN

START
PO BLOKU
[m]

Stopna N: zadejte ¢islo bloku, na kterém se matest
programu zastavit

Program: Zadejte jméno programu,v némzZ se
nachazi blok zvoleného ¢&isla; TNC zobrazi jméno
zvolenéhoprogramu; pokud se matestovani zastavit
v programu volaném pomoci PGM CALL, zadejte
jeho jméno

Opakovani: zadejte poZadovany pocet opakovani,
jestlize se blok N nachazi uvnitf opakované ¢asti
programu

Testovani useku programu: stisknéte kontextovou
klavesu

START; TNC OTESTUJE PROGRAM PO ZADANY
BLOK

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PGM~/PROUOZ

PROGRAM TEST
PLYNULE

BEGIN P&M FK1 MM
BLK FORM 8.1 Z X+@8 Y+@ Z-28

BLK FORM 8.2 X+18@ Y+188 Z+@

TOOL CALL 1 2

L z+25@ R@ F MAX

L X-28 Y+38 R@ F MAX

L 2-10 RE F1888 M3

APPR CT X+2 Y+3@ CCA98 R+5 RL F258
FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+3@

FLT

18 FCT DR- R15 CCX+5@ CCY+75
11 FLT

12 FCT

13 FLT (50 vie ¥ Sommens

14 FCT OPAKOVANT =i

WO~NOOEWONE,E®

LCY+308

m on | START STOP RESET
PO BLOKU HA START +
[oFF) O START

407
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11.4 Provad

11.4 Provadéni programu

Pouziti
V provoznim rezimu plynuly béh programu necha TNC program
obrabéni probé&hnout aZz do konce nebo do preruseni.

V provoznim reZimu béh programu po blocich provede TNC kazdy
blok zvlast’ po stisknuti externiho tlacitka START.

V provoznich rezimech provadéni programu muzete pouZit
nasledujici funkce TNC:

pferuSeni provadéni programu

provadéni programu od urcitého bloku

preskokbloku

editace tabulky nastroji TOOL.T

kontrola azména Qparametra

superpozice polohy pomocirotacniho ovladace

funkce grafického znazorné ni

dopliikové stavové zobrazeni

Provadéni programu obrabéni

Priprava

Upnéte obrobek do stolu stroje

Nastavte vztazny bod

Zvolte potrebné tabulky a palety—soubory (stav M)
Zvolte program obrabéni (stav M)

=y

—h

A WON

Posuv a ota¢ky vietene mizete ménit pomoci otocnych
regulator i override.

Pomoci kontextoveé klavesyF MAX muzete snizit rychlost
rychloposuvu pro najeti programu. Zadana hodnota
zlistavav platnosti i po vypnuti azapnutistroje . Pro navrat
k plivodni rychlosti rychloposuvu musite znovu zadat
prislusnou ¢iselnou hodnotu.

Plynuly béh programu
Spust’te program externim tlacitkem START

Béh programu poblocich
Provedeni kazdého bloku spust’te externim tlagitkem START

408

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE s

2ADAT/EDIT

8
1
2
3
4
5
3
?
8

BEGIM PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 Z H+@ V+@ Z-52
BLK FORM B.2 ®+1G@ V+180 Z2+0
TOOL CALL 1 2

L 2+2@ R@ F MAX M6

CYCL DEF 7.8 NULOWY BOD

C¥CL DEF 7.1 ®-1@

CALL LBL 1

CV¥CL DEF 7.8 NULOWY BOD

""" @x 8-IST 8:45
L1 %% §-MOM LIMIT 1 a° 00:06: 88
X +48.635 Y +359.0562 +88.6069
[ +205.498 B +238.7@7
175.8562
AKT. T 8 1185 Fa M 5-89
STRANA | STRANA | ZACATEK | KOWEC | RESTORE TEENE || TERLE
ﬁ Q Pns@ AT NUL.BODU | NASTROJU
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PreruSeni obrabéni

Existuje nékolik moZnosti jak pferusit provadéni programu:
naprogramované preruseni
externi tlagitko STOP
prepnuti do rezimu béh programu po blocich

Zjisti-li TNC b&hem provadéni programu chybu, pferusi se obrabéni
automaticky.

Naprogramované preruseni
PferuSe nimlzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC pferu i
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden po blok,
ktery obsahuje nékteryz nasledujicich prikazu:

STOP (s pfidavnou funkci nebo bez)

pfidavna funkce M0, M2 nebo M30

pridavna funkce M6 (definovana vyrobcem stroje)

Preruseni extemim tlacitkem STOP
Stisknéte externi tlaCitko STOP: blok, ktery TNC v okamZiku
stiskn uti tlaCitka zpracovava, se neprovede az do konce; na
stavovém ukazateli se objevi symbol ,**
Nechcete-liv obrabéni pokraCovat, zastavte provadéni
kontextovou klavesou INTERNAL STOP: symbol ,*“ ve stavovém
zobrazeni zmizi. Program je tfeba spustit znovu od zacatku

PferusSeni obrabénipfepnutim do provozniho rezimu béh
programu po blocich

V plynulém béhu programu pfepnéte na rezim béh programu po
blocich. TNC pterusi obrabéni po dokon &eni aktualni operace
obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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11.4 Provad

Pojizdéni strojnimi osami pfi preruseni

P¥i preru§eni béh u programu miZete pojizd &t strojnimi osami stejné

jako v provoznim reZzimu manualni ovladani.

w

Nebezpedi kolize!

Prerusite-li pfi naklopené roviné obrab éni provadéni
programu, mizZete kontextovou klavesou 3D ZAP/VYP
prepinat mezi naklopenym a nenaklopenym sourfadnym
systemem.

TNC tomu pfizp Gsobi funkce smérovych tlacitek os,
rotacniho ovladacea logiku opétnéh o najeti naobrys. Pri
vyjeti nastroje dbejte na to, aby byl zapnuty spravny
souradny systém a aby vmenu 3D ROT byly zadany
uhlové hodnoty os otaceni.

Priklad pouziti:
Wyjeti wwetene pf¥izlomeni nastroje

Pteruste obrabéni

Odblokujte externi smérova tlaCitka: stisknéte kontextovou
klavesu RUCNIPOJEZD.

Pojizdgéjte strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek

=

410

U nékterych strojll musite po stisknuti kontextové klavey
RUCNI POJEZD stisknout externi tlagitko START pro
odblokovani externich smé&rovych tladitek. Ridte se dle
navodu ke stroji.
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Pokra€ovani v provadéni programu po
preruseni

@ Prerusite-li provadéni programu b&éhem obrabéciho
cyklu, musite pfi opé&tném vstupu do programu
pokraCovatod zaCatku cyklu.
TNC pak musi zopakovat uz jednou provedené obrabéci
kroky.

Pterusite -li provadéni programu uvnitf opakované ¢asti programu
ne bo uvnitf podprogramu, musite opét najet na misto pferu3eni
pomoci funkce START Z BLOKU N.

P¥i pferuseni programu si TNC zapamatuje:

data posledniho volanéh o nastroje

platnou transformaci souradnic (napf. posunuti nulového bodu,
natocCeni, zrcadleni)

souradnice posledniho definovaného stfedu kruhu

@ Dbejte na to, aby datauloZenav paméti ztistalav platnosti
do té doby, nez je zruSite (napf. volbou nového
programu).

Tato uloZena data se pouZiji pro op&tné najeti na obrys po ru¢nim
pojizdéni strojnimi o sami pfi pferuSeni (kontextova klave sa NAVRAT
NA POZICI).
Pokracovani programu tlacitkem START
Po pferuSeni mizZete pokracovat v provadéni programu externim
tlacitkem START tehdy, kdyZ bylo provadéni programu zastave no
timto zplsobem:

stiskn utim externiho tlacitka

STOP

naprogramovanym pferu3enim

pokracovani programu po chybé

PTi neblikajicim chybovém hlaseni:
Odstrarite pfi¢inu chyby
Smazani chybového hlaeni na displeji: stisknéte klavesu CE
Restartujte program na misté pfreruSeni

PTi blikajicim chybovém hlaSeni:

Klavesu END podrzte stisknutou dvé sekundy, TNC prove de horky
start

Odstrarite pri¢inu chyby
Restart

P¥i opakované mvyskytu téZe chyby si pozname nejte chybové
hlaSenia obrat’te se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Spusténi programu od libovolného mista
(predbéh bloku)

r

Funkce PREDBRH NABLOK musi byt aktivovana a
uzpusobena vyrobcem stroje. Rid'te se dle navodu ke
stroji.

Funkci START ZBLOKU N (predbéh blokt) mizete pokradovat v
programu obrabéni od libovolné zvolenéhoblokuN. TNC zazname na
stupen obrobeni kusu az po tento blok. Lze jej graficky zobrazit.

Jestlize byl program preruSen pomoci INTERNAL STOP, nabidne
TNC automaticky restart od bloku N, v némz byl program prerusen.

=y

Predbéh blokt nesmi zacinat v pod programu.

V8echny potfebné programy, tabulky a soubory palet
musi byt navoleny v provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Obsahuje-li program do konce predbé hu bloku
naprogramovane preruseni, bude na tomto misté
predbéh blokll prerusen. Pro pokracovaniv predbéhu
blokl stiskn éte externi tlacitko START.

Po skonceni predbé&hu blokl bude nastroj pomoci
funckce NAJETINA POZICl naveden na vypocétenou
pozici.

Pomoci strojniho parametru 76 80 je definovano, zda
predbéh blokd zaéne u vnorenych programut v bloku O
hlavniho programu, nebo v bloku 0 programu, ve kterém
bylo provadéni programu naposle dy preruseno.

Pomoci kontextove klavesy 3D ZAP/VYP Ize definovat,
zda ma TNC pri naklopené roviné obrabéni najizdét v
naklopeném nebo nenaklopeném systému.

Funkce M 128 neni u pfedbéhu blokdl povolena.

Chcete-li pouZit predbéh blokl v ramci tabulky palet,
navolte nejdfive klavesami se Sipkami v tabulce palet
program, do néhoZ chcete vstoupit, a pak stiskn &te
primo kontextovou klavesu START Z BLOKU N.

V8echny cykly snimacich sond a cyklus 247 se pfi
predbéhu blokd pre skakuji. Vysledné parametry, do
nichZ tyto cykly zapisuji, pak nemusi obsahovat Zzadné
hodnoty.

412

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE i

ZADAT-EDIT

W~ WNRPE

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM 8.1 2 X+B Y+@ Z2-b2
BLK FORM @.2 X+100 Y+1@80 Z+@
TOOL CALL 1 Z

L 2+28 RB F MAX MB

CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD

CYCL DEF 7.1 X-18

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD

| B¥% S-IST 9:31

| g% S5-MOM LIMIT 1

RKT.

+4¢ +88.609

START Z BLOKU: N= EEEE

+ 2 [ k| PrOGRAM = 3DJOINT.H
OPAKOYANT -1

s 175.8562

T S 1185 Fa M 53

STRANA

STRANA ZACATEK KOMEC RESTORE
e POS. AT
[

TABULKA TABULKA
NUL.BODU | NASTROJU

=
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Jako zaCatek pro predbéh zvolte prvni blok aktualniho programu: =S
zadejte GOTO ,0“. E
RESTORE Volba pfedbéhu bloku: stisknéte kontextovou (1]
klave suSTART Z BLOKU N je.
Start z bloku N: zadejte &islo N bloku, na kkerémma g

predbéh skoncit -
Program: zadejte jméno programu, v némzZ se blok _E'

N nachazi -

Opakovani: Jestlize se blok N nachazi uvnit? %

opakované Casti programu, zadejte pozadovany '

pocet opakovani pfi predbéhu bloki S

Spusténi predbéhu blokl: stisknéte externi latitko E

START o

Najeti na obrys:viz ,Navrat na obrys”, str.413 <

L -
Navrat na obrys -

Pomoci funkce NAVRAT NAPOZICI najede TNC nastrojem na obrys
obrobku v nasledujicich situacich:

navrat po pojizdé ni strojnimi osami pri pferuseni, které bylo
provedeno bez INTERNAL STOP

navrat najeti po predbéhu blok pomoci START Z BLOKU N, napft.
po preruseni pomoci INTERNAL STOP

pri zméné polohy nékteré osy po preruSenifidiciho obvodu b&hem
preruSeni programu (zavisi na provedeni stroje)

Volba opé&tného najeti na obrys: zvolte kontextovou klavesu
NAVRAT NA POZICI

Naje ti osami v potadi, které navrhuje TNC naobrazovce: stisknéte
externi tlacitko START nebo

Najeti osami v libovolném poradi: stisknéte kontextovou klavesu
NAJET X, NAJET Z atd. a jednotlivé volby potvrdte tlaCitkem START

Pokracovaniv obrabéni: stisknéte externi tlacitko START

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 413 @
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11.5 Automatick

11.5 Automatickeé spusténi

Pouziti

programu

MoZn ost automatického spousté ni programu je
podminéna ptipravenosti stroje pro tuto funkci TNC uz z
vyroby, viz navod k pouZiti stroje.

Pomoci kontextové klave sy AUTOSTART (viz obrézek vpravo nahoge)
muzete v libovolném provoznim rezimu provadini programu spustit
program, ktery je préavi v daném provoznim rezimu aktivnt

AUTOSTART

414

Zobrazeni okna pro stanoveni ¢asu spudténi (viz
obrazek vpravo uprostied)

Cas (hod:min:sek): &as spusténi programu
Datum (DD.MM.RRRR):datum spu$t&niprogramu

Zapnuti automatického spusténi: prepnéte
kontextovou klavesu AUTOSTART do polohy ZAP.

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PGHM

ZADAT-EDIT

N WNRP,®

TOOL CALL 1 2
L Z2+258 RB F MAX
L X-28 Y+30 RO F MAX
L Z2-18 RO FleB8 M3
APPR CT X+2 Y+3B CCA98 R+5 RL F2bo
FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+30

BEGIN PGM FK1 MM
BLK FORM B.1 2 X+B8 Y+8 Z-20
BLK FORM B.2

X+1@8 Y+188 2+0@

At ~ TOT 0.

- Ui L

A~

.

X +48.635 Y
C +285.498 B

AKT.

T

+359.052

+238.707

§ 1185

S 175.8562

Fa

+88.60889

M 53

F MAKX

AUTOSTART| [~
o

0N
033

oM
7 /o

Time:

Start program at:
Time thrs:min:sech:
Date (DO.MM.YYYYD):

INAKTIV.

B7.18.139388 B8:42:108

22:0808: 00
B7.18.1999
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11.6 Preskoceni bloku

Pouziti

Bloky, které pfi programovani byly oznaceny znakem ,,/“, mlzZete pri
testovani nebo provadéni programu preskodit:

Tato funkce se nevztahuje na bloky TOOL DEF.

Posledni navolené nastaveni zistava zachovano i po
preruSeni napajeni.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

e N?prO\v/edeni a neodzkoulé,eni blokti oznatenych ,/“:
OFF prepnéte kontextovou klavesu na ZAP

on Provedeni a testovani blokd oznadenych ,,/“
[ prepnéte kontextovou klavesu na VYP

i bloku

ceni

11.6 Presko
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11.7 Volitelné zastaveni programu

11.7 Volitelné zastaveni programu

Pouziti

TNC preru§i provadéniprogramu nebo testovaniprogramu na bloku,
vnémz je naprogramovana funkce M0O1. PouZijete-li funkci MO 1 v
provoznim rezimu provadéni programu, nezastavi se vieteno a
nevypne se chladici kapalina.

L OF F

OFF

416

NepreruSeni béhu a testovaniprogramu funkciMO1 ;
prepnéte kontextovou klavesu na VYP

PFeru8eni béhu a te stovani programu funkci MO1:
prepnéte kontextovou klavesu na ZAP

11 Testovani program( a provadé ni programd @
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12.1 Volba MOD funkci

12.1 Volba MOD funkci

AR PROGRAM ZADAT/EDIT
Pomoci MOD funkci m(iZete zapinatdalsi mozZnosti zobrazenia
zadani. Pfisup k MOD funkcim zavisi na zvoleném provoznim rezimu.
Volba MOD funkci
Zvolte provoznirezim, ve kterém chcete ménit MOD funkce. CISLO KLICE - HESLO
VoIpal\{IODfunkci; Stisknféte tlgéi’tko I\./IOI’D.NaI NC : CISLO SOFTWARE 280476 04
obrazcich vpravo jsou znazornény typické nabidky PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--32
menu v provoznich reZimech zadani/editace SETUP: 286197 04
programu (obr. vpravo nahote) testovani programu OPT :%pppBBB11
(obr. vpravo dole) a provozni reZim stroje ggE% ‘ g:gggg 13
(nasleduijici strana) )
RS232 | ppRAMETRY
Zména nastaveni O | B |wwrar] B Ee
Pomoci klaves se Sipkami zvolte MOD funkci ve zobrazeném menu
Pro zménu nastave ni jsou k dispozici — v zavislosti na zvol ené funkci
—tfi moZnosti:
Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napr. pfi definici omezeni rozsahu
pojezdu
Zmeéna nastaveni stisknutim klavesy ENT, napft. pfi zadavani
programu
Zména nastaveniv nabidkové m okné&. Pokud je k dispozici vice
moZnosti nastaveni, mliZete stisknutim klavesy GOTO zobrazit
okno, ve kterém jsou soucasné viditelné vSechny moZnosti
nastaveni. PoZzadované nastave ni se zvoli pfimo stisknutim
Cislicové Klavesy (vlevo od dvojtecky) nebo pomoci klaves se
Sipkami s potvrzenim klavesou ENT. Nechcete-li nastaveni ménit,
zavtete okno klavesou END.
Odchod z menu MOD-funkci
Ukon ceni MOD funkci: stisknéte kontextovou Kavesu END nebo o PROGRAM TEST
klavesu END
Prehled MOD funkci
V zavislosti na zvolené m provoznim rezimu miZete provadet
nasledujicizmeény: CISLO KLICE - HESLO I
Zadani/editace programu: NC : CISLO SOFTWARE 280476 B84
Zobrazeni riznvch isel softwar PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--32
ob’a’ew u ,yCh Cmse softwaru SETUP: 286197 B4
Zadani Ciselného klice OPT :%B0p0EBRO11
. . DSP1:246249 15
Nastaveni rozhrani DSP2:246238 13
UZivatelské parametry stroje
Zobrazeni souborl napoveédy (HELP) O | S22 |POLDTONR|PRmETRY| END
SETUP | PROSTORU |UZIVATELE
418 12 MOD funkce




Testovani programu: RUCNI PROVDZ Pt
ZADAT/EDIT
Zobrazenirliznych Cisel softwaru
Zadani Ciselného klice INDIKACE POLOHY 1
. . . INDIKACE POLOHY 2 ZBYTK
Nastaveni datovéh o rozhrani ZMENA  MM/INCH MM
Zobrazenineobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru VSTUP PROGRAMU HEIDENHAIN
o . . VOLBA 0OSY %11111
UZivateIské parametry stroje
Zobrazeni soubor i napoveédy (HELP)
NC : CISLO SOFTWARE 280476 04
V8echny ostatni provozni provozni rezimy: PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--32
SETUP: 286197 04
Zobrazeni rliznych ¢isel softwaru OPT :%D@@BAB11
e e . - DSP1:246249 15
Identifikacni Cisla instalovanych doplfik{ DSP2:246238 13
Volba indikace polohy
ini arnv i POSITION,| OSOVE OSOVE OSOVE MACHIME | SERVICE
Definice mérnych jednotek (mm/inch) e o] LT | LT | cny | e | T | SR END

Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro uloZzeni skutec¢né polohy
Nastaveni omezeni rozsahu pojezdu
Zobrazeni nulovych bod(

Zobrazeni provoznich dob

Zobrazeni soubor (i napovédy (HELP)
Aktivace dalkové servisni funkce

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 419
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12.2 Cisla softwaru a dopliikt

12.2 Cisla softwaru a dopliikt

Pouziti

Cislasoftwaru NC, PLC a instala&nich disket se zobrazi na obrazovce
TNC po navoleni MOD funkci. Pfimo pod nimi se nachazeji ¢isla
instalovanych doplnkd (OPT:):

Sadné dopliiky OPT 00000000
Digitalizace se spinaci snimaci sondouOPT 00000001
Digitalizace s méfici snimaci sondou OPT 00000011
420
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12.3 Zadani Ciselného klice

Pouziti

Ciselné klige vyzaduje TNC u nasledujicich funkci:

Funkce Cislo klice
Volba uZzivatelskych parametri 123
Konfigurace karty Ethernet NET 123
Odblokovani zvlastnich funkci pti 555343

programovani Qparametr(

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

V84

selného klice

\m—

Q

N\
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12.4 Nastaveni datovych rozhrani

12.4 Nastaveni datovych rozhrani

Pouziti
K nastaveni datového rozhrani stisknéte kontextovou klavesu RS

232- /RS 422 - SETUP. TNC otevie obrazovku menu, kam je nutno
zadat nasledujici nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadava provozni rezim a pfenosova rychlost
rozhrani RS-232 v baudech.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni rezim a prenosova rychlost
rozhrani RS-422 v baudech.

Volba PROVOZNIHO RE§IMU externiho
zarizeni

V provoznich reZimech FE2 a EXT nemUZete pouZivat
funkce ,nacistv8echny programy”, ,,nacist nabizeny
program“ a ,nacist adresar*“

=y

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech

Nastaveni pfenosové rychlosti je mozné vrozmeziod 110 do
115.200 baud.

Externi zafrizeni ProvoznireZim Symbol

RUCHT PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVOZ

ROZHRANI RS 232 ROZHRANI RS422
PROVOZ-MODE: [HEEW PROVOZ-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 115204 FE : 384088
EXT1 19208 EXT1 9coae

EXT2 9600 EXT2 9600
Lsy-2: 115288 LSV-2: 115288
PRIRAZENI:

TISK :

TISK - TEST:

PGM MGT: ENHRANCED

R8232 | pARAMETRY
O §§#S§ vzruateLe| HELP END

PC se softwarem HEIDENHAIN LSV2

TNCremo pro dalkové ovladani %
TNC

PC s prenosovym softwarem FE1

HEIDENHAIN TNCremo E'
Disketové jednotky HEIDENHAIN

FE401B FE1 E'
FE401 od &.progr. 230626 03 FE1

Disketova jednotka HEIDENHAIN FE2

FE401azdo&. progr. 230626 02 IE'
vCetné

Externi zafizeni, napf. tiskarna, EXT1,EXT2

¢te€ka, dérovacka, PCbez I:!:'

TNCremo

422
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Prifazeni hodnoty

Pomoci této funkce se definuje cil datové ho pfenosuz TNC.

Pouziti:

Vystup hodnot pomoci Q parametrické funkce FN15
Vstup hodnot pomoci Q parametrické funkce FN 16
Cestakadresafinapevnémdisku TNC prouloZeni digitalizovanych

dat
Na provoznim rezimu TNC zavisi, zda se pouZije funkce PRINT nebo
PRINT-TEST:

Provozni rezim TNC Prenosova funkce

Bé&h programu po blocich PRINT

Plynuly b&h programu PRINT

Testovani programu PRINT-TEST

PRINT a PRINT -TEST muZete nastavit takto:

Funkce Cesta
Vystup dat pres RS-232 RS232:\....
Vystup dat pifes RS-422 RS422:\....
UloZeni dat na pevny disk TNC TNC:\....
UloZeni dat do adresare, ve kterém je uloZen prazdna

program s FN15/FN16 nebo ve kterém se
nachazi program s digitalizacnimi cykly

Jméno souboru:

Data Provozni rezim

Jméno souboru

Digitalizovana data  B&h programu

Definovano v cyklu
PRAC.ROZSAH

Hodnoty pomoci Bé&h programu %FN15RUN A
FN15
Hodnoty pomoci Testovaniprogramu  %FN15SIM.A
FN15
Hodnoty pomoci Bé&h programu %FN16RUN.A
FN16
Hodnoty pomoci Testovaniprogramu  %FN16SIM.A
FN16

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.4 Nastaveni datovych rozhrani

Software pro prenos dat

Pro prenos soubor iz TNC a do TNC je vhodn é pouZit software firmy
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT. Pomoci TNCremo/
TNCremoNT mUZete pres sériové rozhrani ovladat vSechnyfidici
systémy HEIDENHAIN.

@ Pro ziskani softwaru pro prenos dat TNCremo nebo
TNCremoNT za zvyh odné ny poplate k se obrat’te nafirmu
HEIDENHAIN.

Systémové pozadavky pripouziti TNCremo

PC AT nebo kompatibilni

Operacni systém MS-DOS/PC-DOS 3.00 nebo vyssi, Windows
3.1, Windows for Workgroups 3.1 1, WindowsNT 3.51, 0S/2

640 kB operacni paméti
1 MByte volného prostoru na pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani
Pro komfortn&jsi praci Microsoft (TM) kompatibilni my$ (neni
nuina)
Systémové pozadavky pri pouZiti TNCremoNT:

PC sprocesorem 486 nebo lepSim

Operaéni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
16 MBytl operacni paméti

5 MBytl volného prostoru na pevném disku

Jedno volné sériové rozhrani nebo pripojeni na sit TCP/IP uTNC s
kartou Ethernet

Instalace ve Windows

Spust’te instalani program SETUP.EXE ze spravce soubort
(prizkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP
Spusténi TNCremo ve Windows 3.1,3.11 a NT3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:
Poklepejte na ikonu ve skupiné programu Aplikace HEIDENHAIN

Spoustite-li program TNCremo poprvé, objevi se dotaz na typ
pfipojenéhofidiciho systému, sériové rozhrani (COM1 nebo COM2)
a na prenosovou rychlost. Zadejte poZadované informace.

Spusténi TNCremoNT ve Windows 95, Windows 98 a NT 4.0

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT vytvorit
spojeni s TNC automaticky.

424
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Prenos dat mezi TNC a TNCremo
Zkontrolujte, zda:

je TNC pfipojeno ke spravnému sériovému rozhrani vaseho
pocitaCe

je provozni rezim rozhrani u TNC nastaven na LSV-2vzdjemni souh-
lasi pgenosova rychlost dat na TNC pro rezim LSV2 a v TNCremo

Jakmile spustite program TNCremo, uvidite v levé ¢asti hlavniho
okna 1v8echnysoubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafri.
Pomoci < Adresar>, <Zmeéna> muzete zvolit libovolnou jednotku
nebo jiny adresar v pocitaci.

Chcete-lifidit prenos dat z PC, nakonfigurujte spojenina PC takto:
Zvolte <Spojeni>, <Spojeni>. TNCremo nacte strukturusoubort a
adresart z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti hlavniho okna

Pro ptenos souboruz TNC do PC zvolte soubor v okné TNC
(klepnutim mySi se podsveétli) a spust’te funkci <Soubor>
<Ptenos>

Pro pfenos souboru z PC do TNC zvolte soubor vokné PC
(klepnutim mySi se podsvétli) a spust’te funkci <Soubor>
<Prenos>

Chcete-lifidit prenos dat z TNC, nakonfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Spojeni>, <Server soubort (LSV-2)>. TNCremo se nyni
nachazi v serverovém rezimu a muze prijimat data z TNC resp. do
TNC data odesilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klave sou PGM MGT (viz
sDatovy prenos s externim nosi¢em dat” na str. 59) a provedte
prenos pozadovanych soubort

Ukonéeni programu TNCremo

Zvolte polozku menu <Soubor>, <Ukoncit> nebo stisknéte
kombinaci klaves ALT+X

=y

Vénujte pozorn ost funkcinapovedy programu TNCremo,
kde vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.

Pfenos dat mezi TNC a TNCremoNT
Zkontrolujte, zda:
thNC pripojeno ke spravné mu sériovému rozhrani pocCitace nebo
siti
je provozni rezim rozhrani u TNC nastaven na LSV-2
Jakmile spustite program TNCremoNT, uvidite v levé ¢asti hlavniho
okna 1v8echnysoubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafri.

Pomoci < Soubor>, <Zména slozky> ml Zete zvolit libovolnou
jednotku nebo jiny adresar v pocitadi.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

"% TNCREMD.EXE M= E

Soubor Adresar Komunikace HNastroje MNastaveni Okna

POCITAC TNC 43@8PA

Uolno:940.22: @ Bytu

delka Atr Datun Cas
Z:\GYCLEN28B4748 8 \NC —————|
1117 18

%
27 souboru
33,312 Bytu

Uybrano=
@ souboru
] Bytu

Spagjeni:

U24" mistni
3516 .H
IDJOINT.H
BLE.H .
FKi H o : 8 bitu
Parita: N
Stop bit: 1

Protokel:
LSU-2

NEU.H
SLOLD.H
STAT.H
STATL.H B - Rozhrani:
T412.H - 22.087.99 13, COM2 IRGZ
T8.H -... 12.087.99 11.21 115208 Baud

Spodeni LSU-2 pro soubory INC F Alt, F1B Nabidka, F1 Hapoveda

£ TNCremoNT [ (O[]
Filz View Extras Help

[ & slx] | =[5 als

CYCLEAZB0474:CXNC]- ] TE;E":‘BDPA

Name Size Attibute [ Date -

C | ~File status
[Cy200.cve 1858 A 24.0859 080058 Free: 3367 MByte
[A200H 2278 A 240699074158

[Chz01.0vC 1 = A 240899030058 Total &
(#1201 H 1210 4 24.083907.4158 Masked

39

2020 2632 A 2408591371868

h202H 3148 A 240659131458 =l

TNCANKATSWORK[=] " Conmection
Name Size Attibute [ Date =] | Protocal
5z
[ 30TASTDEM H 372 240859 0%27:30
Serial port

[ 419H 5772 24.08:930327-24 i

[ 440H 4662 24.06.990327.26

[YHRUEDI 2 52 24.08.9909.27.34 Baud rats (autodstect),
[ 12 240859032732 115200

CAT413H 308 240893032732

[AT440H 154 24.06.9903.27.28 =l

TS T e innann TheT nnan NN Ne NN N
|BNE connection established Y

12.4 Nastaveni datovych rozhrani



Chcete-li Fidit pfenos dat z PC, nakonfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvofit spojeni>. TNCremoNT nacte strukturu
souborll aadresaru z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti hlavnihookna

Pro ptfenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutimmysi souborv
okné TNC apretahnétevybrany souborpfistisknutém tlacitku mysi
doPCokna

Pro prenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné PC a pretahnéte vybrany soubor pri stisknutém tlacitku mys3i
doTNC okna

Chcete-li Fidit pfenos dat z TNC, nakonfigurujte spojeni na PC takto:
Zvolte <Special>, <TNCserver>. TNCremoNT spusti serverovy
rezim a muze pfijimat data z TNC nebo do TNC data odesilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz
,Datovy pfenos s externim nosi¢em dat” na str. 59) a preneste
poZadované soubory

Ukoné&eni programu TNCremoNT
Zvolte poloZku menu <Soubor >, <Ukongit>

@ Vénujte pozornostfunkci napovédy programu TNCremo,
kde vysvétleny vSe chny funkce tohoto programu.

12.4 Nastaveni datovych rozhrani
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12.5 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC ml Zete podle prani dovybavit sit’ovou kartou Ethernet, ¢imz
zapojite fidici systém do pocitatové sité jako clienta. TNC prenasi
data pres kartu Ethernet protokolem TCP/IP (Transmission Control
Protocol/Internet Protocol) a pomoci systému NFS (Network File
System). Protokoly TCP/IP a NFS byvajiimplementovany zejména v
systémech UNIX, takZe TNC muze byt pfipojeno k prostedi UNIX
vétSinou bez dalsiho softwaru.

Pocitace tfidy PC s operacnimi systé my Microsoft pracuji v sitovém
prostredi rovnéz s protokolem TCP/IP, nikoliv8ak se systémem NFS.
Proto potfebujete kzapojeni TNC do sité PC doplrikovy software.
HEIDENHAIN doporucuje pro opera¢ni systémy Windows 95,
Windows 98 a Windows NT 4.0 sit’ovy software CimcoNFS for HEI-
DENHAIN, ktery mizZete objednat zviast' nebo spole¢né s
Ethernetovou kartou pro TNC:

Produkt Obj. ¢. HEIDENHAIN

Pouze software CimcoNFS 339 737-01
for HEIDENHAIN

Ethernetovakartaasoftware 293 890-73
CimcoNFSfor HEIDENHAIN

Instalace karty Ethernet

@ Pred instalaci karty Ethernet musi byt TNC i stroj vypnuty!

Vénujte pozornost pokynimv navodu k montazi, ktery je
priloZen ke karté Ethernet!

Moznosti pFipojeni

Kartu Ethernetfidici jednotky TNC Ize do poitacové sité zap ojit pres
konektor RJ45 (X26,10BaseT). Konektor je galvanicky oddélen od
elektroniky Fidiciho systému.

Konektor RJ45 X26 (10BaseT)
Pro propojeni konektoru 10BaseT se siti se pouZije opleteny
dvouvodicovy kabel.

@ Maximalni dé lka kabelu mezi TNC a dalSim uzlovym
bodem smi byt u nestinénych kabell nejvyse
100 m, u stinénych kabell nejvyse 400 m.

Spojujete-li TNC primo s PC, musite pouzit opleteny
kabel.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.5 Rozhrani Ethernet

Konfigurace TNC
. . _ T e per-Rovoz  |NASTAVENI SITE
@ K’o[mg uraci TNC prenechte specialistim na pocitacové PLYNULE INTERNET.RDRESA TNC
site.
R AUURESS MASK ROUTER PRO T
V provoznim rezimu zadani/editace programu stisknéte klavesu 0 255.255.0.0 RFC

MOD. Zadeijte Ciselny kli¢ NET123, TNC zobrazi hlavni obrazovku LEND]
sit’ového nastaveni.

Obecné sit’ové nastaveni

Pro zadani obecného sit’ového nastaveni stiskn éte kontextovou
klavesu DEFINE NET a zadejte nasledujici informace:

Nastaveni Vyznam
ADDRESS Adresa, kterou jednotce TNC pfidéli spravce
sité. Zadani: Ctyri Cisla v desitkové soustaveé, ZACATEK | KOMEC | STRANA | STRANA m—
oddé&lena teckami, napr. 160.1.180.20 i 4 i il Line
MASK SUBNET MASK pro usporu adresv ramci sité.

Zadani: Ctyfi Cisla v desitkové soustaveé oddélena
te Ckami, ktera zjistite u spravce sité, napf.
255.255.0.0

ROUTER Internetova adresa vaseho standardniho
routeru. Zadava se jen u sitisloZze nych z nékolika
dilCich siti. Zadani: ¢tyfi Cisla v desitkové
soustaveé oddélena teCkami, ktera zjistite u
spravce sité, napt. 160.2.0.2

PROT Definice pfenosového protokolu

RFC: prenosovy protokol dle RFC 894
IEEE: pfenosovy protokol dle IEE 802.2/802.3

HW Definice pouZitéh o pripojeni
10BASET: pfi pouZiti ptipojeni 10BaseT

HOST Sit'ové prihlaSovacijméno TNC
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Specifické sit’ové nastaveni

Pro sit’ové nastaveni kon krétnich zafizeni stisknéte kontextovou
klavesu DEFINE MOUNT. Muzete definovat libovolny pocet
nastaveni sit&, spravovat jich v8ak miZete souasné maximainé

pouze7.

Nastaveni

Vyznam

PGM-PROVOZ
PLYNULE

NASTAVENI SITE
ADRESA SERVERU V INTERNET

ADDRESS

Adresa vaSeho serveru. Zadani: ¢tyfi Cisla v
desitkové soustave oddéle na teCkami, ktera
zZjistite u spravce sité, napt. 160.1.13.4

RS

Velikost paketu pro pfijem dat v bytech. Rozsah
zadani: 512 az 4096. Zadani 0: TNC pouZzije
optimalnivelikost paketu nahlaSenou serverem

WS

Velikost paketu pro odeslani dat v bytech.
Rozsah zadani: 512 a7z 4096. Zadani0: TNC
pouzije optimalni veliko st paketu nahlasenou
serverem

SOUBR: _IP4 HBQ >2>

%) 160.1.11.66 a
1 160.1.7.68 a

2] a PCi128
2] @ PC@816
2] @ UORLD

2 160.1.7.68 ]
3 160.1.13.4 ]

ZHEETEK KOMEC STRANA STRANA VLOZIT WYMAZAT NEHT

TT a7 RADKU RADEK LINE

12.5 Rozhrani Ethernet

TIMEOUT

Cas vms, po kterém TNC opakuje Remote
Procedure Call bez odpovédi serveru. Rozsah
zadani:0az 100 000. Standardni zadani: 700, to
odpovida hodnoté TIMEOUT 700 milisekund.
Vy8Si hodnoty se nastavuji, pokud TNC
komunikuje se serverem presvice router (.
Hodnotu si zjistéte u spravce sité

HM

Nastaveni, zda se ma Remote Procedure Call
opakovat do obdrzeni odpovédi od serveru.
0: Remote Procedure Call opakovat stale

1: Remote Procedure Call neopakovat

DEVICENAME

Jméno, které TNC zobrazuje ve sprave souboru,
pokud je spojeno se zafizenim

PATH

Adresar NFS serveru, ktery chcete spojits TNC.
Pti zadavani cesty rozliSujte velka a mala
pismena

111101000

uiD

Zadani uzivatelského jmena pro pristup k
souborlim v siti. Udaj si zjistéte u spravce sité

GID

Zadani skupinové ho jména pro pfistup k
souborlim v siti. Udaj si zjistéte u spravce sité

DCM

Zde zadejte pristupova prava k NFS serverlim
(viz obrazek vpravo uprostred). Zadava se
hodnota v binarnim kédu. Priklad: 111101000
0: pristup neni dovolen

1: pfistup dovolen

DCM

Zde zadejte pristupova prava k souboram NFS
serveru (viz obrazek vpravo nahore).Zadava se
hodnota v binarnim kédu. Priklad: 111101000
0: pristup neni dovolen

1: pfistup dovolen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.5 Rozhrani Ethernet

Nastaveni

Vyznam

AM

Nastaveni automatického spojeni se siti pri
spusténi TNC.

0: nespojovat se automaticky

1: spojovat se automaticky

Definice sit’ové tiskarny
Pokud chcete souboryz TNC tisknout pfimo na nékteré ze

sit’ovych tiskaren, stisknéte kontextovou kldavesu DEFINE PRINT:

Nastaveni Vyznam

ADDRESS Adresa vaSeho serveru. Zadani: ¢tyfi Cislav
desitkové soustavé oddélena teCkami, ktera
zjistite u spravce sité, napr. 160.1.13.4

DEVICE Jméno tiskarny, které TNC zobrazi, pri stisknuti

NAME kontextové klavesy PRINT, viz,,RozSifena sprava
soubort”, str. 49

PRINTER Jméno tiskarny ve vasi pocitacové siti, zjistéte u

NAME spravce sité

Testovanispojeni
Stisknéte kontextovou klavesu PING
Zadejte internetovou adresu zafizeni, jehoz spojeni chcete

testovat, a volbu

potvrdte latitkem ENT. TNC bude odesilat

datové pakety do okamZiku, kdy tlaCitkem END odejtete z
testovaciho monitoru

Vtadku TRY zobrazuje TNC pocet datovych paketl, které byly
ode slany definovanému pfijemci. Za po¢tem ode slanych datovych
paketl zobrazuje TNC stav:

Zobrazeni stavu Vyznam

PGM-PROVOZ
PLYNULE

NASTAVENI SITE

HOSTRESPOND  Novy prijem datového paketu, spojeniv
poradku
TIMEOUT Neopakovat prijem datového paketu,

zkontrolovat spojeni

PING MONITOR

IMTERNET ADDRESS : [ETFSINERC)

TRY

36 :

HOST RESPOND

CAN NOTROUTE Datovy paket se nepodafrilo odeslat,

zkontrolujte zadani internetové adre sy
serveru arouteru na TNC

430
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Zobrazeni chybového protokolu

Pro prohliZzeni chybového protokolu stiskn éte kontextovou klavesu
SHOW ERROR. TNC v ném protokol uje v§echny chyby, které se
vyskytly od posledniho zapnuti TNC v sit’ovém rezimu

Vypsana chybova hlaseni jsou rozdéle na do dvou kategorii:

Varovnahlaseni jsou oznatenaznakem (W). Oznacuijiptipady, kdy se
podafrilo navazat sit’ové spojeni, ale muselo byt upraveno sitové
nastaveni.

Chybova hlaSenijsou oznacena znakem (E). Tato chybova hlaseni
zname naji, Ze se nepodafilo navazat spojenise siti.

Chybové hlaseni

Pric¢ina

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN U SING DEFAULT 10BASET

Pti DEFINENET, HW bylo zadano chybné oznaceni

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Pri DEFINENET, PROT zadano chybné oznaceni

IP4:(E) INTERFACENOT PRESENT

TNC nemUZze nal ézt Ethernet kartu

IP4:(E) INTERNETADRESS NOT VALID

PouZili jste neplatnou internetovou adresu pro TNC

IP4:(E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK nesouhlasi sinternetovou adresou
TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Chybné zadana internetova adresa TNC nebo
SUBNET MASK nebo v8echny bity HostID
nastaveny na 0 (1)

IP4:(E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

V8echny bity SUBNET ID jsou O nebo 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALD

Pro router jste pouzili neplatnou internetovou
adresu

IP4:(E) CANNOT USE DEFAULTROUTER

Standardni router nema stejné NetID nebo
SubnetID jako TNC

IP4:(E) IAM NOT AROUTER

Jednotka TNC je definovana jako router

MOUNT: <Jméno zafizeni> (E) DEVICENAME NOT VALD

Jméno zafizeni je prili§ dlouhé nebo obsahuje
nepripustné znaky

MOUNT: <Jméno zafizeni> (E) DEVICENAME ALREADY
ASSIGNED

Zafizeni stimto jménem jiZ existuje.

MOUNT: <Jméno zafizeni> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Pokusili jste se spojit TNC s vice nez 7 sit’ovymi
jednotkami

NFS2: <dméno zafizeni> (W) READSIZE SMALLERTHEN X SETTOXx

Pri DEFINE MOUNT jste zadali pro RS pfilis malou
hodnotu. TNC nastavi RS na 512 byt

NFS2: <Jméno zafizeni> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Pfi DEFINE MOUNT jste pro RS zadali prili§ velkou
hodnotu. TNC nastavi RS na 4096 bytl

NFS2: <dméno zafizeni> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO
X

Pri DEFINE MOUNT jste zadali pro WS pfili§ malou
hodnotu. TNC nastavi WS na 512 byt

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.5 Rozhrani Ethernet

Chybové hlaseni

Pricina

NFS2:

<Jméno zafizeni> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Pri DEFINE MOUNT jste pro WS zadali pfili§ velkou
hodnotu. TNC nastavi WS na 4096 bytu

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) MOUNTPATH TO LONG

P¥i DEFINE MOUNT jste zadali pfli§ dlouhé jméno
po PATH

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Momentalné neni k dispozici dostatek operacni
paméti pro navazani sit’'ového spojeni

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) HOSTNAME TO LONG

Pti DEFINE NET jste zadali pro HOST ptili§ dlouhé
jméno

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) CAN NOT OPEN PORT

Pro vytvoreni sit ového spojeni nemZe TNC oteviit
poZzadovany port

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

Jednotka TNC obdrzelaz portmapperu nepovolena
data

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

Jednotka TNC obdrZela od mountserveru
nepovolena data

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver nepovolil navazani spojeni s
adre safem definovanym pti DEFINE MOUNT, PATH

NFS2:

<Jméno zafizeni> (E) UIDOR GID O NOT ALLOWED

Pri DEFINE MOUNT jste zadali UID nebo GID O.
Hodnota zadani O je vyhrazenapro spravce systemu

432
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12.6 Konfigurace PGM MGT

Pouziti
Touto funkci se definuje rozsah funkci spravy programu (soubor():

Standardni: zjednoduSena sprava souborl bez zobrazeni adresar(l

Roz§itena: sprava souborud s roz8ifenymi funkcemi a zobrazenim
adre saru

@ Pozor: viz ,Standardni sprava soubort”, str. 41, a viz
s,R0z8ifena sprava soubor(”, str. 49.

Zmeéna nastaveni

Volba spravy soubor(i v provoznim rezimu zadani/editace
programu: stisknéte klavesu PGM MGT

Volba MOD funkci: stisknéte klavesu MOD

Volba nastaveni PGM MGT: pomoci klaves se Sipkami presurite
zvyraznéné pole na nastaveni PGM MGT, klavesou ENT muZzete
pre pinat mezi STANDARD a EXTENDED (rozSite ny)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.7 Uzivatelské parametry stroje

12.7 Uzivatelské parametry stroje

Pouziti

Pro uzivatelské nastaveni strojnich funkci muze vyrobce stroje
definovat aZ 16 uzivatelskych strojnich parametrt.

Tato funkce ne musi bytdostupnau kazde jednotky TNC’.
% Ridte se dle navodu ke stroji.
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12.8 Zobrazeni neobrobeného
polotovaru v pracovnim
prostoru

Pouziti

V provoznim rezimu testovani programu muzete graficky
zkontrolovat polohu neobrobeného polotovaruv pracovnim prostoru
stroje a zapnout kontrolu pracovniho prostoru v provoznim reZzimu
testovani programu: stisknéte kontextovou klave su BLKFORM V
PRAC. PROSTORU

TNC zobrazi pracovni prostor tvaru kvadru, jehoZ rozméry jsou
uvedeny v okné ,Rozsah pojezdu”. Tyto rozmeéry pracovniho
prostoru si TNC zjisti ze strojnich parametr( pro aktivni rozsah
pojezdu. ProtoZe rozsah pojezdu je definovan ve vztazné soustave
stroje, odpovida nulovy bod kvadru nulovému bodu stroje. Poloha
nulového bodu stroje v kvadru se zobrazi stisknutim kontextové
klavesy M9 1 (2. lista kontextovych klaves).

Dalsi kvadr () predstavuje neobrobeny polotovar, jehoZ rozméry ()
TNC prevezme z definice neobrobenéh o polotovaru ve zvoleném
programu. Tento kvadr neobrobeného polotovaru definuje zadany
souradny systém, jehoz nulovy bod leZi uvnitf kvadru. Polohu tohoto
nulového bodu v kvadru lze zobrazit stisknutim kontextové klavesy
»Zobrazit nulovy bod obrobku® (2. lista kontextovych klaves).

Poloha neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru je vbéZzném
pfipadé pro testovani programu nepodstatna. Pokud vSaktestujete
programy, které obsahuji pojezdové pohyby pomoci funkce M91
nebo M92, musite neobrobeny polotovar , graficky“ posunout tak,
abynedoslo knaruSeni obrysu. To se provede pomoci kontextovych
klaves uvedenych vtabulce dole.

Kromé toho miiZete dale zapnout kontrolu pracovniho prostoru v
provoznim rezimu testovani programu, aby byl program odzouSen s
aktualnim vztaznym bodem a aktivnimi rozsahy pojezdu (viz dale
uvedenou tabulku, poslednifadek).

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM TEST

ROZ8AH POJEZDU

Kontextova
ALILEE klavesa
Posun polotovaru vievo
— &
Posun polotovaru vpravo @
Posun polotovar vpted
P P S
Posun polotovaru vzad
P S
Posunout polotovaru nahoru L

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

12.8 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru

N @



12.8 Zobrazeni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru

Funkce Kontextova
klavesa

Posun polotovaru dol( | ®

Zobrazit ne obrobeny polotovar vzhledem k Q-

nastavenému vztaznému bodu

Zobrazit celkovy pojezdovy rozsah vzhledem k

zobrazené mu neobrobenému polotovaru

Zobrazit nulovy bod stroje v pracovnim prostoru o &

Zobrazit vyrobcem stroje definovanou polohu 2 &

(napf. polohu pro vyménu nastroje ) v pracovnim

prostoru

Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim &

prostoru

Zapnout (ZAP)/vypnout (VYP) kontrolu

pracovniho prostoru [FR- on
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12.9 Volba indikace polohy

Pouziti

V rezimu manualniho ovladani a v provoznich reZimech provadé ni
programu lze indikaci soufadnic ovlivnit:

Obrazek vpravo ukazuje rizn é polohy nastroje

vych ozi poloha

cilova poloha nastroje
nulovy bod obrobku
nulovy bod stroje

Pro indikaci polohy TNC muZete volit nasledujici souradnice:

17N
N

Funkce Indikace
Cilova poloha; aktualni hodnota TNC CiL
Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT.

Referentni poloha; skute€na poloha vztazenak  REF
nulovému bodu stroje

Zbyvajici drahado programované polohy;rozdil ZBYTK
mezi skute€nou a cilovou polohou

Polohova odchylka; rozdil mezi cilovou a POL.CH
skuteCnou polohou

Vychyleni méfici snimaci sondy VYCHL.

Pojezdovédrahy realizovanéfunkci superpozice M118
polohy rotaénimovladacem (M118)
(Pouze indikace polohy 2)

Pomoci MOD funkce INDIKACE POLOHY 1 se volityp indikace
polohy ve stavovém zobrazeni.

Pomoci MOD funkce INDIKACE POLOHY 2 se voliindikace polohyv
doplrikovém stavovém zobrazeni.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.10 Volba mérnych jednotek

12.10 Volba mérnych jednotek

Pouziti
Touto MOD funkci se definuje, zda ma TNC zobrazovat souradnice v
mm nebo inch (palcova soustava).
Metricka soustava: napr. X = 15,789 (mm) MOD funkce zména
mm/inch = mm. Indikace na 3 desetinna mista
Palcova soustava: napt. X=0,6216 (inch) MOD funkce zména
mm/inch = inch. Indikace na 4 de setinna mista

Je-li zapnuta indikace v palcich, zobrazuje TNC posuvv inch/min. V
palcovych mirach se posuv zadava desetinasobnymi hodnotami.
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12.11 Volba programovaciho
jazyka pro $MDI

Pouziti
Pomoci MOD funkce zadani programu lze pfepnout na
programovani souboru $MDI.
Programovani $MDI.H v textovém dial ogu:
Zadaniprogramu: HEIDENHAIN

Programovani $MDI.I podle DIN/ISO:
Zadani programu: ISO

12.11 Volba programovaciho jazyka pro $SMDI

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 439 @
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12.12 Volba os pro generov

12.12 Volba os pro generovani L
bloku

Pouziti

V poli zadanivolby os se definujisouradnice aktual nipolohy nastroje,
které se maji ulozit do Lbloku. Generovani samostatného L bloku se
provadi klavesou ,,UloZeni aktualni polohy“. Volba os se provadi jako
u strojnich parametrd v bitovém kdédovani:

Volbaos %11111X,Y, Z, IV.,V. ulozit osu
Volba os %01111X,Y, Z, IV. ulozit osu
Volba os %001 11X,Y, Z uloZzit osu

Volba os %000 11X, Y uloZit osu

Volba os %00001X uloZit osu

440

12 MOD funkce @



12.13 Zadani omezeni rozsahu
pojezdu, zobrazeni
nulového bodu

Pouziti

V ramci maximalniho rozsahu pojezdu mlZete vymezit skutecné
pouzivané rozmezi pojezdovych drah v jednotlivych soufadnych
osach.

Priklad pouZziti: zajisténi délici hlavy proti kolizi

Maximal ni pojezdovy rozsah je vymezen softwarovymi koncovymi
spinaci. Skute¢né vyuzita pojezdova drahase omezuje pomoci MOD
funkce ROZSAH POJEZDU: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty
v Kladném a zaporném sméru osvztaZzené k nulovému bodu stroje.
Ma-li stroj vice pojezdovych rozsah(, mlzZete nastavit omezeni pro
kazdy z nich samostatné (kontextovaklave sa ROZSAH POJEZDU (1)
az ROZSAH POJEZDU (3)).

Prace bezomezenirozsahu pojezdu

U soufadnych os bez omezeni rozsahu pojezdu zadejte jako rozsah
pojezdu maximalni drahu pojezdu TNC (+/- 99999 mm).

Vypocet a zadani maximalniho rozsahu
pojezdu

Zvolte indikaci polohy REF

Najedte na poZadované kladné a zaporné koncové polohy os X, Y
aZz

Poznamenejte si hodnoty se znaménkem

Volba MOD funkci: stisknéte klavesu MOD

0SOVE Zadani omezeni pojezdového rozsahu: stisknéte
kontextovou klavesu ROZSAH POJEZDU. Zadejte
poznamenané hodnoty pro osy jako omezeni

Konec MOD funkci: stisknéte kontextovou klavesu
END

@ Korekce radiu nastroje se pfi omeze ni rozsahu pojezdu
ignor uji.
Omeze ni rozsahu poje zdu a softwarové koncové spinace
se berou v tvahu po prejeti referenénich bod (.

Zobrazeni nulového bodu

Hodnoty zobrazené na displeji vievo dole jsou ru¢né nastavené
vztaZzné body vic¢i nulovému bodu stroje. V menu na obrazovce je
nelze ménit.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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sdy (HELP)
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U napové

12.14 Zobrazeni soubor

12.14 Zobrazeni souboru
napovédy (HELP)

Pouziti

Soubory napovédy poskytuji obsluze podporu v situacich, které
vyZaduji dodrZeni pevné stanovenych postup(, napft. vyjeti pfi
vypadku napajeni. V souboru HELP Ize rovnéZ dokumentovat
pridavné funkce. Obrazek vpravo ukazuje zobrazeni souboru
napoveédy.

Soubory napoveédy na nékterych strojich nemusi byt k
dispozici. BlizSi informace vam sdé&li vyrobce vaseho
stroje.

=y

Volba soubori napovédy

Volba MOD funkci: stisknéte kldvesu MOD

Volba posledniho spusténého souboru napovédy:
stisknéte kontextovou klave su HELP

HELP

V ptipadé potreby volejte spravu soubott (faditkem

PGM MGT) a vyberte jiny soubor napovédy
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PROGRAM ZADAT/EDIT

PGM
ZRDAT-EDIT

[SOUBR: _HELP_HLP
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12.15 Zobrazeni provoznich dob

Pouziti

@ Vyrobce stroje mtze umoZznitzobrazeni dalSich asovych

Gdaja. Informuijte se v priru¢ce ke stroji!

Pomoci kontextové klavesy STROJNI CAS miiZete zobrazit rizné

provozni doby:

Provozni doba

Vyznam

RUCNI PROVOZ

PGM
ZRADAT/EDIT

Zapnuti Fidiciho
systému

Provozni doba Fidiciho systému od
okamziku uvedeni do provozu

Zapnuti stroje

Provozni doba stroje od uvedeni do
provozu

Bé&h programu

Provozni doba fizeného provozu od
okamZiku uvedeni do provozu

CNC SYSTEM ZAPNUTO= 1427:59:871
PROVOZ.CAS STROJE = 990:46:39
CHOD PROGRAMU = 33:15:45
PLC-DIALOG 1B 5:508:34

CISLO KLICE - HESLO I

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Vy servis

”

12.16 Dalko

12.16 Dalkovy servis
Pouziti

@ Dalkovou servisni funkci aktivuje a definuje vyrobce
stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!
Jednotka TNC je pro dalkovy servis vybavena dvéma
kontextovymi klavesami, které umoziiuji obsluhu ze dvou
servisnich mist.

TNC poskytuje moznost dalkového servisu. Pro jeji vyuZziti musi byt
jednotky TNC vybavena ethernetovou kartou, s niZ Ize dosahovat
vy88ich prenosovych rychlosti nez pres sériové rozhrani RS-232-C.

PFi pouziti softwaru HEIDENHAIN TeleService pak m(iZe vyrobce
stroje pfes modem ISDN navazovats TNC spojeni k diagnostickym
uceltm. K dispozici jsou nasledujici funkce:

online pfenos obrazovky

testovani stavl stroje

prenos soubort

dalkoveé ovladani TNC
V zasadé by bylo mozné i spojeni ptes internet. Pokusné viak bylo
prokazano, Ze pfenosové rychlosti byvaji ¢asto kvili vysokému
vytiZeni sité nedostate¢né.

Volani a ukonceni dalkové servisni sluzby

Zvolte libovolny provozni rezim stroje
Volba MOD funkci: stisknéte kldavesu MOD

SEIEE Navazani spojeni se servisnim mistem: kontextovou
[zl @ klavesuSERVICE neboSUPPORT prepnétenaZAP.

TNC automaticky ukon&i spojeni, pokud se bé hem
doby definované vyrobcem stroje (standardné 15
minut) neuskute¢ni Zadny datovy prenos

ZruSeni spojeni se servisnim mistem: kontextovou
klavesu SERVICE nebo SUPPORT pfepnéte na VYP.
TNC ukond&i spojeni po ccajedné

444
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12.17 Externi pfristup
PouZiti

@ Vyrobce stroje mize konfigurovat externi moznosti
pristupu pres rozhrani LSV-2. Informujte se v priru¢ce ke
stroji!

Pomoci kontextové klave sy EXTERNIPRISTUP muZe te umoZnitnebo
zablokovat pfistup pres rozhrani LSV-2.

Zapisem do konfiguracniho souboru TNC.SYS Ize adresar vcetné
pfipadnych podadresaruchranithe slem. Pfi pristupuk datiim tohoto
adresare pres rozhrani LSV-2 bude toto heslo vyZadovano. V
konfigura&nim souboru TNC.SY S definujte cestu a heslo pro externi
pfistup.

@ Soubor TNC.SYS musi byt uloZzen v korenovém adresari
TNC:\.

Pfi zadani pouze jediného hesla bude chranéna cela
jednotka TNC:\.

Pro prfenos dat pouZijte aktualni verze softwaru
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam
REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pro pfistup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Chréanéna cesta

Priklad pro TNC.SYS
REMOTE.TNCPAS SWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povoleni a blokovani externiho pfistupu
Zvolte libovolny provoznirezimstroje
Volba MOD funkci: stisknéte klavesu MOD

EXTERNAL Povoleni spojeni s TNC: pfepnéte kontextovou
oF 0] klave SUEXTERNI PRISTUP naZAP . TNC povoli

pristup k datlim pfes rozhrani LSV-2. P¥i pfistupu do
adresare, ktery byl uvedenv konfiguracnim souboru
TNC.SYS, bude Zadat heslo

Zakazani spojeni s TNC: pfepnéte kontextovou
klave su EXTERNIPRISTUP naVYP. TNC zablokuje
pfistup pfes rozhrani LSV-2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Obecné parametry uzivatele

13.1 Obecné parametry uzivatele

Obecné uzivatelské parametry jsou strojni parametry, které ovliviiuji
chovani TNC.

Typické uzivatelské parametry jsou napf.
dialogovy jazyk
konfigurace rozhrani
pojezdoveé rychlosti
prabéhy obrabéni
platnost override

Moznosti zadani strojnich parametru

Strojni parametry Ize programovat libovolné
v desitkové soustavé
Cislo se zadava primo
v dvojkové /binarni soustavé
pfed hodnotou Cisla se uvede znak procenta , %"

v hexadecimalni soustavé
pted hodnotou &isla se uvede znak dolaru ,$“

Priklad:

Misto desitkového Cisla 27 miZete téz zadat binarni ¢islo %11011
nebo hexadecimalni ¢islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry sméji byt zadany sou¢asné v riznych
Ciselnych soustavach.

Neé které strojni parametry maiji vice funkci. Hodnota t€ chto strojnich

parametrje souctem vstupnich hodnot oznacenych znaménkem+.

Volba obecnych uzivatelskych parametru

Obecné uZivatelské parametry se voliv MOD funkcich pomoci
¢iselného klice 123.

V MOD funkcich jsou k dispozici uZivatelské parametry
stroje (USER PARAMETER).

448
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Externi prenos dat

PFizplisobeni TNCrozhrani EXT1 (5020.0)
a EXT2 (5020.1) externimu zafizeni

MP5020.x
7 datovych bitdl (kod ASCII, 8.bit = parita): +0
8 datovych bitl (kod ASCII, 9.bit = parita): +1

kontrolni znak bloku (B CC) libovolny:+0
kontrolni znak bloku (B CC) nesmi byt fidici znak: +2

stop prenosu 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

parita znakt suda: +0
parita znaku licha +16

parita znakt neni zadouci: +0
parita znaku je Zadouci: +32

11/2 stop bit: +0
2 stop bity: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192
Priklad:

PFizptsobe ni TNC rozhrani EXT2 (MP 5020.1) externimu cizimu zafizeni
s timto nastavenim:

8 datovych bitl, BCC libovolny, zastaveni prenosu pres DC3, suda
parita, parita se vyZzaduje, 2 zavé rné bity

ZadaniproMP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 =105

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0)
a EXT2 (5030.1)

MP5030.x
standardni pfenos: 0
rozhrani pro blokovy prenos: 1

3D snimaci sondy a digitalizace

Volbasnimacisondy
(pouze zarizeni vybavena digitalizaci
pomoci mérici sondy)

MP6200
pouZzit spinaci snimaci sondu: 0
pouZzit méfici snimaci sondu: 1

Volbatypupfenosu

MP6010
snimaci sonda s kabel ovym pfenosem: O
snimaci sonda sinfraervenym prenosem: 1

Posuv pFi snimani spinaci sondou

MP6120
1 823 000 [mm/min]

Maximalni draha pojezdu k snimacimu
bodu

MP6130
0,001 2799 999,9999 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu snimani
pFiautomatickém méreni

MP6140
0,001 a799 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Obecné parametry uzivatele

3D snimacisondy a digitalizace

Rychloposuv snimani pro spinacisondu

MP6150
1az300 000 [mm/min]

Méfeni presazeni stfedusnimaci sondy pfi
kalibraci spinaci sondy

MP6160
kalibrace 3D snimaci sondy nez otacenio 180°: O
M Funktion pro otoCeni sondy pfi kalibracio 180°: 1 az 999

M funkce pro orientaciinfracervené sondy
pred mérenim

MP6161

funkce neni aktivni: 0

orientace primo presNC: -1

M funkce pro orientaci snimadi sondy: 1 az 999

Uhlova orientaceinfraéervené sondy

MP6162
0az359,9999 []

Rozdil mezi aktualnim dhlem orientace a
uhlem orientacez MP 6162, podle néhoz
ma byt orientovano weteno

MP6163
0a73,0000 [‘]

Autom aticka orientace smérusnimani
infradervené sondy pred snimanim

MP6165
funkce neni aktivni: O
orientovat infracervené ¢idlo1

Vicenasobné méreni pro MP6170
programovatelnou snimaci funkci 1az3
Rozsah divéryhodnostivicenasobného MP6171

méreni

0,001 a% 0,999 [mm]

Autom aticky kalibraéni cyklus: stied kali-
braéniho prstencevose Xvztazeny k nulo-
vému bodu stroje (neniu TNC410)

MP6180.0 (rozsah pojezdu 1) aZ MP6180.2 (rozsah pojezdu 3)
02799 999,9999 [mm]

Autom aticky kalibra€ni cyklus: stied kali-
braénihoprstencevoseY vztazeny k nulo-
vému bodu stroje pro

MP6181.x (rozsah pojezdu 1) aZ MP6181.2 (rozsah pojezdu 3)
02799 999,9999 [mm]

Autom aticky kalibra€ni cyklus: horni
hrana kalibraéniho prstencev oseZ
vztazenak nulovému bodu stroje pro

MP6182.x (rozsah pojezdu 1) azZ MP6182.2 (rozsah pojezdu 3)
02799 999,9999 [mm]

Automatickykalibraéni cyklus: vzdalenost
od homihrany prstence, vniz TNC kali-
braci provadi

MP6185.x (rozsah pojezdu 1) aZ MP6185.2 (rozsah pojezdu 3)
0,1 a7 99 999,9999 [mm]

Hloubka vnoreni dotykového hrotu pri
digitalizaci pomoci mérici sondy

MP6310
0,1 az 2,0000 [mm] (doporuceno: Tmm)

Mé&fFeni presazeni stfredusnimaci sondy pfri
kalibraci mérici snimacisondy

MP6321
mérit presazeni stredu: O
nemérit presazeni stfedu: 1

450

13 Tabulky a prehledy @



3D snimaci sondy a digitalizace

P¥ifazeni osy snimaci sondy k ose stroje u
mé¥ici snimaci sondy

Upozoméni:

Musi byt zajiSténo spravné pfirazeni os
snimaci sondy k osam stroje, jinak hrozi
ne bezpeci zlomeni dotykového hrotu.

MP6322.0
Osa stroje X je rovnobézna s osou snimacisondy X: 0, Y: 1,Z: 2

MP6322.1
Osa stroje Y je rovnobéZzna s osou snimacisondyX: 0,Y:1,Z: 2

MP6322.2
Osa stroje Z je rovnobéZzna s osou snimacisondyX: 0,Y:1,Z:2

Maximalni vychyleni dotykového hrotu
méFici snimaci sondy

MP6330
0,1a74,0000 [mm]

Posuvnastaveni mécgicisnimacisondy na
MIN bod a najeti na obrys

MP6350
1 @23 000 [mm/min]

Snimaci posuv méfici sondy

MP6360
1 223 000 [mm/min]

Rychloposuvve snimacim cyklu pro méfrici
snimaci sondu

MP6361
10 az 3 000 [mm/min]

Zpomaleni posuvu pri vychyleni mériciho
snimaciho hrotudo strany

TNC zpomaluje posuv podle zadané kfivky.
Minimalni posuv je 10% posuvu
naprogramovaného pri digitalizaci.

MP6362
Zpomaleniposuvu neni aktivni: 0
Zpomaleni posuvu je aktivni: 1

Radialni zrychleni pf¥idigitalizaci pro
mé¥Fici snimaci sondu

Parametrem MP6370 se zpomaluje posuv,
kterym pojizdi TNC béhem digitalizace po
kruhovych drahach. Kruhové pohyby vznikaji
napf. pfi nahlych zménach sméru.

Pokud je programovany posuv pfi digitalizaci
mensi neZ posuv vypo Eitany pomociMP6370,
pojizdi TNC naprogramovanym posuvem.

Vhodnou hodnotu jenutno stanovitempiricky.

MP6370
0,001 a75,000 [m/sz] (doporuceno: 0,1)

Cilové rozmezi prodigitalizaci po
vrstevnicich s méFici snimacisondou

PTi digitalizaci po vrstevnicich nesouhlasi
pfesné koncovy bod s vychozim bodem.

MP6390 definuje Etvercové cilové okno, ve
kterém musi koncovybod leZet po jednom
obéhu. Zadana hodnota definuje polovinu
délky strany Ctverce.

MP6390
0,1az74,0000 [mm]

Méreni radiu sondouTT 130: smér
snimani

MP6505.0 (rozsah pojezdu 1) az 6505.2 (rozsah pojezdu 3)
kladny smér snimani ve vztazné ose Uhlu (osa 0°): 0

kladny smér snimaniv ose +90°: 1

zaporny smér snimani ve vztazné ose uhlu (osa 0°): 2

zaporny smér snimaniv ose +90°: 3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Obecné parametry uzivatele

3D snimacisondy a digitalizace

Posuv pFisnimani prodruhé méreni
sondou TT 120, tvar hrotu, korekce v
TOOL.T

MP6507

vypocet posuvu pti snimani pro druhé méreni sondou TT 130,

s konstantni toleranci: +0

vypocet posuvu pti snimani pro druhé méreni sondou TT 130,

s proménnou toleranci: +1

konstantni posuv pfi snimani pro druhé meéreni sondou TT 130: +2

Maxim alni pfipustna chyba méveni
sondou TT 130 pii méfenimarotujicim
nastroji

Nutné pro vypocCet posuvu prisnimanive
spojeni s MP6570

MP6510
0,001 a7 0,999 [mm] (doporuceno: 0,005 mm)

Posuv pFisnimani TT 130 na stojicim
nastroji

MP6520
1az3 000 [mm/min]

Méfeniradiu sondou TT 130: vzdalenost
dolni hrany nastroje od horni hrany sni-
maciho hrotu

MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
0,001 a7 99,9999 [mm]

Bezpecnostni vzdalenostv ose vetene
nadhrotem sondy TT 130 pfinastavenina
pozici

MP6540.0
0,001 aZ30 000,000 [mm]

Bezpecnostni zénav roviné obrabéni
kolem hrotu sondyTT 130 pFinastatenina
pozici

MP6540.1
0,001 az30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu TT 130

MP6550
102z 10000 [mm/min]

M funkce pro orientaci vetene pfi MP6560
promérovani jednotlivych biith 027999
Méfenina rotujicim nastroji: pfipustna MP6570

obézna rychlost na obvodufrézy

Nuin é pro vypocet otacek a posuvu pri
snimani

1,000 a7 120,000 [m/min]

MéFeni na rotujicim nastroji: maximalni
pripustné otacky

MP6572
0,000 aZ7 1 000,000 [1/min]
prizadani O se otacky omezi na 1000/min
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3D snimaci sondy a digitalizace

Souradnice stfredu snimaciho hrotu
TT 120 vztazené k nulovémubodu stroje

MP6580.0 (rozsah pojezdu 1)
osa X

MP6580.1 (rozsah pojezdu 1)
osaY

MP6580.2 (rozsah pojezdu 1)
osaZ

MP6581.0 (rozsah pojezdu 2)
osa X

MP6581.1 (rozsah pojezdu 2)
osaY

MP6581.2 (rozsah pojezdu 2)
osaZ

MP6582.0 (rozsah pojezdu 3)
osa X

MP6582.1 (rozsah pojezdu 3)
osaY

MP6582.2 (rozsah pojezdu)
osaZ

~m

13.1 Obecné parametry uzivatele

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Cyklus 17: orientace MP7160

vietene na zac¢atku provést orientaci viete ne:
cyklu neprovadét orientaci viete ne:
VytvofFeniprogra- MP7210

movaciho pracovisté TNC se strojem: O

TNC jako programovadi pracovisté s aktivnim PLC: 1

TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2

Potwrzenidialogu MP7212
preruSeni proudu po potvrzovat klavesou: O
zapnuti potvrzovat automaticky: 1

Programovanipodie MP7220
DIN/ISO: definice 0az 150

kroku &islovani bloku

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

" @



~rm

13.1 Obecné parametry uzivatele

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Blokovani volby typt

soubort

MP7224.0

Pomoci kontextovych klave s mozno volit vsech ny typy souborti: +0
Blokovanivolby programd HEIDENHAIN (kontextova klavesa UKAS H): +1
Blokovanivolby program( DIN/ISO (kontextova klavesa UKAS .1): +2
Blokokovani volby nastrojovych tabulek (kontextova klavesa UKAS .T): +4
Blokovanivolby tabulek nulovych bodu (kontextova kidvesa UKAS .D): +8
Blokovanivolby tabulek palet (kontextova klave sa UKAS .P): +16
Blokovanivolby textovych soubor( (kontextova klavesa UKAS A): +32
Blokovanivolby tabulek bodt (kontextova klavesa UKAS .PNT): +64

Blokovani editace
typt souborii

Upozornéni:

Zablokujete-li urcité
typy soubor(, smaze
TNC v8echny soubory
tohoto typu.

MP7224.1

Neblokovat editor: +0

Zablokovat editor pro
programy HEIDENHAIN: +1
programyDIN/ISO: +2
tabulky nastroju: +4
tabulky nulovych bodt: +8
tabulky palet. +16
textové soubory: +32
tabulky bodl: +64

Konfigurace tabulek
palet

MP7226.0
Tabulka palet neni aktivni: O
PocCet palet v jedné tabulce: 1 az 255

Konfigurace soubor
nulovych bodt

MP7226.1
Tabulka nulovych bod i neni aktivni: O
Poc&et nulovych bodl v jedné tabulce: 1 az 255

Kontrolovany tsek
programu

MP7229.0
Bloky 100 aZz 9999

Usek programu, po
ktery jsou povoleny
bloky VO

MP7229.1
Bloky 100 az 9999

Vybér dialogového
jazyka

MP7230
anglicky: 0
némecky: 1
Cesky: 2
francouzsky: 3
italsky: 4
Spanélsky: 5
portugalsky: 6
Svédsky: 7
dansky: 8
finsky: 9
holandsky:
polsky: 11
madarsky: 12
rezervovano: 13
rusky: 14
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Nastaveni vnitfniho
¢asu

MP7235

svétovy Cas (greenwichsky Cas): O

stfedoevropsky ¢as (SEC): 1

stfedoevropsky letni Cas: 2

Casovy rozdil od svétového Casu: -23 a7z +23 [hodin]

Konfigurace tabulky
nastroju

MP7260

Neni aktivni: O

Pocet nastrojl, ktery TNC generuje pti zaloZe ni nov é tabulky nastroju:
1az 254

Potte bujete-li vice neZ 254 nastrojli, miZete tabulku nastroji rozsifit funkci VLOSIT N RADKE
NA KONEC, viz ,Nastrojova data”, str. 99

Konfigurace tabulky
pozic nastroju

MP7261.0 (zasobnik 1)

MP7261.1 (zasobnik 2)

MP7261.2 (zasobnik 3)

MP7261.3 (zasobnik 4)

Neni aktivni: O

Pocet mist v zasobniku nastroji: 1 az 254

ZapiSe-lisev MP 7261.1 aZ MP7261.3 hodnota 0, pouZije se pouze jeden zasobnik nastroju.

Indexovani Cisel
nastroji pro uloZzeni
vice korekénichdatk
jednomu €islu
nastroje

MP7262
Neindexovat O
Pocet povolenych indexaci: 1 az 9

Kontextovaklavesa
tabulka pozic

MP7263
Zobrazovat kontextovou klave su TABU LKA POZIC v tabul ce nastroji: O
Nezobrazovat kontextovou klavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroju: 1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Obecné parametry uzivatele

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
nastroji (neuvadét:
0); cislo sloupcev

tabulce nastroja pro

MP7266.0 ]

Jméno nastroje - JMENOQO: 0 az 31; Sitka sloupce: 16 znakl
MP7266.1

Délka nastroje — L: 0 az 31; §itka sloupce: 11 znakl
MP7266.2

Radius nastroje — R: 0 az 31; Sitka sloupce: 11 znakl
MP7266.3

Radius nastroje 2 — R2: 0az 31; §itka sloupce: 11 znaku
MP7266.4

Pridavekna délku — DL: 0 aZ 31; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.5

Pridavekna radius — DR: 0 az 31; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.6

Pridavekna radius 2 - DR2: 0 az 31; Sitka sloupce: 8 znakd
MP7266.7

Nastroj je blokovan — TL: 0 az 31; Sitka sloupce: 2 znaky
MP7266.8

Sestersky nastroj — RT: 0 az 31; Sitka sloupce: 3 znaky
MP7266.9

Maximalni Zivotnost — TIME1: 0az 31; §itka sloupce: 5 znakl
MP7266.10

Max. zivotnostpfi TOOL CALL - TIME2: 0 aZ 31; Sitka sloupce: 5 znakt
MP7266.11

Aktualni odpracovana doba — CUR. TIME: 0 az 31; 8itka sloupce: 8 znakl

456

13 Tabulky a prehledy @



Zobrazeni TNC, TNC-editor
Konfigurace tabulky MP7266.12

nastroji (neuvadét: Komenfar k nastroji — DOC: 0 az 31; Sitka sloupce: 16 znaku

0); ¢islosloupce v MP7266.13

tabulce nastroji pro Pocet britll — CUT. 0 az 31; Sitka sloupce: 4 znaky ;
MP7266.14
Tolerance pro rozpoznani opotfebeni délky nastroje —LTOL: 0 aZ 31; Sifka sloupce: 6 znaku
MP7266.15
Tolerance pro rozpoznani opotfebeni radiu nastroje — RTOL: 0 az 31; Sitka sloupce: 6 znak(
MP7266.16
Smértezani — DIRECT. 0 aZ 31; 8irka sloupce: 7 znaku
MP7266.17
StavPLC - PLC: 0 aZ 31; Sitka sloupce: 9 znaku
MP7266.18

Pridavné presazeni nastroje v ose nastroje vici MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az31;

pitka sloupce: 11 znaku

MP7266.19

Pfresazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 az 31;
pitka sloupce: 11 znaku

13.1 Obecné parametry uzivatele

MP7266.20

Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje (délka) — LBREAK: 0 aZ 31; Sitka sloupce: 6 znaku
MP7266.21

Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje (radius) - RBREAK: 0 az 31; Sitkasloupce: 6 znakl
MP7266.22

Délka bfitu (cyklus 22) —LCUTS: 0az 31; Sitka sloupce: 11 znak

MP7266.23

Maximalni ihel zanoreni (cyklus 22) — ANGLE. 0 az 31; §itka sloupce: 7 znak

MP7266.24

Typ nastroje - TYP: 0az 31; Sitka sloupce: 5 znaku

MP7266.25

Rezny material nastroje — TMAT: 0az 31 ; Sitka sloupce: 16 znakl

MP7266.26

Tabulka feznych podminek — CDT: 0 az31; Sitka sloupce: 16 znakl

MP7266.27

Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 az 31; Sirka sloupce: 11 znak(

MP7266.28

Presazeni stfedu snimaciho hrotu v hlavni ose — CAL-OFF1: 0 az 31; Sirka sloupce: 11 znak(
MP7266.29

Presazeni stfedu snimaciho hrotu ve vedlejSi ose — CALL-OFF2: 0 aZz 31; Sitka sloupce: 11
znaki

MP7266.30

Uhel viete ne pri kalibraci — CALL-ANG: 0 a# 31; irka sloupce: 11 znaki

Konfigurace tabulky MP7267.0

pozic nastroju; éislo Cislo nastroje - T: 0a27
sloupce v tabulce MP7267.1
nastroja pro Specialninastroj— ST: 0az7
(neuvadét: 0) MP7267.2
Pevna pozice -F: 0az7
MP7267.3
Blokovana pozice— L: 0az 7
MP7267.4
StavPLC--PLC: 0az7
MP7267.5
Jméno néstroje z tabulky nastroji — TNAME: 0 az 7
MP7267.6

Komenfar z tabulky nastroju — DOC: 0az 7
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13.1 Obecné parametry uzivatele

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Provozni rezim
manualni ovladani:
indikace posuvu

MP7270

Posuv F zobrazovat pouze pti stisknuti smérového tlacitka: O

Posuv F zobrazovat i bez stisknuti smérového tlacitka (posuv F definovany kontextovou
klavesou nebo posuv ,nejpomalejsi“ osy): 1

Definice desetinného
znaku

MP7280
Zobrazovat desetinnou ¢arku: O
Zobrazovat desetinnou tecku: 1

Definice typu zobra-
zeni

MP7281.0 provozni reZzim zadani/editace programu

MP7281.1 program obrabéni

Viceradkové bloky zobrazovat vZzdy Gplné: O

Vicetfadkové bloky zobrazovat UpIné, kdyZ viceradkovy blok = aktivni blok: 1
Viceradkové bloky zobrazovat UpIné, kdyZ je vicefadkovy blok editovan: 2

Indikace polohy v ose
nastroje

MP 7285
Indikace se vztahuje k vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k ¢elni plose : 1

Krok indikace pozice
vietene

MP7289
0,10
0,05°: 1
0,01°:2
0,005°:3
0,001°: 4
0,0005*: 5
0,0001 *: 6

Krok indikace

MP7290.0 (osaX) azMP7290.8 (9. ose)
0,1Tmm: 0

0,05mm: 1

0,01 mm: 2

0,005mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Blokovani nastaveni
vztazného bodu

MP7295

Neblokovat nastaveni vztazného bodu: +0
Blokovat nastaveni vztazného boduvose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného boduvoseY: +2
Blokovat nastaveni vztazného boduvoseZ: +4
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose: +8
Blokovat nastaveni vztazného boduvV. ose: +16
Blokovat nastaveni vztazného boduv 6. ose: +32
Blokovat nastaveni vztazného boduv 7. ose: +64
Blokovat nastaveni vztazného boduv 8. ose:+128
Blokovat nastaveni vztazného boduv 9. ose: +256

Blokovani nastaveni
vztazného bodu
pomoci oranZzovych
osovych tlacitek

MP7296
Neblokovat nastaveni vztazného bodu:0
Blokovat nastaveni vztazného bodu oranzovymi osovymi klavesami: 1
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Nulovanistavového
zobrazeni, Q
parametriia
nastrojovych dat

MP7300

Vynulovat v§e privolb& nového programu: O

Vynulovat v8e privolb& nového programu, a pfi M02, M30, END PGM: 1

PFi volbé nového programu vynulovat jen zobrazeni stavu a nastrojova data:

Pfivolbé nového programu a pfi M02, M30, END PGM vynulovat jen zobrazeni stavu a
nastrojova data:

PFi volbé nového programu vynulovat jen zobrazeni stavu a Q parametry: 4

Pfivolbé nového programu a prfi M02, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu a Q
parametry: 5

PFi volbé nového programu vynulovat zobraze ni stavu: 6

Pfivolbé nového programu a pri M02, M30, END PGM vynulovat stavové zobrazeni: 7

~m

Definice pro
zobrazeni grafiky

MP7310

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek&ni metoda 1: +0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekEni metoda 2: +1
Soutadny systém pro grafické zobrazeninenatacet: +0

Sourtadny systém pro grafické zobrazeni natacet 0 90°: +2

Zobrazit novy BLK FORM pf¥i cyklu 7 NU LOW BOD vztaZeny ke starému nulovému bodu: +0
Zobrazit novy BLK FORM pfri cyklu 7 NULOVY BOD vztaZzeny k novému nulové mu bodu: +4

Nezobrazovat polohu kursoru pfi zobrazeni ve tfech rovinach: +0
Zobrazit polohu kursoru pfi zobrazenive tfech rovinach: +8

Graficka simulace bez
naprogramované osy
vietene: radius
nastroje

MP7315
0 az 99 999,9999 [mm]

13.1 Obecné parametry uzivatele

Graficka simulace bez
naprogramované osy
vietene: hloubka
vnoreni

MP7316
0 a7 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez
naprogramované osy
vietene: M funkce pro
start

MP7317.0
0 az 88(0: funkce neni aktivni)

Graficka simulace bez
naprogramované osy
vietene: M funkce pro
konec

MP7317.1
0 az 88(0: funkce neni aktivni)

Nastaveni sporice
obrazovky

Zadejte dobu, po které
se ma TNC Setfi¢
obrazovky spustit

MP7392
0 az 99 (0: funkce neni aktivni)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Obecné parametry uzivatele

Obrabéni a provadéni programu

Platnostcyklu 11 ZMRNA MRRITKA

MP7410
ZMRBNA MRRITKA plati ve 3 osach: 0
ZMRNA MRRITKA plati pouze vroviné obrabéni: 1

Spravanastrojovych dat/kalibracnich dat

MP7411

Aktudlni data nastroje prepsat kalibratnimi daty 3D snimaci sondy: +0
Aktualni data nastroje zlstanou zachovana: +1

Sprava kalibra¢nich dat v menu kalibrace: +0

Sprava kalibra¢nich dat v tabulce nastroji: +2

SL cykly

MP7420

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruc¢i¢ek u ept a
proti smyslu hodinovych rucic¢ek u kapes: +0

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruc€i¢ek u kapes a
proti smyslu hodinovych ruci¢ek u ¢epu: +1

Obrysovy kanal vyfrézovat pred vyhrubovanim: +0

Obrysovy kanal vyfrézovat po vyhrubovani: +2

Sjednotit korigované obrysy: +0

Sjednotit nekorigované obrysy: +4

Vyhrubovat vzdy az do hloubky kapsy: +0

Kapsu upIné ofrézovat a vyhrubovat pfed kazdym dal8im pfisuvem: +8

Ucykl 6, 15, 16,21, 22, 23, 24 plati:

Na konci cyklu najet nastrojem na posledni polohu naprogramovanou
predvolanim cyklu: +0

Na konci cyklu pouze vyjet nastrojem v ose vietene: +16

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES acyklus 5
KRUHOVA KAPSA: koeficient piekryti

MP7430
0,127 1,414

Pripustna odchylka poloméru kruhuv
koncovém bodé kruhuv porovnani s
poc ateénim bodem kruhu

MP7431
0,0001 270,016 [mm]

Uéinek riznych pridavnych
funkciM
Upozornéni:

Koeficienty ky definuje vyrobce stroje. Ridte
se dle navodu ke stroji.

MP7440

Zastaveni programu pri M06: +0

Bez zastaveni programu pfi M06: +1

Bez volani cyklu pfi M89: +0

Volani cyklu pfi M89: +2

Zastaveni programu pri M funkcich: +0

Bez zastaveni programu pfi M funkcich: +4

Nelze prepinat koeficienty ky pomoci M105a M106: +0
Lze prepinat koeficie nty ky pomoci M105 a M106: +8
Posuv v ose nastroje sM103F..

zpomaleni neni aktivni: +0

Posuv v ose nastroje sM103F..

zpomaleni je aktivni: +16

Pfesné zastaveni pti nastaveni os otaceni neni aktivni: +0
Pfesné zastaveni pti nastaveni os otaceni je aktivni: +32

Chybové hlaseni pii volani cyklu

MP7441

Zobrazit chybové hlaSeni pfi vypnuté funkci M3/M4: 0

Potlagit chybové hlaseni pri vypnuté funkci M3/M4: +1

rezervovano: +2

Potlacit chybové chlaseni pfi nastaveni hloubky kladnou hodnotou: +0
Zobrazit chyboveé chlaseni pti nastaveni hloubky kladnou hodnotou: +4
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Obrabéni a provadéni programu

M funkce pro orientaci vietenev MP7442
obrabécich cyklech Funkce neni aktivni: 0
Orientace pfimo zNC: -1
M funkce pro orientaci vietene: 1 az999

~m

13.1 Obecné parametry uzivatele

Maximalni drahova rychlost pfioverride MP7470
posuvu 100% v provoznich rezimech 0az 99 999 [mm/min]
provadéni programu

Posuv prokompenzaéni pohyby osotaceni MP7471
027 99 999 [mm/min]

Nulové body ztabulky nulovych bodt se MP7475
vztahuji k nulovému bodu obrobku: 0
nulovému bodu stroje: 1

Zpracovanitabulek palet MP7683
Bé&h programu po blocich: pti kazdém spusténi NC zpracovat jeden
Fadek aktivniho NC programu; plynuly bé h programu: pti kazdém
spusténi NC zpracovat cely NC program: +0
Bé&h programu po blocich: pti kazdém spusténi NC zpracovat cely NC-
program:+1
Plynuly béh programu: pfi kazdém spusténi NC zpracovat véechny NC
programyaz po dalsi paletu: +2
Plynuly béh programu: pri kazdém spusténi NC zpracovat cely soubor
palet: +4
Plynuly b&h programu: privolbé zpracovani celého souboru palet (+4)
pak zpracovavat soubor paletv nekonecné smycce, tj. do stisknuti
tlacitka NC Stop: +8
Tabulku palet Ize editovat pomoci kontextové klavesy EDIT PALETY: +16
Zobrazeni kontextové klavesy AUTOSTART: +32
Zobrazi se tabulka palet nebo NC program: +64
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13.2 Obsazeni konektorli a datové kabely pro datova rozhrani

13.2 Obsazeni konektorl a datové
kabely pro datova rozhrani

Rozhrani V.24 /RS-232-C

Zarizeni HEIDENHAIN
Externi HEIDENHAIN V.24 adaptér. HEIDENHAIN X21
zarizeni standardni kabel blok spojovaci kabel TNC
3m max. 17 m
e =) CF =)
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
—- —- > —- > -
e VVH/BN 1 T VWH/BN]| _

GND 1 1 W/bri gnGN% 1 1 ® 1 1 %\ge i im 1 1|1 GND Chassis
TXD 2 2 ><geYL 2 2 2 2 an GN>< 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PR 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 s PK 4 4 4 4 o GY 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 \ Irt 7D 6 6 6 6 p RD\ ’ 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground

8 8 -1 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 10 10 10 10 || 10 10 | 10

1 I 1 I I I Ik M

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 b 19 [ 19 19 (| 19 b 19 (] 19
DTR |20 || 20 — ] 20 || 20 20 || 20 g — 20 || 20 | DSR Data Set Ready

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 zarizeni

Zapojenikonektoruna cizim zafize nise miZzeznac¢nélisit od zapojeni
konektoru na za¥izeni HEIDENHAIN.

Zavisi na druhu zatizeni a zplsobu prenosu. Zapojeni konektoru
adaptérového bloku zjistite z nize uvedeného sché matu.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= = F )

V.24 adaptér. e X21

blok TNC

l ‘ws/br ws/br' )
1 1 1 1 [WHBN ge PLGE 1 1 GND Chassis
21 2 210 2 21| 2| RXD

agn YL
4 = e g m ] =
ar PK

o s o s &H < o omw
71 7 71 7 r 71| 7| GND Signal
8|l 8 8l 8 8|l 8
9| 9 9l 9 9|l 9
10 || 10 10| 10 10| 10
1 {11 11| 11 1 n
12 || 12 12 | 12 12 | 12
13| 13 13 1| 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 || 19 19 || 19 19 | 19
20 || 20 20| 20— BN 20|/ 20| DsR
25 || 25 25 || 25 25 || 25
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13.2 Obsazeni konektorli a datové kabely pro datova rozhrani

RozhraniV.11/RS-422

Krozhrani V.11 se pfipojuji pouze cizi zatizeni.

@ Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X22) a na

adaptérovém bloku je identickeé.

Externi V.24 adaptér. HEIDENHAIN X22
zarizeni blok spojovaci kabel TNC
max. 1000 m
= = =)
1d.-Nr. 249 819-01 1d.-Nr. 250 478-xx
b - - >
1 Tax BK | .
1 —e 1 1 Isw bl ™ sw | 1| GND Chassis
2 21| 2 o 2|l 2| RXD
3 3| 3 V%S o 3|l 3| cTs
4 4| 4 R 4| a| XD
g 2 (53 ws/gn WH/GN 2 g g—g%
7 71l 7 gsrcrvs GZI’: K 711 7| oTR
8 8 8 p D 8 8 | GND Signal
9 9l 9 pa—— 9|l 9| RXD
10 10 || 10 TR 10 || 10| CTS
11 1 || 1 F— 1 || 11| TXD
12 12 || 12 12 || 12| RTS
13 13 ([ 13 br;//gln ig/‘;’:’ 13 || 13 | DSR
14 14 || 14 14 || 14 | DTR
15 151015 ~ |15 || 15
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Rozhrani Ethernet - zdirka RJ45 (dopInék)

Maximal ni délka kabelu:nestinény: 100 m

stinény: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Vysilani dat
2 TX- Vysilani dat
3 REC+ Prijemdat
4 volny

5 volny

6 REC- Prilemdat
7 volny

8 volny

Rozhrani Ethernet - zdirka BNC (doplnék)

Maximal ni délka kabelu: 180 m

Pin Signal Popis
1 Data (RXI, TXO) Vnitfni vodiC (duse)
2 GND Stinéni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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© 13.3 Technické udaje

daj

- Charakteristika TNC

‘Q Struény popis Ridici systém pro stroje aZ s 9 osami, s orie ntaci vietene; TNC 426 CB,
=< TNC 430 CAs analogovou regulaci otacek, TNC 426 PB, TNC 430 PB s
.Q digitalni re gulaci otaCek a integrovanym re gulatorem proudu

c

~ Komponenty Logicka jednotka

(&) Ovladaci panel

arevna obrazovka s kontextovymi klavesami

|q_, B A obi ka s ki ymi kla i
™ Datova rozhrani V.24 / RS-232-C
(o) V.11 /RS-422

o Rozhrani Ethernet (dopln ék)

Roz§ifené datové rozhrani s protokolem LSV pro dalkovéoviadani
TNC presdatoveé rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Soucasné projizdéni os u obrysovych prvkii

pfimky aZ v5 osach
exportniverze TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
ve 4 osach

kruZnice aZz ve 3 osach (pfi naklopené roviné obrabéni)
Sroubovice azve 3 osach

»Look Ahead*

Definované zaobleni ne spojitych pfechodl obrysu (napt. tvar(i 3D)
sledovani kolize SL cyklem pro ,oteviené obrysy“

u poloh s korekci radiu pomoci funkce M120 - prediktivni vypocet
geometrie pro prizplisobeni posuvu

Paralelnifunkce

editace béhem obrabéni

Grafické znazornéni

programovaci grafika
testovaci grafika
grafika pribéhu programu

Typy soubort

programyv textové m dialogu HEIDENHAIN
programy DIN/ISO

tabulky nastrojl

tabulky feznych dat

tabulky nulovych bod(

tabulky bodu

soubory palet

textové soubory

systémové soubory

Pamét’ programu

pevny disk 1500 MB pro NC programy
sprava libovolného po¢tu soubor i

Definice nastrojt

aZz 254 nastroja v programu, libovolny pocet nastrojli v tabulkach
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Charakteristika TNC

Programovaci pomutcky

funkce pro najeti a vyjeti z obrysu

integrovany kalkulator

osnova programu

komentarové bloky

prima podpora u chybovych hlaSeni (kontextova napovéda)

Programovatelné funkce

Obrysoveé prvky

primka

zkoseni

kruhova draha

stfed kruhu

polomér kruhu

tangencialni napojeni kruh ové drahy

zaobleni rohl

primky a kruhové drahy pro najeti a vyjetiz obrysu
kFivka

Volné programovani obrysu VO

Pro v8echny obrysové prvky, jejichz kotovani nevyhovuje NC
programovani

Trojrozmérna korekce radiu nastroje

pro dodateCnou zménu dat nastroje bez nutnosti pfepoctu programu

Programové skoky

podprogram
opakovani ¢asti programu
libovolny program jako podprogram

Obrabéci cykly

vrtaci cykly vrtani, hluboké ho vrtani, vystruze ni, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani (fezani) zavitl s vyrovnavaci hlavou a bez ni

cykly frézovani vnitfnich a vnéjSich zavitl
Hrubovani a dohotove ni pravouhlé a kruhové kapsy
cykly ploSného frézovani rovnych a Sikmych ploch
cykly frézovani rovnych a kruhovych drazek
bodovy rastr na kruhu a na pfimce

obrobeni libovolnych kapes a ostravki

interpolace na valcovém plasti

Transformace souradnic

posunut nulového bodu
zrcadleni

natoCeni

koeficient zmény méfitka
naklapéni roviny obrabéni

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.3 Technické udaje

Programovatelné funkce

pouziti 3D snimaci sondy

snimaci funkce ke kompenzaci Sikmé polohy obrobku
snimaci funkce pro nastaveni vztazného bodu

snimaci funkce automatické kontroly obrobku

digitalizace 3D povrch( méfici snimaci sondou (doplnék)
digitalizace 3D-povrchll spinaci snimaci sondou (dopIngk)
automatické méreni obrobku pomoci TT 130

Matematické funkce

zakladni pocCetni operace +,—, xa/
trigonometrické funkce sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
odmocnina hodnoty a souc¢tl ¢tvercl

druha mocnina hodnoty (SQ)

umocnovani Cisel (")

Konstanta Pl (3,14)

logaritmické funkce

exponencialni funkce

vytvoreni zaporné hodnoty (NEG)

vytvoreni celého Cisla (INT)

vytvoreni absolutni hodnoty (ABS)

odfiznuti celoCiselné ¢asti (FRAC)

funkce pro vypocet kruhu

porovnani vétsi, mensi, rovna se, nerovna se

TNC data

Doba obrabéni bloku

4 ms/blok

Doba cykluregulaéniho obvodu

TNC 426 CB, TNC 430 CA:
drahova interpolace: 3 ms

jemna interpolace: 0,6 ms (poloha)
TNC 426 PB, TNC 430 PB:
drahova interpolace: 3 ms

jemna interpolace: 0,6 ms (otacky)
TNC M, TNC 430 M:

drahova interpolace: 3 ms
jemnainterpolace: 0,6 ms (otacky)

Rychlost prenosu dat

Maximalné 115.200 baudt presV.24/V.11
Maximaln& 1 Mbaud presrozhrani Ethernet (doplnék)

Teplota prostiedi

provoz: 0°Caz +45°C
skladovani:-30°C az +70°C

Draha pojezdu

max. 100 m (3937 palcu)

Rychlost pojezdu

max. 300 m/min (11811 palct/min)

Otacky vietene

max. 99999 1/min
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TNCdata

Rozsah zadani

minimum 0, 1um (0,00001 palct) nebo 0,0001°
maximum 99 999,999 mm (3937 palct) nebo 99 999,999°

Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, soufadnice, poloméry kruznic,
délky zkoseni

-99 999.9999 az +99 999.9999
(5,4: cela ¢ast, desetinna ¢ast) [mm]

Cislanastroju

0 az32767,9(5,1)

Jménanastroju

16 znaku, pfi TOOLCALL v uvozovkach ““. Dovolené zvla$tni znaky: #,
$, %, &, -

Delta hodnoty pro korekce nastroja

-99,9999 a7 +99,9999 (2 ,4) [mm]

Otacky vietene

0 az99 999,999 (5.3) [1/min]

Posuvy

0 az99 999,999 (5.3) [mm/min] nebo [mm/ot]

Casovaprodleva vcykiu 9

0 az3600,000 (4.3) [s]

Stoupanizavitu vraznych cyklech

-99,9999 a7 +99,9999 (2,4) [mm]

Uhel pro orientaci vietene

0az360,0000(3,4)[]

Uhel polarnich soufadnic, rotace,
naklopeniroviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4) [‘]

Uhel polarnich souradnic pro interpolaci
Sroubovic (CP/G13)

-5 400,0000az5400,0000 (4,4) [']

Cislanulovychbodi v cyklu 7

0a72999 (4,0)

Zména méfritkav cyklech 11 a26

0,000001 az99,999999 (2,6)

Pridavné funkce M

0az999 (1,0)

Cisla Q parametri

0 az399 (1,0)

Hodnoty Q parametrti

-99 999,9999 a7 +99 999,9999 (5,4)

Navésti skokll vprogramu

0 az54 (3,0)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby u Q parametrické funkce FN14

0az1099(4,0)

Parametry digitalizaénich cyklt

0 az5,0000 (1,4) [mm]

Parametry kiivek K

-9,99999999 a7 +9,99999999 (1,8)

Exponent parametru k¥ivky

-255az2255(3,0)

Normalové vektory N a T pri 3D korekci

-9,99999999 a7 +9,99999999 (1,8)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.4 Vyména zalozni baterie

P¥i vy pnuti Fidiciho systému napdji TNC zalozni baterie, aby nedo$lo
ke ztraté datv paméti RAM.

Jakmile TNC vypiSe hlaSeni Vym énit zalohovacibaterii, je tfeba
baterie vyménit:
% Pred vyménou zaloZni baterie vypnéte stroja TNC!

Zalozni baterii smi vymén ovat pouze Skolena osobal!

TNC 426 CB/PB, TNC 430 CA/PA

Typ baterie: 3 monod&lanky, zabezpecené proti vyteceni, oznaceni
IEC,LR6"

1 Oteviete jednotku logiky, zaloZni baterie se nachazeji vedle
napaje ciho zdroje

2 Otevrenischranky s baterie mi: Sroubovakem oto&te kryt o ¢tvrt
otacky proti smyslu hodinovych rudicek

3 Vymérite baterie a zajistéte, aby schranka s bateriemi byla op &t
spravné zaviena

TNC 426 M, TNC 430 M
Typ baterie: 1 lithova baterie, typ CR 2450N
(Renata) obj. ¢. 315 878-01

1 Otevrete jednotku logiky, zaloZni baterie se nachazi vpravo vedle
obvodi EPROM’ NC-softwaru

2 \lymérite baterii; novou baterii musite vsadit ve spravné poloze



Symbole

3D korekce ... 114
hodnotydelta...116
normovanyvektor ... 115
obvodové frézovani...118
orientace nastroje ... 116
plosné frézovani ... 116
tvarynastroje ... 115

3D zobrazeni... 402

A
Adresar ... 49,53

mazani ... 56

vytvoteni... 53
Automaticky vypocet dat fezu ... 103
Automatické méreni nastroje ... 102
Automatickéspusténi programu ...414

B

Blok
smazat...67
vloZzeni,zména ...68

C

Celykruh... 144

Cesta ... 49

Chybova hla8eni ... 79
napovéda...79

Chybova hlaseniNC ... 79

Cyklus
definice ... 202
skupiny ...203
D

Dalkovy servis... 444
Data nastroje
zadanidotabulky ... 101
Datei-Verwaltung
aufrufen ... 41
Datova rozhrani
zapojeni konektort ... 462
Datové rozhrani
Nastaveni ... 422
Prirazeni ... 423
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D
Definice materialu obrobku ... 121
Definice neobrobeného
polotovaru ... 64
Délka nastroje ... 99
Dialog ... 66
Diry na kruznici ... 277
Displej... 3
Doplfi ujici stavové udaje ... 10
Drahové funkce
zaklady... 128
kruhya kruhové oblouky ... 130
najeti na pozici ... 131
Drahové pohyby
Poléarni souradnice
polarni souradnice
kruhova draha kolem
polu CC ... 152
kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 153
primka ... 152
pravouhlé souradnice
kruhova draha daného
poloméru... 145
kruhova draha kolem
stteduCC... 144
kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 146

prehled... 139
prfimka ... 140
E
Elipsa ... 391

Externi pristup ... 445

F

FN 26: TABOPEN: otevienivolné
definované tabulky ... 381

FN 27: TABWRITE: Popisvolné
definované tabulky... 381

FN 28: TABREAD: ¢tenizvolné
definované tabulky... 382

FN xx: Viz Q parametrické
programovani

FN14: ERROR: Zobrazit chybové
hlaSeni ... 368

FN18: SYSREAD: L'teni systémovych
dat... 373

FN20: WAIT FOR: sychronizace NC a
PLC... 379

FN25: PRESET: Zadani nového
vztazného bodu ... 380

Frézovanidrazek ... 268

Frézovanizakfivené drazky ... 272

G
Generovani L bloku ... 440
Graficka simulace ... 404
Grafika
pfi programovani ... 70
zvétSenivyfezu ... 71
Pohledy ... 400
ZvétSenivyrezu ... 402

H
Hlavni osy ... 35
Hluboké vrtani ... 211

I

Indexované nastroje ... 105

Informace o formatech ... 469

Interpolace $roubovice ... 153

Interpolace kfivky ... 173
format bloku ... 173
rozsah zadani... 174

J
Jméno programu: viz Sprava soubora,
Jméno souboru

Index



Index

K
Kalkulator ... 78
Klavesnice ... 5
Kombinace ... 346
Konstantni drahova rychlost:
M90... 181
Kontrola pracovniho
prostoru ... 406, 435
Konverze programu VO do textového
dialogu ... 167
Kooficient zmény méritka ... 328
Korekce nastroje
délka ... 110
radius... 111
trojrozmérna ... 114
Korekceradiu ... 111
vrcholy, kouty ... 113
zadani... 112
Koule ... 395
Kruhovy €ep nacisto ... 266
Kruhova
draha... 144, 145, 146, 152, 153
Kruhova kapsa
hrubovani ... 262
nacisto ... 264

L

Lasova prodleva ... 337
Liselné Kice ... 421
Lisla dopliiku ... 420
Lisla softwaru ... 420
Look ahead ... 185

M

Material nastroje ... 103, 122
M-funkce: viz pfidavné funkce
Mé&reni doby obrabéni ... 404
Még&reni nastroje ... 102

MOD funkce
Odchod ... 418
Prehled ... 418

volba ... 418

N
N Nastaveni polohy
Najeti naobrys ... 133
Najeti na pozici
prinaklopené rovingé obrabéni ...
180, 197
Naklapéni roviny obrabéni ... 24, 330
cyklus ... 330
rucné ... 24
souhrnnynavod ... 333
Napovéda pri chybovych
hlaSenich ... 79
Nastaveni pfenosové rychlostiv
baudech ... 422
Nastaveni polohy
s ru¢nim zadanim ... 30
Nastaveni vztazného bodu ... 22
bez 3D snimaci sondy ... 22
Nastrojova data
delta hodnoty... 100
indexace ... 105
vyvolani... 107
zadavanivprogramu ... 100
Navrat na obrys... 413

(o)
Obecnarovina ... 314
Odchod zobrysu ... 133
Odskok od obrysu ... 188
Opakovani ¢asti programu ... 344
Orientace vietene ... 338
Osa otaceni
drahové optimalizované
pojizdéni: M126 ... 191
rozsah indikace polohy: M94 ... 192
Osova méfitka ... 329
Osy naklapéni ... 194
Otevreny obrys ... 293
Otevrené rohy obrysu: M98 ... 183

P
Predbéh bloka ... 412
Prejezd referenénich bodl ... 16
Prepnout velka/mala pismena... 75
PreruSeni obrabéni ... 409
Pridavné funkce
pro kontrolu provadéni
programu ... 177
pro laserové fezaci stroje ... 198
proosyotaceni... 191
pro upravu drahy ... 181
pro vieteno a chladici
kapalinu ... 177
pro zadani souradnic ... 178
zadani... 176
Pridavné osy... 35
Pfimka ... 140, 152
Pripojeni na sit’ ... 61
Prislusenstvi... 13
Padorys ... 401
Parametrické programovani: VizQ
parametrické programovani
Pevny disk... 39
PIast’ valce ... 295
Podprogram ... 343
Pojizdé ni os stroje
externimi smérovymi tlacitky ... 18
Polarni soufadnice
programovani ... 151
Zaklady ... 36
Polohy obrobku
prirlistkové ... 37
Pootoceni ... 327
Po sunuti nulového bodu
pomoci tabulek nulovych
bodu ... 321
vprogramu ...320



P
Posuv
u os otaceni, M116 ... 191
zmeéna...21
Posuv v milimetrech/otacku
vietene: M136... 184
Potlaceni kotroly pomoci sond ... 189
Pravouhla kapsa
hrubovani ... 256
obrobeni nadisto ... 258
Program
editovani ...67
struktura ... 63
vytvoteni nového ...64
Programovaci grafika ... 159
Programovani drahy nastroje ... 66
Programovani pomoci Q parametrt
podminéné prikazy ... 364
Uhlové funkce ... 361
vypocet kruhu ... 363
Programovani Q parametru
pfidavné funkce ... 367
poznamky k programovani ... 356
zakladni matematické

funkce ... 359
Programovani VO
grafika ... 159

konverze programu ... 167
kruhové drahy ... 161
moznosti zadani
pomocné body... 164
relativni koty ... 165
smér a délka obrysovych
prvki ... 162
uzaviené obrysy ... 164
pfimky ... 160
zahdjeni dialogu ... 160
zaklady ... 158
Provadéni programu
predbéh blokd ... 412
prehled...408
preruseni...409
pteskocenibloku ...415
pokradovani po preruseni...411
provedeni ... 408
Provozni doby ... 443
Provozni rezimy ... 6
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Q
Q parametrické programovani ... 356
Q parametry
formatovany vystup ... 371
kontrola ... 366
Neformatovanyvystup ... 370
obsazené ... 386
Predani hodnot do PLC ... 379

R
Radius nastroje ... 100
Rastr bod
nakruhu...277
Rastry bodu
prehled...276
Rezani laserem, pridavné
funkce ... 198
Rozdélenidispleje ... 4
Rozhrani Ethernet
Konfigurace ...428
MoZnosti pfipojeni ... 427
PYipojeni a odpojeni sit’ovych
jednotek ...61
Sit’ova tiskarna ... 62, 430
Uvod ...427
Rychloposuv ... 98
Rychlost datového pfenosu ... 422

S
Sit’ova tiskarna ... 62, 430
Sit’ové nastaveni ... 428
Skupiny souc¢ast ... 358
SL cykly
cyklusobrys... 285
data obrysu...288
otevreny obrys... 293
predvrtani... 289
zaklady ... 283
Snimaci cykKly: Viz Pfiru¢ka pro
uZivatele - cykly snimaci sondy
Software pro prenos dat ... 424
Sourtadnice vztaZené ke stroji: M91,
M92..178

S
SouboryASCIl ... 74
Sprava program: viz Sprava soubort
Sprava soubort
adresare ... 49
externi pfenosdat ... 44
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Prehledna tabulka: Pridavné funkce

na
M Funkce Platnost vbloku zadatku  konci Strana
MOO STOP programu/STOP vietene/VYP chlad.kap. Str.177
MO1 Volitelné zastaveni programu Str.416
MO02 STOP provadéni programu/STOP vietene/VYP chlad.kap./ptip.smazanizobrazeni Str. 177
stavu (zavisi na strojnim parametru)/navrat na blok 1
MO3 START vietene po sméru hodinovych rucicek Str. 177
M04  START vietene proti smyslu hodinovych ruci¢ek
MO5 STOP otaceni vietene
MO6 Vymeéna nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru)/ STOP Str. 177
vietene
MO8 ZAP chladici kapaliny Str. 177
M09 VYP chladici kapaliny
M13 START vietene po sméru hodinovych rudicek/ZAP chlad. kapaliny Str. 177
M14  START vietene proti smyslu hodinovych rucicek/ZAP chlad. kapaliny
M30 Stejna funkce jako M02 Str.177
M89 M89 Volna pfidavna funkce nebo Str.204
volani cyklu, s modalnim u€inkem (zavisi na strojnim parametru)
M90 Pouze ve vieEném rezimu: konstantni drahova rychlostv rozich Str. 181
M91 V pozi¢nim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Str.178
M92 V pozi¢nim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, napft. k Str.178
poloze pro vyménu nastroje
M94 Prepocet indikace rotacni osy na hodnotu pod 360° Str. 192
M97 Obrabéni malych usek( obrysu Str. 182
M98 Uplné obrobeni otevienych obryst Str. 183
M99 Volani cyklu po blocich Str.204
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Str.109
M102 Zru8eniM101
M103 Redukce posuvu pri vnorovani na zlomek F (procentualni hodnota) Str.183
M104 Reaktivace posledniho nastaveného vztazného bodu Str.180
M105 Provést obrabéni s druhym koeficie ntem kv Str.460
M106 Provést obrabénis prvnim koeficientem kv
M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroju s pridavkem Str.108

M108

ZruSeni M107




na na

M Funkce Platnostv bloku zacatku Konci Strana
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Str. 185

(zrychlenia zpomaleni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje

(pouze zpomaleni posuvu)
M111 Zru8eni M109/M110
M114 Autom.korekce geometrie stroje pfi praci s naklapécimi osami Str. 193
M115 ZruSeni M114
M116 Posuvv uhlovych oséch vmm/min Str. 191
M117 ZruSeni M116
M 118 Superponovana Uprava polohy rotacnimovladatem b&hem programun Str. 187
M120 Doprednyvypocet obrysu s korekciradiu (LOOK AHEAD) Str. 185
M126 Pojizdéni os otaceni nejkratsi cestou Str. 191
M127 ZruSeni M126
M 128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi nastanovani naklapé&cich os (TCPM) Str. 194
M129 ZruSeni M128
M 130 V pozi¢nim bloku: body se vztah uji k nenaklopenému soufadnému systému Str. 180
M 134 Presné zastaveni na netangencialnich pre chodech obrysu pri nastave ni os otaceni Str. 196
M135 ZruSeni M134
M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietene Str. 184
M137 ZruSeni M136
M 138 Volba naklapécich os Str. 196
M140 Odskokod obrysuve sméru os nastroje Str. 188
M141 Potlaceni kontroly sondami Str. 189
M142 Smazani modalnich programovych informaci Str. 190
M 143 Smazani zakladniho natoceni Str. 190
M 144 Zapocteni kinematiky stroje do cilovych a skute€nych poloh na konci bloku Str. 197
M145 Zru8eni M144
M200 E%ezéni laserem: primy vystup naprogramovan ého napéti Str. 198
M201 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy
M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti
M203 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce Casu (linearni rast)
M204 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce ¢asu (impuls)
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