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TNC typ, software a funkce

Tato priru¢ka popisuje funkce, které jsou k dispozici v
prisludné verzi software TNC.

TNC typ NC software verze
TNC 410 286 060 xx
TNC 410 286 080 xx

Vyrobce stroje optimalizuje vyuZitelné strojni parametry
TNC podle provedeni stroje. Z tohoto divodu jsou v
priru€ce popsany i funkce, které vas stroj a TNC nemusi
spliiovat.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici na vSech strojich
jsou napt.:

funkce a cykly dotykové 3D sondy

digitalizace povrchu (na prani)

promeéreni nastroje nastrojovou sondou TT 120
vrtani zavitu pfimo bez vyrovnavaci hlavy

opakované najeti na obrys po preruseni
prace

Spojte se prosim s dodavatelem vaseho stroje
a projednejte s nim individualni podporu pfi realizaci
pozadovanych funkci stroje.

HEIDENHAIN s.r.0. nabizi kurzy NC programovani
a udrzby. Intenzivni vyuka zajist'uje rychlé seznameni s
funkcemi TNC a s jejich efektivnim vyuZitim.

Predpokladané misto nasazeni

Provedeni TNC odpovida tfidé A podle evropskych norem
EN 55022 a je ur€eno pro nasazeni v primyslovém
prostredi.
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1.1 TNC 410

1.1 TNC 410

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenskeé fidici systémy, s nimiz
mUZete pfimo na stroji programovat obvyklé frézovaci a vrtaci
obrabéci operace pomoci lehce pochopitelného popisného
dialogu. Jsou urCeny pro nasazeni na frézkach, vrtatkach a
rovnéz na obrabé&cich centrech s az 4 strojnimi osami. Navic
mUiZete programové nastavit Uhlové natoceni vietena.

Klavesnice a znazornéni na obrazovce jsou prehledné
usporadany, takZze muZete rychle a lehce dosahnout v8echny
funkce.

Programovani: Dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Obzvlast jednoduché je vytvoreni programu v uZivatelsky
prijemném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika znazorfiuje
jednotlivé obrabéci kroky b&hem zadavani programu. Navic
pomZe volné programovani obrysu FK, pokud je pfedloZen vykres
s nelplnym koétovanim. Béhem testu programu je mozna graficka
simulace obrabéni. Navic téZ mizete programovat TNC podle
normy DIN/ISO nebo v DNC-rezimu.

Program Ize rovnéz zadavat, zatimco je pravé vykonavan jiny
program obrabéni obrobku.

Kompatibilita
TNC mUZe vykonavat vSechny obrabéci programy, které byly
vytvoreny na fidicich systémech HEIDENHAIN od typu TNC 150 B.
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.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

TNC je mozné podle prani dodat bud’s barevnou obrazovkou BC
120 (CRT) nebo s plochou barevnou obrazovkou BF 120 (TFT).
Obrazek vpravo nahore znazortiuje obsluzné prvky obrazovky BC
120, obrazek vpravo uprostfed zobrazuje obsluzné prvky
obrazovky BF 120:

1

o o~ W

Zahlavi
Pti zapnutém TNC ukazuje obrazovka v zahlavi navoleny
provozni rezim.

Softklavesy

V dolnim tadku zobrazuje TNC dal8i funkce v listé softklaves.
Tyto funkce navolite pomoci tlacitek, umisténych pod témito
softklavesami 3. Pro snadng&jsi orientaci znazornuji uzké
prouZky pfimo nad listou softklaves pocet list softklaves, které
se daji navolit pomoci Cernych tlagitek s Sipkami, umisténych
po stranach. Aktivni liSta softklaves je znazornéna pomoci
svétlejSiho prouzku.

Tlacitka volby softklavesy
Prepinani list softklaves
Definice rozdéleni obrazovky

Tlagitko prepinani obrazovky pro strojni a programovaci
provozni rezimy

Pridavna tlacitka pro BC 120

7/

Odmagnetovani obrazovky;
opusténi hlavniho menu pro nastaveni obrazovky

Navoleni hlavniho menu pro nastaveni obrazovky;
V hlavnim menu: posun svétiého prouzku doll
V podmenu: zmen3eni hodnoty

posun obrazu doleva popt. dolt

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

10 V hlavnim menu: volba podmenu

V podmenu: opusténi podmenu

Nastaveni obrazovky: viz nasledujici strana

HEIDENHAIN TNC 410

avesnice

1.2 Obrazovka a ki



avesnice

-

1.2 Obrazovka a ki

Dialog hlavniho menu Funkce

BRIGHTNESS Zmeéna jasu

CONTRAST Zména kontrastu

H-POSITION Zména horizontalni polohy obrazu
H-SIZE Zmeéna Sirky obrazu

V-POSITION Zmeéna vertikalni polohy obrazu
V-SIZE Zmeéna vySky obrazu

SIDE-PIN Korekce soudkové deformace obrazu
TRAPEZOID Korekce lichobé&Znikové deformace
obrazu

ROTATION Korekce Sikmé polohy obrazu
COLOR TEMP Zména teploty barev

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

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

Rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: tak miZe TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT zobrazovat program v levém
okné, zatimco pravé okno sou€asné znazorriuje napr.
programovaci grafiku. Alternativné se da v pravém okné zobrazit
také pomocny obrazek pfti definici cyklu nebo vyhradné program v
jednom celém okné. Které okno mlZe TNC zobrazit zavisi na
zvoleném provoznim rezimu.

Zména rozdéleni obrazovky:

(\ Stisknout tlacitko prepinani obrazovky: lista
J softklaves zobrazuje mozna rozdéleni
obrazovky

PROGRAM+
GRAF TKA

Stiskem softklavesy zvolit rozdéleni obrazovky

1 Uvod



Klavesnice

Obrazek vpravo ukazuje klavesy na klavesnici, které jsou ma Sl ~le
rozClenény podle jejich skupin:

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

2 Sprava soubord,
MOD-funkce,
HELP-funkce

Programovaci provozni rezimy

Strojni provozni rezimy

3

4

5 Zahajeni programovaciho dialogu

6 Sméroveé klavesy a instrukce skoku GOTO
7/

Zadani Cisel a volba os

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

1.3 Provozni rezimy

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

Ruéni provoz a ru¢ni kole¢ko RUCNI PROVOZ

Sefizeni stroje se provadi v ru¢nim provozu. V tomto provoznim
rezimu se daji ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy a

nastavovat vztazné body. AKT. +30.000
Provozni rezim RUCNI KOLECKO umoZiiuje ruéni pojizdéni Y +30 ) 5 R%0%)
strojnimi osami pomoci elektronického ru¢niho kolecka HR. > +119 : 125

Softklavesy pro volbu obsahu obrazovky
K dispozici jsou stejné moznosti volby jako v provoznim reZzimu

polohovani s ru¢nim zadanim. TNC zobrazuje v rozdéleném wes. X +0.008
obraze polohu vzdy vlevo. Y +0.000
z -0.808@ ri e
F o
S 4@00 M3/9
M g DOTVK. INCRE - ULoZIT TRBULKA
SOMDA TTUN UZ;SENV NAS TROJU

HEIDENHAIN TNC 410 5
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i rezimy

Polohovani s ru¢nim zadanim

V tomto provoznim reZimu se daji naprogramovat jednoduché

drahové pohyby, napt. k ofrézovani plochy nebo k prfedpolohovani.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno

Softklavesa

Program

PROGRAM

Vlevo: program, vpravo: obecné informace
o programu

PROGRAM+
STAY
PGM

Vlevo: program, vpravo: polohy a
souradnice

PROGRAM+
sTAY
POLOHY

Vlevo: program, vpravo: informace o
nastrojich

PROGRRAM+

STAY
WASTROJE

Vlevo: program, vpravo: transformace
souradnic

PROGRAM+
STAY
TRANSFORM

Program zadat/editovat

PROGRAM ZADAT/EDIT

VaSe obrabé&ci programy vytvorite v tomto provoznim reZimu. ?E GéEKPEERSSS? 1 M; x-28 Y-28 7-28
V8estrannou podporu a doplriky pfi programovani nabizi vone 5 BLK FORM 8.2 X+28 y+28 2+8
programovani obrysu, rtizné cykly a funkce s Q parametry. Na 3 TOOL DEF 1 L+@ R+B
A ; f ea i Ve 4 TOOL DEF 2 L+8 R+4
prani zobrazuje programovaci grafika jednotlivé kroky. 5 TOOL CALL 1 2 sigge
6 L 2+508 R@ FMAX M3
A sleni 7 L X+B5@ VY+5Q RO FMAX M8
Softklavesy k rozdéleni obrazovky & L 52 R EMAX M1
- § CC X+8 VY+@
Okno Softklavesa 18 LP PR+14 PA+45 RR F500
11 RND R1
Program PROGRAM cn -185.2080
Y +48.7308
Z  +198.795 II o
Vlevo: program, vpravo: pomocny obrazek pfi PROGRAM + S M5/9
2o YZO0R
programovanl Cyk'U STRANA STRANA ZACATEK KONEC oLEDES
. . PROGRAM +
Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika GRAFIKA
Programovaci grafika GRAFIKA
6 1 Uvod
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Test programu PROGRAM TEST
TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim reZimu BEGIN PGH 3507 MM
PROGRAM TEST, napr. k vyhledani geometrickych neslucitelnosti, I e e
chybéjicich nebo chybnych Gdaja v programu a poSkozeni 3 T00L DEF 1 L+d R+G
pracovniho prostoru. Simulace je podporovana graficky s riznymi 4 TOOL DEF 2 L0 R-4
5 T00L CALL 1 Z s1@8@
pohledy. 6 L 2+50 RO FMAN M3
7 L K+BB Y+b@ RB FMAX M8
. -~ . 8 L Z-85 RE FMAX M1
Softklavesy k rozdéleni obrazovky 9 o wo 10
18 LP PR+14 PA+45 RR F508
Okno Softklavesa nEnE M 00:01:24
oL -185, 288
PROGRAM Y +48,730
Program 2 +198.795 ,I 0
s MG /9
Testovaci grafika GRAF IKA | | ED oo | s%p o FUSELRJKU ReseT
FORM START
PGH
Vlevo: program, vpravo: testovaci grafika CRAPHICS
: . A PROGRAM+
Vlevo: program, vpravo: obecné informace e
O programu PGM
. . PROGRAM+
Vlevo: program, vpravo: polohy a ey
souradnice POLOHY
. . PROGRAM+
VI’evo. program, vpravo: informace o i
nastrojich NASTROJE
Vlevo: program, vpravo: transformace PROCRAM
SOU‘r’adniC TRANSF ORM

HEIDENHAIN TNC 410 7
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1.3 Provozn

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE a PROGRAM/

PROVOZ PO BLOKU

V reZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE vykonava TNC program aZz

do konce programu nebo do okamziku ru¢niho, popf.

programovaného preruseni. Po preruseni mlzete znovu zahgjit

provadéni programu.

V reZimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU odstartujete kazdy blok

jednotlivé stiskem externiho tlagitka START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno

Softklavesa

Program

PROGRAM

Vlevo: program, vpravo: obecné informace
o programu

PROGRAM+
STAY
PGM

Vlevo: program, vpravo: polohy a
souradnice

PROGRAM+
sTAY
POLOHY

Vlevo: program, vpravo: informace o
nastrojich

PROGRRAM+
STAY

WASTROJE

Vlevo: program, vpravo: transformace
souradnic

PROGRRAM+
STAY
TRANSFORM

Vlevo: program, vpravo: méreni nastroje

PROGRAM+
sTAY
TT SONDY

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
BEGIN PGM 3587 MM
1 BLK FORM @.1 2 X-2a Y-2@ 2-28
2 BLK FORM @.,2 X+2@ Y+28 2+0
3 TOOL DEF 1 L+8 R+86
4 TOOL DEF 2 L+® R+4
5 TOOL CALL 1 Z S1led@
3] L 2+58 RO FMAX M3
7 L X+50 Y+58 RO FMAX M8
8 L Z-5 R@ FMAX M1
9 cc X+8 Y+8
18 LP PR+14 PA+45 RR F588
11 RND R1
AKT +150.000

Y -25.080 T

+
z 2508.0060 F o
S M5/9

BLOKOUY RESTORE on on | TABULKA
| PRENOS PDS t NASTROJU

1 Uvod



1.4 Zobrazeni stavu

»VSeobecné® zobrazeni stavu

Zobrazeni stavu vas informuje o aktualnim stavu stroje. Objevi se
automaticky ve vSech provoznich reZimech.

V provoznich rezimech RUCNi PROVOZ a RUCNI KOLECKO a
POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM se objevi indikace polohy ve
velkém okné.

Informace zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

AKT. Aktualni nebo cilové soufadnice polohy

BRM@A strojniosy

I v Otatky S, posuv F a aktivni pridavna funkce M

% Provoz programu je odstartovan

4 Osa je zpevnéna

x Osami je pojizd&no s ohledem na zakladni
otoCeni

Dopliikové zobrazeni stavu

Dopliikové zobrazeni stavu podava detailni informace o prabé&hu
programu. Lze jej vyvolat ve vSech provoznich reZimech, s
vyjimkou rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

Zapnuti dopliikového zobrazeni stavu

C) Vyvolat liStu softklaves pro rozdéleni obrazovky
PROGRAM - Zvolit rozdéleni obrazovky s doplfikovym
POLOHY zobrazenim stavu, napf. polohy a soufadnice

HEIDENHAIN TNC 410

BEGIN PGM STATUS MM
1 BLK FORM B.1 2 X+a Y+0 Z2-4a
2 BLK FORM 8.2 X+10@ Y+1l0@ Z2+0
3 TOOL CALL 1 Z S4008 DL+8.85 DR+0.04
4 L Z+188 RO FMAX
5 L X-20 Y+58 RO FMAX
6 L Z2-2 R@ FMAX M3
7 LBL 12
8 CYCL DEF 7.8 NULOVY BOD
9 CYCL DEF 7.1 X+25.5
18 CYCL DEF 7.2 Y+1@
11 CYCL DEF 7.3 2+12
AT -58.180

Y +156.39@

+ T 2 z
z 249.475 F e ROT
S 4v0809 M3/9

BLOKOUY RESTORE = on | TRBULKA
PRENOS ‘ PUS";,] T nrr NAS TROJU

1.4 Zobrazeni stavu



1.4 Zobrazeni stavu

Nasledné jsou popsana rlizna dopliikova zobrazeni stavu, ktera
muzete navolit tak, jak bylo popsano vyse:

PROGRAM+

st | VSeobecné informace o programu

PGM

1 Jméno hlavniho programu
Vyvolané programy
Aktivni obrabéci cyklus
Stred kruhu CC (pol)

Cita& pro &asovou prodlevu

D o~ W N

Opakovani aktivni ¢asti programu/
pocitadlo pro opakovani ¢asti programu
(5/3: 5 pocet opakovani, jesté 3 zbyvaji vykonat)

7 Cas obrabéni

PROGRAM+

srv | Polohy a sourfadnice

POLOHY

1 Indikace polohy
2 Druh indikace polohy, napt. aktualni polohy
3 Unhel zakladniho oto&eni

10

JMEND PGM__ KLT . 21
Soy]  STATUS
cALL
creL
er| 211 KRUHOVA DRAZKA
cclu  -42.925 | fgf
v -35.483| | & B
LBL| LBL 12 o
ol & 4| oe:ee:ez |7

JMENO PGM  KLT

2MLEC. H +0@. 0680

ki +@.0680
£ +B. 0680

1

ZAKLADWI OTO
+12.367

1 Uvod



PROGRAM +

st | Informace o nastrojich

NASTROJE

1 Qdaj T: Cislo a jméno nastroje
Udaj RT: Cislo a jméno sesterského nastroje

2 Osa nastroje
Délka a radiusy nastroje

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

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

6 Indikace aktivniho nastroje a (dalSiho) sesterského nastroje

PROGRAM+

Transformace souradnic

STAY
TRAMSFORH

1 Jméno hlavniho programu

2 Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)

3 Aktivni uhel nato¢eni (cyklus 10)

4 Zrcadlené osy (cyklus 8)

5 Aktivni faktor méfitka (cyklus 11 nebo cyklus 26)
Viz ,,8.8 Cykly pro prepocet souradnic”

PROGRAM +

Méreni nastroje

STRAY
TT SONDY

1 Cislo nastroje, ktery je mé¥en

Indikace, zda je méfen radius nebo délka nastroje

3 MIN a MAX hodnota méreni jednotlivych bfitd a vysledek méreni

s rotujicim nastrojem (DYN)

4 Cislo britu nastroje s p¥islusnou zmé&renou hodnotou
HvézdiCka za zmé&rfenou hodnotou znazornuje, Ze byla
prekrocena tolerance udana v tabulce nastroj

HEIDENHAIN TNC 410

MNASTROJ T 2 BCHRUPPER

L -12.606
2 2 3 B +3.000

1
DL DR

TAE +B.825 +@.858
PGM +0.850 +0.840

CD CUR. TIME TIME1 TIMEZ
1:4@

TOOL CALL 2 SCHRUPPER

RT  — 12
JMENO PGM  KLT y 21
NULOVY BOD §;23 OTACENT
W -22.653 +12.500
¥ -15.402 .
z +12.000 | |(J[) ZRCADLENI
S

ZMEMA MERITKA
+ H +18.0808a@ @ @.93568a
¥ +25.00a 1.885360@
Z -1.880 @.932680

NASTROJ T
5 2 3MIN 2 +1.9664
o]l L MAK 3 +2,0035
DVN
1 +1.9909
2 +1.9664 #
3 +2.0035
4 +1.9986

11
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i kolecka HEIDENHAIN

arucén

V'

1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a elektronick

1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy
a elektronicka rucni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy
Pomoci rliznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN
muZete
automaticky vyrovnat obrobky
rychle a snadno nastavit vztazné body
provadét meéreni na obrobku b&éhem chodu programu
digitalizovat 3D-povrchy (option) jakoZz i

méfit a testovat nastroje

Spinaci dotykové sondy TS 220 a TS 630

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

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

Funk&ni princip: ve spinaci dotykové sondé

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

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

Nastrojova dotykova sonda TT 120 k méfeni nastroje

TT 120 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méreni a testovani
nastroji. TNC k tomu disponuje 3 cykly, s nimiz se da zjistit radius
a délka nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vreteni.

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

Elektronicka rucni kole¢ka HR

Elektronicka rucni koleCka zjednoduSuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha na otaCku kolecka je volitelna v
Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130 a HR
150 nabizi HEIDENHAIN prenosné ruéni kole¢ko HR 410.

12
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2.1 Zapnuti

2.1 Zapnuti

%’  Zapnuti a najeti referencnich bodu jsou funkce zavislé
= na provedeni stroje. Informujte se ve vasi dokumentaci
ke stroji.

Zapnout napajeci napéti TNC a stroje.
Poté zobrazi TNC nasledujici dialog:

Pamét’ - test

Pamét’ TNC je automaticky otestovana

PrerusSeni proudu

Hlageni TNC, Ze doslo k prerudeni napajeni —

smazat hlaseni

PRELOZIT PLC-program

PLC-program systému TNC je automaticky prelozen

CHYBI RiDICIi NAPETi PRO RELE

@ Zapnout Fidici napéti
TNC otestuje funkci obvodu
Central-stopu

Ruéni provoz
NAJEDTE DO REFERENCI

@ ® Prejet referenéni body v libovolném poradi: pro
kaZzdou osu stisknout a drZet stisknuté externi

sméroveé tlacitko, az je prejet referencni bod,
nebo

obrazovce zobrazeny inverzné) a potom
stisknout externi tlacitko NC-START

TNC je nyni pripraven k funkci a nachazi se v provoznim reZimu
RUCNI PROVOZ

14

2 @ prejet referentni body s vice osami sou¢asné:
zvolit osy stiskem softklaves (osy jsou pak na

2 Ru¢ni provoz a sefizeni



2.2 Pojizdéni strojnimi osami

%’  Pojizdéni s externimi smérovymi tlacCitky je zavislé na
<= provedeni stroje. Informujte se v priru¢ce k obsluze
stroje!

Pojizdéni osou s externimi smérovymi tla€itky

@ Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ
® @ Stisknout a drzet smé&rové tlagitko, dokud ma
osa pojizdét

...nebo plynulé pojizdéni osou:

@ a @ Drzet stisknuté smérové tlagitko a kratce
stisknout externi tlacitko START. Osa pojizdi tak
dlouho, dokud neni zastavena

@ Zastaveni: stisknout externi tlacitko STOP

Obéma metodami mliZete pojizdét i s vice osami soucasné.

HEIDENHAIN TNC 410
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Pojizdéni s elektronickym ru¢nim koleckem HR 410

Prenosné ruc¢ni kolecko HR 410 je vybaveno dvéma uvoliiovacimi
tlaCitky. Uvoliovaci tlaCitka se nachazi pod hvézdicovym
knoflikem kolec¢ka.

Strojnimi osami muzZete pojizdét pouze tehdy, pokud je stisknuto
jedno z uvolriovacich tlacitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Rucni kole¢ko HR 410 je vybaveno nasledujicimi ovladacimi prvky:

Tlagitko Central-stopu
RUCNI KOLECKO
Uvolniovaci tlacitka

1

2

3

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

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

~

Tlagitka sméru, ve kterém TNC pojizdi zvolenou osou

8 Strojni funkce
(tyto jsou definovany vyrobcem stroje)

Cervené signalky indikuji, kterou osu a jaky posuv jste zvolili.

Pojizdéni s ru¢nim koleCkem je mozné téz béhem chodu
programu.

Pojizdéni

Zvolit provozni rezim RUCNI KOLECKO

Drzet stlaCena uvolfiovaci tlacitka

Zvolit osu

Zvolit posuv

@EI@

nebo = Pojizdét aktivni osou ve sméru + nebo —

16
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Krokové polohovani

PYi krokovém polohovani je definovan pfisuv, o ktery strojni osa
popojede pfi stisku externiho smérového tlacitka.

INCRE-
MENT
OFF - [OH]

PRISUV =

a

Zvolit provozni rezim RUCNI KOLECKO nebo
RUCNI PROVOZ

Zvolit krokové polohovani, nastavit softklavesu
na ON

Zadat pfisuv v mm, napt. 8 mm, nebo

Zvolit prisuv stiskem softklavesy (pfepnout na
dalsi listu softklaves)

Stisknout externi smérové tlacitko: opakované
polohovat

HEIDENHAIN TNC 410
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2.3 Otacky viretena S, posuv F a pridavna funkce M

7

2.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

V provoznich reZimech RUCNi PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate
pres softklavesy otacky vietena S a pridavnou funkci M. Pfidavné
funkce jsou popsany v kapitole ,,7 Programovani: pridavné
funkce®. Posuv je definovan strojnim parametrem a Ize jej zménit
pouze s otoCnym regulatorem override (viz nize).

Zadani hodnoty
Priklad: zadani otacek vietena S

S Zvolit zadani otacek vietena: stisknout
softklavesu S

Otacky vietena S=

1000 Zadat otacky vietena

@ a prevzit zadani stiskem externiho tlacitka
START

Otaceni vietena se zadanymi otaCkami se odstartuje pridavnou
funkci M.

Pridavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.
Zména otacek vietena a posuvu

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

&’ Otocny regulator override pro otacky vietena je funkéni
@ jen u stroji s regulovanym pohonem vretena.

Vyrobce stroje definuje, které pridavné funkce mizete
pouzit a jakou maji funci.

18
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2.4 Nastaveni vztazného bodu
(bez 3D-dotykové sondy

P¥i nastaveni vztaZzného bodu je indikace TNC nastavena na
soufadnice znamé polohy obrobku.

Priprava
Upnout a vyrovnat obrobek
Vymeénit nulovy nastroj se znamym radiusem
Presvédcit se, Ze TNC indikuje aktualni polohy
Nastavit vztazny bod
Ochranné opatteni: pokud nesmi byt naskrabnut povrch obrobku,

poloZi se na obrobek plech znamé tloustky d. Pro vztazny bod pak
zadejte hodnotu vétsi o d.

@ Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ
@ @ Opatrné& najet nastrojem, aZ se dotkne obrobku
(naskrabne)

@ Zvolit osu

VztaZzny bod Z=

a Nulovy nastroj: nastavit indikaci na znamou
polohu obrobku (napr. 0) nebo zadat tlouStku

plechu d. V roviné obrabéni: respektovat radius
nastroje

VztaZzné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zplsobem.

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

HEIDENHAIN TNC 410

YA
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3.1 Programov

3.1 Programovani a vykonani
jednoduchych polohovacich bloku

Pro jednoduché obrabéni nebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni rezim POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. Zde
mUZete zadat kratky program v dialogu HEIDENHAIN nebo podle
DIN/ISO a pfimo jej nechat provést. Rovnéz se daji vyvolat cykly
TNC. Program je uloZet v souboru $MDI. Pfi POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM miZete aktivovat doplitkové zobrazeni stavu.

Zvolit provozni rezim: POLOHOVANI S RUCNIM
ZADANIM. Libovolné& naprogramovat soubor
$MDI

@ Odstartovat provadéni programu: stisknout

externi tlacitko START

@ Omezeni:

K dispozici nejsou nasledujici funkce:

- korekce radiusu nastroje

- volné programovani obrysu FK

- programovaci grafika a grafika béhem provadéni
programu

- programovatelné funkce dotykové sondy

- podprogramy, opakovani ¢asti programu

- drahové funkce CT, CR, RND a CHF

- PGM CALL

Priklad 1

Kazdy jednotlivy obrobek ma byt opatfen 20 mm hlubokou dirou.
Po upnuti obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu se
da vrtani naprogramovat a provést s nékolika malo programovymi
bloky.

Nejprve je nastroj pomoci L-blokl (pfimky) pfedpolohovan nad
obrobkem a napolohovan na bezpecnostni vzdalenost 5 mm nad
vrtanou dirou. Potom je provedeno vrtani s cyklem 1 HLUBOKE
VRTANI.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5

2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 LZ+200 RO FMAX
4 L X+50 Y+50 RO FMAX M3

5L Z+5 F2000
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Definice Nst: nulovy nastroj, radius 5
Vyvolani Nst: osa nastroje Z,

Otacky vietena 2000 1/min

QOdjeni Nst (FMAX = rychloposuv)
Napolohovani nastr s FMAX nad vrtanou dirou,
spusténi vietena

Polohovani Nst 5 mm nad vrtanou dirou

Nst = nastroj

3 Polohovani s ru¢nim zadanim



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

8 CYCL DEF 1.2 HLOUBK -20

9 CYCL DEF 1.3 PRIiSUV 10

10 CYCL DEF 1.4 PRODLV 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO FMAX M2

14 END PGM $MDI MM

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

Priklad 2
Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroju s otoénym stolem

Provést ZAKLADNi OTOCENI s 3D-dotykovou sondou. Viz ,12.1
Snimaci cykly v provoznich reZimech RUCNI PROVOZ a RUCNI
KOLECKOQO", oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznamenat si UHEL NATOCENI a op&t zrusit ZAKLADNI
OTOCENI

Zvolit provozni rezim: POLOHOVANi S RUCNIM
ZADANIM

Zvolit osu oto€ného stolu, zadat poznamenany
uhel natoCeni a posuv
napr. L C+2.561 F50

Ukoncit zadani

Stisknout externi tlacitko START: Sikma poloha
bude odstranéna natoenim oto¢ného stolu,
svétlé pole se po NC-START presune na
nasledujici blok

HEIDENHAIN TNC 410

Definice cyklu HLUBOKE VRTANI:
Bezpeclnostni vzdalenost Nst nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko=smeér obrabéni)
Hloubka pfisuvu

Casova prodleva na dné diry v sekundach
Posuv pfi vrtani

Vyvolani cyklu HLUBOKE VRTANI

Odjeti nastroje

Konec programu
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3.1 Programov

Zalohovani nebo smazani programt z $MDI

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

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

MGT (Program Management)

Oznadit soubor $MDI

COPY

[pEE+r12) Zvolit ,kopirovani souboru*: softklavesa COPY

CiLOVY SOUBOR =

VRTANI Zadejte jméno, pod které ma byt uloZen
aktualni obsah souboru $MDI

ENT Provést kopirovani
END Opustit spravu soubort: stisknout softklavesu
END

P¥i mazani obsahu souboru $MDI postupujte podobné&: misto
kopirovani smazte obsah stiskem softklavesy DELETE. Pfi
nasledujicim prechodu do provozniho reZimu POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

@ Pokud chcete pomoci MOD-funkce prepinat mezi
programovanim v popisném dialogu HEIDENHAIN a DIN/
ISO, pak musite smazat aktualni soubor $MDI.* a
nasledn& op&t navolit provozni rezim POLOHOVANI S
RUCNIM ZADANIM.

DalSi informace v ,4.2 Sprava soubor(”.
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4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmeérovaci systémy a referenéni znacky

Na osach stroje se nachazi odmérovaci systémy, které zachycuiji
polohy stolu stroje popf. nastroje. Pokud se osa stroje pohybuije,
generuje prisludny odmeérovaci systém elektricky signal, ze kterého
TNC vypocte presnou aktualni polohu osy stroje.

P¥i vypadku napajeni dojde ke ztraté prifrazeni mezi polohou sani
stroje a vypoc&tenou aktualni polohou. Aby mohlo byt toto pfifazeni
znovu obnoveno, jsou na méfitcich odmeérovacich systému k
dispozici referencni znacky. PYi prejeti referentni znacky pfijme
TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. Tak muZze
TNC opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje.

B&Zné jsou na linearnich osach zabudovany linearni odmérovaci
systémy. Na otoCnych stolech a naklapé&cich osach se montuji
rotaCni odmeé&rovaci systémy. K opétnému obnoveni pfifazeni mezi
aktualni indikovanou polohou a skuteénou polohou sani stroje,
musite u linearnich odmérovacich systému s referenénimi
znackami v kodované rozteci prejet osou stroje maximalné 20 mm,
u rotacnich odmeérovacich systémua o maximalné 20°.
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Vztazny systém

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

V pravouhlém systému (kartézsky systém) jsou definovany tfi
sméry jako osy X, Y a Z. V8echny osy jsou navzajem kolmé a
protinaji se v jednom bodé&, v po¢atku. Souradnice udava
vzdalenost k nulovému bodu v jednom z téchto smérl. Tak se da
popsat poloha v roviné€ pomoci dvou soufadnic a v prostoru
pomoci tfi souradnic.

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

Vztazné systémy na frézkach

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

TNC 410 miZze Fidit maximalné 4 osy. Vedlehlavnich os X, Y a Z
existuji rovnobézné leZici pridavné osy U, V a W. Rotacni osy jsou
oznaceny jako A, B a C. Obrazek dole znazorfiuje pfirazeni
pridavnych os, popr. rotacnich os k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 410

74
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okotovan pravouhle, pak vytvorte program Y A
obrabéni rovnéz s pravouhlymi souradnicemi. U obrobk( s
kruhovymi oblouky nebo s uhlovymi Gdaji je €asto jednodussi PRl
definovat polohy s polarnimi soufadnicemi. _\PR N

Narozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni /
souradnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni souradnice maji { PA; PR
svlj pocCatek v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed kruhu).

Poloha v roving je tak jednoznacné& definovana pomoci 10 0°

polarni soufadnice-radiusu: vzdalenost od pélu CC k dané cC
poloze (B -

polarni souradnice-uhlu: thel mezi uhlovou vztaznou osou a X
useckou, ktera spojuje pol CC s danou polohou. 30

Viz obrazek vpravo dole.

Definice p6lu a uhlové vztazné osy

Pol definujte pomoci dvou souradnic v pravouhlém soufadném
systému v jedné ze tfi rovin. Tim je také jednoznacCné pfifazena
uhlova osa pro polarni soufadnici thlu PA.

Souradnice po6lu (rovina) Uhlova vztaZzna osa
XY +X
YZ +Y
X +Z
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Absolutni a relativni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku Y
Pokud se souradnice polohy vztahuji k nulovému bodu soufadného
systému (pocatku), pak se tyto oznacuji jako absolutni soufadnice.
KaZda poloha na obrobku je jednoznacné definovana pomoci
svych absolutnich soufadnic.

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

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

Relativni polohy obrobku t T T i
Relativni soufadnice se vztahuji k naposledy programované poloze 10 30 50
nastroje, ktera slouzi jako relativni (zapamatovany) nulovy bod.
PrirGistkové souradnice tedy pfi vytvareni programu udavaji rozmér
mezi posledni a za ni nasleduijici cilovou polohou, o kterou ma
nastroj popojet. Proto se téZ oznacuje jako fetézcova mira.

4.1 Zaklady

PrirGstkovou miru oznagite pomoci ,I“ pred oznacenim osy.

P¥iklad 2: Diry s relativnimi souradnicemi
Absolutni souradnice diry 4:

X=10mm

Y=10 mm

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

IY=10 mm IY=10mm

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

PrirGistkové soufadnice se vZdy vztahuji k naposledy
programované poloze nastroje.
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava jeden urcity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztaZzny bod (nulovy bod), vétSinou roh obrobku. Pfi
nastavovani vztazného bodu vyrovnejte nejdrive obrobek vuci
osam stroje a presurite nastroj v kazdé ose do znamé polohy k
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu nebo
na zadanou hodnotu polohy. Timto pfifadite obrobek ke vztaznému
systému, ktery plati pro indikaci TNC, popt. pro vas program
obrabéni.

Zadava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduSe
pouzijte cykly pro pfepoc&et souradnic. Viz ,8.8 Cykly pro prepocet
souradnic”.

Pokud je kotovani vykresu obrobku nevyhovujici, pak zvolte jako
vztaZzny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji
€O mozna nejsnadnéji zjistit miry zbyvajicich poloh obrobku.

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

Priklad

Nacrt obrobku vpravo znazoriuje diry(1 az 4), jejichZz koty se
vztahuiji k absolutnimi vztaznému bodu se sourfadnicemi X=0 Y=0.
Diry (5 az 7) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s ’
absolutnimi soufadnicemi X=450 Y=750. S cyklem POSUNUTI
NULOVEHO BODU muzete do&asné posunout nulovy bod na
polohu X=450, Y=750, aby mohly byt diry (5 az 7) programovany
bez dalSich prepoctu.
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4.2 Sprava souboru

Soubory a sprava soubor

Pokud zadavate do TNC program obrabéni, pfifad'te tomuto
programu nejprve jméno. TNC uloZi program jako soubor se
stejnym jménem. Rovné&z i tabulky uklada TNC jako soubory.

Jména soubort

Jméno souboru smi byt dlouhé maximalné 8 znakt. Pfipustné jsou
i specialni znaky jako @, $, _, %, # a & . U program( a tabulek
pripojuje TNC za jméno jesté rozSiteni (pfiponu), které je od jména
souboru oddéleno teckou. Toto rozSifeni oznaduje typ souboru: viz
tabulka vpravo.

PROG20 H

Jméno souboru Typ souboru

@ TNC spravuje jména soubort jednoznacné, tzn. Zze
nemd(Zete priradit jednomu jménu souboru vice typl
souboru.

S TNC mUzete spravovat az 64 souboru, celkova velikost vSech
souborl vSak nesmi prekrodit 256 Kbyte.

Prace se spravou soubort

Tento oddil vas bude informovat o vyznamu jednotlivych informaci
na obrazovce a o tom, jak miZete vybirat jednotlivé soubory a
adresare. Pokud dosud jesté nejste seznameni se spravou
soubort TNC 410, pak si dikladné proctéte tento oddil a otestujte
si jednotlivé funkce pfimo na TNC.

Vyvolani spravy souboru

Stisknout klavesu PGM MGT:
TNC zobrazi okno ke spravé soubort

Okno 1 zobrazi vSechny soubory, které jsou uloZeny v paméti TNC.

Ke kaZzdému souboru je zobrazeno nékolik informaci, které jsou
rozepsany v tabulce vpravo.

HEIDENHAIN TNC 410

Soubory v TNC Typ
Programy

v dialogu HEIDENHAIN .H
podle DIN/ISO A
Tabulky

pro nastroje T
pozice nastroju .TCH
nulové body .D
body .PNT

VOLBA PROGRAMU
JMEND SOUBORU =
cz1@ .1 728
cyczie .H 214
DATUM .D 118
I . H 568 M
FK3 .H 304
HST .H 340
IJP45 .H 324
KLT .H 24
KOMMENT .H 328
MDI . I 296
MP1B78 .H 154
MP268@ .H 54
AKT. +30.000
¥ +30.080
2 +119.125 L
5 4p00 M3/39
STRANA | STRANA [ pporecy. | REMAME | w¥MAZAT coPY
ororeer|FEo-pa| @) |pei| < | END
Zobrazeni Vyznam

Jméno souboru Jméno s maximalné 8 znaky
a typ souboru

Vlastnost souboru:
M Program je navolen

vV provoznim rezimu

provadéni programu

P Soubor je chranén proti
zméneé (Protected)

Zobrazeni delSich pgehledu souboru Softklavesa

Listovat pfehledem soubort po STRANA
strankach smérem nahoru

Listovat pfehledem soubort po STRANA
strankach smérem dold
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4.2 Sprava soubort

Volba souboru
Vyvolani spravy soubor(

Pouzijte klaves se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
pozadovany soubor:
Pohybuje svétlym prouZkem v okné nahoru a
doll

Zadejte jeden nebo vice znakll ze jména voleného souboru a pak
stisknéte klavesu GOTO: svétly prouzek preskoci na prvni soubor,
jehoZ jméno odpovida zadanym znakdm

ent Zvoleny soubor je aktivovan v tom provoznim

rezimu, ze kterého jste vyvolali spravu souboru:

stisknout klavesu ENT

Kopirovani soubort
Presunite svétly prouzek na soubor, ktery ma byt zkopirovan

COPY Stisknout softklavesu COPY: zvolit funkci kopirovani

[pedj=fxi2

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

Prejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat

RENAME

(G

Zvolit funkci pro prejmenovani

Zadat nové jméno souboru; typ souboru nemuze byt
zmeénén

Provést prejmenovani: stisknout klavesu ENT

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
smazat

UYHAZAT Zvolit funkci smazani: stisknout
) softklavesu DELETE.

TNC se dotaZe, zda ma byt soubor
skutecné smazan.

Potvrdit smazani: stisknout
softklavesu ANO.

PFferuste smazani stiskem softklavesy
NE, pokud nechcete tento soubor
smazat

Ochrana souboru/zruseni ochrany

Pfesunte svétly prouzek na soubor, ktery chcete
chranit

Aktivovat ochranu souboru: stisknout
softklavesu PROTECT/UNPROTECT
Soubor obdrZi status P

PROTECT~
UNPROTECT

Ochranu souboru zrusite stejnym zptsobem
stiskem softklavesy PROTECT/UNPROTECT. Ke
zruSeni ochrany souboru zadejte Cislo klice (heslo)
86357.

Konvertovani FK-programu do formatu
v popisném dialogu

Presunite svétly prouzek na soubor, ktery chcete
konvertovat

CONVERT Zvolit funkci konverze souboru:
FK-H stisknout softklavesu CONVERT
FK->H (2. lista softklaves)

Zadat jméno cilového souboru

Vykonat konverzi: stisknout klavesu
ENT
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Nacteni soubort / vypis soubort

Nad&teni nebo vypis soubort: stisknout softklavesu
EXT. TNC nabidne k dispozici funkce, které jsou

(5

pospany v nasledujicim textu

Pokud je nacitany soubor jiz uloZzen v paméti TNC, pak
TNC vypiSe na obrazovce chybové hlaseni ,SOUBOR
XXX JIZ EXISTUJE, SOUBOR NACIST?“ . Odpovédét na
dialogovou otazku stiskem softklavesy ANO (soubor
bude nacten) nebo NE (soubor nebude nacten).

Pokud se vypisovany soubor jiZ nachazi na externim
zarizeni, dotaze se TNC rovnéz, zda chcete externé
uloZeny soubor prepsat.

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

.PNT)

=&

UKRZAT

EXT _THC

Nacteni vSech soubor, které jsou uloZzeny na
externim zafizeni.

Nacéteni nabidnutého souboru

=

ukAzAT

=&
EXT _THC

Nabidnuti vS§ech soubor( urcitého typu

Napr. nabidnuti vS§ech programui v popisném dialogu.
Nacist nabidnuty program: stisknout softlkavesu

ANO, nenacitat nabidnuty program: stisknout
softklavesu NE

Nadteni jednoho uréitého souboru

UKRZART

E+M0|  ENT

Zadat jméno souboru, potvrdit zadani stiskem klavesy

Zvolit typ souboru, napf. program v popisném dialogu

Pokud chcete nacist tabulku nastroji TOOL.T, stisknéte
softklavesu TOOL TABLE. Pokud chcete nacist tabulku pozic
TOOLPTCH, stisknéte softklavesu POCKET TABLE.

Vypis jednoho uréitého souboru

UKRZAT

[ <

Zvolit funkci vypisu jednotlivého souboru

Presunout svétly prouZek na soubor, ktery chcete

vypsat, stiskem klavesy ENT nebo softklavesy
EXECUTE odstartujte prenos

Ukoncit funkci vypisu jednotlivého souboru: stisknout
klavesu END

HEIDENHAIN TNC 410

Vypis v§ech soubori (typy soubort: .H, .1, .T, .
TCH, .D, .PNT)

UKRZAT

=
THC  EKT

Vypis vSech souboru, které jsou
uloZeny v paméti TNC, na externi
zarizeni

Zobrazeni piehledu souborti externiho zafizeni
(typy souboru: .H, .1, .T, . TCH, .D, .PNT)

OBSAH
EXT
PAMETT

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

4.3 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu v ve formatu dialogu Blok:

HEIDENHAIN

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

TNC ¢&isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blok programu je oznacen s ,BEGIN PGM*, jménem
programu a platnymi rozmé&rovymi jednotkami.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:
neobrobeném polotovaru:
definicich a vyvolani nastroju,
posuvech a otackach vretena, jakoZ i

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

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

Drahova funkce Slova

Cislo bloku

Posledni blok programu je ozna¢en s ,END PGM*, jménem

programu a platnymi rozmé&rovymi jednotkami.

Definice neobrobeného polotovaru: BLK FORM

Pfimo po otevreni nového programu nadefinujte neobrobeny
polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC pro grafické

simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé maximalné 30 000 mm a 7

lezi rovnobézné s osami X,Y a Z. Tento neobrobeny polotovar je
definovan svymi dvéma rohovymi body:

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

MAX

MAX-bod: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadat absolutni X

nebo prirdstkové soufadnice

TNC zobrazi grafiku pokud je pomér nejkratsi : nejdelsi strané BLK
FORM mensinez 1 : 64.
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Vytvoieni nového programuobrabéni

Program obrabéni zadate vzdy v provoznim reZimu PROGRAM

ZADAT/EDITOVAT.

Priklad pro vytvoFeni programu

PGM
MGT

Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT

Vyvolat spravu souboru: stisknout klavesu PGM
MGT

JMENO SOUBORU =

NOVY

(1]
INCH

Zadat jméno nového programu

Zvolit typ souboru, napft. program v popisném
dialogu: stisknout softklavesu .H

Pfipadné prepnout rozmérové jednotky na
palce (inch): stisknout softklavesu MM/INCH

Potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

HEIDENHAIN TNC 410

VOLBA PROGRAMU
JMENO SOUBORU = NE.H

AKT +30,008
Y +30.000
2 +119.125 L
S 4v0809 M3/9
(]
= | mlm@zm| | ]
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Definice neobrobeného polotovaru

BLK Zahajeni dialogu k definici neobrobeného
FORM polotovaru: stisknout softklavesu BLK FORM

OSA VRETENA PARALEL S X/Y/Z ?

@

DEF BLK FORM: MIN-BOD ?

Zadat osu vietena

0 ENT Zadat po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu

0 ENT

20 B

DEF BLK FORM: MAX-BOD ?

Ukoncit dialog pro zadani MIN-bodu

Programové okno zobrazi definici BLK-FORM:
BEGIN PGM NOVY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

END PGM NOVY MM

TNC vytvori automaticky ¢isla blok( a téZ bloky BEGIN a END.

PROGRAM ZADAT/EDIT
DEF BLK-FORM: MAX-BOD ?

BEGIN PGM NK MM
1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@8 Z-4@
#2 BLK FORM B.2 X+188 Y+100

END PGM NK MM

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

ZacCatek programu, jméno, rozmeéroveé jednotky
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, rozmeérove jednotky

36 4 Programovani: Zaklady, sprava soubor(, pomoc pfi programovani



Programovani pohybu nastroje v popisném dialogu

Naprogramovani bloku zacnéte stiskem nékteré dialogové klavesy.
V zahlavi obrazovky se vas TNC dotaze na vSechna potfebna data.

Priklad pro zahajenidialogu

1o
5 2x

M12@

Zahajit dialog
Souradnice ?

Zadat cilovou souradnici pro osu X

Zadat cilovou soutadnici pro osu Y, stiskem
klavesy ENT k dalSimu dotazu

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Zadat ,bez korekce radiusu®, stiskem
klavesy ENT prejdete k dalSimu dotazu

Posuv ? F=

Posuv pro tento drahovy pohyb
100 mm/min, stiskem klavesy ENT k dalSimu
dotazu

Pfidavna funkce M ?

Pfimo zadat libovolnou pridavnou funkci,
napr. M3 ,,START otaceni vietene*, nebo

zadat pridavné funkce, které vyzaduiji jesté
dodate¢né hodnoty zadani, napt. M120:
stisknout softklavesu M120 a zadat
hodnotu

Stiskem klavesy END ukonc¢i TNC tento
dialog a ulozi zadany blok do paméti

Programové okno zobrazi radek:
3LX+10Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM ZADAT/EDIT
PRIDAVNE FUNKCE M 7
1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+@ 2-40
2 BLK FORM 8.2 X+1p@ Y+1B8 2Z+8B
3 TOOL DEF 1 L+@ R+5
4 TOOL CALL 1 2 $2580
5 L X+1@ Y+5 F500 GE W
END PGM 1568T MM
cIL -185.2080

Y +48.730 T

2 +198.795 L

S ME/9

| M ‘M1@3|M112|M129|M124‘ | |
Funkce béhem dialogu Klavesa
Pfeskoceni dialogové otazky
PfedCasné ukoncCeni dialogu, uloZeni
bloku do paméti
Pferuseni dialogu, smazani bloku
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4.3 Vytvo

Editaceprogramovych radkt

Zatimco vytvarite nebo ménite program obrabéni, mizete pomoci
klaves se Sipkami volit kazdy fadek v programu a jednotliva slova

bloku: viz tabulka vpravo. Pokud zadavate novy blok, ozna&i TNC
tento blok symbolem * po dobu, neZ je blok uloZzen do paméti.

Hledani stejnych slov v riznych blocich

lHil

tolikrat, az je oznaceno pozadované slovo

Volit blok, obsahuijici stejné slovo pomoci
klavesy s Sipkou

Inverzni oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném
slové, jako v predtim zvoleném bloku.

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

Zadat hledany text
Vyhledat text: stisknout softklavesu MAKE

VloZeni blokil nalibovolném misté
Zvolte blok, za ktery chcete vloZit novy blok a zahajte dialog

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

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

Ukonceni zmény a uloZeni do paméti: stisknout klavesu END
Zamitnuti zmény: stisknout klavesu DEL

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

Zobrazeni bloku

Je-li n&jaky blok tak dlouhy, Ze jej TNC jiZ nem0Ze zobrazit v
jediném programovém rfadku — napft. u obrabécich cykli —, pak je
blok oznacen znakem ,>>“ na pravém okraji obrazovky.
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Funkce

Softklavesy/klavesy

Listovat po strankach nahoru

STRANA

Listovat po strankach doll

STRANA

Zvolit slovo v bloku: stisknout klavesu se Sipkou

Skok na konec
programu

ZACATEK

]

Skok na konec
programu

KONEC

Skok z bloku na blok

Volit jednotliva slova

'iHl lHil

Hledani libovolného
sledu znakl

HLEDEJ

Smazani blokt a slov

Klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova
na nulu

Cc

Smazani chybné hodnoty

8 68
m m

Smazani chybového hlaseni
(neblikajiciho)

8
m

Smazani zvoleného slova

o=z
=z
|* °|

V bloku: obnoveni posledniho stavu
uloZeného v paméti

Og

Smazani zvoleného bloku (cyklu)

DEL

O

Smazani ¢asti programu:

Zvolit posledni blok mazané

Casti programu a mazat jednotlivé
bloky stiskem klavesy DEL

DEL

@ @




4.4 Programovacigrafika

Zatimco vytvarite program, miZe TNC zobrazit pomoci grafiky
programovany obrys. Pohyby ve sméru zaporné osy vietene
znazorfiuje TNC s kruZnici (pramér kruznice = pramér nastroje).

Provadéni/neprovadéni soub&zné programovaci grafiky
Zménit rozdéleni obrazovky na program vlevo a grafiku vpravo:
stisknout klavesu SPLIT SCREEN a softklavesu PROGRAM +
GRAFIK

AUTOM. Softklavesu AUTO DRAW nastavit na ON. Zatimco
g??i zadavate programové radky, zobrazuje TNC kazdy
programovany drahovy pohyb vpravo v grafickém

okné.

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

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program

Klavesami s Sipkou zvolte blok, po ktery ma byt vytvorena grafika
nebo stisknéte GOTO a primo zadejte poZzadované Cislo bloku

RESET Vytvoreni grafiky: stisknout softklavesu RESET +
START START

Dalsi funkce viz tabulka vpravo.

Smazani grafiky
E Pfepnout liStu softklaves: viz obrazek vpravo

GRAFTK Smazat grafiku: stisknout softklavesu VYMAZAT
LBSCHEN GRAFIKU

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM ZADAT/EDIT

20 FCT DR+ R2.5 CLSD-

21 FSELECT2

22 RNO R1

23 LP IPR+20 R@ FMAK

24 L Z+8@ RO FMAX MB

26 T00L CALL 2 Z s1@@@
26 LP PR+25 PR+0 R@ FMAH M3
27 LBL 1

28 CALL LBL 2

29 CYCL DEF 1@.@ OTACENI
30 CYCL DEF 18.1 IROT+3@
31 CALL LBL 1 REP3

cIL -185.2080

Y +48,730 T
2 +198.795 L
S M5/9
START RESET
START PO BLOKU +
O START
Funkce programovaci grafiky Softklavesa

START

Blokové vytvareni programovaci grafiky | ro %DKU

Kompletni vytvoreni programovaci

grafiky nebo doplnéni po
RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky.

Tato softklavesa se objevi jen kdyz s1er

TNC vytvari programovaci grafiku
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Zmens$eni nebo zvétSeni vyifezu

Pohled na grafiku mdZete sami nadefinovat. Pomoci ramecku
zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni.

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

PROGRAM ZADAT/EDIT

20
21
22
23
24
25
28
27
28

FCT DR+ R2.5 CLSD-
FSELECT2

RND R1

LP IPR+28 RB® FMAH

L Z2+5@ RO FMAX MB

TOOL CALL 2 7 s1@@@

LP PR+26 PAR+B RO FMAX M3
LBL 1

CALL LBL 2

A 2% CY¥CL DEF 18.@ OTACENI
Funkce SOftkIavesa 30 CYCL DEF 18.1 IROT+90
31 CALL LBL 1 REP3
ZmenSeni rameCku — ke zmenSeni drZet stisknutou
. << o -185.288
softklavesu Y +48.738
Z  +198.795 T
F o
L o ) S MG/9
ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni drzet stisknutou P R
4 > > START PO BLOKU +
softklavesu | & START
Posunuti ramecku
— PFevzit stiskem softklavesy VYREZ POLOTOVARU
DETAIL zvoleny rozsah
Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite opé&t
puvodni vyrez.
x> £ 2320 PROGRAM ZADAT/EDIT
4.5 Vlozeni komentaru
1 BLK FORM 8.1 Z2 X-28 Y-20 2-20
o . . L P 2 BLK FORM B.2 X+28 Y+28 2Z+@
K objasnéni programovych bloki nebo k zadani odkazii mizete 3 TOOL DEF 1 L+@ R+B
vloZit komentarové bloky: 45 TOOL DEF 2 L+B R+4
*
) . - . sCISLO 1
Zvolit blok, za ktery chcete vlozit komentar 5 TOOL CALL 1 Z Sl1@@@
6 L 2+58 R@ FMAX M3
Zahajit programovaci dialog stiskem klavesy ,,;“ (stfednik) na ; IE ;thRBY;ﬁgXRB FMAX M8
znakové klavesnici 9 CC X+8 VY+@
- o . 19 LP PR+14 PA+45 RR F500
Zadat komentar a uzavrit blok stiskem 185 200
. cIL - .
klavesy END Y v48.730 -
z +198.795 F oo
S M5/8
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4.6 Funkce napovédy

Ve funkci napovédy (HELP) systému TNC jsou shrnuty nékteré
programovaci funkce. Pomoci softklavesy zvolite patficné téma,
ke kterému chcete ziskat dalSi informace.

Volba funkce napovédy
Stisknout klavesu HELP

Zvolit téma: stisknéte nékterou z nabidnutych
softklaves

PROGRAM ZADAT/EDIT

Téma napovédy / Funkce Softklavesa
DIN/ISO-programovani: G-funkce G p—
|G‘D|M STeHENn Q‘PLC| |END|
DIN/ISO-programovani: D-funkce D
L PROGRAM ZADAT/EDIT
DIN/ISO-programovani: M-funkce M
L ¢ e _______________________________________|
E]glil - stsp progra‘nu, stop vretena. stop chlazeni
i i ADRES . ~ Fonec progrants skok na blo
DIN/ISO-programovani: pismena adres P ISHENN A AR A L
mgg : i:igtvig?éﬁga proti smeru hodin
MBB - vymena nastroje
MB8 - start chlazeni
Parametry cyklt Q Hi3 - 21ort biatens ve snyslu hodin s chlazenis
M14 - start vretena proti smyslu hodin s chlazenim
M30 - konec programus skok na blok 1
M88 - vrvolat cyklus, modalni puschnost
. o . L. Ho9 - pommemovons souradnice se vziahuii
Napoveda, kiera je zadana vyrobcem o - ST RSl
vageho stroje (volitelna, nevykonatelna) PLC s & oot fnovine goloza” 7 T
k aktualni poleze nastreje
M34 - zobrazeni rotacni osy redukevat na uhel pod 368 Grad
M3?7 - chrabeni maly¥ch schudku na ocbryse
STRANA M38 - zruseni korekce radiusu na konci bloku
Volba nasleduijici stranky Mig1 = rionat 1S SynGns Semiarekene hestTess pri uplynuti
Wib2 - Rid1 resat
STRANA STRANA STRANA ZACATEK KONEC
Volba pfedchozi stranky 4 weosr | END
ZH[ETEK
Volba zacatku souboru i
KOMEC
Volba konce souboru !
Zvolit funkci vyhledavani; zadat text, odstartovat ALEDES

hledani stiskem klavesy ENT

Ukonceni HELP-funkce
Stisknéte dvakrat softklavesu END .

HEIDENHAIN TNC 410
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5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani
Posuv mlZete zadat v kazdém polohovacim bloku. Viz ,6.2 Zaklady
k drahovym funkcim®.

Rychloposuv
Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani FMAX odpovézte na

dialogovou otazku ,POSUV F = ?“ stiskem klavesy ENT nebo
softklavesy FMAX.

Trvani a€innosti

Posuv programovany Ciselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je programovan novy posuv. F MAX plati jen pro blok, ve
kterém byl programovan. Po bloku s

F MAX plati opét posledni, s Ciselnou hodnotou programovany
posuv.

Zména béhem provadéni programu
B&hem provadéni programu zmé&nite posuv pomoci oto¢ného
regulatoru posuvu override F.

Otacky vietena S

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

Programovanazména
V programu obrabé&ni mizete ménit otacky vietena s blokem TOOL
CALL, tim Ze pouze zadate jen nové otacky vietena:

Programovat vyvolani nastroje: stisknout klavesu
S TOOL CALL

Preskogtit dialog ,CiSLO NASTROJE ? stiskem
klavesy NO ENT

Preskogdit dialog ,O0SA VRETENA PARALEL S X/Y/Z ?*
stiskem klavesy NO ENT

V dialogu ,OTACKY VRETENA S= ?“ zadat nové ota&ky
vietena, potvrdit zadani stiskem klavesy END

Zména béhem provadéni programu
B&hem provadéni programu zmé&nite otacky vietena pomoci
otoC¢ného regulatoru otacek vietena override S.
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5.2 Data nastroje

B&Zné se programuji souradnice drahovych pohybu tak, jak je
obrobek okotovan ve vykresu. Tim, Zze TNC mUzZe vypocitat drahu
stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy
pouzity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje muzete zadat bud’ pomoci funkce TOOL DEF pfimo
do programu nebo (a) oddélené v tabulce nastroju. Pokud zadate
data nastroje do tabulky, pak jsou k dispozici jesté dalsi informace
specifické pro dany nastroj. TNC respektuje vSechny zadané
informace, pokud je provadén program obrabéni.

Cislo nastroje
Kazda nastroj je oznacen Cislem mezi 0 a 254.

Nastroj s Cislem nastroje 0 je defonivan jako nulovy nastroj s
délkou L=0 a polomé&rem R=0: V tabulce nastroje musi byt u TO
zadano L=0 a R=0.

Délka nastroje L
Délku nastroje L muzete urcit dvéma zplsoby:

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

Znameénko:
Nastroj je delSi nez nulovy nastroj: L>Lg
Nastroj je kratSi nez nulovy nastro;j: L<Ly
UrCeni délky:

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

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

Najet nastrojem na stejnou vztaznou polohu jako s nulovym
nastrojem

Indikace osy nastroje zobrazuje délkovy rozdil nastroje vici
nulovému nastroji

Prevzit indikovanou hodnotu stiskem softklavesy ,AKT.POLOHA"
do bloku TOOL DEF popt. do tabulky nastrojl

2 Pokud jste zjistili délku nastroje L pomoci sefizovaciho pfistroje,
pak zadejte zjist€nou hodnotu pfimo do definice nastroje TOOL
DEF popt. do tabulky nastroju.

HEIDENHAIN TNC 410
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AL>0
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5.2 Data nastroje

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

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

Kladna delta hodnota plati pro pridavek (DR>0). P¥i obrabéni s
pridavkem zadejte hodnotu pro pridavek pfi programovani bloku
vyvolani nastroje TOOL CALL.

Zaporna hodnota delta hodnoty znamena zaporny pridavek
(DR<0). Zaporny pridavek se zada v tabulce nastroju v pfipadé
opotrebeni nastroje.

Delta hodnoty zadate jako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
mUZete predat hodnotu rovnéz s Q-parametrem.

Rozsah zadani: delta hodnoty smi Cinit maximalné + 99,999 mm.

Zadani dat nastroje ins v programu

Cislo, délku a radius pro urg&ity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku TOOL DEF,

TooL Zvolit definici nastroje: stisknout softklavesu TOOL
DEF DEF

Zadat CISLO NASTROJE: s &islem nastroje je nastroj
jednoznacné identifikovan

Zadat DELKU NASTROJE L: koreké&ni hodnota pro
délku

Zadat RADIUS NASTROJE: koreké&ni hodnota pro
radius nastroje

@ Bé&hem dialogu mlZete hodnoty pro délku a radius
nastroje prevzit pfimo z indikace polohy stiskem
softklaves ,AKT.POLOHA X, AKT.POLOHA Y nebo
AKT.POLOHA Z*.

Pouzijete-li k prevzeti aktualni polohy ¢ernou klavesu,
prevezme TNC u délky nastroje hodnotu aktivni osy
nastroje. Neni-li aktivni Zadna osa nastroje, prevezme
TNC hodnotu té osy, ktera je definovana jako osa
dotykového systému v kalibragnim menu dotykovych
funkci.

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

V tabulce nastroja mlZete definovat aZz 254 nastroju a uloZit do
paméti jejich nastrojova data. (Pocet nastrojli miZete omezit ve
strojnim parametru 7260).

PovSimnéte si téz editacnich funkci uvedenych dale v této

kapitole.

Tabulka nastroji: MoZnosti zadani

Tabulku nastrojl musite pouzit, pokud

je vas stroj vybaven automatickou vyménou
nastroju

chcete automaticky méfit nastroje se sondou
TT 120, viz ,5.4 Mé&reni nastroje”

Zkr. Zadani Dialog
T Cislo, se kterym je nastroj vyvolan -
v programu
NAME Jméno, se kterym je nastroj vyvolan Jméno nastroje ?
v programu
L Hodnota korekce pro délku nastroje Délka nastroje ?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje ?
DL Delta hodnota délky nastroje Pridavek na délku nastroje ?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje ?
TL Nastaveni blokace nastroje Blokovany nastroj ?
(TL: pro Tool Locked = angl. nastroj blokovan)
RT Cislo sesterského nastroje — pokud je k dispozici Sestersky nastroj ?
— jako nahradniho nastroje (RT: pro Replacement Tool
= angl. ndhradni nastroj); viz téZ TIME2
TIME1 Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato Maximalni Zivotnost ?
funkce je zavisla na stroji a je popsana v
prirucce ke stroji
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pti TOOL Max. Zivotnost pti TOOL CALL?
CALL v minutach: dosahne-li nebo prekrodi-li
aktualni ¢as nasazeni tuto hodnotu, pak pouzije TNC pfi
nasledujicim TOOL CALL sestersky nastroj
(viz téz CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC Aktualni ¢as nasazeni ?
nacita automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME:
pro CURrent TIME = angl. aktualni/bézici ¢as)
Pro pouZité nastroje mlZete zadat
predvolbu
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znaku) Nastroj-komentar ?
PLC Informace k tomuto nastroji , ktera ma byt PLC-Stav ?

predana do PLC
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Zkr.

Tabulka nastrojli: potifebna data nastroje pro automatické
méreni nastroje

Zadani

Dialog

CUT.

Pocet britl nastroje (max. 20 bfit()

Pocet britda ?

LToL

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

Tolerance zlomeni: délka ?

RTOL

5.2 Data nastroje

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

Tolerance zlomeni: radius ?

DIRECT.

Smér fezu nastroje pro méreni s
rotujicim nastrojem

Smértezu (M3 =-)"?

TT:R-OFFS

Méreni délky: presazeni nastroje mezi
stfedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje.
Pfednastaveni: R = radius nastroje R

Tolerance zlomeni: radius ?

TT:L-OFFS

MérFeni radiusu: pridavné presazeni nastroje

k MP6530 (Viz ,15.1 V8eobecné parametry uZivatele®)
mezi horni hranou snimaciho hrotu a spodni hranou
nastroje. Pfednastaveni: 0

Presazeni nastroje: délka ?

LBREAK

PFipustna odchylka od délky nastroje L pro rozpoznani
zlomeni. Bude-li zadana hodnota prekro¢ena,
zablokuje TNC nastroj (status L).

Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka ?

RBREAK

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

Tolerance zlomeni: radius ?
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Editace tabulek nastroji

Pro provadéni programu platna tabulka nastrojii ma jméno souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T je automaticky aktivni v provoznim rezimu
provadéni programu. V provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/
EDITOVAT muzZete téZ pracovat s tabulkami nastroja s jinymi jmény
souboru.

Otevieni tabulky nastroju TOOL.T :

Zvolit libovolny strojni provozni rezim

TABULKA Zvolit tabulku nastroju: stisknout softklavesu
NAS TROJU TABULKA NASTROJU

- Nastavit softklavesu EDIT na ,ON*
[OFER- oM

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroju:
Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
Vyvolat spravu soubor
MGT

Zvolte existujici soubor s priponou .T a stisknéte
softklavesu KOPIROVAT. Zadejte nové jméno souboru
a potvrdite zadani stiskem klavesy ENT.

Pokud jste otevreli tabulku nastroja k editaci, pak mizete
presouvat svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci
klaves se Sipkami (viz obrazek vpravo nahote). Na libovolné pozici
muZete prepsat uloZzené hodnoty nebo zadat nové hodnoty.
Doplrikové editacni funkce jsou vypsany ve vedlejsi tabulce.

Pokud TNC nemU(Ze soucasné zobrazit vSechny pozice v tabulce
nastroju, je v prouzku nad tabulkou zobrazen symbol ,>>“ popf¥.
S<<E

Opusténi tabulky nastroju:

Ukonceni editace tabulky nastroju: stisknout softklavesu END
nebo klavesu END

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

% Pokud editujete tabulku nastroji soubézné s probihajici
automatickou vymé&nou nastroje, neprerusi TNC
provadéni programu. Zménéna data vSak prevezme
TNC teprve pri nasledujicim vyvolani nastroje.

Pres uZivatelsky parametr MP7266 nadefinujete, které
Udaje mohou byt v tabulce nastroja uvedeny a v jakém
poradi budou uvedeny.

HEIDENHAIN TNC 410

RUCNI PROVOZ
PRIDAVEK NA DELKU NASTROJE 7
TOOL LT MM »
L weme L R DL DR _____TLRT TIMEL TIMEZ |
a +8 +8 +8 +B8 8 8
1 -12.5 +4 +0.0256 +0.05 2 1o0 %8
2 SCHRUPPER -12.5 +3 EEMEFEN +0.05 1z 1e@ @
3 +0 +1.58 +a +B 8 8
4 +8 +2.58 +a +B ] @
5 +8 +3 +0 +8 [ o
6 -12 +26 +0.81  +8 [ ]
7 -25.35 +5 +0.5 +B 8 8
8 +8 +8 +a +B ] @
9 +8 +8 0 +8 [ 0
10 17.356  +2.5 +0.81  +8 [ ]
11 +0 +8 +0.85 +B 8 8
12 -17.2 +3 +a +B ] @
13 -45 +7.5 +8 +8 [} 8
AKT. -80.,8380
Y +148,985 T
z +249.0080
F @ ROT
S 4v0809 M3/9
STRANA | STRANA WORD WORD EDIT TABULKA
=] = oFF ~[0H] HIST END

Editacni funkce pro tabulky nastroji  Softklav.

Zvolit predchozi stranku tabulky

STRAMA

Zvolit dalSi stranku tabulky

STRANA

Posunout svétly prouzek doleva

WORD

Posunout svétly prouZzek doprava

WORD

Blokovat nastroj ve sloupci TL

ANO

Neblokovat nastroj ve sloupci TL

NE

Prevzit aktualni polohu, napf. pro
osuZ

AKT.POL.

2

Potvrdit zadanou hodnotu,

zvolit dalsi sloupec v tabulce.
Pokud se svétly prouzek nachazi na
konci fadky, pak preskoci na prvni
sloupec nasledujici radky

Smazat chybnou ¢iselnou hodnotu,
obnovit prednastavenou hodnotu

Obnovit posledni zapamatovanou
hodnotu

DEL
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5.2 Data nastroje

Tabulka pozic pro vyminu nastroju
Pro automatickou vyménu nastroja naprogramujte tabulku
TOOLP.TCH (TOOL Pocket angl. pozice nastroje).
Volba tabulky pozic
V provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT
Vyvolat spravu soubort
MGT

Posurite svétly prouzek na soubor TOOLP.TCH.
Potvrdite stiskem klavesy ENT

Ve strojnim provoznim reZimu

TABULKA Zvolit tabulku nastroja: ) .
NASTROJU zvolit softklavesu TABULKA NASTROJU

TABULKA Zvolit tabulku pozic:
MIST zvolit softklavesu TABULKA POZIC

EoTT Softklavesu EDITOVAT nastavit na ZAP
[GFF]~ on

Pokud jste otevreli tabulku pozic k editaci, pak mlZete pfesouvat
svétly prouZek v tabulce na libovolnou pozici pomoci klaves se
Sipkami (viz obrazek vpravo nahotre). Na libovolné pozici miiZzete
prepsat uloZzené hodnoty nebo zadat nové hodnoty.

Cislo nastroje nesmite v tabulce pozic pouZit dvakrat. Jinak TNC
vypiSe chybové hlaSeni, jakmile opustite tabulku pozic.

K nastroji v tabulce pozic mlZete zadat nasledujici informace:

RUCNI PROVOZ
PEVNE MISTO 7

TOOLP . TCH MM

= T ST F L PLC
Q@

AKT +30.000
Y +30.0800
z +119.125 ; % 2
S 4890 M3/9
STRANA STRANA LIORD LIORD
| ANO | NE ‘

= =

Editacni funkce pro tabulky nastrojii  Softklavesa

Zvolit predchozi stranku tabulky

STRANA

Zvolit dalsi stranku tabulky

STRANA

Pfesunout svétly prouZek o jeden
sloupec doleva

LORD

PFesunout svétly prouZzek o jeden
sloupec doprava

LJORD

Vynulovat tabulku pozic

RESET
POCKET
TABLE

Zkr. Zadani Dialog

P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojli -

T Cislo nastroje Cislo nastroje ?
ST Nastroj je specialnim nastrojem (ST: pro Special Tool Specialni nastroj ?

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

F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku Pevna pozice ?
nastroji (F: proFixed = angl. pevné urceny)

L Blokovat pozici (L: pro Locked = angl. blokovano) Blokovana pozice ?

PLC Informace, ktera ma byt k této pozici PLC-Stav ?

predana do PLC
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Vyvolani dat nastroje

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni
s nasledujicim zadanim:

Zvolit vyvolani nastroje stiskem klavesy TOOL CALL
CALL

CiSLO NASTROJE: zadat &islo nastroje. Nastroj jste
jiz predtim nadefinovali v bloku TOOL DEF nebo v
tabulce nastrojl.

OSA VRETENA PARALEL S X/Y/Z: zadat osu naastroje.
Rovnobézné osy U, V a W jsou rovnéz povoleny

Otacky vretena S

Pridavek na délku nastroje: delta hodnota pro délku
nastroje

Pfridavek na radius nastroje: delta hodnota pro radius
nastroje

Priklad pro vyvolani nastroje

Vyvolan je nastroj &islo 5 v ose nastroje Z s otatkami vietena 2500
1/min. Pridavek na délku nastroje ¢€ini 0,2 mm, zaporny pridavek
na radius nastroje 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z 2500 DL+0,2 DR-1

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

Predvolba u tabulek nastroji

Pokud pouzivate tabulky nastroja, pak €inite s blokem TOOL DEF
predvolbu pro dalSi nasazovany nastroj. K tomu zadejte Cislo
nastroje, popr. Q-parametr a ukon&ete dialog stiskem klavesy
END.

Vyména nastroje

&% Vymeéna nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
& Informujte se v dokumentaci ke stroji!

Poloha pro vyménu nastrojt

Do polohy pro vyménu nastrojli musi byt umoznén najezd bez
nebezpeci kolize. Pomoci funkci M91 a M92 mizZete zadat na
stroji pevnou polohu pro vyménu nastroju. Pokud pred prvnim
vyvolanim nastroje naprogramujete TOOL CALL 0, pak najede TNC
v ose vietena do polohy, ktera neni zavisla na délce nastroje.

HEIDENHAIN TNC 410

Ruéni vyména nastroje

Pfed ru¢ni vyménou nastroje dojde k zastaveni
vietena a nastroj najede do polohy pro vyménu
nastroje:

Programované najeti do polohy pro vyménu
nastroje

Pferusit provadéni programu, viz ,11.3 Provadéni
programu®

Vymeénit nastroj

PokraCovat v provadéni programu, viz ,11.3
Provadéni programu®

Automaticka vyména nastroje

PFi automatické vyméné nastroje neni provadéni
programu preruseno. PYi vyvolani nastroje s TOOL
CALL vyméni TNC nastroj ze zasobniku nastroja.

Automaticka vyména nastrojt
pri prekroceni Zivotnosti: M101

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

Je-li dosaZena Zivotnost nastroje TIME2, vymé&ni
TNC automaticky pouZity nastroj za sestersky. K
tomu aktivujte na zaCatku programu pridavnou
funkci M101. Uginek funkce M101 maZete zrusit s
funkci M102.

Automaticka vymeéna nastroje neprobéhne vzdy
bezprostfedné po uplynuti Zivotnosti nastroje, ale
aZ o nékolik programovych blokd pozdgji, podle
vytizeni fidiciho systému.

Predpoklady pro standardni NC-bloky

s korekci radiusu RO, RR, RL

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako
radius pivodné nasazeného nastroje. Nejsou-li
radiusy stejné, vypiSe TNC chybové hlaseni a
vymeénu nastroje neprovede.
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

TNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku nastroje
v 0se nastroje a pro radius nastroje v roving obrabéni.

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce
radiusu nastroje u¢inna pouze v roviné obrabéni. TNC pfitom
respektuje aZz Ctyfi osy v€etné rotaCnich os.

Korekcedélky nastroje

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

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

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

U korekce délky nastroje jsou respektovany delta hodnoty jak z
bloku TOOL CALL, tak z tabulky nastroju

Hodnota korekce = L + DLTOOL CALL+ DLTAB kde

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

DLrooLcar  Pridavek DL na délku z bloku TOOL CALL (neni
respektovan v indikaci polohy)

DLag Pridavek DL na délku z tabulky nastroj

Korekceradiusu nastroje
Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje
RL nebo RR pro korekci radiusu
R+ nebo R—-, pro korekci radiusu pfi osové rovnobézném
pojizdéni
RO, pokud nema byt korekce radiusu provedena

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a je jim
pojizdéno v roviné obrabéni s RL nebo RR. ZruSena je, jakmile
bude programovan polohovaci blok s RO.
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U korekce radiusu jsou respektovany delta hodnoty jak z
bloku TOOL CALL, tak z tabulky nastroju

Hodnota korekce = R + DRTOOLCALL+ DRTAB kde

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

DRyooLcaw.  Pridavek DR na radius z bloku TOOL CALL (neni
respektovan v indikaci polohy)

DRag Pridavek DR na radius z tabulky nastroju

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO
Nastroj pojizdi svym stfedem v rovin& obrabé&ni po programované
draze, popl. na programovanou souradnici.

Pouziti: vrtani, predpolohovani
viz obrazek vpravo uprostred.

Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL
RR Nastroj pojizdi vpravo od obrysu

RL Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje
od programovaného obrysu. ,Vpravo, a —vlevo* oznacuje polohu
nastroje ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky na
dalSi strané.

@ Mezi dvéma programovymi bloky s riznymi korekcemi
radiusu RR a RL se musi nachazet nejméné jeden blok
bez korekce radiusu, tedy s RO.

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

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

PY¥i prvnim bloku s korekci radiusu RR/RL a pf¥i zruSeni s
RO polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany
bod startu nebo konce obrysu. Napolohujte nastroj pred
prvnim bodem obrysu, popt. za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoslo k poSkozeni obrysu.

HEIDENHAIN TNC 410

53

5.3 Korekce nastroje



RL

RR

5.3 Korekce nastroje
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Zadani korekce radiusu
P¥i programovani drahového pohybu se objevi poté, jakmile jste
zadali souradnice, nasledujici dialogova otazka:

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: stisknout softklavesu RL nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného
obrysu: stisknout softklavesu RR nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, popr.
zruSeni korekce: stisknout klavesu ENT nebo
softklavesu RO

Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

YA

a

YA

=
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Korekce radiusu: Obrabéni rohu

VnéjsSirohy

Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede na
vnéjSich rozich nastroj po prechodové kruznici a nastroj se tak
odvaluje na rohovém bodé. Pokud je potfeba, redukuje TNC posuv
na vnéjsich rozich, napt. pfi velkych zmé&nach sméru.

Vnitini rohy

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

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

Obrabéni rohti bez korekce radiusu

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

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Méreni nastroje s TT 120

5.4 Méreni nastrojese sondou
TT 120

&’ Stroj a TNC musi byt pfipraveny pro pouZiti dotykove
& sondy TT120 vyrobcem stroje.

Jinak nejsou na vaSem stroji k dispozici zde popsané
cykly a funkce. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

Pomoci sondy TT 120 a TNC-cykll pro méreni nastroje zmérite
automaticky nastroje: TNC ulozi korek&ni hodnoty pro délku a
radius do centralni paméti nastroja TOOL.T a zapocte je pri dalSim
vyvolani nastroje. K dispozici jsou nasleduijici zptisoby méreni:

Mérfeni nastroje se stojicim nastrojem

Méreni nastroje s rotujicim nastrojem

Mé&reni jednotlivych bfitd
Cykly pro méfeni nastroje naprogramujete v provoznim rezimu
PROGRAM ZADAT/EDIT. K dispozici jsou nasledujici cykly:

TCH PROBE 30.0 KALIBRACE TT

TCH PROBE 31.0 NASTROJ-DELKA

TCH PROBE 32.0 NASTROJ-DELKA

@ M’éFicilco:ykIy pracuji pouze pri aktivni cetralni paméti

nastroju TOOL.T

Drive nez zacnete pracovat s méricimi cykly, musite do
centralni paméti nastrojl zadat vSechna potrfebna data
pro méreni nastroje a musite mit s TOOL CALL vyvolany
meéreny nastroj.

Nastaveni strojnich parametra

@ TNC pouziva pro méreni se stojicim vietenem posuv pfi
snimani z parametru MP6520.

PFi méfeni s rotujicim nastrojem vypo&te TNC automaticky otacky
vietena a posuv pfi snimani.
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Otacky vretena se vypoctou nasledovné:

n= _MP6570
r - 0,0063
kde:
n = Otacky [1/min]
MP6570 = Maximalné pripustna ob&hova rychlost [m/min]
r = Aktivni radius nastroje [mm]

Posuv pfi snimani se vypocte z:
\Y = Tolerance_mé&reni « n kde

\"
Tolerance_méreni

Posuv pfi snimani [mm/min]
Tolerance pfi méreni [mm], zavisla
na MP6507

Otacky [1/min]

n

S parametrem MP6507 nastavite vypocet posuvu pri snimani:

MP6507=0:

Tolerance méreni zistava konstantni — nezavisla na radiusu
nastroje. U velmi velkych nastrojl se v8ak redukuje posuv pfi
maximalni ob&hovou rychlost (MP6570) a pripustnou toleranci
(MP6510).

MP6507=1:

Tolernace méreni se méni s narlstajicim radiusem nastroje. To
zajisti téZ u velkych radiust nastroje jesté dostatecny posuv. TNC
méni toleranci méreni podle nasledujici tabulky:

Radius nastroje Tolerance méreni
az30 mm MP6510

30 az60 mm 2 - MP6510

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

Posuv pfi snimani zGstava konstantni, chyba méreni vSak roste
linearné se zvétSujicim se radiusem nastroje:

Tolerance méreni = r - MP6510

5mm
kde:
r = Radius nastroje [mm)]
MP6510 = Maximalné pripustna chyba mé&reni

HEIDENHAIN TNC 410
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5.4 Méreni nastroje s TT 120

Zobrazeni vysledkii méreni

P¥i rozdéleni obrazovky PGM + T PROBE STATUS muzZete nechat v
doplfikovém zobrazeni stavu vypsat vysledky méreni nastroje (ve
strojnich provoznich reZzimech). TNC pak zobrazuje vlevo program
a vpravo vysledky méreni. Zmérené hodnoty, které prekrocCily
pripustnou toleranci opotfebeni oznaci TNC s ,x“ — zméfené
hodnoty, které prekrocily pripustnou toleranci zlomeni s ,B“.

Kalibrace TT 120
%3 Drive nez zahdjite kalibraci, musite do tabulky nastroju

TOOL.T zadat presny radius a presnou délku
kalibracniho nastroje.

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

Pokud zménite jeden ze strojnich parametri 6580.0 az
6580.2, musite znovu provést kalibraci.

Kalibrace TT 120 s méficim cyklem TCH PROBE 30.
Proces kalibrace probé&hne automaticky. TNC zjisti rovnéz
automaticky presazeni stfedu kalibracniho nastroje. K tomu otoci
TNC v poloving kalibra¢niho cyklu vieteno o 180°.
Jako kalibraCni nastroj pouzijte presny valcovy dil, napt. valcovy
kolik. Kalibra&ni hodnoty uloZi TNC do paméti a respektuje je pfi
nasledujicich mérenich nastrojl.
Programovani kalibra¢niho cyklu: v provoznim rezimu
PROBE PROGRAM ZADAT/EDITOVAT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

Zvolit méfici cyklus 30 TT KALIBRACE: stisknout
softklavesu
TT KALIBR.

Bezpecna vyska: zadat polohu v ose vietena, ve
které je vylouCena kolize s obrobkem nebo Upinkami.
Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu vztaznému
bodu obrobku. Je-li zadana tak mala bezpectna
vySka, Ze by hrot nastroje lezel pod horni hranou
talife, napolohuje TNC automaticky kalibrovany
nastroj nad talif (bezpecnostni zéna z MP6540)
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

BEGIN PGH TT MM NASTRO T
1 TCH PROBE 31.0 DELKA HASTROJE 7 MIN 2 +1.9664
2 TCH PROBE 31.1 KONTROLA:1 l L AR 3 +2.0036
3 TCH PROBE 31.2 WYSKA:+250 DN
4 TCH PROBE 31.3 PROMERENT BRITU :1 1 19908
5 TCH PROBE 32.G RADIUS NASTROJE 2 +1.9680 #
6 TCH PROBE 32.1 KONTROLA:1 3 +2.0035
7 TCH PROBE 32.2 UYSKA:+250 4 +1.9986
8 TCH PROBE 32.3 PROMERENT BRITU :1
END PGM TT MM
AKT -80.,830
Y +140.985 T
z +249.0080
F @ ROT
S 4008 M3/9
BLOKOUY RESTORE = OM| TABULKRA
FOS. AT
PRENOS oFF NASTROJU

Priklad NC-bloku
6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRACE
8 TCH PROBE 30.1 VYSKA: +90
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Méreni délky nastroje

Dtive nez nastroj poprvé zmérite, zadejte do tabulky nastroju
TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitll a smér fezu
prislusného nastroje.

K méreni délky nastroje naprogramujte mefici cyklus TCH PROBE
31 NASTROJ-DELKA. Podle hodnoty zadavaného parametru
mUZete urcit délku nastroje tremi riznymi zplsoby:

Je-li primér nastroje vétsi nez prameér méfici plochy TT 120, pak
meérte s rotujicim nastrojem (nastavit TT:R-OFFS = R v TOOL.T)

Je-li pramér nastroje mensi nez primér méfici plochy TT 120
nebo pokud urCujete délku vrtaku &i valcové frézy, pak mérte se
stojicim nastrojem (nastavit TT:R-OFFS = 0 v TOOL.T)

Je-li pramé&r nastroje vétsi nez priimér méfici plochy TT 120, pak
provedte méreni jednotlivych bfitll se stojicim nastrojem

Pribéh méreni ,,Méreni s rotujicim nastrojem*

Ke zjisténi nejdelSiho bfitu je méfeny nastroj presazen vici stfredu
dotykové sondy a rotujici najizdi na méfici plochu TT 120.
Presazeni naprogramujete v tabulce nastrojii v poloZzce NASTROJ-
PRESAZENI: Radius

(TT: R-OFFS; prednastavena hodnota: R = radius nastroje).

Pribéh méreni ,,Méreni se stojicim nastrojem* (napf. pro
vrtak)

Mé&Feny nastroj najede centricky nad méfici plochu. Potom najede
se stojicim vietenem na méfici plochu TT 120. Pro toto mé&feni
zadejte v tabulce nastrojll v polozce NASTROJ-PRESAZENI:
Radius (TT: R-OFFS) jako ,,0“.

Priibé&h méreni ,,Mérenijednotlivych briti“ .
TNC predpolohuje méreny nastroj stranou od snimaci hlavy. Celo
nastroje se pritom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak je
definovano v parametru MP6530. V tabulce nastrojli mizete
nadefinovat pridavné presazeni v polozce NASTROJ-PRESAZENI:
DELKA (TT: L-OFFS). TNC snimé radialné s rotujicim nastrojem,
aby urcilo startovaci uhel pro méreni jednotlivych britd. Potom
zmé&Fi délku v8ech bfiti zménou orientace vietena. Pro toto méreni
naprogramujte MERENI BRITU v cyklu TCH PROBE 31 = 1.

HEIDENHAIN TNC 410
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TOUCH
PROBE
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Programovani kalibra¢niho cyklu: v provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/EDITOVAT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

Zvolit méfici cyklus 31 TT NASTROJ-DELKA: stisknout
softklavesu NASTROJ DELKA

NASTROJ MERIT=0 / KONTROLA=1: definovat, zda
ma byt nastroj zmé&ren poprvé nebo zda chcete
zkontrolovat jiZ zméreny nastroj. PFi prvnim méreni
prepiSe TNC délku nastroje L

v centralni paméti nastroju TOOL.T a nastavi delta
hodnotu DL = 0.

Pokud zkontrolujete nastroj, pak je zmérena délka
porovnana s délkou nastroje z TOOL.T . TNC vypocte
odchylku se spravnym znaménkem a zaznamena ji
jako delta hodnotu DL v TOOL.T . Navic je tato
odchylka k dispozici téz v Q-parametru Q115. Pokud
je delta hodnota vétsi nez pripustna tolerance
opotfebeni nebo zlomeni, pak TNC tento nastroj
zablokuje (status L v TOOL.T)

CiS. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?: ¢islo parametru,

do kterého ulozi TNC status méreni:

0.0:  Nastroj v mezich tolerance

1.0:  Nastroj je opotfebovany (hodnota LTOL
prekrocena)

2.0:  Nastroj je zlomenyn (hodnota LBREAK
prekroCena)

Pokud nechcete déle zpracovavat vysledek méreni

uvnitf programu, pak odpovézte na dialogovou otazku

stiskem klavesy NO ENT

Bezpecna vysSka: zadat polohu v ose vietena, ve
které je vylou€ena kolize s obrobkem nebo Upinkami.
Bezpetna vySka se vztahuje k aktivnimu vztaznému
bodu obrobku. Je-li zadana tak mala bezpectna
vySka, Ze by hrot nastroje leZel pod horni hranou
talite, napolohuje TNC automaticky kalibrovany
nastroj nad talif (bezpec&nostni zona z MP6540)

MERIT BRITY ? MERIT BRITY 0=NE / 1=ANO:
Definovat, zda ma byt provedeno méreni jednotlivych
brita

Ptiklad NC-blokii ,,Prvni méreni s rotujicim
nastrojem, uloZeni statusu do Q1¢

6 TOOL CALL 12 z2

7 TCH PROBE 31.0 NASTROJ-DELKA

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA:0 Q1

9 PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERIT BRITY:0

Priklad NC-blok ,,Kontrola s mérenim
jednotlivych briti, status neukladat“
6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 NASTROJ-DELKA
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLA:1

9 PROBE 31.2 VYSKA: +120

10 TCH PROBE 31.3 MERIT BRITY:1
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Méreniradiusu nastroje

Dtive nez nastroj poprvé zmérite, zadejte do tabulky nastroju
TOOL.T priblizny radius, pfibliznou délku, pocet bfitll a smér fezu
prislusného nastroje.

Ke zméfeni radiusu nastroje naprogramujte méfici cyklus TCH
PROBE 32 NASTROJ-RADIUS. Podle hodnoty zadavaného
parametru mlZete urcit radius nastroje dvéma zpusoby:

Mé&reni s rotujicim nastrojem

Mé&Feni s rotujicim nastrojem a naslednym mérenim jednotlivych
britd

Pribéh méreni B
TNC predpolohuje méreny nastroj stranou od snimaci hlavy. Celo
nastroje se pfitom nachazi pod horni hranou snimaci hlavy, jak je
definovano v parametru MP6530. TNC snima radialné s rotujicim
nastrojem. Ma-li byt navic provedeno méreni jednotlivych bfit(,
pak je zméren radius vSech bfitll pomoci orientace vietena.

Programovani méficiho cyklu: v provoznim rezimu
PROBE PROGRAM ZADAT/EDITOVAT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

Zvolit méfici cyklus 32 TT NASTROJ-RADIUS :
stisknout softklavesu NASTROJ-RADIUS

NASTROJ MERIT=0 / KONTROLA=1: definovat, zda
ma byt nastroj zméren poprvé nebo zda chcete
zkontrolovat jiz zmé&reny nastroj. Pfi prvnim méreni
prepiSe TNC radius nastroje R

v centralni paméti nastrojil TOOL.T a nastavi delta
hodnotu DR = 0.

Pokud zkontrolujete nastroj, pak je zméreny radius
porovnana s radiusem nastroje z TOOL.T . TNC
vypoc&te odchylku se spravnym znaménkem a
zaznamena ji jako delta hodnotu DR v TOOL.T . Navic
je tato odchylka k dispozici téZ v Q-parametru Q116.
Pokud je delta hodnota vétsi nez pripustna tolerance
opotrebeni nebo zlomeni pro radius nastroje, pak
TNC tento nastroj zablokuje (status L v TOOL.T)

HEIDENHAIN TNC 410

Priklad NC-blokti ,,Prvni méfeni s rotujicim
nastrojem, uloZeni statusu do Q1¢

7 TOOL CALL 12 z2

8 TCH PROBE 32.0 NASTROJ-RADIUS

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLA:0 Q1

10 TCH PROBE 32.2 VYSKA:+120

11 TCH PROBE 32.3 MERIT BRITY:0

Priklad NC-blok ,,Kontrola s mérenim
jednotlivych b¥ita, status neukladat*

7 TOOL CALL 12 Zz

8 TCH PROBE 32.0 NASTROJ-RADIUS
9 TCH PROBE 32.1 KONTROLA:1

10 TCH PROBE 32.2 VYSKA: +120

11 TCH PROBE 32.3 MERIT BRITY:1
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CiS. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?: ¢islo parametru,

do kterého ulozi TNC status méreni:

0.0:  Nastroj v mezich tolerance

1.0:  Nastroj je opotfebeny (hodnota RTOL
prekrocena)

2.0:  Nastroj je zlomenyn (hodnota RBREAK
prekrocena)

Pokud nechcete déle zpracovavat vysledek méreni

uvnitf programu, pak odpovézte na dialogovou otazku

stiskem klavesy NO ENT

Bezpecna vyska: zadat polohu v ose vretena, ve
které je vylou€ena kolize s obrobkem nebo Upinkami.
Bezpecna vySka se vztahuje k aktivnimu vztaznému
bodu obrobku. Je-li zadana tak mala bezpetna
vySka, Ze by hrot nastroje leZel pod horni hranou
talite, napolohuje TNC automaticky kalibrovany
nastroj nad talif (bezpecnostni zona z MP6540)

MERIT BRITY 0=NE / 1=ANO:

Definovat, zda ma byt provedeno méreni jednotlivych
britd nebo ne

5 Programovani: Nastroje
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Pohyby nastroje

6.1 Prehled

6.1 Piehled: Pohyby nastroje

Drahové funkce

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

Volné programovani obrysu FK

Neni-li pfedloZzen pro NC vhodné okotovany vykres a koéty jsou pro
NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obrysu. TNC vypoc&te chybéjici zadani.

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

Pridavné funkce M
Pomoc pridavnych funkci TNC Fidite
provadéni programu, napt. preruseni provadéni programu

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

drahové pomeéry nastroje

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

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

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

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry ¢iselné hodnoty:
jednomu Q-parametru je na jiném misté prifazena Ciselna
hodnota. S Q-parametry mlZete programovat matematické
funkce, které ¥idi provadéni programu nebo které popisuji néjaky
obrys.

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

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

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Pokud vytvarite program obrabéni, programujete po sobé drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle soufadnice pro koncové body prvki obrysu z
kétovaného vykresu. Z téchto zadani soufadnic, dat nastroje a
korekce radiusu zjisti TNC skute¢nou drahu pojezdu nastroje.

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

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

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

Priklad:

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 obrazek vpravo nahore.

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

Priklad:
L X+70 Y+50

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

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

Priklad:
L X+80 Y+0 Z-10

Viz obrazek vpravo dole.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Kruhy a kruhové oblouky

P¥i kruhovych pohybech pojizdi TNC dvé&ma strojnimi osami
soucasné: Nastroj se pohybuje po kruhové draze relativné k
obrobku. Pro kruhové pohyby mizete zadat stfed kruhu CC.

S drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy
v hlavnich rovinach: hlavni rovina je definovana pfi vyvolani
nastroje TOOL CALL definici osy nastroje:

Osavietena Hlavnirovina
z XY, téZ

uv, Xv, Uy
Y ZX, téz

WU, ZU, WX
X YZ, téz

VW, YW, VZ

Kruhy, které nelezZi rovnobé&zné s hlavni rovinou,
naprogramujete pomoci Q-parametru (viz kapitola 10).

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

Otaceni ve smyslu hodin: DR-
Otaceni proti smyslu hodin: DR+

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, se kterym najizdite
na prvni prvek obrysu. Korekce radiusu nesmi zaCinat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuijte ji pfedtim s pfimkovym blokem
nebo s blokem pro najeti na obrys (blok APPR).

Predpolohovani

Predpolohujte na zacatku programu obrabéni nastroj tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.
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Vytvoreni programovych bloku s klavesami drahovych funkci
Stiskem Sedych klaves drahovych funkci zahajite popisny dialog.

TNC se postupné dotaze na vS8echny informace a vlozi programovy

blok do programu obrabéni.

Priklad — Programovani pfimky:

4

Souradnice ?

10
5

==

Zahajeni programovaciho dialogu: napf. pfimka

Zadat soufadnice koncového bodu pfimky

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/RO ?

RL

Posuv ?

100 -

Zvolit korekci radiusu: stisknout napft.
softklavesu RL, nastroj pojiZzdi vlevo od obrysu

F=

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

Pridavna funkce M ?

'a

M1ze

Zadat pridavnou funkci,napt. M3 a zakon¢it
dialog stiskem klavesy END

Zadat pridavnou funkci s parametrem: napr.
stisknout softklavesu M120 a zadat
poZadovany parametr

Program obrabéni zobrazi fadek:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM ZADAT

/ T
PRIDAVNE FUNKC

EDI
E M ?

1 BLK FORM @8.1 2 X+@ Y+8 Z-48@
2 BLK FORM B.2 X+18@8 Y+188 2Z+0
3 TOOL DEF 1 L+B R+5
4 TOOL CALL 1 2 $2588
5 L X+19 Y+5 F500 CE W
END PGM 1568T MM
ciL -185.208

¥ +48,7320 T

+
z 198,795 L
S M5 /39

| M ‘M1@3|M112|M12B|M124‘ | |
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éni obrysu

St

i a opus

6.3 Najet

6.3 Najeti a opusténi obrysu

Prehled: Tvary drahy k najeti
a opusténi obrysu
Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =

opusténi) se aktivuji stiskem klavesy APPR/DEP. Pak mUZete

pomoci softklaves navolit nasledujici tvary drahy:

Funkce Softklavesa: Najeti Opusténi
APPR LT DEP LT
Primka s tangencialnim pripojenim ‘é\ ‘é\
APPR LM DEP LM
Pfimka kolmo k bodu obrysu wed erd

APPR CT

DEP CT

Kruhova draha s tangencialnim pfipojenim

PROGRAM ZADAT/EDIT
1 BLK FORM B.1 2 X+8 Y+8 Z2-48
2 BLK FORM 8.2 X+1848 Y+188 2+8
3 TOOL DEF 1 L+B R+5
4 TOOL CALL 1 2 S25@08
5 L X+1@ ¥Y+5 FbHBe M3
END PGM 1568T MM
3.8 -185.200

Y +48.738 T

2 +198.785 F oo

S M5/9
APPR LT | APPR LN | APPR C1 |APPR LCT | DEP LT DEP LN DEP CT DEP LCT
A N A |

AFPR LCT

DEP LCT

Kruhova draha s tangencialnim pfipojenim
k obrysu, najeti a odjeti do pomocného
bodu mimo obrys po tangencialné
pripojeném primkovém useku

Najeti a opusténi Sroubovice

P¥i najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni

Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na
obrys. PouZijte k tomu funkci APPR CT popft. DEP CT.

Diilezité polohy pfi najeti a odjeti

Startovni bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostfedné pred blokem APPR. Pg
lezi mimo obrys a je najizdén bez korekce radiusu (RO).

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

Prvni bod obrysu Pa posledni bod obrysu Pg
Prvni bod obrysu P, je naprogramujete v bloku APPR, posledni
bod obrysu P naprogramujete s libovolnou drahovou funkci.

Obsahuje-li blok APPR téZ soutradnici Z, najede TNC nejdfive
nastrojem v roviné obrabéni na Py a tam v ose vietena na
zadanou hloubku.

Koncovy bod Py

Poloha bodu Py lezi mimo obrys a vyplyva z vaSeho zadani v
bloku DEP. Obsahuje-li blok DEP téz

souradnici Z, najede TNC nejdfive nastrojem v roviné obrabéni
na Py a tam v ose vietena na zadanou vySku.

Souradnice se daji zadavat absolutné nebo pfirlistkové v
pravouhlych souradnicich.
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P¥i polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu Py TNC Zkracené oznaceni Vyznam =
nekontroluje, zda je programovany obrys poSkozen. Zkontrolujte to — 2]
s testovaci grafikou! APPR angl. APPRoach = Najet| r
P¥i najeti musi byt prostor mezi startovnim bodem Pg a prvnim BEP ang:. EEPa_rt:vr’e _k Opusténi '8
bodem obrysu P, dostaten& velky na to, aby bylo dosaZeno angl. Liné = Frimka -
programovaného posuvu pro obrabé&ni. c engl. Circle = Kruh c
— — v N
Z aktualni polohy k pomocnému bodu Py najizdi TNC s naposledy T Tev:ggﬁgg;ala (spojity, hladky -8
programovanym posuvem. P - - a
N Normala (kolmice) a
Korekce radiusu o)
Aby mohl systém TNC interpretovat blok APPR jako najezdovy ©
blok, musite naprogramovat zménu korekce z RO na RL/RR. V —
bloku DEP odstrani TNC korekci radiusu automaticky. Pokud =
chcete naprogramovat s blokem DEP né&jaky prvek obrysu (bez q_’.
zmeény korekce radiusu), pak musite znovu naprogramovat aktivni 1]
korekci radiusu (2. lista softklaves, kdyz je prvek F zobrazen 2
inverzné). (o]
Neni-li v bloku APPR pop¥. v bloku DEP programovana zadna (Q'
zmeéna korekce, pak provede TNC pfipojeni obrysu nasledovné:
Funkce PFipojeni obrysu
APPRLT Tangencialni pfipojeni na nasledujici
prvek obrysu Funkce Pripojeni obrysu
APPR LN Kolmé pripojeni na nasledujici DEP LT Tangencialni pfipojeni na
prvek obrysu posledni prvek obrysu
APPR CT bezuhlu pojezdu/bezradiusu: DEP LN Kolmé pripojeni na
Tangencialné pripojeny kruhovy oblouk mezi posledni a posledni prvek obrysu
nasleduijici prvek obrysu DEPCT  bezuhlupojezdu/bezradiusu:
bez tihlu pojezdu/s radiusem: ) Tangencialng pripojeny kruhovy
Tangencialné pripojeny kruhovy oblouk se zadanym oblouk mezi poslednim a nasledujicim
radiusem na nasledujici prvek obrysu prvkem obrysubez thlu pojezdu/s
s ihlem pojezdu/bez radiusu: radiusem:
Tangencialné pripojeny kruhovy oblouk s thlem pojezdu Tangencialn& pFipojeny kruhovy
na nasledujici prvek obrysu oblouk se zadanym radiusem na
s uhlem pojezdu/s radiusem: posledni prvek obrysu
Tangencialné pripojeny kruhovy oblouk s pfimkovou s ihlem pojezdu/bez radiusu:
spojnici a uhlem pojezdu na na nasledujici prvek Tangencialn& pFipojeny kruhovy
obrysu : . oblouk s thlem pojezdu na nasleduiici
APPR LCT Tangenta s tangencialné se pfipojujicim prvek obrysu
kruhovym obloukem na nasledujici prvek obrysu s Gihlem pojezdu/s radiusem:
Tangencialné pripojeny kruhovy
oblouk s pfimkovou spojnici a thlem
pojezdu na posledni prvek obrysu
DEP LCT Tangenta s tangencialné se

HEIDENHAIN TNC 410

pripojujicim kruhovym obloukem na
posledni prvek obrysu
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Najeti na primce
s tangencialnim napojenim: APPR LT

TNC najizdi nastrojem po ptimce ze startovniho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangencialné na prvni
bod obrysu P, . Pomocny bod Py, je ve vzdalenosti LEN od prvniho
bodu obrysu Pa.

Libovolna drahova funkce: Najet na startovni bod Pg

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

SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

LEN: Vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Pa

KOREKCE RADIUSU pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

1i0L...

Najeti na primce kolmo k prvému bodu obrysu:
APPR LN

TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovniho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po pfimce kolmo na prvni bod
obrysu P, . Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN + radius
nastroje od prvniho bodu obrysu Pa.

Libovolna drahova funkce: Najet na startovni bod Pg
Zahajit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR LN:
mre 10 | ) SOURADNICE prvniho bodu obrysu Pa

DELKA: Vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Pa
LEN zadavat vzdy kladnou!

KOREKCE RADIUSU RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

9 L X+20 Y+35
1i0L...
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20 35

Najet na Ps bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR

Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu

35

20

10

Y

A

RR

@

T

10

20

Najet na Ps bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu RR, vzdalenost Py od Pa:
LEN=15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu
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Najeti po kruhové draze
s tangencialnim pf¥ipojenim: APPR CT

TNC najizdi nastrojem po ptimce ze startovniho bodu Ps na
pomocny bod Py. Odtud najizdi na prvni bodu obrysu P,po kruhové
draze, ktera prechazi tangencialné v prvni prvek obrysu.

Kruhova draha z Pydo P, je definovana radiusem R a uhlem
stfedového bodu CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan
pribé&hem prvniho prvku obrysu.

Libovolna drahova funkce: Najet na startovni bod Pg
Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy APPR CT:

APPR CT

SOURADNICE prvniho bodu obrysu P,

UHEL STREDOVEHO BODU CCA kruhové drahy
CCA zadavat jen kladny

Maximalni hodnota zadani 360°

Radius R kruhové drahy

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

Najet od strany obrobku ven:
zadat zaporné R

KOREKCE RADIUSU RR/RL pro obrabéni

Priklad NC-bloku

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

0L ...

HEIDENHAIN TNC 410

YA
35
%
Py | A"
20 BR
CCA=
180°
10
§ @ RR -
s X
10 20 40
Najet na Ps bez korekce radiusu
P, s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
Dalsi prvek obrysu
71

éni obrysu

St

i a opus

6.3 Najet



éni obrysu

St

i a opus

6.3 Najet

Najeti po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim na obrys a pfimkovy usek: APPR LCT
TNC najizdi nastrojem po ptimce ze startovniho bodu Pg na

pomocny bod Py. Odtud najiZzdi po kruhové draze na prvni bod
obrysu Pa.

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

Libovolna drahova funkce: Najet na startovni bod Pg

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

PR o] - SOURADNICE prvniho bodu obrysu Py

Radius R kruhové drahy
zadat kladny

KOREKCE RADIUSU pro obrabéni

Priklad NC-bloku

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

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

1i0L...
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Y
35
g
P | A"
20 RR
0 :,-. ,o° .::“
10 Q:\ ==
A
Vv -+ RO
B \ PH -
| RR
S y X
10 20 40

Najet na Ps bez korekce radiusu

Pa s korekci radiusu RR, radius R=10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi prvek obrysu
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Odjeti na pfimce s tangencialnim napojenim:
DEP LT
TNC odjizdi nastrojem po primce z posledniho bodu obrysu Pg do

koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouZeni posledniho prvku
obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pe.

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

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

DEP LT LEN: Zadat vzdalenost koncového bodu Py od
posledniho prvku obrysu Pg

Priklad NC-bloku

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

Odjeti na pf¥imce

kolmo k poslednimu bodu obrysu: DEP LN

TNC odjizdi nastrojem po primce z posledniho bodu obrysu Pg do
koncového bodu Py. Pfimka sméfuje kolmo smérem od posledniho

bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve
vzdalenosti LEN + radius nastroje.

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

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

DEF LH LEN: Zadat vzdalenost koncového bodu Py
~~4 | DuleZité: LEN zadavat kladnou!

a

Priklad NC-bloku

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

HEIDENHAIN TNC 410

YA

20

LL RR
ai

Posledni prvek obrysu: Pes korekci radiusu
Odjet o LEN = 12,5 mm
Vyjet v ose Z, skok na zacatek, konec programu

Yi
RR
Py
RO .'""":"’.:
20 £ - <444 )
E
- 20 RR
N =
X
Posledni prvek obrysu: Pes korekci radiusu
Odjet o LEN =20 mm kolmo od obrysu
Vyjet v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze
s tangencialnim pfFipojenim: DEP CT
TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho prvku obrysu

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

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

Zahdjit dialog stiskem klavesy APPR/DEP a softklavesy DEP CT:
oeF ¢ | »» UHEL STREDOVEHO BODU CCA kruhové drahy

Radius R kruhové drahy

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

Nastroj ma opustit obrobek protichodné ke strané,
ktera byla definovana korekci radiusu: zadat
zaporné R

Priklad NC-bloku

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

25 L Z+100 FMAX M2

74

Y

FtFtI
Py .
20 RO_;' : ;
LV G
. , Pe
NS 180"/ RR
L
5\ [

Posledni prvek obrysu: Pgs korekci radiusu

Uhel stredového bodu=180°, radius kruhové
drahy=8 mm

Vyjet v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim na obrys a pfimkovy tusek: DEP LCT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho prvku obrysu
Pe do pomocného bodu Py. Odtud odjiZzdi po pfimce do koncového
bodu Py. Posledni prvek obrysu a pfimka mezi Py — Py maji s
kruhovou drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova dréha
jednoznacné definovana pomoci radiusu R.

Naprogramovat posledni prvek obrysu s koncovym bodem Pg a
korekci radiusu

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

meF e1] - Zadat SOURADNICE koncového bodu Py

Radius R kruhové drahy
R zadat kladny

Priklad NC-bloku

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 410

Y

20 { P
@, 1=
«x t RR

12 g et

10

Posledni prvek obrysu: Pes korekci radiusu
Souradnice Py, radius kruhové drahy = 8 mm
Vyjet v ose Z, skok na zaCatek, konec programu
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6.4 Drahové pohyby —
pravouhlé souradnice

Prehled drahovych funkci

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Funkce Klavesa drahové funkce = Pohyb nastroje Pozadovana zadani

Primka L Pfimka Souradnice koncového bodu
angl.: Line primky

Zkoseni CHF CHE, Ukos mezi dvéma primkami Délka zkoseni hrany

angl.: CHamFer

Stred kruhu CC;
angl.: Circle Center

£

Zadny

Souradnice stfedu kruhu, popft.
polu

Kruhovy oblouk C
angl.: Circle

=

Kruhova draha okolo stfedu kruhu CC

do koncového bodu kruhového
oblouku

Souradnice koncového bodu
kruhu, smysl otaceni

Kruhovy oblouk CR cR Kruhova draha s ur€enym Souradnice koncového bodu

o . e - . %
angl.: Circle by Radius polomé&rem kruhu, radius, smysl otaceni
Kruhovy oblouk CT o1y Kruhova draha s tangencialnim Souradnice koncového bodu

angl.: Circle Tangential

pripojenim
na predchozi prvek obrysu

kruhu

Zaobleni rohti RND

Kruhova draha s tangencialnim

Rohovy radius R

@

angl.: RouNDing of pripojenim na predchozi a nasleduijici
Corner prvek obrysu

Pfimka nebo kruhova draha s Viz kapitola 6.6
libovolnym pfipojenim na predchozi

prvek obrysu

Programovani
volného obrysu FK

.
El
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Primka L v

TNC prejizdi nastrojem po primce ze své aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Bod startu je koncovym bodem 40
predchoziho bloku. -

15

~ . . ~r ~\
Zadat souradnice koncového bodu ptimky ‘**‘\
Je-li potfeba:

10

Korekce radiusu RL/RR/R0O

Posuv F

PRIDAVNE FUNKCE M

@

20—

Priklad NC-bloku 10

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15
9 L X+601Y-10

Prevzeti aktualni polohy
Souradnice aktualni polohy nastroje muzete prevzit uvnitf

polohovaciho bloku:
Zvolte provozni rezZim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

Otevrete néjaky novy blok nebo presurite svétly prouzek na
néjakou souradnici uvnitf existujiciho bloku

a Stisknout klavesu ,Prevzeti aktualni polohy“: TNC
prevezme soufadnici osy, na které stoji svétly prouzek

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

VloZeni ikosu mezi dvé primky - CHF

Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou pfimek muzete % ‘
opatfit Ukosem.

V pfimkovych blocich pred a za blokem CHF naprogramujte
pokazdé obé soutadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden

Korkece radiusu pred a za blokem CHF musi zGstat stejna
Ukos musi byt proveditelny s aktualnim nastrojem
DELKA ZKOSENI HRANY: Zadat délku tkosu

Je-li potfeba:

Posuv F (uginny jen v bloku CHF)

Dbejte odkazl na nasledujici strané!

HEIDENHAIN TNC 410



6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad NC-bloku

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5

9 CHF 12

10 L IX+5 Y+0

@ Obrys nesmi zac¢inat blokem CHF!
Ukos je proveden pouze v rovin& obrabéni.

Posuv u ukosu odpovida predtim programovanému
posuvu.

Ukosem od¥iznuty roh nebude najet.

Stred kruhu CC

Stfedu kruhu nadefinujte pro kruhové drahy, které programujete s
klavesami C (kruhova draha C). K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu nebo
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu

prevezmeéte souradnice stiskem klavesy ,Prevzeti aktualni
polohy*

£ SOURADNICE CC: Zadat souradnice pro stfed kruhu
nebo

Pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavat Zadné souradnice

Priklad NC-bloku

5 CC X+25 Y+25
nebo

10 L X+25 Y+25

11 CC
Programové fadky 10 a 11 se nevztahuiji k obrazku.

Platnost

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

Prirastkové zadani stredu kruhu CC
Prirlistkové zadané souradnice pro stfed kruhu se vztahuji k
naposledy programované poloze nastroje.

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

Stfed kruhu je sou€asné polem pro polarni souradnice.
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Kruhova draha C okolo stifedu kruhu CC

Nadefinujte stfed kruhu CC, dfive neZ naprogramujete kruhovou
drahu C. Naposledy programovana poloha nastroje pred blokem C
je bodem startu kruhové drahy.

Najet nastrojem na bod startu kruhové drahy

& Zadat SOURADNICE stfedu kruhu
Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Smysl otaceni DR
Je-li potfeba:
Posuv F

PRIDAVNE FUNKCE M

Priklad NC-bloku

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

PIny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako bod startu.

% Bod startu a koncovy bod musi leZzet na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm.

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha CR s definovanym radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

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

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

Je-li potreba:
Posuv F
PRIDAVNE FUNKCE M
Piny kruh
Pro plny kruh naprogramujte za sebou dva CR-bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je bodem startu druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je bodem startu
prvniho polokruhu. Viz obrazek vpravo nahore.

Stfedovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R
Bod startu a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit se
Ctyfmi riznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

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

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

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

Konvexni: smysl otaCeni DR- (s korekci radiusu RL)
Konkavni: smysl otaceni DR+ (s korekci radiusu RL)
Priklad NC-blokti

Viz obrazek vpravo uprostfed a dole

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (oblouk 1)
nebo

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

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

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

Dbejte odkazl na nasledujici strang!
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@ Vzdalenost bodu startu a koncového bodu priiméru
kruhu nesmi byt vétsi neZ prameér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 9 999,999 mm.

Podporovany jsou thlové osy A, B a C.

Kruhova draha CT s tangencialnim pFipojenim

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

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

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

o Souradnice koncového bodu kruhového oblouku
Je-li potfeba:
Posuv F
PRIDAVNE FUNKCE M

Priklad NC-bloku

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+O0

@ CT-blok a pfedtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!

HEIDENHAIN TNC 410
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Zaobleni rohtt RND
Funkce RND zaobli rohy obrysu.

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

Kruh zaobleni musi byt s vyvolanym nastrojem
proveditelny.

RN& Radius zaobleni: zadat radius kruhového
o oblouku

POSUV pro zaobleni rohu

Priklad NC-bloku

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

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

Do rohového bodu nebude najeto.

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

Blok RND se da rovnéz pouZit k mékkému najeti na
obrys, pokud by nemohly byt pouzity funkce APPR.
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

0O NO a s ON = O

HEI

BEGIN PGM LINEAR MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10
TOOL CALL 1 Z S4000
L Z+250 RO FMAX
L X-10 Y-10 RO F MAX
L Z-5 RO F1000 M3
APPR LT X+5 Y+5 LEN10 RL F300
L Y+95
L X+95
CHF 10
LY+5
CHF 20
L X+5
DEP LT LEN10 RO F1000
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM LINEAR MM

DENHAIN TNC 410

YA 10

95 oo

20

7

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

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

Najeti na hloubku obrabéni s posuvem F = 1000 mm/min
Najeti na bod 1 obrysu po pfimce s tangencialnim pripojenim
Najeti na bod 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani tkosu s délkou 10 mm

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

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Odjeti od obrysu na pfimce s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhova draha kartézsky

BEGIN PGM CIRCULAR MM

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

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO FMAX

L X-10 Y-10 RO F MAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300

0O NO a s ON =0

9 L X+5Y+85

10 RND R10 F150

11 L X+30 Y+85

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

14 L X+95 Y+40

15 CT X+40 Y+5

16 L X+5

17 DEP LCT X-20 Y-20 R5 RO F1000
18 L Z+250 RO FMAX M2

19 END PGM CIRCULAR MM
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Definice nastroje v programu

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena

Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

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

tangencialnim pfipojenim

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

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

Najeti na bod 3: bod startu kruhu s CR

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

Najeti na bod 6

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

QOdjeti po kruhové draze s tangencialnim pripojenim: DEP CT
Vyjeti nastroje, konec programu

6 Programovani: Programovani obrys(
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HEIDENHAIN TNC 410

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu

Vyjeti nastroje

Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na startovni bod kruhu po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (=bod startu kruhu)
Odijeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim
pripojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice
S polarnimi souradnicemi nadefinujete polohu pomoci thlu PA a

vzdalenosti PR od predtim nadefinovaného pélu CC. Viz 4.1
Zaklady“.

Polarni soufadnce pouzijete s vyhodou u:
poloh na kruhovych obloucich

vykres(l obrobk( s Uhlovymi udaji, napt. u dér na kruhu

Prehled drahovych funkci s polarnimi soufradnicemi

Funkce Klavesy drahovych funkci  Pohyb nastroje

PozZadovana zadani

PFimka LP @ + @ PFimka

Polarni radius, polarni uhel
koncového bodu primky

Kruhovy oblouk CP [“ZC/ + @ Kruhova draha okolo stfedu kruhu/  Polarni uhel koncového bodu
polu CC do koncového bodu kruhu, smysl otaceni

kruhového oblouku

Kruhovy oblouk CTP + @ Kruhova draha s tangencialnim Polarni radius, polarni thel
pripojenim na predchozi prvek obrysu koncového bodu kruhu

Sroubovice (helix) @ + @ ProloZeni kruhové drahy

primkou

Polarni radius, polarni uhel
koncového bodu kruhu,
souradnice koncového bodu v
ose nastroje

Pocatek polarnich souradnic: pél CC

P6l CC muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, neZ zadate polohy v polarnich soufadnicich. P¥i
definici polu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu CC.
& Souradnice CC: Zadat souradnice pro pol nebo

Pro prevzeti naposledy programované polohy:
nezadavat zadné souradnice
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P¥imka LP

Nastroj prejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu pfimky. Bod startu je koncovym bodem predchoziho bloku.

E Polarni souradnice-RADIUS PR: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od po6lu CC

Polarni souradnice-UHEL PA: tihlova poloha
koncového bodu pfimky mezi -360° a +360°

Znameénko pred PA je urCeno uhlovou vztaznou
osou:

Uhel mezi Ghlovou vztaZznou osou a PR proti
hodinovému smyslu: PA>0

Uhel mezi Ghlovou vztaZznou osou a PR v hodinovém
smyslu: PA<O

Priklad NC-bloku

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Kruhova draha CP okolo pélu CC

Polarni soufadnice-radius PR je soucasné i radiusem kruhového
oblouku. PR je uréen pomoci vzdalenosti bodu startu od poélu CC.
Naposledy programovana poloha nastroje pfed blokem CP je
bodem startu kruhové drahy.

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

Smysl otaceni DR

Priklad NC-bloku

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

@ U prirtstkovych souradnic zadat stejné znaménko pro
DR a PA.

HEIDENHAIN TNC 410
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Kruhova draha CTP s tangencialnim piipojenim

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

=[P

Polarni souradnice-radius PR: vzdalenost
koncového bodu kruhu od pélu CC

Polarni souradnice-uhel PA: ahlova poloha
koncového bodu kruhové drahy
Priklad NC-blok

12 CC X+40 Y+35

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

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

(&= PolCC neni sttredem obrysového kruhu!

Sroubovice (helix)

Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a pfimkového
pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu programujte v hlavni rovinég.

Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi souradnicemi.
Pouziti
vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi primeéry
mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

K programovani potrebujete prirtistkové zadani celkového uhlu,
ktery nastroj projede po Sroubovici a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypocet ve sméru frézovani odspodu nahoru plati:
Chody zavitu + prebéh chodu na

zaCatku a konci zavitu
Stoupani P x poc¢et chodut n

Pocet chodui n

Celkova vyska h

Y
Ral 120° \
9,
2\ X
35 A4 30
cc
N\ |
X
40
Y

Pocet chodll x 360° + Ghel pro
zaCatek zavitu + uhel pro
prebé&h chodu

Prirastkovy
celkovy uhel IPA

Stoupani P x (chody zavitll + pfebéh
zavitu na zacCatku zavitu)

Vychozi soufadnice Z

88
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Tvar Sroubovice
Tabulka popisuje vztah mezi smé&rem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

VnitFizavit Smér obrabéni Smysl otaceni Korekce radiusu

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

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

Programovani Sroubovice

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

Pro celkovy uhel IPA mizete zadat hodnotu od

—5400° do +5400°. Pokud ma zavit vice jak 15 chodd,
pak programujte Sroubovici v opakovani ¢asti programu
(viz ,9.3 Opakovani ¢asti programu“ a ,,Priklad: HELIX“
uvedeny dale v této kapitole).

[E Polarni soufadnice-uhel: zadat pfirastkové celkovy
uhel, ktery nastroj projede po Sroubovici. Po zadani
uhlu zvolte osu nastroje pomoci klaves pro volbu

osy.

Zadat prirdstkové souradnici pro vySku Sroubovice

Smysl otaceni DR
Sroubovice v hodinovém smyslu: DR—
Sroubovice proti hodinovému smyslu: DR+

Korekce radiusu RL/RR/R0O
Zadat korekci radiusu podle tabulky
Priklad NC-blokii

12 CC X+40 Y+25

13 Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR- RL F50

HEIDENHAIN TNC 410
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Priklad: Pfimkovy pohyb s polarnimi soufadnicemi

© 0 NO a s ON = O

90

BEGIN PGM LINEARPO MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1 Z S4000

CC X+50 Y+50

L Z+250 RO FMAX

LP PR+60 PA+180 RO FMAX

L Z-5 RO F1000 M3

APPR LCT X+5 Y+50 R5 RL F250

LP PA+120

LP PA+60

LP PA+O

LP PA-60

LP PA-120

LP PA+180

DEP LCT X-15 Y+50 RS RO F1000
L Z+250 RO FMAX M2

END PGM LINEARPO MM

YA
100
2R SN
©ARB07\ ™,
50 11 : CC( ‘4
5 6——=—--" 5
- o
- X
5 50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Vyjeti nastroje

Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s
tangencialnim pripojenim

Najeti na bod 2

Najeti na bod 3

Najeti na bod 4

Najeti na bod 5

Najeti na bod 6

Najeti na bod 1

Odijeti od obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

6 Programovani: Programovani obrys(



P¥iklad: Sroubovice (helix)

BEGIN PGM HELIX MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1 Z S1400

5L Z+250 RO FMAX

L X+50 Y+50 RO FMAX

cC

L Z-12,75 RO F1000 M3

APPR CT X+18 Y+50 CCA180 R+2
RL F100

10 CP IPA+3240 1Z2+13,5 DR+ F200
11 DEP CT CCA180 R+2 RO

12 L Z+250 RO FMAX M2

13 END PGM HELIX MM

A W N = O

© 0o N O

Pokud musite zhotovit vice nez 16 chodu:

8L Z-12.75 RO F1000

9 APPR CT X+18 Y+50 CCA180 R+2 RL F100
10LBL 1

11 CP IPA+360 1Z+1,5 DR+ F200

12 CALL LBL 1 REP 24

13 DEP CT CCA180 R+2 RO

HEIDENHAIN TNC 410

Y
100
0
50 l CC\‘ x
<
(o)
=
4»@“ =
¢ X
50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Pfevzeti naposledy programované polohy jako pol
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim
pripojenim

Jet po Sroubovici

Odijeti od obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim
Vyjeti nastroje, konec programu

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

Zaklady Grundlagen

Vykresy obrobkl, jejichz kotovani nevyhovuje programovani NC,
obsahuji ¢asto zadani souradnic, které nemuzete zadat pres Sedé
dialogové klavesy. Tak mohou byt znamy napt.

znamé souradnice na prvku obrysu, nebo leZici v jeho blizkosti,

zadani souradnic, které se vztahuji k jinému prvku obrysu nebo

smeéroveé udaje nebo Udaje o prlibé&hu obrysu.

Takova zadani naprogramujete prfimo ve volném programovani

obrysu FK. TNC vypocte obrys ze znamych udaji souradnic a g
podpofi programovaci dialog s interaktivni FK-grafikou. Obrazek
vpravo nahore znazorfiuje kotovani, které zadate nejjednodusseji
pomoci FK-programovani.
Aby mohly byt zpracovany FK-programy na stargich TNC-Fidicich PROGRAM ZADAT/EDIT
systému, pouZijte funkci konverze (viz ,4.2 Sprava soubord,
prevod FK-programu do programu v popisném dialogu®). o e e
22 RND R1
23 LP IPR+20 RG FMAXH
- - rs 24 L Z2+50@ RO FMAX MB
Grafika FK-programovani 25 T00L GALL 2 2 S1000
) ) 26 LP PR+25 PA+@ R@ FMAX M3
S neuplnym zadanim souradnic se ¢asto neda jednoznaéné 27 LBL 1
- s e . ’ o z 28 CALL LBL 2
definovat obrys obrobku. V tomto pfipadé znazorni TNC rizna 28 CYCL DEF 10.@ OTACENI
feSeni v FK-grafice a vy zvolite to spravné. FK-grafika znazorfiuje 38 CYCL DEF 18.1 IR0T+s0
o g . . 31 CALL LBL 1 REP3
obrys obrobku s riznymi barvami:
os o N o -185.288
bila Prvek obrysu je jednoznacné uréen Y +48.730
. . 2 +198.795 f e
zelena Zadané udaje pripousti vice feSeni; zvolte to spravné s M5/ 9
cervena Zadané udaje jeétévpedefinujl’ dostatecné prvek sreer | e TR | RESET
obrysu; zadejte dalSi g STRT
Udaje

Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen
zeleng, pak zvolte spravny obrys nasledovné:

Stisknout tolikrat softklavesu SHOW SOLUTION, aZ je
REsEMT prvek obrysu spravné zobrazen

Zobrazeny prvek obrysu odpovida
Eee vykresu: definovat jej se softklavesou SELECT
SOLUTION

Zelené znazornéné prvky obrysu byste méli pokud mozno co
nejdrive definovat se softklavesou SELECT SOLUTION, aby se
omezila vicezna¢nost pro nasledujici prvky obrysu.
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Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu END SELECT, abyste mohli pokragovat v FK-

dialogu.

(5

Vyrobce vaSeho stroje miZe pro FK-grafiku nadefinovat
jiné barvy.

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

Pohyby ve sméru zaporné osy nastroje znazorriuje TNC
s bilou kruznici (priimér kruZnice = pramér nastroje).

Otevieni FK-dialogu

Pokud stisknete Sedou klavesu drahové funkce FK, zobrazi TNC
softklavesy, se kterymi zahajite FK-dialog: viz tabulka vpravo. K
potlaceni softklaves stisknéte opét Sedou klavesu FK.

Pokud zahajite FK-dialog s nékterou z t&chto softklaves, pak TNC
zobrazi dalSi listy softklaves, se kterymi zadate znamé souradnice,
smerové udaje a Udaje o prlibéhu obrysu.

(5

Pro FK-programovani dbejte na nasledujici
predpoklady

Prvky obrysu muzete s volnym programovanim obrysu
programovat pouze v roviné obrabéni. Rovinu obrabéni
nadefinujete v prvnim

bloku BLK-FORM programu obrabéni.

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

Q-parametry jsou pripustné ve v8ech FK-prvcich,
nesmeéji vSak byt béhem vykonavani programu zménény.

Pokud v programu kombinujete konvencni programovani
a volné programovani obrysu, pak musi byt kazdy FK-
usek programu jednoznac¢né urcen.

TNC potrebuje pevny bod, od kterého budou provedeny
v8echny vypodty. Naprogramujte pfimo pred FK-usekem
programu pomoci Sedych dialogovych klaves néjakou
polohu, ktera obsahuje obé souradnice roviny obrabéni.
V tomto bloku neprogramovat Zadny Q-parametr.

Pokud je prvnim blokem v FK-Useku programu blok FCT
nebo blok FLT, pak musite pfedtim programovat nejméné
dva NC bloky pomoci Sedych dialogovych klaves, aby
byl jednoznacné uren smér pojezdu.

FK-Usek programu nesmi zacinat pfimo za navestim
LBL.

HEIDENHAIN TNC 410

Prvek obrysu Softklavesa

FLT

Pfimka s tangencialnim pfipojenim

Pfimka bez tangencialniho pfipojeni

Kruhovy oblouk s tangencialnim pfipojenim

Kruhovy oblouk bez tangencialniho pfipojeni m
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Volné programovani primky

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

Zahajit dialog pro volné programovanou pfimku:
stisknout softklavesu FL. TNC zobrazi dalSi
softklavesy + viz tabulka vpravo

Pfes tyto softklavesy zadat do bloku v8echny znamé
udaje. FK-grafika zobrazi ¢ervené programovany
obrys, az jsou Udaje dostacujici. Vice feSeni zobrazi
grafika zelené. Viz ,grafika volného programovani
obrysu®.

Priklad NC-bloku viz dalsi strana.

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

FLT

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

Zahdjit dialog: stisknout softklavesu FLT

Pres softklavesy (viz tabulka vpravo nahore) zadat do
bloku vSechny znamé udaje

Volné programovani kruhové drahy

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

Zahajit dialog pro volné programované kruhové
oblouky: stisknout softklavesu FC; TNC zobrazi
softklavesy pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu; viz tabulka vpravo

Pres tyto softklavesy zadat do bloku vSechny znamé
udaje: FK-grafika znazorni programovany obrys
Cervené, az jsou udaje dostadujici; vice feSeni
zobrazi grafika zeleng; viz ,,Grafika volného
programovani obrysu®.

Kruhova draha s tangencialnim pfripojenim
Pokud se kruhova draha pfipojuje tangencialné k jinému prvku
obrysu, pak zahajte dialog se softklavesou FCT:

94

FCT #

Zobrazit softklavesy k volnému programovani obrysu:
stisknout Sedou klavesu FK

Zahdjit dialog: stisknout softklavesu FCT

Pres softklavesy (tabulka vpravo) zadat do bloku
v8echny znamé udaje

Znamé udaje Softklavesa

Souradnice X koncového bodu pfimky
Souradnice Y koncového bodu pfimky

Polarni soufadnice-radius &

2
Uhel stoupani pfimky A

Vztahy k jinym blok(m viz odstavec ,Relativni
vztahy“; pomocné body viz odstavec ,-Pomocné
body“ v této podkapitole.

Polarni souradnice-uhel

Délka pfimky

ZacCatek/konec uzavieného obrysu

Softklavesa

PFimé udaje ke kruhové draze

Souradnice X koncového bodu
kruhové drahy

Souradnice Y koncového bodu
kruhové drahy

Polarni soufadnice-radius &

7

DR

Smysl otaceni kruhové drahy )

Polarni soufadnice-uhel

Radius kruhové drahy

Uhel mezi osou pravodice a
koncovym bodem kruhu

6 Programovani: Programovani obryst



Stfed volné programovaného kruhu

Pro volné programované kruhové drahy vypocte TNC z vaSich
zadani stfed kruhu. Tak mlzete i s

FK-programovanim naprogramovat v jednom bloku piny kruh.

Pokud chcete definovat stfed kruhu v polarnich souradnicich, pak
musite nadefinovat pol nikoliv s CC, ale s funkci FPOL. FPOL
zUstane ucinny aZ do dal$iho bloku s FPOL a je definovan v
pravouhlych souradnicich.

Konvencné naprogramovany nebo vypocteny stfed kruhu neni v
novém FK-uUseku programu jiz dale ucinny jako pol nebo stred
kruhu: pokud se konvencné programované polarni souradnice
vztahuji k polu, ktery jste predtim definovali v bloku CC, pak tento
pol nadefinujte po FK-Useku programu znovu s blokem CC.

Priklad NC-blok pro FL, FPOL a FCT

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

Viz obrazek vpravo uprostred.

HEIDENHAIN TNC 410

Udaje ke stredu kruhu

Softklavesa

Souradnice X stfedu kruhu

Souradnice Y stfedu kruhu

Polarni souradnice-RADIUS
stfedu kruhu (vztazena k FPOL)

Polarni souradnice-uhel
stfedu kruhu

Y
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Pomocné body

Jak pro volné programované primky, tak i pro volné programované
kruhové drahy mizete zadat soufadnice pro pomocné body na
nebo vedle obrysu. Softklavesy jsou k dispozici, jakmile jste
zahgjili FK-dialog se sofklavesou FL, FLT, FC nebo FCT.

Pomocné body pro pfimku
Pomocné body se nachazi na pfimkach nebo na jejich
prodlouZeni: viz tabulka vpravo nahofte.

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

Pomocné body pro kruhovou drahu
Pro kruhovou drahu muZete zadat 1 pomocny bod na obrysu: viz
tabulka vpravo dole.

Priklad NC-bloku

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

Viz obrazek vpravo dole.

96

Pomocny bod na pfimce Softklavesa

Souradnice X pomocného bodu P1

®

o

|

Souradnice Y pomocného bodu P1

Pomocny bod vedle primky Softklavesa
Souradnice X pomocného bodu T;”
Souradnice Y pomocného bodu T;/

Vzdalenost pomocného bodu od pfimky

Pomocné body na/vedle kruhové drahy Softklav.

Souradnice X pomocného bodu P1

Soutadnice X pomocného bodu P1

Souradnice pomocného bodu POY, POV,
vedle kruhové drahy

Vzdalenost pomocného bodu o
vedle kruhové drahy i

60.071 ~ TR0

58 7
.
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@ o

A
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42.929

6 Programovani: Programovani obryst



Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou Udaje, které se vztahuji k jinému prvku
obrysu. Softklavesy jsou k dispozici, jakmile jste zahdjili FK-dialog
se sofklavesou FL, nebo FLT.

Prvek obrysu, jehoZz Cislo bloku zadate, se nesmi
nachazet vice jak 64 polohovacich blokl pred blokem,
ve kterém programujete relativni vztah.

Pokud smaZzete blok, ke kterému jste se vztahovali, pak
TNC vypiSe chybové hlaseni. Zmérite program drive,
nez tento blok smazete.

Relativni vztahy pro volné programovanou primku Softklavesa

Pfimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu
Vzdalenost pfimky od rovnobé&Zzného prvku obrysu /\D;/

Priklad NC-blokii

Znamy smér a vzdalenost prvku obrysu vztazené k bloku N. Viz
obrazek vpravo nahore.

17 FL LEN20 AN+15

18 FL AN+105 LEN12.5

19 FL PAR17 DP12.5

20 FSELECT 2

21 FL LEN20 IAN+95

Uzaviené obrysy

Se softklavesou CLSD oznacitezacatek a konec uzavieného
obrysu. Tim se zredukuje pro posledni prvek obrysu pocet
moznych FfeSeni.

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

HEIDENHAIN TNC 410
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Priklad: FK-programovani 1

0O NO a s ON =0

98

BEGIN PGM FK1 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+10
TOOL CALL 1 Z S500
L Z+250 RO FMAX
L X-20 Y+30 RO F MAX
LZ-10 RO F1000 M3
APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250
FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30
FLT
FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75
FLT
FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
FLT
FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30
DEP CT CCA90 R+5 RO F1000
L X-30 Y+0 RO F MAX
L Z+250 RO FMAX M2
END PGM FK1 MM

YA
100
S
75
Rig
30 s
20 \ Ri1s5
\
4.@? — >
* X
20 50 75 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim pfipojenim
FK - Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje

Odijeti od obrysu po kruznici s tangencialnim pripojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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Priklad: FK-programovani 2

BEGIN PGM FK2 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+2

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO FMAX

L X+30 Y+30 RO FMAX

L Z+5 RO FMAX M3

L Z-5 RO F100

9 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350
10 FPOL X+30 Y+30

11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30
12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10
13 FSELECT 3

14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60
15 FSELECT 2

16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10
17 FSELECT 3

0O NO a s ON = O

18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30

19 FSELECT 2

20 DEP LCT X+30 Y+30 R5 RO
21 L Z+250 RO FMAX M2

22 END PGM FK2 MM

HEIDENHAIN TNC 410

i i

R2p

S5

A

30

30

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Predpolohovani v ose nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim pripojenim
FK - usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim p¥ipojenim
Vyjeti nastroje, konec programu
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruZnici s tangencialnim pfipojenim
FK - Gsek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramovat znamé udaje
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Odijeti od obrysu po kruZnici s tangencialnim pripojenim

Vyjeti nastroje, konec programu
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Pridavné funkce

Programovan




h funkci M a STOP

i pridavnyc

ani p

”

7.1 Zad

ANi DFi \ i PROGRAM ZADAT/EDIT
7.1 Zadani pridavnych funkci M a PROGRAM 2ADAT/EDIT
1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+8 2Z-40
funkce STOP 2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2Z+@
3 TOOL DEF 1 L+@ R+5
4 TOOL CHALL 1 Z $2508
5 L X+1@8 Y+5 FGao |
A : . . N L END PGM 1568T MM
Pomoci pfidavnych funkci TNC — téZ oznaCovanych jako M-funkce
- fidite
provadéni programu, napt. preruSeni provadéni programu
funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici o
_ cIL X -185.2680
kapaliny ¥ ¥48.730 -
drahové pomeéry nastroje z *198.795 F @
5 ME/9
&’  Vyrobce stroje muze uvolnit pridavné funkce, které | M | M1832 | M112 ‘ M1zZ@8 | M124 | | |

= nejsou popsany v této prirutce. Informuijte se ve vasi
dokumentaci ke stroji.

Pridavnou funkci M zadate na konci polohovaciho bloku nebo
pomoci softklavesy M. TNC pak zobrazi dialog:

Pridavna funkce M ?

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pridavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci, které mazete navolit pfimo pomoci softklavesy,
dialog pokracuje a tak mlzete zadat parametry k této funkci.

V provoznich reZzimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO zadate
pridavné funkce pomoci softklavesy M. Stiskem tlacitka NC-Start
vykona TNC okamzité zadanou M-funkci.

PovSiméte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou ucinné na zacatku a
jiné na konci polohovaciho bloku.

Pridavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
Jestlize neni pfidavna funkce u¢inna pouze blokoveé, muze byt jeji
ucinek opét zrusen v nékterém z nasledujicich blok nebo na
konci programu. Nékteré pfidavné funkce plati pouze v tom bloku,
ve kterém byly vyvolany.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Programovany blok STOP prerusi provadéni programu popt. test
programu, napt. kvali kontrole nastroje. Ve STOP bloku miZete
naprogramovat pridavnou funkci M:

Naprogramovat preruseni provadéni programu:
stisknout softklavesu STOP

Zadat pridavnou funkci M

Priklad NC-bloku
87 STOP M5
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7.2

Pridavné funkce pro fizeni
provadéni programu, vietena a
chladici kapaliny

M Uginek U&inek na
MO0O STOP provadéni programu Konec bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny
MO1 STOP provadéni programu Konec bloku
MO02 STOP provadéni programu Konec bloku
STOP otaceni vietena
VYPNUTI chladici kapaliny
Skok na blok 1
Smazat zobrazeni stavu (zavisi na strojnim
parametru 7300)
MO03 START otaceni vietena v
hodinovém smyslu ZacCatek bloku
MO04 START otaceni vietena proti
hodinovému smyslu ZacCatek bloku
MO05 STOP otaceni vietena Konec bloku
MO06 Vyména nastroje Konec bloku
STOP otaceni vietena
STOP provadéni programu (zavisi na
strojnim parametru 7440)
M08 ZAPNUTI chladici kapaliny Zacdatek bloku
M09 VYPNUTI chladici kapaliny Konec bloku
M13 START otaceni vietena v
hodinovém smyslu ZacCatek bloku
ZAPNUTI chladici kapaliny
Mi14 START otaceni vietena proti
hodinovému smyslu Zacatek bloku
ZAPNUTI chladici kapaliny
M30 jako M02 Konec bloku
7.3 Pridavné funkce pro zadani

souradnic

Programovani souradnic vztaZzenych ke stroji
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na méfitku urCuje referencni znacka polohu nulového bodu méfitka.

Nulovy bod stroje
Nulovy bod stroje potfebujete k

nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarovy koncovy
spinac)

najeti do pevnych poloh na stroji (napr. poloha pro vymeénu nastroje)
nastaveni vztazného bodu na obrobku

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

HEIDENHAIN TNC 410
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7.3 Pridavné funkce k zad

Standardni chovani
TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku (viz
»Nastaveni vztazného bodu*).

Chovani s M91 — nulovy bod stroje
Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat k
nulovému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje.

V zobrazeni stavu prepnéte indikaci souradnic na REF (viz ,1.4
Zobrazeni stavu®).

Chovani s M92 - vztazny bod stroje

%’  Kromeé nulového bodu stroje muZe vyrobce stroje
&= definovat je&t& jednu dalsi pevnou polohu na stroji
(vztazny bod stroje).

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

Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat ke
vztaznému bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

@ TNC provadii s M91 nebo M92 spravné korekci radiusu.
Délka nastroje vSak neni respektovana.

Uéinek
M91 a M92 pusobi pouze v programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou uc€inné na zaCatku bloku.
VztaZny bod obrobku

Obrazek vpravo znazoriuje souradny systém s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.
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7.4 Pridavné funkce pro
drahové pomeéry

Zahlazeni roht: M90

@ Misto funkce M90 byste méli pouzit funkci M112 (viz
dale v této kapitole). Staré programy muzete vSak klidné
nechat obrabét kombinované s M112 a M90.

Standardni chovani
TNC kratce zastavi nastroj na rozich u polohovacich blokl bez
korekce radiusu (presné zastaveni).

U programovych bloku s korekci radiusu (RR/RL) vliozi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruZnici.

Chovani s M90
Nastroj bude na rohovych pfechodech pojizdét s konstantni

drahovou rychlosti: rohy se zahladi a povrch obrobku bude hladsi.

Navic se zkrati Cas obrabéni. Viz obrazek vpravo uprostred.
Priklad poufZiti: plochy sloZené z kratkych pfimkovych usekd.

Uginek
M90 je G€inna v programovém bloku, ve kterém je MO0
programovana.

MO0 je u€inna na zadatku bloku. Musi byt navolen provoz s
vle€Cnou odchylkou.

@ Nezavisle na MO0 muze byt pomoci strojniho parametru
MP7460 definovana mezni hodnota, do které jesté bude
pojizdéno s konstantni drahovou rychlosti (pfi provozu s
vle€nou odchylkou a predfizenim rychlosti).

HEIDENHAIN TNC 410

107

€ pomeéry

-

7.4 Pridavné funkce pro drahov



é pomeéry

-

7.4 Pridavné funkce pro drahov

VloZeni obrysovych prechodl mezi libovolné prvky
obrysu: M112

Standardni chovani
TNC kratce pozastavi stroj (presné zastaveni) pfi kazdé zméné
sméru, ktera je vétsi nez predepsany mezni thel (MP7460).

U programovych blokU s korekci radiusu (RR/RL) vlozi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruZnici.

Chovanis M112

&’  Chovani M112 mdZzete prizpuisobit pomoci strojnich
= parametrq.

M112 je G€inna jak v provozu s vle¢nou odchylkou tak i
v rezimu s rychlostnim predrizenim.

TNC vloZi mezi libovolné prvky obrysu (korigované i
nekorigované), které mohou leZet v roviné nebo v prostoru,
volitelny obrysovy pfechod:

Tangencialni kruhovy oblouk: MP7415.0 = 0
Na mistech pripojeni dojde zmé&nou zakfiveni ke skokové zméné
zrychleni

Polynom 3. fadu (kubicky spline): MP7415.0 = 1
Na mistech pfipojeni nedojde k Zadné skokové zméné rychlosti

Polynom 5. fadu: MP7415.0 = 2
Na mistech pfipojeni nedojde k zadné skokové zméné zrychleni

Polynom 7. fadu: MP7415.0 = 3 (standardni nastaveni)
Na mistech pfipojeni nedojde k Zzadné skokové zméné razu

Pripustna odchylka od obrysu T

S toleran&ni hodnotou T definujete, jak dalece se smi odchylit
frézovany obrys od pfedepsaného obrysu. Pokud nezadate zadnou
hodnotu tolerance, pak TNC vypodita obrysovy prechod tak, Ze je
projet pravé jesté s programovanym drahovym posuvem.

Mezniuahel A

Pokud zadate mezni thel A, pak TNC vyhladi jen ty obrysové
prechody, u nichZ je uhel zmé&nz sméru vétsi, nez programovany
mezni Uhel. Pokud zadate mezni uhel = 0, pak projizdi TNC rovnéz
pres tangencialné navazujici prvky obrysu s konstantnim
zrychlenim. Rozsah zadani: 0° az 90°
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M112 zadejte v nékterém polohovacim bloku

Pokud v nékterém polohovacim bloku (pfi dialogové otazce na
pridavnou funkci) stisknete softklavesu M112, pak TNC pokracuje
v dialogu a dotaze se na pripustnou odchylku T a mezni uhel A.

Hodnoty T a A muZete rovnéz definovat pomoci Q-parametru. Viz
»10 Programovani: Q-parametry“

Uginek

M112 je uc€ina v provoznim rezimu s rychlostnim predfizenim a v
reZzimu s vle¢nou odchylkou.

M112 je u€inna na zacatku bloku.

ZruSeni Gc¢inku: zadat M113

P¥iklad NC-bloku
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M112 T0.01 A10

HEIDENHAIN TNC 410
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Obrysovy filtr: M124

Standardni chovani
Pro vypocCet obrysového prechodu mezi libovolnymi prvky obrysu
respektuje TNC vSechny existujici body.

€ pomeéry

-

Chovani s M124

&’  Chovani funkce M124 mUiZete prizpusobit pomoci
&= strojnich parametru.

TNC vyfiltruje obrysové prvky s malou rozte¢i bodl a vloZi obrysovy
prechod.

Tvar obrysového prechodu
Tangencialni kruhovy oblouk: MP7415.0 =0
Na mistech pripojeni dojde zmé&nou zakfiveni ke skokové zméné
zrychleni

Polynom 3. fadu (kubicky spline): MP7415.0 = 1
Na mistech pfipojeni nedojde k Zadné skokové zméné rychlosti

Polynom 5. fadu: MP7415.0 = 2
Na mistech pfipojeni nedojde k zadné skokové zméné zrychleni

Polynom 7. fadu: MP7415.0 = 3 (standardni nastaveni)
Na mistech pfipojeni nedojde k Zzadné skokové zméné razu

Zahlazeni obrysového pfechodu
Nezahlazovat obrysovy pfechod: MP7415.1 =0
Obrysovy prechod provést tak, jak je definovano v parametru
MP7415.0 (standardni obrysovy pfechod: polynom 7. fadu)

7.4 Pridavné funkce pro drahov

Zahlazovat obrysovy prechod: MP7415.1 = 1
Obrysovy pfechod provést tak, Ze budou zaobleny rovnéz i
primkové Useky, které jesté zlstavaji mezi obrysovymi pfechody

Minimalni délka T prvku obrysu

S parametrem T definujete, az do jaké délky ma TNC vyfiltrovat
prvky obrysu. Pokud jste s M112 nadefinovali pfipustnou odchylku
od obrysu, pak je tato odchylka v TNC respektovana. Pokud jste
nezadali Zadnou maximalni odchylku od obrysu, pak vypoc&ita TNC
obrysovy pfechod tak, Ze je projet pravé jesté s programovanym
drahovym posuvem.
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ZadaniM124

Pokud v nékterém polohovacim bloku (pfi dialogové otazce na
pridavnou funkci) stisknete softklavesu M124, pak TNC pokracuje
v dialogu pro tento blok a dotaZze se na minimalni rozte¢ bodl T.

Hodnotu T miZete rovnéz definovat pomoci Q-parametru.
Viz ,10 Programovani: Q-parametry“

Uginek
M124 je Gu€inna na zacatku bloku. M124 zruSite — stejné jako
M112 - s M113.

Ptiklad NC-bloku
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M124 T0.01
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Obrabéni malych obrysovych stupiit: M97

Standardni chovani

TNC vlozi na vnéj§im rohu prechodovou kruZnici. U velmi malych
obrysovych stuprid by tak nastroj poSkodil obrys. Viz obrazek
vpravo nahore.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chyboveé hlaseni —PRILIS VELKY RADIUS NASTROJE,,.

Chovani s M97
TNC zjisti prisecik drahy pro prvky obrysu —jako u vnitfnich roht —
a prejede nastrojem pres tento bod. Viz obrazek vpravo uprostred.

M97 programujte v bloku, ve kterém je definovan vné&;jsi bod rohu.
Uginek

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

@ Rohy obrysu jsou s M97 obrobeny pouze nelplné. Rohy
obrysu musite pfipadné doobrobit s menSim nastrojem.

Priklad NC-blok
5 TOOL DEF L ... R+20

13 LX...Y...R..F..M97
14 LIY-0,5....R..F..

15 L IX+100 ...

16 LIY+0,5... R.. F.. M97
17 LX..Y...

©
<

YA

Y © s
1 !’»@"”d @

=3 o
®

@

<Y

VétSi radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13

Obrobeni obrysového stupné 13 a 14

Najeti na bod obrysu 15

Obrobeni malého obrysového stupné 15a 16
Najeti na bod obrysu 17
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Uplné obrobeni otevienych rohti obrysu: M98

Standardni chovani
TNC zjisti na vnitfnich rozich prusecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, pak to vede k neuplnému obrobeni:
viz obrazek vpravo nahore.

Chovani s M98
S pridavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, Ze je
skutecné obroben kazdy bod obrysu: viz obrazek vpravo dole.

Uginek

M98 pusobi pouze v t€ch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-blokii

Najeti bodll obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

10LX...Y...RLF
11 L X... 1Y... M98
12 L IX+ ...

HEIDENHAIN TNC 410
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YA
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Faktor posuvu pro ponorné pohyby: M103

Standardni chovani
TNC pojiZzdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu s naposledy
programovanym posuvem.

é pomeéry

-

Funkce M103

TNC snizi posuv, jakmile je draha nastroje programovana a vedena
v negativnim smeéru osy nastroje (v zavislosti na strojnim parametru
MP 7440). Hodnota posuvu pro zanofeni do materialu FZMAX se
propodita s naposledy programovaného posuvu FPPROG a faktoru
F%:

FZMAX = FPROG x F%

ZadaniM103

Pokud v nékterém polohovacim bloku (pfi dialogové otazce na
pridavnou funkci) stisknete softklavesu M103, pak TNC pokraduje
v dialogu pro tento blok a dotaze se na faktor F.

Uginek
M103 je u¢inna na zacatku bloku.
Zru8eni M103: znovu naprogramovat M103 bez faktoru

Priklad NC-blokt
Posuv pfi ponoru ¢&ini 20% posuvu v roving.

7.4 Pridavné funkce pro drahov

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L 1Z-2,5

20 L IY+5 1Z-5

21 L IX+50

22 L Z+5

Skute¢ny drahovy posuv (mm/min):

500
500
100
141
500
500
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Konstantni rychlost posuvu na b¥itu nastroje:
M109/M110/M111

Standardni chovani
TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na drahu stfedu
nastroje.

Chovani u kruhovych obloukii s M109
TNC udrZuje u vnitfniho a vnéjSiho obrabéni konstantni posuv na
bfitu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukiis M110

TNC udrZuje konstantni posuv vyhradné pfi obrabéni vnitfnich
ploch. P¥i obrabéni vnéjsich ploch neni prizplsobeni posuvu
ucinne.

Uginek
M109 a M110 jsou udinné na zacatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci funkce M111.

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

Standardni chovani

Pokud je radius nastroje vétsi, nez obrysovy stupen, ktery je
projizdén s korekci radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a
zobrazi chybové hlaseni. M97 (viz ,obrabéni malych obrysovych
stupnit: M97“) zabrani vypisu chybového hlaseni, ale zplsobi
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a navic posune roh.

P¥i zariznuti poSkodi TNC podle okolnosti obrys.
Viz obrazek vpravo.

Chovanis M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na zafiznuti a prefiznuti a
vypocCte doprfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj poskodil obrys, zGistanou neobrobena (v obrazku
vpravo znazornéna Sedé). M120 muiZete téZ pouzit k zaopatteni
digitalizovanych dat nebo dat, vytvorenych externim
programovacim systémem s korekci radiusu nastroje. Tak Ize
kompenzovat odchylky od teoretického radiusu nastroje.

Pocet bloki (maximalng 99), které TNC predpocita, urcite s LA
(angl. Look Ahead: viz vpfedu) za M120. Cim vétsi zvolite pocet
blokd, které ma TNC predpocitat, tim pomalejsi bude zpracovani
bloka.

HEIDENHAIN TNC 410
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é pomeéry
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7.4 Pridavné funkce pro drahov

Zadani

Pokud v nékterém polohovacim bloku (pfi dialogové otazce na
pridavnou funkci) stisknete softklavesu M120, pak TNC pokraduje
v dialogu pro tento blok a dotaZe se na pocet dopredné
vypocitanych blokl LA.

Uéinek

M120 se musi nachazet v NC-bloku, ktery rovné&z obsahuje korekci
radiusu RL nebo RR. M120 je uc¢inna od tohoto bloku do okamZiku,
kdy

zru8ite korfekci radiusu s RO
naprogramujete M120 LAO
naprogramujete M120 bez LA
vyvolate s PGM CALL jiny program
M120 je u€inna na zacatku bloku.

116

7 Programovani: Pridavné funkce



7.5 Pridavné funkce pro rotacni osy

Drahové optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

TNC pojizdi rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na hodnoty
pod 360°, o rozdil cilova poloha — aktualni poloha. Pfiklady viz
tabulka vpravo dole.

Chovanis M126

S M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkrat8i draze. Priklady viz tabulka vpravo
dole.

Uginek

M126 je ucinna na zacatku bloku.

M126 zru8ite s M127; na konci programu je M126 rovnéz
neucinna.

Redukovani indikace rotaéni osy na hodnotu pod
360°: M94
Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni thlové polohy na
programovanou uhlovou polohu.

Priklad:

Aktualni uhlova poloha: 538°
Programovana uhlova hodnota: 180°
Skute¢né ujeta draha: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na zatatku bloku aktualni uhlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a nasledné najede osou na programovanou
hodnotu. Je-li aktivnich vice rotacnich os, redukuje M94 indikaci
v8ech rotacnich os.

Priklad NC-blokii

Redukce indikovanych hodnot v8ech aktivnich rota¢nich os:

L M94

Redukovat indikaci vSech aktivnich rotatnich os a potom najet s
osou C na programovanou hodnotu:

L C+180 FMAX M94

Uginek

M94 je uginna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je u€inna na zadatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 410

Standardni chovani TNC

Aktualni poloha

Cilova poloha Ujetadraha

350°

10° -340°

10°

340° +330°

Chovani s M126
Aktualni poloha

Cilova poloha Ujeta draha

350°

10° +20°

10°

340° -30°

re

¢ni osy

~r

7.5 Pridavné funkce pro rota



Programovani:

Cykly




8.1 Vseobecné k cykliim

8.1 VSeobecné k cyklim

Casto se opakujici obrabéni, ktera obsahuiji vice obrabé&cich krok(,
jsou v TNC uloZena jako cykly. RovnéZ transformace souradnic a
nékteré specialni funkce jsou k dispozici jako cykly. Tabulka
vpravo ukazuje rlizné skupiny cykld.

Obrabéci cykly s &isly od 200 pouZivaji Q-parametry jako
predavaci parametry. Parametry se stejnou funkci, které TNC
potrebuje v riznych cyklech, maji stale stejné ¢islo: napt. Q200 je
stale bezpet&nostni vzdalenost, Q202 je hloubka pfisuvu atd.

Definice cyklu

Lista softklaves zobrazi rlizné skupiny cyklt

Zvolit skupinu cykld, napf. vrtaci cykly

T Zvolit cyklus, napt. HLUBOKE VRTANI. TNC zah4ji
Z dialog a dotazuje se na v8echny zadavané hodnoty;

soucasné TNC zobrazi v pravé poloviné obrazovky
grafiku, ve které je kazdy zadavany parametr
zvyraznén svétlym podkladem. K tomuto zobrazeni
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + OBRAZ
CYKLU

Zadejte v8echny parametry, pozadované od TNC
a ukoncete kazdé zadani stiskem
klavesy ENT

Jakmile jste zadali vSechna potfebna data, ukondCi
TNC dialog

Priklad NC-bloku
CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI

CYCL DEF 1.1 VZDAL.2
CYCL DEF 1.2 HLOUBKA-30
CYCL DEF 1.3 PRISUV5
CYCL DEF 1.4 PRODLV1
CYCL DEF 1.5 F 150

120

Skupinacyklt Softklavesa
Cykly hlubokého vrtani, vystruzeni, S
vyvrtavani a fezani zavitu
Cykly k frézovani kapes, sy
Cepu a drazek DRACKY

Cykly pro vytvoreni pravidelnych bodovych
rastrdi, napr. rozte¢na kruznice oo
nebo plocha dér a nepravidelnych

bodovych rastria pomoci tabulky bodu

SL-cykly (Subcontour-List), se kterymi o
mohou byt obrobeny obrysy,
které jsou sloZeny z vice

vzajemné se protinajicich dil€ich

obrysu

Cykly k Fadkovani rovinnych nebo
vzajemné se pronikajicich ploch

RADKOVYANT

Cykly pro transformace souradnic,
se kterymi mohou byt libovolné obrysy TRRNEF
posunuty, otoCeny, zrcadleny,

zvétSeny a zmenseny

Specialni cykly jako ¢asova prodleva,
vyvolani programu, orientace vietena creee

[% )

ROGRAM ZADAT
I

EDIT
TOUPANI ZAVITU ?

/
T

TOOL DEF 1 L+@ R+3

TOOL CALL 1 Z S4@@8

L Z+10@ R FMAX M103 F1 M124 T6
L H+@ Y¥+0 2Z-20 RO FMAX M8

CYCL DEF 17 REZ. ZAVITU Z-8

WZDAL.+2 HLOUBK-1B 1

STOUPH+2 |
END PGM CYC218 MM 2

T o o = w
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Vyvolani cyklu

% Predpoklady
Pfed vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:

BLK FORM pro grafické znazornéni (potrebny jen pro
testovaci grafiku)

Vyvolani nastroje
Smysl otadeni vietena (pfidavna funkce M3/M4)
Definici cyklu (CYCL DEF).

VSimnéte si dalSich predpokladu, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cyklu.

Nasledujici cykly jsou ucinné od jejich definice v
programu. Tyto cykly nemuZete a nesmite vyvolavat:
cykly RASTR NA KRUHU a RASTR V RADE
SL-cyklus OBRYS
cykly pro prepocet souradnic
cyklus CASOVA PRODLEVA

VSechny predchozi cykly vyvolejte tak, jak je popsano nasledovné.

Ma-li TNC jednou vykonat cyklus po naposledy programovaném
bloku, naprogramujte vyvolani cyklu s pfidavnou funkci M99 nebo
s CYCL CALL:

Naprogramovat vyvolani cyklu: stisknout klavesu

i CYCL CALL
Naprogramovat vyvolani cyklu: stisknout softklavesu
CYCL CALLM

Zadat pridavnou funkci M nebo stiskem klavesy END
ukoncit dialog

Ma-Ili TNC automaticky vykonat cyklus po kazdém polohovacim
bloku, programujte vyvolani cyklu s M89 (zavisi na strojnim
parametru 7440).

Ke zruSeni u€inku M89 naprogramujte
M99 nebo
CYCL CALL nebo
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 410

Prace s pridavnymi osami U/V/W

TNC provadi prisuvy v té ose, kterou jste
nadefinovali v bloku TOOL CALL jako osu vretena.
Pohyby v roviné obrabéni provadi TNC zasadné v
hlavnich osach X, Y nebo Z. Vyjimky:

Pokud v cyklu 3 FREZOVANI DRAZEK a v cyklu 4
FREZOVANI KAPES naprogramujete pro délky
stran pfimo pfidavné osy

Pokud u SL-cyklt naprogramujete pridavné osy v
podprogramu obrysu
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8.2 Tabulky bodu

8.2 Tabulky bodu

Pokud chcete obrobit n&jaky cyklus, popft. vice cykll( za sebou na
nepravidelném bodovém rastru, pak vytvorte tabulku bodu.

Pokud pouZijete vrtaci cykly, pak odpovidaji soufadnice roviny
obrabéni v tabulce bodl souradnicim stfedu vrtani. Pokud
pouzijete frézovaci cykly, pak odpovidaji soufadnice roviny
obrabéni v tabulce bodu souradnicim bodu startu pfislusného
cyklu (napr. souradnice stfedu kruhové kapsy). Souradnice v ose
vietena odpovidaji souradnici povrchu obrobku.

Zadani tabulky bodti
Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

Vyvolat spravu soubor: stisknout klavesu PGM
MGT
MGT
JMENO SOUBORU =

NOVY Zadat jméno tabulky bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy ENT

Pripadné prepnout rozmérové jednotky na
IHCH palce (inch): stisknout softklavesu MM/INCH

Zvolit typ souboru - tabulky bod(: stisknout
dilal softklavesu .PNT

Zvolit tabulku bodt v programu
Zvolit provozni rezim PROGRAM ZADAT/EDITOVAT.

Vyvolat funkci pro navoleni tabulky bodu:
CALL stisknout klavesu PGM CALL

TABLLKA Stisknout softklavesu TABULKA BODU

BODU

Zadat jméno tabulky bodu, potvrdit zadani stiskem klavesy END
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PROGRAM ZADAT/EDIT

AKT +30.,0088
Y +30.0080
2 +119.125 Pyl
S 4008 M3/9
STRANA | STRANA LUORD LIORD W RAOKU wymazaT | wLozTT
(=] = VLOZIT RADEK RADKU
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Vyvolat cyklus ve spojeni s tabulkou bodu

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC obrabi s CYCL CALL PAT tabulku bod, kterou jste
naposledy nadefinovali (i kdyz jste tabulku bodu
nadefinovali v programu vyvolaném s CALL PGM).

TNC pouzije souradnici v ose vietena v okamziku
vyvolani cyklu jako bezpecnou vySku.

Ma-li TNC vyvolat naposledy definovany obrabéci cyklus na
bodech, které jsou definovany v tabulce bodl, naprogramujte
vyvolani cyklu s CYCL CALL PAT:

cYcL
CALL

Naprogramovat vyvolani cyklu: stisknout klavesu
CYCL CALL

Vyvolat tabulku bod: stisknout softklavesu CYCL
CALL PAT

Zadejte posuv pro pohyb mezi body (nikoliv zadani:
pohyb s naposledy programovanym posuvem)

V pfipadé potfeby zadat pfidavnou funkci M, potvrdit
zadani stiskem klavesy END

TNC pfesune nastroj mezi body startu zpét na bezpe&nou vySku
(bezpecna vySka = soutadnice osy vietena v okamZiku vyvolani
cyklu). Aby mohl byt tento zplsob obrabéni pouZzit i pro cykly s
Cisly 200 a vétSimi, musite nadefinovat nulovou 2. bezpenostni
vzdalenost (Q204).

Pokud chcete pfi predpolohovani najizdét v ose vietena s
redukovanym posuvem, pak pouzijte pfidavnou funkci M103 (viz
» 7.4 Pridavné funkce pro drahové pomeéry“).

HEIDENHAIN TNC 410

Uginek tabulek bodtis cykly 1 az5a 17

TNC interpretuje body v roviné obrabéni jako
souradnice stfedu vrtani. Souradnice v ose vietena
definuje horni hranu obrobku, takze TNC muze
automaticky pfedpolohovat nastroj (poradi: rovina
obrabéni, pak osa vietena).

Uginek tabulek bod( s SL-cykly a s cyklem 12
TNC interpretuje body jako pfidavné posunuti
nulového bodu.

Uginek tabulek bodu s cykly 200 aZ 204

TNC interpretuje body v roviné obrabéni jako
souradnice stfedu vrtani. Pokud chcete souradnice
v ose vietena, nadefinované v tabulce bod, vyuzit
jako souradnice bodu startu, pak musite horni
hranu obrobku (Q203) definovat nulovou (viz ,8.3
Vrtaci cykly“, Priklad).

Uginek tabulek bodt s cykly 210 aZ 215

TNC interpretuje body jako pridavné posunuti
nulového bodu. Pokud chcete pouzit v tabulce
definované body jako soufadnice bodu startu, pak
musite v pfislusném frézovacim cyklu
naprogramovat horni hranu obrobku (Q203) jako
nulovou (viz ,8.4 Cykly pro frézovani kapes,
ostruvkl a drazek", Priklad).
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8.3 Vrtaci cykly

TNC disponuje celkem 8 cykly pro rozlicné vrtaci
operace:

Cyklus Softklavesa

1 HLUBOKE VRTANI
Bez automatického predpolohovani

N
&!S

8.3 Vrtaci cykly

200 VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec&nostni vzdalenost

™
151
e
=

Y

201 VYSTRUZENI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpednostni vzdalenost

~
5]

By -
.=
59

202 VYVRTAVANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec&nostni vzdalenost

™
151

ﬁw
(=}
S5

203 UNIVERZALNI VRTANI
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost, odlomeni tfisky

~
2
g @
=

Y

204 ZPETNE ZAHLOUBENI =
S automatickym predpolohovanim, =
2. bezpec&nostni vzdalenost

2 REZANi ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

17 REZANI ZAVITU GS
Bez vyrovnavaci hlavy
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HLUBOKE VRTANI (cyklus 1)

1 Nastroj vrta se zadanym posuvem F z aktualni polohy az do prvni
hloubky pfisuvu

2 Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét az do prvni hloubky pfisuvu, zmenSené o predstavnou
vzdalenost t.

3 Ridici systém zjisti predstavnou vzdalenost automaticky:
hloubka vrtani do 30 mm: t = 0,6 mm
hloubka vrtani nad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

4 Poté vrta nastroj se zadanym
posuvem o dalSi hloubku pFisuvu

5 TNC opakuje tento proces (1 az 4), aZ je dosaZena
zadana hloubka vrtani

6 Na dné diry vrati TNC po uplynuti CASOVE PRODLEVY k uvolnéni
z fezu nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roving obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

e Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
e vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce vrtani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Casova prodleva v sekundach: doba, po kterou
setrva nastroj na dné diry, aby doslo k uvolnéni z fezu

Posuv F pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani v mm/
min

HEIDENHAIN TNC 410
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Priklad NC-bloka:

o 0 h~h ON =

CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
CYCL DEF 1.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 1.2 HLOUBK -20
CYCL DEF 1.3 PRIiSUV 5

CYCL DEF 1.4 PRODLV. O

CYCL DEF 1.5 F500
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8.3 Vrtaci cykly

VRTANI (cyklus 200)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta s programovanym posuvem F aZ do prvni hloubky
prisuvu

3 TNC odjede nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
bezpecnostni vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a
poté najede opét s rychloposuvem FMAX az na bezpecnostni
vzdalenost nad prvni hloubku pfisuvu

4 Potom vrta nastroj se zadanym posuvem F o dalSi hloubku
prisuvu

5 TNC opakuje tento proces (2 aZ 4), az je dosazena zadana
hloubka vrtani

6 Ze dna diry odjede nastroj s FMAX na bezpe&nostni vzdalenost
nebo — pokud je zadana — na
2. bezpednostni vzdalenost
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

~
5
)
<[

Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

K9

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vrtani v mm/min
Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce

hloubka pfisuvu je v&tsi neZ hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)
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Priklad NC-blok:

7 CYCL DEF 200 VRTAN

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;HLOUBKA
;POSUV NA HLOUBKU
;HLOUBKA PRISUVU
;CAS.PRODLEVA NAHORE
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
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VYSTRUZENI (cyklus 201)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vystruZuje se zadanym posuvem F az do programované
hloubky

3 Na dné diry setrva nastroj ¢asovou prodlevu, pokud je zadana

4 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem F zpét na bezpe&nostni
vzdalenost a odtud — pokud je zadana — s FMAX na 2.
bezpectnostni vzdalenost
@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v rovin€ obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

2e1 Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
L vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

N
N

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vystruzeni v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pri vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pri
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0, pak
plati posuv pfi vystruZovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuaze dojit k
Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

HEIDENHAIN TNC 410
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Priklad NC-bloku:
8 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU

Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE

Q208=500 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
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8.3 Vrtaci cykly

VYVRTAVANI (cyklus 202)
< Stroja TNC musi byt pro cyklus 202 pFipraveny 4 \ % Q206
&= vyrobcem stroje. N
1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku Q200 Q204
2 Nastroj vrta s vrtacim posuvem az do hloubky 22
3 Na vdvr.lé’diryvsetrvé nastroj égspvgu prodlevu — pokud je zadana — @ Q201 = Q208
s b&Zicim vietenem k uvolnéni z fezu o
4 Potom provede TNC orientaci vietena na polohu 0°
5 Pokud je navoleno vyjeti z fezu, vyjede TNC z fezu v zadaném -
sméru o 0,2 mm (pevna hodnota) X
6 Potom TNC najizdi nastrojem s posuvem pfi vyjeti zpét na
bezpecnostni vzdalenost a odtud — pokud je zadana — s FMAX
na 2. bezpec¢nostni vzdalenost . 5
Priklad NC-bloku:
= Pred programovanim dbejte nasledujiciho 9 CYCL DEF 202 VYVRTAVANI
Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed e SEEE RSN AR S
diry) v rovin& obrabé&ni s korekci radiusu RO. Q201=-20 ;HLOUBKA
Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
vrtani. Q211=0.5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;POSUV PRO VYJETI
w Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni): Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi Q214=1 ;SMER VYJETI

povrchem obrobku a dnem diry

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pfi vyvrtavani v mm/min

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pri vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208 = 0, pak
plati

posuv na hloubku

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém vyjede TNC nastrojem ze dna diry (po
orientaci vretena)
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nevyjizdét nastrojem

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy
vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejSi osy
vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

A WO N = O

vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejSi osy

@ Nebezpecdikolize!

Zjistéte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyz
naprogramujete S M19 orientaci vietena (napf. v
provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM).
Nasmérujte hrot nastroje tak, aby sméroval rovhobézné
s nékterou souradnou osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby
nastroj odjel smérem od okraje diry.

UNIVERZALNIVRTANI (cyklus 203)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
zadané bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Nastroj vrta se zadanym posuvem F az do prvni hloubky pfisuvu

3 Je-li zadano preruSeni tfisky, odjede TNC nastrojem zpét o
bezpelnostni vzdalenost. Pokud vrtate bez preruseni tfisky, pak
TNC odjede nastrojem s posuvem pfi navratu zpét na
bezpecnostni vzdalenost, tam setrva — pokud je zadano — a opét
najede s FMAX az na bezpecnostni vzdalenost nad prvni
hloubkou pfisuvu

4 Poté vrta nastroj s posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Hloubka
prisuvu se s kazdym pfisuvem snizZi o hodnotu ubéru + pokud je
zadana

5 TNC opakuje tento proces (2-4), aZ je dosaZena hloubka vrtani

6 Na dné diry setrva nastroj — pokud je zadano — pro vyjeti z fezu a
po Casové prodlevé se vrati s posuvem pfi navratu na
bezpec&nostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2. bezpe&nostni
vzdalenost, odjede na ni TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX

HEIDENHAIN TNC 410
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8.3 Vrtaci cykly

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

130

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pri vrtani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce

hloubka pfisuvu je v&tsi neZ hloubka

Hloubka nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu

Casova prodleva nahore Q210: doba v sekundach,
po kterou nastroj setrva na bezpecnostni vzdalenosti
poté, co TNC vyjel nastrojem z diry kvali vyprazdnéni
trisky

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadnée kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Hodnota ubéru Q212 (inkrementalni): hodnota, o
kterou TNC zmenSi po kaZzdém prisuvu hloubku
prisuvu

Pocet preruseni tfisky do navratu Q213: pocet
prerudeni tfisky do okamZiku, kdy ma TNC vyjet
nastrojem z diry k vyprazdnéni. K preruseni tfisky
stahne TNC pokazdé nastroj zpét o bezpecnostni
vzdalenost

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalni):
pokud jste zadali hodnotu ubéru, omezi TNC pfisuv
na hodnotu zadanou v parametru Q205

Casova prodleva dole Q211: doba v sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry

Posuv pfi vyjeti Q208: pojezdova rychlost nastroje pfi
vyjeti z diry v mm/min. Pokud zadate Q208=0, pak
vyjede TNC s posuvem Q206

Q203

z

Q210

Q211

~<¥

P¥iklad NC-bloku:
10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q212=0.2 ;HODNOTA UBERU
Q213=3 ;ODLOMENI TRISKY
Q205=3 ;MIN. HLOUBKA PRISUVU
Q211=0.25 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=500 ;POSUV PRO VYJETI
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ZPETNE ZAHLOUBENI (cyklus 204)

%’  Stroj a TNC musi byt pro zpé&tné zahloubeni pfipraveny
&= vyrobcem stroje.

Cyklus Ize vyuZit pouze s tzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

S timto cyklem vytvofrite zahloubeni, které se nachazi na spodni
strané obrobku.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem FMAX do
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku

2 Tam provede TNC s M19 orientaci vietena na polohu 0° a
presadi nastroj o hodnotu vyoseni nastroje

3 Pak TNC ponofi nastroj s posuvem napolohovani do predvrtané
diry, aZ se bfit nachazi v bezpetné vzdalenosti pod spodni
hranou obrobku

4 TNC nyni najede opét na stred diry, roztodi vieteno a pripadné
spusti chladici kapalinu a pak jede s posuvem zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni

5 Pokud je zadano, setrva nastroj na dné zahloubeni ¢asovou
prodlevu a potom vyjede opét z diry, provede orientaci vietena a
presadi znovu nastroj o vyoseni nastroje

6 Potom TNC najiZdi nastrojem s posuvem pf¥i predpolohovani na
bezpecnostni vzdalenost a odtud — pokud je zadana — s FMAX
na 2. bezpednostni vzdalenost.

@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Znaménko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
obrabéni pri zahloubeni. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

Délku nastroje zadat tak, Ze se neméfi brit, nybrz spodni
hrana vyvrtavaci tyCe.

TNC zohledriuje pfi vypoc¢tu bodu startu zahloubeni
vySku bfitu vyvrtavaci tyCe a tloustku materialu.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.3 Vrtaci cykly

Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku Z A

£y
x|
&

~
=
z
=0

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalni): vzdalenost ‘
mezi spodni hranou obrobku a dnem zahloubeni. ‘
Kladné znaménko vytvori zahloubeni v kladném ‘
smeéru osy vietena |

Tlougtka materialu Q250 (inkrementalni): tiougtka | CAL

obrobku Q200
Vyoseni nastroje Q251 (inkrementalni): vyoseni
vyvrtavaci tyCe; zjistit z udajového listu nastroje

Vyska britu Q252 (inkrementalni): vzdalenost mezi A 0249ﬁ/|
spodni hranou vyvrtavaci tyCe a hlavnim bfitem; zjistit Q200 X
z udajoveého listu nastroje

Q250 Q203

Posuv napolohovani Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi ponorovani do diry popfr. pfi vyjizdéni z
diryvmm/min

Posuv zahloubeni Q254: pojezdova rychlost nastroje
pfi zahloubeni v mm/min 4y \

Casova prodleva Q255: asova prodleva v
sekundach na dné zahloubeni

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku Q252

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

i
Q255 ‘

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve R& /Iﬁ Q254
@ g

kterém ma TNC presadit nastroj z divodu jeho

vyoseni (po orientaci vietena)

: Zadani neni dovoleno %){D

Pfesadit nastroj v zaporném sméru hlavni osy

=Y

Pfesadit nastroj v zaporném sméru vedlejSi osy
Presadit nastroj v kladném smeéru hlavni osy Priklad NC-bloku:
11 CYCL DEF 204 ZPETNE ZAHLOUBENI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
@ Nebezpecikolize! Q249=+5 ;HLOUBKA ZAHLOUBENI
Zjistéte, kde se nachazi hrot nastroje, kdyZ Q250=20 ;TLOUSTKA MATERIALU
naprogramujete S M19 orientaci vietena na 0" (napr. v Q251=3.5 ;EXCENTRICITA
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM). Q252=15 :VYSKA REZU
Nasmeérujte hrot nastroje tak, aby sméroval rovnobézné ’

s n&kterou soufadnou osou. Zvolte smé&r vyjeti tak, aby Q253=750 ;POSUV PREDPOLOH.
mohl byt nastroj ponoren do diry bez nebezpeci kolize. Q254=200 ;POSUV ZAHLOUBENI

Q255=0 ;CAS.PRODLEVA
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
Q214=1 ;SMER VYJETI

A W N = O

Presadit nastroj v kladném sméru vedlejSi osy
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VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus 2)
1 Nastroj najede v jediné vrtaci operaci na hloubku vrtani

2 Poté dojde ke zméné sméru otaceni vietena a po uplynuti
Casoveé prodlevy se nastroj vrati do startovaci polohy

3 Ve startovaci poloze dojde opét ke zméné sméru otaceni vietena

@ Prfed programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Nastroj musi byt upnut ve vyrovnavaci hlaveé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otackami vietena béhem Fezani zavitu.

Béhem vykonavani cyklu je otoCny regulator override
otacek vietena bez funkce. Oto¢ny regulator pro
override posuvu je aktivni i kdyZz s omezenim (omezeni
definuje vyrobce stroje, viz dokumentace ke stroji).

Pro pravy zavit se provozuje vieteno s M3, pro levy zavit
s M4.

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku; normativ: 4x stoupani zavitu

Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkrementalni):
vzdalenost mezi povrchem obrobku a koncem zavitu

Casova prodleva v sekundach: zadat hodnotu mezi 0
a 0,5 sekund, aby se zabranilo zaklinéni nastroje pfi
navratu

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje pfi vrtani zavitu

Stanoveni posuvu: F=S xp
F. posuv mm/min)

S: otacky vietena (1/min)

p: stoupani zavitu (mm)

HEIDENHAIN TNC 410
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Priklad NC-bloku:
13 CYCL DEF 2.0 VRTANI ZAVITU

14 CYCL DEF 2.1 VZDAL. 2
15 CYCL DEF 2.2 HLOUBK -20
16 CYCL DEF 2.3 PRODLV 0
17 CYCL DEF 2.4 F100
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8.3 Vrtaci cykly

VRTANI ZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
(cyklus 17)

&’  Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny pro
S vrtani zavitu bez vyrovnavaci hlavy.

TNC Feze zavit bud’' v jednom nebo ve vice fezech bez délkoveé
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu fezani zavitu s vyrovnavaci hlavou:
vyS8i obrabéci rychlost
opakovani stejného zavitu, nebot’ se vieteno pfi vyvolani cyklu
napolohuje do polohy 0° (zavisi na strojnim parametru 7160)

vétSi rozsah pojezdu v ose vietena, nebot’ odpada vyrovnavaci
hlava

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znameénko parametru cyklu hloubky vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vretena.
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite otoCnym regulatorem
pro override otadek vietena, prizptisobi TNC
automaticky posuv.

Otoc¢ny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét zapnout otaceni vietena s M3 (popf.
M4).

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku (zaCatek zavitu) a koncem zavitu

Stoupani zavitu 3:

Stoupani zavitu. Znaménko urCuje pravy a levy zavit:
+= pravy zavit

—= levy zavit
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Priklad NC-blok:

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 Vrtaci cykly

HEIDENHAIN TNC 410

100
90+

T T T
10 20

80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu

Najeti na diru 1, roztoCeni vietena
Vyvolani cyklu

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.3 Vrtaci cykly

Prabéh programu
" Deska je jiz predvrtana pro zavit M12, Y
tlouStka desky: 20 mm
100
" Programovani cyklu fezani zavitu 1
" Z bezpecnostnich diivodu nejprve predpolohovat
v roving obrabéni a potom v ose vietena 70
20+
y

20 70 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu Fezani zavitu

Najeti na diru 1 v roviné obrabéni
Predpolohovani v ose vietena
Najeti na diru 2 v roviné obrabéni
Vyjeti nastroje, konec programu

—h
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Priklad: Vrtaci cykly ve spojeni s tabulkami nulovych bodt

Prabéh programu
Vystredéni
Vrtani
Vrtani zavitu M6

Souradnice dér jsou uloZeny v tabulce bod
TAB1.PNT (viz nasleduijici strana) a jsou z TNC
vyvolany pomoci prikazu CYCL CALL PAT.

Radiusy nastroje jsou navoleny tak, aby byly
v8echny obrabéci kroky viditelné v testovaci
grafice.

BEGIN PGM 1 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+4

TOOL DEF 2 L+0 R+2.4

TOOL DEF 3 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+10 RO F5000

No a s O0ON =0

8 SEL PATTERN ”TAB1”

9 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q201=-2 ;HLOUBKA
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=2 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZPEC.VZDAL.

10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6

HEIDENHAIN TNC 410

Yh
=
100
90 0} <)
65 S
55 ©
30 © &)
Van\\ Van )}
10 NS NS>
..@P -
t X

10 20 40 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - vystrednik

Definice nastroje - vrtak

Definice nastroje - zavitnik

Vyvolani nastroje - vystfednik

Najeti nastroje na bezpecnou vySku (F naprogramovat hodnotou,
se kterou TNC polohuje po kazdém cyklu na bezpe€nou vysku)
Definice tabulky bodd

Definice cyklu vystredéni

Souradnice povrchu (zde nutné zadat 0)

2. bezpecénostni vzdalenost (zde nutné zadat 0)
Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodl TAB1.PNT.
Posuv mezi body: 5000 mm/min

Vyjeti nastroje, vymeéna nastroje
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8.3 Vrtaci cykly

12
13
14

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

TOOL CALL 2 Z S5000

L Z+10 RO F5000

CYCL DEF 200 VRTANI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q201=-25 ;HLOUBKA

Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS.PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZPEC.VZDAL.
CYCL CALL PAT F5000 M3

L Z+100 RO FMAX M6

TOOL CALL 3 Z S200

L Z+50 RO FMAX

CYCL DEF 2 .0 VRTANI ZAVITU

CYCL DEF 2 .1 VZDAL+2

CYCL DEF 2 .2 HLOUBKA-15

CYCL DEF 2 .3 PRODLVO

CYCL DEF 2 .4 F150

CYCL CALL PAT F5000 M3

L Z+100 RO FMAX M2

END PGM 1 MM

Tabulka bodi TAB1.PNT

TAB1 .PNT MM
NR X Y z
0 +10 +10 +0
1 +40 +30 +0
2 +90 +10 +0
3 +80 +30 +0
4 +80 +65 +0
5 +90 +90 +0
6 +10 +90 +0
7 +20 +55 +0
[END]
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Vyvolani nastroje - vrtak

Najeti nastroje na bezpecnou vySku (F naprogramovat hodnotou)

Definice cyklu vrtani

Bezpecnostni vzdalenost

Hloubka

Posuv na hloubku

Hloubka p¥isuvu

Casova prodleva

Souradnice povrchu (zde nutné zadat 0)

2. bezpecnostni vzdalenost (zde nutné zadat 0)
Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodl TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, vyména nastroje

Vyvolani nastroje - zavitnik

Najeti nastroje na bezpetnou vySku

Definice cyklu vrtani zavitu

Bezpecnostni vzdalenost

Hloubka

Casova prodleva

Posuv

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodl TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, konec programu

8 Programovani: Cykly



8.4 Cykly k frézovani kapes, ¢ept a

drazek

Cyklus Softklavesa

4 KAPSOVE FREZOVANI (pravouhlé)
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

“

212 KAPSA NA CISTO (pravouhla)
Dokoncovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

213 CEPY NA CISTO (pravouhlé)
DokoncCovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

5 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického napolohovani

214 KRUHOVA KAPSA NA CISTO
DokoncCovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpecnostni vzdalenost

215 CEPY NA CISTO
Dokonc&ovaci cyklus s automatickym napolohovanim,
2. bezpec&nostni vzdalenost

3 FREZOVANI DRAZKY
Hrubovaci/dokonCovaci cyklus bez automatického
napolohovani, kolmy pfisuv na hloubku

210 PENDL.DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy ponorny pohyb

211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus s automatickym
napolohovanim, kyvavy ponorny pohyb

211
.

HEIDENHAIN TNC 410
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KAPSOVE FREZOVANI (cyklus 4)

1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do
obrobku a najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom prejiZzdi nastroj v kladném sméru delSi strany — u
Ctvercové kapsy v kladném sméru osy Y — a vyhrubuje kapsu z
vnitfku smérem ven

3 Tento proces se opakuje (1 aZz 3), az je dosaZzeno programované

hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

140

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyZzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

Délka a Sitka musi byt vzdy vétsi nez nez 2 x radisu
zaobleni.

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim chodu, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pri
zapichu

1. délka strany 4: délka kapsy, rovnob&Zzna s hlavni
osou roviny obrabéni

2. délka strany 5: Sirka kapsy

Posuv F pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

&
(=
<Y

zA

Priklad NC-blok:

27
28
29
30
31
32
33

CYCL DEF 4.0 KAPSOVE FREZOVANI
CYCL DEF 4.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 4.2 HLOUBK -20

CYCL DEF 4.3 PRISUV 5 F100
CYCL DEF 4.4 X80

CYCL DEF 4.5 Y60

CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIUS 5

8 Programovani: Cykly



Otaceni v hodinovém sméru
DR + : sousledné frézovani pti M3
DR - : nesousledné frézovani ptfi M3

Radius zaobleni: radius pro rohy kapsy.
Pro radius = 0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje

Vypodcty:
Stranovy pfisuv k = K x R

K: faktor prekryti, definovany ve strojnim parametru 7430
R: radius frézy

KAPSA NACISTO (cyklus 212)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpec&nostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy

2 Ze sttedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. TNC respektuje pro vypocet bodu startu pridavek a
radius nastroje. Eventualné provede TNC zapich do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpec¢nostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpe&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon€ovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezpecnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana — na
2. bezpednostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy (koncova
poloha = startovaci poloha)
@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nacisto, pak
pouZijte frézu s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
posuv na hloubku.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

HEIDENHAIN TNC 410

Y
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Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Prisuv na hloubku Q206: rychlost pojezdu nastroje pfri
najizdéni na hloubku v mm/min. Pokud se
zapichujete do materialu, pak zadejte niz8i hodnotu
nez je definovano v Q207.

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmeér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu vétsi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpetnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed kapsy ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka kapsy,
rovnobé&zna s hlavni osou roviny obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sirka kapsy,
rovnobé&zna s vedlejSi osou roviny obrabéni

Radius rohu kapsy Q220: radius zaobleni rohu kapsy.
Neni-li zadan, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny
radiusu nastroje

Pridavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pfidavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztazeny k délce kapsy.
TNC potiebuje pridavek pouze pro vypocet
predpolohovani

= Q206
=
zh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
-
X
YA Q218
!
Q217 N
e}
N

Q216 Q221

Priklad NC-bloku

34 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;HLOUBKA
;POSUV NA HLOUBKU
;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA
;1. DELKA STRANY
;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK

8 Programovani: Cykly




OSTRUVEK NA €ISTO (cyklus 213)

1 TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpecnostni
vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2. bezpe&nostni
vzdalenost a poté do stfedu ostriivku

2 Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi priblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od ostriivku

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpecnostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpec&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon&ovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obéh

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (3 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s FMAX na bezpec¢nostni
vzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2. bezpec¢nostni
vzdalenost a poté do stfedu ostriivku (koncova poloha =
startovaci poloha)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nadisto, pak pouZzijte
frézu s €elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro posuv
na hloubku malou hodnotu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem ostriivku

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
p¥i jizdé na hloubku v mm/min. Pokud se zapichujete
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu,
pokud se zapichujete do volného prostoru, pak
zadejte vySSi posuv

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut. Zadat hodnotu vétsi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min

HEIDENHAIN TNC 410

Q203

=
B Q206
N
Q200 Q204
T
Q202
Q201
Ay
X

Priklad NC-bloku:

35 CYCL DEF 213 DOKONCENI CEPU

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q221=0

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU

;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA

;1. DELKA STRANY
;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK

143

drazek

ua

uvk

o

kapes, ostr

-

-

ezovani

-

8.4 Cykly k fr



k

-

U a draze

uvk

o

kapes, ostr

ré

-

ezovani

-

8.4 Cykly k fr

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed ostriivku v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed ostriivku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka ostriivku
rovnobéZna s hlavni osou v roviné obrabéni

2. délka strany Q219 (inkrementalni): Sitka ostravku
rovnobézna s vedlejSi osou v roviné obrabéni

Radius v rohu Q220: radius rohu ostrivku

Pridavek v 1. ose Q221 (inkrementalni): pfidavek v
hlavni ose roviny obrabéni, vztaZzeny k délce
ostrivku. TNC potrebuje pridavek pouze pro vypodet
predpolohovani

KRUHOVA KAPSA (cyklus 5)

1 Nastroj se zapichne na startovaci poloze (stfed kapsy) do
obrobku a najizdi na prvni hloubku pfisuvu

2 Potom opiSe nastroj s posuvem F spiralovitou drahu
znazornénou na obrazku vpravo; stranovy prisuv k viz cyklus 4
FREZOVANI KAPES

3 Tento proces se opakuje, az je dosazeno programované hloubky

4 Na konci cyklu vyjede TNC nastrojem zpét na startovaci polohu

YA

Q218

Q217

S
A)

&

O
~— Q219 —=

|

Q216 Q221

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho
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Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu (stfed
kapsy) v roviné obrabéni s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani ve stfedu kapsy.

Yi
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BezpecCnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim chodu, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi neZ hloubka frézovani

Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfri
zapichu

RADIUS KRUHU: radius kruhové kapsy

Posuv F. pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

Otaceni v hodinovém sméru

DR + : sousledné frézovani pti M3
DR - : nesousledné frézovani pri M3

HEIDENHAIN TNC 410

yd

Priklad NC-bloku:

36
37
38
39
40
41

CYCL DEF 5.0 KRUHOVA KAPSA
CYCL DEF 5.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 5.2 HLOUBK -20
CYCL DEF 5.3 PRISUV 5 F100
CYCL DEF 5.4 RADIUS 40

CYCL DEF 5.5 F250 DR+

' 1
AR |
&a/ 3 | ;
0 2
|
s
Y
|
X
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KRUHOVA KAPSA NACISTO (cyklus 214)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpec&nostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpetnostni vzdalenost a poté do stfedu kapsy

2 Ze sttedu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. TNC respektuje pro vypodet bodu startu prameér
polotovaru a radius nastroje. Pokud zadate nulovy priimér
polotovaru, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpec¢nostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpec&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokonovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obéh

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (4 az 5) se opakuje, aZz je dosaZeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s FMAX na bezpec¢nostni
vzdalenost nebo — pokud je zadana - na
2. BEZPECNOSTNI VZDALENOST a poté do stfedu kapsy
(koncova poloha = startovaci poloha)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit kapsu nadisto, pak
pouzijte frézu s €elnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly
posuv na hloubku.

Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Prisuv na hloubku Q206: rychlost pojezdu nastroje pfri
najizdéni na hloubku v mm/min. Pokud se
zapichujete do materialu, pak zadejte niz8i hodnotu
nez je definovano v Q207.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut.

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min
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Y

S\ '
X
% Q206
|
zh ~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
|
X

P¥iklad NC-bloku:
42 CYCL DEF 214 KRUH.KAPSA NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=79
Q223=80

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;HLOUBKA
;POSUV NA HLOUBKU
;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA
;BLK FORM-PRUMER
;HOTOVY DIL-PRUMER

8 Programovani: Cykly




Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuize dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Gpinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed kapsy ve vedlejSi
ose roviny obrabéni

Primér polotovaru Q222: priimér predobrobené
kapsy; priimér polotovaru zadavat mensi nez pramér
hotového dilu. Pokud

zadate Q222 = 0, pak TNC zapichne nastroj do stfedu
kapsy

Primér hotového dilu Q223: priimér nacisto
obrobené kapsy; pramér hotového dilu zadavat vétsi
nez prameér polotovaru a vétsi nez primér nastroje

KRUHOVY GEP NA €ISTO (cyklus 215)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezped&nostni vzdalenost, nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu ostravku

2 Ze stfedu Cepu prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi pfiblizné o 3,5-nasobek radiusu
nastroje vpravo od ostriivku

3 Pokud se nastroj nachazi na 2. bezpec¢nostni vzdalenosti,
prejede TNC s rychloposuvem FMAX na bezpec&nostni
vzdalenost a odtud s posuvem na hloubku na prvni hloubku
prisuvu

4 Potom najede nastroj tangencialné na obrys dokon&ovaného
dilce a frézuje sousledné jeden obé&h

5 Potom odjede nastroj tangencialné od obrysu zpé&t do bodu
startu v roviné obrabéni

6 Tento proces (4 aZ 5) se opakuje, aZ je dosazeno programované
hloubky

7 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem s rychloposuvem na
bezped&nostni vzdalenost nebo - pokud je zadana - na 2.
bezpecnostni vzdalenost a poté do stfedu ostrivku (koncova
poloha = startovaci poloha)

HEIDENHAIN TNC 410
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Q217

Q216
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148

Prfed programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pokud chcete rovnou zhotovit €ep nacisto, pak pouzijte
frézu s €elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte pro posuv
na hloubku malou hodnotu.

Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem ostrlivku

Posuv na hloubku Q206: pojezdova rychlost nastroje
pFi jizd€ na hloubku v mm/min. Pokud se zapichujete
do materialu, pak zadejte malou hodnotu posuvu;
pokud se zapichujete do volného prostoru, pak
zadejte vy3Si posuv

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut; zadat hodnotu vétsi nez 0

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stred 1. osy Q216 (absolutni): stfed ostruvku v hlavni
ose roviny obrabéni

Stred 2. osy Q217 (absolutni): stfed ostravku ve
vedlejSi ose roviny obrabéni

Pramér polotovaru Q222: primér predobrobeného
ostrivku; prameér polotovaru zadavat vétsi nez primér
hotového dilu

Pramér hotového dilu Q223: primér nadisto
obrobeného ostravku; priimér hotového dilu zadavat
mensi nez pramér polotovaru

-
B Q206
yd) \ ~
Q200 Q204
Q203 T
Q202
Q201
A
X
YA
Q217

Q222

Q216

Priklad NC-blok:

43 CYCL DEF 215 KRUH.CEP NACISTO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
Q223=80

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU

;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA

;BLK FORM-PRUMER
;HOTOVY DIL-PRUMER

8 Programovani: Cykly




FREZOVANi DRAZKY (cyklus 3)

Hrubovani

1 TNC presadi nastroj dovnitf o pridavek nacisto (polovina rozdilu
mezi Sitkou drazky a primérem nastroje). Odtud se nastroj
zapichne do obrobku a frézuje v podélném sméru drazku

2 Na konci drazky nasleduje prisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacném smeru.

Tento proces se opakuje, az je dosazeno programované hloubky

Dokonéeni

3 Na dné frézovani prejede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vnéjsi obrys; potom bude sousledné (pfi M3)
dokon&en obrys

4 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpefnostni vzdalenost

P¥i lichém poctu prisuvl odjede nastroj v bezpetnostni
vzdalenosti do startovaci polohy

=y

Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v roviné
obrabéni — stfed drazky (2. délka strany) a o radius
nastroje presazeny v drazce - s korekci radiusu RO.

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani v bodé startu.

Pramér frézy nevolit vétsi nez je Sitka drazky a ne mensi,
nezZ je polovina Sirky drazky.

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je

nastroj pokazdé prisunut; TNC najede na hloubku

frézovani v jednom pracovnim kroku, pokud:
hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétsi nez hloubka frézovani

HEIDENHAIN TNC 410
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Posuv na hloubku: pojezdova rychlost nastroje pfi
zapichu

1. délka strany 4: délka drazky; smér prvého fezu
urCit znaménkem

2. délka strany 5: Sitka drazky

Posuv F pojezdova rychlost nastroje v roviné
obrabéni

DRAZKA (Langloch) s kyvnym zapichem
(cyklus 210)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pramér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky:
jinak se TNC nemuze kyvné zapichovat.

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpecnostni vzdalenost a potom do stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na bezpecnostni
vzdalenost nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede s redukovanym posuvem na povrch obrobku;
odtud najizdi fréza posuvem pro frézovani ve sméru délky drazky
— 8ikmo se zapichujic do materialu — ke stfedu pravého
kruhového oblouku

3 Potom prejizdi nastroj opét Sikmo se zapichujic zpét ke stfedu
levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji, az je dosazeno
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky a potom opét do stfedu
drazky

Dokoncéeni

5 Ze stfedu drazky najede TNC nastrojem tangencialné na
dokon&ovany obrys; potom TNC dokon¢i sousledné obrys (pfi
M3)

6 Na konci obrysu prejede nastroj — tangencialné smérem od
obrysu — do stfedu drazky

7 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpectnostni vzdalenost a - pokud je zadana - na 2.
bezpecCnostni vzdalenost

150

P¥iklad NC-bloku:
CYCL DEF 3.0 FREZOVANI DRAZKY
CYCL DEF 3.1 VZDAL. 2

CYCL DEF 3.2 HLOUBK -20

CYCL DEF 3.3 PRISUV 5 F100

44
45
46
47
48
49
50

CYCL DEF 3.4 X+80
CYCL DEF 3.5 Y12
CYCL DEF 3.6 F275

8 Programovani: Cykly




Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokonc&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokonc&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemuze dojit k zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobé&zna s hlavni
0sou roviny obrabéni): zadat delSi stranu drazky

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobéZna s vedlejsi
0sou roviny obrabéni): zadat Sitku drazky; je-li
zadana Sitka drazky rovna prameéru nastroje, pak TNC
pouze hrubuje

UHEL NATOCENI Q224 (absolutni): thel, o ktery je
cela drazka natoCena; stfred natoCeni leZi ve stredu
drazky

HEIDENHAIN TNC 410

zi

Q203

[0

O
N Q207

Q200 ﬂﬂg@

Q204

TThAy
Q202 —
_444
a0 | Q201
—

=Y

Y

Q217

o\®

o\

Q224

Q216

ol

Priklad NC-blok:
51 CYCL DEF 210 DRAZKA KYVNE

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=80
Q219=12
Q224=+15

;HLOUBKA

;FREZOVACI POSUV
;HLOUBKA PRISUVU
;ZPUSOB OBRABENI
;SOUR. POVRCHU

;2. BEZPEC.VZDAL.

;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA

;1. DELKA STRANY
;2. DELKA STRANY

;UHEL NATOCENI
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KRUHOVA DRAZKA KYVNE (cyklus 211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj s rychloposuvem v ose vietena na 2.
bezpetnostni vzdalenost a potom do stfedu pravého kruhového
oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou
bezpelnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

2 Nastroj najede s redukovanym posuvem na povrch obrobku;
odtud najizdi fréza posuvem pro frézovani ve sméru délky drazky
— 8ikmo se zapichujic do materialu — k druhému konci drazky

3 Potom prejiZzdi nastroj opé&t Sikmo se zapichujic zpét k bodu
startu; tento proces (2 az 3) se opakuje, az je dosaZzeno
programované hloubky frézovani

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy konec drazky

Dokonéeni

5 K dokon¢&eni drazky najede TNC nastrojem tangencialné na
dokon&ovany obrys. Potom TNC dokond&uje sousledné (pfi M3)
obrys. Bod startu pro dokoncovaci operaci lezi ve stfedu
pravého kruhového oblouku.

6 Na konci obrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu
7 Potom odjede nastroj rychloposuvem FMAX zpét na
bezpec&nostni vzdalenost a — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostni vzdalenost
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
Znaménko parametru hloubky definuje smér obrabéni.

Pramér frézy nevolit vétsi nez je Sirka drazky a ne mensi,
nez je tretina Sirky drazky.

Pramér frézy volit mensi nez je polovina délky drazky.
Jinak se nemuize TNC kyvné zapichovat.
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Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

Hloubka Q201 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem drazky

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pri frézovani v mm/min

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalni): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé prisunut v ose vietena pfi jednom
kyvavém pohybu

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a dokonc&ovani

1: jen hrubovani

2: jen dokonc&ovani

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy Z, ve které nemuze dojit k zadné kolizi
mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed drazky v hlavni
ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed drazky ve vedlejsi
ose roviny obrabéni

Pramér rozte¢né kruznice Q244: zadat primér
rozte€né kruznice

2. délka strany Q219: zadat Sitku drazky; je-li zadana
Sirka drazky rovna priiméru nastroje, pak TNC pouze
hrubuje

Startovaci uhel drazky Q245 (absolutni): zadat
polarni uhel startovaci polohy

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng&): zadat
uhel otevreni drazky

HEIDENHAIN TNC 410

Q217

=<

Q216

Priklad NC-blok:
52 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA

Q200=2
Q201=-20
Q207=500
Q202=5
Q215=0
Q203=+0
Q204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q219=12
Q245=+45
Q248=90

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;HLOUBKA
;FREZOVACI POSUV
;HLOUBKA PRISUVU
;ZPUSOB OBRABENI
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA
;ROZT.KRUH-PRUMER
;2. DELKA STRANY
;START.UHEL
;UHEL OTEVRENI
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Priklad: Frézovani kapes, ostrivktl a drazek

N o a s ON = O

Q200=2
Q201=-30
Q206=250
Q202=5
Q207=250
Q203=+0
Q204=20
Q216=+50
Q217=+50
Q218=90
Q219=80
Q220=0
Q221=5
8 CYCL CALL M3

154

BEGIN PGM C210 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+6

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF 213 CEPY NA CISTO

;BEZPEC.VZDALENOST
;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU
;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOURADNICE POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDALENOST
;STRED 1. OSY

;STRED 2. OSY

;1. DELKA STRANY

;2. DELKA STRANY
;RADIUS V ROHU
;PRIDAVEK V 1. OSE

Yi

920 Yi
100
90° |
//_‘—\‘
8 ~) 45°
o —4 - __1
50 ’99\5\ [ce]
o
) @\E - f§> -
T T Z
50 100 -40 -30 -20

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - hrubovani/dokon&eni
Definice nastroje - draZzkova fréza
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vngjSiho obrabéni

Definice cyklu kruhové kapsy

8 Programovani: Cykly



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+ Vyvolani cyklu kruhové kapsy
15 L Z+2 RO FMAX M99 Vyména nastroje
16 L Z+250 RO FMAX M6 Vyvolani nastroje - drazkova fréza
17 TOOL CALL 2 Z S5000 Definice cyklu - drazka 1
18 CYCL DEF 211 KRUHOVA DRAZKA
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST

Q201=-20 ;HLOUBKA

Q207=250 ;FREZOVACI POSUV
Q202=5 ;HLOUBKA PRISUVU
Q215=0 ;ROZSAH OBRABENI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST
Q216=+50 ;STRED 1. OSY
Q217=+50 ;STRED 2. OSY

Q244=70 ;PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q219=8 ;2. DELKA STRANY
Q245=+45 ;START. UHEL

Q248=90 ;UHEL OTEVRENI

19 CYCL CALL M3 Vyvolani cyklu - drazka 1

20 FN 0: Q245 = +225 Novy startovaci uhel pro drazku 2
21 CYCL CALL Vyvolani cyklu - drazka 2

22 L Z+250 RO FMAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu

23 END PGM C210 MM

HEIDENHAIN TNC 410
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Priklad: Hrubovani a dokonéeni pravouhlé kapsy ve spojeni s tabulkami bodu

Pribéh programu
Hrubovani pravouhlé kapsy s cyklem 4

Dokonceni pravouhlé kapsy s cyklem 212

Souradnice stfed( jsou uloZeny v tabulce bod
MUSTPKT.PNT (viz nasleduijici strana) a jsou z TNC
vyvolany pomoci prikazu CYCL CALL PAT.

Dbejte na to, aby pfi definici cyklu 212 byly jak
souradnice stfedu kapsy (Q212 a Q213), tak i
souradnice povrchu obrobku naprogramovany jako
nuloveé.

Aby bylo moZné frézovat kapsy v rliznych
hloubkovych Urovnich, pozmérite souradnice Z v
tabulce bodd MUSTPKT.PNT

BEGIN PGM TAKOM 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+3

TOOL DEF 2 L+0 R+3

TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+10 RO F5000

O g~ ON = O

7 SEL PATTERN ”MUSTPKT”

8 CYCL DEF 4 .0 KAPSOVE FREZOVANI
9 CYCL DEF 4 .1 VZDAL.+2

10 CYCL DEF 4 .2 HLOUBK-10

11 CYCL DEF 4 .3 PRISUV+3 F150

12 CYCL DEF 4 .4 X+25

13 CYCL DEF 4 .5 Y+15

14 CYCL DEF 4 .6 F350 DR+ RADIUS4
15 CYCL CALL PAT F5000 M3

156

100

70

50

30

v 25 Yi
AN )
([ 2 N[ o | I
I C . [
T(
[ JIC J
‘P - =
¥ 20 35 50 65 80 100 -40 -10

Definice neobrobeného polotovaru

Definice hrubovaciho nastroje
Definice dokon€ovaciho nastroje
Vyvolani hrubovaciho nastroje
Najeti nastroje na bezpecnou vySku (F naprogramovat hodnotou)
(TNC polohuje po kazdém cyklu na bezpecnou vysku)

Definice tabulky bodu

Definice cyklu hrubovani kapsy

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodli MUSTPKT.PNT

8 Programovani: Cykly




16 L Z+100 RO FMAX M6
17 TOOL CALL 2 Z S5000

18 L Z2+10 RO F5000
19 CYCL DEF 212 KAPSA NACISTO

Q200=2

Q201=-10
Q206=150

Q202=5

Q207=500

Q203=+0
Q204=0

Q216=+0
Q217=+0
Q218=25
Q219=16
Q220=4

Q221=0.5
20 CYCL CALL PAT F5000 M3
21 L Z+100 RO FMAX M2
22 END PGM TAKOM MM

Tabulka bodii MUSTPKT.PNT

MUSTPKT

X

+35
+65
+80
+50
+20
+35
+65

O a0 b WON =02

[END]

;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
;HLOUBKA

;POSUV NA HLOUBKU
;HLOUBKA PRISUVU
;FREZOVACI POSUV
;SOUR. POVRCHU
;2. BEZPEC.VZDAL.
;STRED 1. OSA
;STRED 2. OSA

;1. DELKA STRANY
;2. DELKA STRANY
;RADIUS ROHU
;PRIDAVEK 1.0SA

.PNT
Y
+30
+30
+50
+50
+50
+70
+70

HEIDENHAIN TNC 410

+0
+0
+0
+0
+0
+0
+0

Vyjeti nastroje, vyména nastroje

Najeti nastroje na bezpecnou vysku (F naprogramovat hodnotou)

Definice cyklu dokonc&eni kapsy

Souradnice povrchu (zde nutné zadat 0)

2. bezpecnostni vzdalenost (zde nutné zadat 0)
Stfed v ose X (zde nutné zadat 0)

Stfed v ose Y (zde nutné zadat 0)

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodd MUSTPKT.PNT
Vyjeti nastroje, konec programu

157

k

-

u a draze

uvk

kapes, ostr

ré

-

-

ezovani

8.4 Cykly k fr



a

h rastr

i bodovyc

reni

8.5 Cykly k vytvo

8.5 Cykly k vytvoreni bodovych
rastri

TNC ma k dispozici 2 cykly, s nimiz miZete pfimo zhotovit
pravidelné bodové rastry:

Cyklus

Softklavesa

220 RASTR NA KRUHU

221 RASTR V RADE

0-0-0-
iSed
900

e

%; Pro vytvoreni nepravidelnych bodovych rastri pouzijte
tabulky bod (viz ,,8.2 Tabulky bodu®).

S cykly 220 a 221 mlZete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

Cyklus 1

HLUBOKE VRTANI

Cyklus 2

VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou

Cyklus 3

FREZOVANI DRAZEK

Cyklus 4

FREZOVANI KAPES

Cyklus 5

KRUHOVA KAPSA

Cyklus 17

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy

Cyklus 200

VRTANI

Cyklus 201

VYSTRUZOVANI

Cyklus 202

VYVRTAVANI

Cyklus 203

UNIVERZALNIVRTANI

Cyklus 204

ZPETNE ZAHLOUBEN!I

Cyklus 212

KAPSA NA CISTO

Cyklus 213

OSTRUVEK NA CISTO

Cyklus 214

KRUHOVA KAPSA NA CISTO

Cyklus 215

OSTRUVEK NA CISTO
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RASTR BODU NA KRUHU (cyklus 220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do

bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:
najeti na 2. bezpec¢nostni vzdalenost (osa vietena)
najeti do bodu startu v roviné obrabéni

najeti na bezpecnostni vzdalenost nad povrchem obrobku

(osa vretena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus
3 Potom napolohuje TNC nastroj pohybem po pfimce na bod

startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecnostni vzdalenosti (nebo
2. bezpednostni vzdalenosti)

4 Tento proces (1 aZ 3) se opakuje az jsou provedena vSechna

obrabéni

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
220 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus

obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabé&cich cykl( 200 az

204 a 212 az 215 s cyklem 220, pak je ucinna
bezpecnostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostni vzdalenost z cyklu 220.

Z A

Q200 Q204
Q203 L

<Y

220 oo
Aaba

Stfed 1. osy Q216 (absolutni): stfed rozte¢né
kruznice v hlavni ose roviny obrabéni

Stfed 2. osy Q217 (absolutni): stfed roztecné
kruznice ve vedlejSi ose roviny obrabéni

Primér roztecné kruznice Q244: priimér roztecné
kruznice

Startovaci Uhel Q245 (absolutni): thel mezi hlavni
0sou roviny obrabéni a prvnim obrabénim na roztecné
kruznici

Koncovy Uhel Q246 (absolutni): uhel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu posledniho obrabéni
na roztecné kruznici (neplati pro piné kruhy); koncovy
uhel zadat rizny od startovaciho uhlu; je-li zadan
koncovy Uhel vétSi nez startovaci uhel, pak se obrabi
proti hodinovému smyslu, jinak se obrabi v
hodinovém smyslu

Uhlova rozte& Q247 (inkrementalni): uhel mezi dvéma
obrabénimi na rozteéné kruznici; je-li thlova rozte¢
rovna nule, pak TNC vypocte uhlovou rozte¢ ze
startovaciho uhlu, koncového uhlu a poctu obrabéni;
je-li uhlova rozte¢ zadana, pak TNC nerespektuje
koncovy uhel; znaménko Uhlové rozte€e urcuje smysl
obrabéni (- = v hodinovém smyslu)

HEIDENHAIN TNC 410

Q217

=<

Q216

P¥iklad NC-bloka:

53 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU
Q216=+50 ;STRED 1. OSA
Q217=+50 ;STRED 2. OSA
Q244=80 ;ROZT.KRUH-PRUMER
Q245=+0 ;START.UHEL
Q246=+360 ;KONCOVY UHEL

Q247=+0 ;UHLOVY KROK

Q241=8 ;POCET OBRABENI

Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST
Q203=+0 ;SOUR. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPEC.VZDAL.
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Pocet obrabéni Q241: pocet obrabéni na rozte¢né
kruznici

Bezpec&nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadat kladnou hodnotu

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

RASTR BODU NA PRIMCE (cyklus 221)

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
221 automaticky vyvolava naposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cykll 200 aZz
204 a 212 az 215 s cyklem 221, pak je ucinna
bezpelnostni vzdalenost, povrch obrobku a

2. bezpecnostni vzdalenost z cyklu 221.

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.

Poradi:

najeti na 2. bezpectnostni vzdalenost (osa vietena)

najeti do bodu startu v roviné obrabéni

najeti na bezpecnou vzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena)

2 Z této polohy vykona TNC naposledy definovany obrabéci cyklus

3 Potom napolohuje TNC nastroj v kladném sméru hlavni osy na
bod startu dalSiho obrabéni; nastroj se pfitom nachazi na
bezpecnostni vzdalenosti (nebo 2. bezpecnostni vzdalenosti)

4 Tento proces (1 az 3) se opakuje az jsou provedena vSechna
obrabéni na prvnim fadku; nastroj se nachazi na poslednim bodu
prvniho radku

5 Potom prejede TNC nastrojem k poslednimu bodu druhého radku
a tam provede obrabéni

6 Odtud napolohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na
bod startu dalSiho
obrabéni a odtud obrabéni provede
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7 Tento proces (6) se opakuje, aZ jsou provedena v8echna
obrabéni na druhém fadku

8 Potom TNC prejede nastrojem na bod startu dalSiho radku
9 Takovymto kyvnym pohybem budou obrobeny v8echny dalsi
radky
2“@ » Startovaci bod v 1. ose Q225 (absolutni): souradnice
— bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni

I Startovaci bod v 2. ose Q226 (absolutni): souradnice
bodu startu ve vedlejSi ose roviny obrabéni

» Rozte€ v 1. ose Q237 (inkrementalni): rozted
jednotlivych bodu na radku

» Rozte€ v 2. ose Q238 (inkrementalni): rozte€ mezi
jednotlivymi radky

1 Pocdet sloupcti Q242: pocet obrabéni na radku
» PocCet radka Q243: pocet radku

> OtoCeni Q224 (absolutni): thel, o ktery je cely rastr
natoCen; stfed otaceni lezi v bodé startu

» Bezpecnostni vzdalenost Q200 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem obrobku

» Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutni):
souradnice povrchu obrobku

> 2. bezpe&nostni vzdalenost Q204 (inkrementalni):
souradnice osy vietena, ve které nemuze dojit k
zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem (Upinkami)

HEIDENHAIN TNC 410

Q225

Z
Q200 Q204
Q203
X

Priklad NC-blokii:
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-t

62

90 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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7 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+30 ;STRED 1. OSY

Q217=+70 ;STRED 2. OSY

Q244=50 ;PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q245=+0 ;START. UHEL

Q246=+360 ;KONC. UHEL

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC
Q241=10 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

8 CYCL DEF 220 RASTR NA KRUHU

Q216=+90 ;STRED 1. OSY

Q217=+25 ;STRED 2. OSY

Q244=70 ;PRUMER ROZTEC. KRUHU
Q245=+90 ;START. UHEL

Q246=+360 ;KONC. UHEL

Q247=+0 ;UHLOVA ROZTEC

Q241=5 ;POCET OBRABENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

9 LZ+250 RO FMAX M2
10 END PGM RASTRKR MM

HEIDENHAIN TNC 410

Definice cyklu rastr na kruhu 1, CYCL 200 je vyvolan automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Definice cyklu rastr na kruhu 2, CYCL 200 je vyvolan automaticky,
Q200, Q203 a Q204 plati z cyklu 220

Vyjeti nastroje, konec programu
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8.6 SL-cykly

8.6 SL-cykly

Pomoci SL-cyklu se daji obrobit komplexni sloZzené obrysy.

Vlastnosti obrysu
Celkovy obrys muze byt sloZen z prekryvajicich se dil€ich obryst
(az 12 dil¢ich obrys). Dil¢i obrysy ptitom tvofi libovolné kapsy a
ostravky

Seznam dil¢ich obrysl (Cisel podprogramu) zadate v cyklu 14
OBRYS. TNC vypocte z dil¢ich obrysu celkovy obrys

Samotné dil¢i obrysy zadate jako podprogramy.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. VSechny podprogramy
nesmi dohromady obsahovat vice nez napt. 128 pfimkovych
bloku

Vlastnosti podprogramu
Transformace souradnic je povolena. Bude-li transofrmace
pouzita na konture dilce, je uinna také v nasledujicim
podprogramu, nemusi byt po vyvolani Cyklu zruSena.

TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napt. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu RR

TNC rozpozna ostrlivek, kdyz obihate obrys zvné&jSku, napt. popis
obrysu v hodinovém smyslu s korekci radiusu RL

Podprogramy nesmi obsahovat Zzadné souradnice v ose vietena

V prvnim soufadném bloku podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pripustné jsou téZ rovnobézné osy

Vlastnosti obrabécich cyklu

% Pomoci parametrd MP7420.0 a MP7420.1 urcite, jak
ma TNC obrobit obrys (viz ,15.1 VSeobecné parametry
uZivatele®).

TNC automaticky napolohuje nastroj pred kazdym cyklem na
startovni bod v roviné obrabéni. V ose vietena musite nastroj
predpolohovat do bezpecnostni vzdalenosti

KaZda hloubkova uroven je vyhrubovana bud’ ve sméru osové
rovnobé&Zném nebo pod libovolnym uhlem (Uhelje definovan v
cyklu 6); ostrivky jsou standardné prejizdény v bezpeénostni
vzalenosti. V parametru MP7420.1 mlZete ur€it, Ze ma TNC
vyhrubovat obrys tak, Ze budou jednotlivé komory obrobeny za
sebou bez zdvihacich pohybu.

TNC respektuje zadany pridavek (cyklus 6) v roving obrabéni
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Prehled: SL-cykly
Cyklus Softklavesa

14 OBRYS (nutné poZadovany)

15 PREDVRTANI (voliteln& pouZitelny)

6 VYHRUBOVANI (nutn& pozadovany)

16 FREZOVANI OBRYSU (voliteln& pouZitelny) e

OBRYS (cyklus 14)

V cyklu 14 OBRYS vypiSete seznam vSech podprogram, které maji
byt prekryty do jednoho celkového obrysu (viz obrazek vpravo
dole).

@ Pfed programovanim dbejte nasledujiciho

Cyklus 14 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu 14 muzete uvést v seznamu maximalné 12
podprogramu (dil¢ich obrysu).

Cislo Label pro obrys: zadat v8echna &isla Label
jednotlivych podprogram, které maji byt prekryty do
jediného obrysu. KaZzdé cislo potvrdit stiskem klavesy
ENT a zadani ukoncit stiskem klavesy END.

HEIDENHAIN TNC 410

Schéma: Prace s SL-cykly
0 BEGIN PGM SL MM

12 CYCL DEF 14.0 OBRYS ...

16 CYCL DEF 15.0 PREDVRTANI ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 6.0 VYHRUBOVANI ...
19 CYCL CALL

26 CYCL DEF 16.0 FREZOVANI OBRYSU ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL MM

Priklad NC-bloku:
3 CYCL DEF 14.0 OBRYS
4 CYCL DEF 14.1 LABEL OBRYSU 1 /2 /3
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8.6 SL-cykly

Prekryvané obrysy

Do jediného nového obrysu mlZete prekryt jednotlivé kapsy a
ostrlivky. Tak miZete zvétsit plochu jedné kapsy pomoci prekryté
kapsy nebo zménsit ostravek.

Podprogramy: prekryté kapsy

%’ Nasleduijici priklady program jsou podprogramy obryst,
které budou v hlavnim programu vyvolany cyklem 14
OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaji.

TNC vypocte praseciky Sy a Sy, tyto nemusi byt programovany.
Kapsy jsou programovany jako plné kruhy.

Podprogram 1: kapsa vlevo

Podprogram 2: kapsa vpravo

»Souctova“ plocha
Obé dil¢i plochy A a B v€etné spolecné se prekryvajici plochy maji
byt obrobeny:

= Plochy A a B musi byt kapsy.
= Prvni kapsa (v cyklu 14) musi za€inat mimo té druhé.
Plocha A:

-t
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Plocha B:

8.6 SL-cykly

»Rozdilova“ plocha
Plocha A ma byt obrobena bez ¢asti prekryté plochou B:

= Plocha A musi byt kapsa a plocha B ostravek.
= A musi zacinat mimo B.
Plocha A:

Plocha B:

»Prunikova“ plocha
Obrobena ma byt plocha vznikla prekrytim ploch A a B. (Jednodu$e
prekryté plochy maji zistat neobrobené.)

= A a B musi byt kapsy.
= A musi zacinat uvnitt B.
Plocha A:

Plocha B:

HEIDENHAIN TNC 410
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PREDVRTANI (cyklus 15)

Priabéh cyklu
Jako cyklus 1 Hlubokeé vrtani (viz ,,8.3 Vrtaci cykly“).

PouzZiti )

Cyklus 15 PREDVRTANI respektuje pro body zapichu pridavek na
dokonc&eni. Body zapichu jsou soucasné i body startu pro
hrubovani.

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem

obrobku).
g Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
2 vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a

povrchem obrobku

Hloubka vrtani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem diry (hrot kuzelu vrtaku)

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce vrtani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka vrtani

Hloubka vrtani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Posuv na hloubku: posuv pfi vrtani v mm/min

Pridavek na dokoncCeni: pridavek v rovin€ obrabéni
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Priklad NC-bloku:

5 CYCL DEF 15.0 PREDVRTANI

6 CYCL DEF 15.1 VZDL.+2 HLOUBK-25

7 CYCL DEF 15.2 PRISUV+3 F250 PRIDAVEK+0.1
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VYHRUBOVANI (cyklus 6)

Prabéh cyklu
1 TNC napolohuje nastroj v roving obrabéni nad prvnim bodem
zapichu; pfitom TNC respektuje pridavek na dokonceni

2 S posuvem na hloubku najede TNC nastrojem na prvni hloubku
prisuvu

Ofrézovani obrysu (viz obrazek vpravo nahore):

1 Nastroj ofrézuje se zadanym posuvemprvni dilCi obrys; pfitom je
respektovan pridavek na dokon&eni v rovingé obrabéni

2 DalSi prisuvy a dalsi dil¢i obrysy ofrézuje TNC stejnym zplisobem
3 TNC najede nastrojem v ose vietena na bezpec&nostni

vzdalenost a potom nad prvni bod zapichu v roviné obrabéni.
Vyhrubovani kapsy (viz obrazek vpravo uprostred):

1 V prvni hloubce pfisuvu frazuje nastroj obrys s frézovacim
posuvem v 0SOvE rovnobézném sméru, popf. pod zadanym
hrubovacim uhlem

2 Pritom je nad obrysy ostrlivkll (zde: C/D) prejeto v bezpecnostni
vzdalenosti

3 Tento postup se opakuje, az je dosazeno zadané hloubky
frézovani
@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Pomoci parametrii MP7420.0 a MP7420.1 urcite, jak
ma TNC obrobit obrys (viz ,15.1 VSeobecné parametry
uzivatele®).

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Cyklus vyZaduje frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844), nebo
predvrtani s cyklem 15.

HEIDENHAIN TNC 410
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B

170

Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka pfisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka frézovani

Hloubka frézovani nemusi byt nasobkem
hloubky pfisuvu

Posuv na hloubku: posuv pfi zapichovani v mm/min
Pridavek na dokoncCeni: pfidavek v roviné obrabéni

Uhel hrubovani: smé&r hrubovaciho pohybu. Uhel
fruhovani se vztahuje k hlavni ose roviny obrabéni.
Uhel zadat tak, aby vznikly co mozZna nejdelsi fezy

Posuv: frézovaci posuv v mm/min

yd

Priklad NC-blok:

8 CYCL DEF 6.0 VYHRUBOVANI

9 CYCL DEF 6.1 VZDL+2 HLOUBK-25

10 CYCL DEF 6.2 PRISUV+3 F150 PRIDAVEK+0.1
11 CYCL DEF 6.3 UHEL+0 F350
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FREZOVANIi OBRYSU (cyklus 16)

Pouziti . o

Cyklus 16 FREZOVANI OBRYSU slouzi k dokon&eni obrysové kapsy.
% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Naprogramovat polohovaci blok do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

TNC samostatné dokon¢i kazdy dil€i obrys i ve vice prisuvech, je-li
zadano.

18 Bezpecnostni vzdalenost 1 (inkrementalni):
vzdalenost mezi hrotem nastroje (startovaci poloha) a
povrchem obrobku

Hloubka frézovani 2 (inkrementalni): vzdalenost mezi
povrchem obrobku a dnem kapsy

Hloubka prisuvu 3 (inkrementalni): rozmér, o ktery je
nastroj pokazdé prisunut. TNC najede na hloubku
vrtani v jediné vrtaci operaci, pokud:

hloubka pfisuvu je rovna hloubce frézovani
hloubka pfisuvu je vétSi nez hloubka frézovani

Hloubka frézovani nemusi byt nasobkem hloubky
prisuvu

Posuv na hloubku: posuv pfi zapichovani v mm/min

Otaceni ve smyslu hodin:
DR + : sousledné frézovani pfi M3
DR - : nesousledné frézovani pri M3

Posuv: frézovaci posuv v mm/min

HEIDENHAIN TNC 410

yd

<Y

Priklad NC-bloku:
12 CYCL DEF 16.0 FREZOVANIi OBRYSU

13 CYCL DEF 16.1 VZDL.+2 HLOUBK-25

14 CYCL DEF 16.2 PRISUV+5 F150 DR+ F500
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—h

72

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice cyklu vyhrubovani

Predpolohovani v roviné obrabéni
Predpolohovani v ose vietena, vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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as5L8L1  Podprogram obrysu

(viz FK 2. priklad, strana 99)

8.6 SL-cykly
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8.6 SL-cykly

Priklad: Predvrtani, hrubovani a dokonéeni prekrytych obryst

0O NO a s ON = O

BEGIN PGM C21 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+3
TOOL DEF 2 L-12,53 R+3
TOOL CALL 1 Z S4500
L Z+250 RO FMAX
CYCL DEF 14.0 OBRYS
CYCL DEF 14.1 LBL OBRYSU 1 /2 /3 /4
CYCL DEF 15.0 PREDVRTANI
CYCL DEF 15.1 VZDAL. 2 HLOUBK -20
CYCL DEF 15.2 PRISUV 5 F200 PRIDAVEK +1
L X+50 Y+50 RO FMAX M3
L Z+2 RO FMAX M99
L Z+250 RO FMAX M6
TOOL CALL 2 Z S4000
CYCL DEF 6.0 VYHRUBOVANI
CYCL DEF 6.1 VZDAL. 2 HLOUBK -20
CYCL DEF 6.2 PRISUV 5 F150 PRIDAVEK +1
CYCL DEF 6.3 UHEL +0 F250
L Z+2 RO F1000 M3
CYCL CALL
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16 16
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%

16

35 65 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje - vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokond&eni
Vyvolani nastroje - vrtak

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice cyklu predvrtani

Predpolohovani v roviné obrabéni

Predpolohovani v ose vietena, vyvolani cyklu predvrtani
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokonceni

Definice cyklu vyhrubovani

Predpolohovani v ose vietena
Vyvolani cyklu vyhrubovani
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122 CYCL DEF 16.0 FREZOVANI OBRYSU ~  Definice cyklu dokongeni >
123 CYCL DEF 16.1 VZDAL. 2 HLOUBK -20 X
>
24 CYCL DEF 16.2 PRISUV5F100DR+F300 o
25 LZ+2ROFMAXM99  Vyvolani cyklu dokongeni -
26 LZz+250 ROFMAXM2  \Vyjetinastroje, konec programu n
27BLYT  Podprogram obrysu 1: kapsa vievo ©
28 cCX+35Y+50 oo}
29 LX+10Y+50RR
30 CX+10DR-
3t iBLO
821L2  Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo
33 ccx+65Y+50
34 LX+90Y+50RR
385 CX+90DR-
8 BLO
87BLS  Podprogram obrysu 3: &tyftihelnikovy ostrivek vievo
.
39 Ly+s8
40 LXx+43
41 Ly+a2
42 LXx+27
43 BLO
441BL4  Podprogram obrysu 4: trojihelnikovy ostrivek vpravo
45 LX+65Y+42RL
46 LX+57
47 LX+65YV+58
48 LX+78YV+42
49 LBLO
50 ENDPGM C21 MM
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8.7 Cykly pro radkov

8.7 Cykly pro plosSné frézovani
TNC ma k dispozici dva cykly, se kterymi muZete obrabét plochy s
nasledujicimi vlastnostmi:

pravouhla rovina

Sikmo naklonéna rovina

libovolné naklonéna

do sebe vklinéné

Cyklus Softklavesa
230 RADKOVANI =3
Pro rovné pravouhlé plochy

231 OBECNE ROVINY

Pro Sikmo naklonéné, naklopené a vklinéné plochy Ly

RADKOVAN:I (cyklus 230)

1 TNC napolohuje nastroj rychloposuvem FMAX z aktualni polohy
v roviné obrabéni do bodu startu 1; TNC pfitom presadi nastroj o
velikost radiusu nastroje doleva a nahoru

2 Potom prejede nastroj s rychloposuvem FMAX v ose vietena na
bezpelnostni vzdalenost a nasledné s posuvem na hloubku na
programovanou startovaci polohu v ose vietena

3 Potom prejizdi nastroj s programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2; koncovy bod vypocte TNC z
programovaného startovaciho bodu, programované délky a
radiusu nastroje

4 TNC presadi nastroj s frézovacim posuvem pfricné na bod startu
dalSiho fadku; TNC vypocdte presazeni z programované Sitky a z
poctu fezu

5 Potom prejizdi nastroj nazpét v zaporném sméru osy X
6 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha UpIn& obrobena

7 Na konci vyjede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX zpét na
bezpectnostni vzdalenost
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Yi

-

-

ani

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu |][||:||:|[> Q207
1 nejprve v roving obrabéni a nasledné v ose vietena.

Nastroj pfedpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s Upinkami.

Q219
=
v Z

L}

Q
£
|
L,

o>

ﬁf@ﬁ Start bod v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice MIN
bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni 1

Start bod v 2. ose Q226 (absolutni): soufadnice MIN 4

bodu Ffadkované plochy ve vedlejSi ose roviny Q226

obrabéni
N 4@ =

Start bod v 3. ose Q227 (absolutni): vySka v ose

vietena, ve které je provadéno radkovani T Q225

>
Q
N
o
©

~ »

8.7 Cykly pro radkov

1. délka strany Q218 (inkrementalni): délka
radkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni,
vztazena k startovacimu bodu v 1. ose

2. délka strany Q219 (inkrementalni): délka
radkované plochy ve vedlejsi ose roviny obrabéni,
vztaZzena k startovacimu bodu v 2. ose

Pocet ezt Q240: pocet radku, po kterych ma TNC 4 ‘
projet nastrojem v Sifce radkované plochy

oo

Q206

4

Posuv na hloubku Q206:pojezdova rychlost nastroje Q200
pfi prejezdu z bezpecénostni vzdalenosti na hloubku Q227
frézovani v mm/min

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
p¥i frézovani v mm/min

Pricny posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pfi
prejezdu na dalSi radek v R\
mm/min; pokud prejizdite pficné v materialu, pak
zadejte Q209 mensi nez Q207; pokud prejizdite
pri¢né ve volném prostoru, pak smi byt Q209 vétsi
nez Q207

Bezpec¢nostni vzdalenost Q200 (inkrementalni): Priklad NC-bloku:

vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou 71 CYCL DEF 230 RADKOVANI

frézovani pro polohovani na zacatku a na konci cyklu Q225=+10 ;STARTBOD 1. OSA
Q226=+12 ;STARTBOD 2. OSA
Q227=+2.5 ;STARTBOD 3. OSA
Q218=150 ;1. DELKA STRANY
Q219=75 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=150 ;POSUV NA HLOUBKU
Q207=500 ;FREZOVACI POSUV
Q209=200 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPECNOSTNI VZDALENOST

=Y
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8.7 Cykly pro radkov

PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus 231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-primkovym
pohybem na bod startu 11

2 Potom prejiZzdi nastroj s programovanym frézovacim posuvem do
koncového bodu 2

3 Tam prejede TNC nastrojem s rychloposuvem FMAX o priimér
nastroje v kladném smeéru osy vietena a potom opét zpét do
bodu startu 1

4V bodé startu 1 najede TNC nastrojem opét na naposledy
najetou hodnotu Z

5 Pak TNC presadi nastroj ve vSech tfech osach z bodu 1 ve
sméru bodu 4 na dalSi radek

6 Potom TNC prejede nastrojem do koncového bodu tohoto radku.
Koncovy bod vypoc&te TNC z bodu 2 a presazeni ve sméru bodu 3

7 Radkovani se opakuje, aZ je zadana plocha UpIné obrobena

8 Na konci napolohuje TNC nastroj o priimér nastroje nad nejvy3si
zadany bod v ose vietena

Vedenifezu

Bod startu a tim i smér frézovani je volitelny, nebot’ TNC vede
jednotlivé fezy zasadné z bodu 1 do bodu 2 a celkovy pribéh z
bodu 1 / 2 do bodu 3 / 4 splyva. Bod 1 muzete umistit do
libovolného rohu obrabéné plochy.

Kvalitu povrchu pfi pouziti stopkové frézy muzete zoptimalizovat:

vrstvenym fezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je vétSi nez
souradnice osy vietena bodu 2) u malo naklonénych ploch.

Tazenym fezem (soufadnice osy vietena bodu 1 je menSi nez
souradnice osy vietena bodu 2) u velmi nakloné&nych ploch

U mimobéznych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) ve sméru nejvétSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
uprostred.

Kvalitu povrchu pfi pouziti kulové frézy miiZete zoptimalizovat:

U mimobéznych ploch vést smér hlavniho pohybu (z bodu 1 do
bodu 2) kolmo ke sméru nevétSiho sklonu. Viz obrazek vpravo
dole.
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@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho
TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy s 3D-
primkovym pohybem na bod startu 1. Nastroj

predpolohovat tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s Upinkami.

TNC prejizdi nastrojem s korekci radiusu RO mezi
zadanymi polohami

Popfipadé pouzit frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844).

231 Start bod v 1. ose Q225 (absolutni): soufadnice bodu
£ startu radkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni

Start bod v 2. ose Q226 (absolutni): souradnice bodu
startu radkované plochy ve vedlejSi ose roviny
obrabéni

Start bod v 3. ose Q227 (absolutni): souradnice bodu
startu fadkované plochy v ose vietena

2. bod v 1. ose Q228 (absolutni): souradnice
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose
roviny obrabéni

2. bod v 2. ose Q229 (absolutni): souradnice
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejSi ose
roviny obrabéni

2. bod v 3. ose Q230 (absolutni): souradnice
koncového bodu fadkované plochy v ose vietena

3. bod v 1. ose Q231 (absolutni): soufadnice bodu 3
v hlavni ose roviny obrabéni

3. bod v 2. ose Q232 (absolutni): souradnice bodu 3
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

3. bod v 3. ose Q233 (absolutni): souradnice bodu 3
v ose vietena

4. bod v 1. ose Q234 (absolutni): souradnice bodu 4
v hlavni ose roviny obrabéni

4. bod v 2. ose Q235 (absolutni): soufadnice bodu 4
ve vedlejSi ose roviny obrabéni

4. bod v 3. ose Q236 (absolutni): souradnice bodu 4
v ose vietena

Pocet ezt Q240: pocet radku, které ma NC projet
nastrojem mezi bodem 1 a 4, popt. mezi bodem
2a3

Posuv frézovani Q207: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min. TNC provede prvnifez s
polovi¢ni programovanou hodnotou.

HEIDENHAIN TNC 410

Q236

Q233
Q227

Q230

@VW

r

Q228 Q231 Q234 Q225

>
X

Yi

Q235
Q232

Q229

Q226

Priklad NC-bloku:
72 CYCL DEF 231 PRAVID.PLOCHA

Q225=+0 ;STARTBOD 1. OSA
Q226=+5 ;STARTBOD 2. OSA
Q227=-2 ;STARTBOD 3. OSA

Q228=+100 ;2.
Q229=+15 ;2
Q230=+5 ;2
Q231=+15 ;3
Q232=+125 ;3.
Q233=+25 ;3
Q234=+85 ;4
Q235=+95 ;4
Q236=+35 ;4

BOD 1. OSA

. BODA 2. OSA
. BOD 3. OSA
. BOD 1. OSA

BOD 2. OSA

. BOD 3. OSA
. BOD 1. OSA
. BOD 2. OSA
. BOD 3. OSA

Q240=40 ;POCET REZU
Q207=500 ;FREZOVACI POSUV

179

-

V'

ani

~ 7

8.7 Cykly pro radkov



ra ani

8.7 Cykly pro radkov

Priklad: Radkovani

BEGIN PGM C230 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+0
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
TOOL DEF 1 L+0 R+5

TOOL CALL 1 Z S3500

L Z+250 RO FMAX

CYCL DEF 230 RADKOVANI
Q225=+0 ;STARTBOD V 1. OSE
Q226=+0 ;STARTBOD V 2. OSE
Q227=+35 ;STARTBOD V 3. OSE
Q218=100 ;1. DELKA STRANY
Q219=100 ;2. DELKA STRANY
Q240=25 ;POCET REZU
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q207=400 ;FREZOVACI POSUV
Q209=150 ;PRICNY POSUV
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
7 L X-25 Y+0 RO FMAX M3

8 CYCL CALL

9 L Z+250 RO FMAX M2

10 END PGM C230 MM

O a0 b O N = O
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu radkovani

Predpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.8 Cykly pro prepocet souradnic

S prepocty souradnic miaze TNC obrabét jednou naprogramovany
obrys na rliznych mistech obrobku se zménénou polohou a
velikosti. TNC disponuje nasledujicimi cykly pro pfepocet
souradnic:

Cyklus Softklavesa
7 NULOVY BOD 7
Posuv obryst pfimo v programu nebo z

tabulky nulovych bodl

8 ZRCADLENI
Zrcadleni obrysu

&

10 OTACENI %
Otaceni obrysu v roving obrabéni |20
11 ZMENA MERITKA v
ZmenSeni nebo zvétSeni obrysl =%
26 MERITKO PRO OSU w @
=N

obrysl s osové specifickymi faktory méritka

Uéinnost prepoé&tu souradnic

ZaCatek ucinnosti: prepoCet souradnic je u€inny od okamziku své
definice — nevyvolava se tedy. Uginek trva tak dlouho, ne? je
transformace zruSena nebo nové definovana.

ZruSeni prepoctu souradnic:
Nové definovat cyklus s hodnotami pro zakladni stav, napr. faktor
méritka 1,0

Vykonat pfidavné funkce M02, M30 nebo blok END PGM (zavisi
na strojnim parametru 7300)

Zvolit novy program

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykly pro prepocet souradnic

Posuv NULOVEHO BODU (cyklus 7)

S POSUVEM NULOVEHO BODU mUZete opakovat obrab&ni na
libovolnych mistech obrobku.

Uéinek

Po definici cyklu POSUV NULOVEHO BODU se vztahuiji vdechna
zadani soufadnic k novému nulovému bodu. Posuv v kazdé ose
zobrazuje TNC v pridavném zobrazeni stavu.

Posunuti: zadat soufadnice nového nulového bodu,
kazdou osu potvrdit stiskem klavesy ENT, ukoncit
zadani: stisknout klavesu END;

Absolutni hodnoty se vztahuji k nulovému bodu
obrobku, ktery je nadefinovan pomoci nastaveni
vztaZzného bodu; prirastkové hodnoty se pokazdé
vztahuji k naposledy platnému nulovému bodu -
tento muze byt jiZ posunuty

REEF stisknout softklavesu REF, pak se vztahuje
programovany nulovy bod k nulovému bodu stroje.
TNC oznaci v tomto pfipadé prvni blok cyklu s REF

Priklad NC-blokui:
73 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

ZruSeni
Posunuti nulového bodu s hodnotami souradnic X=0, Y=0 a Z=0
opét zruSi posunuti nulového bodu.

Zobrazeni stavu
Indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému) nulovému
bodu

Nulovy bod indikovany v pfidavném zobrazeni stavu se vztahuje
k ru¢né& nastavenému vztaznému bodu

Posunuti NULOVEHO BODU s tabulkami nulovych
bodu (cyklus 7)

@ Nulové body z tabulky nulovych bod se mohou
vztahovat k aktualnimu vztaznému bodu nebo k
nulovému bodu stroje (v zavislosti na strojnim parametru
7475)

Hodnoty soufadnic z tabulek nulovych bod jsou u¢inné
vyhradné absolutné.

Dbejte na to, Ze se disla nulovych bodd posunou, kdyz
vloZite radky do existujici tabulky nulovych bodu
(pripadné zménit i NC-program).
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Pouziti
Tabulky nulovych bodd pouZijte napt. pri

Casto se opakujicich obrabécich ukonech v rtiznych polohach
obrobku nebo

Castém pouZiti stejného posunuti nulového bodu

Uvnitf jednoho programu muzZete nulové body programovat pfimo v
definici cyklu a rovnéZ je i vyvolavat z tabulky nulovych bodda.

[+ ]

Definice cyklu 7

Stisknout softklavesu pro zadani ¢isla nulového
bodu, zadat Cislo nulového bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy END

Priklad NC-bloku:
77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

78 CYCL DEF 7.1 #12

ZruSeni
Vyvolat z tabulky nulovych bodl posunuti na soufadnice
X=0; Y=0 atd.

Vyvolat posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. pfimo pomoci
definice cyklu.

2Zvolit tabulku nulovych bodii v NC-programu
Pomoci funkce SEL TABLE zvolte tabulku nulovych bodu, ze které
TNC prevezme nulové body:

Zvolit funkce pro vyvolani programu: stisknout
CALL klavesu PGM CALL

Stisknout softklavesu TABULKA NULOVYCH BODU
Zadat jméno tabulky nulovych bodu, potvrdit zadani
stiskem klavesy END

Editace tabulky nulovych bodu
Tabulku nulovych bodu zvolite v provoznim reZimu PROGRAM
ZADAT/EDITOVAT

Vyvolat spravu soubort: stisknout klavesu PGM MGT;
MGT viz té7 ,4.2 Sprava souboru*“

Posurite svétly prouzek na libovolnou tabulku
nulovych bod(. Potvrdte stiskem klavesy ENT

Editace souboru: viz tabulka editacni funkce
Opusténi tabulky nulovych bodt

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

HEIDENHAIN TNC 410

Edita¢ni funkce

Klavesa / Softklavesa

Zvolit osu

-

Listovat po fadcich smérem doll

Listovat po fadcich smé&rem nahoru

*

Listovat po strankach nahoru

STRANA

Listovat po strankach dolt

STRANA

Preskocit jedno slovo doprava

WORD

Preskocit jedno slovo doleva

WORD

Prevzit aktualni polohu,
napr. pro osu Z

AKT.POL.

L || [ @

VloZit pFipustny pocet
radki

N RADKU
PRIPOJIT
NA KONEC

Smazat aktualni radku a
ulozit do mezipaméti

VYMAZAT
RADEK

Vlozit novy fadek, popf.
vloZit naposledy smazany fadek

VLOZIT
RADKU

Skok na zacatek tabulky

ZACATEK

|HHH|I IIIII IIIII

Skok na konec tabulky

KONEC
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8.8 Cykly pro prepocet souradnic

ZRCADLENI (cyklus 8)

TNC muZe provést zrcadlené obrabéni v roviné obrabéni. Viz
obrazek vpravo nahore.

Uginek

Zrcadleni je ucinné od své definice v programu. Je ucinné rovnéz v
provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje aktivni zrcadlené osy v pridavném zobrazeni stavu.

Pokud zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl obéhu
nastroje. Toto neplati u obrabécich cykld.

Pokud zrcadlite dvé osy, zUstane smysl ob&hu nastroje
zachovan.

Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

Nulovy bod leZi na zrcadleném obrysu: prvek je zrcadlen pfimo
na nulovém bodu; viz obrazek vpravo uprostied

nulovy bod lezi mimo zrcadleného obrysu: prvek se navic
presune; viz obrazek vpravo dole

Zrcadleni v ose ?: zadat osu, ktera ma byt zrcadlena;
muZete zrcadlit vSechny osy — v&etné os rotacnich —
s vyjimkou osy vietena a prisludné vedlejsi osy

Priklad NC-blokui:
79 CYCL DEF 8.0 ZRCADLENI

80 CYCL DEF 8.1 XY

ZruSeni ]
Znovu naprogramovat ZRCADLENI bez zadanim osy (stisknout
klavesu END).
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OTACEN:I (cyklus 10)

TNC muzZe béhem programu otodit soufadny systém v roviné
obrabéni okolo aktivniho nulového bodu.

Uginek

OTACENI je uc€inné od své definice v programu. Je u¢inné rovnéz v

provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM. TNC
indikuje uhel natoCeni téZ v pfidavném zobrazeni stavu.

VztaZzna osa pro uhel otoceni:
Rovina X/Y Osa X
Rovina Y/Z OsaY

Rovina Z/X Osa vietena

@ Pred programovanim dbejte nasledujiciho

TNC odstrani definici cyklu 10 aktivni korekci radiusu
nastroje. Pfipadné& znovu naprogramovat korekci
radiusu nastroje.

Jakmile jste nadefinovali cyklus 10, provedte pojezd
obou os v roviné obrabéni, aby doslo k aktivaci
natoceni.

"0 UHEL NATOCENI: zadat Gihel nato&eni ve stupnich (°).
Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutni nebo
prirastkoveé)

Priklad NC-blok:
81 CYCL DEF 10.0 OTACENI

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

ZruSeni . .
Znovu naprogramovat cyklus OTACENI s Glhlem nato&eni 0°.

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykly pro prepocet souradnic

ZMENA MERITKA (cyklus 11)

TNC mazZe béhem programu zvétsit nebo zmensit obrysy. Tak
mUZete napriklad zohlednit faktory pro hrubovani a pridavky.
Ucinek

ZMENA MERITKA je ucinna od své definice v programu. Je u¢inna

rovnéZ v provoznim rezimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM.
TNC indikuje aktivni zménu méfitka v pridavném zobrazeni stavu.

Zmeéna meéfitka je ucinna
v roviné obrabéni nebo ve vSech tfech souradnych osach
soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410)
pro zadani rozmér( v cyklech
rovnéz pro soubézné osy U,V\W
Predpoklad

Pred zvétSenim, popt. zmenSenim by mél byt pfesunut nulovy bod
na hranu nebo roh obrysu.

“@ Faktor ?: zadat faktor SCL (angl.: scaling); TNC
nasobi soufadnice a radiusy s SCL (jak je popsano v
,ucinku®)
Zvétseni: SCL vétsi neZz 1 az 99,999 999
Zmenseni: SCL mensi nez 1 az 0,000 001

Priklad NC-blokii:
83 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA

84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

ZruSeni . .
Znovu naprogramovat cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1.
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MERITKO PRO OSU (cyklus 26)

% Pred programovanim dbejte nasledujiciho

Souradné osy pro kruhové drahy nesmite natahovat
nebo zmensovat rozdilnymi faktory.

Pro kazdou soufadnou osu mlZete zadat vlastni osové
specificky faktor méritka.

Navic se daji naprogramovat souradnice stfedu pro
vSechny faktory méfitka.

Obrys tak bude smérem od stfedu natazen nebo k nému
bude smrstén, tedy nezavisle od nebo k aktualnimu
nulovému bodu + jako u cyklu 11 ZMENA MERITKA

Uéinek

FAKTOR MERITKA je uginny po nadefinovani v programu. Je
ucinny i v rezimu Polohovani s ru¢nim zadanim. TNC zobrazuje
zadany faktor méritka ve stavovém okné na obrazovce.

FAKTOR MERITKA pusobi rovngz v provoznim rezimu POLOHOVANI
S RUCNIM ZADANIM. TNC indikuje aktivni zménu méfitka v
pridavném zobrazeni stavu.

2s®0j Osa a faktor méfitka: souradna osa(y) a faktor(y)
osoveé specifickych natazeni nebo smr§téni. Zadat
kladnou hodnotu — maximalné 99,999 999

Souradnice stfedu: stfed osové specifického
nataZzeni nebo smrsténi

Souradné osy zvolite pomoci softklaves.
ZruSeni

Znovu naprogramovat cyklus MERITKO PRO OSU s faktorem 1 pro
odpovidajici osu.

Priklad
Osové specifické faktory méritka v roviné obrabéni

Zadani: c&tyruhelnik, viz grafika vpravo dole

Roh 1: X= 20,0mm Y= 2,5mm
Roh 2: X= 32,5mm Y= 150mm
Roh 3: X= 20,0mm Y= 27,5mm
Roh 4: X= 7,5mm Y= 15,0mm

Osu X natahnout s faktorem 1,4

Osu Y smrstit s faktorem 0,6

Stfed na CCX =15 mm CCY =20 mm
NC-bloky prikladu

CYCL DEF 26.0 MERITKO PRO OSU
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 410
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8.8 Cykly pro prepocet souradnic

Prabéh programu
I Pfepocty souradnic v hlavnim programu

= Obrabéni v podprogramu 1 (viz ,9 Programovani:
Podprogramy a opakovani ¢asti programu®)

—h

88

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu

Vyvolani frézovani
Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Otocdeni o 45° prirtstkové

Vyvolani frézovani
Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat

ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Vyjeti nastroje, konec programu

8 Programovani: Cykly
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8.9 Zvlastni cykly

8.9 Zvlastni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus 9)

V provadéném programu obrobi TNC nasleduijici blok teprve po
ubéhnuti programované ¢asové prodlevy. Casova prodleva muze
slouzit napriklad k odlomeni tfisky.

Uginek
Cyklus je ucinny od své definice v programu. Modalné ucinné
(trvajici) stavy tim nebudou ovlivnény, jako napft. otaceni vietena.

Casova prodleva v sekundach: zadat &asovou
prodlevu v sekundach

Rozsah zadani 0 az 30 000 s (cca 8,3 hodin) v
krocich 0,001 s

Priklad NC-bloku
89 CYCL DEF 9.0 CAS.PRODLEVA

90 CYCL DEF 9.1 PRODLV 1.5

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus 12)

Libovolné obrabéci programy, jako napt. specialni vrtaci cykly nebo
geometrické moduly mlzZete postavit na rovern obrabé&cimu cyklu.
Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

12 pgy
CALL

Jméno programu: Cislo vyvolavaného programu

Program vyvolate téZ s
CYCL CALL (oddéleny blok) nebo
M99 (blokové) nebo
M89 (bude proveden po kaZzdém polohovacim bloku)

P¥iklad: Vyvolani programu
Z programu ma byt pomoci cyklu vyvolan vyvolatelny program 50.
Priklad NC-blok

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM 50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

190
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o o] .
o ! o o O
o : (¢} o o
°.7 CYCL DEF 12.0 ° » BEGIN PGM 3
°  PGM CALL ° ° LOT31 MM .
o o o] (e}
o/ 8 CYCL DEF 12.1 o | [oi o
o LOT31 ® of ®
o o o 0 o
09 ... M99 5 o i
o O— |o ! o}
o o [} : o}
o o [o} ' o
o o o u o
° °l L% END PGM LOT31 °
o o} [o} o
o o o O
o o i

Definice:

»Program 50 je cyklus'

Vyvolani programu 50
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ORIENTACE VRETENA (cyklus 13)

%’  Stroja TNC musi byt pro cyklus 13 pfipraveny vyrobcem

&= stroje.

TNC m0Ze fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje jako 6. osu a
otacet jej do polohy uréené uhlem.

Orientace vietena je potfebna napft.

u systému pro vymeénu nastroju s urcitou polohou pro vyménu
nastroje

k sefizeni vysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym prenosem

Uginek

V cyklu definovany thel napolohuje TNC programovanim M19 .

Pokud naprogramujete M19, aniZ jste predtim definovali cyklus 13,
pak TNC napolohuje hlavni vieteno na uhlovou polohu, ktera je
definovana ve strojnim parametru (viz pfirucka ke stroji).

& Uhel orientace: zadat thel vztaZeny k Ghlové vztazné
ose roviny obrabéni

Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,001°

Priklad NC-bloku

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACE
94 CYCL DEF 13.1 UHEL 180

HEIDENHAIN TNC 410
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9.2 Podprogramy
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9.1 Ozna

9.1 Oznaceni podprogramu a c¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mliZete nechat provadét
opakované pomoci podprogrami a opakovani ¢asti programu.

Label

Podprogramy a opakovani €asti programu zacinaji v programu
obrabéni s oznacenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. pro
znacCku, oznaceni).

LABEL zahrnuje ¢islo mezi 1 a 254. Kazdé ¢islo LABEL smite v
programu zadat jen jednou pomoci funkce LABEL SET.

LABEL 0 (LBL 0) oznacuje konec podprogramu a smi byt proto
pouzito libovolné krat.

9.2 Podprogramy

Zpusob prace
1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu
CALLLBL

2 Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram aZ do
konce podprogramu LBL O

3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za blokem vyvolani podprogramu CALL LBL

Odkazy pro programovani
Hlavni program mlZe obsahovat az 254 podprogramu

Podprogramy muzete vyvolavat libovolné krat v libovolném
poradi.
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za
blokem s M02 popft. M30)

Pokud se podprogramy nachazi v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak budou i bez vyvolani nejméné
jednou provedeny

194 9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu

BEGIN PGM ..

?

CALL LBL1

<
<
@ A

L Z+100 M2

LBL1 <«

@ ®

LBLO
END PGM ...




Programovani podprogramu

Oznadit zatatek: stisknout klavesu LBL SET a zadat
il &islo LABEL
Zadat podprogram

Oznacit konec: stisknout klavesu LBL SET a zadat
¢islo LABEL ,,0“

Vyvolani podprogramu
Vyvolat podprogram: stisknout softklavesu LBL CALL
CALL .
Cislo Label: zadat €islo Label vyvolavaného
podprogramu, potvrdit zadani stiskem klavesy END

@ CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani
konce podporgramu.

9.3 Opakovani éasti programu

Opakovani ¢asti programu zacina s oznacenim LBL
(LABEL). Opakovani ¢asti programu je zakonteno s
CALL LBL REP.

Zpuisob prace
1 TNC provadi program obrabéni az do konce ¢asti programu
(CALLLBLREP)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolavanym LABEL a
volanim Label CALL LBL REP tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru REP

3 Potom TNC pokracuje dale v provadéni programu obrabéni

Odkazy pro programovani
ast programu muzete opakovat az 65 534 krat po sobé

V pridavné indikaci stavu zobrazuje TNC, kolik bude jesté
provedeno opakovani (viz ,1.4 Zobrazeni stavu)

Cast programu je provedena vzdy o jednou navic, ne? je
naprogramovano v parametru opakovani

HEIDENHAIN TNC 410

BEGIN PGM ...

@

LBL1

Pibid

CALL LBL1 REP 2

7

END PGM ...
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9.4 Libovolny program jako podprogram

Programovani opakovani ¢asti programu
LBL Oznadit za¢atek: stisknout softklavesu LBL SET a
SET zadat &islo LABEL pro opakovanou &ast programu

Zadat ¢ast programu
Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknout klavesu LBL CALL, zadat CiSLO LBL
e opakované casti programu a pocet opakovani REP

9.4 Libovolny program jako
podprogram
1 TNC provadi program obrabéni do okamZiku, nez vyvolate s BEGIN PGM A BEGIN PGM B
funkci CALL PGM jiny program 0 ;
2 Poté provadi TNC vyvolany program aZ do jeho konce ;
3 Potom TNC pokra&uje v provadéni (volajiciho) obrabéciho 25 CALL PGM :
programu s blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu. : % :
Odkazy pro programovani ’
Pro poutiti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje END PGM A END PGM B
TNC Zadné LABEL.
Vyvolany program nesmi obsahovat Zadnou z pridavnych funkci
M2 nebo M30.

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM
volajiciho programu.

Vyvolani libovolného programu jako podprogramu

PGM Zvolit funkce pro vyvolani programu: stisknout
s klavesu PGM CALL
Stisknout softklavesu PROGRAM a Funkce Softklavesa

zadat jméno volaného programu. Pomoci softklavesy
navic urdite, jaky typ programu chcete vyvolat a kde
je program uloZen (viz tabulka vpravo)

Volani externé ulozeného
programu

=

. . m
— T 3

%3 Libovolny program muzZete téz vyvolat pres cyklus 12 Volanf programu v popisném dialogu

PGM CALL.

Volani DIN/ISO-programu

Zménit blok CALL PGM EXT INT
na CALL PGM INT (volani interné
uloZzeného programu)

Vyvolat typ programu, ktery je
definovan v MOD-funkci
»Zadani programu*

DEFAULT
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9.5 Vnoreni

HEIDENHAIN TNC 410

Vyvolani podprogamu za LBL1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zacatek podprogramu 1

Vyvolani podprogamu za LBL2

Konec podprogramu 1
Zacdatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2
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9.5 Vno

Provedeni programu

1. krok:
2. krok:
3. krok:

4. krok:

5. krok:

Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17.
Je vyvolan podprogram 1 a proveden aZz do bloku 39.

Je vyvolan podprogram 2 a proveden aZz do bloku 62.
Konec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z
kterého byl vyvolan.

Podprogram 1 je proveden od bloku 40 do bloku 45.
Konec podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu
UPGMS.

Hlavni program UPGMS je proveden od bloku 18 do
bloku 35. Skok na blok 1 a ukon&eni programu.

Opakovat opakovani ¢asti programu
Priklad NC-blokd
0 BEGIN PGM REPS MM

15LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2

35 CALL LBL 1 REP 1

48 END PGM REPS MM

Provedeni programu

1. krok:
2. krok:

3. krok:

4. krok:

5. krok:

198

Hlavni program REPS je proveden az do bloku 27

¢ast programu mezi blokem 27 a blokem 20 je 2 krat
opakovana

Hlavni program REPS je proveden od bloku 28 do
bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 je 1 krat
opakovana (obsahuje opakovani €asti programu mezi
blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program REPS je proveden od bloku 36 do
bloku 50 (konec programu)

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu

ZacCatek opakovani ¢asti programu 1
Zadatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) je 2 krat opakovana
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) je 1 krat opakovana



Opakovani podprogramu =
. o
Y

(®)

(=

>

Zacatek opakovani ¢asti programu [}

Vyvolani podprogramu o))

Cast programu mezi timto blokem a LBL 1

(blok 10) je 2 krat opakovana

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2
Zadatek podprogramu

Konec podprogramu

L 2
S =
(1] [
% o
z
: ;
= o
o —
Q &
3 z
3
[ =

1. krok:  Hlavni program UPGREP je proveden az do bloku 11
2. krok:  Je vyvolan a proveden podprogram 2

3.krok:  Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 je 2 krat
opakovana: podprogram 2 je 2 krat opakovan

4. krok:  Hlavni program UPGREP je proveden od bloku 13 do
bloku 19; konec programu
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9.6 Priklady programovani

Priklad: Frézovani obrysu ve vice prisuvech

Prabéh programu
Pfedpolohovani nastroje na horni hrané& obrobku
Prirtistkové zadani prisuvu YA
Frézovani obrysu 100
Opakovani pFisuvu a frézovani obrysu ’S}S\
75
Rig
30
20 \\ Ri1s
\\_
4-@“ =
¢ X
20 50 75 100

0 BEGIN PGM PGMWDH MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 Definice nastroje

4 TOOL CALL 1 Z S500 Vyvolani nastroje

5L Z+250 RO FMAX Vyjeti nastroje

6 L X-20 Y+30 RO F MAX Predpolohovani v rovin€ obrabéni

7L Z+0 RO FMAX M3 Pfedpolohovani na horni hrané obrobku
8 LBL 1 Oznaceni pro opakovani ¢asti programu
9 L 1Z-4 RO F MAX PrirGstkovy prisuv na hloubku (ve volném prostoru)
10 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 Najeti na obrys

11 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 Obrys

12 FLT

13 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75

14 FLT

15 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20

16 FLT

17 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30

18 DEP CT CCA90 R+5 F1000 Opusténi obrysu

19 L X-20 Y+0 RO FMAX Vyjeti nastroje

20 CALL LBL 1 REP 4 Skok na LBL 1; celkem &tyrikrat

21 L Z+250 RO FMAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu

22 END PGM PGMWDH MM
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(@)
Prabéh programu E
= Najeti na skupiny dér v hlavnim programu E
= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1) Y g
= Skupinu dér naprogramovat jen jednou v e E.
podprogramu 1 >
©
S
_ =
60 =
(2
o
(o))

10

15 45 75 100

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Volani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu
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9.6 Priklady programov

Zadatek podprogramu 1: Skupina dér
1. dira

Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

Prabéh programu
= Programovani obrabécich cykld v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho
planu (podprogram 1)

= Najet skupinu dér v podprogramu 1, vyvolat
skupinu dér (podprogram 2)

= Skupinu dér naprogramovat jen jednou v
podprogramu 2

N

02

Definice nastroje - zahlubnik
Definice nastroje - vrtak
Definice nastroje - vystruznik
Vyvolani nastroje - zahlubnik
Vyjeti nastroje

9 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu



8 CYCL DEF 200 VRTANI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-3 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q202=3 ;HLOUBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS. PRODLEVA NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

9 CALLLBL 1

10 L Z+250 RO FMAX M6

11 TOOL CALL 2 Z S4000

12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO FMAX M6

16 TOOL CALL 3 Z S500

17 CYCL DEF 201 VYSTRUZENI
Q200=2 ;BEZPEC.VZDALENOST
Q201=-15 ;HLOUBKA
Q206=250 ;POSUV NA HLOUBKU
Q211=0,5 ;CAS. PRODLEVA DOLE
Q208=400 ;POSUV PRO VYJETI
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZPEC.VZDALENOST

18 CALLLBL 1

19 L Z+250 RO FMAX M2

20 LBL 1

21 L X+15 Y+10 RO FMAX M3
22 CALL LBL 2

23 L X+45 Y+60 RO FMAX

24 CALL LBL 2

25 L X+75 Y+10 RO FMAX

26 CALL LBL 2

27 LBLO

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 L IX+20 RO FMAX M99
31 L 1Y+20 RO FMAX M99
32 L IX-20 RO FMAX M99
33 LBLO

34 END PGM UP2 MM

HEIDENHAIN TNC 410

Definice cyklu zahloubeni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy prisuv pro vrtani

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - vystruznik

Definice cyklu vystruzeni

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 2

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Najeti na bod startu skupiny dér 3

Volani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
1. dira s aktivnim obrabécim cyklem
Najeti 2. diry, vyvolani cyklu

Najeti 3. diry, vyvolani cyklu

Najeti 4. diry, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2

203

9.6 Priklady programovani



Programovani:

Q-parametr




-

Fehled funkc
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10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametrll miZete s jednim programem obrabéni
definovat celou skupinu soucasti. K tomu zadejte namisto
Ciselnych hodnot proménné: Q-parametry.

Q-parametry Ize pouZit pro
hodnoty souradnic
posuvy
otaCky
data cykla

Mimoto mlzZete s Q-parametry programovat obrysy, které jsou
popsany pomoci matematickych funkci nebo muzZete fidit
provadéni obrabécich krokl v zavislosti na spinéni logickych
podminek.

Q parametr je oznacen pismenem Q a ¢islem mezi 0 a 299. Q-
parametry jsou rozdéleny do t¥i rozsah:

Vyznam Rozsah

Volné pouZitelné parametry, globalné Q0 az Q99
ucinné pro vSechny programy, které jsou uloZeny

v paméti TNC. Pokud vyvolate cykly

vyrobce, pak jsou tyto parametry

uginné pouze lokalné (zavisi na MP7251)

Parametry pro specialni funkce TNC Q100 az Q199

Parametry, které jsou pfednostné Q200 az Q299
pouZzity globalné pro v8echny programy v
paméti TNC a v cyklech vyrobce

Odkazy pro programovani
Q-parametry a Cislené hodnoty smé&ji byt v programu zadany
soucasné.

Q-parametriim muzZete priradit ¢iselné hodnoty mezi —99 999,9999
a +99 999,9999.

@ TNC samo prifazuje nékterym Q-parametrim stale
stejna data, napt. Q-parametru Q108 aktualni radius
nastroje. Viz ,10.9 Predobsazené
Q-parametry“.
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Vyvolani Q-parametrickych funkci

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu ,Q“ (v poli
pro Ciselné zadani a volbu osy pod

klavesou —/+). TNC pak zobrazi nasledujci softklavesy:

Skupina funkci Softklavesa
Zakladni matematické funkce

TRIGO-

Uh'OVé funkce NOME TRIE

Rozhodovani kdyz/pak, skoky skok

RUZNE

Zvlastni funkce FUNKCE

Primé zadani vzorce FORHULA

10.2 Skupiny soucéasti — Q-parametr
misto Ciselné hodnoty
S Q-parametrickou funkci FNO: PRIRAZENI HODNOTY moZete

Q-parametru priradit ¢iselnou hodnotu. Pak pouZijte v programu
obrabéni misto Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

15 FNO: Q10 = 25 Pfifazeni:
Q10 obsahuje hodnotu 25
25 L X +Q10 odpovida L X +25

Pro skupinu soucasti naprogramujte napt. charakteristické rozméry
obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych dilti pak prifadte vsem témto
parametriim odpovidajici €iselnou hodnotu.

Priklad

Vélec s Q-parametry

Radius valce R = Qi

VySka valce H = Q2

Valec Z1 Q1 = +30
Q2 = +10

Valec Z2 Q1 = +10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 410
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10.3 Popis obrys

10.3 Popis obrystl pomoci
matematickych funkci

S Q-parametry miZete naprogramovat v programu obrabéni

zakladni matematické funkce:

Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout klavesu Q (v poli pro
Ciselna zadani, vpravo). LiSta softklaves zobrazi Q-parametrické
funkce.

Zvolit zakladni matematicke funkce: stisknout softklavesu
ZAKLADNI ARITMETIKA TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

FNO: PRIRAZENi HODNOTY
napf. FNO: Q5 = +60 Lo
Pfimé prirazeni hodnoty

FN1: SCITANI -
napt. FN1: Q1 =-Q2+ -5 e
Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot

FN2: ODECITANI
napt. FN2: Q1 =+10-+5 L
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

FN3: NASOBENI e
napf. FN3: Q2 =+3 * +3
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

FN4: DELENI
napt. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 o
Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot

Zakazano: Dé&leni 0!

FN5: DRUHA MOCNINA
napt. FN5: Q20 = SQRT 4 OpHOCHINA
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla

Zakazano: Odmocnina ze zaporného disla!

Vpravo od znaku ,=“ smite zadat:
dvé Cisla
dva Q-parametry
jedno &islo a jeden Q-parametr

Kterékoliv Q-parametry a ¢islené hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.
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Priklad: Programovani zakladnich pocetnich
operaci

m Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout
klavesu Q

Zvolit zakladni matematické funkce: stisknout

ARITMETTX softklavesu .

e Zvolit Q-parametrickou funkci PRIRAZENI
il HODNOTY: stisknout softklavesu FNO X =Y

Cis. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

5 ENT Zadat Cislo Q-parametru: 5

PRVNI HODNOTA / PARAMETR ?

10 @ Q5 piitadit giselnou hodnotu 10

m Zvolit Q-parametrické funkce: Stisknout
klavesu Q

Zvolit zakladni matematické funkce: stisknout

FRITWET softklavesu .

Zvolit Q-parametrickou funkci NASOBENI:
Y stisknout softklavesu FN3 X * Y

CisS. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

12 Zadat cislo Q-parametru: 12

PRVNI HODNOTA / PARAMETR ?

Q5 Zadat jako prvni hodnotu Q5

NASOBEK?
7 m Zadat 7 jako druhou hodnotu

HEIDENHAIN TNC 410
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

TNC zobrazi nasledujici programové bloky:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Sinus, cosinus a tangens odpovidaji stranovym pomé&riim
pravouhlého trojuhelniku. Pfitom odpovida

Sinus: sina=a/c
Cosinus:cos o= b /c
Tangens:tan oo = a/b=sina /cos a
Pritom je
¢ strana protilehla pravému uhlu (pfepona)
a strana protilehla uhlu a (odvésna)

b tfeti strana (odvésna)

Z tangenty miZe TNC zjistit uhel:

o = arctan o = arctan (a / b) = arctan (sin o. / cos o)

Priklad:
a=10mm
b=10mm

o, = arctan (a /b) =arctan 1 =45°
Navic plati:
a2+ b2=c2 (kdea2=axa)
c =" (a2 +b2)
Programovani ahlovych funkci
Uhlové funkce se objevi se stiskem softklavesy UHL.FUNKCE TNC
zobrazi softklavesy uvedené v tabulce vpravo.

Programovani: viz ,Priklad: programovani zakladnich pocetnich
operaci*.

210

Funkce Softklavesa

FN6: SINUS FNE
napt. FN6: Q20 = SIN-Q5
Ur&eni a prifazeni sinusu

uhlu ve stupnich (°)

FN7: COSINUS

napf. FN7: Q21 = COS-Q5
Urceni a pfrifazeni cosinusu
uhlu ve stupnich (°)

FN?
cos(H)

FN8: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCU
nap¥. FN8: Q10 = +5 LEN +4
UrCeni a prifazeni délky

ze dvou hodnot

FN13: UHEL

napt. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Urceni a prifazeni uhlu pomoci arctan
ze dvou stran nebo sin a cos

uhlu (0 < uhel < 360°)

FN13
HOANG ¥

10 Programovani: Q-parametr



10.5 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

P¥i rozhodovani kdyZ/pak porovnava TNC jeden Q-parametr s
jinym Q-parametrem nebo Cislenou hodnotou. Pokud je podminka
spInéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na LABEL, ktery
je programovan za podminkou (LABEL viz ,9. Podprogramy a
opakovani ¢asti programu®). Neni-li podminka splnéna, pak
provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL instrukci PGM CALL

Nepodminéné skoky
Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichZ podminka
je spinéna vzdy (=nepodminéné&), napr.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programovanirozhodovani kdyz/pak
Rozhodovani kdyz/pak se objevi se stiskem softklavesy JUMP.
TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

FN9: JE-LI ROVNO,POTOM SKOK
napt. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 soTa
Pokud jsou si ob& hodnoty nebo parametry rovny,

pak skok na zadany Label

=
=T
2
m&
4
<

FN10: JE-LI NEROVNO, POTOM SKOK

napt. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Pokud se obé hodnoty nebo parametry nerovnaji,
pak skok na zadany Label

IF ¥ NE ¥

@T
%=
85

FN11: JE-LI VETSIi, POTOM SKOK

napr. FN11: [F+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi jak druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

IF ¥ BT ¥

]
a2
=1k

FN12: JE-LI MENSi, POTOM SKOK

napt. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi jak druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadany Label

E
@
E¥=
3ns

-
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10.6 Kontrola a zména Q-parametru

Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.): Pokud
EQU (angl. equal): Rovno

NE (angl. not equal): Neni rovno
GT (angl. greater than): Veétsi nez
LT (angl. less than): Mensi nez
GOTO (angl. go to): Jdina

10.6 Kontrola a zména Q-parametru

Q-parametry muzete b&éhem provadéni nebo testu programu
kontrolovat a také zménit.

Prerusit provadéni programu (napf. stisknout externi tlacitko
STOP a softklavesu INTERNI STOP) popf. zastavit test programu

m Vyvolat Q-parametrické funkce: stisknout klavesu Q

Pomoci klaves se Sipkami zvolte Q-parametr na
aktualni obrazovkové strance. Pomoci softklaves
STRANA zvolte nasledujici nebo predchazejici
obrazovkovou stranku

Pokud chcete zménit hodnotu parametru, zadejte
novou hodnotu, potvrdte stiskem klavesy ENT a
uzavrete zadani stiskem klavesy END

Pokud nechcete zménit hodnotu parametru, pak
ukoncCete dialog stiskem klavesy END

212

PROGRAM TEST
Qe = +@
Q1 = +8.5
az = +32
0z = 3 I
Q4 = +24
Qs = +1@
Qe = +B
Qv = +12
Q8 = +B
Qs = +@
Qle = +8.5
Q11 = +8@
akt. B +30.0008
Y +30.00809 T
+
z 119.125 F o
S 4

STRANA

STRAMA
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10.7 Pridavné funkce

Pridavné funkce se objevi se stiskem softklavesy ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Cislo a text chyby
1000 Vreteno ?
1001 Chybi osa nastroje

1002 Sirka drazky p¥ilis velka
Funkce Softklavesa 1003 Radius nastroje pfilis velky
.. 1004 Pracovni rozsah prekrocen
FN14:CISLO CHYBY . 1005  Start. poloha chybna
Vypis chyboveho hiasent 1006 Otaceni neni dovoleno
1007 Faktor mefitka neni dovolen
FN15:TISK 1008 Zrcadleni neni dovoleno
Neformatovany vypis textu nebo hodnoty Q-parametru L =™ 1009 Posun nul.bodu neni dovolen
1010 Chybi posuv
FN18:SYS-DATUM READ it 1011 Chybna vstupni hodnota
Cteni systémovych dat 1012 Chybné znaménko
1013 Uhel neni dovolen
FN19:PLC-PRIBAZENI o 1014 Bod dotyku neni dosazitelny
Predani hodnoty do PLC 1015 Mnoho korek&nich bodl
1016 Rozporné zadani
1017 CYKLUS je nekompletni
FN14: ERROR 1018 Chybné defin(?vané ro’vina -
Vypis chybového hlaseni 1019 Progra,movlavna chybna soufadnice
yp n 1020 Chybné otacky
Pomoci funkce FN14: CISLO CHYBY muzete programove nechat 1021 Korekce radiusu neni definovana
vypsat hlaSeni, ktera jsou predprogramovana vyrobcem stroje 1022 Zaobleni neni definovano
popf. firmou HEIDENHAIN: pokud TNQ narazi \v/’prova’dvenl nl%bo’ 1023 Radius nastroje pHIiS veliky
testu programu na blok s FN 14, pak jej pferusi a vypiSe hlaseni. - . .
Potom musite program znovu odstartovat. Cisla chybovych hiageni 1024  Program start neni definovan
- viz tabulka vpravo. 1025 Vrstveni podprogr. prekro¢eno
1026 Chybi ref. thlu
Priklad NC-bloku 1027  Neni definovan obrabg&ci cyklus
TNC ma vypsat hlaseni, které je uloZeno pod chybovym ¢islem 254 1028 Sitka drazky prilis velka
180 FN14: ERROR = 254 1029 PFilis mala kapsa
1030 Q202 neni definovan
Rozsah &isel chyb Standardni dialog 1031 Q205 neni definovan
1032 Q218 zadat vétsi nez Q219
0...299 FN 14: CHYBA CiSLO 0 .... 299 1033 CYCL 210 neni dovolen
1034 CYCL 211 neni dovolen
300 ... 999 Nezadan #adny standardni dialog 1035 Q220 je prilis veliky
1036 Q222 zadat vétsi neZz Q223
1000 ... 1099 Interni chybova hiasent 1087 Q244 zadat v&tSi nez 0
(viz tabulka vpravo) 1038 Q245 zadat rlizny od Q246
1039 Zadat rozsah uhlu < 360°
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni dovolena

HEIDENHAIN TNC 410

213

10.7 Pridavné funkce



10.7 Pridavné funkce

FN15: PRINT
Vypis texti nebo hodnot Q-parametru

@ Nastavit datové rozhrani: v bodé menu SETUP RS232
nadefinujte cestu, kam ma TNC uloZit texty nebo
hodnoty Q-parametru. Viz ,14.4 MOD-funkce,
Nastaveni datového rozhrani*.

Pomoci funkce FN15: TISK muZete vypsat pres datové rozhrani
hodnoty Q-parametrd a chybova hlaSeni, napfiklad na tiskarnu.
Pokud tyto hodnoty odeSlete do pocitace, ulozi TNC data do
souboru %FN15RUN.A (vypis b&éhem provadéni programu) nebo do
souboru %FN15SIM.A (vypis béhem testu programu).

Vypis dialogti a chybovych hlaseni s FN15:
TISK ,,Ciselna hodnota“
Ciselna hodnota 0 az 99: Dialogy pro cykly vyrobce

od 100: PLC-chybova hlaseni
Priklad: Vypis dialogu cislo 20

67 FN15: PRINT 20

Vypis dialogli a Q-parametrii s FN15:

PRINT ,,Q-parametr®
Priklad pouziti: Protokolovani méreni obrobku.

Vypsat mliZete soucasné az Sest Q-parametr(l a ¢iselnych hodnot.
TNC tyto oddéli lomitky.

Priklad: Vypis dialogu 1 a ¢iselné hodnoty Q1
70 FN15: PRINT 1/Q1
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FN 18: SYS-DATUM READ
Cteni systémovych dat

Pomoci funkce FN18: SYS-DATUM READ muZete Cist systémova
data a ukladat je do Q-parametrd. Volba systémovych dat se
provede pres €islo skupiny (ID-Nr.), jedno Cislo a popt. jeden index.

Jméno skupiny, ID-Nr. Cislo Index

Systémova data

—_

Informace o programu, 10

Stav mm/inch

2 - Faktor prekryti pfi frézovani kapsy

3 - Cislo aktivniho obrabéciho cyklu
Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje

2 - Cislo pripraveného nastroje

3 - Aktivni osa nastroje

0=X, 1=Y,2=2

4 - Programované otacky vietena

5 - Aktivni stav vietene: O=vyp, 1= zap

6 - Aktivni Uhel orientace vietene

7 - Aktivni pfevodovy stupen

8 - Stav chladici kapaliny: O=vyp, 1=zap

9 - Aktivni posuv

10 - Aktivni posuv na prechodovych kruznicich
Data z tabulky nastroju, 50 1 - Délka nastroje

2 - Radius nastroje

4 - Pridavek na délku nastroje DL

5 - Pridavek na radius nastroje DR

7 - Nastroj blokovan (0 nebo 1)

8 - Cislo sesterského nastroje

9 - Maximalni Zivotnost TIME1

10 - Maximalni Zivotnost TIME2

11 - Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME

12 - PLC-Stav

13 - Maximalni délka bfitu LCUTS

14 - Maximalni thel ponoru ANGLE

15 - TT: Pocet britd CUT

16 - TT: Tolerance opotiebeni délky LTOL

17 - TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL

18 - TT: Smysl otaceni DIRECT (3 nebo 4)

19 - TT: Pfesazeni roviny R-OFFS

20 - TT: Presazeni délky L-OFFS

21 - TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK

22 - TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK

HEIDENHAIN TNC 410
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10.7 Pridavné funkce

Jméno skupiny, ID-Nr.

Cislo

Index

Systémova data

Data z tabulky pozic, 51

Cislo nastroje pozice zasobniku

Pevna pozice: 0=ne, 1=ano

Blokovana pozice: 0=ne, 1= ano

Specialni nastroj: 0=ne, 1= ano

OR[N —

PLC-Stav

Cislo pozice aktivniho nastroje, 52

Cislo pozice v zasobniku

Korekéni data, 200

Programovany radius nastroje

Programovana délka nastroje

Pridavek na radius nastroje DR z TOOL CALL

AIWOIN =

Pridavek na délku nastroje DL z TOOL CALL

Aktivni transformace, 210

—_

Zakladni otoCeni - ru€ni provozni rezim

N

Programované otoceni s cyklem 10

Aktivni osa zrcadleni

0: Zrcadleni neni aktivni

+1: Osa X je zrcadlena

+2: Osa Y je zrcadlena

+4: Osa Z je zrcadlena

+8: IV. osa je zrcadlena

Kombinace = soucet jednotlivych os

Aktivni faktor zmény méfitka osy X

Aktivni faktor zmény meéritka osy Y

Aktivni faktor zmény méfitka osy Z

Aktivni souradny systém, 211

RS

—_

AlWOIN =

Aktivni faktor méritka IV. osy

Zadavaci systém

N

M91-systém (viz , 7.3 Pridavné funkce pro
zadani souradnic*)

M92-systém (viz , 7.3 Pridavné funkce pro
zadani souradnic®)

Nulové body, 220

1az4

Ru¢né nastaveny nulovy bod v M91-systému
Index 1 6 4: Osa X aZ IV. osa

1az4

Programovany nulovy bod
Index 1 6 4: Osa X aZ IV. osa

1az4

Aktivni nulovy bod v M91-systému
Index 1 az 4: Osa X aZ IV. osa

1az4

PLC posunuti nulového bodu
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Jméno skupiny, ID-Nr. Cislo Index Systémova data
Koncovy spina¢, 230 1 - Cislo aktivniho rozahu koncovych spinagtl
2 1az4 Zaporna souradnice koncového spinace v M91-systému
Index 1 az 4: Osa X aZ IV. osa
3 l1az4 Kladna souradnice koncového spinace v M91-systému
Index 1 aZz 4: Osa X az IV. osa
Polohy v M91-systému, 240 1 1az4 Cilova poloha; index 1 az 4: Osa X az IV. osa
2 1az4 Posledni sejmuty bod
Index 1 aZz 4: Osa X aZ IV. osa
3 1az4 Aktivni pol; index 1 az 4: osa X az IV. osa
4 1az4 Stfed kruhu; index 1 az 4: osa X az IV. osa
5 1az4 Stred kruhu poslednino RND-bloku
Index 1 aZz 4: Osa X aZ IV. osa
Polohy v zadavacim systému, 270 1 1az4 Cilové polohy; Index 1 az 4: Osa X aZ IV. osa
2 1az4 Posledni sejmuty bod
Index 1 aZz 4: Osa X az IV. osa
3 1az4 Aktivni pol; Index 1 az 4: osa X az IV. osa
4 1az4 Stred kruhu; Index 1 az 4: Osa X az IV. osa
5 1az4 Stfed kruhu posledniho RND-bloku
Index 1 aZz 4: Osa X az IV. osa
Kalibra¢ni data TT 120, 350 20 1 Stfed snimaciho hrotu v ose X
2 Stfed snimaciho hrotu v ose Y
3 Stfed snimaciho hrotu v ose Z
21 - Radius talite

Priklad: Pfirazeni hodnoty aktivniho faktoru zmé&ny méfitka osy Z

parametru Q25
55 FN18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3

HEIDENHAIN TNC 410
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10.7 Pridavné funkce

FN19:PLC-PRIRAZENI
Predani hodnoty do PLC

Pomoci funkce FN19: PLC-PRIRAZEN| mUiZzete do PLC predat az
dvé Ciselné hodnoty nebo Q-parametry.

Velikosti kroku a jednotky: 1 um resp. 0,001° nebo
0,1 ym resp. 0,0001°

@ Velikost kroku je zavisla na strojnim parametru 4020
(standardni nastaveni je 1 Sm resp. 0,001°).

Priklad: Predani ¢iselné hodnoty 10 (odpovida 10 um popt. 0,01°)
do PLC
56 FN19:PLC=+10/+Q3
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10.8 P¥rimé zadani vzorce

Pomoci softklaves mlZete do programu obrabé&ni zadat pfimo

matematické vzorce, které obsahuiji vice pocetnich

operaci:

Zadanivzorce

Vzorce se objevi se stiskem softklavesy FORMULA.

TNC zobrazi nasledujici softklavesy v nékolika listach:

Slucovacifunkce

Softklavesa

Scéitani
napr. Q10 =Q1 + Q5

Odecditani
napr. Q25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napt. Q12=5* Q5

Déleni
napr. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka
napf. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka
napt. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)

napt. Q15=SQ5

Druha odmocnina (angl. square root)

napf. Q22 = SQRT 25

SERT

IIIII IIIII IIIII IIIII IIHII IIHII [::::] IIIII

Sinus thlu
napt. Q44 = SIN 45

Cosinus uhlu
napr. Q45 = COS 45

o
=1
@

Tangens uhlu
napr. Q46 = TAN 45

HEIDENHAIN TNC 410
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Slucovacifunkce

Softklavesa Slucovacifunkce Softklavesa

Arcus-sinus

Inverzni funkce sinus; uréeni Ghlu

z pomeéru protilehla odvésna/prepona
napt. Q10 = ASIN 0,75

o Kontrola znaménka Cisla o
napt. Q12 = SGN Q50
Je-li vracena hodnota Q12 =1: Q50 >=0

Je-li vracena hodnota Q12=0: Q50 < 0

Arcus-cosinus

inverzni funkce cosinus; urceni uhlu
z poméru prilehla odvé&sna/prepona
napr. Q11 = ACOS Q40

Pocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorc( plati
nasleduijicici pravidla:

Arcus-tangens

inverzni funkce tangens; urceni thlu
z pomeéru protilehla/prilehla odvésna
napt. Q12 = ATAN Q50

Teckové vypocty pred ¢arkovymi

ATAN

12Q1=5*3+2*10 =35

1.pocCetni krok 5 * 3 =15
2.pocetni krok 2 * 10 = 20

Umocnéni hodnoty
z.B.Q15=3"3

3.pocetni krok 15+ 20 =35
13Q2=SQ 10 -3"3 =73

Konstanta PI (3.14159)
napt. Q15 =PI

1.pocetni krok - druha mocnina 10 = 100
2.pocetni krok - umocnéni 3 na 3 =27
3.pocetni krok 100 - 27 =73

Vytvoreni pfirozeného logaritmu (LN) &isla
zaklad 2,7183
napt. Q15=LN Q11

Distribuéni zakon
(Zakon rozdéleni) pfi vypoctech se zavorkami

HNENE

a*(b+c)=a*b+ta*c

Vytvoreni logaritmu &isla, zaklad 10
napt. Q33 = LOG Q22

-
o
=)

Exponencialni funkce, 2,7183 nan
napt. Q1 =EXP Q12

Negace hodnoty (vynasobeni Eislem -1)
napt. Q2 = NEG Q1

i

Odfiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého Cisla
napt. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoieni absolutni hodnoty €isla
napt. Q4 = ABS Q22

ABS

OdFiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Frakce
napt. Q5 = FRAC Q23

FRAC
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Priklad zadani
Vypocet uhlu s arctan z protilehlé odvésny (Q12) a prilehlé
odvésny (Q13); vysledek pfiradit parametru Q25:

a Zvolit zadani vzorce: stisknout klavesu Q a
softklavesu FORMULA

Cis. PARAMETRU PRO VYSLEDEK ?

25 Zadat Cislo parametru

E Prepinat liStu softklaves a
zvolit funkci Arcus-tangens

a Prepinat listu softklaves a
otevrit zavorku

m1 2 Zadat Cislo Q-parametru 12

Zvolit déleni

31 3 Zadat c&islo Q-parametru 13
m Uzavrit zavorku a
ukoncit zadani vzorce

P¥iklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

HEIDENHAIN TNC 410
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10.9 Predobsazené Q-parametry

10.9 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou z TNC obsazeny hodnotami. Q-
parametriim jsou ptifazeny:

hodnoty z PLC

udaje o nastroji a vietenu

udaje o provoznim stavu atd.
Hodnoty z PLC: Q100 aZz Q107

TNC pouZiva parametry Q100 az Q107 k pfevzeti hodnot z PLC do
NC programu

Radius nastroje: Q108
Aktualni hodnota radiusu nastroje je prirazena parametru Q108.

Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109 =-1

OsaZz Q109=2

OsaY Q109 =1

Osa X Q109=0

Stav vifetena: Q110
Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-
funkci pro vieteno:

M-funkce Hodnota parametru
Stav vretena neni definovan Q110 =-1

MO03: START vretena, ve sméru pohybu

hodinovych rucicek Q110=0

MO04: START vietena, proti sméru pohybu

hodinovych rugicek Q110 =1

MO05 po M03 Q110=2

MO05 po M04 Q110=3

Zasobovani chladici kapalinou: Q111

M-funkce Hodnota parametru
MO08: ZAPNUTI chladici kapaliny Q111 =1
MO09: VYPNUTI chladici kapaliny Q111=0

Faktor prekryti: Q112
TNC pfifadi parametru Q112 faktor prekryti pfi kapsovém frézovani
(MP7430).
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Rozmérové jednotky v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny
program.

Rozmeérové jednotky hlavniho programu Hodnota parametru

Metricky systém (mm) Q113=0

Palcovy systém (inch) Q113=1

Délka nastroje: Q114
Aktualni hodnota délky nastroje je pfirazena parametru Q114.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q118 obsahuji po programovaném méreni s
3D-dotykovou sondou soutradnice polohy vietene v okamZiku
sejmuti.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuli¢ky nejsou pro tyto
souradnice respektovany.

Souradna osa Parametr
Osa X Q115
OsaY Q116
OsaZz Q117
IV. osa Q118

Odchylka akutalni-cilova hodnota pfi automatickém
méreni nastrojes TT 120

Odchylka AKT-CiL Parametr
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Qt16

Aktivni korekce radiusu nastroje

Aktivni korekce radiusu Hodnota parametru
RO Q123=0
RL Q123 =1
RR Q123=2
R+ Q123=3
R- Q123=4

HEIDENHAIN TNC 410
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10.10 Priklady programovani

Priklad: Elipsa

Prabéh programu
Obrys elipsy napodoben velkym mnoZstvim
malych linearnich useku (poCet definovan v
Q7). Cim vice je vypoctovych krokd, tim hladsi
je obrys
Smér frézovani urcite pomoci startovniho a
koncového bodu v roviné:
Smér obrabéni ve smyslu pohybu hodinovych
rucicek:
Startovni thel > Koncovy uhel
Smér obrabéni proti smyslu pohybu hodinovych
rucicek:
Startovni thel < Koncovy uhel
Radius nastroje neni respektovan

BEGIN PGM ELIPSA MM

FN 0: Q1 = +50

FN 0: Q2 = +50

FN 0: Q3 = +50

FN 0: Q4 = +30

FN 0: @5 = +0

FN 0: Q6 = +360

FN 0: Q7 = +40

FN 0: Q8 = +0

9 FNO0: Q9 = +5

10 FN 0: Q10 = +100

11 FN 0: Q11 = +350

12 FN0: Q12 = +2

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z2+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+2,5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO FMAX

18 CALLLBL 10

19 L Z+100 RO FMAX M2

0O NO a s ON =0
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Y

50

30

Stfed v ose X

Stfedvose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Startovni uhel v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet pocetnich kroku

Natoceni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Bezpelnostni vzdalenost pro predpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35
36
37
38
39
40

a1
a2
a3
44
a5
46
a7
48

LBL 10

CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8
Q35 = (@6 - Q@5) / Q7

Q36 = Q5
Q37 =0
Q21 = Q3 * COS Q36

Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21 Y+Q22 RO FMAX M3
L Z+Q12 RO FMAX

L Z-Q9 RO FQ10

LBL 1

Q36 = Q36 + Q35

Q37 = Q37 + 1

Q21 = Q3 * COS Q36

Q22 = Q4 * SIN Q36

L X+Q21 Y+Q22 RO FQ11

FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

L Z+Q12 RO FMAX

LBL O

END PGM ELIPSA MM

HEIDENHAIN TNC 410

Podprogram 10: Obrabéni
Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Prepocet otaceni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani startovniho ahlu

Nastaveni Citace fezu

Vypocet sourfadnice X startovniho bodu

Vypocet soufadnice Y startovniho bodu

Najeti do startovniho bodu v roviné

Predpolohovani na bezpecnou vzdalenost v ose vietena
Najeti na obrabéci hloubku

Aktualizace uhlu

Aktualizace Citace rezll

VypocCet aktualni soufadnice X

VypocCet aktualni soufadnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz, zda neni je$té hotovo, pokud ano, pak skok na LBL 1

ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpecnou vzdalenost
Konec podprogramu
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10.10 Priklady programovani

Priklad: Vyduty (konkavni) valec s kulovou frézou

Pribéh programu
Program funguje pouze s kulovou frézou

Obrys valce je napodoben velkym mnoZstvim
primkovych usekt (pocet definovan v Q13). Cim
vice kroku je definovano, tim hladsi je obrys

Valec je frézovan v podélnych fezech (zde:
rovnobézné s osou Y)

Smér frézovani urc¢ite pomoci startovniho a
koncového bodu v prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni uhel > Koncovy uhel

Smér obrabéni proti smyslu pohybu hodinovych
rucicek:

Startovni thel < Koncovy uhel

Radius nastroje je automaticky korigovan

Délka nastroje se vztahuje na stfed koule

BEGIN PGM VALEC MM
FN 0: Q1 = +50

FN 0: Q2 = +0

FN 0: Q3 = +0

FN 0: Q4 = +90

FN 0: Q5 = +270

FN 0: Q6 = +40

FN 0: Q7 = +100

FN 0: @8 = +0

9 FN0: Q10 = +5

10 FN 0: Q11 = +250

11 FN 0: Q12 = +400

12 FN 0: Q13 = +90

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+3
16 TOOL CALL 1 Z S4000
17 L Z+250 RO FMAX

18 CALLLBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20 CALLLBL 10

21 L Z+100 RO FMAX M2

0O NO a s ON =0
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Stfed v ose X

Stfedvose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy startovni uhel (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

Natoceni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv na hloubku

Posuv pfi frézovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu
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22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
a1
42
43
a4
45
46
a7
48
49
50
51
52
53
54
55

LBL 10

Q16 = Q6 - Q10 - Q108

FN 0: Q20 = +1

FN 0: 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+0

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

L X+0 Y+0 RO FMAX

L Z+5 RO F1000 M3

CC z+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQ11
LBL 1

L Y+Q7 RO FQ11

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25
FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
LP PR+Q16 PA+Q24 FQ12
L Y+0 RO FQ11

FN 1: 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
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL O

END PGM VALEC MM
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Podprogram 10: Obrabéni

Prepocet pridavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni Citace fezu

Kopirovani prostorového startovniho thlu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Prepocet otaceni v roviné

Pfedpolohovani v roving do stfedu valce
Predpolohovani v ose vietena
Nastaveni polu v roving Z/X

Najeti na startovni polohu na valci, Sikmo se zapichujic do materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace Citace rezll

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je jiz hotovo, pokud ano, skok na konec

Prejet po pfriblizném “oblouku” pro dalsi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace Citace rezll

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda neni jesté hotovo, pokud ano, pak skok na LBL 1

ZruSeni otaceni

Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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10.10 Priklady programovani

Priklad: Vypoukla (konvexni) koule se stopkovou frézou

Pribéh programu
Program funguje pouze se stopkovou frézou

Obrys koule je napodoben velkym mnoZstvim Y A v ‘
malych primkovych Useku (rovina Z/X, pocet
definovan v Q14). Cim mensi je definovan thel 100 —
kroku, tim hladSi je obrys

Podet obrysovych fezl urdite pomoci uhlového
kroku v roviné (Q18) ®

Koule je frézovana v 3D-fezu zespoda nahoru
50

Radius nastroje je automaticky korigovan

@ roll — e

50 100 -50
0 BEGIN PGM KOULE MM
1 FN O0: Q1 = +50 Stfed v ose X
2 FN 0: Q2 = +50 Stfedvose Y
3 FN 0: Q4 = +90 Prostorovy startovni thel (rovina Z/X)
4 FNO: Q5 = +0 Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
5 FN 0: Q14 = +5 Uhlovy krok v prostoru
6 FN 0: Q6 = +45 Radius koule
7 FN O: Q8 = +0 Startovaci uhel natoceni v roviné X/Y
8 FN 0: Q9 = +360 Koncovy uhel nato€eni v roving X/Y
9 FNO0: Q18 = +10 Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani
10 FN 0: Q10 = +5 Pridavek na radius koule pro hrubovani
11 FNO: Q11 = +2 Bezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena
12 FN 0: Q12 = +350 Posuv pfi frézovani
13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50 Definice neobrobeného polotovaru
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5 Definice nastroje
16 TOOL CALL 1 Z S4000 Vyvolani nastroje
17 L Z+250 RO FMAX Vyjeti nastroje
18 CALLLBL 10 Vyvolani obrabéni
19 FNO: Q10 = +0 ZruSeni pridavku
20 FN 0: Q18 = +5 Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
21 CALLLBL 10 Vyvolani obrabéni
22 L Z+100 RO FMAX M2 Vyjeti nastroje, konec programu
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o1
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
a7
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6

FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 2-Q16

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CC z2+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQ12

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 FMAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 OTACENI
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL O

END PGM KOULE MM
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Podprogram 10: Obrabéni

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani

Kopirovani prostorového startovniho thlu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani natoceni v roviné

Respektovani pridavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Pfepocet startovaciho uhlu natoceni v roviné

Nastaveni polu v roving X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roving Z/X, presazeného o radius nastroje
Najeti na hloubku

Prejeti smé&rem nahoru po pfiblizném ,,oblouku”
Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpét na LBL 2
Najet na koncovy uhel v prostoru

Vyjet v ose vietena

Predpolohovani pro dalSi oblouk

Aktualizace natoCeni v roviné

ZruSeni prostorového uhlu

Aktivace nového natoCeni

Dotaz, zda neni je$té hotovo, pokud ano pak skok na LBL 1

ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Testovani a provadéni
programu




11.1 Grafiky

11.1 Grafiky

V provoznim rezimu PROGRAM TEST simuluje TNC graficky prubéh
obrabéni. Pomoci softklaves zvolite, zda jako

Celni pohled

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni
TNC grafika odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru.
TNC nezobrazuje grafiku, pokud

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen Zadny program
% Grafickou simulaci nemUZete pouzit pro ¢asti programu,

popr. programy, které obsahuji pohyby rotacnich os: v
téchto pripadech vypiSe TNC chybové hlaSeni.

Piehled: Pohledy

Jakmile jste zvolili v provoznim rezimu PROGRAM TEST rozdéleni
obrazovky GRAFIKA nebo PROGRAM + GRAFIKA, zobrazi TNC
nasledujici softklavesy:

Pohled Softklavesa

Celni pohled

Zobrazeni ve 3 rovinach

MHENC

3D-Darstellung
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Celni pohled
IIl Zvolit Celni pohled stiskem softklavesy

Zobrazeni ve 3 rovinach

Zobrazeni ukazuje jeden ¢elni pohled se 2 fezy, obdobné jako

technicky vykres. Symbol vlevo pod grafikou udava, zda zobrazeni

odpovida projekéni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1 (voli se

pomoci MP7310).

Navic mlzete pomoci softklaves posouvat rovinu fezu:

= Zvolit pomoci softklavesy zobrazeni ve 3 rovinach

Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici
softklavesy:

Funkce Softklavesy

Posunout svislou rovinu fezu
doprava nebo doleva

Posunout vodorovnou rovinu fezu
nahoru nebo dolt

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

HEIDENHAIN TNC 410

RESET
BLK

8TOP
NA

START

START
PO BLOKU
0

00:81:24
RESET
+

START

= &

00:081:24

RESET
BLK
FORM

STOP
NA

START

START
PO BLOKU
O

RESET
+
START
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11.1 Grafiky

3D-Darstellung
TNC zobrazi obrobek prostoroveé.
3D-zobrazeni mlzete otaet okolo svislé osy.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST jsou k dispozici funkce ke
zvétSeni vyrezu (viz ,ZvétSeni vyfezu).

Zvolit 3D-zobrazeni stiskem softklavesy

Otoceni 3D-zobrazeni
Pfepinat listy softklaves, az se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Otacet zobrazeni v 27°-krocich
okolo svislé osy

Zvétseni vyiezu

V provoznim reZimu PROGRAM TEST muZete ménit vyrez pro 3D-
zobrazeni

K tomuto musi byt zastavena graficka simulace. Zvét3eni vyfezu je
vzdy u€inné ve vSech typech zobrazeni.

V provoznim reZimu PROGRAM TEST prepinat listy softklaves, az
se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Zvolit stranu obrobku, ktera ma byt
orezana: nékolikrat stisknout softklavesu

Posouvani fezné roviny ke zmenSeni

N
nebo zvétSeni neobrobeného polotovaru I:'

s . Y UKAZAT
Pfevzeti vyfezu
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a° 20:01:24
= RESET sTOP START RESET
. DD BLK MR START PO BLOKU +
FORM O START
a° HAGH B0:02:48
= RESET sTOP START RESET
. DD BLK MR START PO BLOKU +
FORM OJ START
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Zména zvétSenivyrezu
Softklavesy viz tabulka

Je-li potfeba, zastavit grafickou simulaci
Zvolit stranu obrobku pomoci softklavesy

ZmenSit nebo zvétSit neobrobeny polotovar: drzet
stisknutou softklavesu ,—*

popr. ,+*

Prevzit poZadovany vyrez: stisknout softklavesu
VYREZ.

Znovu odstartovat test programu stiskem softklavesy

START (RESET + START opé&t obnovi pavodni
neobrobeny polotovar)

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize libovolné Castokrat graficky simulovat. Proto
mUiZete grafiku opé&t nastavit na znazornéni neobrobeného
polotovaru nebo jeho zvétSeného vyrezu.

Funkce Softklavesa
Zobrazit neobrobeny polotovar v naposledy =
zvoleném zvétseném vyrezu FoRY
Zrusit zvétSeni vyfezu, takze
TNC zobrazi obrobeny nebo neobrobeny FORH

kus podle programovaného BLK-FORM

% Stiskem softklavesy POLOTOVAR JAKO BLK FORM
zobrazi TNC - rovnéZ i po vyrezu bez stisku softklavesy
PREVZIT VYREZ - obrabé&ny kus opé&t v programované
velikosti.

HEIDENHAIN TNC 410
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11.2 Test programu

Zjisténi casu obrabéni
Provoznirezimy provadéni programu

Zobrazeni Casu od startu programu az do konce programu. Pfi
prerudeni je Cas zastaven.

Testovani programu

Zobrazeni priblizného ¢asu, které TNC vypocte pro trvani pohyb(
nastroje, které jsou vykonany s posuvem. V TNC zjistény ¢as
neodpovida kalkulaci ¢asu obrabéni, nebot’ TNC nesrespektuje
Casy zavislé na strojnich ukonech (napf. vyména nastroje).

Navoleni funkce stopek
Prepinat listy softklaves, az TNC zobrazi nasledujici softklavesy s
funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa

PROGRAM TEST

47 CC H+@ V+B

48 LP PR+25 PA+B RB FMAX M3

43 L Z2-1@ FHAKX

B0 LP PR+18 RR FE00Q

51 RND R1

52 FC Y+39 DR+ R18 CCH+@ CCY+@
B3 FSELECT1

B4 FL H+9 V+8

55 RND R4

B8 FL AN+90

B? FC H+B V+18 DR+ R18 CCH+B CCY+0
58 RND R1

JMENO PGM 3587 < 1

PGM
CALL

CYCL
DEF

& |

LBL Lot
AL H@ 00:01:28 ‘

Zapamatovani zobrazeného Casu

uLozIT
@

Zobrazit souCet ze zapamatovaného
a zobrazeného Casu

PRICIST
O+0

RESET
00:00:00

Smazani zobrazeného ¢asu

11.2 Testovani programu

V provoznim rezimu PROGRAM TEST nasimulujete programy a
¢asti program, aby se vyloucily chyby pfi provadéni programu.
TNC vam nabizi podporu pfi vyhledani

geometrickych neslucitelnosti
chybégjicich zadani
neproveditelnych skok

poskozeni pracovniho prostoru

Navic muZzete vyuzit nasledujici funkce:
Testovani programu po blocich
Preruseni testu u libovolného bloku
PreskocCeni bloku
Funkce pro grafické znazornéni

Doplrikové zobrazeni stavu

236

AKT. -80.,830
Y +140,985 T
2 +249.000 F g ROT
S 4go0e M3/9
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Provést test programu
Zvolit provozni rezim PROGRAM TEST

zvolit soubor, ktery chcete testovat nebo

Zvolit zagatek programu: s klavesou GOTO zvolit
fadku ,0“ a potvrdit zadani stiskem klavesy ENT

TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

PROGRAM TEST

Stiskem klavesy PGM MGT zobrazit spravu soubort a

START

Testovat cely program

START
PO BLOKU

Testovat jednotlivé kazdy blok programu

BEGIN PGM 3587 MM

BLK FORM B.1 2 K-20 Y-20 2Z-208

Zobrazit neobrobeny polotovar a otestovat
cely program

RESET

START

sTOP

IIIII IIIII HHlllI IIIII

Zastavit test programu

Provedeni testu programu az do uréitého bloku

Pomoci STOP PRI N provede TNC test programu pouze az do
bloku s Cislem N. Pokud jste navolili rozdéleni obrazovky tak, Ze
TNC zobrazuje grafiku, pak bude grafika rovnéz aktualizovana az
do bloku N.

V provoznim rezimu PROGRAM TEST zvolit zacatek programu

Zvolit testovani programu do urcitého bloku:
Stisknout softklavesu STOP PRI N

10 AZ DO CIiSLA BLOKU =: zadat &islo bloku, u kterého
ma byt test programu zastaven

PROGRAM: Pokud chcete vstoupit do programu,
ktery je vyvolavany pomoci CALL PGM: zadat jméno
programu, ve kterém se nachazi blok se zvolenym
Cislem bloku

OPAKOVANI: Zadat poget opakovani, ktera maji byt

provedena, pokud se blok N nachazi uvnitf opakovani

¢asti programu

Testovat Usek programu: Stisknout softklavesu
START; TNC otestuje program aZ do zadaného bloku

HEIDENHAIN TNC 410

1
2 BLK FORM B.2 H+28 Y+20 2Z+8
3 TOOL DEF 1 L+@ R+B
4 TOOL DEF 2 L+B R+4
5 T0OL CALL 1 2 S188@
6 L Z+B8 RO FMAX M3
7 L X+B@ Y+5O@ RO FMAX M8
8 L Z-5 RB FMAX M1
9 CC H+@ Y+0
18 LP PR+14 PA+45 RR F500
11 RHD R1 [+ I 0B:81:24
38 -185,288
Y +48.,738 T
2 +198.795
F B
S M5/ 9
— RESET STOP STRART RESET
. DD g BLK NR S8TART PO BLOKU +
FORM [} O START

PROGRAM TEST

BEGIN PGM STRTUS MM

BLK FORM @.1 2 H+@ Y+ Z-48

1
2 BLK FORM B.2 X+1B0 Y+108 Z-+8
3 T00L CALL 1 Z S48@@ DL+B8.05 DR+@.04
4L
5 | oo BLoku cislo -
PROGRAM = 8TATUS
6 L lopAKkovANT -0
7 LBLTT
8 CYCL DEF 7.8 NULOWY BOD
8 CVCL DEF 7.1 X+256.5
10 CVCL DEF 7.2 Y+18
11 CYCL DEF 7.3 Z+12 60:00:00
AT -808.830
Y +140.985 T
2 +249.000
F o ROT
S 4090 M3/89
| ‘ | | ST | | END |

11.2 Test programu
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11.3 Provadéni programu

V provoznim reZimu PROGRAM/PROVOZ PLYNULE provadi TNC
plynule program obrabéni az do konce programu nebo az do jeho
preruSeni.

V provoznim rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisku externiho tlacitka START.

V provoznich rezimech provadéni programu muzZete pouZit
nasledujici funkce TNC:

PFferuSeni provadéni programu
Provadeéni programu od urcitého bloku
Preskoc&eni blokl

Kontrola a zména Q-parametru

Dopliikové zobrazeni stavu

Vykonani obrobeni programu

P¥iprava
1 Upnout obrobek na stolu stroje

2 Nastavit vztazny bod

3 Zvolit program obrabéni (status M)

Posuv a otacky vietena mizete ménit pomoci oto¢nych
regulatort override.

Provadéni programu plynule

Odstartovat program obrabéni stiskem externiho tlagitka START

Provadéni programu po bloku
Kazdy blok programu obrabéni jednotlivé odstartovat stiskem
externiho tlacitka START
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

BEGIN PGM 3587 MM
1 BLK FORM B.1 2 X-28 ¥Y-28 Z2-28
2 BLK FORM 8.2 X+20 Y+28 Z2+0
3 TOOL DEF 1 L+8® R+8B
4 TOOL DEF 2 L+8 R+4
5 TOOL CALL 1 2 S1@@8
3] L 2+58 R@ FMAX M3
7 L X+58 ¥Y+58@ R@ FMAX M8
8 L Z2-5 RO FMAX M1
9 cC X+8 Y+0@
18 LP PR+14 PA+45 RR F588
11 RND R1
AKT +150.000
Y -25.008 T
+
2 250.0088 F oo
S M5/9

TABULKA
MASTROJU

BLOKOWY
PRENOS

RESTORE on =% on
FOS. AT
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Vykonani obrobeni programu, ktery obsahuje Program run, full sequence =]
souradnice nefizenych os 2 BLK FORM B.2 X+188 Y+lB@ z+@ €
. 3 T0OL DEF 211 R+3 @
TNC dokaZe rovnéz obrabét programy, ve kterych jste 4 TOOL DEF 212 a
naprogramovali i nefizené osy. 2 JooL thLL 2l o
. o R 7 L X+5@ Y+B -
Pokud TNC narazi na blok, ve kterém je naprogramovana nefizena 8 SEL ER TPKT" o
0sa, zastavi provadéni programu. Souc¢asné zobrazi TNC okno, ve 9 cycL A0 _POCKET _MTILLING N
L . - , , , , . , 18 CYCL Distance-to-go display —
kterém je vyznacena zbytkova draha k cilové poloze (viz obrazek 11 CYCL +33.764 c
vpravo nahore). Potom postupujte nasledovné: 12 CYCL . a b))
13 CYCL DEF 4.4 X+25
Najed'te osou ru¢né do cilové polohy. TNC aktualizuje priibé&zné L. X +0.735
obsah okna se zbytkovou drahou a stale zobrazuje hodnotu, * Y -125,145 T 211 2
kterou je$té musite ujet do cilové polohy +e +16.238 F e
s 2

INTERNAL
STOP

Pokud jste dosahli cilovou polohu, pak stisknéte tlacitko NC-
Start, abyste mohli pokracovat v provadéni programu. Pokud | ‘ | | |
stisknete tlacitko NC-START jesté nez jste dosahli cilovou
polohu, vypi8e TNC chybové hlaseni.

600 ME5/9

11.3 Provad

@ Jak presné musite najet cilovou polohu je definovano
ve strojnim parametru 1030.x (mozné hodnoty zadani:
0.001 aZ 2 mm).

Nefizené osy musi byt programovany v samostatném
polohovacim bloku, jinak TNC vypiSe chybové hlaseni.

HEIDENHAIN TNC 410 239
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Poeruseni obrabini

Mate rzné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programové prerudeni
Externi tlacitko STOP
P¥epnuti do rezimu PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu né&jakou chybu,
pak prerusi automaticky obrabéni.

Programové preruseni

Preruseni mlzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC
prerusi provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden
do bloku, ktery obsahuje nasledujici zadani:

STOP (s nebo bez ptidavné funkce)

Pridavnou funkci MO0, MO1 (viz ,11.6 Volitelné zastaveni
provadéni programu®), M02 nebo M30

Pridavna funkce M6 (je definovana vyrobcem stroje)

Prerus$eni stiskem externiho tla¢itka STOP
Stisknout externi tlacitko STOP: blok, ktery TNC v daném
okamziku zpracovava, neni kompletné proveden; v zobrazeni
stavu blika symbol ,,**

Pokud nechcete pokraCovat v obrabéni, pak stisknéte
softklavesu INTERN STOP: symbol ,+“ v zobrazeni stavu zmizi.
Program v tomto pfipadé znovu odstartovat od zadatku
programu

Preruseni obrabéni prepnutim do provozniho rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zatimco je provadén program obrabéni v provoznim rezimu PRO-
GRAM/PROVOZ PLYNULE, zvolit rezZim PROGRAM/PROVOZ PO
BLOKU. TNC prerusi obrabéni, jakmile bude vykonan aktualni
obrabéci krok.
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni
B&hem prerusSeni maZete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu RUCNI PROVOZ.

Priklad pouziti:
Vyjeti vietenem po zlomeni nastroje
PreruSeni obrabéni

Uvolnéni externich smérovych tlacitek: stisknout softklavesy
MANUAL OPERATION.

Pojizdét strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek

Pro optétné najeti na misto prerusSeni programu pouZzijte funkci
,opétné najeti na obrys” (viz nize v tomto oddilu).

Pokrac€ovani v provadéni programu po jeho
preruseni
@ Pokud prerusite provadéni programu béhem néjakého
obrabéciho cyklu, musite pfi opétném vstupu
pokraCovat od zaCatku cyklu.

TNC pak musi opakované odjezdit jiz provedené
obrabé&ci kroky.

TNC si zapamatuje pfi pferuseni provadeni programu
data naposledy vyvolaného nastroje
aktivni prepocty souradnic
souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu
stav CitaCe opakovani ¢asti programu

Cislo bloku, se kterym byl naposledy vyvolan podprogram nebo
opakovani ¢asti programu

HEIDENHAIN TNC 410

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

CYCL DEF 6.8 VYHRUBOVANI
CYCL DEF 6.1 VZDAL.+2 HLOUBK-28
CYCL DEF 6.2 PRISUV+3 F1B@ PRIDVK+@
CL DEF 6.3 UHEL+68@ F180
Z+2 RB FMAX M99

1

L X+38 Y+380

X+@8 Y+3@ RR F250

DR- R38 CLSD+ CCX+3B CCY+30
AN+6B PDX+38 PDY+30 D+1@
LECT3

D

c
L
L
F
L
F
F
F
F R- R2B CCPR+E5 CCPR+6@

Y
B
P
C
L
SE
C

n
2
%

B

+30.0080

+30.0080

+8.125 2

wvim—

1
<]
4

MANURL
OPERATION

INTERMNAL
STOP

aeg M3/9
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Pokracovaniv provadéni programu s tlacitkem START
Po pferuseni mazete pokracovat v provadéni programu stiskem

externiho tlacitka START, pokud jste zastavili program nasledujicim

zplsobem:
Stisknuté externi tlacitko STOP
Programované preruseni
stisknuté tlacitko C-STOP (funkce zavisla na provedeni stroje)
%; Pokud jste prerusSili provadéni programu stiskem

softklavesy INTERNAL STOP, miZete s klavesou GOTO
navolit jiny blok a odtud pokracovat v obrabéni.

Pokud navolite blok BEGIN PGM (blok 0), pak TNC
vynuluje vSechny zapamatované informace (data
nastroje atd.)

Pokud jste prerusili provadéni programu uprostied
opakovani ¢asti programu, pak muzete s klavesou
GOTO zvolit jiné bloky pouze uvnitf opakovani ¢asti
programu.

Pokracéovaniv provadéni programu po chybé
U neblikajiciho chybového hlaseni:

Odstranit pri¢inu chyby

Smazat chybové hlaseni na obrazovce: Stisknout klavesu CE
Znovu ostartovat nebo pokraCovat v provadéni programu od
mista, ve kterém byl prerusen

U blikajiciho chybového hlaseni:

Drzet dvé sekundy stisknutou klavesu END, TNC provede teply

start
Odstranit pri¢inu chyby

Novy start

P¥i opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové

hlaseni a obrat'te se na servisni firmu.
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Libovolny navrat do programu (obrabéni) PROGRAM/PROVDZ PLYNULE
S . o BEGIN PGM FK MM
%’  Obrabéni podle programu je funkce zavisla na chodu 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 VY+8 2Z-30
i 5 Firud iel 2 BLK FORM B.2 X+1@@ Y+188 2+0
& stroje. Nutno dodrZovat pokyny v pfiru¢ce stroje! 2 BLKLFERN ®i%, fisas
4 L 2Z+10@ RD FMAX M3
Funkci PRUBEH DO BLOKU N ( vnitini zpracovani NC blokii) 5 L X+3@ Y+30 RO FMAX
o o ) o p 6 CYCL DEF_14.0 OBRYS
mUZete zahajit obrabéni NC programu od libovolné zvoleného NC 7 CYCL DEF [s1rT z sLowu: n-
bloku. Cast programu od zaatku k navolenému bloku bude g Exgt BEE . e UBK- 28
zpracovana pouze interné v TNC. 18 CYCL DEF o+zr—rwxrsovrs—Tr1d8 PRIDVK+E
11 CYCL DEF 6.3 UHEL+6@ F1B@
(&5 Vnitfni zpracovani NC blokut probiha vzdy od zacatku AT -80.838
NC programu. Y +148,985 T
2z +249.080 L
Obsahuje-li program podminéné preruseni v dané ¢asti, S 4900 M3/9

START

prerusi TNC vnitfni zpracovani NC blokt v misté
preruseni. Pro pokracovani stisknéte znovu PRUBEH DO | ‘ | | |
BLOKU N a START.

Po ukongeni vnitfniho zpracovani po zadany NC blok,
najed'te nastrojem s funkci Navrat na obrys do uréené
polohy (viz nasledujici strana).

|END|

Délkova korekce nastroje bude ucinna nejdrive po
vyvolani nastroje a nasledném napolohovani v ose
nastroje, to plati i pro zménéné délky nastrojl.

Zadejte prvni blok zvoleného NC programu jako pocatek
vnitfniho zpracovani: GOTO ,0¢

Stisknete softklavesu PRUBEH DO BLOKU N, TNC zobrazi okno
zadani :

Pribéh do N: zadejte €islo cilového NC bloku N

Program: zadejte nazev programu , kde se N blok
naléza

Opakovani: zadejte poc¢et opakovani , k zohlednéni ve
vnitfnim zpracovani, pokud je blok N umistén v ¢asti
NC programu se zadanym opakovanim.

PLC ON/OFF aby byly v8echny funkce PLC aktivni
(vyvolani nastroje, M-funkce ..): nastavte PLC -ON
(klavesa ENT prepina ON/OFF). PLC na OFF
znamena kromé geometrie NC programu, pfitom musi
nastroj ve vieteni byt shodny s nastrojem aktivnim v
NC programu.

Startujte vnitfni zpracovani: Softkey START stisknout

Najet na obrys: viz ,Navrat na konturu®

Okno zadani muzete posunout. Stisknéte softklavesu
pro stanoveni obsahu obrazovky a pouZijte nasledné
zobrazené softklavesy.

HEIDENHAIN TNC 410 243
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Opitné najeti na obrys

Pomoci funkce RESTORE POSITION najede TNC nastrojem na
obrys obrobku, poté co jste pojizdéli strojnimi osami b&éhem
preruSeni provadéni programu pomoci softklavesy MANUAL
POSIT., nebo pokud chcete pomoci funkce predbéhu blok
vstoupit do programu.

Zvolit opétné najeti na obrys: zvolit softklavesu RESTORE
POSITION (odpada pfi predbéhu blok(). TNC zobrazi v
otevieném okné 1 polohu, na kterou TNC najede nastrojem

Najet osami v poradi, které TNC v okn& 1 navrhuje: stisknout
externi tlacitko NC-START

najet osami v libovolném poradi: stisknout softklavesy NAJET X,
NAJET Z atd. a aktivovat pokazdé stiskem externiho tlac¢itka
START

Pokracovat v obrabéni: Stisknout externi tlagitko START
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PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

S (O 00
00~ O U8 W N

[y
w

6.8 VYHRUBOVANI
6.1 VZDAL.+2 HLOUBK-28@
6.2 PRISUV+3 F1l@@ PRIDVK+®@
6.3 UHEL+6@ F1lea
1 |, ERTEN

K+ P ooy |
X408 | el T I

FC DR- R~ =" =7~ 4‘”'““| CCY+30

rmrroooo
W <<=
or QOO0

Y
* R
bt

] -80.830
Y +148,990

T 1 Z
z +249.0080 F o

S 4

H

RESTORE

RESTORE
¥

RESTORE
z

MANUAL
OPERATION

voo M3/9

§TOP
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11.4 Blokovy prenos: provadéni

dlouhych programu

Programy obrabéni, které vyZaduji vice pamétového prostoru, nez
ktery je k dispozici v TNC, mlzete ,blokové”“ prenaset z externiho
pamét'ového nosice.

TNC pfitom nadita programové bloky pfes datové rozhrani a
bezprostfedné po jejich vykonani jsou z paméti TNC opét
vymazany. Timto zplisobem mlZete obrabét neomezené dlouhé

programy.

=y

Program smi obsahovat maximalné& 20 blok TOOL DEF.
Pokud potfebujete vice nastrojl, pak pouzijte tabulku
nastroju.

Pokud program obsahuje blok CALL PGM , pak musi byt
vyvolavany program k dispozici v paméti TNC.

Program nesmi obsahovat:

podprogramy
opakovani ¢asti programu
funkci FN15:PRINT

Blokovy prenos programu
Nakonfigurovat datové rozhrani pomoci MOD-funkce (viz 14.4
Nastaveni externiho datového rozhrani*).

Zvolit provozni rezim PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
nebo PROGRAM/PROVOZ PO BLOKU

Zahajit blokovy prenos: softklavesa BLOKOVY
PRENOS.

Zadat jméno programu, v pfipadé potfeby jesté
pomoci softklavesy zménit typ programu, potvrdit
zadani stiskem klavesy ENT. TNC zahaji nacitani
zvoleného programu pres datové rozhrani. Pokud jste
nezadali zadny typ programu, nacte TNC ten typ,
ktery jste nadefinovali pod MOD-funkci ,ZADANI
PROGRAMU*

Odstartovat program obrabéni stiskem externiho
tlaCitka START. Pokud jste nadefinovali blokovy buffer
vétsi nez 0, Ceka TNC s odstartovanim programu,
dokud neni na¢teny definovany pocet NC-bloku

HEIDENHAIN TNC 410
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11.6 Voliteln

i bloka

ceni

11.5 Presko

11.5 Preskoceni bloku

Bloky, které jste b&hem programovani oznacili znakem ,/, mizete
nechat pfi testovani nebo provadéni programu preskocit:

Provadét nebo testovat programové bloky se znakem

ON . ,
= »/*: nastavit softklavesu na OFF

Neprovadét nebo netestovat programové bloky se
o znakem ,/“: nastavit softklavesu na ON

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

11.6 Volitelné zastaveni provadéni
programu

TNC prerusi volitelné provadéni programu nebo test programu u
bloku, ve kterych je programovana pridavna funkce M01. Pokud
pouzijete funkci MO1 v provoznim reZimu provadéni programu, pak
TNC nezastavi vieteno a nevypne chladici kapalinu.

on NepreruSovat provadéni programu nebo test
o programu u blokda s MO1: nastavit softklavesu na OFF

PferuSovat provadéni programu nebo test programu u
blokl s MO1: nastavit softklavesu na ON
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12.1 Cykly dotykové sondy v provoznich rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO

12.1 Snimaci cykly v provoznich
rezimech RUCNI PROVOZ a
RUCNI KOLECKO

&’  TNC musi byt vyrobcem stroje pripraven k nasazeni 3D-
&= dotykoveé sondy.

@ Pokud béhem provadéni programu uskutecnite méreni,
pak dbejte na to, Ze nastrojova data (délka, radius, osa)
mohou byt pouZita bud’ z kalibrovanych dat nebo z
posledniho bloku TOOL CALL (volba pres parametr
MP7411).

B&hem snimacich cyklt najizdi 3D-dotykova sonda rovnobézné s
osami na obrobek poté, co jste stiskli externi tlacitko START.
Vyrobce stroje definuje posuv pfi snimani: viz obrazek vpravo.
Pokud se 3-dotykova sonda dotkne obrobku,

vysSle 3D-dotykova sonda do TNC signal: soufadnice sejmuté
polohy jsou zapamatovany

3D-dotykova sonda se zastavi a
odjede rychloposuvem zpét na startovni polohu procesu snimani

Nedojde-li uvnitf definované drahy k vychyleni dotykového hrotu,
vypiSe TNC odpovidajici chybové hlaseni
(Draha: MP6130).

Volba funkce dotykové sondy .
Zvolit provozni rezim RUCNI PROVOZ nebo RUCNI KOLECKO

Zvolit funkce dotykoveé sondy:
s stisknout softklavesu DOTYKOVA SONSA. TNC
zobrazi dalSi softklavesy: viz tabulka vpravo
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Funkce Softklavesa
Kalibrace efektivni délky Kl )

Kalibrace efektivniho polomé&ru

SNIMANT

Zakladni natoceni

=
5
@"
5
z
= ~

Nastaveni vztazného bodu lm::;
Nastaveni rohu jako vztazného bodu iﬁm
Nastaveni stfedu kruhu jako ST
vztazného bodu Ok
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Kalibrace spinaci dotykové sondy
Dotykovou sondu musite zkalibrovat pfi
Uvedeni do provozu
Zlomeni dotykového hrotu
Vyméné dotykového hrotu
ZmeEneé posuvu pri snimani
Nepravidelnostech, napriklad z dlivodu otepeleni stroje

PYi kalibraci zjisStuje TNC ,efektivni“ délku snimaciho hrotu a
Lefektivni“ radius snimaci kuli¢ky. Ke kalibraci 3D-dotykové sondy
upnéte na stll stroje kontrolni prstenec se znamou vyskou a
znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky
Nastavit vztazny bod v ose vietena tak, Ze pro stul stroje plati :
Z=0.
e Zvolit funkci kalibrace délky dotykové sondy:
— stisknout softklavesu DOTYKOVA SONDA a poté

softklavesu KAL. L (2. lista softklaves). TNC zobrazi
okno menu se ¢tyfmi zadavacimi poli

Zvolit osu nastroje pomoci softklavesy

REFERENCNI BOD: Zadat vy$ku kontrolniho prstence
Body menu EFEKT. RADIUS KULICKY a EFEKT. DELKA
nevyzaduji Zzadné zadani

Najet dotykovou sondou tésné nad povrch
kontrolniho prstence

Pokud je potfeba, zménit zobrazeny smér pojezdu:
stisknout klavesu s Sipkou doprava

Sejmout povrch: stisknout externi tlacitko START

Kalibrace u¢inného radiusu a kompenzace presazeni
stfedudotykové sondy

Osa dotykové sondy normalné nesplyva presné s osou vietena.
Kalibra¢ni funkce zjisti pfesazeni mezi osou dotykové sondy a
0sou vietena a pocetné jej zkompenzuje.

P¥i této funkci oto¢i TNC 3D-dotykovou sondu o 180°.
Otoceni je feSeno pomoci pridavné funkce, kterou nadefinuje
vyrobce stroje ve strojnim parametru 6160.

MérFeni pro zjisténi presazeni osy snimaci kulicky provedte po
kalibraci efektivniho radiusu snimaci kuliCky.

HEIDENHAIN TNC 410
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12.1 Cykly dotykové sondy v provoznich rezimech RUCNI PROVOZ a RUCNI KOLECKO

Napolohovat snimaci kulisku v RUCNIM PROVOZU do diry
kontrolniho prstence

K“ ? Zvolit funkci pro kalibraci radiusu snimaci kulicky a
urCeni presazeni stredu dotykové sondy: stisknout
softklavesu KAL. R (2. lista softklaves)

Zvolit OSU NASTROJE, zadat Radius KONTROLNIHO
PRSTENCE

Snimat: 4 x stisknout externi tladitko START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém sméru jednu polohu
diry a vypocte efektivni radius snimaci kuli¢ky

Pokud nyni chcete ukoncit kalibraéni funkci, pak
stisknéte softklavesu END

\ij Urceni pfesazeni stfedu snimaci kuliCky: stisknout
softklavesu ,180°“. TNC oto¢i dotykovou sondu o
180°

Snimat: 4 x stisknout externi tladitko START. 3D-
dotykova sonda sejme v kazdém sméru jednu polohu
diry a vypocte presazeni stfedu dotykové sondy

Zobrazeni kalibraénich hodnot

TNC uklada v paméti efektivni délku, efektivni radius a hodnotu
presazeni stredu dotykové sondy a respektuje tyto hodnoty pfi
pozdéjsim pouZiti 3D-dotykové sondy. K zobrazeni v paméti
uloZenych hodnot stisknéte softklavesu KAL. L a KAL. R.

Kompenzace Sikmé polohy obrobku

Sikmou polohu upnuti obrobku kompenzuje TNC po&etn& pomoci
»Zakladniho natoceni“.

K tomu nastavi TNC uhel nato¢eni na uhel, ktery ma svirat plocha
obrobku se vztaZznou Uhlovou osou roviny obrabéni. Viz obrazek
vpravo dole.
@ Smér snimani k méreni Sikmé polohy obrobku volit vZdy
kolmo k uhlové vztazné ose.

Aby mohlo byt zakladni natoCeni v provadéni programu
spravné prepocteno, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé souradnice roviny obrabéni.

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI ROT

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu

SHINANT
| ot

Zvolit smér snimani kolmo k uhlové vztazné ose: zvolit
osu a smér stiskem klavesy s Sipkou doprava

Snimat: stisknout externi tlacitko START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu

Snimat: stisknout externi tlacitko START
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KALIBRACE EFEKT. RADIUSU
X+ X- ¥+ Y-
0SA NASTROJE = 2
KONTRL.PRSTENEC RAD. = 24,998
EFEKT. RADIUS KULICKY= 3.9986
EFEKT. DELKAR = +8
KULICKA TS-PRESAZENI X+@
KULICKA TS-PRESAZENI Y+@
at. -80.830
A +140.985 T
Z +249.0080 F @ ROT
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Y
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TNC si zapamatuje uhel zakladniho nato¢eni i pfi vypadku
napajeni. Zakladni natoCeni je u€inné pro vSechna nasledujici
provadéni a testy program.

Zobrazeni zakladniho nato€eni

Uhel zékladniho nato&eni je uveden po op&tném zvoleni SNIMAT
ROT v indikaci uhlu nato€eni. TNC indikuje uhel natoceni v
pridavném zobrazeni stavu (rozdéleni obrazovky PROGRAM +
STATUS POLOHY)

V zobrazeni stavu je indikovan symbol pro zakladni natoceni,
pokud TNC pojizdi strojnimi osami podle zakladniho natoc¢eni.

ZrusSeni zakladniho natoceni L
Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI
ROT

Zadat UHEL NATOCENI , 0%, prevzit stiskem klavesy ENT
Ukoncit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu END

12.2 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou

Funkce pro nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se
voli pomoci nasledujicich softklaves:

Nastaveni vztaZného bodu v libovolné ose se softklavesou
SNIMAT POS

Nastaveni rohu jako vztazného bodu se softklavesou SNIMAT P
Nastaveni stfedu kruhu jako vztaZného bodu se softklavesou
SNIMAT CC

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose (viz obrazek vpravo
dole)
R Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
0o SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolit smér snimani a soucasné osu, pro kterou bude
nastaven vztazny bod, napt. snimat v ose Z ve sméru
Z : zvolit pomoci klaves se Sipkami

Snimat: stisknout externi tlacitko START

REFERENCNI BOD: Zadat cilovou soufadnici, prevzit
stiskem klavesy ENT

HEIDENHAIN TNC 410

ZAKLADNI OTOCENI

UHEL NATOCENI = +12.357
cIL -185.2080
Y +48.730 T
2 +198.795 E ROT
S M5/9
] [ eno |
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Roh jako vztaZzny bod - prevzit body, které byly sejmuty pro
zakladni oto€eni (viz obrazek vpravo nahore)
SHINANT Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
= SNIMANI P
DOTYK. BODY ZE ZAKL.NATACENI ?: stisknout
klavesu ENT pro prevzeti souradnic sejmutych bodu

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu na té hrané obrobku, ktera nebyla
snimana pro zakladni natoceni

Zvolit smér snimani: zvolit osu pomoci klavesy se
Sipkou doprava

Snimat: stisknout externi tlacitko START

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu na stejné hrané

Snimat: stisknout externi tlacitko START

REFERENCNI BOD: Zadat obé& soufadnice vztazného
bodu v okné menu, prevzit zadani stiskem klavesy
ENT

Ukondit funkci dotykové sondy: Stisknout klavesu
END

Roh jako vztaZzny bod — neprebirat body, které byly sejmuty
pro zakladni oto¢eni
Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI P

DOTYK. BODY ZE ZAKL.NATACENI ?: stiskem klavesy
NO ENT dat zapornou odpovéd’ (dialogova otazka se
objevi pouze kdyz jste predtim provedli zakladni
natoceni)

VZdy dvakrat sejmout obé& hrany hrany obrobku

Zadat souradnice vztazného bodu, zadani prevzit
stiskem klavesy ENT

12.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

Ukondit funkci dotykové sondy: Stisknout klavesu
END
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Stfed kruhu jako vztazny bod
Stredy dér, kruhovych kapes, plnych valvt, ¢epu, ostriivki
kruhovych tvart atd. maZete nastavit jako vztazné body.

Vnitfni kruh:

TNC sejme vnitni sténu kruhu ve vSech ¢tyfech smérech
souradnych os.

U preru8enych kruht (kruhovych obloukt) muZete volit podle
libosti.

Snimaci kuli¢ku napolohovat pfiblizné do stfedu kruhu

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMAT CC

Snimat: Ctyrikrat stisknout externi tlagitko START
Sotykova sonda postupné nasnima 4 body vnitini
kruhové stény

Pokud chcete pracovat s prolozenym mérenim
(pouze u stroji s orientovanym vietenem, v zavislosti
na MP6160), pak stisknéte softklavesu 180° a znovu
nasnimejte 4 body vnitfni kruhové stény

Pokud chcete pracovat bez proloZzeného méreni:
Stisknout klavesu END

REFERENCNI BOD: v okn& menu zadat obé
souradnice stfedu kruhu, pfevzit zadani stiskem
klavesy ENT

Ukoncit funkci dotykové sondy: stisknout klavesu
END
Vné&jsi kruh:
Napolohovat snimaci kulicku do blizkosti prvniho snimaného
bodu mimo kruh
Zvolit smér snimani: Zvolit pomoci softklaves
Snimat: stisknout externi tlacitko START

Opakovat proces snimani pro zbyvajici 3 body. Viz obrazek
vpravo dole

Zadat souradnice vztaZzného bodu, zadani prevzit stiskem
klavesy ENT

Po nasnimani zobrazi TNC aktualni souradnice stfedu kruhu a
radius kruhu PR.

HEIDENHAIN TNC 410

Y

N\ '
X
YA
(Y-
X+
X—

N\ '

bj Y+ X
253

12.2 Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou



12.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou

12.3 Zméreni obrobku s

3D-dotykovou sondou

S 3D-dotykovoou sondou urdite:

Souradnice polohy a z nich

Rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném obrobku

SNIMANT

[Pos

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti
snimaného bodu

Zvolit smér snimani a souc¢asné osu, ke které se ma
souradnice vztahovat: osu zvolit pomoci klaves se
Sipkami.

Odstartovat proces snimani: stisknout externi tlacitko
START

TNC zobrazi souradnici sejmutého bodu jako
REFERENCNI BOD.

Uréeni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni

Urcit soufadnice rohového bodu tak, jak bylo popsano ve stati
»Roh jako vztazny bod“. TNC zobrazi souradnice sejmuteho rohu
jako REFERENCNI BOD.

Uréeni rozméru obrobku

SHIMANT

O POS

254

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
SNIMANI POS

Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti prvniho
snimaného bodu A

Pomoci klaves se Sipkami zvolit smér snimani
Snimat: stisknout externi tlacitko START

Poznamenat si hodnotu zobrazenou jako
REFERENCNI BOD (pouze, kdyzZ predtim nastaveny
bod zlistane dale platny)

VztaZzny bod: zadat ,,0“
Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

Znovu zvolit funkci dotykové sondy: stisknout
softklavesu SNIMAT POS

12 3D-dotykové sondy



Napolohovat dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Pomoci klaves se Sipkami zvolit smér snimani: stejna
0sa, avSak opacny smér nez u prvniho snimani.

Snimat: stisknout externi tlacitko START
V indikaci REFERENCNI BOD je zobrazena vzdalenost mezi ob&ma
body na soufadné ose.
Nastaveni indikace polohy na hodnotu pFed
mérenim délky

Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI
POS

Znovu sejmout prvni snimany bod
Nastavit REFERENCNI BOD na poznamenanou hodnotu
Ukoncit dialog: stisknout klavesu END

Méreni uhlu

S 3D-dotykovou sondou muzete urdit thel v roviné obrabéni.
Zmeéren muze byt

Uhel mezi uhlovou vztaznou osou a hranou obrobku nebo
Uhel mezi dvéma hranami.
Zméreny uhel je zobrazen jako hodnota maximalné 90°.
Urcéeni uhlu mezi thlovou vztaznou osou a
hranou obrobku

Zvolit funkci dotykove sondy: stisknout softklavesu
I eor SNIMAT ROT.

UHEL NATOCENI: poznamenat si zobrazeny UHEL
NATOCENI, pokud budete chtit pozdgji obnovit dfive
provedené zakladni natoceni.

Provést zakladni natoCeni s vyrovnavanou stranou
(viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®)

Stiskem softklavesy SNIMAT ROT nechat zobrazit
Uhel mezi thlovou vztaZznou osou a hranou obrobku
jako UHEL NATOCENI.

ZrusSit zakladni nato€eni nebo opé&t obnovit pavodni
zakladni natoceni:

Nastavit UHEL NATOCENI na poznamenanou hodnotu

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou

Uréeni thlu mezi dvéma hranami obrobku L
Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu SNIMANI
ROT

UHEL NATOCENI: poznamenat si zobrazeny UHEL NATOCENI,
pokud budete chtit opét obnovit dfive provedené zakladni
natoceni.

Provést zakladni nato€eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace
Sikmé polohy obrobku*)

Sejmout druhou stranu stejné jako pfi zakladnim natoceni, UHEL
NATOCENI zde nenastavovat na 0 !

Stiskem softklavesy SNiMAT ROT nechat zobrazit uhel PA mezi
hranami obrobku jako UHEL NATOCENI

Zrusit zakladni natoceni nebo opét obnovit pavodni zakladni
natoceni: nastavit UHEL NATOCENI na poznamenanou hodnotu

Méreni s 3D-dotykovou sondou
béhem provadéni programu

S 3D-dotykovou sondou se daji rovnéz béhem provadéni programu
evidovat polohy na obrobku — také pfi naklopené roviné obrabéni.
Pouziti:

Zjisténi vySkovych rozdill u odlitych ploch

Zjisténi toleranci béhem obrabéni

Nasazeni dotykové sondy naprogramujete v provoznim reZzimu
PROGRAM ZADAT/EDIT s klavesou TOUCH PROBE a softklavesou
REF ROVINA. TNC pfedpolohuje dotykovou sondu a sejme
automaticky zadanou polohu. Pfitom TNC najizdi dotykovou
sonodou rovnobézné se strojni osou, kterou jste definovali ve
snimacim cyklu. Aktivni zakladni nato€eni nebo otaceni je v TNC
respektovano pouze pro vypocet snimaného bodu. Souradnici
sejmutého bodu ulozi TNC do Q-parametru. TNC prerusi proces
snimani, pokud nedojde k vychyleni dotykového hrotu uvnit?
urcitého rozsahu (volitelny pres MP 6130). Souradnice poloh, ve
kterych se nachazi pfi snimani jizni pol snimaci kuliCky, jsou po
procesu snimani navic uloZzeny v parametrech Q115 az Q118. Pro
hodnoty v téchto parametrech nerespektuje TNC délku a radius
dotykového hrotu.
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@ Dotykovou sondu predpolohovat tak, aby bylo
zabranéno jakékoliv kolizi pfi najeti programované
polohy.

Dbejte na to, Ze TNC pouZije nastrojova data jako
délku, radius a osu bud’ z kalibrovanych dat nebo z
posledniho bloku TOOL CALL: volit pfes parametr
MP7411.

V provoznim reZimu PROGRAM ZADAT/EDIT stisknout klavesu
TOUCH PROBE.

Zvolit funkci dotykové sondy: stisknout softklavesu
Fovme REF. ROVINA

CiS. PARAMETRU PRO VYSLEDEK: zadat &islo Q-
parametru, kterému ma byt pfifazena hodnota nebo
soufadnice

OSA SNIMANI / SMER SNIMANI: zadat osu snimani
stiskem klavesy pro volbu osy a znaménko pro smér
snimani. Potvrdit volbu stiskem klavesy ENT.

SOURADNICE: ptes klavesy pro volbu osy zadat
v8echny soutadnice pro predpolohovani dotykové
sondy.

Ukongit zadani: stisknout klavesu ENT.

Priklad NC-bloku

67 TCH PROBE 0.0 REFERENCNIi ROVINA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

HEIDENHAIN TNC 410
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12.3 Zméreni obrobku s 3D-dotykovou sondou

Priklad: Urceni vysky ostriivku na obrobku

Prabéh programu
Prirazeni parametrl programu

S cyklem REFERENCNI ROVINA zmé&fit vy$ku
Vypocet vySky

BEGIN PGM 3DSNIMANI MM

FN 0: Q11 = +20

FN 0: Q12 = +50

FN 0: Q13 = +10

FN 0: Q21 = +50

FN 0: Q22 = +10

FN 0: Q23 = +0

TOOL CALLO Z

L Z+250 RO FMAX

9 L X+Q11 Y+Q12 RO FMAX

10 TCH PROBE 0.0 REFERENCNi ROVINA Q10 Z-
11 TCH PROBE 0.1 Z+Q13

12 L X+Q21 Y+Q22 RO FMAX

13 TCH PROBE 0.0 REFERENCNi ROVINA Q20 Z-
14 TCH PROBE 0.1 Z+Q23

15 FN 2: Q1 = +Q20 - +Q10

16 STOP

17 L Z+250 RO FMAX M2

END PGM 3DSNIMANI MM

0O N O O s ON =
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. Snimany bod:
. Snimany bod:
. Snimany bod:
. Snimany bod:
. Snimany bod:
. Snimany bod:
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souradnice X
souradnice Y
souradnice Z
souradnice X
souradnice Y
souradnice Z

Vyvolani dotykové sondy

Odjeti dotykovou sondou od obrobku
Predpolohovani pro prvni méreni

Méreni horni hrany obrobku

Predpolohovani pro druhé méreni

Mé&reni hloubky

Vypocdet absolutni vysky ostrlivku
Stop provadéni programu: kontrola Q1
Vyjeti nastroje, konec programu
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13.1 D

13.1 Digitalizace se spinaci
dotykovou sondou (option)
S funkci digitalizace (option) snima TNC 3D-povrchy pomoci
spinaci dotykové sondy.
K digitalizaci potfebujete nasledujici prostredky:
dotykovou sondu
softwarovy modul ,Option digitalizace”

popr. software pro vyhodnoceni digitalizovanych dat SUSA od
firmy HEIDENHAIN k navaznému zpracovani digitalizovanych
dat, které byly ziskany s cyklem MEANDR.

Pro ucel digitalizace jsou k dispozici nasledujici digitalizaCni cykly:

PRACOVNI ROZSAH

MEANDR

VRSTEVNICE

@ TNC a stroj musi byt vyrobcem stroje pripraveny k
nasazeni 3D-dotykové sondy.

Drive neZ zahajite digitalizaci, musite zkalibrovat
dotykovou sondu.

Funkce

3D-tvar je s dotykovou sondou nasniman bod po bodu ve
volitelném rastru. Rychlost digitalizace leZi v rozmezi od 200 do
800 mm/min pfi rozte¢i bodu (PVZDL) 1 mm (hodnota zavisla na
stroji).

Zjisténé polohy vypisuje TNC pies datové rozhrani
— zpravidla do PC —. Nakonfigurujte proto datové rozhrani (viz
»14.4 Nastaveni externiho datového rozhrani®).

Pokud k frézovani zachycenych digitalizovanych dat pouzijete
nastroj, jehoz radius odpovida radiusu dotykového hrotu, pak
mUZete pfimo obrabét digitalizovana data bez dal§iho
vyhodnoceni

%3 Digitalizacni cykly se programuiji pro hlavni osy X, Y a Z.

Prepocty souradnic nebo zakladni nato€eni nesmi byt
béhem digitalizace aktivni.

TNC vygeneruje v souboru digitalizovanych dat BLK
FORM.
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13.2 Programovani digitaliza¢nich
cyklt

Stisknout klavesy TOUCH PROBE
Pomoci softklavesy zvolit poZadovany digitaliza¢ni cyklus

Odpovédét na dialogové otazky TNC: zadejte odpovidajici
hodnoty pres klavesnici a kazdé zadani potvrdte stiskem klavesy
ENT. Pokud ma TNC v8echny potrebné informace, ukondi
automaticky definici cyklu. Informace k jednotlivym vstupnim
parametrim naleznete u pfisludného popisu cyklu v této
kapitole.

Definice digitalizacnihorozsahu

Pro definici rozsahu digitalizace je k dispozici cyklus 5 PRACOVNI
ROZSAH. S cyklem miZete nadefinovat rozsah ve tvaru kvadru, ve
kterém ma byt povrch sniman.

Rozsah digitalizace nadefinujete jako kvadr zadanim minimalnich
a maximalnich souradnic ve tfech hlavnich osach X, Y a Z - tak
jako u definice neobrobeného polotovaru BLK FORM.

Viz obrazek vpravo.

JMENO PGM DIGITALIZOVANA DATA: jméno souboru, do kterého
maji byt uloZena digitalizovana data.

SMER LINIE: zadat osu dotykové sondy

MIN BOD PRAC. ROZSAHU: minimalni bod rozsahu,ve kterém se
bude digitalizovat

MAX BOD PRAC. ROZSAHU: maximalni bod rozsahu, ve kterém
se bude digitalizovat

BEZPECNA VYSKA: poloha v ose dotykové sondy, ve které je
vyloucena kolize dotykového hrotu s povrchem.

Priklad NC-bloku

50 TCH PROBE 5.0 PRACOVNi ROZSAH
51 TCH PROBE 5.1 PGM NAME: DATA
52 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0

53 TCH PROBE 5.3 X+10 Y+10 Z2+20
54 TCH PROBE 5.4 VYSKA: + 100

HEIDENHAIN TNC 410
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13.3 Digitalizace po meandru

Digitalizaéni cyklus 6 MEANDR

S digitalizagnim cyklem MEANDR zdigitalizujete 3D-povrch po
meandru. Tato metoda se hodi obzvlast’ pro relativné ploché
povrchy. Pokud chcete digitalizovana data dale zpracovat s
vyhodnocovacim software SUSA firmy HEIDENHAIN, pak musite
digitalizovat po meandru.

P¥i digitalizaci zvolte jednu osu v roving obrabéni, ve které pojizdi
dotykova sonda v kladném sméru aZ na hranici pracovniho
rozsahu — vychazejic z MIN bodu v roviné obrabéni. Tam je
dotykova sonda presazena o vzdalenost fadku a pak prejizdi po
tomto fadku nazpatek. Na opacném konci fadku je dotykova sonda
znovu presazena o vzdalenost fadku. Proces se opakuje, azZ je
nasniman cely pracovni rozsah.

Na konci procesu digitalizace odjede dotykova sonda zpét na
BEZPECNOU VYSKU.

Startovni bod )
Souradnice MIN-bodu v roving obrabéni z cyklu 5 PRACOVNI
ROZSAH, souradnice osy vietena = BEZPECNA VYSKA

Do startovniho bodu najede TNC automaticky:
nejdfive v ose vietena na BEZPECNOU VYSKU, potom v roving
obrabéni

Najetina povrch

Dotykova sonda najizdi v zaporném sméru osy vietena na snimany
povrch. Souradnice polohy, ve které se dotykova sonda dotkne
povrchu jsou zapamatovany.

% V programu obrabéni musite pted digitalizatnim cyklem
MEANDR definovat digitalizacni cyklus PRACOVNI
ROZSAH.

Parametry digitalizace
SMER RADKU : soufadna osa roviny obrabéni, v jejimZ kladném
sméru snima dotykova sonda od prvniho zapamatovaného bodu
obrysu

OMEZENI V KOLMEM SMERU: draha, o kterou vyjede dotykova
sonda po vychyleni. Rozsah zadani:

0 aZz 5 mm. Doporuceni: zadavana hodnota by méla lezet

mezi 0.5 - ROZTEC BODU a7 ROZTEC BODU. Cim mensi je
snimaci kuli¢ka, tim v&tsi byste méli volit OMEZENI V KOLMEM
SMERU

ROZTEC LINIi : presazeni dotykové sondy na koncich fadku;
vzdalenost radkl. Rozsah zadani: 0 az 5 mm

MAX.ROZTEC BODU DOTYKU: maximalni vzdalenost mezi body,
které TNC uloZi do paméti. TNC navic respektuje dulezité, tvar
modelu ur€ujici body, napt. na vnitfnich rozich. Rozsah zadani:
0.02az5mm
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Priklad NC-bloku

60 TCH PROBE 6.0 MEANDR

61 TCH PROBE 6.1 SMER: X

62 TCH PROBE 6.2 ZDVIH: 0.5 L.VZDL: 0.2
P.VZDL: 0.5
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13.4 Digitalizace po vrstevnicich

Digitalizaéni cyklus 7 VRSTEVNICE

S digitalizacnim cyklem VRSTEVNICE je 3D-povrch digitalizovan
stupnovité. Digitalizace ve vrstevnicich se obzvlast hodi pro strmé
povrchy (napf. nalitkové otvory pro vstfikovaci formy) nebo pokud
ma byt sejmuta jen jedina vrstevnice (napt. obrysova kfivka vacky).

PYi digitalizaci objizdi dotykova sonda + poté co byl zaevidovan
prvni bod obrysu + v konstantni vySce okolo snimaného povrchu.
Je-li opét dosazen prvni sejmuty bod, nasleduje prisuv 0 zadanou
rozte¢ radkl v kladném nebo zaporném sméru osy nastroje.
Dotykova sonda obijizdi znovu na konstantni vySce okolo obrobku
az do dosazeni prvniho sejmutého bodu na této vySce. Proces se
opakuje, az je zdigitalizovan cely pracovni rozsah.

Na konci procesu digitalizace odjede dotykova sonda zpét na
BEZPECNOU VYSKU a programovany startovni bod.

Omezeni pro snimany rozsah )
V ose dotykové sondy: definovany PRACOVNI ROZSAH musi
lezet nejméné o radius snimaci kuliCky pod nejvyssim bodem
3D-povrchu

V roviné obrabé&ni: definovany PRACOVNI rozsah musi byt
nejméné o radius snimaci kuli¢ky vétsi neZz 3D-povrch

Startovni bod )
Souradnice osy vietena MIN-bodu z cyklu 5 PRACOVNI ROZSAH
pokud je zadana kladna ROZTEC LINII

Souradnice osy vietena MAX-bodu z cyklu 5 PRACOVNI
ROZSAH, pokud je zadana zaporna ROZTEC LINII

Souradnice roviny obrabéni definované v cyklu VRSTEVNICE

Do startovniho bodu najede TNC automaticky:
nejdfive v ose vietena na BEZPECNOU VYSKU, potom v roving
obrabéni

Najeti na povrch

Dotykova sonda najiZzdi v cyklu VRSTEVNICE programovanym
smérem na snimany povrch. Soufadnice polohy, ve které se
dotykova sonda dotkne povrchu jsou zapamatovany.

@ V programu obrabéni musite pred digitalizacnim cyklem

VRSTEVNICE definovat digitalizadni cyklus PRACOVNI
ROZSAH.

HEIDENHAIN TNC 410
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Parametry digitalizace
CASOVE OMEZENI: ¢as, ve kterém musi dotykova sonda
dosahnout prvni sejmuty bod vrstevnice po jednom ob&hu. TNC
prerusi digitalizacni cyklus, pokud je prekroCen zadany Cas.
Rozsah zadani: 0 az 7200 sekund. Bez ¢asového omezeni,
pokud zadate ,,0”

START. BOD : souradnice bodu startu v roviné obrabéni

START.OSA A SMER: souradna osa a smér, ve kterém dotykova
sonda najizdi na snimany povrch

START. OSA A SMER PRO SONDU: soufadna osa a smér, ve
kterém dotykova sonda béhem digitalizace objizdi povrch. Se
smérem digitalizace jiz definujete, zda nasledné frézovani bude
provedeno sousledné nebo nesousledné

OMEZENI V KOLMEM SMERU: draha, o kterou vyjede dotykova
sonda po vychyleni. Rozsah zadani:

0 aZz 5 mm. Doporudeni: zadavana hodnota by méla lezet

mezi 0.5 - ROZTEC BODU az ROZTEC BODU. Cim mensi je
snimaci kuli¢ka, tim vétsi byste méli volit OMEZEN{ V KOLMEM
SMERU

ROZTEC LINIi A SMER: presazeni dotykové sondy, kdy? sonda
opét dosahne pocatecniho bodu vrstevnice; znaménko definuje
smeér, ve kterém ma byt dotykova sonda presazena. Rozsah
zadani: -5 az +5 mm

% Pokud chcete digitalizovat jen jedinou vrstevnici, pak
zadejte pro ROZTEC LINII 0.

MAX.ROZTEC BODU DOTYKU: maximalni vzdalenost mezi body,
které TNC uloZi do paméti. TNC navic respektuje duleZité, tvar
modelu urcujici body, napt. na vnitfnich rozich. Rozsah zadani:
0.02az5 mm

Priklad NC-bloku

60 TCH PROBE 7.0 VRSTEVNICE

61 TCH PROBE 7.1 CAS: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 7.2 SLED: Y- / X-

63 TCH PROBE 7.2 HUB: 0.5 L.VZDL+: +0.2
P.VZDL: 0.5
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13.5 Pouaziti digitalizovanych
dat v programu obrabéni

Priklad NC-blokt souboru digitalizovanych dat,
které byly zachyceny s cyklem VRSTEVNICE

BEGIN PGM DATA MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-40 Y-20 Z+0
2 BLK FORM 0.2 X+40 Y+40 Z+25
3 L Z+250 FMAX

4 L X+0 Y-25 FMAX

5LZ+25

6 L X+0,002 Y-12,358
7 L X+0,359 Y-12,021

253 L X+0,003 Y-12,390
254 L Z+24,5

2597 L X+0,093 Y-16,390
2598 L X+0 Y-25 FMAX

2599 L 2+250 FMAX
END PGM DATA MM

Pro obrabéni s digitalizovanymi daty vytvorte

nasledujici program:

BEGIN PGM FREZOVANI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+4

2 TOOL CALL 1 Z S4000

3 LROF1500 M13

4 CALL PGM EXT:DATA

END PGM FREZOVANI MM

HEIDENHAIN TNC 410

Jméno programu DATA: definovan v cyklu ROZSAH
Definice neobrobeného polotovaru: TNC definuje velikost

Bezpecna vySka v ose vietena: definovana v cyklu ROZSAH
Startovni bod v X/Y: definovan v cyklu VRSTEVNICE
Startovni vySka v Z: definovana v cyklu VRSTEVNICE, zavisla
na znaménku ROZTECE LINIi

Prvni evidovana poloha

Druha evidovana poloha

Prvni vrstevnice zdigitalizovana: opét je dosazena prvni
evidovana poloha
Prisuv na dalSi vrstevnici

Posledni evidovana poloha v rozsahu
Navrat do startovniho bodu v X/Y

Navrat na bezpe€nou vySku v ose vietena
Konec programu

Definice nastroje: radius nastroje = radius dotykového hrotu
Vyvolani nastroje

Definice posuvu pfi frézovani, spusténi vietena a chladici kapaliny

Vyvolani digitalizovanych dat, ktera jsou uloZena externé

265

ych dat v programu obrabéni

italizovan

igi

13.5 Pouziti



) 1N t“
AL 1
L e (L]
TR
i
win

AL
pmn

IR

Lk 1

'} I.H'IM*MS’.NIH
(bl pionia

P

MOD-funkce



é informace

emov

-

14.2 Syst

rs
H
H

i MOD-funkc

Stén

, Zména a opus

14.1 Volba

14.1 Volba, zména a opusténi MOD-

funkci

Pres MOD-funkce muzete volit dodate¢na zobrazeni a moznosti
zadani.

Volba MOD-funkci
Zvolit provozni rezim, ve kterém chcete zménit MOD-funkce.
m Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD. Obrazek
vpravo nahore zobrazuje ,MOD-obrazovku®.
Uskutec€nit mazete nasledujici zmény:
Volba indikace polohy
Definice rozmérovych jednotek (mm/inch)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Zadani Cisla kliCe - hesla
Nastaveni datovych rozhrani
Strojné specifické parametry uZivatele
Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu
Zobrazeni Cisla NC-software
Zobrazeni &isla PLC-software
Zména MOD-funkce
Zvolit MOD-funkci v zobrazeném menu pomoci klaves se
Sipkami.
Opakované stisknout klavesu ENT, az se funkce objevi ve
svétlém poli nebo zadat Cislo a prevzit stiskem klavesy ENT

Opusténi MOD-funkci
Ukongit MOD-funkci: stisknout softklavesu END nebo klavesu
END.

14.2 Systémové informace

Po stisku softklavesy SYSTEMOVE INFORMACE zobrazi TNC
nasleduijici
informace:

Volna pamét’ programu

Cislo NC-software

Cislo PLC-software

Cislo DSP-software

Existujici volby (option), napft. digitalizace
objevi se po navoleni funkci na obrazovce TNC.
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PROGRAM ZADAT/EDIT
INDIKACE POLOHY 1
INDIKACE POLOHY 2 VLEC.
ZMENA MM/INCH MM
USTUP PROGRAMU HEIDENHAIN
AKT +30.00808

Y +30.000

z +119.125 ; % 2

S 4800 M3/9
RS 232 PARAMETRY 0SOVE INFO

|F© SETUP UZIVATELE| LIMITY SYSTEM HELF END ‘

14 MOD-funkce



14.3 Zadani ¢isla klicée - hesla

Pro zadani Cisla klice stisknéte softklavesu se symbolem kli¢e.
TNC potrebuje zadani €isla kli¢e pro nasledujici funkce:

Funkce Cisloklice
Volba parametrd uzivatele 123
ZruSeni ochrany programu 86357

Citage provoznich hodin pro:

zapnuti systému

chod programu

zapnuti vietene 857282

Jednotlivé ¢asy mlZete vynulovat, kdyZ stisknete klavesu ENT
(funkce musi byt uvolnéna pomoci strojnich parametrt)

14.4 Nastaveni datovych rozhrani

K nastaveni datového rozhrani stisknéte softklavesu

RS 232 SETUP. TNC zobrazi obrazovkové menu, ve kterém zadate

nasledujci nastaveni:

PROGRAM TEST

ROZHRANI RS 232
BAUD-RATE

576080

PAMET PRO BLOKOVY PRENOS

VOLNA PRAMET LCKBYTE1] 97
. - . - ) REZERVOVANDO LCKBYTE1] 10
Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho pfistroje BLOK BUFFER laeo
Externi zafizeni ROZHRANI RS232
T, R 30.000
Disketova jednotka HEIDENHAIN ! :3 g.008 T
FE 401 a FE401B FE 2 +119.125 L
S 4000 M3/9
Cizi zafizeni jako tiskarna, tetka, EXT1, EXT2 ‘ | | ‘ | END |

dérovacka, PC bez TNCremo

PC s HEIDENHAIN-software FE
TNCremo

Bez prenosu dat; napf. digitalizace
bez evidence zmérenych hodnot, nebo
provoz bez pfipojeného externiho zafizeni NUL

Nastaveni prenosové rychlosti BAUD-RATE

BAUD-RATE (rychlost pfenosu dat) je volitelna mezi 110 a 115.200
Baud. TNC si uklada v paméti ke kazdému provoznimu rezimu (FE,

EXT1 atd.) pfenosovou rychlost BAUD-RATE.

HEIDENHAIN TNC 410
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14.4 Nastaveni datového rozhrani

Definice paméti pro blokovy pienos

Aby mohly byt soub&zné& s obrabénim pres blokovy prenos
editovany jiné programy, nadefinujte velikost paméti pro blokovy
prenos.

TNC zobrazi velikost paméti, ktera je k dispozici. Zvolte velikost
rezervované paméti mensi, neZ je volna pamét.

Nastaveni blokového bufferu (vyrovnavaci pamét’)

Aby bylo zabezpecteno plynulé obrabéni pfi blokovém pfenosu,
potrebuje mit TNC ur&itou zasobu blok( v programové paméti.

V blokovém bufferu nadefinujete, kolik ma byt pfes datové rozhrani
nacteno NC-blokl, nez TNC zahaji obrabéni. Hodnota zadani pro
blokovy buffer zavisi na hustot& bodu obrysu NC programu. P¥i
velmi velké hustoté bod( obrysu zadat vétsi velikost blokového
bufferu, pfi malé hustoté bodu obrysu zadat mensi velikost
blokového bufferu. Doporu¢ena hodnota: 1000

Software pro datovy prenos

Pro prenos souborll za do TNC budete potfebovat HEIDENHAIN-
software pro datovy prenos TNCremo. Pomoci TNCremo muzZete
ovladat pres sériové rozhrani vSechny fidici systémy HEIDENHAIN.

@ Pro ziskani softwaru pro prenos dat TNCremo za
symbolicky poplatek se prosim obratte na firmu
HEIDENHAIN.

Systémové predpoklady pro TNCremo
Osobni pocita¢ PC AT nebo kompatibilni

640 kB operadni paméti
1 MByte volného prostoru na vaSem pevném disku
volné sériové rozhrani

operacni systém MS-DOS/PC-DOS 3.00 nebo vyssi, Windows
3.1 nebo vyssi, 0S/2

Pro komfortni praci Microsoft (TM) kompatibilni my$ (neni
bezpodmineCné nutna)

Instalace pod Windows
Spust'te instalacni program SETUP.EXE ze spravce soubor(
(explorer)

Nasledujte instrukce setup-programu
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Spusténi TNCremo pod Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Provedte dvojklik na ikonu v programové skupiné HEIDENHAIN
aplikace

Windows95:

Kliknéte na <Start>, <Programy>, <HEIDENHAIN aplikace>,
<TNCremo>

Pokud spoustite TNCremo poprvé, pak budete dotazani na
pripojeny Fidici systém, rozhrani (COM1 nebo COM2) a na rychlost
datového prenosu. Zadejte poZzadované informace.

Prenos dat mezi TNC 410 a TNCremo
Zkontrolujte, zda:

je TNC 410 pfipojeno na spravné sériové rozhrani vaseho
pocitaCe
prenosova rychlost dat na TNC a v TNCremo vzajemné souhlasi

Poté, co jste spustili TNCremo, uvidite v levé ¢asti hlavniho okna
v8echny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafri. Pres
<adresar>, <zménit> muzete zvolit libovolnou jinou diskovou
jednotku popft. ngjaky jiny adesar na vasem pocitaci. Abyste mohli
z TNC odstartovat pfenos dat (viz ,4.2 Sprava soubor(“), zvolte
<Spojeni>, <Souborovy server>. TNCremo je od tohoto okamZiku
pripraven pfijimat data.

Ukonéeni TNCremo

Zvolte bod menu <soubor>, <konec>, nebo stisknéte kombinaci
klaves ALT+X

% Informujte se téZ pomoci funkce napovédy, kde jsou
objasnény vSechny funkce programu.

14.5 Strojné specifické parametry
uzivatele

&’  Vyrobce stroje mize obsadit az 16 parametr(i uZivatele
&= funkcemi. Informujte se ve vasi prirutce ke stroji.

HEIDENHAIN TNC 410
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14.6 Volba indikace polohy; 14.7 Volba systému rozméru

14.6 Volba indikace polohy

Pro RUCNI PROVOZ a reZimy PROVOZU PROGRAMU m(izete
ovlivnit indikaci souradnic:

Obrazek vpravo ukazuje rtiizné polohy obrobku

1 Vychozi poloha [

2 Cilova poloha nastroje

8 Nulovy bod obrobku @ REF
4 Nulovy bod stroje
4
Pro indikaci polohy TNC muZete volit nasledujici soufadnice:
Funkce Zobrazeni
Cilova poloha; od TNC aktualn& predepsana hodnota CiL
Aktualni poloha; momentalni poloha nastroje AKT.
Referencni poloha; aktualni poloha vztazena k REF
nulovému bodu stroje
Zbytkova draha do programované polohy; rozdil ZBYTKmezi

aktualni a cilovou polohou
Vle¢na odchylka; rozdil mezi cilovou a
aktualni polohou VL.CH

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 1 zvolite typ indikace
polohy v zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce INDIKACE POLOHY 2 zvolite indikaci polohy
v doplrikovém zobrazeni stavu.

14.7 Volba rozmérového systému
S MOD-funkci ZMENA MM/INCH definujete, zda ma TNC
indikovat souradnice v mm nebo inch (palcovy systém).

Metricky systém rozmér(: napf. X = 15,789 (mm) MOD-funkce
ZMENA MM/INCH = MM. Indikace se 3 desetinnymi misty

Palcovy systém rozméru: napf. X = 0,6216 (inch) MOD-funkce
ZMENA MM/INCH = INCH. Indikace se 4 desetinnymi misty

Tato MOD-funkce rovnéz definuje systém rozmérd pfi otevieni
nového programu.
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14.8 Volba programovaciho jazyka

S MOD-funkci ZADANI PROGRAMU definujete, zda muzete v
provoznim reZimu POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM
naprogramovat blok v popisném dialogu HEIDENHAIN nebo blok
podle normy DIN/ISO.

Zadavani bloku v popisném dialogu: HEIDENHAIN
Zadavani bloku podle normy DIN/ISO: ISO

Tato MOD-funkce rovnéz definuje programovaci jazyk pfi otevieni
nového programu.

@ Pokud prepinate mezi zadanim v popisném dialogu a
zadanim podle normy DIN/ISO (a naopak), pak musite
smazat v provoznim rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT

naposledy aktivni soubor $MDI.
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dového rozsahu

ani omezeni pojez
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14.9 Zad

14.9 Zadani omezeni pojezdového
rozsahu

Uvnitf maximalniho pojezdového rozsahu mlZete omezit skuteéné
vyuZitelnou pojezdovou drahu pro soufadné osy.

Priklad pouZiti: zajisténi déliciho zafizeni proti kolizi

Omezeni pojezdového rozsahu pro provoz
programu

Maximalni pojezdovy rozsah je ohrani¢en softwarovymi koncovymi
spinaci. Skute¢né vyuZitelny pojezdovy rozsah se omezi s MOD-
funkci OSOVE LIMITY: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty v
kladném a zaporném smeéru os vztazené k nulovému bodu stroje.

Prace bez omezeni pojezdového rozsahu

Pro soufadné osy, které maji pojizdét bez omezeni pojezdového
rozsahu, zadejte jako OSOVE LIMITY maximalni rozsah pojezdu
TNC (+/- 30 000 mm).

Zjisténi a zadani maximalniho pojezdového rozsahu
Zvolit indikaci polohy REF

Najet do pozadované kladné a zaporné koncové polohy os
X,YaZz

Poznamenat si hodnoty se znaménkem
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD

TRALERSE Zadani omezeni pojezdoveho rozsahu: stisknéte
HRCHINE softklavesu OSOVE LIMITY STROJE. Jako omezeni
zadejte poznamenané hodnoty pro osy, pokazdé

potvrdte klavesou ENT

Opusténi MOD-funkce: stisknout klavesu END nebo
softklavesu KONEC

% Korekce radiusu nastroje nejsou respektovany pri
omezeni pojezdového rozsahu.

Omezeni pojezdového rozsahu a softwarové koncoveé
spinace jsou respektovany poté, co jste prejeli
referen¢ni body.

Omezeni pojezdového rozsahu pro test programu

Pro test programu a programovaci grafiku miZete definovat
samostatny —pojezdovy rozsah,,. K tomu stisknéte softklavesu
OSOVE LIMITY TEST poté, co jste aktivovali MOD-funkci, zadejte
poZzadované hodnoty a pokazdé potvrdite klavesou ENT.

K omezeni miiZete jesté navic nadefinovat polohu vztazného bodu
obrobku vztaZzenou k nulovému bodu stroje.
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14.10 Provedeni HELP-funkce

%’  HELP-funkce neni k dispozici na kazdém stroji. Bliz8i
informace vam sdéli vyrobce vaseho stroje.

HELP-funkce ma poskytnout obsluze podporu v situacich, ve
kterych jsou pozadovany ur€ité postupy, napt. pfi vyjeti nastrojem
po vypadku napajeni stroje. Rovnéz i pfidavné funkce se daji
zdokumentovat v HELP-souboru.

Volba a provedeni HELP-funkce
Zvolit MOD-funkce: stisknout klavesu MOD
Volba HELP-funkce: stisknout softklavesu HELP

Pomoci klaves s Sipkami ,nahoru/dold“ navolit v
HELP-souboru fadek, ktery je oznaceny tvodnim
znakem #

Provést zvolenou HELP-funkci: stisknout tlacitko NC-
Start

HEIDENHAIN TNC 410
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15.1 VSeobecné parametry uzivatele

V8eobecné parametry uZivatele jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.

Typickymi parametry uZivatele jsou napf.
dialogovy jazyk
konfigurace rozhrani
pojezdové rychlosti
pribéhy obrabéni

ucinek override

Moznosti zadani pro strojni parametry
Strojni parametry se nechaji programovat jako

Desitkova Gisla
Pfimo zadat Cislenou hodnotu

Dvojkova/binarni ¢isla (u bitové kédovanych strojnich
parametrt)
Zadat znak L% pred Ciselnou hodnotou

Hexadecimalni €isla (u bitové kédovanych strojnich
parametrt)
Zadat znak dolaru ,$“ pfed Ciselnou hodnotou

Priklad:
Misto desitkového €isla 27 mUzete téz zadat binarni ¢islo %11011
nebo hexadecimalni &islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry sméji byt zadany soucasné v rliznych
Ciselnych soustavach.

Né&které strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota
zadani takovychto strojnich parametr( se ziska ze souctu
jednotlivych zadavacich hodnot oznacenych s + .

Navoleni vSeobecnych parametri uzivatele

VSeobecné parametry uZivatele navolite v MOD-funkcich pomoci
Cisla klice (hesla) 123.

@ V MOD-funkcich jsou k dispozici téZ strojné specifické
parametry uZivatele.
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Externi datovy prenos

Definice Fidicich znaku pro blokovy prenos

Prizplisobeni TNC-rozhrani EXT1 (5020.0) a EXT2 (5020.1) k externimu pristroji
MP5020.x
7 datovych bitti (ASCII kod, 8.bit = parita): +0
8 datovych bita (ASCII kod, 9.bit = parita): +1

Block-Check znak (BCC) libovolny:+0
Block-Check znak (BCC) nesmi byt Fidici znak: +2

Stop prfenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres RTS neni aktivni:+0

Stop prenosu pres DC3 je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Suda parita: +0
Licha parita: +16

Parita neni vyZadovana: +0
Parita je vyZadovana: +32

11/, stop bit: +0
2 stop bity: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192
Priklad:
Prizpaisobeni TNC-rozhrani EXT2 (MP 5020.1) k
externimu cizimu pfistroji s nasledujicim
nastavenim:

8 datovych bitli, BCC libovolny, zastaveni
prenosu pres DC3, suda parita, parita
vyZadovana, 2 stop bity

Zadani pro MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a EXT2 (5030.1)
MP5030.x
Standardni prenos: 0
Rozhrani pro blokovy pfenos: 1
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3D-dotykové sondy a digitalizace

Volba typu pienosu
MP6010
Dotykova sonda s kabelovym pfenosem:0
Dotykova sonda s infratervenym prenosem: 1

Posuv pii snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6120
80 aZz 3 000 [mm/min]

Maximalni pojezdova draha k bodu dotyku
MP6130
0,001 az 30 000 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost k bodu dotyku pFi automatickém méreni
MP6140
0,001 az 30 000 [mm]

Rychloposuv ke snimani pro spinaci dotykovou sondu
MP6150
1 a7z 300 000 [mm/min]

MeérFeni presazeni stfredu dotykové sondy pfi kalibraci spinaci dotykové sondy
MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pri kalibraci: O
M-funkce pro oto¢eni dotykové sondy o 180° pfi
kalibraci: 1 az 88

Méreniradiusu s TT 120: smér snimani
MP6505
Kladny smér snimani v thlové vztazné ose (osa 0°): O
Kladny smér snimani v ose +90°: 1
Zaporny smér snimani v uhlové vztazné ose (osa 0°): 2
Zaporny smér snimani v ose +90°: 3

Posuv pfFi snimani pro druhé méveni s TT 120, tvar hrotu, korekce v TOOL.T
MP6507
Vypocet posuvu pii snimani pro druhé mérenis TT 120
s konstantni toleranci: +0
Vypod&et posuvu pfi snimani pro druhé mérenis TT 120
s proménnou toleranci: +1
Konstantni posuv pfi snimani pro druhé mérenis TT 120: +2

Maximalné pFipustna chyba méreni s TT 120 pFi méreni s rotujicim nastrojem
Nutné pro vypocet posuvu pfi snimani ve spojeni
s MP6570
MP6510
0,002 az 0,999 [mm] (Doporuceno: 0,005 mm)

Posuv pfFi snimani pro TT 120 pfi stojicim nastroji
MP6520
80 a7z 3 000 [mm/min]
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Méreniradiusu s TT 120: vzdalenost spodni hrany nastroje od horni hrany snimaciho hrotu
MP6530
0,001 az 30 000,000 [mm]

Bezpecnostni vzdalenost v ose vietena nad snimacim hrotem TT 120 p¥i predpolohovani
MP6540.0
0,001 az 30 000,000 [mm]

Bezpecnostni zéna v roviné obrabéni okolo snimaciho hrotu TT 120 pfi pfedpolohovani
MP6540.1
0,001 az 30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro TT 120
MP6550
10 az 20 000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vietena pri méreni jednotlivych brita
MP6560
-1aZ 88

Méreni s rotujicim nastrojem: pripustna obéhova rychlost na obvodu frézy
Nutné pro vypocet otacek a posuvu pfi snimani

MP6570

40,0002z 120,000 [m/min]

REF-souradnice stfedu hrotu TT-120
MP6580.0
Osa X: -30 000,000 az 30 000,000

MP6580.1
Osa Y: -30 000,000 aZ 30 000,000

MP6580.2
Osa Z: -30 000,000 a7 30 000,000
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Ztizeni programovaciho pracovisté
MP7210
TNC se strojem:0
TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1
TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2

~m
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Kvitovani dialogu preruseni proudupo zapnuti
MP7212
Kvitovat stiskem klavesy: O
Kvitovat automaticky: 1

Programovani podle DIN/ISO: definice kroku éislovani blokt
MP7220
0a7 250

Definice dialogového jazyka
MP7230
Cestina:0
Anglictina:1

Konfigurace tabulky nastrojt
MP7260
Neni aktivni: O
Pocet nastroja v tabulce nastroji: 1 az 254

Konfigurace tabulky pozic nastroju
MP7261
Neni aktivni: O
Pocet pozic v tabulce pozic: 1 aZz 254
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Konfigurace tabulky nastroji (neuvadét: 0);
¢islo sloupce v tabulce nastrojii pro

MP7266.0 Jméno nastroje — NAME: 0 az 22

MP7266.1 Délka nastroje — L: 0 az 22

MP7266.2 Radius nastroje — R: 0 az 22

MP7266.3 Rezervovano

MP7266.4 Pridavek na délku — DL: 0 az 22

MP7266.5 Pridavek na radius — DR: 0 az 22

MP7266.6 Rezervovano

MP7266.7 Nastroj blokovan — TL: 0 az 22

MP7266.8 Sestersky nastroj — RT: 0 az 22

MP7266.9 Maximalni Zivotnost — TIME1: 0 az 22

MP7266.10 Max. Zivotnost pii TOOL CALL — TIME2: 0 az 22

MP7266.11 Aktualni ¢as nasazeni — CUR. TIME: 0 az 22

MP7266.12 Komentar k nastroji — DOC: 0 az 22

MP7266.13 Pocet britd - CUT.: 0 az 22

MP7266.14 Tolerance pro rozpoznani opotfebeni délky nastroje — LTOL: 0 az 22
MP7266.15 Tolerance pro rozpoznani opotiebeni radiusu nastroje — RTOL: 0 aZ 22
MP7266.16 Smér britu — DIRECT.: 0 az 22

MP7266.17 PLC-status — PLC: 0 az 22

MP7266.18 Pridavné presazeni nastroje v ose nastroje vici MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 22
MP7266.19 Presazeni nastroje mezi sttredem snimaciho hrotu a sttedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 aZ 22
MP7266.20 Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje-délka — LBREAK.: 0 az 22
MP7266.21 Tolerance pro rozpoznani zlomeni nastroje-radius — RBREAK: 0 aZ 22
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Konfigurace tabulky pozic nastrojui; ¢islo sloupce v tabulce nastroji pro (neuvadét: 0)
MP7267.0
Cislo nastroje - T: 0 az 5
MP7267.1
Speciadlni nastroj — ST: 0 az 5
MP7267.2
Pevna pozice - FE 0az5
MP7267.3
Pozice blokovana - L: 0 az 5
MP7267.4
PLC - status - PLC: 0aZz 5

~m
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Provozni rezim RUCNi PROVOZ: zobrazeni posuvu
MP7270
Zobrazit posuv F, jen kdyZ je stisknuto osové smérové tlacitko: +0
Zobrazit posuv F i kdyZ neni stisknuto Zadné osové sméroveé tlacitko
(posuv ,nejpomalejsi“ osy): +1
Otacky vietena S a pridavna funkce M jsou dale ucinné i po prikazu
STOP: +0
Otacky vretena S a pridavna funkce M nejsou po prikazu STOP dale
ucinné: +2

Indikace prevodového stupné
MP7274
Nezobrazovat aktualni prevodovy stuperi: O
Zobrazovat aktualni pfevodovy stuperi: 1

Definice desetinného znaku
MP7280
Zobrazovat ¢arku jako desetinny znak: O
Zobrazovat teCku jako desetinny znak: 1

Indikace polohy v ose nastroje
MP7285
Indikace se vztahuje k vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k
Celni ploSe nastroje: 1
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Krok indikace pro osu X
MP7290.0
0,1 mm popt. 0,1": 0
0,05 mm pot. 0,05°: 1
0,01 mm popt. 0,01°: 2
0,005 mm popt. 0,005
0,001 mm popt. 0,001°:

F ]

Krok indikace pro osu Y
MP7290.1
0,1 mm popt. 0,1°: 0
0,05 mm popr. 0,05: 1
0,01 mm popft. 0,01°: 2
0,005 mm popt. 0,005
0,001 mm popt. 0,001°:

H W

Krok indikace pro osu Z
MP7290.2
0,1 mm popt. 0,1°: 0
0,05 mm popr. 0,05: 1
0,01 mm popt. 0,01°: 2
0,005 mm popt. 0,005’
0,001 mm popt. 0,001°:

W

Krok indikace pro IV.osu
MP7290.3
0,1 mm popt. 0,1°: 0
0,05 mm popr. 0,05: 1
0,01 mm popft. 0,01°: 2
0,005 mm popt. 0,005°: 3
0,001 mm popt. 0,001°: 4

Blokovani nastavenivztazného bodu obecné
MP7295
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: +0
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: +2
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: +4
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose Blokovat osové
nastaveni: +8

Blokovani nastaveni vztazného bodu s oranZzovymi osovymi klavesami
MP7296
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: 0
Blokovat nastaveni vztazného bodu pfes oranZoveé osoveé klavesy: 1
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Nulovani zobrazeni stavu, Q-parametri a dat nastroje na konci programu
MP7300
Nemazat zobrazeni stavu: +0
Smazat zobrazeni stavu: +1
Smazat Q-parametry: +0
Nemazat Q-parametry: +2
Smazat Cislo, osu a data nastroje: +0
Nemazat Cislo, osu a data nastroje: +4

e
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Definice pro zobrazeni grafiky
MP7310
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni
metoda 1: +0
Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekeni
metoda 2: +1
Neotacet souradny systém pro grafické zobrazeni: +0
Otocit soufadny systém pro grafické zobrazeni o 90°: +2
Simulace pri obrabécich cyklech, zobrazit pouze posledni pfisuv: +0
Simulace pfi obrabécich cyklech, zobrazit v§echny pfisuvy: +16

Definice pro zobrazeni grafiky
MP7311
Body zapichu nezobrazovat jako kruznice: +0
Zobrazovat body zapichu jako kruZznice: +1
Neznazorfiovat meandrové drahy u cykla: +0
Znazorniovat meandrové drahy u cykli: +2
Neznazorfiovat korigované drahy: +0
Znazortiovat korigované drahy: +3
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Obrabéni a provadéni programu

Cyklus 17: Orientace vietena na za¢atku cyklu

MP7160
Provadét orientaci vietena: O
Neprovadét orientaci vietena: 1

Uéinnost cyklu 11 MERITKO

MP7410
FAKTOR MERITKA plati ve 3 osach: 0
FAKTOR MERITKA plati jen v roviné obrabéni: 1

Data nastroje pfi programovatelném snimacim cyklu TOUCH-PROBE 0

MP7411

Pfepsat aktualni data nastroje kalibrovanymi daty 3D-dotykové
sondy: O

Aktualni data nastroje zGstanou zachovana: 1

Mod prechodu pfi frézovani obrysu

MP7415.0

Vlozit zaoblujici kruh: O

VloZit polynom 3. fadu (kubicky spline, kfivka bez skokové zmény
rychlosti ): 1

Vlozit polynom 5. fadu (kfivka bez skokové zmény zrychleni): 2
VloZit polynom 7. fadu (kfivka bez skokové zmény razu): 3

Nastaveni pro frézovani obrysu

MP7415.1

Nevyhlazovat obrys: +0

Vyhladit obrys: +1

Nevyhlazovat rychlostni profil, pokud lezi mezi pfechody obrysu
kratky pfimkovy usek: +0

Vyhladit rychlostni profil, pokud leZi mezi pfechody obrysu kratky
primkovy usek: +2
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SL-cykly, zpusob prace
MP7420.0
Kanal okolo obrysu frézovat ve smyslu hodinovych rucic¢ek pro
ostrlivky a proti smyslu pohybu hodinovych ruci¢ek pro kapsy: +0
Kanal okolo obrysu frézovat ve smyslu hodinovych rucicek pro kapsy
a proti smyslu pohybu hodinovych rucicek pro ostrivky: +1
Vyfrézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: +0
Vyfrézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: +2
Sloucit korigované obrysy: +0
Sloucit nekorigované obrysy: +4
Hrubovat vzdy az na hloubku kapsy: +0
Kapsu pred kazdym dalSim pfisuvem pIné ofrézovat a
vyhrubovat: +8

~m
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Pro cykly 6, 15, 16 plati:

Najet nastrojem na konci cyklu na naposledy pfed vyvolanim cyklu
programovanou polohu: +0

Vyjet nastrojem na konci cyklu pouze v ose nastroje: +16

SL-cykly, zplisob prace
MP7420.1
Hrubovat oddélené oblasti po meandru se zdvihovym pohybem: +0
Hrubovat oddélené oblasti za sebou bez zdvihovych pohybu: +1
Bit 1 az Bit 7: rezervované

PROGRAM ZADAT/EDIT

START

RESET START
START | PO BLOKU +
a

RESET
START | PO BLOKU +
a

START

MP7420.1=0 MP7420.1 =1
(Malé kruznice = ponorné pohyby)

START
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Cyklus 4 FREZOVANI KAPES a cyklus 5 KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti
MP7430
0,1a 1,414

Platnost raznych pridavnych M-funkci
MP7440
Stop vykonani programu s M06: +0
bez Stop programu s M06: +1
neni vyvolan cyklus s pomoci M89: +0
vyvolani cyklu s pomoci M89: +2
Stop vykonani programu s M funkcemi: +0
bez Stop vykonani programu s M funkcemi: +4
posuv v ose nastroje s M103 F..
sniZeni posuvu inaktiv( neuginné): +0
sniZeni posuvu v ose nastroje aktivs M103 F..
sniZzeni : +16
Merker ,Osa v poloze® nepouZivat v ¢ase ¢ekani mezi dvéma NC
bloky: +0
Merker ,,Osa v poloze“ pouZit v ase ¢ekani mezi dvéma NC bloky:
+32

Uhel zmény sméru, ktery je jesté prejet s konstantni drahovou rychlosti (rohy s RO, ,,vniténi rohy* téZ s korekci
radiusu)
Plati pro reZim s vleCnou odchylkou a rychlostnim
predrizenim
MP7460
0,000 a7 179,999 [’]

Maximalni drahova rychlost pfi 100% override posuvu v provoznich reZimech PROVOZU PROGRAMU
MP7470
0 a7 99.999 [mm/min]

Nulové body z tabulky nulovych bodt se vztahuji k
MP7475
Nulovy bod obrobku: +0
Nulovy bod stroje: +1

Elektronicka rucéni kolecka

Definice typu ruéniho kolecka
MP7640
Stroj bez ru¢niho kolec¢ka: 0O
Vestavné rucni kolecko HR 130:2
Vicenasobné rucni koleCko s pridavnymi tlaCitky:5
P¥enosné ru¢ni kole€ko HR 410 s pfidavnymi funkcemi: 6

Funkce ruéniho kolecka
MP7641
Délici faktor zadavatelny pres klavesnici: +0
Délici faktor definovat pomoci PLC modulu: +1
Ru€ni kole€ko neni v provoznim reZimu editace aktivni: +0
Ruc¢ni kole€ko je v provoznim reZzimu editace aktivni: +2

HEIDENHAIN TNC 410 289

o

15.1 VSeobecné parametry uzivatele



15.2 Zapojeni konektoru a pripojovaci kabel pro datové rozhrani

15.2 Zapojeni konektoru a
pripojovaci kabel pro datové
rozhrani

Rozhrani V.24/RS-232-C

Pristroje HEIDENHAIN
Pristroje HEIDENHAIN
Externi Standardni kabel V.24- HEIDENHAIN X21
pristroj HEIDENHAIN adaptérovy pripojovaci kabel TNC
napr. FE 3m blok max. 17 m

X =) o = G =)

|d.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx

- > - - > -
WH/B WH/BN \WH/BN|
GND | 1| 1 %’{ gnGNiﬁ/br ol ] %\ge " }\Fjbr 11| 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 o 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 4 4 4 4 4 4 | CTS ClearTo Send
><rs PK ar GY><

CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 \ Irt 2D 6 6 6 6 p B’D\ I 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

11 || 11 11 || 11 1| 11 1 (| 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 19 [ 19 19 (| 19 19 [ 19
DTR |20 || 20 o 190 || 20 20 || 20 ol 20 || 20 | DSR Data Set Ready

: : -/ \—/ BN : : : : -/ BL -/

25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25
@ Zapojeni konektoru na logické jednotce TNC (X21) a na

adaptérovém bloku je rozdilné.
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Cizi pristroje

Zapojeni konektoru na cizim pfistroji se maze znaéné odliSovat od

zapojeni konektoru na pristroji HEIDENHAIN.

Zapojeni je zavislé od typu pfristroje a prenosu. Vychazejte prosim
ze zapojeni adaptérového bloku nize uvedeného zobrazeni.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= = =

V.24-adaptérovy blok

OCoONOOTWN =

N — — 4 8 8y s
TCLOWoOoONOYOTPEWN—-O

N
o1

CoNOOOPrWN =

N — — 4 o8 8y s
TOOWoONOOYOWN—-O

N
R ER

OONOOWN =

OCoONOOOPRWN -

N — — 4 o8 8y s
TOOVWoo~NOOTOTP,WN-—O

N
R R

‘ws/br
WH/BN
}\ ge

LE

ws/br .
GN WH/B

an

YL

GY

ar

PK

br

BL

|

bl

BN

CoOoNOOOPrWN =

N — — 3 8y
TOOWoONOOYOPEWN—-O

N
o1

OCONOOAWN =

N — — 4 8 8 v s
T OVWHONOOOTAWN—=O

N
o1

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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15.3 Technické informace

15.3 Technické informace

Charakteristika TNC

Kratky popis

Ridici systému pro stroje s aZ 4 osami, navic s orientaci vietena

Komponenty

Logicka jednotka

Ovladaci panel

Barevna obrazovka se softklavesami
Datové rozhrani

V.24 / RS-232-C

Soucasné pojizdéné osy po obrysovych prvcich

Po primce az 3 osy
Po kruhu az 2 osy
Po Sroubovici 3 osy

»Look Ahead*

Definované zaobleni nerovhomérnych obrysovych prechodu
(napft. u 3D-povrchi)

pro polohy s korekci radiusu s M120 LA-dopredny vypocet
geometrie kvli pfizplsobeni posuvu

Paralelni provoz

Editace, zatimco TNC provadi program obrabéni

Grafické zobrazeni

Programovaci grafika
Testovaci grafika

Typy soubort

Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
DIN/ISO-programy

Tabulky nulovych bod

Tabulky nastroju

Tabulky pozic

Pamét’ programii

Bateriové zalohovana pro cca 10 000 NC-bloku (zavisi na
délce bloku), 256 Kbyte
Sprava az 64 soubort

Definice nastroje

AZ 254 nastroja v programu nebo v tabulkach nastroj

Programovaci pomticky

Funkce pro najeti a opusténi obrysu
HELP-funkce
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Programovatelné funkce

Obrysovy prvek

Primka

Zkoseni

Kruhova draha

Stred kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se pripojujici kruhova draha

Zaobleni rohu

Primkové a kruhové drahy pro najeti a opusténi obrysu

Volné programovani obrysu FK

Pro vSechny obrysové prvky, jejichz kdtovani nevyhovuje NC
programovani

Programové skoky

Podporgram
Opakovani ¢asti programu
Hlavni program jako podprogram

Obrabéci cykly

Vrtaci ckyly pro vrtani, hluboké vrtani, vystruzeni, vyvrtavani, vrtani

zavitu s a bez vyrovnavaci hlavy
Hrubovani a dokonc&eni pravouhlé a kruhové kapsy
Cykly pro frézovani rovnych a kruhovych drazek
Pravidlené bodové rastry na kruhu a na pfimkach
Nepravidelné bodoveé rastry z tabulek bodu
Cykly k radkovani rovnych a Sikmych ploch
Obrabéni libovolnych kapes a ostrivku

Prepocéty souradnic

Posunuti nulového bodu
Zrcadleni

Otaceni

Faktor méfritka

Nasazeni 3D-dotykové sondy

Funkce dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu a k
automatickému méreni obrobku

Digitalizace 3D-tvar(l se spinaci dotykovou sondou (option)

Automatické méreni nastroje s TT 120

HEIDENHAIN TNC 410
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Matematické funkce
Zakladni poCetni operace +, —, x a |
Goniometrické funkce sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Odmocnina z hodnoty (Va) a souétu mocnin (V a2 + b2)
Druha mocnina hodnoty (SQ)
Mocnina hodnoty (")
Konstanta Pl (3,14)
Logaritmické funkce
Exponencialni funkce
Vytvoreni zaporné hodnoty (NEG)
Vytvoreni celého Cisla (INT)
Vytvoreni absolutni hodnoty (ABS)
Ofiznuti mist pred desetinnou ¢arkou (FRAC)
Porovnani vétsi, mensi, rovno, nerovno

TNC-data

Cas zpracovani bloku
6 ms/blok
20 ms/blok pfi obrabéni s blokovym pfenosem pres datové rozhrani

Cas cyklu regulaéniho obvodu
Drahova interpolace: 6 ms

Rychlost datového prenosu
Maximalné 115 200 Baud

Teplota okoli
Provoz: 0°C az +45°C
Skladovani: -30°C az +70°C

Draha pojezdu
Maximalné 30 m (1181 inch)

Rychlost pojezdu
Maximalné 300 m/min (11 811 inch/min)

Otacky vietena
Maximalné 99 999 1/min

Rozsah zadani
Minimum 1um (0,0001 inch) popt. 0,001°
Maximum 30 000,000 mm (1.181 inch) popt. 30 000,000°
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15.4 Chybova hlaseni TNC

Chybova hlaSeni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

chybném zadani

logickych chybach v programu
neproveditelnych obrysovych prvcich
nepredpisovém nasazeni dotykové sondy

Nékteré z ¢asto se vyskytujicich chybovych hlaSeni TNC jsou
uvedeny v nasledujicich prehledech.

Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo programového bloku, je
zapric¢inéno timto blokem nebo nékterym z predchazejicich blokd.
Textova hlaseni TNC se smazou stiskem klavesy CE, jakmile byla
odstranéna jejich pricina.

Chybovan hlaseni TNC pi¥i programovani

Pro vypis neexistuji dalSi soubory
Smazat staré soubory, aby mohly byt zadany dalsi soubory

Chybna vstupni hodnota
Zadat spravneé cilo LBL
Dbat na meze zadani

Ext. zapis/vypis neni pfipraven
Neni pfipojeny prenosovy kabel
Prenosovy kabel je vadny nebo chybné zaletovany
Pfipojené zafizeni (PC, tiskarna) neni zapnuto
Nesouhlasi vzajemné prenosova rychlost (baudrate)

Chranény soubor!
Zru8it ochranu souboru, pokud ma byt soubor editovan

Cislo LBL obsazeno
Cislo Label zadat vZzdy jen jednou

Skok na LBL O neni dovolen
Neprogramovat CALLLBL O

HEIDENHAIN TNC 410
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15.4 Chybova hlaseni TNC

Chybova hlaseni TNC pii testovani a provadéni programu

Souradnice programovana dvakrat

Pro polohovani zadat souradnice kazdé osy pouze jednou

Aktualni blok neni navolen

Navolit zaCatek programu pred jeho testovanim nebo provadénim s
GOTO

Bod dotyku neni dosazitelny

3D-dotykovou sondu predpolohovat blize ke snimanému bodu
Strojni parametr, ve kterém je zadana poloha TT, nesouhlasi se
skute¢nou polohou TT

Aritmeticka chyba

Vypocty s nepripustnymi hodnotami

Definovat hodnotu uvnitf rozsahu platnosti

Snimané polohy pro 3D-dotykovou sondu volit jednoznacné leZici
za sebou

P¥i méreni jednotlivych britl se sondou TT zadat pocet bfitl v
tabulce nastrojl rlizna od 0

Vykonat TCH PROBE 30 (kalibrace TT) dfive nez zmé&rite délku nebo
radius nastroje

VypocCty musi byt matematicky spravné proveditelné

Korekce drahy chybné zakonéena

Nerusit korekci radiusu nastroje v bloku s kruhovou drahou

Chybné zapocéata korekce drahy

Zadat stejnou korekci pred a po bloku RND a CHF
Nezacinat s korekci radiusu néastroje v bloku s polohou na kruhové
draze

CYCL DEF je nekompletni

Dedinovat cykly se v8emi udaji v pevné uréeném poradi
Nevyvolavat cykly pro pfepocet

Pred vyvolanim cyklu nejprve cyklus nadefinovat
Hloubku pfisuvu zadat nenulovou

Chybné definovanarovina

Nemeénit osu nastroje pfri aktivnim zakladnim natoceni
Spravné nadefinovat hlavni osy pro kruhové drahy
Nadefinovat obé hlavni osy pro CC

Programovana chybna souradnice

Neprogramovat zablokovanou osu

Pravouhlou kapsu a drazku provadét v roviné obrabéni
Nezrcadlit rotaCni osy

Zadat kladnou délku zkoseni
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Chybné otacky

Programovat otacky uvnitf povoleného rozsahu

Zkoseni neni dovoleno

Vlozit zkoseni mezi dva primkové bloky se stejnou korekci radiusu

Chybna data programu

Pfes datové rozhrani nac¢itany program obsahuje chybny format blokd

Nelze provadét zmény na bézicim PGM

Needitovat program, zatimco je prenaSen nebo provadén

Koncovy bod kruhu chybny

Zadat uplné pfripojujici kruh
Programovat koncové body drahy leZici na kruhové draze

Stied kruhu neni definovan

Nadefinovat stfed kruhu s CC definieren
Nadefinovat pol s CC

Cislo LBL nenalezeno

Vyvolavat jen nastavena Cisla Label

Faktor mef¥itka neni dovolen

Zadat shodné faktory zmény méritka souradnych os v roviné kruhové
drahy

Cast PGM nelze zobrazit

Zvolit menSi radius frézy

4D-pohyby nebudou graficky simulovany

Zadat stejnou osu vietena pro simulaci jako je osa definovana v
BLK-FORM

Korekce radiusu neni definovana

Zadat v podprogramu korekci radiusu RR nebo RL k cyklu 14 OBRYS

Zaobleni neni definovano

Spravné zadat tangencialné se napojujici kruhy a zaoblujici kruhy

Radius nastroje prilis veliky

Zaoblujici kruh se musi vejit mezi obrysové prvky

Tlacditko bez funkce

Toto hlaseni se objevi pri stisku klaves bez aktualni funkce

Dotykovy palec v kontaktu

Predpolohovat dotykovy hrot pfed prvnim snimanim aniz by se dotkl
obrobku

HEIDENHAIN TNC 410
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15.4 Chybova hlaseni TNC

Zkalibrovat dotykovou sondu

Znovu zkaliborvat sondu TT, strojni parametry pro TT byly zmé&nény

Dotykova sonda neni pripravena

Nastavit vysilaci a prijimaci okénko (TS 630) na strané& pfijimaci
jednotky
Otestovat dotykovou sondu, zda je pripravena k provozu

Chybi TOOL CALL

Vyvolavat jen ty nastroje, které jsou nadefinovené
Vykonat predbéh blokd s PLC = ON

Program start neni definovan

V programu zacinat jen s blokem TOOL DEF
Nestartovat program po preru$eni s napojenou kruhovou drahou
nebo s prevzetim polu

Chybi posuv
Zadat posuv pro polohovaci blok
Znovu zadat FMAX v kazdém bloku. P¥i praci s tabulkami nulovych
bodu: programovat posuv s ¢islenymi hodnotami
Chybné znaménko

Zadat znaménko pro parametr cyklu podle predpisu

Radius nastroje prilis velky

Radius nastroje zvolit tak, ze
tento lezi uprostted predepsanych mezi
Prvky obrysu se daji vypoditat a provést

Ubéhla zivotnost nastroje

TIME1 nebo TIME2 z TOOL.T byl pfekrocen, v tabulce nastroji nebyl
nadefinovan zadny sestersky nastroj

Chybi ref. ahlu

Jednoznacné definovat kruhové drahy a koncové body kruhovych
drah
Zadani polarnich soufadnic: spravné zadat polarni soufadnici - uhel

Vrstveni podprogr. prekroéeno

Podprogramy zakon¢ovat s LBLO

CALL LBL pro podprogramy zadavat bez REP

CALL LBL opakovani ¢asti programu zadavat s po¢tem opakovani
(REP)

Podprogramy nesmi vyvolavat sami sebe

Podprogramy vnorovat maximalné 8-krat

Hlavni programy jako podprogramy vnorovat maximalné 4-krat
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Chybova hlaseni TNC pii digitalizaci

Souradnice programovana dvakrat

Pro souradnice startovniho bodu (cyklus VRSTEVNICE) programovat
dvé razné osy

Start. poloha chybna

Programovat startovni bod pro cyklus VRSTEVNICE tak, Ze tento leZi
uvnitt PRACOVNIiho ROZSAHu

Bod dotyku neni dosazitelny

Dotykovy hrot nesmi byt vychylen p¥ed dosaZzenim PRACOVNIHO
ROZSAHU
Dotykovy hrot musi byt vychylen aZ uvnitt PRACOVNIHO ROZSAHU

Pracovnirozsah prekro¢en

Zadat PRACOVNI ROZSAH pro cely 3D-povrch

Prac. rozsah chybné definovan

MIN-souradnice zadat menSi neZ odpovidajici MAX-soufradnice

PRACOVNI ROZSAH definovat uvnitf rozsahu omezeného
softwarovymi limitami

Nadefinovat PRACOVNI ROZSAH pro cykly MEANDR a VRSTEVNICE

Otaceninenidovoleno

Pfed digitalizaci zrusit pfepocty souradnic

Osa sloupku zde neni pripustna

Definovat jiné soutradnice startovniho bodu (cyklus VRSTEVNICE) v
ose dotykového hrotu

Programovana chybna souiradnice

V cyklu PRACOVNI ROZSAH zadat kalibrovanou osu dotykové sondy
Neprogramovat dvakrat osy v cyklu PRACOVNI ROZSAH

Faktor méritka neni dovolen

Pred digitalizaci zruSit pfepocty souradnic

Zrcadlenineni dovoleno

Pred digitalizaci zruSit pfepoc&ty souradnic

Dotykovy palec v kontaktu

Dotykovou sondu predpolohovat tak, aby dotykovy hrot nebyl
vychylen mimo PRACOVNI ROZSAH

HEIDENHAIN TNC 410
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alohovaci baterie

-

ymeéna za

15.5V

Dotykova sonda neni pripravena

Nastavit vysilaci a pfijimaci okénko (TS 630) na strané pfijimaci

jednotky

Otestovat dotykovou sondu, zda je pfipravena k provozu

S dotykovou sondou nelze vyjet

Vymeénit baterii v dotykové sondé

Vymeénit baterii ve snimaci hlavé (TS 630)
HlaSeni je vypsano nakonci radky

Casové ohraniéeni prekroéeno

Upravit Casové omezeni v zavislosti na 3D-povrchu (cyklus

VRSTEVNICE)

15.5 Vyména zalohovaci baterie

Pokud je vypnuto napajeni fidiciho systému, napaji zalohovaci
baterie TNC proudem, aby nedoslo ke ztraté dat v paméti RAM.

Pokud TNC zobrazi hlaseni vymeénit zalohovaci baterii, musite
vymenit baterie. Baterie jsou upevnény vedle napajeciho zdroje v
logické jednotce (zaobleny, ¢erny kryt). Navic se v TNC nachazi
energeticka zaloha, ktera napdji fidici systém proudem, pokud
vymeénujete zalohovaci baterie (maximalni ¢as premostnéni:

24 hodin).

@ K vymeéné zalohovaci baterie vypnout stroj a TNC!
Zalohovaci baterie mize byt vyménéna pouze Skolenou
osoboul!

Typ baterie: 3 Mignonové ¢lanky, leak-proof, IEC-oznaceni ,LR6“
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SYMBOLY
3D-dotykova sonda
Kalibrace
Spinaci ... 249

Kompenzace presazeni stfedu ...

249

Méreni béhem
provadéni programu ... 256

3D-zobrazeni ... 234

B

Blok
Smazani ... 38
ViozZeni ... 38

Zmeéna ... 38
Blokovy buffer ... 270

Cc
Casova prodleva ... 190
Celni pohled ... 233
Cislo nastroje ... 45
Chybova hlaseni
P¥i digitalizaci ... 299
P¥i programovani ... 295

P¥i testovani s provadéni programu

... 296

Vypis ... 213
Cteni systémovych dat ... 215
Cyklus

Definice ... 120

S tabulkami bodu ... 122

-skupiny ... 120

Vyvolani ... 121, 123
Cykly dotykové sondy ... 248

HEIDENHAIN TNC 410

D D

Data nastroje Drahové pohyby
Delta hodnoty ... 46 Polarni souradnice ... 86
Vyvolani ... 51 Kruhova draha okolo polu

CC ... 87

Kruhova draha s
tangencialnim pfipojenim ...
Datova prenosova 88

rychlost ... 269 Prehled .. 86

Datové rozhrani Piimka ... 87

Nastaveni ... 269 Pravouhlé souradnice ... 76
Zapojeni konektoru ... 290

Zadaniv programu ... 46
Zadani v tabulce ... 47

Kruhova draha okolo

Definice neobrobeného polotovaru ... stfedu kruhu ... 79
3‘% . ] Kruhova draha s
Délka nastroje ... 45 definovanym radiusem ...
Dialog ... 37 80
Digitalizace Kruhova drahas
. ) tangencialnim pfipojenim ...
Definice pracovniho rozsahu ... 81
261
Prehled ... 76

Po meandru ... 262

O Pfimka ... 77
Programovani digitalizatniho , L )
cyklu ... 261 Volné programovani obrysu FK. Viz

. FK-programovani

Ve vrstevnicich ... 263
Digitalizovana data
Obrabéni ... 265

Dokoné&eni kruhovych ostravka ... 147

E
Elipsa ... 224

Dokonc&eni pravouhlého ostravku ...
143

Drahové funkce
Zaklady ... 65

Kruhy a kruhové oblouky ...
66

Pfedpolohovani ... 66

Index



Index

F

Faktor méfitka ... 186

FK-programovani
Grafika ... 92

Konverze FK-programu ...

Kruhové drahy ... 94
Primky ... 94
Pomocné body ... 96
Relativni vztahy ... 97
Uzaviené obrysy ... 97
Zahajeni dialogu ... 93
Zaklady ... 92
Frézovani drazek
Kyvné ... 150

32

Frézovani kruhové drazky ... 152

Frézovani podélné drazky
Funkce napovédy
Zobrazeni ... 41

G
Graficka simulace ... 235
Grafika
Pohledy ... 232
P¥i programovani ... 39
Zvétseni vyrezu ... 234

H

Helix-interpolace ... 88
Hlavni osy ... 27
Hluboké vrtani ... 125

Hrubovani. Viz
SL-cykly: vyhrubovani

Jméno programu. viz Sprava souboru:

Jméno souboru

K

Kompenzace Sikmé polohy
obrobku ... 250

Konstantni
drahova rychlost: M9O ... 1

... 150

07

K

Konstantni posuv na
bfitu nastroje ... 115

Kontrola pracovniho prostoru

pri testu PGM ... 274
Korekce nastroje
Délka ... 52
Radius ... 52
Korekce radiusu ... 52
Obrabéni roht ... 55
Vnéjsi rohy ... 55
Vnitfni rohy ... 55
Zadani ... 54
Koule ... 228

Kruhova draha ... 79, 80, 81, 87, 88

Kruhova kapsa
Dokonceni ... 146
Hrubovani ... 144

Kruznice zaobleni mezi

primkovymi useky: M112 ... 108

L
Look ahead ... 115

Malé obrysové stupné: M97 ... 112

Mérfeni nastroje
Automatickeé ... 56

Délka nastroje ... 59
Radius nastroje ... 61

Kalibrace TT 120 ... 58
Mé&reni obrobk ... 254
MOD-funkce

Opusténi ... 268

Volba ... 268

Zména ... 268

N
Najeti na obrys ... 68
Nastaveni BAUD-RATE ... 269
Nastaveni vztazného bodu
S 3D-dotykovou sondou ... 251

Roh jako vztazny bod ...
252

Stred kruhu jako
vztazny bod ... 253

V libovolné
ose ... 251

Bez 3D-dotykové sondy ... 19

Nefizené osy
v NC-programu ... 239

o
Obrysové cykly viz SL-cykly
Obrysovy filtr: M124 ... 110

Obrysovy pfechod
M112 ... 108
M124 ... 110

Opakovani ¢asti programu
Odkazy pro programovani ... 195
Programovani ... 196
Vyvolani ... 196
ZpUsob prace ... 195
Opétné najeti na obrys ... 244
Opusténi obrysu ... 68
Orientace vretena ... 191

Osové specificky faktor méfritka ...
187

Otaceni ... 185
Otacky vietena
Zadani ... 18, 44
Zména ... 18
Otevrené rohy obrysu: M98 ... 113
Ovladaci panel ... 5

Index



P

Parametrické programovani.
Viz Q-parametrické programovani

Parametry uzivatele
Spinaci ... 278

Pro 3D-dotykové sondy
a digitalizaci ... 280

Pro externi
datovy prenos ... 279

Pro obrabéni
a provadéni programu ...
287

Pro TNC-indikaci,
TNC-Editor ... 282

Pevné strojni soufadnice:
M91/M92 ... 105

Plny kruh ... 79
Podprogram
Odkazy k programovani ... 194
Programovani ... 195
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M Vyznam M-funkce Uginnavblokuna zaéatku konci Strana
MO0 STOP chodu programu/STOP vietena/VYPNOUT chladici kapalinu 105
MO1 Volitelné zastaveni provadéni programu 246
MO02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chlazeni/popt. smazat stavovou indikaci

(zavisi na strojnim parametru)/navrat k bloku 1 105
MO03 START otaceni vietena ve sméru pohybu hodinovych rugicek
MO04 START otaceni vietena proti sméru pohybu hodinovych rucgicek
MO5 STOP otaceni vietena 105
MO06 Vyména nastroje/STOP chodu programu (zavisi na strojnim parametru)/STOP vietena 105
M08 ZAPNOUT chladici kapalinu
M09 VYPNOUT chladici kapalinu 105
M13 START vfetena ve sméru hodinovych rudi¢ek/ZAPNOUT chlazeni
M14 START vretena proti sméru hodinovych ruci¢ek/ZAPNOUT chlazeni 105
M30 Stejna funkce jako M02 105
M89 Volna pridavna funkce nebo

vyvolani cyklu, modalné ucinna (zavisi na strojnim parametru) 121
MO0 Jen v reZimu s vlecnou chybou: konstantni drahova rychlost na rozich 107
M91 V polohovém bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje 105
M92 V polohovém bloku: soutfadnice se vztahuji k poloze, definované

vyrobcem, napf. k poloze pro vymeénu nastroje 105
M93 V bloku polohy: soutfadnice se vztahuji k aktualni poloze nastroje:

aktivni v bloku s korekci RO,R+, R—
M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnoty pod 360° 117
M97 Obrabéni malych stuprit obrysu 112
M98 Uplné obrobeni otevienych obryst 113
M99 Blokové vyvolani cyklu 121
M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj, kdyz ub&hla max. Zivotnost
M102 Zru8eni M101 51
M103 Redukce posuvu pfi ponoreni na faktor F (procentni hodnoty) 114
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u kruhovych oblouk

(zvySeni a redukce posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje u kruhovych obloukt

(pouze redukce posuvu)
M111 Zru8eni M109/M110 115
M112 VloZeni obrysovych pfechodd mezi libovolné prvky obrysu
M113 ZruSeni M112 108
M120 Predvypocet obrysu s korekci poloméru (LOOK AHEAD) 115
M124 Obrysovy filtr 110
M126 Drahové optimalizované pojizdéni rotatnimi osami
M127 ZruSeni M126 117

Pridavné funkce
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