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Радиомаховичок HR 550 FS имеет аккумулятор. Аккумулятор 
начинает заряжаться, как только маховичок ставится в док-
станцию (см. картинку).

HR 550 FS можно использовать с аккумулятором до 8 часов, 
после этого его необходимо зарядить. Однако рекомендуется 
ставить маховичок в док-станцию, если он не используется.

Как только маховичок оказывается в док-станции, он 
автоматически переключается в проводной режим. Благодаря 
этому вы можете использовать маховичок, даже если он 
полностью разряжен. При этом он функционирует идентично 
радиорежиму.

Диапазон передачи линии радиосвязи измерен с запасом. Если 
все же случится так, что маховичок окажется на границе 
диапазона, например, на очень большом станке, то HR 550 FS 
заблаговременно предупредит вас с помощью вибрации. В этом 
случае вам необходимо уменьшить расстояние до док-станции, в 
которой встроен радиоприемник.

1При полной разрядке маховичка ему необходимо 
около 3 часов, чтобы полностью зарядиться.

Регулярно очищайте контакты 1 на док-станции 
маховичка и на самом маховичке, чтобы обеспечить 
надежное функционирование.

Внимание, опасность повреждения инструмента и 
заготовки!

Если радиоканал больше не обеспечивает 
бесперебойной связи, система ЧПУ автоматически 
выполняет аварийное отключение. Это может также 
случиться во время обработки. По возможности 
держите маховичок на небольшом расстоянии от 
станции и ставьте его на станцию, если он не 
используется!
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Если система ЧПУ выполнила аварийное отключение, то 
маховичок необходимо активировать заново. При этом выполните 
действия в указанной последовательности:

 Выберите режим работы "Программирование/редактирование"

 Выберите функцию MOD: нажмите клавишу MOD

 Переключите на следующую панель программных клавиш

 Выберите меню конфигурации радиомаховичка: 
нажмите программную клавишу НАСТРОЙКА 
МАХОВИЧКА

 Снова активируйте маховичок нажатием 
программной клавиши Запустить маховичок

 Сохраните изменения и покиньте меню настроек: 
нажмите экранную клавишу КОНЕЦ

Для ввода в эксплуатацию и настройки маховичка в режиме 
работы MOD существует соответствующая функция (см. 
"Настройка радиомаховичка HR 550 FS" на странице 737).

Выбор перемещаемой оси

Главные оси X, Y и Z, как и две дополнительные оси, 
определяемые производителем станка, можно активировать 
непосредственно клавишам выбора оси. Производитель станка 
может также присвоить виртуальную ось VT свободной клавише. 
Если виртуальная ось VT не присвоена клавише выбора оси, 
действуйте следующим образом:

 Нажмите программную клавишу маховичка F1 (AX): TNC 
покажет на дисплее маховичка все активные оси. Активная в 
данный момент ось будет мигать

 Выберите желаемую ось, например VT, с помощью 
программных клавиш маховичка F1 (->) или F2 (<-) и 
подтвердите выбор программной клавишей F3 (OK)

Настройка чувствительности маховичка

Чувствительность маховичка определяет, какой путь должна 
пройти ось за один оборот штурвала маховичка. Определяемые 
значения чувствительности жёстко заданы, и их можно напрямую 
выбирать с помощью клавиш со стрелками на маховичке (только 
если величина инкремента неактивна). 

Настраиваемые значения чувствительности: 
0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [мм/оборот или 
градус/оборот]
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Перемещение осей

Активируйте маховичок: нажмите клавишу 
маховичка на HR 5xx: теперь вы можете управлять 
системой ЧПУ только с помощью HR 5xx, TNC 
откроет всплывающее окно с предупреждающим 
текстом на экране системы ЧПУ

Если необходимо, выберите желаемый режим работы 
программной клавишей OPM  (см. "Смена режима работы" на 
странице 605)

Если требуется, нажмите и удерживайте нажатой 
клавишу подтверждения

Выберите на маховичке ось, которую следует 
переместить. Выберите дополнительные оси, 
используя программные клавиши

Переместите активную ось в направлении + или

Переместите активную ось в направлении –

Деактивируйте маховичок: нажмите клавишу 
маховичка на HR 5xx: теперь вы можете управлять 
системой ЧПУ с помощью станочного пульта
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Настройки потенциометра

После активации маховичка потенциометры пульта управления 
станка остаются активными. Если оператор намерен 
использовать потенциометры маховичка, следует действовать 
следующим образом:

 Нажмите клавишу CTRL и клавишу маховичка на HR 5xx, TNC 
выведет на дисплей маховичка меню программных клавиш для 
выбора потенциометра

 Нажмите программную клавишу HW, чтобы активировать 
потенциометр маховичка

После активации потенциометра маховичка следует перед 
отменой выбора маховичка снова активировать потенциометры 
станочного пульта. Выполните действия в указанной 
последовательности:

 Нажмите клавишу CTRL и клавишу маховичка на HR 5xx, TNC 
выведет на дисплей маховичка меню программных клавиш для 
выбора потенциометра

 Нажмите программную клавишу KBD, чтобы активировать 
потенциометры станочного пульта

Позиционирование по инкрементам

При позиционировании по инкрементам TNC перемещает 
активную в данный момент ось маховичка на установленную 
оператором величину инкремента.

 Нажмите программную клавишу маховичка F2 (STEP)

 Активируйте пошаговое позиционирование нажатием 
программной клавиши маховичка F3 (ON) 

 Выберите нужную величину инкремента, нажимая клавиши F1 
или F2. Если Вы удерживаете соответствующую клавишу 
нажатой, TNC увеличивает шаг счета при смене десятичного 
значения на коэффициент, равный 10. При дополнительном 
нажатии клавиши CTRL шаг счета увеличивается на 1. 
Минимальная возможная величина шага равна 0,0001 мм, 
максимальная – 10 мм

 Присвойте выбранную величину шага с помощью программной 
клавиши F4 (OK)

 Переместите активную ось маховичка с помощью клавиш на 
маховичке + или – в соответствующем направлении

Ввод дополнительных М-функций

 Нажмите программную клавишу маховичка F3 (MSF)

 Нажмите программную клавишу маховичка F1 (M)

 Выберите желаемый номер М-функции нажатием клавиш F1 
или F2

 Выполните дополнительную М-функцию с помощью клавиши 
NC-старт
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Ввод частоты вращения шпинделя S

 Нажмите программную клавишу маховичка F3 (MSF)

 Нажмите программную клавишу маховичка F2 (S)

 Выберите нужную скорость вращения нажатием клавиш F1 или 
F2. Если Вы удерживаете соответствующую клавишу нажатой, 
система ЧПУ увеличивает шаг счета при смене десятичного 
значения на коэффициент, равный 10. При дополнительном 
нажатии клавиши CTRL шаг счета увеличивается на 1000.

 Активируйте новую частоту вращения S с помощью клавиши 
NC-старт

Введите подачу F

 Нажмите программную клавишу маховичка F3 (MSF)

 Нажмите программную клавишу маховичка F3 (F)

 Выберите нужное значение подачи нажатием клавиш F1 или F2. 
Если Вы удерживаете соответствующую клавишу нажатой, 
система ЧПУ увеличивает шаг счета при смене десятичного 
значения на коэффициент, равный 10. При дополнительном 
нажатии клавиши CTRL шаг счета увеличивается на 1000.

 Присвойте новую подачу F с помощью программной клавиши 
маховичка F3 (OK)

Задание точки привязки

 Нажмите программную клавишу маховичка F3 (MSF)

 Нажмите программную клавишу маховичка F4 (PRS)

 При необходимости выберите ось, по которой должна быть 
задана точка привязки

 Обнулите ось с помощью программной клавиши маховичка F3 
(OK) или настройте нужное значение с помощью программных  
клавиш маховичка F1 и F2, а затем присвойте его, используя F3  
(OK). При дополнительном нажатии клавиши CTRL шаг счета 
увеличивается на 10

Смена режима работы

С помощью программной клавиши маховичка F4 (OPM) можно с 
маховичка переключать режимы работы, если текущее состояние 
системы управления допускает переключение.

 Нажмите программную клавишу маховичка F4 (OPM)

 Выберите желаемый режим работы с помощью программных 
клавиш маховичка

MAN: ручное управление

MDI: позиционирование с ручным вводом данных

SGL: покадровое выполнение программы

RUN: выполнение программы в автоматическом режиме
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Создание полного L-кадра

 Выберите режим работы Позиционирование с ручным вводом 
данных

 При необходимости выберите с помощью клавиш со стрелками 
на клавиатуре TNC NC-кадр, после которого нужно вставить 
новый кадр L

 Активируйте маховичок

 Нажмите клавишу маховичка "Генерировать NC-кадр": TNC 
вставит законченный кадр L, содержащий все позиции осей, 
выбранных с помощью функции MOD

Функции в режимах отработки программы

В режимах отработки программы можно выполнить следующие 
функции:

NC-старт (кнопка маховичка "NC-старт")

NC-стоп (кнопка маховичка "NC-стоп")

Если был задействован NC-стоп: внутренний стоп 
(программная клавиша маховичка MOP и затем Stop)

Если был задействован NC-стоп: перемещение осей вручную 
(программные клавиши маховичка MOP и затем MAN)

Повторный подвод к контуру, после того, как оси были 
перемещены вручную во время прерывания программы 
(программные клавиши маховичка MOP и затем REPO). 
Управление осуществляется с помощью программных клавиш 
маховичка, а также с помощью программных клавиш на экране 
TNC (см. "Повторный подвод к контуру" на странице 695)

Включение/выключение функции наклона плоскости обработки 
(программные клавиши маховичка MOP и затем 3D)

Производитель станка может присвоить кнопке 
"Генерировать NC-кадр" любую функцию, 
руководствуйтесь инструкцией по эксплуатации 
станка.

Определите значения осей с помощью функции MOD, 
которые передаются в NC-кадр (см. "Выбор оси для 
генерирования L-кадра" на странице 726).

Если оси не выбраны, TNC отображает сообщение об 
ошибке Нет выбранных осей
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 M14.3Скорость вращения 
шпинделя S, подача F и 
дополнительная функция M

Применение

В режиме "Ручное управление" и в режиме "Эл. маховичок" с 
помощью программных клавиш вводится частота вращения 
шпинделя S, подача F и дополнительная функция М. 
Дополнительные функции описаны в 7-ой главе 
"Программирование: дополнительные функции“.

Ввод значений

Частота вращения шпинделя S, дополнительная функция М

Выберите ввода частоты вращения шпинделя: 
программная клавиша S

Введите частоту вращения шпинделя и сохраните 
ее с помощью станочной клавиши СТАРТ

Вращение шпинделя с заданной частотой вращения S 
активируется с помощью дополнительной функции М. 
Дополнительная функция M вводится тем же способом.

Подача F

Ввод подачи F следует подтверждать клавишей ENT, вместо 
станочной клавиши СТАРТ.

Для подачи F действительно следующее:

Если введено F=0, то действует наименьшая подача из MP1020

 Значение F сохраняется также после перерыва в 
электроснабжении

Производитель станка определяет, какими 
дополнительными функциями М можно пользоваться, 
и какие функции имеются в наличии.

ЧАСТОТА ВРАЩЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ S=

1000
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 M Изменение частоты вращения шпинделя и 
подачи

С помощью потенциометров корректировки частоты вращения 
шпинделя S и подачи F можно изменить заданную величину в 
диапазоне  0% - 150%.

Потенциометр корректировки частоты вращения 
шпинделя действует только на станках с 
бесступенчатым приводом шпинделя.
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)14.4Функциональная 
безопасность FS (опция)

Общие сведения

Каждый оператор станка подвергается опасности. Защитные 
ограждения могут заблокировать доступ к опасному месту, однако 
оператор должен уметь работать на станке без защитного 
ограждения (например, при открытом ограждении). Для 
уменьшения опасности в последние годы были разработаны 
различные директивы.

Концепт безопасности HEIDENHAIN, интегрированный в системы 
ЧПУ, соответствует Performance-Level d согласно EN 13849-1 и 
SIL 2 по IEC 61508. Он предоставляет безопасные режимы 
работы в соответствии с EN 12417, а также обеспечивает 
всестороннюю защиту персонала. 

Основой концепта безопасности HEIDENHAIN является 
двухканальная структура процессора, состоящая из основного 
компьютера MC (main computing unit) и одного или нескольких 
модулей управления приводами CC (control computing unit). Все 
механизмы контроля заложены в системе ЧПУ с избытком. 
Системные данные, важные для безопасности, подлежат 
циклическому сравнению данных. Ошибки, играющие роль для 
безопасности, всегда приводят к безопасной остановке всех 
приводов с помощью задаваемой стоп-реакции.

С помощью безопасных входов и выходов (двухканальное 
исполнение), влияющих на процесс во всех режимах работы, 
система ЧПУ запускает определенные функции безопасности и 
добивается надежных рабочих состояний.

В этой главе вы найдете пояснения для функций, имеющихся в 
системе ЧПУ с функциональной безопасностью.

Производитель станка настраивает систему 
функциональной безопасности HEIDENHAIN для 
вашего станка. Соблюдайте указания инструкции по 
обслуживанию станка!
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Безопасные режимы работы:

Функции безопасности

Обозначение Краткое описание

SOM_1 Safe operating mode 1: автоматический 
режим, режим производства

SOM_2 Safe operating mode 2: режим наладки

SOM_3 Safe operating mode 3: ручное 
вмешательство, только для 
квалифицированных операторов

SOM_4 Safe operating mode 4: расширенное ручное 
вмешательство, наблюдение за процессом

Обозначение Краткое описание

SS0, SS1, SS1F, SS2 Safe stop: безопасная остановка приводов 
различными способами 

STO Safe torque off: электроснабжение 
двигателя прервано. Обеспечивает защиту 
при внезапном запуске привода

SOS Safe operating Stop: безопасная остановка 
работы. Обеспечивает защиту при 
внезапном запуске привода

SLS Safety-limited-speed: безопасное 
ограничение скорости. Не допускает 
превышения приводом заданной границы 
скорости при открытом защитном 
ограждении
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После включения система ЧПУ проверяет, совпадает ли 
положение оси с положением непосредственно перед 
выключении. При возникновении расхождений система ЧПУ 
помечает эту ось предупреждающим треугольником после 
значения оси в индикации положения. Оси, помеченные 
предупреждающим треугольником, не перемещаются при 
открытом защитном ограждении.

В таких случаях необходимо выполнять подвод к позиции 
проверки по соответствующей оси . При этом выполните действия 
в указанной последовательности: 

 Выберите режим Ручное управление

 Переключайте панели программных клавиш, пока вы не 
увидите панель, на которой перечислены все оси, которые 
необходимо переместить в позицию проверки

 С помощью программной клавиши выберите ось, которую 
необходимо переместить в позицию проверки

 Запустите процесс подвода с помощью NC-старт

 После того как позиция проверки достигнута, система ЧПУ 
спросит, правильно ли был выполнен подвод к позиции 
проверки: подтвердите программной клавишей ДА, если 
система ЧПУ правильно выполнила подвод, и программной 
клавишей НЕТ, если неправильно

 Если вы нажали программную клавишу ДА, то вам необходимо 
повторно подтвердить правильность позиции проверки с 
помощью клавиши подтверждения на станочном пульте

 Повторите описанные выше операции для всех осей, которые 
необходимо переместить в позицию проверки

Эта функция должна быть адаптирована к системе 
ЧПУ производителем станка. Соблюдайте указания 
инструкции по обслуживанию станка!

Осторожно, опасность столкновения!

Следует выполнить перемещение оси в позицию 
проверки таким образом, чтобы исключить 
возможность столкновения с заготовкой или 
зажимным приспособлением. При необходимости 
выполните ручное предварительное 
позиционирование оси!

Положение позиции проверки задается 
производителем станка. Соблюдайте указания 
инструкции по обслуживанию станка!
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вращения

Система ЧПУ предоставляет обзор разрешенных скоростей 
вращения и подач для всех осей в зависимости от активного 
режима работы. 

 Выберите режим Ручное управление

 Переключитесь на последнюю панель 
программных клавиш

 Нажмите программную клавишу INFO SOM: TNC 
откроет всплывающее окно с разрешенными 
скоростями вращения и подачами

Столбец Значение

SLS2 Безопасная уменьшенная скорость в 
безопасном режиме работы 2 (SOM_2) для 
соответствующих осей

SLS3 Безопасная уменьшенная скорость в 
безопасном режиме работы 3 (SOM_3) для 
соответствующих осей

SLS4 Безопасная уменьшенная скорость в 
безопасном режиме работы 4 (SOM_4) для 
соответствующих осей
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При установке программной клавиши ОГРАНИЧЕНИЕ F в 
положение ВКЛ TNC ограничивает максимально допустимую 
скорость осей заданной, ограниченной безопасным режимом, 
скоростью. Скорости, действующие для активного режима 
работы, находятся в таблице Safety-MP (см. "Обзор разрешенных 
подач и скоростей вращения" на странице 612).

 Выберите режим Ручное управление

 Переключитесь на последнюю панель 
программных клавиш

 Включите или выключите ограничение подачи

Дополнительные индикации состояния

В системе ЧПУ с функциональной безопасностью FS общая 
индикация состояния содержит дополнительную информацию 
касательно текущего статуса функций безопасности. Эту 
информацию TNC отображает в форме рабочего состояния в 
индикации состояния T, S и F.

Активный безопасный режим работы система ЧПУ отображает в 
виде иконки в заглавной строке справа возле режима работы. 
Если активен режим работы SOM_1, то система ЧПУ не 
отображает никакой иконки.

Индикация 
состояния Краткое описание

STO Прервано электроснабжение шпинделя или 
привода подачи

SLS Safety-limited-speed: активно безопасное 
ограничение скорости

SOS Safe operating Stop: активна безопасная 
остановка работы

STO Safe torque off: электроснабжение 
двигателя прервано

Иконка Безопасный режим работы

Активен режим работы SOM_2

Активен режим работы SOM_3

Активен режим работы SOM_4
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помощи щупа

Указание

При установке точки привязки задается отображение системой 
ЧПУ координат известной позиции на детали.

Подготовка

 Выполните зажим и выверку заготовки

 Поменяйте инструмент на нулевой инструмент с известным 
радиусом

 Убедитесь в том, что TNC отображает фактические позиции

Установка точки привязки с помощью щупа: Смотри 
"Установка точки привязки с помощью контактного 
щупа" на странице 639.
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оси

Выберите режим работы Ручное управление

Осторожно перемещайте инструмент до тех пор, 
пока он не коснется заготовки

Выберите ось (все оси также можно выбирать на 
ASCII-клавиатуре)

Нулевой инструмент, ось шпинделя: установите 
индикацию на известную позицию заготовки 
(например, 0) или введите толщину d листа. В 
плоскости обработки: учитывайте радиус 
инструмента

Точки привязки остальных осей назначаются таким же образом.

Если по оси подачи используется предварительно настроенный 
инструмент, следует установить индикацию оси подачи на длину 
L инструмента или на сумму Z=L+d. 

�

�

�
�

#

��
��

Меры предосторожности

Если на поверхности заготовки не должен остаться 
след касания, на заготовку укладывается лист 
металла известной толщины d. Тогда для точки 
привязки вводится значение, увеличенное на 
величину d.

НАЗНАЧЕНИЕ КООРДИНАТ ТОЧКИ ПРИВЯЗКИ Z=
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таблицы точки привязки

Управления точками привязок должно обязательно 
использоваться, если

 станок имеет оси вращения (поворотный стол или 
поворотную головку), и оператор работает с 
функцией "Разворот плоскости обработки"

 станок оснащен сменными головками

 до этого Вы работали со старыми системами ЧПУ 
TNC с таблицами нулевых точек, привязанными к 
REF

Если Вы хотите обработать несколько заготовок, 
которые при зажиме на станке имеют различное 
угловое положение

Таблица точки привязки может содержать любое 
количество строк (точек привязки). Для оптимизации 
объема файла и скорости обработки следует 
использовать не больше строк, чем это необходимо 
для управления точками привязки.

В целях обеспечения безопасности оператор может 
вставлять новые строки только в конце таблицы точки 
привязки.

Если вы переставляете индикацию позиции на 
ДЮЙМ, используя функцию MOD, система ЧПУ 
отображает сохраненные координаты точки привязки 
также в дюймах.

С помощью параметра станка 7268.x теперь можно 
произвольно размещать и при необходимости даже 
скрывать столбцы в таблице точки привязки (смотри 
"Список общих параметров пользователя" на 
странице 743).
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Таблица точки привязки называется PRESET.PR и хранится в 
директории TNC:\. PRESET.PR доступна для редактирования 
только в режимах работы Ручное управление и Эл. маховичок. В 
режиме работы "Программирование/редактирование" таблицу 
можно только читать, но не изменять.

Допускается копирование таблицы точки привязки в другую 
директорию (для защиты данных). Строки, защищенные 
производителем станка от записи, как правило, защищены от 
записи и в копируемых таблицах, т.е. не могут быть изменены 
оператором. 

Запрещается менять количество строк в скопированных 
таблицах! Это может стать причиной проблем, если потребуется 
повторно активировать таблицу.

Для активации таблицы точки привязки, скопированной в другую 
директорию, следует скопировать ее обратно в директорию 
TNC:\. 

У оператора имеется несколько возможностей сохранения точек 
привязки/разворотов плоскости обработки в таблице точки 
привязки:

 с помощью циклов щупов в режимах работы Ручное управление 
или Эл. маховичок (см. главу 14)

 с помощью циклов ощупывания с 400 по 402 и с 410 по 419 в 
автоматическом режиме работы (см. руководство пользователя 
по циклам, главы 14 и 15)

 путем ввода в ручном режиме (см. описание, приведенное 
ниже)
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привязки обеспечивают поворот системы координат 
вокруг точки привязки, находящейся в той же строке, 
что и разворот плоскости обработки.

При назначении координат точки привязки TNC 
проверяет, совпадает ли положение осей наклона с 
соответствующими значениями в меню 3D ROT 
(зависит от настройки в таблице кинематики). Отсюда 
следует, что: 

 если функция "Поворот плоскости обработки" 
неактивна, индикация положения осей вращения 
должна быть равна 0° (при необходимости следует 
обнулить значения осей вращения)

 если функция "Поворот плоскости обработки" 
активна, индикация положения осей вращения 
должна совпадать с значением угла, введенным в 
меню 3D ROT

Производитель станка может блокировать любые 
строки в таблице точки привязки для того, чтобы 
записать в них фиксированные точки привязки 
(например, центр круглого стола). Такие строки 
помечены в таблице точки привязки другим цветом 
(стандартная маркировка - красного цвета).

Строка 0 в таблице точки привязки, как правило, 
защищена от записи. Система ЧПУ всегда сохраняет 
в строке 0 последнюю точку привязки, назначенную 
оператором в режиме ручного управления с помощью 
клавиш оси или программных клавиш. Если 
назначенная вручную точка привязки активна, ЧПУ 
выводит в индикации состояния текст MAN(0)

Если с помощью циклов измерительного щупа для 
установки точки привязки вы автоматически 
устанавливаете  индикацию TNC, то TNC не сохраняет 
этих значений в строке 0.

Осторожно, опасность столкновения!

Обратите внимание на то, что при смещении 
делительного устройства на столе станка 
(осуществляется путем изменения описания 
кинематики) могут сместиться и точки привязки, не 
связанные с делительным устройством напрямую.
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вручную

Для сохранения точек привязки в таблице точки привязки следует 
выполнить действия, указанные ниже

Выберите режим работы Ручное управление

Осторожно перемещайте инструмент до тех пор, 
пока он не коснется заготовки, или 
позиционируйте часовой индикатор 
соответствующим образом

Откройте управление точками привязки: система 
ЧПУ откроет таблицу точек привязки и установит 
курсор в активную строку таблицы

Выберите функции для ввода предустановок: ЧПУ 
отобразит на панели программных клавиш 
доступные возможности ввода. Описание 
возможностей ввода: см. таблицу, приведенную 
ниже

Выберите в таблице точек привязки строку, 
которую оператору требуется изменить (номер 
строки соответствует номеру точки привязки) 

При необходимости выберите столбец (ось) в 
таблице точек привязки, который нужно изменить 

С помощью программной клавиши выберите одну 
из имеющихся возможностей ввода (см. таблицу, 
приведенную ниже)
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Функция
Программная 
клавиша

Присвоение фактической позиции инструмента 
(индикатора) в качестве новой точки привязки 
напрямую: функция сохраняет точку привязки 
только по той оси, на которой находится курсор

Присвоение произвольного значения 
фактической позиции инструмента 
(индикатора): функция сохраняет точку 
привязки только по той оси, на которой 
находится курсор. Введите нужное значение во 
всплывающем окне

Инкрементное смещение точки привязки, уже 
сохраненной в таблице: функция сохраняет 
точку привязки только по той оси, на которой в 
данный момент находится подсвеченное поле. 
Введите нужное значение коррекции с учетом 
знака во всплывающем окне. Если активна 
индикация в дюймах: введите значение в 
дюймах, система ЧПУ внутри пересчитает 
введенное значение в миллиметры

Непосредственный ввод точки привязки без 
расчета кинематики (для заданной оси). 
Данную функцию следует использовать только 
в том случае, если станок оснащен круглым 
столом и нужно, введя 0 напрямую, назначить 
точку привязки в центре круглого стола. 
Программа запоминает значение только на той 
оси, на которой в данный момент находится 
подсвеченное поле. Введите нужное значение 
во всплывающем окне. Если активна 
индикация в дюймах: введите значение в 
дюймах, система ЧПУ внутри пересчитает 
введенное значение в миллиметры

Запись активной в данный момент точки 
привязки в выбранную строку таблицы: 
функция сохранит точку привязки на всех осях 
и затем автоматически активирует 
соответствующую строку таблицы. Если 
активна индикация в дюймах: введите 
значение в дюймах, система ЧПУ внутри 
пересчитает введенное значение в 
миллиметры
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Функции редактирования в режиме 
таблицы

Программная 
клавиша

Переход в начало таблицы

Переход в конец таблицы

Переход к предыдущей странице таблицы

Переход к следующей странице таблицы

Выбор функций для ввода точки привязки 

Активация точки привязки выбранной в 
настоящий момент строки таблицы точки 
привязки

Добавление доступного для ввода количества 
строк в конец таблицы (2-я панель 
программных клавиш)

Копирование выделенного поля (2-я панель 
программных клавиш)

Вставка скопированного поле (2-я панель 
программных клавиш)

Сброс текущей выбранной строки: TNC 
заносит во все столбцы - (2-я панель 
программных клавиш)

Добавление одной строки в конец таблицы (2-я 
панель программных клавиш)

Удаление одной строки из конца таблицы (2-я 
панель программных клавиш)
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режиме ручного управления

Выберите режим работы Ручное управление

Обеспечьте индикацию таблицы точки привязки

Выберите номер точки привязки, которую следует 
активировать или

при помощи клавиши GOTO выберите номер 
точки привязки, которую следует активировать, 
подтвердите выбор с помощью клавиши ENT

Активируйте точку привязки

Подтвердите активацию точку привязки. TNC 
устанавливает индикацию и – если определено – 
разворот плоскости обработки

Выйдите из таблицы точки привязки

Осторожно, опасность столкновения!

При активации точки привязки из таблицы точки 
привязки TNC отменяет активное смещение нулевой 
точки.

Преобразование координат, программируемое в 
цикле 19, "Разворот плоскости обработки", или в 
PLANE-функции, остается активным.

Если активируется точка привязки, содержащая 
значения не во всех координатах, на этих осях 
остается активной последняя действующая точка 
привязки.
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управляющей программе

Для активирования точек привязки из таблицы предустановок во 
время отработки программы, используйте цикл 247. В цикле G247 
задавайте номер только той точки привязки, которую вы хотите 
активировать (см. руководство пользователя по 
программированию циклов, цикл 247 УСТАНОВКА ТОЧКИ 
ПРИВЯЗКИ).
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измерительного щупа

Обзор

В режиме ручного управления доступны следующие циклы 
измерительных щупов:

Компания HEIDENHAIN берет на себя 
ответственность за правильную работу функций 
циклов измерительного щупа только в том случае, 
если используются щупы производства HEIDENHAIN!

Функция Программная 
клавиша

Страница

Калибровка рабочей длины стр. 630

Калибровка рабочего радиуса стр. 631

Определение базового разворота 
с помощью прямой

стр. 635

Установка точки привязки на 
выбираемой оси

стр. 640

Установка угла в качестве точки 
привязки

стр. 641

Установка центра окружности в 
качестве точки привязки

стр. 643

Установка средней оси в качестве 
точки привязки

стр. 645

Определение разворота 
плоскости обработки по двум 
отверстиям/круглым островам

стр. 646

Установка точки привязки по 
четырем отверстиям/круглым 
островам

стр. 646

Назначение центра окружности по 
трем отверстиям/островам

стр. 646
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 Выберите режим работы "Ручное управление" или "Эл. 
маховичок"

 Выберите функции ощупывания: нажмите 
программную клавишу ФУНКЦИИ 
ОЩУПЫВАНИЯ. TNC отобразит дополнительные 
программные клавиши: см. таблицу выше

 Выберите цикл измерительного щупа: например, 
нажмите программную клавишу ИЗМЕРИТЬ ROT 
TNC выведет на экран соответствующее меню

Протоколирование значений измерения из 
циклов измерительного щупа

После того, как TNC отработала произвольный цикл 
измерительного щупа, она показывает программную клавишу 
ПЕЧАТЬ. Если вы нажмёте программную клавишу, TNC сохранит 
в протокол текущие значения активного цикла измерительного 
щупа. С помощью функции PRINT в меню конфигурации 
интерфейсов (см. руководство пользователя, глава 12, "MOD-
функции, настройка интерфейса данных“) вы задаёте, должна ли 
система ЧПУ:

 распечатывать результаты измерений

 сохранять результаты измерений на жестком диске ЧПУ

 сохранять результаты измерений в памяти ПК 

Если оператор сохраняет результаты измерений в памяти, TNC 
генерирует ASCII-файл %TCHPRNT.A. Если в меню 
конфигурации интерфейсов оператор не задал путь и интерфейс, 
TNC сохраняет файл %TCHPRNT в главной директории TNC:\. 

TNC должна быть подготовлена к этой функции 
производителем станка. Соблюдайте указания 
инструкции по обслуживанию станка!

Когда вы нажимаете программную клавишу ПЕЧАТЬ, 
файл %TCHPRNT.A не должен быть выбран в режиме 
работы Программирование/редактирование. В 
противном случае TNC выдаст сообщение об ошибке.

TNC записывает значения измерений исключительно в 
файле TCHPRMAN.TXT. При выполнении нескольких 
циклов измерительного щупа  подряд и сохранении 
результатов их измерений, между циклами 
измерительного щупа следует выполнять сохранение 
содержимого файла TCHPRMAN.TXT, путем их 
копирования или переименования.

Формат и содержимое файла %TCHPRNT 
устанавливает производитель станка. 
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измерительного щупа в таблицу нулевых 
точек

С помощью программной клавиши ВВОД В ТАБЛ. НУЛ. ТОЧЕК 
TNC может после выполнения любого цикла контактного щупа 
записать значения измерения в таблицу нулевых точек:

 Выполните любую функцию ощупывания

 Введите желаемые координаты точки привязки в предлагаемые 
для этого поля ввода (в зависимости от выполненного цикла 
измерительного щупа).

 Введите номер нулевой точки в поле ввода Number in table =

 Введите имя таблицы нулевых точек (полный путь) в поле ввода 
Datumtable

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛ. НУЛ. ТОЧЕК: 
TNC сохранит нулевую точку под введенным номером в 
указанной таблице нулевых точек

Эта функция активна только в том случае, если в TNC 
активирована таблица нулевых точек (бит 3 в 
машинном параметре 7224.0 =0).

Используйте данную функцию для сохранения 
измеренных значений в системе координат заготовки. 
Чтобы сохранить значения измерения в 
фиксированной системе координат станка (REF-
координаты), используйте программную клавишу 
ВВОД В ТАБЛ. ТОЧКИ ПРИВ. (см. "Запись результатов 
измерения из циклов измерительного щупа в таблицу 
точки привязки" на странице 627).

Осторожно, опасность столкновения!

Следует учесть, что в случае активного смещения 
нулевой точки TNC всегда относит значение 
ощупывания к активной точке привязки (или к 
последней назначенной в режиме ручного управления 
точке привязки), хотя в индикации положения 
смещение нулевой точки пересчитывается.
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измерительного щупа в таблицу точки 
привязки

С помощью программной клавиши ВВОД В ТАБЛ. ТОЧЕК 
ПРИВЯЗКИ TNC может после выполнения любого цикла 
контактного щупа записать значения измерения в таблицу точек 
привязки: Результаты измерения таким образом сохраняются 
относительно фиксированной системы координат станка (REF-
координаты). Таблица точки привязки называется PRESET.PR и 
хранится в директории TNC:\.

 Выполните любую функцию ощупывания

 Введите желаемые координаты точки привязки в предлагаемые 
для этого поля ввода (в зависимости от выполненного цикла 
измерительного щупа).

 Введите номер точки привязки в поле ввода Number in table =

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛ. ТОЧЕК 
ПРИВЯЗКИ: TNC сохранит нулевую точку под введенным 
номером в указанной таблице точек привязки

Используйте данную функцию, если нужно сохранить 
результат измерения в фиксированной системе 
координат станка (REF-координаты). Если Вы хотите 
сохранить значения измерения в системе координат 
заготовки, используйте программную клавишу ВВОД В 
ТАБЛ. НУЛ. ТОЧЕК (см. "Запись результатов 
измерения из циклов измерительного щупа в таблицу 
нулевых точек" на странице 626).

Осторожно, опасность столкновения!

Следует учесть, что в случае активного смещения 
нулевой точки ЧПУ всегда относит значение 
ощупывания к активной точке привязки (или к 
последней назначенной в режиме ручного управления 
точке привязки), хотя в индикации положения 
смещение нулевой точки пересчитывается.

Если перезаписывается активная точка привязки, TNC 
отображает предупреждение. В этом случае вы 
должны решить, действительно ли вы хотите 
перезаписать (=клавиша ENT) или нет (=клавиша NO 
ENT).
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точки привязки паллеты

 Выполните любую функцию ощупывания

 Введите желаемые координаты точки привязки в предлагаемые 
для этого поля ввода (в зависимости от выполненного цикла 
измерительного щупа).

 Введите номер точки привязки в поле ввода Number in table =

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛ. ПРЕДУСТ. 
ПАЛЕТ: TNC сохранит нулевую точку под введенным номером в 
таблице предустановок палет

Используйте данную функцию, если хотите измерить 
точки привязки палеты. Данная функция должна 
активироваться производителем станка.

Для того, чтобы можно было сохранить значение 
измерения в таблице точки привязки паллеты, 
требуется активировать нулевую точку привязки до 
начала операции ощупывания. Нулевая точка 
привязки содержит запись 0 во всех осях таблицы 
точки привязки!
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щупа

Введение

Для того, чтобы можно было точно определить фактическую точку 
переключения измерительного щупа, необходима калибровка 
измерительного щупа, иначе TNC не сможет получить точные 
результаты измерений.

При калибровке система TNC определяет действительную длину 
измерительного стержня и действительный радиус наконечника 
щупа. Для калибровки контактного щупа установите на стол 
станка калиброванное кольцо с известной высотой и внутренним 
радиусом.

Следует всегда калибровать измерительный щуп при:

 вводе в эксплуатацию

 поломке щупа

 смене щупа

 изменении подачи ощупывания

 ошибках, вызванных, например, нагреванием станка

 изменении активной оси инструмента
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 Назначьте точку привязки по оси шпинделя таким образом, 
чтобы для стола станка действовало: Z=0.

 Выберите функцию калибровки длины щупа: 
нажмите программные клавиши ФУНКЦИИ 
ОЩУПЫВАНИЯ и КАЛИБРОВАТЬ L. TNC выведет 
на экран окно меню с четырьмя полями ввода

 Введите ось инструмента (клавиша оси)

 Точка привязки: введите высоту калиброванного 
кольца

 В пунктах меню "Рабочий радиус наконечника 
щупа" и "Рабочая длина" не требуется вводить 
каких-либо данных

 Установите измерительный щуп близко над 
поверхностью калиброванного кольца

 Если необходимо, измените направление 
перемещения: выберите его с помощью 
программной клавиши или клавиш со стрелками

 Коснитесь поверхности: нажмите клавишу NC-
старт

�

�

�

�

Рабочая длина измерительного щупа всегда 
отсчитывается от точки привязки инструмента. Как 
правило, производитель станка устанавливает точку 
привязки инструмента на переднем конце шпинделя.
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смещения центра измерительного щупа

Как правило, ось измерительного щупа не совпадает точно с осью 
шпинделя. Функция калибровки определяет смещение оси 
измерительного щупа относительно оси шпинделя и производит 
их математическое выравнивание.

В зависимости от настройки машинного параметра 6165 
(ориентация шпинделя активна/неактивна), стандартная 
операция калибровки может выполняться по-разному. В то время, 
как при активной ориентации шпинделя операция калибровки 
осуществляется с помощью единственного NC-старта, в случае 
неактивной ориентации шпинделя оператор может решить, 
следует выполнять калибровку смещения центра или нет.

Во время калибровки смещения центра TNC поворачивает 
измерительный щуп на 180°. Поворот инициируется 
дополнительной функцией, определенной производителем 
станков в машинном параметре 6160.

При выполнении ручной калибровки следует действовать 
следующим образом:

 В режиме ручного управления установите наконечник щупа в 
отверстии калиброванного кольца

 Выберите функцию калибровки для радиуса 
наконечника щупа и смещения центра щупа: 
нажмите программную клавишу КАЛИБРОВАТЬ R

 Выберите ось инструмента, введите радиус 
калиброванного кольца

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт 4 раза. 
Контактный щуп измерит в каждом направлении 
осей положение отверстия и рассчитает рабочий 
радиус наконечника щупа

 Если вы хотите завершить функцию калибровки, 
нажмите программную клавишу КОНЕЦ

 Определение смещения центра наконечника 
щупа: нажмите программную клавишу 180°. TNC 
повернет измерительный щуп на 180°

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт 4 раза. 
Контактный щуп измерит в каждом направлении 
осей положение отверстия и рассчитает 
смещение центра наконечника щупа

�

�

�


	

Система ЧПУ должна быть подготовлена 
производителем станка для определения смещения 
центра наконечника щупа. Соблюдайте указания 
инструкции по обслуживанию станка!
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TNC сохраняет в памяти рабочую длину, рабочий радиус и 
величину смещения центра измерительного щупа и учитывает эти 
значения позже при использовании измерительного щупа. Для 
вывода сохраненных значений на экран нажмите программную 
клавишу КАЛИБРОВАТЬ L или КАЛИБРОВАТЬ R.

Управление несколькими записями данных 
калибровки

Если на станке применяется несколько измерительных щупов или 
наконечники щупа с  крестообразным расположением, вы, при 
необходимости, должны использовать несколько записей данных 
калибровки.

Для использования нескольких записей данных калибровки 
следует установить машинный параметр 7411=1. Получение 
данных калибровки идентично принципу работы с 
использованием одного измерительного щупа, однако 
дополнительно, TNC записывает данные калибровки в таблицу 
инструментов, когда вы выходите из меню калибровки и 
подтверждаете запись данных калибровки в таблицу нажатием 
клавиши ENT. 

TNC заносит данные калибровки в следующие столбцы таблицы 
инструментов:

Действительный радиус наконечника щупа: столбец R

Смещение центра по X: CAL-OF1

Смещение центра по Y: CAL-OF2

 Угол калибровки: ANGLE

 Усредненное смещение центра (действительно только для 
цикла 441): DR

Активный номер инструмента при этом определяет строку в 
таблице инструментов, в которой TNC сохраняет данные.

Если вы используете несколько измерительных щупов 
или данных калибровки: Смотри "Управление 
несколькими записями данных калибровки", страница 
632.

Обратите внимание на то, чтобы при использовании 
измерительного щупа был активен правильный номер 
инструмента независимо от того, будет ли цикл 
измерительного щупа отработан в автоматическом 
режиме или в режиме ручного управления.

TNC отображает номер и имя инструмента в меню 
калибровки, если машинный параметр 7411 
установлен в 1.
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а14.8Компенсация неровного 

положения заготовки с 
помощью измерительного 
щупа

Введение

TNC компенсирует неровное закрепление заготовки 
после расчета с помощью "базового вращения".

Для этого TNC устанавливает угол разворота на угол, который 
образуется между поверхностью заготовки и опорной осью 
плоскости обработки. См. рис. справа.

При желании можно компенсировать неровное положение 
заготовки путем поворота круглого стола.

�

�

��

�

�

� !

Всегда выбирайте направление ощупывания 
неровного положения заготовки, перпендикулярное 
опорной оси.

Для правильного расчета базового вращения при 
выполнении программы следует программировать обе 
координаты плоскости обработки в первом кадре 
перемещения.

Базовое вращение также можно использовать в 
комбинации с PLANE-функцией; в таком случае 
следует сначала активировать базовое вращение, а 
затем PLANE-функцию.

Если вы изменяете базовое вращение, TNC при 
выходе из меню выдаст запрос о том, намерены ли вы 
сохранить измененное базовое вращение в 
соответствующей активной строке таблицы точки 
привязки. В этом случае подтвердите выбор нажатием 
клавиши ENT.

TNC может также выполнить реальную, трехмерную 
компенсацию установки заготовки, если станок 
подготовлен к этому. При необходимости обратитесь к 
производителю станка.

Через установку бита #18 в MP7680, можно подавить 
сообщение об ошибке Угол оси неравен углу поворота 
при определении базового вращения и при выверке 
заготовки с помощью оси вращения с ручными 
циклами ощупывания. Благодаря этому вы можете 
определять базовое вращение на позициях, которые 
были бы недоступны без поворота головки.
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Для определения базового вращения, вы также можете 
позиционировать оси на любое угловое положение. Это может 
потребоваться, если вы не можете из-за положения точек касания 
ощупать их в нормальном положении осей вращения. 

Обзор

При ощупывании под углом не нужно использовать 
функцию разворота плоскости обработки. Иначе TNC 
не покажет программные клавиши выбора для 
функции базового вращения.

Цикл Программная 
клавиша

Базовое вращение по 2 точкам: 
TNC определяет угол между линией, 
соединяющей 2 точки, и заданным положением 
(опорная ось угла).

Базовое вращение по 2 отверстиям/островам: 
TNC определяет угол между линией, 
соединяющей центры отверстий/островов, и 
заданным положением (опорная ось угла).

Выравнивание заготовки по 2 точкам: 
TNC определяет угол между линией, 
соединяющей 2 точки, и заданным положением 
(опорная ось угла) и компенсирует неровное 
положение путем вращения круглого стола.



HEIDENHAIN iTNC 530 635

14
.8

 К
о
м
п
ен
с
ац

и
я

 н
ер

о
в
н
о
го

 п
о
л
о
ж
е
н
и
я

 з
аг
о
то
в
ки

 с
 п
о
м
о
щ
ь
ю

и
зм

ер
и
те
л
ь
н
о
го

 щ
уп
аОпределение базового вращения по 2 точкам

 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ ROT

 Установите измерительный щуп вблизи первой 
точки ощупывания

 Выберите направление ощупывания, 
перпендикулярное опорной оси угла: выберите 
ось и направление с помощью программных 
клавиш

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт

 Установите измерительный щуп вблизи второй 
точки ощупывания

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт. TNC 
определит базовое вращение и отобразит угол в 
диалоге Rotation angle =

Сохранение разворота плоскости в таблице точки привязки

 По окончании процедуры ощупывания введите в поле ввода 
Number in table: номер точки привязки, под которым TNC должна 
сохранить активное базовое вращение

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛИЦУ ТОЧЕК 
ПРИВ., чтобы сохранить разворот плоскости обработки в 
таблице точки привязки 

Сохранение базового вращения в таблице точки привязки 
паллеты

 По окончании процедуры ощупывания введите в поле ввода 
Number in table: номер точки привязки, под которым TNC должна 
сохранить активное базовое вращение

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛИЦУ ТОЧЕК 
ПРИВ. ПАЛЕТ, чтобы сохранить разворот плоскости обработки 
в таблице точек привязки палет 

TNC отображает активную точку привязки паллеты в 
дополнительной индикации состояния (см. "Общая информация о 
палетах (закладка PAL)" на странице 89).

Для того, чтобы можно было сохранить разворот 
плоскости в таблице точки привязки паллеты, 
требуется активировать нулевую точку привязки до 
начала операции ощупывания. Нулевая точка 
привязки содержит запись 0 во всех осях таблицы 
точки привязки!



636  Ручное управление и наладка

14
.8

 К
о
м
п
ен
с
ац

и
я

 н
ер

о
в
н
о
го

 п
о
л
о
ж
е
н
и
я

 з
аг
о
то
в
ки

 с
 п
о
м
о
щ
ь
ю

и
зм

ер
и
те
л
ь
н
о
го

 щ
уп
а Вывод на экран значения базового вращения

Угол базового вращения находится в индикации угла поворота 
после повторного выбора ОЩУПЫВАНИЕ ROT. TNC также 
отображает угол поворота в дополнительной индикации 
состояния (СОСТОЯНИЕ POS.)

В индикации состояния включается символ базового вращения, 
если TNC перемещает оси станка в соответствии с заданным 
базовым вращением.

Отмена разворота плоскости обработки

 Выберите функцию ощупывания: нажмите программную 
клавишу ОЩУПЫВАНИЕ ROT

 Введите угол разворота „0“, сохраните нажатием клавиши ENT

 Завершите функцию ощупывания нажатием клавиши END
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отверстиям/островам

 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ ROT (2-ая 
панель программных клавиш)

 Должно быть выполнено ощупывание круглого 
острова: выберите с помощью программной 
клавиши

 Должно быть выполнено ощупывание отверстий: 
выберите с помощью программной клавиши

Ощупывание отверстий

Предварительно установите измерительный щуп приблизительно 
в центре отверстия. После нажатия станочной клавиши NC-старт 
TNC автоматически ощупывает четыре точки на стенках 
отверстия.

Затем переместите измерительный щуп к следующему отверстию 
и выполните его ощупывание таким же образом. TNC повторяет 
эту операцию до тех пор, пока не будут ощупаны все отверстия 
для определения точки привязки.

Ощупывание круглой цапфы

Установите измерительный щуп вблизи первой точки 
ощупывания круглого острова. С помощью программной клавиши 
выберите направление ощупывания, выполните операцию 
ощупывания с помощью станочной клавиши СТАРТ. Выполните 
операцию четыре раза.

Сохранение базового вращения в таблице точки привязки

 По окончании процедуры ощупывания введите в поле ввода 
Number in table: номер точки привязки, под которым TNC должна 
сохранить активное базовое вращение

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛИЦУ ТОЧЕК 
ПРИВ., чтобы сохранить разворот плоскости обработки в 
таблице точки привязки 
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 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ ROT (2-ая 
панель программных клавиш)

 Установите измерительный щуп вблизи первой 
точки ощупывания

 Выберите направление ощупывания, 
перпендикулярное опорной оси угла: выберите 
ось и направление с помощью программных 
клавиш

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт

 Установите измерительный щуп вблизи второй 
точки ощупывания

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт. TNC 
определит базовое вращение и отобразит угол в 
диалоге Rotation angle =

Выравнивание заготовки

 Нажмите программную клавишу ПОЗИЦИОНИРОВАТЬ 
КРУГЛЫЙ СТОЛTNC отобразит предупреждение для отвода 
щупа

 Выполните процесс выравнивания с помощью NC-старт: TNC 
выполнит позиционирование круглого стола 

 По окончании процедуры ощупывания введите в поле ввода 
Number in table: номер точки привязки, под которым TNC должна 
сохранить активное базовое вращение

Сохранение наклонного положения в таблице точки привязки

 По окончании процедуры ощупывания введите в поле ввода 
Number in table: номер точки привязки, под которым TNC должна 
сохранить определённое неровное положение заготовки

 Нажмите программную клавишу ВВОД В ТАБЛИЦУ ТОЧКИ 
ПРИВ., чтобы сохранить значение угла как смещение по оси 
вращения в таблице точки привязки 

Осторожно, опасность столкновения!

Отведите щуп перед выравниванием таким образом, 
чтобы исключить возможность столкновения с 
заготовкой или зажимным приспособлением.
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помощью контактного щупа

Обзор

Функции установки точки привязки на выровненной заготовке 
выбираются при помощи следующих программных клавиш:

Программная 
клавиша Функция Страница

Установка точки привязки на 
произвольной оси 

стр. 640

Установка угла в качестве точки 
привязки

стр. 641

Установка центра окружности в 
качестве точки привязки

стр. 643

Средняя ось в качестве точки 
привязки

стр. 645

Осторожно, опасность столкновения!

Следует учесть, что в случае активного смещения 
нулевой точки TNC всегда относит значение 
ощупывания к активной точке привязки (или к 
последней назначенной в режиме ручного управления 
точке привязки), хотя в индикации положения 
смещение нулевой точки пересчитывается.
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оси

 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ POS

 Установите измерительный щуп вблизи точки 
ощупывания

 Выберите направление ощупывания и 
одновременно ось, в которой устанавливается 
точка привязки, например, Z в направлении Z – 
ощупывание: выберите с помощью программной 
клавиши.

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт

 Точка привязки: введите заданную координату, 
присвойте ее с помощью программной клавиши 
УСТ. ТОЧКИ ПРИВЯЗКИ или запишите значение в 
таблицу (смотри "Запись результатов измерения 
из циклов измерительного щупа в таблицу 
нулевых точек", страница 626, или смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного 
щупа в таблицу точки привязки", страница 627, 
или смотри "Сохранение значений измерения в 
таблице точки привязки паллеты", страница 628)

 Завершите функцию ощупывания: нажмите 
клавишу END 

�
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скопировать точки, которые использовались 
для определения базового вращения

 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ P

 Точки ощупывания из базового вращения?: 
нажмите клавишу ENT, чтобы скопировать 
координаты точек ощупывания

 Установите измерительный щуп вблизи первой 
точки ощупывания на грани заготовки, которая не 
использовалась при определении базового 
вращения

 Выберите направление ощупывания: выбор с 
помощью программных клавиш

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт

 Установите измерительный щуп вблизи второй 
точки ощупывания на той же грани

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт

 Точка привязки: введите обе координаты точки 
привязки в окне меню, активируйте ее с помощью 
программной клавиши УСТ. ТОЧКИ ПРИВЯЗКИ 
или запишите значение в таблицу (смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного 
щупа в таблицу нулевых точек", страница 626, или 
смотри "Запись результатов измерения из циклов 
измерительного щупа в таблицу точки привязки", 
страница 627, или смотри "Сохранение значений 
измерения в таблице точки привязки паллеты", 
страница 628)

 Завершите функцию ощупывания: нажмите 
клавишу END 

�

�.9

#.9

�

�

�

�

�



642  Ручное управление и наладка

14
.9

 У
ст
ан
о
в
ка

 т
о
ч
ки

 п
р
и
в
я
зк
и

 с
 п
о
м
о
щ
ь
ю

 к
о
н
та
кт
н
о
го

 щ
уп
а Угол в качестве точки привязки – не 

использовать точки, которые были 
определены в базовом вращении

 Выберите функцию ощупывания: нажмите программную 
клавишу ОЩУПЫВАНИЕ P

 Точки ощупывания из базового вращения?: ответьте 
отрицательно, при помощи клавиши NO ENT (вопрос диалога 
появляется только в том случае, если перед этим было 
выполнено базовое вращение)

 Дважды выполните измерение обеих граней заготовки

 Точка привязки: введите координаты точки привязки, 
активируйте ее с помощью программной клавиши УСТ. ТОЧКИ 
ПРИВЯЗКИ или запишите значение в таблицу (смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного щупа в 
таблицу нулевых точек", страница 626, или смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного щупа в 
таблицу точки привязки", страница 627, или смотри 
"Сохранение значений измерения в таблице точки привязки 
паллеты", страница 628)

 Завершите функцию ощупывания: нажмите клавишу END
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Центры отверстий, круглых карманов, полных цилиндров, цапф, 
круглых островов и т.п. можно установить в качестве точки 
привязки.

Круглый карман:

TNC ощупывает внутренние стенки кармана во всех четырех 
направлениях осей координат.

Для разорванных окружностей (дуг окружностей) направление 
ощупывания может быть выбрано произвольно.

 Поместите наконечник щупа приблизительно в центр 
окружности

 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ CC

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт 
Измерительный щуп поочередно ощупывает 4 
точки на внутренней стенке окружности

 Если вы хотите работать с измерением отклонения 
наконечника (только для станков с ориентацией 
шпинделя, зависит от MP6160) нажмите 
программную клавишу 180° и повторно выполните 
ощупывание 4 точек на внутренней стенке 
окружности

 Если вы хотите работать без измерения 
отклонения наконечника: нажмите клавишу  END

 Точка привязки: введите обе координаты центра 
окружности, активируйте ее с помощью 
программной клавиши УСТ. ТОЧКИ ПРИВЯЗКИ 
или запишите значение в таблицу (смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного 
щупа в таблицу нулевых точек", страница 626, или 
смотри "Запись результатов измерения из циклов 
измерительного щупа в таблицу точки привязки", 
страница 627, или )

 Завершите функцию ощупывания: нажмите 
клавишу END
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 Установите наконечник щупа вблизи первой точки ощупывания 
вне окружности

 Выберите направление ощупывания: нажмите 
соответствующую программную клавишу

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт

 Повторите операцию ощупывания для остальных 3 точек. См. 
рис. справа внизу

 Точка привязки: введите координаты точки привязки, 
активируйте ее с помощью программной клавиши УСТ. ТОЧКИ 
ПРИВЯЗКИ или запишите значение в таблицу (смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного щупа в 
таблицу нулевых точек", страница 626, или смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного щупа в 
таблицу точки привязки", страница 627, или смотри 
"Сохранение значений измерения в таблице точки привязки 
паллеты", страница 628)

 Завершите функцию ощупывания: нажмите клавишу END

После ощупывания система ЧПУ отображает текущие 
координаты центра окружности и радиус окружности PR. 
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 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ

 Установите измерительный щуп вблизи первой 
точки ощупывания

 Выберите направление ощупывания с помощью 
программной клавиши

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт.

 Установите измерительный щуп вблизи второй 
точки ощупывания

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт.

 Точка привязки: введите координату точки 
привязки в окне меню, активируйте ее с помощью 
программной клавиши УСТ. ТОЧКИ ПРИВЯЗКИ 
или запишите значение в таблицу (смотри "Запись 
результатов измерения из циклов измерительного 
щупа в таблицу нулевых точек", страница 626, или 
смотри "Запись результатов измерения из циклов 
измерительного щупа в таблицу точки привязки", 
страница 627, или смотри "Сохранение значений 
измерения в таблице точки привязки паллеты", 
страница 628)

 Завершите функцию ощупывания: нажмите 
клавишу END 
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отверстий/круглых островов

На второй панели программных клавиш находятся клавиши, при 
помощи которых можно использовать отверстия и круглые 
острова для установки точки привязки.

Определите, что будет ощупываться, отверстия или круглые 
острова

Согласно базовой настройке выполняется ощупывание 
отверстий.

 Выберите функции ощупывания: нажмите 
программную клавишу ФУНКЦИИ 
ОЩУПЫВАНИЯ, переключите на следующую 
панель программных клавиш.

 Выберите функцию ощупывания: например, 
нажмите программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ P

 Должно быть выполнено ощупывание круглого 
острова: выберите с помощью программной 
клавиши

 Должно быть выполнено ощупывание отверстий: 
выберите с помощью программной клавиши

Ощупывание отверстий

Предварительно установите измерительный щуп приблизительно 
в центре отверстия. После нажатия станочной клавиши NC-старт 
TNC автоматически ощупывает четыре точки на стенках 
отверстия.

Затем переместите измерительный щуп к следующему отверстию 
и выполните его ощупывание таким же образом. TNC повторяет 
эту операцию до тех пор, пока не будут ощупаны все отверстия 
для определения точки привязки.
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Установите измерительный щуп вблизи первой точки 
ощупывания круглого острова. С помощью программной клавиши 
выберите направление ощупывания, выполните операцию 
ощупывания с помощью станочной клавиши СТАРТ. Выполните 
операцию четыре раза.

Обзор

Цикл Программная 
клавиша

Базовое вращение по двум отверстиям: 
TNC определяет угол между линией, 
соединяющей центры отверстий, и заданным 
положением (опорная ось угла)

Точка привязки по 4 отверстиям: 
TNC определяет точку пересечения двух 
отверстий, которые были ощупаны вначале, и 
двух ощупанных после этого отверстий. При 
этом следует выполнять ощупывание крест 
накрест (так, как это изображено на 
программной клавише), так как в противном 
случае TNC неверно рассчитает точку 
привязки

Центр окружности по 3 отверстиям: 
TNC определяет образующую окружность, на 
которой находятся все 3 отверстия, и 
рассчитывает для образующей центр 
окружности.
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Измерительный щуп можно также использовать в режимах 
работы "Ручное управление" и "Эл. маховичок" для выполнения 
простых измерений на детали. Для более сложных задач 
измерения предлагается множество программируемых циклов 
измерительного щупа (см. руководство пользователя по 
программированию циклов, глава 16, "Автоматический контроль 
деталей"). С помощью измерительного щупа оператор 
определяет:

 координаты позиций и на их основе

 размеры и углы на детали

Определение координат позиций на выровненной заготовке

 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ POS

 Установите измерительный щуп вблизи точки 
ощупывания 

 Выберите направление ощупывания и 
одновременно ось, к которой должна относиться 
координата: выберите соответствующую 
программную клавишу.

 Запустите процедуру ощупывания: нажмите 
станочную клавишу СТАРТ

TNC отобразит координату точки ощупывания как точку привязки.

Определение координат угловой точки на плоскости 
обработки

Определение координат угловой точки: Смотри "Угол в качестве 
точки привязки – не использовать точки, которые были 
определены в базовом вращении", страница 642. TNC отобразит 
координаты измеренного угла, как точку привязки.
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 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ POS

 Установите измерительный щуп вблизи первой 
точки ощупывания A

 Выберите направление ощупывания с помощью 
программной клавиши

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт.

 Запишите указанное в качестве точки привязки 
значение (только в том случае, если заданная 
ранее точка привязки остается действительной)

 Точка привязки: введите "0"

 Прервите диалог: нажмите клавишуEND

 Повторно выберите функцию ощупывания: 
нажмите ОЩУПЫВАНИЕ POS

 Установите измерительный щуп вблизи второй 
точки ощупывания B

 Выберите направление ощупывания с помощью 
программной клавиши: та же ось, но направление, 
противоположное тому, которое было задано при 
первом ощупывании.

 Ощупывание: нажмите клавишу NC-старт.

В индикации точки привязки указано расстояние между двумя 
точками по оси координат.

Снова назначьте для индикации позиции значения, 
действовавшие до измерения длины

 Выберите функцию ощупывания: нажмите программную 
клавишу ОЩУПЫВАНИЕ POS

 Выполните повторное ощупывание в первой точке ощупывания

 Введите для точки привязки записанное ранее значение

 Прервите диалог: нажмите клавишуEND

Измерение угла

С помощью измерительного щупа можно определить угол на 
плоскости обработки. Можно измерить

 угол между опорной осью угла и гранью детали или

 угол между двумя гранями

Измеренный угол отображается в виде значения, составляющего 
не более 90°.
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 Выберите функцию ощупывания: нажмите 
программную клавишу ОЩУПЫВАНИЕ ROT

 Угол поворота: запишите отображаемый угол 
поворота, если впоследствии захотите 
восстановить выполненное ранее базовое 
вращение

 Выполните базовое вращение по стороне, 
используемой для сравнения (см. "Компенсация 
неровного положения заготовки с помощью 
измерительного щупа" на странице 633)

 С помощью программной клавиши ОЩУПЫВАНИЕ 
ROT отобразите угол РА между гранью детали и 
опорной осью угла как угол разворота

 Отмените разворот плоскости обработки или 
восстановите первоначальный разворот 
плоскости обработки

 Назначьте для угла разворота записанное 
значение

Определение угла между двумя гранями детали

 Выберите функцию ощупывания: нажмите программную 
клавишу ОЩУПЫВАНИЕ ROT

 Угол разворота: запишите указанный угол разворота, если 
впоследствии захотите восстановить выполненное ранее 
базовое вращение

 Выполните базовое вращение для первой стороны (см. 
"Компенсация неровного положения заготовки с помощью 
измерительного щупа" на странице 633).

 Ощупывание второй стороны производится как же, как при 
базовом вращении, угол вращения здесь не равен 0!

 С помощью программной клавиши ОЩУПЫВАНИЕ ROT 
отобразите угол РА между гранями детали как угол разворота

 Отмените разворот плоскости обработки или восстановите 
первоначальный разворот плоскости обработки: задайте для 
угла разворота записанное значение
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механическими щупами или индикаторами

Если на станке отсутствует электронный измерительный щуп, все 
вышеописанные функции ощупывания в ручном режиме 
(исключение: функции калибровки) можно использовать также с 
механическими щупами или при простом касании.

Вместо электронного сигнала, автоматически генерируемого 
измерительным щупом в рамках функции ощупывания, оператор 
инициирует коммутационный сигнал для назначения  позиции 
ощупывания вручную, с помощью клавиши. При этом выполните 
действия в указанной последовательности:

 Выберите любую функцию ощупывания при 
помощи программных клавиш

 Переместите механический щуп в первую 
позицию, которая должна быть считана системой 
ЧПУ

 Назначьте позицию: нажмите клавишу 
"Присвоение фактической позиции", ЧПУ сохранит 
в памяти текущую позицию

 Переместите механический щуп в следующую 
позицию, которая должна быть считана системой 
ЧПУ

 Назначьте позицию: нажмите клавишу 
"Присвоение фактической позиции", ЧПУ сохранит 
в памяти текущую позицию

 При необходимости выполните подвод к другим 
позициям и назначьте их, как это было описано 
выше

 Точка привязки: введите координаты новой точки 
привязки, активируйте ее с помощью программной 
клавиши УСТ. ТОЧКИ ПРИВЯЗКИ или запишите 
значение в таблицу (смотри "Запись результатов 
измерения из циклов измерительного щупа в 
таблицу нулевых точек", страница 626, или смотри 
"Запись результатов измерения из циклов 
измерительного щупа в таблицу точки привязки", 
страница 627, или )

 Завершите функцию ощупывания: нажмите 
клавишу END
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обработки (ПО-опция 1)

Применение, принцип работы

Система ЧПУ поддерживает наклон плоскостей обработки на 
станках с поворотными головками и поворотными столами. 
Типичным примером применения, например, являются 
наклонные отверстия или контуры, расположенные в 
пространстве под наклоном. При этом плоскость обработки 
всегда наклоняется вокруг активной нулевой точки. Обычно 
процесс обработки программируется на главной плоскости 
(например, плоскости XY), но выполняется на той плоскости, 
которая была наклонена к главной плоскости.

Для наклона плоскости обработки существуют три функции:

Ручной разворот при помощи программной клавиши 3D ROT в 
режимах работы "Ручное управление" и "Эл. маховичок", 
смотри "Активация разворота в ручном режиме", страница 656

 Управляемый разворот, цикл 19 ПЛОСКОСТЬ ОБРАБОТКИ в 
программе обработки (см. руководство пользователя по 
программированию циклов, цикл 19 ПЛОСКОСТЬ ОБРАБОТКИ)

 Управляемый разворот, функция PLANE в программе 
обработки (см. "Функция PLANE: разворот плоскости обработки 
(опция ПО 1)" на странице 515)

Функции TNC для “Наклона плоскости обработки” - это функции 
преобразования координат. При этом плоскость обработки всегда 
располагается перпендикулярно направлению оси инструмента.

�

� �

�


	�

Функции для наклона плоскости обработки должны 
быть адаптированы производителем станков к 
конкретной системе ЧПУ и станку. При наличии 
определенных поворотных головок (поворотных 
столов) производитель станка устанавливает, как 
система ЧПУ интерпретирует запрограммированные в 
цикле углы: как координаты осей вращения или как 
угловые компоненты наклонной плоскости. Следуйте 
указаниям инструкции по эксплуатации станка.
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два типа станков:

Станок с поворотным столом

Вы должны привести заготовку в желаемое положение 
обработки путем соответствующего позиционирования 
поворотного стола, например, при помощи кадра L

Положение преобразуемой оси инструмента по отношению к 
фиксированной системе координат станка не изменяется. 
Если оператор поворачивает стол, т.е. заготовку, например, 
на 90°, система координат не поворачивается вместе с ним. 
Если в режиме ручного управления будет нажата клавиша 
управления осями Z+, инструмент переместится в 
направлении Z+

 TNC учитывает для расчета преобразованной системы 
координат только механически обусловленные смещения 
конкретного поворотного стола – так называемые 
“трансляционные” участки

Станок с поворотной головкой

Оператор должен привести инструмент в желаемое 
положение обработки путем соответствующего 
позиционирования поворотной головки, например, с 
помощью кадра L

Положение наклоненной (преобразованной) оси инструмента 
изменяется относительно фиксированной системы координат 
станка: если оператор поворачивает головку станка, т.е. 
инструмент, например, по оси B на +90°, система координат 
поворачивается вместе с ней. Если в режиме ручного 
управления будет нажата клавиша управления осями Z+, 
инструмент переместится в направлении X+ фиксированной 
системы координат станка

 TNC учитывает для расчета преобразованной системы 
координат механически обусловленные смещения 
конкретной поворотной головки (так называемые 
„трансляционные“ участки) и смещения, возникшие из-за 
поворота инструмента (3D коррекция длины инструмента)
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наклонных осях

При наклонных осях подвод к референтным меткам 
осуществляется с помощью станочных клавиш направления. При 
этом TNC проводит интерполяцию соответствующих осей. 
Обратите внимание на то, чтобы функция “Наклон плоскости 
обработки” была активна в режиме работы "Ручное управление" и 
фактический угол оси вращения был занесен в поля меню.

Установка точки привязки в наклоненной 
системе

После позиционирования оси вращения оператор назначает 
точку привязки так же, как при работе с не наклоненной системой. 
Процедура работы TNC при установке точки привязки зависит при 
этом от настройки машинного параметра 7500 в таблице 
кинематики:

MP 7500, бит 5=0
TNC проверяет при активной наклонной плоскости обработки, 
совпадают ли текущие координаты осей вращения с 
определенными вами углами поворота (3D ROT-меню) при 
установке точки привязки по осям X, Y и Z. Если функция 
наклона плоскости обработки неактивна, TNC проверяет, 
находятся ли оси вращения в 0° (фактические позиции). Если 
эти позиции не совпадают, TNC выдает сообщение об ошибке.

MP 7500, бит 5=1
TNC не проверяет, совпадают ли текущие координаты осей 
вращения (фактические позиции) с определенными оператором 
углами наклона.

Осторожно, опасность столкновения!

Точку привязки всегда следует устанавливать на всех 
трех главных осях.

Если оси вращения станка не управляемые, следует 
ввести фактическую позицию оси вращения в меню 
для ручного наклона: если фактическая позиция оси 
(осей) вращения не совпадает с введенной, TNC 
неправильно рассчитает точку привязки.
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круглым столом

Если заготовка выравнивается путем вращения круглого стола, 
например, с помощью цикла ощупывания 403, то перед 
установкой точки привязки на линейных осях X, Y и Z следует 
после операции выравнивания обнулить ось круглого стола. В 
противном случае TNC выдаст сообщение об ошибке. Цикл 403 
напрямую предоставляет эту возможность через установку 
соответствующего параметр ввода (смотри руководство по 
циклам измерительных щупов, «Компенсация поворота через ось 
вращения»).

Установка точки привязки на станках со 
сменными головками

Если станок оснащен сменными головками, то вы должны, как 
правило, управлять точками привязки с помощью таблицы точки 
привязки. Точки привязки, хранящиеся в таблицах точек привязки 
содержат расчет активной кинематики станка (геометрия 
головки). Если вы меняете головку, TNC учитывает новые, 
измененные размеры головки, так что активная точка привязки 
сохраняется.

Индикация положения при развёрнутой 
системе координат

Указанные в индикации положения позиции (ACTL и NOML) 
относятся к развёрнутой системе координат.

Ограничения при работе с разворотом 
плоскости обработки 

Функция ощупывания базового вращения отсутствует, если в 
режиме ручного управления оператор активировал функцию 
разворота плоскости обработки

Функция "Присвоение фактической позиции" не допускается, 
если активна функция разворота плоскости обработки

PLC-позиционирование (определяется производителем станка) 
не допускается
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Выберите разворот плоскости обработки в ручном 
режиме: нажмите программную клавишу 3D ROT

Установите курсор с помощью клавиш со 
стрелками на пункт меню Manual Operation

Активируйте разворот в ручном режиме: нажмите 
программную клавишу АКТИВНО

Переместите курсор на желаемую ось вращения с 
помощью клавиши со стрелкой

Введите угол разворота

Завершите ввод: клавиша END

Для деактивации установите в меню "Разворот плоскости 
обработки" желаемые режимы в положение "Неактивно".

Если функция "Разворот плоскости обработки" активна, и TNC 
перемещает оси станка в соответствии с повёрнутыми осями, в 
индикации состояния загорается символ .

Если функция "Разворот плоскости обработки" для режима 
"Отработка программы" установлена оператором в положение 
"Активно", введенный в меню угол наклона действует с первого 
кадра программы обработки, предназначенной для выполнения. 
Если в программе обработки используется цикл 19 ПЛОСКОСТЬ 
ОБРАБОТКИ или функция PLANE, действуют определенные там 
значения углов. Значения углов, записанные в меню, 
перезаписываются вызванными значениями.
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инструмента как активное направление 
обработки (функция FCL 2)

С помощью этой функции можно в режимах "Ручное управление" 
и "Эл. маховичок" перемещать инструмент, используя внешние 
клавиши направления или маховичок в направлении, 
указываемом осью инструмента в данный момент. Используйте 
эту функцию, если

 необходимо вывести инструмент из материала во время 
прерывания программы в 5-осевой программе в направлении 
оси инструмента

 необходимо выполнить обработку с помощью наклонённого 
инструмента, используя маховичок или внешние клавиши 
направления в режиме ручного управления

Выберите разворот плоскости обработки в ручном 
режиме: нажмите программную клавишу 3D ROT

Установите курсор с помощью клавиш со 
стрелками на пункт меню Manual Operation

Активируйте активное направление оси 
инструмента, как активное направление 
обработки: нажмите программную клавишу ОСЬ 
ИНСТР.

Завершите ввод: клавиша END

Для деактивации установите в меню "Разворот плоскости 
обработки" поле Manual Operation на не акативно.

Если функция Перемещение в направлении оси инструмента 
активна, в индикации состояния включается символ .

Данная функция должна быть активирована 
производителем станка. Следуйте указаниям 
инструкции по эксплуатации станка.

Эта функция также доступны, если вы прерываете 
выполнение программы и намерены перемещать оси 
в ручном режиме.
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Позиционирование с 
ручным вводом 
данных
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м 15.1Программирование и 
отработка простых программ

Для простых видов обработки или предварительного 
позиционирования инструмента предназначен режим работы 
"Позиционирование с ручным вводом данных". В нем можно 
ввести и напрямую выполнить короткую программу в формате 
программирования открытым текстом HEIDENHAIN или в 
формате DIN/ISO. Также в режиме позиционирования с ручным 
вводом данных доступны циклы обработки и измерительных 
щупов, а также специальные функции (кнопка SPEC FCT). 
Система ЧПУ автоматически сохраняет программу в файле $MDI. 
При позиционировании с ручным вводом данных можно 
активировать дополнительную индикацию состояния.

Позиционирование с ручным вводом данных

Выберите режим работы "Позиционирование с 
ручным вводом данных". Запрограммируйте файл 
$MDI с доступными функциями

Запустите выполнение программы нажатием 
внешней клавиши СТАРТ

Ограничения:

Отсутствуют функции программирования свободного 
контура FK, графики при программировании и графики 
при отработке программ.

Файл $MDI не должен содержать вызов программы 
(PGM CALL).
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В отдельной заготовке должно быть предусмотрено отверстие 
глубиной 20 мм. После зажима заготовки, выверки и назначения 
координат точки привязки нужно запрограммировать и проделать 
отверстие с помощью нескольких строк программы.

Сначала инструмент предварительно позиционируется над 
заготовкой с помощью кадров прямых на безопасном расстоянии, 
равном 5 мм, над отверстием. Затем проделывается отверстие с 
помощью цикла 200 СВЕРЛЕНИЕ.

Функция прямых: Смотри „Прямая L”, страница 244, цикл 
СВЕРЛЕНИЕ: см. руководство пользователя "Циклы", цикл 200 
СВЕРЛЕНИЕ.

�

�

�

�	

�	

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL CALL 1 Z S2000 Вызов инструмента: ось инструмента Z,

Частота вращения шпинделя 2000 об/мин

2 L Z+200 R0 FMAX Вывод инструмента из материала (FMAX = 
ускоренный ход)

3 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 Позиционирование инструмента с FMAX над 
отверстием, включение шпинделя

4 CYCL DEF 200 СВЕРЛЕНИЕ Определение цикла СВЕРЛЕНИЕ

Q200=5 ;БЕЗОП.  РАССТ. Безопасное расстояние инструмента над 
отверстием

Q201=-15 ;ГЛУБИНА Глубина отверстия (знак числа=направление 
работы)

Q206=250 ;F ВРЕЗАНИЕ Подача при сверлении

Q202=5 ;ГЛУБИНА ВРЕЗАНИЯ Глубина каждой подачи перед отводом

Q210=0 ;F-ВРЕМЯ НАВЕРХУ Время выдержки после каждого выхода из 
материала в секундах

Q203=-10 ;КООРД. ПОВЕРХ. Координата поверхности заготовки

Q204=20 ;2 БЕЗОП.  РАССТ. Безопасное расстояние инструмента над 
отверстием

Q211=0.2 ;ВРЕМЯ ВЫДЕРЖКИ ВНИЗУ Время выдержки на дне отверстия в секундах

5 CYCL CALL Вызов цикла СВЕРЛЕНИЕ

6 L Z+200 R0 FMAX M2 Вывод инструмента из материала

7 END PGM $MDI MM Конец программы
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круглым столом

Следует выполнить разворот плоскости обработки с помощью 
измерительного щупа. Смотри руководство пользователя Циклы 
измерительных щупов, “Циклы измерительных щупов в ручном 
режиме и в режиме эл. маховичка", раздел "Компенсация 
смещения заготовки".

Запомните угол разворота и отмените разворот плоскости 
обработки

Выберите режим работы "Позиционирование с 
ручным вводом данных"

Выберите ось круглого стола, запомните угол 
разворота и введите подачу, например, L C+2.561 
F50

Завершите ввод

Нажмите кнопку NC-старт: разворот будет 
устранен поворотом круглого стола
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Файл $MDI используется, как правило, для коротких и временных 
программ. Если программа, тем не менее, должна быть 
сохранена в памяти, следует выполнить действия, 
перечисленные ниже.

Выберите режим работы: 
"Программирование/редактирование"

Вызовите управление файлами: клавиша 
PGM MGT (Program Management)

Выделите файл $MDI

Выберите “Копировать файл”: Softkey 
КОПИРОВАТЬ

Введите имя, под которым должно храниться в 
памяти текущее содержимое файла $MDI

Выполните копирование

Выход из управления файлами: Softkey КОНЕЦ

Удалить содержимое файла $MDI можно подобным образом: 
вместо копирования удалите содержимое клавишей Softkey 
УДАЛИТЬ. При следующем переходе в режим работы 
"Позиционирование с ручным вводом данных" ЧПУ отобразит 
пустой файл $MDI. 

Дополнительная информация: смотри „Копирование отдельного 
файла”, страница 136.

ЦЕЛЕВОЙ ФАЙЛ =

Если необходимо удалить файл $MDI, то

 не разрешается запускать режим работы 
"Позиционирование с ручным вводом данных" (в 
том числе в фоновом режиме)

 не следует выбирать файл $MDI в режиме работы 
"Программирование/редактирование"

ОТВЕРСТИЕ
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Применение

В режимах работы "Отработка программы" и "Тест программы" 
TNC графически моделирует обработку. С помощью 
программных клавиш можно выбрать

Вид сверху

Отображение в 3 плоскостях

 Трехмерное отображение

Графика TNC соответствует изображению детали, 
обрабатываемой цилиндрическим инструментом. Если активна 
таблица инструмента, вы можете отобразить обработку 
радиусной фрезой. Для этого следует ввести R2 = R в таблицу 
инструментов.

TNC не отображает графику, если

 текущая программа не содержит действующего определения 
заготовки

 не выбрана ни одна программа

Графическое моделирование при специальном применении

Как правило, управляющие программы содержат вызов 
инструмента, который при помощи определенного номера 
инструмента автоматически определяет данные инструмента для 
графического моделирования. 

Для специального применения, в котором не требуется наличие 
данных инструмента (например, лазерная резка, лазерное 
сверление или водоструйная резка), можно настроить машинные 
параметры с 7315 по 7317 таким образом, чтобы система ЧПУ 
должна была выполнять графическое моделирование и в том 
случае, если оператор не активировал данные инструмента. Тем 
не менее, как правило, всегда необходим вызов инструмента, 

Благодаря новым функциям трехмерной графики 
можно графически отобразить обработку на 
наклонённой плоскости обработки и многостороннюю 
обработку в режиме работы Тест программы, после 
моделирования программы в другом графическом 
представлении. Минимальные системные требования 
для этой функции - наличие аппаратного обеспечения 
MC 422 B. Для ускорения моделирования тестовой 
графики при использовании более ранних моделей 
оборудования следует установить бит 5 в машинном 
параметре 7310 равным 1. Таким образом, функции, 
реализованные специально для новой трехмерной 
графики, будут деактивированы.

ЧПУ не обеспечивает графического отображения 
запрограммированного в кадре TOOL CALL припуска 
на радиус DR.
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содержащий определение направления оси инструмента 
(например, TOOL CALL Z), ввод номера инструмента не 
требуется.

Настройка скорости выполнения теста программы

После запуска программы, TNC отображает следующие 
программные клавиши, при помощи которых можно настроить 
скорость моделирования:

Вы можете настроить скорость моделирования и перед запуском 
выполнения программы:

 Переключите панель программных клавиш

 Выберите функции настройки скорости 
моделирования

 Выберите нужную функцию с помощью 
программной клавиши, например, пошаговое 
увеличение скорости выполнения теста

Скорость теста программы можно настроить только в 
том случае, если активна функция „Индикация 
времени обработки“ (см. "Выбор функции 
секундомера" на странице 676). В противном случае 
TNC всегда выполняет тест программы с максимально 
возможной скоростью.

Последняя настроенная скорость остается активной 
до тех пор (в том числе при перерыве в 
электроснабжении), пока не будет изменена.

Функции Программная 
клавиша

Тестирование программы с той же скоростью, с 
которой она будет отрабатываться (с учетом 
запрограммированных подач)

Пошаговое увеличение скорости выполнения 
теста

Пошаговое уменьшение скорости выполнения 
теста

Выполнение тестирования с максимально 
возможной скоростью (базовая настройка)
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В режимах "Отработка программы" и "Тест программы" система 
ЧПУ отображает следующие программные клавиши: 

Ограничения во время выполнения программы

Вид сверху

Графическое моделирование при данном виде графического 
представления происходит наиболее быстро.

 Выберите вид сверху нажатием программной 
клавиши

 Для отображения глубины в этом виде графики 
действительно следующее: чем глубже, тем 
темнее

Вид Программная 
клавиша

Вид сверху

Отображение в 3 плоскостях

Трехмерное отображение

Синхронное графическое отображение обработки 
невозможно, если процессор ЧПУ уже загружен 
сложными задачами обработки или обработкой 
поверхностей большой площади. Пример: строчное 
фрезерование всей заготовки большим инструментом. 
Система ЧПУ прекращает отображать графику и 
выводит текст ERROR в окне графики. Тем не менее, 
выполнение обработки продолжается.

TNC не отображает графически многоосевую 
обработку в графике отработки программы во время 
отработки. В таких случаях в окне графики возникает 
сообщение об ошибке Ось невозможно отобразить.

Если ваш станок снабжен мышью, то можно, установив 
курсор мыши на любую часть заготовки, считывать в 
строке состояния значение глубины в этом месте.
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Это отображение показывает вид сверху с двумя сечениями, как 
на техническом чертеже. Символ слева под графикой указывает 
на то, выполнено ли изображение согласно методу проекции 1 
или методу проекции 2 стандарта DIN 6, часть 1 (выбирается с 
помощью MP7310). 

Если используется изображение в 3 плоскостях, можно применять 
функции увеличения фрагмента, смотри "Отсечение-увеличение 
изображения", страница 673.

Дополнительно можно смещать плоскость сечения, используя 
программные клавиши:

 Нажмите программную клавишу для отображения 
заготовки в 3 плоскостях

 Переключайте панели программных клавиш до тех 
пор, пока не появятся программные клавиши для 
выбора функции смещения плоскости сечения

 Выберите функции для смещения плоскости 
сечения: TNC отобразит следующие программные 
клавиши

Положение плоскости сечения отображается на дисплее во время 
перемещения.

Базовая настройка плоскости сечения выбрана так, что на 
плоскости обработки она находится в центре заготовки, а по оси 
инструмента - на верхней грани заготовки.

Координаты линии сечения

Внизу в окне графики TNC отображает координаты линии сечения 
относительно нулевой точки заготовки. Отображаются только 
координаты, находящиеся в плоскости обработки. Эта функция 
активируется с помощью машинного параметра 7310. 

Функция
программных 
клавиш

Сместить вертикальную плоскость 
сечения вправо или влево

Сместить вертикальную плоскость 
сечения вперед или назад

Сместить горизонтальную плоскость 
сечения вверх или вниз
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Система ЧПУ отображает заготовку в пространстве. Если вы 
располагаете соответствующим аппаратным обеспечением, TNC 
также отображает с помощью трехмерной графики с высоким 
разрешением обработку на наклонной плоскости обработки и 
многоосевую обработку.

Трехмерное изображение можно вращать вокруг вертикальной 
оси и поворачивать вокруг горизонтальной оси, используя 
программные клавиши. Если к TNC подключена мышь, эту 
функцию также можно выполнять, удерживая нажатой правую 
кнопку мыши.

Очертания заготовки в начале графического моделирования 
можно представить в виде рамок.

В режиме работы Тест программы доступны функции для 
отсечения-увеличения изображения смотри "Отсечение-
увеличение изображения", страница 673. 

 Выберите трехмерное отображение нажатием 
программной клавиши. Второе нажатие 
программной клавиши переключает на 
трехмерную графику высокого разрешения. 
Переключение возможно только в том случае, 
если моделирование уже завершено. Графика с 
высоким разрешением более детально 
отображает поверхность обрабатываемой 
заготовки.

Скорость построения трехмерной графики зависит от 
длины режущих кромок (столбец LCUTS в таблице 
инструмента). Если LCUTS определен равным 0 
(базовая настройка), то в процессе моделирования 
длина кромок рассчитывается как бесконечная, что 
приводит к большой продолжительности вычислений. 
Если оператору не требуется определять LCUTS, для 
машинного параметра 7312 можно установить 
значение в диапазоне между 5 и 10. Так TNC 
внутренне ограничивает длину режущих кромок до 
значения, получаемого при умножении MP7312 на 
диаметр инструмента.
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Поворот и увеличение/уменьшение трехмерного 
изображения

 Переключайте панель программных клавиш до тех 
пор, пока не появятся клавиши для выбора 
функций поворота и увеличения/уменьшения

 Выберите функции для поворота и 
увеличения/уменьшения:

3D-графикой можно управлять также с помощью мыши. Вам 
доступны следующие функции:

 Для трехмерного поворота представленной графики: нажмите 
правую кнопку мыши и, удерживая ее нажатой, переместите 
мышь. TNC отображает систему координат, которая 
представляет ориентацию детали, активную в данный момент. 
После того, как правая кнопка мыши будет отпущена, ЧПУ 
сориентирует заготовку в определенном направлении

 Для смещения изображаемой графики: нажмите среднюю 
кнопку мыши или колесико мыши и, не отпуская, переместите 
мышь. ЧПУ сместит заготовку в соответствующем направлении. 
После того, как средняя кнопка мыши будет отпущена, TNC 
сдвинет заготовку в определенную позицию

 Для увеличения определенной области с помощью мыши: при 
нажатой левой кнопки мыши выделите прямоугольную область. 
С помощью горизонтального и вертикального перемещения 
мыши вы можете перемещать область масштабирования. 
После того, как левая кнопка мыши будет отпущена, ЧПУ 
увеличит определенную область заготовки

 Быстрое увеличение и уменьшение площади обзора с помощью 
мыши: вращайте колесико мыши вперед или назад

 Двойной щелчок правой кнопкой мыши: отмена 
масштабирования

 Двойной щелчок правой кнопкой мыши при зажатой клавише 
Shift: отмена масштабирования и пространственного угла 
разворота 

Функция
Программные 
клавиши

Поворот изображения по вертикальной 
оси с шагом = 5°

Поворот изображения по горизонтальной 
оси с шагом = 5°

Пошаговое увеличение изображения. 
Если изображение увеличено, ЧПУ 
показывает букву Z в нижней строке окна 
графики

Пошаговое уменьшение изображения. 
Если изображение уменьшено, ЧПУ 
отображает букву Z в нижней строке окна 
графики

Возврат к запрограммированному 
размеру изображения
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Включение и выключение рамок для показа очертаний 
заготовки

 Переключайте панель программных клавиш до тех пор, пока не 
появятся клавиши для выбора функций поворота и 
увеличения/уменьшения

 Выберите функции для поворота и 
увеличения/уменьшения:

 Включить рамок BLK-FORM: установите курсор в 
программной клавиши на ИНДИКАЦИЯ

 Выключение рамок BLK-FORM: установите курсор 
в программной клавише на СКРЫТЬ
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Выполнить отсечение отображения можно в режимах работы 
"Тест программы" и "Отработка программы" при использовании 
любого вида графического представления. 

Для этого следует остановить процесс графического 
моделирования или выполнения программы. Функция отсечения-
увеличения всегда действует во всех видах изображения. 

Изменение степени отсечения изображения

Программные клавиши: см. таблицу

 Если необходимо, остановите графическое моделирование

 Переключайте панель программных клавиш в режимах работы 
"Тест программы" или "Отработка программы" до тех пор, пока 
не появится программная клавиша для выбора отсечения-
увеличения 

 Переключайте панель программных клавиш до тех 
пор, пока не появится программная клавиша для 
выбора функций отсечения-увеличения

 Выберите функцию для увеличения фрагмента

 Выберите сторону заготовки при помощи 
программной клавиши (см. таблицу внизу)

 Увеличьте или уменьшите заготовку: удерживайте 
нажатой программную клавишу "–" или "+"

 Заново запустите тест или отработку программы 
при помощи программной клавиши СТАРТ 
(RESET + СТАРТ возвращает форму и размеры 
заготовки к исходным)

Функция
Программные 
клавиши

Выбор левой/правой стороны заготовки

Выбор передней/задней стороны 
заготовки

Выбор верхней/нижней стороны заготовки

Смещение для уменьшения или 
увеличения поверхности сечения 
заготовки

Сохранение фрагмента
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Положение курсора при увеличении фрагмента

Во время отсечения-увеличения TNC указывает координаты той 
оси, которая подвергается отсечению. Координаты соответствуют 
диапазону, установленному для отсечения-увеличения. Слева от 
косой черты TNC указывает координату диапазона с наименьшим 
значением (MIN-точку), справа от нее - координату с наибольшим 
значением (MAX-точку).

При увеличенном изображении, TNC отображает в правой нижней 
части дисплея MAGN.

Если система ЧПУ не может далее уменьшать или увеличивать 
заготовку, TNC показывает соответствующее сообщение об 
ошибке в окне графики. Чтобы удалить сообщение об ошибке, 
следует повторно увеличить или уменьшить заготовку. 

Повтор графического моделирования

Графическое моделирование программы обработки можно 
проводить так часто, как это необходимо. Для этого можно 
восстановить графику до исходной заготовки или исходной 
отсечённой заготовки.

Функция Программная 
клавиша

Отображение необработанной заготовки с 
последним выбранной настройкой отсечения 
заготовки

Сброс отсечения-увеличения, чтобы TNC 
показывала обработанную или 
необработанную деталь согласно 
запрограммированной BLK-FORM 

При помощи программной клавиши ЗАГОТОВКА КАК 
BLK FORM TNC, также после отсечения без 
НАЗАНАЧИТЬ СЕЧЕНИЕ, отображает заготовку в 
запрограммированных размерах.
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В графическом виде сверху и при изображении в 3 плоскостях 
можно задать отображение инструмента во время 
моделирования. TNC отображает инструмент с диаметром, 
заданным в таблице инструментов.

Определение времени обработки

Режимы отработки программы

Индикация времени с момента запуска программы до конца 
программы. При прерывании время останавливается. 

Тест программы

При подсчете времени система ЧПУ учитывает следующие 
пункты:

Движения перемещений с подачей

Время выдержки

Настройки динамики станка (ускорения, настройки фильтра, 
движение по траектории)

Подсчитанное TNC время не учитывает движения на ускоренном 
ходу и время, зависящее от станка (например, смена 
инструмента). 

Если функция измерения времени обработки включена, можно 
создать файл, в котором будет указано время применения всех 
использованных в программе инструментов (см. "Проверка 
использования инструмента" на странице 210).

Функция Программная 
клавиша

Не отображать инструмент при 
моделировании

Отображать инструмент при моделировании 
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Выбор функции секундомера

 Переключайте панель программных клавиш до тех 
пор, пока не появится программная клавиши для 
выбора функций секундомера

 Выберите функции секундомера

 Выберите нужную функцию с помощью 
программной клавиши, например, сохранение 
показанного времени в памяти

Функции секундомера Программная 
клавиша

Включение (ВКЛ)/выключение (ВЫКЛ) 
функции измерения времени обработки

Сохранение показанного времени в памяти

Отображение суммы сохранённого в памяти и 
отображаемого времени

Сброс отображаемого времени

TNC сбрасывает в тесте программы время обработки, 
как только отрабатывается новая BLK-FORM.
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программы

Обзор

В режимах выполнения программы и в режиме работы "Тест 
программы" TNC отображает программные клавиши, с помощью 
которых программу обработки можно выводить на дисплей 
постранично: 

Функции Программная 
клавиша

Переход на предыдущую страницу программы, 
отображаемую на дисплее

Переход на следующую страницу программы, 
отображаемую на дисплее

Переход в начало программы

Переход в конец программы
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Применение

В режиме работы "Тест программы" моделируется отработка 
программ и частей программ для того, чтобы уменьшить 
количество ошибок при выполнении программы. TNC 
поддерживает обнаружение 

 геометрических несоответствий

 отсутствующих данных

 невыполнимых переходов

 нарушений рабочего пространства

 столкновений элементов, контроль за столкновениями которых 
выполняется (требуется опция ПО DCM, смотри "Контроль 
столкновений в режиме работы "Тест программы"", страница 
431)

Дополнительно можно пользоваться следующими функциями:

 покадровое выполнение теста программы

 прерывание теста на любом кадре

 пропуск кадров

функции графического отображения

 определение времени обработки

 дополнительная индикация состояния

Если на станке установлена опция ПО DCM 
(динамический контроль столкновений), то в процессе 
теста программы можно также проводить проверку 
возможности столкновения (см. "Контроль 
столкновений в режиме работы "Тест программы"" на 
странице 431)
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При графическом моделировании TNC может 
моделировать не все из фактически выполняемых 
станком перемещений, например,

 перемещения при смене инструмента, 
определенные фирмой-производителем станка в 
макросе смены инструмента или в PLC

 движения позиционирования, определенного 
фирмой-производителем станка в макросе функции 
М

 позиционирования, выполняемые производителем 
станка через PLC

 позиционирование, при котором меняются палеты

Поэтому HEIDENHAIN рекомендует начинать 
перемещения в каждой программы с осторожностью, 
даже если во время теста программы не появлялись 
сообщения об ошибке, и не происходило видимых 
повреждений заготовки.

TNC, как правило, всегда запускает тест программы 
после вызова инструмента со следующей позиции:

 центр заданной заготовки в плоскости обработки

По оси инструмента в 1 мм над определенной в 
BLK FORM MAX точкой

Если вызывается тот же самый инструмент, система 
ЧПУ продолжает моделировать программу с 
запрограммированной до вызова инструмента 
позиции. 

Чтобы достичь четкости действий при отработке, 
следует после смены инструмента выполнить подвод к 
позиции, с которой ЧПУ может выполнить 
позиционирование для обработки без опасности 
столкновения.

Для режима работы "Тест программы" производитель 
станка также может определить макрос смены 
инструмента, который точно моделирует процедуру 
работы станка; соблюдайте указания инструкции по 
обслуживанию станка.
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При активной центральной памяти инструментов следует заранее 
активировать таблицу инструментов для теста программы (статус 
S). Для этого в режиме работы "Тест программы" следует выбрать 
таблицу инструментов, используя меню управления файлами 
(PGM MGT). 

С помощью функции MOD ЗАГОТОВКА В РАБ. ПРОСТРАНСТВЕ 
активируется контроль рабочего пространства для теста 
программы, смотри "Изображение заготовки в рабочем 
пространстве", страница 720. 

 Выберите режим работы "Тест программы"

 С помощью клавиши PGM MGT вызовите меню 
управления файлами и выберите файл, который 
должен быть протестирован или 

 выберите начало программы: при помощи 
клавиши GOTO выберите строку "0" и 
подтвердите ввод нажатием клавиши ENT

Система ЧПУ отобразит следующие программные клавиши:

Вы можете в любое время – даже в циклах обработки – прервать 
тест программы, а затем его продолжить. Для того, чтобы не 
потерять возможность продолжить тест, нельзя выполнять 
следующие операции:

 выбирать другой кадр с помощью клавиш со стрелками или 
клавиши GOTO

 производить изменения в программе

менять режим работы

 выбирать новую программу

Функции
Программная 
клавиша

Сброс заготовки и тест всей программы

Тест всей программы

Тест каждого кадра программы по отдельности

Остановка теста программы (программная 
клавиша отображается только в том случае, 
если вы запустили тест программы)
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При помощи СТОП ПРИ N TNC выполняет тест программы только 
до кадра с номером N.

 Выберите начало программы в режиме работы "Тест 
программы"

 Выберите выполнение теста программы до определенного 
кадра: нажмите программную клавишу СТОП НА N

 Стоп при N: введите номер кадра, по достижении 
которого следует остановить тест программы

 Программа: введите имя программы, содержащей 
кадр с выбранным номером; TNC показывает 
название выбранной программы; если остановка 
программы должна произойти в программе, 
вызванной с помощью PGM CALL, то следует 
ввести это имя

 Поиск до: P: если требуется войти в таблицу точек, 
здесь следует ввести номер строки, в которую 
нужно будет войти

 Таблица (PNT): если требуется войти в таблицу 
точек, здесь следует ввести имя таблицы точек, в 
которую нужно будет войти

 Повторы: введите количество повторов, которые 
должны учитываться при поиске кадра, в случае, 
если кадр находится в повторяющейся части 
программы

 Запустите тестирование фрагмента программы: 
нажмите программную клавишу СТАРТ; TNC 
тестирует программу до заданного кадра
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Данную функцию можно использовать для того, чтобы 
тестировать программы, кинематика которых не совпадает с 
активной кинематикой станка (например, на станках со сменой 
головки или переключением области перемещения).

Если производитель станка сохранил на станке несколько 
различных вариантов кинематики, то для теста программы можно 
активировать один из вариантов кинематики при помощи функции 
MOD. Это не повлияет на активную кинематику станка.

 Выберите режим работы "Тест программы"

 Выберите программу, которую нужно 
протестировать

 Выберите функцию MOD

 Включите отображение доступных вариантов 
кинематики во всплывающем окне, при 
необходимости перейдите к следующей панели 
программных клавиш.

 Выберите нужный вариант кинематики при 
помощи клавиш со стрелками и подтвердите 
выбор клавишей ENT

Эта функция должна быть активирована 
производителем станка.

После включения управления в режиме работы "Тест 
программы", как правило, активна кинематика станка. 
При необходимости снова выберите вариант 
кинематики для теста программы после повторного 
включения системы ЧПУ.

Если кинематика выбирается через кодовое слово 
kinematic то TNC переключает кинематику станка и 
кинематику тестирования.
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программы

Эту функцию можно использовать на станках, на которых вы 
хотите задавать плоскость обработки путем ручной настройки 
осей станка.

 Выберите режим работы "Тест программы"

 Выберите программу, которую нужно 
протестировать

 Выберите функцию MOD

 Выберите меню выбора плоскости обработки

 Активируйте или деактивируйте функцию 
клавишей ENT

 Скопируйте текущие координаты оси вращения из 
режима работы станка или

 переместите курсор на желаемую ось вращения и 
введите значение оси вращения, которое система 
ЧПУ должна учесть при моделировании

Эта функция должна быть активирована 
производителем станка.

Если эта функция активирована производителем 
станка, то система ЧПУ больше не деактивирует 
функцию наклона плоскости обработки при выборе 
новой программы.

При моделировании программы, которая не содержит 
кадра TOOL CALLсистема ЧПУ использует в качестве 
оси инструмента ту ось, которую вы активировали в 
ручном режиме для ощупывания вручную.

Следите за тем, чтобы активная кинематика при 
тестировании программы подходила к программе, 
которую вы хотите протестировать. В противном 
случае система ЧПУ может выдать сообщение об 
ошибке.
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Применение

В режиме работы "Выполнение программы в автоматическом 
режиме" TNC непрерывно отрабатывает программу обработки до 
конца программы или до запрограммированного прерывания.

В режиме "Покадровое выполнение программы" TNC 
отрабатывает каждый кадр по отдельности при нажатии 
станочной клавиши СТАРТ.

Следующие функции TNC можно использовать в режимах 
отработки программы:

Прерывание выполнения программы

Выполнение программы с определенного кадра

Пропуск кадров

Редактирование таблицы инструментов TOOL.T

 Контроль и изменение Q-параметров

Наложение позиционирования маховичком

Функции для графического отображения

Дополнительная индикация состояния
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Подготовка

1 Закрепите деталь на столе станка

2 Установите точку привязки

3 Выберите необходимые таблицы и файлы палет (статус M)

4 Выберите управляющую программу (статус M)

Выполнение программы в автоматическом режиме

 Запустите программу обработки с помощью станочной клавиши 
СТАРТ

Покадровое выполнение программы

 Отрабатывайте каждый кадр программы обработки отдельно с 
помощью станочной клавиши СТАРТ

Подачу и частоту вращения шпинделя можно изменять 
с помощью потенциометров.

При помощи программной клавиши FMAX, можно 
уменьшить скорость подачи, если нужно провести 
отладку управляющей программы. Уменьшение 
скорости действительно для всех движений с подачей 
и на ускоренном ходу. Введенное оператором 
значение становится неактивным после 
выключения/включения станка. Чтобы восстановить 
заданную максимальную скорость подачи после 
включения, следует снова ввести соответствующее 
числовое значение.

Прежде чем запустить выполнение программы, 
убедитесь, что вы выполнили обнуление по всем осям. 
В противном случае система ЧПУ остановит 
обработку, как только она станет выполнять NC-кадр с 
помощью нереферированной оси. 
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Существуют разные варианты прерывания выполнения 
программы:

 Запрограммированное прерывание

Станочная клавиша СТОП

Переключение на покадровое выполнение программы

Программирование неуправляемых осей (ручные оси)

Если система ЧПУ регистрирует ошибку во время выполнения 
программы, то она автоматически прерывает обработку. 

Запрограммированные прерывания

Прерывания можно задать напрямую в программе обработки. 
Система ЧПУ прерывает выполнение программы сразу по 
достижении программой обработки кадра, содержащего 
следующие данные:

STOP (с дополнительной функцией или без нее)

Дополнительная функция M0, M2 или M30

Дополнительная функция M6 (определяется производителем 
станка)

Прерывание с помощью станочной клавиши СТОП

 Нажмите станочную клавишу СТОП: кадр, отрабатываемый 
ЧПУ в момент нажатия клавиши, выполняется не полностью; в 
области индикации состояния мигает символ “*”

 Если продолжение обработки не требуется,  выполните сброс 
ЧПУ с помощью программной клавиши ВНУТРЕННИЙ СТОП: 
символ “*” в области индикации состояния погаснет. В этом 
случае следует заново перезапустить программу с начала

Прерывание обработки переключением в режим работы 
Покадровое выполнение программы

Во время выполнения программы обработки в режиме 
"Выполнение программы в автоматическом режиме" выберите 
"Покадровое выполнение программы". TNC прервет обработку 
после отработки текущего шага обработки.
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Если вы прервали выполнение программы с помощью  
ВНУТРЕННИЙ ОСТАНОВ, система ЧПУ запоминает текущее 
состояние обработки. Как правило вы можете продолжить 
обработку нажав NC-старт. Если вы выберите другие строки 
программы с помощью GOTO, то система ЧПУ не восстановит 
исходное значение функции, действующих модально (например, 
M136). Это может привести к нежелательным последствиям, 
например, к неверным подачам.

Программирование неуправляемых осей (ручные оси)

ЧПУ автоматически прерывает отработку программы, если в 
кадре перемещения запрограммирована ось, которая была 
определена производителем станка как неуправляемая (ручная 
ось). В такой ситуации следует перемещать неуправляемые оси в 
нужную позицию вручную. В левой части экрана TNC указываются 
все заданные позиции, запрограммированные в данном кадре, 
подвод к которым необходимо произвести. При работе с 
неуправляемыми осями TNC дополнительно показывает 
остаточный путь.

Как только правильная позиция будет достигнута по всем осям, 
отработку программы можно будет продолжить, используя NC-
старт.

  Выберите нужную последовательность подвода и 
выполните перемещения, каждый раз используя 
NC-старт. Неуправляемые оси позиционируйте 
вручную, TNC показывает остаточный путь для 
данной оси (см. "Повторный подвод к контуру" на 
странице 695)

 При необходимости выберите вариант 
перемещения управляемых осей: в развёрнутой 
или в не развёрнутой системе координат

 При необходимости перемещайте управляемые 
оси с помощью маховичка или клавиш управления 
осями

Осторожно, опасность столкновения!

Учитывайте, что переходы в программе с помощью 
функции GOTO не восстанавливают значения 
модальных функций

После прерывания всегда отрабатывайте с начала 
программы, выбирая ее повторно (клавиша 
PGM MGT).

Эта функция должна быть адаптирована 
производителем станка. Следуйте указаниям 
инструкции по эксплуатации станка.
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Можно перемещать оси станка во время прерывания обработки 
так же, как и в режиме работы "Ручное управление". 

Пример использования: 
Вывод шпинделя из материала после поломки инструмента

 Прервите обработку

 Активируйте станочные клавиши направления: нажмите 
программную клавишу РУЧНОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ

 При необходимости активируйте при помощи программной 
клавиши 3D ROT ту систему координат, в которой будете 
выполнять перемещения

 Перемещайте оси станка с помощью станочных клавиш 
направления

Опасность столкновения!

Если при развёрнутой плоскости обработки 
выполнение программы прерывается, можно с 
помощью программной клавиши 3D ROT 
переключаться между развёрнутой/не развёрнутой 
системой координат и активным направлением оси 
инструмента.

Функция клавиш управления осями, маховичка и 
логики повторного подвода обрабатывается 
соответствующим образом в TNC. При отводе 
обратите внимание на то, чтобы была активна 
правильная система координат, а значения углов осей 
вращения были внесены, при необходимости, в меню 
3D-ROT.

При работе с некоторыми станками после нажатия 
программной клавиши РУЧНОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ 
следует нажать станочную клавишу СТАРТ для 
активации станочных клавиш направления.. Следуйте 
указаниям инструкции по эксплуатации станка.

Производитель станка может установить, что в случае 
прерывания программы оператор будет перемещать 
оси всегда в той системе координат, которая активна в 
настоящий момент, то есть в определенных условиях, 
также в развёрнутой системе координат. Следуйте 
указаниям инструкции по эксплуатации станка.
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Если вы прерываете выполнение программы во время 
повторения части программы или выполнения подпрограммы, 
следует с помощью функции  ПОИСК КАДРА N повторно 
выполнить подвод к месту, в котором было прервано выполнение 
программы.

При прерывании выполнения программы TNC сохраняет в памяти

 данные последнего вызванного инструмента

 активные преобразования координат (например, смещение 
нулевой точки, вращение, зеркальное отображение)

 координаты последнего определенного центра окружности 

Хранящиеся в памяти данные используются для повторного 
подвода к контуру после ручного перемещения осей станка во 
время прерывания (программная клавиша ПОДВОД К 
ПОЗИЦИИ). 

Если выполнение программы прерывается во время 
цикла обработки, то при повторном входе в программу 
следует продолжить выполнение программы с начала 
цикла. Система ЧПУ должна будет повторить уже 
выполненные шаги обработки.

Следует учитывать, что сохраненные в памяти данные 
остаются активными до момента их сброса (например, 
до момента выбора новой программы).
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СТАРТ

После прерывания можно продолжить выполнение программы 
при помощи станочной клавиши СТАРТ, если отработка 
программы была приостановлена следующим способом: 

Нажатием станочной клавиши СТОП

 Запрограммированным прерыванием 

Продолжение выполнения программы после ошибки

 Устраните причину ошибки

 Сбросьте сообщение об ошибке на дисплее: нажмите клавишу 
CE

 Перезапустите программу или продолжите выполнение 
программы с того места, в котором оно было прервано

После сбоя в работе системы ЧПУ

 Нажмите и удерживайте клавишу END в течении двух секунд, 
TNC выполнит мягкий перезапуск

 Устраните причину ошибки

 Перезапустите

При повторном возникновении ошибки следует записать текст 
сообщения об ошибке и сообщить о ней в сервисную службу.
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С помощью функции ПОИСК КАДРА N можно начинать отработку 
программы обработки с произвольно выбранного оператором 
кадра N. Обработку детали до этого кадра TNC учитывает в 
расчетах. Она может отображаться системой ЧПУ при помощи 
графики. При выходе на позицию обработки в пределах таблицы 
точек smarT.NC (.HP), можно выбрать позицию входа с 
графической поддержкой нажав соответствующую программную 
клавишу. При входе в таблицу точек с расширением файла .PNT, 
система ЧПУ не предоставляет графическую поддержку. Однако 
используя номер точки вы можете  указать любую точку в 
качестве начальной позиции.

Если программа была прервана с помощью команды 
ВНУТРЕННИЙ СТОП, то TNC автоматически предлагает в 
качестве кадра N для входа в программу тот кадр, в котором 
программа была прервана.

TNC сохраняет эту точку прерывания в памяти, если программа 
была прервана по причинам, указанным ниже:

 срабатывание аварийного выключателя

 сбой в электроснабжении

 сбой в управлении

После вызова функции поиска кадра вы можете при помощи 
программной клавиши ВЫБРАТЬ ПОСЛЕДНИЙ КАДР снова 
активировать точку прерывания и выполнить подвод с помощью 
NC-старт. В этих случаях TNC после включения выдаёт 
сообщение NC-программа была прервана.

Функция ПОИСК КАДРА N должна быть активирована 
и адаптирована производителем станка. Следуйте 
указаниям инструкции по эксплуатации станка.
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Все необходимые программы, таблицы и файлы палет 
должны быть выбраны в режиме выполнения 
программы (статус M).

Если программа содержит запрограммированное 
прерывание до конца поиска кадра, то в этом месте 
поиск кадра прерывается (M00 или STOP). Чтобы 
продолжить поиск кадра, следует нажать станочную 
клавишу СТАРТ. 

Учитывайте, что поиск кара в контур с коррекцией на 
радиус сразу позади программного прерывания (M00 
или STOP) может привести к повреждению контура. 
TNC не может рассчитать связь контура 
запрограммированного после кадра СТОП c контуром 
запрограммированным до кадра СТОП.  

После поиска кадра следует переместить инструмент 
с помощью функции НАЕЗД ПОЗИЦИИ в 
установленную позицию.

Поправка на длину инструмента начинает действовать 
только после вызова инструмента и следующего кадра 
позиционирования. Этот принцип действует даже 
тогда, когда была изменена только длина 
инструмента.

Дополнительные функции M142 (удаление модальной 
информации программы) и M143 (отмена разворота 
плоскости обработки) при поиске кадра запрещены.

При помощи машинного параметра 7680 задается, где 
будет начинаться поиск кадра во вложенных 
программах: в кадре 0 главной программы или в кадре 
0 той программы, в которой выполнение программы 
было прервано в последний раз.

С помощью программной клавиши 3D ROT можно 
переключать систему координат для подвода к 
позиции входа в программу между развёрнутой/не 
развёрнутой системой координат и активным 
направлением оси инструмента.

Если нужно использовать поиск кадра в таблице 
палет, сначала при помощи клавиш со стрелками 
выберите в таблице палет программу, в которую нужно 
войти, а затем напрямую выберите программную 
клавишу ПОИСК КАДРА N.

Во время поиска кадра система ЧПУ пропускает все 
циклы измерительных щупов. Параметры 
результатов, описываемые этими циклами, не 
содержат в данном случае никаких значений.

Функции M142/M143 и M120 при поиске кадра 
запрещены.

Перед запуском поиска кадра TNC отменяет движения 
перемещений, которые были совершены при 
выполнении программы с M118 (совмещение 
маховичком).
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Из соображений безопасности после поиска кадра 
тщательно проверяйте остаточный путь до позиции 
входа!

Если поиск кадра выполняется в программе, 
содержащей M128, то TNC при необходимости 
совершает компенсационные перемещения. 
Компенсационные движения накладываются на 
движение подвода!

Поиск кадра нельзя использовать в сочетании с 
обработкой палет, ориентированной на инструмент. 
Повторный вход возможен только для необработанной 
заготовки!
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кадра: введите с помощью GOTO "0".

 Выберите поиска кадра: нажмите программную 
клавишу ПОИСК КАДРА

 Номер кадра: введите номер кадра, на котором 
должен заканчиваться поиск

 Имя программы: укажите имя программы, в 
которую вам нужно войти. Изменение требуется 
лишь в том случае, если вы хотите войти в 
программу, вызываемую с помощью PGM CALL.

 Индекс точки: Если в поле Поиск кадра N вы 
указываете номер кадра, в котором есть кадр 
CYCL CALL PAT, то система ЧПУ графически 
отображает шаблон точек в поле Предпросмотр 
файла. С помощью программных клавиш 
СЛЕДУЮЩИЙ ЭЛЕМЕНТ или ПРЕДЫДУЩИЙ 
ЭЛЕМЕНТ вы можете выбирать позицию ввода с 
графической поддержкой только в том случае, 
если вы включили предварительный просмотр 
(установили программную клавишу 
ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ ПРОСМОТР в положение 
ВКЛ)

 Повторы: введите количество повторов, которые 
должны учитываться при поиске кадра, в случае, 
если кадр N находится в повторяющейся части 
программы или в многократно вызываемой 
подпрограмме

 Запустите поиска кадра: нажмите станочную 
клавишу СТАРТ

 Подвод к контуру (см. следующий раздел)

Вход с помощью клавиши GOTO

Осторожно, опасность столкновения!

При входе с помощью клавиши GOTO и номера кадра, 
ни TNC, ни PLC не выполняют функций, 
обеспечивающих безопасный вход.

Если оператор выполняет вход в подпрограмму при 
помощи клавиши GOTO и номера кадра, TNC 
пропускает конец подпрограммы (LBL 0)! В таких 
случаях, как правило, следует выполнять вход с 
использованием функции "Поиск кадра"! 
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С помощью функции НАЕЗД ПОЗИЦИИ TNC перемещает 
инструмент к контуру заготовки в следующих случаях:

Повторный подвод после перемещения осей станка во время 
прерывания, если не была выполнена функция ВНУТРЕННИЙ 
СТОП

Повторный подвод после поиска кадра с функцией ПОИСК 
КАДРА N, например, после прерывания с использованием 
функции ВНУТРЕННИЙ СТОП

Если позиция оси после включения контура регулирования 
изменилась во время прерывания программы (зависит от 
станка)

Если в кадре перемещения была также запрограммирована 
неуправляемая ось (см. "Программирование неуправляемых 
осей (ручные оси)" на странице 687)

 Выберите повторный подвод к контуру: нажмите программную 
клавишу НАЕЗД ПОЗИЦИИ

 Если необходимо, восстановите состояние станка

 Переместите оси в последовательности, предлагаемой TNC на 
дисплее: нажмите станочную клавишу СТАРТ или 

 Переместите оси в любой последовательности: нажмите 
программную клавишу ANFAHREN X, ANFAHREN Z и так далее, 
каждый раз активируйте выбор с помощью станочной клавиши 
СТАРТ

 Продолжите обработку: нажмите станочную клавишу СТАРТ
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Применение

При помощи программной клавишиАВТОСТАРТ  (см. рис. справа 
вверху) можно в режиме отработки программы в заданное время 
запустить программу, активную в данном режиме работы: 

 Активируйте окно определения времени запуска 
(см. рис. справа в центре)

 Время (ч:мин:сек):  время, когда должен произойти 
запуск программы

 Дата (ДД.ММ.ГГГГ): дата запуска программы

 Чтобы активировать запуск программы: 
установите программную клавишу АВТОСТАРТ в 
положение ВКЛ

Система ЧПУ должна быть подготовлена 
производителем станка к автоматическому запуску 
программы, следуйте указаниям инструкции по 
обслуживанию станка.
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Применение

Кадры, которые были помечены при программировании знаком 
“/”, можно пропускать во время теста или отработки программы: 

 Отмена выполнения или тестирования кадров 
программы со знаком "/": переместите 
программную клавишу в положение ВКЛ

 Выполнение или тестирование кадров программы 
со знаком “/”: переместите программную клавишу 
в положение ВЫКЛ

Удаление знака "/"

 В режиме работы Программирование/редактирование  
выберите кадр, в котором следует удалить знак пропуска

 Удалите знак "/"

Данная функция не действует для кадров TOOL DEF.

Последняя выбранная настройка сохраняется даже 
после перерыва в электроснабжении.
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выполнения программы

Применение

TNC по вашему выбору прерывает выполнение программы на 
кадрах, в которых запрограммирована функция M1. Если M1 
используется в режиме отработки программы, то TNC не 
отключает шпиндель и подачу СОЖ. Соблюдайте указания 
инструкции по обслуживанию станка.

 Отмена прерывания отработки или теста 
программы на кадрах с M1: установите 
программную клавишу в положение ВЫКЛ

 Прерывание отработки или теста программы на 
кадрах с M1: установите программную клавишу в 
положение ВКЛ

M1 не действует в режиме теста программы.
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При помощи MOD-функций можно выбирать дополнительные 
индикации и возможности ввода. Набор MOD-функций, 
находящихся в распоряжении оператора, зависит от выбранного 
режима работы.

Выбор MOD-функции

Выбор режима работы, в котором оператор хочет изменить MOD-
функции.

 Выберите MOD-функцию нажатием кнопки MOD. 
На рисунках справа показаны типичные меню 
дисплея для режимов 
"Программирование/редактирование" (рис. 
справа вверху), "Тест программы" (рис. справа 
внизу) и для режима работы станка (рис. на 
следующей странице)

Изменение настроек

 Выберите MOD-функцию в появившемся меню с помощью 
клавиш со стрелками

Настройки можно изменить одним из трех способов в зависимости 
от выбранной функции:

Введя числовое значение напрямую, например, задавая 
ограничения зоны перемещений

Изменив настройки нажатием кнопки ENT, например, задавая 
ввод программы

Изменение настроек в окне выбора. Если имеется несколько 
возможностей настройки, то можно нажатием клавиши GOTO 
активировать окно, в котором отображены все возможности 
настройки. Выберите нужную настройку нажатием 
соответствующей клавиши с цифрой (слева от двоеточия) или 
нажатием клавиши со стрелкой с последующим 
подтверждением выбора при помощи кнопки ENT. Если 
настройки изменять не требуется, окно закрывается нажатием 
кнопки END.

Выход из MOD-функции

 Завершите работу с MOD-функцией нажатием Softkey КОНЕЦ 
или кнопки END
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В зависимости от выбранного режима работы оператору 
предлагаются следующие функции:

Программирование/редактирование:

Индикация различных номеров ПО
Ввод кодового числа
Настройка интерфейса
Функции диагностики (при необходимости)
Ввод параметров пользователя, характерных для конкретного 
станка (при необходимости)

Отображение файлов помощи (при необходимости)
Выбор кинематики станка (при необходимости)
 Загрузка обновлений
Настройка часового пояса
 Запуск проверки носителей данных
Настройка радиомаховичка HR 550
Информация о лицензии
Режим главного компьютера

Тест программы:

Индикация различных номеров ПО
Ввод кодового числа
Настройка интерфейса передачи данных
Изображение заготовки в рабочем пространстве
Ввод параметров пользователя, характерных для конкретного 
станка (при необходимости)

Индикация файлов помощи (при необходимости)
Выбор кинематики станка (при необходимости)
Настройка функции 3D ROT (при необходимости)
Настройка часового пояса
Информация о лицензии
Режим главного компьютера

Все остальные режимы работы:

Индикация различных номеров ПО
Индикация шифров имеющихся опций
Выбор индикации положения
 Задание единицы измерения (мм/дюймы)
 Задание языка программирования для MDI
 Задание осей для назначения фактической позиции
Назначение ограничений для зоны перемещений
Отображение точек привязки
Отображение рабочего времени
Отображение файлов помощи (при необходимости)
Настройка часового пояса
Выбор кинематики станка (при необходимости)
Информация о лицензии
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Применение

Следующие номера ПО появляются на экране ЧПУ после выбора 
MOD-функции:

NC: номер NC-ПО (администратором является HEIDENHAIN)

PLC: номер или название PLC-ПО (администратором 
является производитель станка)

 Уровень версии (FCL=Feature Content Level): 
установленный в системе управления уровень версии 
(смотри „Уровень версии (функции обновления)” на странице 
11). На месте программирования ЧПУ покажет ---, так как там 
управление уровнем версии отсутствует

DSP1 - DSP3: номер ПО регулятора скорости вращения 
(администратором является фирма HEIDENHAIN)

 ICTL1 и ICTL3: номер ПО регулятора тока (администратором 
является фирма HEIDENHAIN)
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Применение

Для следующих функций ЧПУ необходим ввод кодового числа:

Дополнительно можно сформировать файл, содержащий 
текущие номера ПО системы управления при помощи кодового 
слова version:

 Введите кодовое слово version, подтвердите ввод нажатием 
кнопки ENT

 ЧПУ отобразит на дисплее все текущие номера ПО

 Завершите обзор версии нажатием кнопки END

Копирование типовых файлов

Для различных типов файлов (файлы паллет, произвольно 
определяемые таблицы, таблицы данных резания и т.д.) в 
систему ЧПУ добавлены типовые файлы. Чтобы типовые файлы 
были доступны в разделе ЧПУ, следуйте указанной 
последовательности:

 Введите кодовое число 123, подтвердите ввод кнопкой  ENT: вы 
снова находитесь в параметрах пользователя

 Нажмите клавишу MOD, система ЧПУ отобразит различную 
информацию

 Нажмите Softkey UPDATE DATA, система ЧПУ переведет в 
меню для обновления ПО.

 Нажмите Softkey COPY SAMPLE FILES, система ЧПУ скопирует 
все имеющиеся типовые файлы в раздел ЧПУ. Обратите 
внимание, что система ЧПУ перезаписывает уже измененные 
вами типовые файлы (например, таблицы данных резания)

 Дважды нажмите клавишу END, теперь вы снова находитесь в 
экране выхода

Функция Кодовое число

Выбор параметров пользователя и 
копирование типовых файлов

123

Конфигурация карты Ethernet (не для 
iTNC530 с Windows XP)

NET123
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Применение

С помощью этой функции можно легко обновить ПО на ЧПУ

 Выберите режим работы Программирование/редактирование .

 Нажмите клавишу MOD

 Запустите процесс обновления ПО: нажмите Softkey „Загрузить 
сервисный пакет“ - ЧПУ откроет окно перехода для выбора 
файлов для обновления

 С помощью клавиш со стрелками выберите директорию, в 
которой будет сохранено обновление. При помощи кнопки ENT 
можно раскрыть структуру поддиректорий

 Выберите файл, дважды щелкнув на выбранной директории 
кнопкой ENT. ЧПУ перейдет из окна директории в окно файлов

 Запустите процесс обновления, выбрав файл с помощью 
кнопки ENT: ЧПУ распакует все требуемые файлы, а затем 
перезапустит систему управления. Этот процесс может занять 
несколько минут

Обязательно обратитесь к производителю станка 
перед установкой обновлений.

После завершения процесса установки ЧПУ 
осуществляет быстрый перезапуск системы. Перед 
загрузкой обновлений следует привести станок в 
состояние аварийного выключения. 

Если действие еще не выполнено: подключите 
сетевой диск, с которого будет загружено обновление.
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передачи данных

Применение

Для настройки интерфейса данных нажмите клавишу Softkey 
RS 232- / RS 422 - НАЛАДКА. ЧПУ отобразит на дисплее меню, в 
которое следует ввести следующие данные настроек:

Настройка RS-232-интерфейса

Режим работы и скорость передачи в бодах для RS-232-
интерфейса данных вводятся в левой части дисплея.

Настройка RS-422-интерфейса

Режим работы и скорость передачи в бодах для RS-232-
интерфейса данных вводятся в правой части дисплея.

Выбор РЕЖИМА РАБОТЫ внешнего 
устройства

Настройка СКОРОСТИ ПЕРЕДАЧИ В БОДАХ

Скорость передачи данных (в бодах) можно настроить в 
диапазоне между 110 и 115.200 бод.

В режиме работы EXT нельзя пользоваться 
функциями “копировать все программы”, “копировать 
предлагаемую программу” и “копировать директорию”.

Внешнее устройство Режим 
работы Символ

ПК с ПО HEIDENHAIN для 
передачи данных TNCremoNT

FE1

Дискеты фирмы HEIDENHAIN
FE 401 B
FE 401, начиная с программы 
№ 230626-03

FE1
FE1

Такие внешние устройства, как 
принтер, устройство считывания, 
перфоратор, ПК без TNCremoNT

EXT1, EXT2
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С помощью этой функции оператор устанавливает, куда 
передаются данные с ЧПУ.

Области применения:

Передача значений с помощью функции Q-параметров FN15

Передача значений с помощью функции Q-параметров FN16

От режима работы ЧПУ зависит, будет ли использована функция 
PRINT или PRINT-TEST:

Функции PRINT и PRINT-TEST можно настроить следующим 
образом:

Имя файла:

Режим работы ЧПУ Функция передачи данных

Покадровое выполнение 
программы

PRINT

Выполнение программы в 
автоматическом режиме

PRINT

Тест программы PRINT-TEST

Функция Путь доступа

Передать данные через RS-232 RS232:\....

Передать данные через RS-422 RS422:\....

Записать данные на жестком 
диске ЧПУ

TNC:\....

Записать данные на сервере, к 
которому подключена система 
ЧПУ

servername:\....

Сохранить данные в 
директории, в которой 
находится программа с 
FN15/FN16

пустой

Данные Режим работы Имя файла

Значения с FN15 Отработка 
программы

%FN15RUN.A

Значения с FN15 Тест программы %FN15SIM.A
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Для передачи файлов от ЧПУ и к ЧПУ следует использовать ПО 
HEIDENHAIN для передачи данных: TNCremo или TNCremoNT. С 
помощью TNCremoNT можно управлять всеми системами ЧПУ 
HEIDENHAIN через последовательный интерфейс или через 
Ethernet-интерфейс .

Системные требования для TNCremoNT:

ПК с процессором 486 или выше

Операционная система Windows 95, Windows 98, Windows NT 
4.0, Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

 16 Mбайт рабочей памяти

 5 Mбайт свободной памяти на жестком диске

Свободный последовательный интерфейс или сопряжение с 
TCP/IP-сетью

Инсталляция под Windows

 Запустите программу установки SETUP.EXE при помощи 
администратора файлов (Explorer)

 Следуйте инструкциям Setup-программы (мастера установки 
программы)

Запуск TNCremoNT в Windows

 Щелкните на <Старт>, <Программы>, <Приложения 
HEIDENHAIN>, <TNCremoNT>

Если запуск TNCremoNT производится впервые, то TNCremoNT 
будет автоматически пытаться установить соединение с системой 
ЧПУ.

Текущую версию TNCremoNT можно бесплатно 
скачать на сайте HEIDENHAIN Filebase 
(www.heidenhain.ru, <Сервис и документация>, 
<Документация / Информация>, <Загрузка файлов>, 
<TNCremoNT>).
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Проверьте, подключена ли ЧПУ к соответствующему 
последовательному интерфейсу компьютера или к сети.

После запуска TNCremoNT в верхней части главного окна 1 видны 
все файлы, сохраненные в активной директории. Через меню 
<Файл>, <Смена директории> можно выбрать произвольный диск 
или другую директорию на ПК.

Если нужно управлять передачей данных с ПК, то соединение с 
ПК устанавливается следующим образом:

 Выберите <Файл>, <Установка соединения>. TNCremoNT 
считывает структуру файлов и директорий из ЧПУ и отображает 
ее внизу в главном окне 2 . 

 Чтобы передать файл из ЧПУ в ПК, следует однократно 
щелкнуть по файлу кнопкой мыши в окне ЧПУ и, не отпуская 
клавишу мыши, перетащить его в окно ПК 1

 Чтобы передать файл из ПК в ЧПУ, следует однократно 
щелкнуть по файлу кнопкой мыши в окне ПК и, не отпуская 
клавишу мыши, перетащить его в окно ЧПУ 2

Если оператору необходимо управлять передачей данных с ЧПУ, 
то соединение с ПК устанавливается следующим образом:

 Выберите <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT запустит сервер 
и сможет считывать данные с ЧПУ или передавать данные в 
ЧПУ

 Выберите в ЧПУ функции для управления файлами нажатием 
клавиши PGM MGT (смотри „Передача данных на внешний 
носитель/с внешнего носителя данных” на странице 154) и 
передайте нужные файлы

Завершение работы с TNCremoNT

Выберите пункты меню <Файл>, <Завершить>

Перед передачей программы из ЧПУ в ПК следует 
обязательно убедиться в том, что программа, 
выбранная в данный момент в ЧПУ, действительно 
сохранена в памяти. ЧПУ автоматически сохраняет 
изменения, если оператор меняет режим работы или 
если он входит в меню управления файлами при 
помощи клавиши PGM MGT. 

Обратите внимание на контекстно-зависимую 
функцию помощи TNCremoNT, которая поясняет все 
функции. Вызов осуществляется нажатием клавиши 
F1.
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Введение

Согласно стандарту можно оборудовать ЧПУ картой Ethernet для 
интеграции системы управления в сеть в качестве клиента. ЧПУ 
передает данные через карту Ethernet следующим образом:

 с помощью smb-протокола (server message block) для ОС 
Windows или

 с помощью TCP/IP-протоколов (Transmission Control 
Protocol/Internet Protocol) и с помощью NFS (Network File System) 
Также ЧПУ поддерживает протокол NFS V3, используемый для 
ускорения передачи данных

Возможности подключения

Карту Ethernet ЧПУ можно подключить к сети или 
непосредственно к ПК через разъем RJ45 (X26,100BaseTX или 
10BaseT). Разъем гальванически отделен от электроники 
управления.

При использовании физических интерфейсов 100BaseTX или 
10BaseT используйте кабель типа "витая пара" для подключения 
ЧПУ к сети.

Настройка системы ЧПУ

 Нажмите в режиме работы 
"Программирование/редактирование" клавишу MOD. Введите 
кодовое число NET123, ЧПУ покажет главный дисплей для 
настройки сети

Максимально допустимая длина кабеля от ЧПУ до 
узловой точки зависит от класса кабеля по качеству, 
оболочки и вида сети (100BaseTX или 10BaseT). 

Если ЧПУ соединяется с ПК напрямую, следует 
использовать кроссовер (перекрестный кабель).

Следует поручить настройку системы ЧПУ сетевому 
администратору.

Помните о том, что ЧПУ выполнит быстрый 
автоматический перезапуск, если изменится IP-адрес 
ЧПУ.
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 Нажмите Softkey DEFINE MOUNT для ввода общих настроек 
сети. Закладка Имена компьютера активна:

 Выберите закладку интерфейсы для ввода настроек 
интерфейсов:

Настройка Пояснения

Первичный 
интерфейс

Имя Ethernet-интерфейса, который должен 
быть включен в сеть фирмы. Активен только 
тогда, когда в оборудовании для управления 
в наличии есть второй Ethernet-интерфейс 
(опция)

Имя 
компьютера

Имя, которым ЧПУ должна обозначаться в 
сети

Используйте Необходимо только для специальных 
приложений: имя файла, в котором 
определены связи между IP-адресами и 
именами компьютеров

Настройка Значение

Список 
интерфейсов

Список активных Ethernet-интерфейсов. 
Выбор одного из перечисленных 
интерфейсов (с помощью мыши или клавиш 
со стрелками)

Экранная кнопка переключения 
Активация:
Активировать выбранный интерфейс (X в 
столбце Активный)

Экранная кнопка переключения 
Деактивация:
Деактивировать выбранный интерфейс (X 
в столбце Активный)

Экранная кнопка переключения 
Конфигурация:
Открыть меню конфигурации

Разрешить 
переадресацию 
IP

Данная функция обычно должна быть 
деактивирована. 
Следует активировать функцию только 
тогда, когда с целью диагностики необходим 
внешний доступ через ЧПУ ко второму 
Ethernet-интерфейсу, предлагаемому в 
качестве опции. Активировать только вместе 
со службой поддержки пользователей
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того, чтобы войти в меню конфигурации:

Настройка Значение

Статус Интерфейс активен:
Состояние подключения выбранного 
Ethernet-интерфейса

Имя:
Имя интерфейса, конфигурация которого 
выполняется в данный момент

 Разъем:
Номер разъема данного интерфейса в 
логической структуре системы управления

Профиль С помощью этой настройки можно создать 
либо выбрать профиль, в котором сохранены 
все видимые в этом окне настройки. 
HEIDENHAIN предлагает два стандартных 
профиля:

DHCP-LAN:
Настройки для стандартного Ethernet-
интерфейса ЧПУ, которые должны 
функционировать в стандартной сети 
фирмы

MachineNet:
Настройки для второго (опционального) 
Ethernet-интерфейса для конфигурации 
сети станка

При помощи соответствующих экранных 
кнопок переключения можно сохранять, 
загружать или удалять профили

IP-адрес Опция Автоматическое получение IP-
адреса:
ЧПУ должно получить IP-адрес от DHCP-
сервера

Опция Вручную настроить IP-адрес:
Вручную определить IP-адрес и маску 
подсети. Ввод: введите в каждом случае по 
четыре числа, разделенных точкой, 
например, 160.1.180.20 и 255.255.0.0
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 Примите изменения нажатием экранной кнопки переключения 
OK или отмените их нажатием экранной кнопки Отмена

 Выберите закладку Интернет:

Domain Name 
Server (DNS)

Опция Автоматическая настройка DNS:
ЧПУ должно автоматически присвоить IP-
адрес DNS-серверу

Опция Конфигурировать DNS вручную:
Ввод IP-адресов серверов и имени домена 
в ручном режиме

Шлюз по 
умолчанию

Опция Автоматическая настройка шлюза 
по умолчанию:
ЧПУ должно автоматически определить 
шлюз по умолчанию

Опция Конфигурация шлюза по умолчанию 
вручную:
Ввести вручную IP-адреса шлюза по 
умолчанию

Настройка Значение

Настройка Значение

Proxy-сервер Прямое соединение с Интернетом / NAT:
Система ЧПУ переадресует запросы из 
Интернета в шлюз по умолчанию, а затем с 
помощью Network Address Translation они 
передаются дальше (например, при 
прямом подключении к модему)

Использовать Proxy-сервер:Задайте 
адрес и порт интернет-роутера в сети, 
запросите данные у администратора сети

Удаленное 
обслуживание

Здесь производитель станка конфигурирует 
сервер для удаленного обслуживания. 
Изменения можно вносить только после 
согласования с производителем станка!
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маршрутизации:

 Выберите закладку NFS UID/GID для ввода идентификации 
пользователя и группы:

 Выберите закладку DHCP-сервер для конфигурации настроек 
DHCP-сервера в сети станка.

Настройка Значение

Ping В поле ввода Адрес: введите IP-номер, 
сетевое соединение с которым нужно 
проверить. Ввод: четыре числа, 
разделенных точками, например, 
160.1.180.20. В качестве альтернативы можно 
также ввести имя компьютера, соединение с 
которым нужно проверить

Экранная кнопка переключения Старт: 
запустить проверку, ЧПУ отобразит 
информацию о состоянии в Ping-поле

Экранная кнопка переключения Стоп: 
завершить проверку

Маршрутизаци
я (Routing)

Для сетевых администраторов: информация 
состояния текущей маршрутизации в ОС

Экранная кнопка Актуализировать: 
Актуализация маршрутизации

Настройка Значение

Установка 
UID/GID для 
NFS-Shares

User ID:
Задание идентификации пользователя, с 
которой конечный пользователь имеет в 
сети доступ к файлам. Значение следует 
запросить у администратора сети

Group ID:
Задание идентификации группы, с которой 
можно в сети иметь доступ к файлам. 
Значение следует запросить у 
администратора сети

Конфигурация DHCP-сервера защищена паролем. 
Обратитесь к производителю станков.
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Рабочие 
параметры 
DHCP-сервера:

 IP-адреса от:
Определяется, с какого IP-адреса система 
ЧПУ будет устанавливать пулы 
динамических IP-адресов. Выделенные 
серым значения система ЧПУ получает из 
статического IP-адреса установленного 
Ethernet-интерфейса, эти значения не 
подлежат изменению.

 IP-адреса до:
Определяется, до какого IP-адреса 
система ЧПУ будет устанавливать пулы 
динамических IP-адресов.

Lease Time (часы):
Время, в течение которого динамический 
IP-адрес будет зарезервирован за 
клиентом. Если клиент регистрируется в 
течение этого времени, то система ЧПУ 
снова назначает тот же динамический IP-
адрес.

Имя домена:
При необходимости вы можете установить 
здесь имя для сети станка. Это 
необходимо, например, если для сети 
станка и внутренней сети присвоены 
одинаковые имена.

Передача DNS во внутреннюю сеть:
Если активна IP-передача (вкладка 
Интерфейсы), то при активной опции вы 
можете установить, будет ли 
использоваться преобразование имен для 
устройств сети станка также внешней 
сетью. 

Передача DNS из внутренней сети:
Если активна IP-передача (вкладка 
Интерфейсы), то при активной опции вы 
можете установить, будет ли ЧПУ 
передавать DNS-запросы от устройств в 
сети станка также на сервер имен внешней 
сети, если DNS-сервер MC не отвечает на 
запросы.

Экранная кнопка Состояние:
Вызывает обзор всех устройств, которые в 
сети станка снабжены динамическим IP-
адресом. Для этих устройств вы можете 
задать дополнительные настройки

Экранная кнопка Дополнительные опции:
Дополнительные возможности настройки 
для DNS-/DHCP-сервера.

Экранная кнопка Установка стандартных 
значений:
Устанавливает заводские настройки.
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 Нажмите Softkey DEFINE MOUNT для ввода настроек сети, 
относящихся к заданным устройствам. Можно задать любое 
количество настроек сети, но одновременно администрировать 
можно не более 7

Настройка Значение

Сетевой диск Список всех подсоединенных сетевых 
дисков. В колонках система ЧПУ 
отображает соответствующий статус 
соединения с сетью:

Mount:
Сетевой диск подключен/не подключен

Авто:
Сетевой диск подключается 
автоматически/вручную

Тип:
Вид соединения с сетью. Возможными 
являются cifs и nfs

Диск:
Название диска в системе ЧПУ

 ID:
Внутренний идентификационный 
номер, который помечает, что вы 
задали несколько соединений с 
помощью Mount-Point

Сервер:
Имя сервера

Имя доступа:
Имя папки на сервере, с которой 
должна соединиться система ЧПУ

Пользователь:
Имя пользователя в сети

Пароль:
Сетевой диск защищен паролем или 
нет

 Запрашивать пароль?:
Запрашивать пароль при 
соединении/не запрашивать

Опции:
Отображение дополнительных опций 
соединения

Управление сетевыми дисками 
выполняется с помощью экранных кнопок 

Для добавления сетевых дисков, 
использовать кнопку переключателя 
Вставить: Система ЧПУ запускает 
помощника связи, в котором вы можете 
ввести все необходимые данные в 
диалоговом режиме
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ПЭВМ 

iTNC также можно подключить непосредственно к ПК, 
оснащенному картой Ethernet. Настройки должен выполнять 
специалист, может потребоваться адаптация IP-адреса вашего 
ПК к IP-адресу системы iTNC.

Условие:

Сетевая карта должна уже быть установлена в ПК и 
находиться в рабочем состоянии.

Если ПК, с которым следует соединить iTNC, уже 
подключен к сети фирмы, следует сохранить сетевой 
адрес ПК и настроить сетевой адрес ЧПУ (смотри 
„Настройка системы ЧПУ” на странице 709).
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Применение

С помощью MOD-функции оператор определяет, какие 
директории или файлы должна отображать система ЧПУ:

Настройка PGM MGT: выбрать новое, управляемое с помощью 
мыши меню управления файлами или старое меню управления 
файлами

Настройка Подчиненные файлы: определить, следует ли 
отображать подчиненные файлы. Настройкой Ручное режим 
отображаются подчиненные файлы, настройкой 
Автоматический режим подчиненные файлы не отображаются

Изменение настройки PGM MGT

 Выберите MOD-функцию: нажмите кнопку MOD

 Нажмите Softkey RS232 RS422 НАСТРОЙКА

 Выбор настройки PGM MGT: переместите курсор с помощью 
клавиш со стрелками на настройку PGM MGT, с помощью 
кнопки ENT выполняется переключение между вариантами 
Расширение 2 и Расширение 1

Использование нового меню управления файлами обеспечивает 
следующие преимущества (настройка Расширение 2):

Возможность осуществления полного управления с помощью 
мыши дополнительно к управлению посредством клавиш

Наличие функции сортировки

Ввод текста синхронизирует курсор на ближайшем имени 
файла

 Управление избранными файлами

Возможность конфигурации отображаемой информации

Настраиваемый формат даты

 Гибкость регулировки размеров окон

 Быстрое управление благодаря использованию быстрых 
клавиш

Дополнительная информация: Смотри „Работа с 
управлением файлами”, страница 127.
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Подчиненные файлы дополнительно к маркеру имеют 
расширение .SEC.DEP (SECtion = англ. сегментация, DEPendent = 
англ. зависящий). В наличии имеются различные типы файлов, 
описанные ниже.

 .H.SEC.DEP
ЧПУ генерирует файлы с расширением .SEC.DEP, если 
оператор работает с функцией сегментации. В файле 
находится информация, необходимая ЧПУ для того, чтобы 
быстрее переходить от одной точки сегментации к другой

 .T.DEP: файл применения инструментов для отдельных 
программ в диалоге открытым текстом (смотри „Проверка 
использования инструмента” на странице 210)

 .P.T.DEP: файл применения инструментов для всей палеты
ЧПУ генерирует файлы с расширением .P.T.DEP в том случае, 
если оператор в режиме отработки программы выполняет 
проверку применения инструментов (смотри „Проверка 
использования инструмента” на странице 210) для записи 
палеты активного файла палет. Затем в этом файле приводится 
сумма значений времени применения инструментов, а значит, 
время работы всех инструментов, применяемых в пределах 
палеты

 .H.AFC.DEP: Файл, в котором ЧПУ сохраняет параметры 
регулирования для адаптивного регулирования подачи AFC 
(смотри „Адаптивное управление подачей AFC (опция ПО)” на 
странице 464)

 .H.AFC2.DEP: Файл, в котором ЧПУ сохраняет статистические 
данные для адаптивного регулирования подачи AFC (смотри 
„Адаптивное управление подачей AFC (опция ПО)” на странице 
464)

Изменение MOD-настройки подчиненных файлов

 Выберите функцию управления файлами в режиме работы 
"Программирование/редактирование", нажав клавишу PGM 
MGT

 Выберите MOD-функцию: нажмите клавишу MOD

 Выберите настройку подчиненных файлов: переместите курсор 
с помощью клавиш со стрелками на настройку Подчиненные 
файлы, с помощью кнопки ENT переключайтесь между 
АВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ и РУЧНОЙ РЕЖИМ

Подчиненные файлы видны в меню управления 
файлами только в том случае, если оператор выбрал 
настройку РУЧНОЙ РЕЖИМ.

Если у файла имеются подчиненные файлы, то ЧПУ 
отображает в столбце состояния меню управления 
файлами знак + (только если для подчиненных файлов 
выбрана настройка AВТОМАТИЧЕСКИЙ РЕЖИМ).
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пользователя станка

Применение

Чтобы позволить пользователю выполнять настройку 
индивидуальных для станка функций, производитель станка 
может определить до 16 машинных параметров включительно в 
качестве параметров пользователя.

Не все ЧПУ снабжены данной функцией. Следуйте 
указаниям инструкции по обслуживанию станка.
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рабочем пространстве

Применение

В режиме работы "Тест программы" можно с помощью графики 
проверить положение заготовки в рабочем пространстве станка и 
активировать контроль рабочего пространства в режиме работы 
"Тест программы":

ЧПУ отображает рабочее пространство в виде прозрачного 
параллелепипеда, размеры которого указываются в таблице 
Диапазон перемещения (стандартный цвет: зеленый). ЧПУ берет 
размеры для рабочего пространства из машинных параметров 
для активного диапазона перемещения. Так как диапазон 
перемещения определен в референтной системе станка, нулевая 
точка параллелепипеда соответствует нулевой точке станка. 
Положение нулевой точки станка в параллелепипеде можно 
узнать, нажав Softkey M91 (2-я панель клавиш Softkey) 
(стандартный цвет: белый).

Другой прозрачный параллелепипед изображает заготовку, 
размеры которой приведены в таблице BLK FORM (стандартный 
цвет: синий). ЧПУ берет размеры из определения заготовки, 
заданного в выбранной программе. Параллелепипед заготовки 
определяет систему координат ввода, нулевая точка которой 
находится внутри параллелепипеда области перемещения. 
Положение активной нулевой точки в пределах диапазона 
перемещения можно отобразить, нажав Softkey “Индикация 
нулевой точки заготовки” (2-я панель клавиш Softkey).

Местонахождение заготовки в пределах в рабочего пространства, 
как правило, несущественно для теста программы. Однако если 
выполняется тест программ, в состав которых входят движения 
перемещения с M91 или M92, следует “графически” так 
переместить полуфабрикат, чтобы контур не был поврежден. 
Используйте для этого клавиши Softkey, указанные в таблице 
далее.

Если нужно провести тест на столкновение (ПО-
опция), следует при необходимости так графически 
переместить точку привязки, чтобы не возникало 
предупреждений о столкновении.

С помощью Softkey "Индикация нулевой точки 
инструмента в рабочем пространстве" можно 
отобразить положение заготовки в системе координат 
станка. Затем следует поместить заготовку на столе 
станка в соответствии с этими координатами, чтобы 
при отработке обеспечить наличие тех же условий, что 
и во время теста на столкновение.
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пространства для режима работы "Тест программы", чтобы 
провести тест программы с текущей точкой привязки и активным 
диапазоном перемещения (см. последнюю строку таблицы, 
приведенной ниже).

Функция Softkey

Переместить заготовку влево

Переместить заготовку вправо

Переместить заготовку вперед

Переместить заготовку назад

Переместить заготовку вверх

Переместить заготовку вниз

Отобразить заготовку относительно 
установленной точки привязки: система ЧПУ 
скопирует активную точку привязки 
(предустановку) и позиции активных конечных 
выключателей из режимов работы станка в тест 
программы

Показать весь диапазон перемещения 
относительно изображенной заготовки

Показать нулевую точку станка в рабочем 
пространстве

Показать позицию, определенную 
производителем станка (например, точку смены 
инструмента) в рабочем пространстве

Показать нулевую точку в рабочем пространстве

Включение (ВКЛ)/ выключение (ВЫКЛ) контроля 
рабочего пространства в условиях теста 
программы
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На третьей панели Softkey имеются функции, с помощью которых 
можно вращать и откидывать все изображение:

Функция Softkey

Поворот изображения по вертикальной 
оси

Поворот изображения по горизонтальной 
оси
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Применение

Для режимов работы "Ручное управление" и "Отработка 
программы" можно изменить индикацию координат:

На рисунке справа показаны различные позиции инструмента

1 Исходная позиция

2 Целевая позиция инструмента

3 Нулевая точка заготовки

4 Нулевая точка станка

Для индикации положения ЧПУ можно выбирать из следующих 
координат:

С помощью MOD-функции "Индикация положения 1" можно 
выбрать индикацию положения в индикации состояния.

С помощью MOD-функции "Индикация положения 2" можно 
выбрать индикацию положения в дополнительной индикации 
состояния.

SOLL

IST

REF RESTW

11 12

13

14

Функция Индикация

Фактическая позиция; позиция инструмента в 
данный момент

IST

Относительное положение; фактическая 
позиция относительно нулевой точки станка

REF

Ошибка рассогласования; разница между 
заданной и фактической позицией

SCHPF

Заданная позиция; заданное системой ЧПУ 
текущее значение

SOLL

Остаточный путь до запрограммированной 
координаты; расстояние между фактической и 
заданной позицией

RESTW

Остаточный путь до запрограммированной 
координаты в активной (наклоненной) системе 
координат; расстояние между фактической и 
заданной позицией

DG-3D

Пути перемещения, пройденные с 
применением функции "Совмещение 
маховичком" (M118)
(Только индикация положения 2)

M118
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Применение

С помощью этой MOD-функции определяется, следует ли ЧПУ 
показывать координаты в мм или в дюймах.

Метрическая система мер: например, X = 15,789 (мм) смена 
MOD-функции мм/дюймы = мм. Индикация с 3 разрядами после 
запятой

Дюймовая система: например, X = 0,6216 (дюйм) смена MOD-
функции мм/дюйм = дюйм. Индикация с 4 разрядами после 
запятой

Если индикация в дюймах активна, ЧПУ отображает подачу в 
дюйм/мин. В дюйм-программе следует ввести подачу с 
коэффициентом на 10 единиц больше.
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программирования для $MDI

Применение

С помощью MOD-функции "Ввод программы" можно переключать 
программирование файла $MDI.

Программирование $MDI.H в диалоге открытым текстом:
Ввод программы: HEIDENHAIN 

Программирование $MDI.I в формате DIN/ISO: 
Ввод программы: ISO
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Применение

В поле ввода для выбора оси задается, какие координаты 
текущего положения инструмента копируются в G01-кадр. 
Генерация отдельного L-кадра выполняется с помощью клавиши 
„Присвоение фактической позиции“. Выбор осей, как и выбор 
параметров станка, ориентирован на поразрядный доступ:

Выбор оси %11111: назначить оси X, Y, Z, IV., V.

Выбор оси %01111: назначить оси X, Y, Z, IV. Назначить ось 

Выбор оси %00111: назначить оси X, Y, Z

Выбор оси %00011: назначить оси X, Y

Выбор оси %00001: назначить ось X
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перемещений, индикация 
нулевой точки

Применение

В максимальном диапазоне перемещения можно выделить 
действительно полезный путь перемещения для осей координат.

Пример применения: защита делительной головки от 
столкновений.

Максимальный диапазон перемещения ограничен конечным 
выключателем ПО. Действительный полезный путь перемещения 
ограничивается с помощью MOD-функции ДИАПАЗОН 
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ: для этого следует ввести максимальные 
значения в положительном и отрицательном направлении осей 
относительно нулевой точки станка. Если ваш станок имеет 
несколько диапазонов перемещения, можно отдельно 
настраивать ограничение для каждого диапазона перемещения 
(от клавиши Softkey ДИАПАЗОН ПЕРЕМЕЩЕНИЯ (1) до 
ДИАПАЗОН ПЕРЕМЕЩЕНИЯ (3)).

Работа без ограничения диапазона 
перемещения

Для осей координат, которые следует перемещать без 
ограничения диапазона перемещения, введите в качестве 
ДИАПАЗОНА ПЕРЕМЕЩЕНИЯ максимальный путь перемещения 
ЧПУ (+/- 99999 мм).

�

#

�

 �	


 ���

�<=> #<;0


<=>�<;0
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перемещения и его ввод

 Выберите индикацию положения REF

 Подведите оси X, Y и Z к требуемым конечным позициям 
(положительным и отрицательным)

 Запишите значения, включая знак +/-

 Выберите MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Введите ограничение диапазона перемещения: 
нажмите Softkey ДИАПАЗОН ПЕРЕМЕЩЕНИЯ. 
Введите записанные значения как ограничения 
для осей

 Выйдите из MOD-функции: нажмите Softkey 
КОНЕЦ

Индикация точек привязки

Значения, отображаемые справа вверху на дисплее, определяют 
активную в данный момент точку привязки. Точка привязки может 
быть задана вручную или взята из таблицы предустановок. Точки 
привязки не могут быть изменены в меню дисплея.

Активные поправки на радиус инструмента не 
учитываются при ограничении диапазона 
перемещений.

Ограничения диапазона перемещения и конечный ПО-
выключатель учитываются после пересечения 
референтных точек.

Указанные значения зависят от конфигурации станка.
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ПОМОЩЬ

Применение

Файлы помощи обеспечивают поддержку пользователя в 
ситуациях, когда необходимо выполнение определенной 
процедуры, например, отвода станка после перерыва в 
электроснабжении. Дополнительные функции также можно 
документировать в файле ПОМОЩЬ. На рисунке справа показан 
вид отображения файла ПОМОЩЬ.

Выбор ФАЙЛОВ ПОМОЩЬ

 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Выбор файла ПОМОЩЬ, который был активен в 
последний раз: нажмите Softkey ПОМОЩЬ

 При необходимости вызовите меню управления 
файлами (клавиша PGM MGT) и выберите другой 
файл помощи

Файлы ПОМОЩЬ доступны не на всех станках. Более 
подробную информацию можно узнать у 
производителя станка.
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Применение

Пользуясь клавишей Softkey ВРЕМЯ СТАНКА, можно выводить на 
экран различные виды рабочего времени:

Рабочее время Значение

Система ЧПУ 
включена

Время работы системы управления с 
момента ввода в эксплуатацию

Станок включен Время работы станка с момента ввода в 
эксплуатацию

Выполнение 
программы

Время работы управляемого режима с 
момента ввода в эксплуатацию

Производитель станка также может предоставить 
дополнительные типы индикации времени. 
Соблюдайте указания инструкции по обслуживанию 
станка!

В нижней части дисплея можно ввести кодовое число 
для того, чтобы система ЧПУ могла выполнить сброс 
отображаемого времени. Типы времени, сброс 
которых производит ЧПУ, устанавливает 
производитель станка; следуйте указаниям 
инструкции по обслуживанию станка!



HEIDENHAIN iTNC 530 731

17
.1

7 
П
р
о
в
ер

ка
 н
о
си

те
л
я

 д
ан
н
ы
х17.17Проверка носителя данных

Применение

С помощью Softkey ПРОВЕРИТЬ ФАЙЛОВУЮ СИСТЕМУ можно 
провести проверку жесткого диска с его автоматическим 
восстановлением для сегментов ЧПУ и PLC.

Выполнение проверки носителя данных

 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Выбор функции диагностики: нажмите Softkey 
ДИАГНОСТИКА

 Запуск проверки носителя данных: нажмите 
Softkey ПРОВЕРИТЬ ФАЙЛОВУЮ СИСТЕМУ

 Повторное подтверждение запуска проверки 
нажатием Softkey ДА: функция выключит ПО ЧПУ 
и начнет проверку носителя данных. Проверка 
может занять некоторое время, в зависимости от 
количества и размера файлов, хранящихся на 
жестком диске

 В конце процесса проверки ЧПУ активирует окно с 
результатами проверки. Дополнительно ЧПУ 
записывает результаты в журнал системы 
управления

 Перезапустите ПО ЧПУ нажатием кнопки ENT

Сегментирование системы ЧПУ автоматически 
проверяется при каждом перезапуске системы 
управления. При ошибке сегментирования ЧПУ 
выдает извещение о соответствующей ошибке.

Осторожно, опасность столкновения!

Перед запуском проверки носителя данных следует 
привести станок в состояние аварийного выключения. 
Перед проверкой ЧПУ выполняет перезапуск ПО!
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Применение

С помощью Softkey НАСТРОЙКА ДАТЫ/ ВРЕМЕНИ можно 
настроить часовой пояс, дату и системное время.

Выполнение настройки

 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Перейдите к следующей панели клавиш Softkey

 Индикация окна часового пояса: нажмите Softkey 
НАСТРОЙКА ЧАСОВОГО ПОЯСА

 В правой части щелчком мыши выберите часовой 
пояс, в котором находится оператор

 В левой части всплывающего окна выберите, 
хотите ли вы настроить время вручную (опция 
Настроить время вручную или система ЧПУ 
должна синхронизировать время с сервером 
(опция Синхронизировать время с NTP сервером)

 При необходимости следует менять время, вводя 
числовые значения

 Сохраните настройки, щелкнув на экранной кнопке 
OK

 Отмените изменения и прервите диалог щелчком 
экранной кнопки Отмена

При изменении часового пояса, даты или системного 
времени необходим перезапуск ЧПУ. В таких случаях 
ЧПУ выдает предупреждение при закрытии окна.
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Применение

В ЧПУ предлагается возможность обеспечения удаленного 
доступа. Для этого система ЧПУ должна быть оснащена картой 
Ethernet, благодаря которой возможно достижение более высокой 
скорости передачи данных, чем через последовательный 
интерфейс RS-232-C.

С помощью ПО HEIDENHAIN для удаленного доступа 
производитель станка может установить соединение с ЧПУ через 
ISDN-модем для диагностики . Предлагаются функции, указанные 
ниже

Передача на дисплее в онлайновом режиме

 Запрос о состоянии станка

Передача файлов

Дистанционное управление ЧПУ

Вызов/завершение сеанса удаленного 
доступа

 Выберите любой режим работы станка

 Выберите MOD-функцию: нажмите кнопку MOD

 Установите соединение с точкой удаленного 
доступа: установите Softkey SERVICE или 
SUPPORT на ВКЛ. ЧПУ завершит соединение 
автоматически, если в течение времени, 
заданного производителем станка (стандарт: 15 
мин), передача данных не производилась

 Завершение соединения с точкой удаленного 
доступа: установите Softkey SERVICE или 
SUPPORT на ВЫКЛ. ЧПУ завершит соединение 
приблизительно через одну минуту

Функции для удаленного доступа активируются и 
определяются производителем станка. Соблюдайте 
указания инструкции по обслуживанию станка!

В ЧПУ для функции удаленного доступа выделены две 
клавиши Softkey, чтобы можно было настроить две 
различных точки удаленного доступа.



734  MOD-функции

17
.2

0 
В
н
еш

н
и
й

 д
о
ст
уп 17.20Внешний доступ

Применение

С помощью Softkey ВНЕШНИЙ ДОСТУП можно заблокировать 
или разблокировать доступ через интерфейс LSV-2. 

С помощью записи в файле конфигурации TNC.SYS можно 
защитить паролем директорию, включая имеющиеся 
поддиректории. В случае доступа через интерфейс LSV-2 к 
данным из этой директории будет запрошен пароль. Задайте в 
файле конфигурации TNC.SYS путь доступа и пароль для 
внешнего доступа.

Производитель станка может конфигурировать 
варианты внешнего доступа через интерфейс LSV-2. 
Соблюдайте указания инструкции по обслуживанию 
станка!

Файл TNC.SYS должен храниться в памяти в Root-
директории TNC:\.

Если для пароля назначается только одна запись, то 
этим паролем защищается весь дисковод TNC:\.

Используйте для передачи данных обновленные 
версии ПО HEIDENHAIN: TNCremo или TNCremoNT.

Записи в TNC.SYS Значение

REMOTE.PERMISSION= Разрешить доступ через 
LSV-2 только для 
определенных компьютеров. 
Определить список имен 
компьютеров

REMOTE.TNCPASSWORD= Пароль для доступа через 
LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Путь доступа, который 
должен быть защищен
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Пример для TNC.SYS

Разблокировка/блокировка внешнего доступа

 Выберите любой режим работы станка

 Выберите MOD-функцию: нажмите клавишу MOD

 Разрешите соединение с ЧПУ: установите Softkey 
ВНЕШНИЙ ДОСТУП на ВКЛ. ЧПУ разрешает 
доступ к данным через интерфейс LSV-2. При 
обращении к директории, находящейся в файле 
конфигурации TNC.SYS, запрашивается пароль

 Заблокируйте соединение с ЧПУ: установите 
Softkey ВНЕШНИЙ ДОСТУП на ВЫКЛ. ЧПУ 
заблокирует доступ через интерфейс LSV-2 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Применение

С помощью клавиши Softkey РЕЖИМ ГЛАВНОГО КОМПЬЮТЕРА 
удаленному главному компьютеру передается команда, 
например, о передачи данных системе управления. 

Разблокировка/блокировка внешнего доступа

 Выберите режим работы Программирование/редактирование 
или Тест программы

 Выберите MOD-функцию: нажмите клавишу MOD

 Переключите панель Softkey далее

 Активировать режим главного компьютера: 
система ЧПУ отобразит пустую страницу экрана

 Выйти из режима главного компьютера: Нажать 
Softkey END  

Производитель станка задает, каким образом будет 
действовать и функционировать режим главного 
компьютера. Соблюдайте указания инструкции по 
обслуживанию станка!

Обратите внимание на то,что производитель станка 
может сделать так, что вы не сможете завершить 
режим главного компьютера вручную. 
Руководствуйтесь инструкцией по эксплуатации 
станка.

Обратите внимание на то,что производитель станка 
может сделать так, что режим главного компьютера 
может активироваться автоматически удаленно. 
Руководствуйтесь инструкцией по эксплуатации 
станка.
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HR 550 FS

Применение

С помощью клавиши Softkey НАСТРОЙКИ РАДИОМАХОВИЧКА 
можно выполнить конфигурацию HR 550 FS. В вашем 
распоряжении находятся следующие функции:

Назначение маховичка определенной док-станции

Настройка радиоканала

Анализ спектра частот для определения наилучшего 
радиоканала

Настройка мощности излучения

Статистическая информация о качестве передачи

Назначение маховичка определенной док-
станции

 Убедитесь в том, что док-станция маховичка соединена с 
аппаратным обеспечением системы управления

 Поставьте маховичок, который вы хотите назначить док-
станции, в эту станцию

 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Переключите панель Softkey дальше

 Выбор меню настройки маховичка: нажмите 
Softkey НАСТРОЙКИ МАХОВИЧКА

 Нажать на экранную кнопку Привязать HR: 
система ЧПУ сохранит серийный номер 
радиомаховичка и покажет его в окне настроек 
слева возле экранной кнопки  Привязать HR 

 Сохранение изменений и выход из меню настроек: 
нажмите экранную кнопку КОНЕЦ
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При автоматическом запуске радиомаховичка система ЧПУ 
пытается выбрать радиоканал с наилучшим сигналом. Если вы 
хотите сами настроить радиоканал, действуйте следующим 
образом:

 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Переключите панель Softkey дальше

 Выбор меню настройки маховичка: нажмите 
Softkey НАСТРОЙКИ МАХОВИЧКА

Щелчком мыши выберите закладку Спектр частот

 Нажмите на экранную кнопку Остановить HR: 
система ЧПУ разорвет соединение с 
радиомаховичком и измерит текущий спектр 
частот для всех 16 доступных каналов

 Запомните номер канала, имеющего наименьшую 
загруженность (самая маленькая балка) 

 Снова активируйте маховичок нажатием на 
экранную кнопку Запустить маховичок 

Щелчком мыши выберите закладку Свойства

 Нажмите на экранную кнопку Выбор канала: 
система ЧПУ отобразить все доступные номера 
каналов. Мышкой выберите номер канала, для 
которого система ЧПУ показала наименьшую 
загруженность

 Сохранение изменений и выход из меню настроек: 
нажмите экранную кнопку КОНЕЦ
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 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Переключите панель Softkey дальше

 Выбор меню настройки маховичка: нажмите 
Softkey НАСТРОЙКИ МАХОВИЧКА

 Нажмите на экранную кнопку Задать мощность: 
система ЧПУ отобразить три доступные настройки 
мощности. Выберите с помощью мышки 
желаемую настройку

 Сохранение изменений и выход из меню настроек: 
нажмите экранную кнопку КОНЕЦ

Статистика

В Статистике система ЧПУ отображает информацию о качестве 
передачи.

Радиомаховичок реагирует на недостаточное качество сигнала, 
которое не может обеспечить безупречной и надежной остановки 
осей, аварийной остановкой. 

На недостаточное качество сигнала указывает отображаемое 
значение Max.потерянная посл.. Если в нормальном режиме 
работы маховичка в пределах желаемого радиуса работы 
система ЧПУ повторно отображает значения больше 2, то 
существует повышенный риск нежелательного разрыва связи. 
Помочь в этом случае может повышение мощности излучения, а 
также замена канала на менее занятый.

В таких случаях попытайтесь улучшить качество передачи путем 
выбора другого канала (смотри „Настройка радиоканала” на 
странице 738) или увеличьте мощность передачи (смотри 
„Настройка мощности излучения” на странице 739).

Статистические данные можно посмотреть следующим образом:

 Выбор MOD-функции: нажмите клавишу MOD

 Переключите панель Softkey дальше

 Выберите меню настроек радиомаховичка: 
нажмите Softkey НАСТРОЙКИ 
РАДИОМАХОВИЧКА: система ЧПУ отобразит 
меню настроек с данными статистики

Учитывайте, что при уменьшении мощности излучения 
уменьшается радиус действия радиомаховичка.
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Общие параметры пользователя - это машинные параметры, 
которые влияют на поведение TNC.

Типичными параметрами пользователя являются, например,

 язык диалога

 настройка интерфейсов

 скорости перемещения

 ход выполнения обработки

 действие потенциометра

Возможности ввода машинных параметров

Машинные параметры записываются одним из перечисленных 
способов

 как десятичные числа
Непосредственный ввод числовых значений

 как двоичные числа
Перед вводом числового значения следует ввести знак 
процента "%"

 как шестнадцатеричные числа
Перед вводом числового значения следует ввести символ 
доллара "$"

Пример:

Вместо десятичного числа 27 можно ввести двоичное число 
%11011 или шестнадцатеричное число $1B.

Отдельные машинные параметры могут быть одновременно 
заданы в разных системах счисления.

Некоторые машинные параметры имеют функции с несколькими 
типами действия. Общее вводимое значение таких машинных 
параметров представляет собой сумму отдельных вводимых 
значений, помеченных "+". 

Выбор общих параметров пользователя

Общие параметры пользователя выбираются в функции MOD при 
помощи кодового числа 123.

В функции MOD также представлены специфичные 
для станка ПАРАМЕТРЫ ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ.
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Внешняя передача данных

Согласование интерфейсов TNC EXT1 
(5020.0) и EXT2 (5020.1) с внешним 
устройством

MP5020.x
7 бит данных (ASCII-код, 8-й бит = бит четности): Бит 0 = 0
8 бит данных (ASCII-код, 9-й бит = бит четности): Бит 0 = 1

Символ контроля передаваемого блока данных (BCC) - 
произвольный: Бит 1 = 0
Символ контроля передаваемого блока данных (BCC) - знаки 
управления не допускаются: Бит 1 = 1

Остановка передачи данных через RTS активна: Бит 2 = 1
Остановка передачи данных через RTS не активна: Бит 2 = 0

Остановка передачи данных через DC3 активна: Бит 3 = 1
Остановка передачи данных через DC3 не активна: Бит 3 = 0

Четность знаков - четная: Бит 4 = 0
Четность знаков - нечетная: Бит 4 = 1

Четность знаков нежелательна: Бит 5 = 0
Четность знаков желательна: Бит 5 = 1

Количество стоповых битов, посылаемых в конце знака:
1 стоповый бит: Бит 6 = 0
2 стоповых бита: Бит 6 = 1
1 стоповый бит: Бит 7 = 1
1 стоповый бит: Бит 7 = 0

Пример:

Согласование связи между интерфейсом TNC EXT2 (MP 5020.1) и 
внешним устройством другого производителя выполняется с 
помощью следующей настройки: 

8 бит данных, символ контроля передаваемого блока данных - любой, 
остановка передачи данных через DC3, четность знаков четная, 
четность знаков желательна, 2 стоповых бита

Ввод для MP 5020.1: %01101001

Задание типа интерфейса для EXT1 
(5030.0) и
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Стандартная передача данных: 0
Интерфейс для блочной передачи данных: 1

Контактные щупы

Выбор типа передачи данных MP6010
Измерительный щуп с передачей данных по кабелю: 0
Измерительный щуп с инфракрасным приемопередатчиком: 1

Подача ощупывания для 
измерительного щупа

MP6120
от 1 до 3 000 [мм/мин]

Максимальная длина пути перемещения 
до точки ощупывания

MP6130
от 0,001 до 99999,9999 [мм]
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Безопасное расстояние до точки 
ощупывания при автоматическом 
измерении

MP6140
от 0,001 до 99999,9999 [мм]

Ускоренный ход при предварительном 
позиционировании для измерительного 
щупа

MP6150
от 1 до 300000 [мм/мин]

Предварительное позиционирование на 
ускоренном ходу станка

MP6151
Предварительное позиционирование со скоростью из MP6150: 0
Предварительное позиционирование на ускоренном ходу станка: 1

Измерение смещения центра 
измерительного щупа при калибровке 
измерительного щупа

MP6160
Отсутствие поворота на 180° трехмерного измерительного щупа при 
калибровке: 0
M-функция для поворота на 180° измерительного щупа при 
калибровке: от 1 до 999

M-функция для ориентации 
инфракрасного щупа перед каждым 
началом измерения

MP6161
Функция не активна: 0
Ориентация напрямую через NC: -1
M-функция для ориентации измерительного щупа: 0 от 1 до 999

Угол ориентации для инфракрасного 
щупа 

MP6162
0 - 359,9999 [°]

Разность текущего угла ориентации и 
угла ориентации из MP 6162, при наличии 
которой следует провести ориентацию 
шпинделя 

MP6163
0 - 3,0000 [°]

Автоматический режим: инфракрасный 
щуп перед ощупыванием автоматически 
ориентируется в запрограммированном 
направлении ощупывания 

MP6165
Функция не активна: 0
Ориентация инфракрасного щупа: 1

Ручное управление: коррекция 
направления ощупывания с учетом 
активного базового вращения

MP6166
Функция не активна: 0
Учет базового вращения: 1

Многократное измерение для 
программируемых функций ощупывания

MP6170
от 1 до 3

Доверительный интервал для 
многократного измерения

MP6171
0,001 - 0,999 [мм]

Автоматический цикл калибровки: центр 
калибровочного кольца по оси X 
относительно нулевой точки станка

от MP6180.0 (диапазон перемещения 1) до MP6180.2 (диапазон 
перемещения 3)
от 0 до 99999,9999 [мм]

Автоматический цикл калибровки: центр 
калибровочного кольца по оси Y 
относительно нулевой точки станка

от MP6181.0 (диапазон перемещения 1) до MP6181.2 (диапазон 
перемещения 3)
от 0 до 99999,9999 [мм]

Контактные щупы
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Автоматический цикл калибровки: 
верхняя кромка калибровочного кольца 
по оси Z относительно нулевой точки 
станка

от MP6182.x (диапазон перемещения 1) до MP6182.2 (диапазон 
перемещения 3)
от 0 до 99999,9999 [мм]

Автоматический цикл калибровки: 
расстояние от верхней кромки кольца 
вниз до точки, в которой ЧПУ выполняет 
калибровку

от MP6185.x  (диапазон перемещения 1) до MP6185.2 (диапазон 
перемещения 3)
от 0,1 до 99 999,9999 [мм]

Измерение радиуса с помощью TT 130: 
направление ощупывания

от MP6505.0 (диапазон перемещения 1) до 6505.2 (диапазон 
перемещения 3)
Положительное направление ощупывания вдоль базовой оси угла 
(ось 0°): 0
Положительное направление ощупывания вдоль оси +90°: 1
Отрицательное направление ощупывания вдоль базовой оси угла 
(ось 0°): 2
Отрицательное направление ощупывания вдоль оси +90°: 3

Подача ощупывания для второго 
измерения с помощью TT 130, форма 
измерительного наконечника, поправки в 
TOOL.T

MP6507
Расчет подачи ощупывания для второго измерения с помощью TT 
130, 
с постоянным допуском: Бит 0 = 0
Расчет подачи ощупывания для второго измерения с помощью TT 
130, 
с переменным допуском: Бит 0 = 1
Постоянная подача ощупывания для второго измерения с помощью 
TT 130: Бит 1 = 1

Максимально допустимая погрешность 
измерения с помощью TT 130 при 
измерении вращающимся инструментом

Необходимо для расчета подачи 
ощупывания в сочетании с MP6570

MP6510.0
от 0,001 до 0,999 [мм] (рекомендуется: 0,005 мм)

MP6510.1
от 0,001 до 0,999 [мм] (рекомендуется: 0,01 мм)

Подача ощупывания для TT 130 при 
неподвижном инструменте

MP6520
от 1 до 3 000 [мм/мин]

Измерение радиуса с помощью TT 130: 
расстояние от нижней кромки 
инструмента до верхней кромки 
измерительного наконечника

от MP6530.0 (диапазон перемещения 1) до MP6530.2 (диапазон 
перемещения 3)
0,001 - 99,9999 [мм]

Безопасное расстояние по оси шпинделя 
над измерительным наконечником TT 
130 при предварительном 
позиционировании

MP6540.0
0,001 - 30000,000 [мм]

Безопасная зона в плоскости обработки 
вокруг измерительного наконечника TT 
130 при предварительном 
позиционировании

MP6540.1
0,001 - 30000,000 [мм]

Ускоренный ход в цикле ощупывания 
для TT 130

MP6550
от 10 до 10000 [мм/мин]

Контактные щупы
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M-функция для ориентации шпинделя 
при измерении отдельных режущих 
кромок

MP6560
от 0 до 999
-1: функция не активна

Измерение с использованием 
вращающегося инструмента: допустимая 
скорость вращения по периметру фрезы

Необходимо для расчета частоты вращения 
и подачи ощупывания

MP6570
1,000 - 120,000 [м/мин]

Измерение с использованием 
вращающегося инструмента: 
максимально допустимая частота 
вращения

MP6572
0,000 - 1000,000 [об/мин]
При вводе 0 частота вращения ограничивается 1000 об/мин

Координаты центра измерительного 
наконечника TT 130 по отношению к 
нулевой точке станка

MP6580.0 (диапазон перемещения 1)
Ось X

MP6580.1 (диапазон перемещения 1)
Ось Y

MP6580.2 (диапазон перемещения 1)
Ось Z

MP6581.0 (диапазон перемещения 2)
Ось X

MP6581.1 (диапазон перемещения 2)
Ось Y

MP6581.2 (диапазон перемещения 2)
Ось Z

MP6582.0 (диапазон перемещения 3)
Ось X

MP6582.1 (диапазон перемещения 3)
Ось Y

MP6582.2 (диапазон перемещения 3)
Ось Z

Контроль положения осей вращения и 
параллельных осей

MP6585
Функция не активна: 0
Контроль положения осей, кодируется побитно для каждой оси в 
следующем параметре: 1

Контактные щупы
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Определение осей вращения и 
параллельных осей, которые следует 
контролировать

MP6586.0
Отсутствие контроля положения оси A: 0
Контроль положения оси A: 1

MP6586.1
Отсутствие контроля положения оси B: 0
Контроль положения оси B: 1

MP6586.2
Отсутствие контроля положения оси С: 0
Контроль положения оси С: 1

MP6586.3
Отсутствие контроля положения оси U: 0
Контроль положения оси U: 1

MP6586.4
Отсутствие контроля положения оси V: 0
Контроль положения оси V: 1

MP6586.5
Отсутствие контроля положения оси W: 0
Контроль положения оси W: 1

KinematicsOpt: допуска для сообщения 
об ошибке в режиме "Оптимизация"

MP6600
0.001 - 0.999

KinematicsOpt: максимально допустимое 
отклонение от введенного радиуса 
калибровочного шара

MP6601
0.01 - 0.1

KinematicsOpt: M-функция для 
позиционирования оси вращения

MP6602
Функция не активна: -1 
Выполнить позиционирование оси вращения с помощью заданной 
дополнительной функции: 0 - 9999

Индикация TNC, редактор TNC

Цикл 17, 18 и 207: 
ориентация 
шпинделя в начале 
цикла

MP7160
Выполнять ориентацию шпинделя: 0
Не выполнять ориентацию шпинделя: 1

Настройка 
программной станции

MP7210
TNC со станком: 0
TNC в качестве программной станции с активной PLC: 1
TNC в качестве программной станции с не активной PLC: 2

Квитирование 
диалога прерывания 
тока после 
включения

MP7212
Квитировать с помощью клавиши: 0
Квитировать автоматически: 1

Программирование в 
формате DIN/ISO: 
задание шага 
номеров кадров

MP7220
от 0 до 150

Контактные щупы
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Блокировка выбора 
типов файлов

MP7224.0
Все типы файлов можно выбирать с помощью программных клавиш: %0000000
Блокировка выбора программ HEIDENHAIN (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .H): 
бит 0 = 1
Блокировка выбора DIN/ISO-программ (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .I): бит 1 = 1
Блокировка выбора таблиц инструментов (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .T): бит 2 = 1
Блокировка выбора таблиц нулевых точек (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .D): бит 3 = 1
Блокировка выбора таблиц палет (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .Р):  бит 4 = 1
Блокировка выбора текстовых файлов (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .A): бит 5 = 1
Блокировка выбора таблиц точек (программная клавиша ПОКАЗАТЬ .PNT): бит 6 = 1

Блокировка 
редактирования 
типов файлов

Предупреждение:

Если оператор 
блокирует какой-либо 
тип файлов, ЧПУ 
удаляет все файлы 
данного типа.

MP7224.1
Не блокировать редактор: %0000000
Блокировать редактор для

HEIDENHAIN-программ: Бит 0 = 1

DIN/ISO-программ: Бит 1 = 1

 таблиц инструментов: Бит 2 = 1

 таблиц нулевых точек: Бит 3 = 1

 таблиц палет: Бит 4 = 1

 текстовых файлов: Бит 5 = 1

 таблиц точек: Бит 6 = 1

Блокировка 
программной 
клавиши при 
редактировании 
таблиц

MP7224.2
Программная клавиша РЕДАКТИРОВАНИЕ ВЫКЛ/ВКЛ не заблокирована: %0000000
Программная клавиша РЕДАКТИРОВАНИЕ ВЫКЛ/ВКЛ заблокирована для

 без функции: Бит 0 = 1

 без функции: Бит 1 = 1

 таблиц инструментов: Бит 2 = 1

 таблиц нулевых точек: Бит 3 = 1

 таблиц палет: Бит 4 = 1

 без функции: Бит 5 = 1

 таблиц точек: Бит 6 = 1

Настройка таблиц 
палет

MP7226.0
Таблица палет не активна: 0
Количество палет на одну таблицу палет: от 1 до 255

Настройка файлов 
нулевых точек

MP7226.1
Таблица нулевых точек не активна: 0
Количество нулевых точек на одну таблицу нулевых точек: от 1 до 255

Длина программы, по 
достижении которой 
номера меток 
перестают 
проверяться

MP7229.0
Кадры от 100 до 9 999

Длина программы, по 
достижении которой 
FK-кадры перестают 
проверяться

MP7229.1
Кадры от 100 до 9 999

Индикация TNC, редактор TNC
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Задание языка 
диалога

от MP7230.0 до MP7230.3
английский: 0
немецкий: 1
чешский: 2
французский: 3
итальянский: 4
испанский: 5
португальский: 6
шведский: 7
датский: 8
финский: 9
голландский: 10
польский: 11
венгерский: 12
зарезервированный: 13
русский (кириллица): 14  (возможно только начиная с MC 422 B)
китайский (упрощенный): 15 (возможно только начиная с MC 422 B)
китайский (традиционный): 16 (возможно только начиная с MC 422 B)
Словенский: 17 (возможно только начиная с MC 422 B)
Норвежский: 18 (возможно только начиная с MC 422 B)
Словацкий: 19 (возможно только начиная с MC 422 B)
Корейский: 21 (возможно только начиная с MC 422 B)
Турецкий: 23 (возможно только начиная с MC 422 B)
Румынский: 24 (возможно только начиная с MC 422 B)
Предупреждение: языки диалога латышский, эстонский и литовский больше не 
поддерживаются. При соответствующей настройке в MP7230 система ЧПУ будет 
отображать диалоги на английском языке.

Настройка таблицы 
инструментов

MP7260
Не активна: 0
Количество инструментов, генерируемых TNC при открытии новой таблицы инструментов: 
1 - 254
Если требуется более 254 инструментов, можно расширить таблицу инструментов с 
помощью функции ДОБАВИТЬ N СТРОК В КОНЦЕ, смотри "Параметры инструмента", 
страница 186

Настройка таблицы 
мест инструментов

MP7261.0 (магазин 1)
MP7261.1 (магазин 2)
MP7261.2 (магазин 3)
MP7261.3 (магазин 4)
MP7261.4 (магазин 5)
MP7261.5 (магазин 6)
MP7261.6 (магазин 7)
MP7261.7 (магазин 8)
Не активна: 0
Количество мест в магазине инструментов: от 1 до 9999
Если в параметрах от MP 7261.1 до MP7261.7 будет введено значение 0, то TNC 
использует только один магазин инструментов.

Индексация номеров 
инструментов для 
записи нескольких 
значений коррекции 
для одного номера 
инструмента

MP7262
Не индексировать: 0
Количество допустимых индексаций: от 1 до 9

Индикация TNC, редактор TNC
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Настройка таблицы 
инструментов и 
таблицы мест

MP7263
Настройки конфигурации для таблицы инструментов и таблицы мест: %0000

Отображать программную клавишу ТАБЛИЦА МЕСТ в таблице инструментов: бит 0 = 0

Не отображать программную клавишу ТАБЛИЦА МЕСТ в таблице инструментов: 
бит 0 = 1

Внешняя передача данных: передавать только отображаемые столбцы: Бит 1 = 0

Внешняя передача данных: передавать все столбцы: Бит 1 = 1

Отображать программную клавишу РЕДАКТИРОВАНИЕ ВКЛ/ВЫКЛ в таблице в таблице 
места: бит 2 = 0

Не отображать программную клавишу РЕДАКТИРОВАНИЕ ВКЛ/ВЫКЛ в таблице в 
таблице места: бит 2 = 1

Программные клавиши СБРОС СТОЛБЦА T и СБРОС ТАБЛИЦЫ МЕСТА активны: 
бит 3 = 0

Программные клавиши СБРОС СТОЛБЦА T и СБРОС ТАБЛИЦЫ МЕСТА не активны: 
бит 3 = 1

Не позволять удаление инструмента, занесенного в таблицу мест: бит 4 = 0

Позволять удаление инструмента, занесенного в таблицу мест, пользователь должен 
подтвердить удаление: бит 4 = 1

Выполнять удаление инструмента, занесенного в таблицу мест, после подтверждения: 
бит 5 = 0

Выполнять удаление инструмента, занесенного в таблицу мест, после подтверждения: 
бит 5 = 1

 Удалять индексированный инструмент без подтверждения: бит 6 = 0

 Удалять индексированный инструмент после подтверждения: бит 6 = 1

Индикация TNC, редактор TNC
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Создание 
конфигурации для 
таблицы 
инструментов (не 
выполнять: 0); номер 
столбца в таблице 
инструментов для 

MP7266.0
Название инструмента – NAME: 0 - 42; ширина столбца: 32 знака
MP7266.1
Длина инструмента – L: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.2
Радиус инструмента – R: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.3
Радиус инструмента 2 – R2: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.4
Припуск на длину – DL: 0 - 42; ширина столбца: 8 знаков
MP7266.5
Припуск на радиус – DR: 0 - 42; ширина столбца: 8 знаков
MP7266.6
Припуск на радиус 2 – DR2: 0 - 42; ширина столбца: 8 знаков
MP7266.7
Инструмент блокирован – TL: 0 - 42; ширина столбца: 2 знака
MP7266.8
Инструмент для замены – RT: 0 - 42; ширина столбца: 5 знака
MP7266.9
Максимальный срок службы – TIME1: 0 - 42; ширина столбца: 5 знаков
MP7266.10
Макс. срок службы при TOOL CALL – TIME2: 0 - 42; ширина столбца: 5 знаков
MP7266.11
Текущий срок службы – CUR. TIME: 0 - 42; ширина столбца: 8 знаков
MP7266.12
Комментарий к инструменту – DOC: 0 - 42; ширина столбца: 16 знаков
MP7266.13
Количество режущих кромок – CUT: 0 - 42; ширина столбца: 4 знака
MP7266.14
Допуск для распознавания износа, длина инструмента – LTOL: 0 - 42; ширина столбца: 
6 знаков
MP7266.15
Допуск для распознавания износа, радиус инструмента – RTOL: 0 - 42; ширина столбца: 
6 знаков
MP7266.16
Направление резания – DIRECT: 0 - 42; ширина столбца: 7 знаков
MP7266.17
PLC-состояние – PLC: 0 - 42; ширина столбца: 9 знаков
MP7266.18
Дополнительное смещение инструмента к MP6530 вдоль оси инструмента– TT:L-OFFS: 
0 - 42; 
ширина столбца: 11 знаков
MP7266.19
Смещение инструмента между центром измерительного наконечника и центром 
инструмента – TT:R-OFFS: 0 - 42; 
ширина столбца: 11 знаков

Индикация TNC, редактор TNC
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Создание 
конфигурации для 
таблицы 
инструментов (не 
выполнять: 0); номер 
столбца в таблице 
инструментов для 

MP7266.20
Допуск для распознавания поломки, длина инструмента – LBREAK.: 0 - 42; ширина 
столбца: 6 знаков
MP7266.21
Допуск для распознавания поломки, радиус инструмента – RBREAK: 0 - 42; ширина 
столбца: 6 знаков
MP7266.22
Длина режущих кромок (цикл 22) – LCUTS: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.23
Максимальный угол врезания (цикл 22) – ANGLE.: 0 - 42; ширина столбца: 7 знаков
MP7266.24
Тип инструмента –TYP: 0 - 42; ширина столбца: 5 знаков
MP7266.24
Материал режущих кромок инструмента – TMAT: 0 - 42; ширина столбца: 16 знаков
MP7266.26
Таблица данных резания – CDT: 0 - 42; ширина столбца: 16 знаков
MP7266.27
PLC-значение – PLC-VAL: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.28
Смещение центра щупа, главная ось – CAL-OFF1: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.29
Смещение центра щупа, вспомогательная ось – CALL-OFF2: 0 - 42; ширина столбца: 
11 знаков
MP7266.30
Угол шпинделя при калибровке – CALL-ANG: 0 - 42; ширина столбца: 11 знаков
MP7266.31
Тип инструмента для таблицы мест – PTYP: 0 - 42; ширина столбца: 2 знака
MP7266.32
Ограничение частоты вращения шпинделя – NMAX: 0 - 42; ширина столбца: 6 знаков
MP7266.33
Отвод при NC-стоп – LIFTOFF: 0 - 42; ширина столбца: 1 знак
MP7266.34
Функция, зависящая от станка – P1: 0 - 42; ширина столбца: 10 знаков
MP7266.35
Функция, зависящая от станка – P2: 0 - 42; ширина столбца: 10 знаков
MP7266.36
Функция, зависящая от станка – P3: 0 - 42; ширина столбца: 10 знаков
MP7266.37
Описание кинематики для заданного инструмента – KINEMATIC: 0 - 42; ширина столбца: 
16 знаков
MP7266.38
Угол при вершине T_ANGLE: 0 - 42; ширина столбца: 9 знаков
MP7266.39
Шаг резьбы PITCH: 0 - 42; ширина столбца: 10 знаков
MP7266.40
Адаптивное регулирование подачи AFC: 0 - 42; ширина столбца: 10 знаков
MP7266.41
Допуск для распознавания износа, радиус инструмента 2 – RTOL: 0 - 42; ширина столбца: 
6 знаков
MP7266.42
Имя таблицы компенсационных значений для 3D коррекции на радиус, зависящей от угла 
зацепления
MP7266.43
Дата/время последнего вызова инструмента

Индикация TNC, редактор TNC
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Создание 
конфигурации 
таблицы мест 
инструментов (не 
выполнять: 0); номер 
столбца в таблице 
мест для 

MP7267.0
Номер инструмента – T: 0 - 20
MP7267.1
Специальный инструмент – ST: 0 - 20
MP7267.2
Фиксированное место – F: 0 - 20
MP7267.3
Место заблокировано – L: 0 - 20
MP7267.4
PLC – состояние – PLC: 0 - 20
MP7267.5
Название инструмента из таблицы инструментов – TNAME: 0 - 20
MP7267.6
Комментарий из таблицы инструментов – DOC: 0 - 20
MP7267.7
Тип инструмента – PTYP: 0 - 20
MP7267.8
Значение для PLC – P1: 0 - 20
MP7267.9
Значение для PLC – P2: 0 - 20
MP7267.10
Значение для PLC – P3: 0 - 20
MP7267.11
Значение для PLC – P4: 0 - 20
MP7267.12
Значение для PLC – P5: 0 - 20
MP7267.13
Зарезервированное место – RSV: 0 - 20
MP7267.14
Заблокировать место вверху – LOCKED_ABOVE: 0 - 20
MP7267.15
Заблокировать место внизу – LOCKED_BELOW: 0 - 20
MP7267.16
Заблокировать место слева – LOCKED_LEFT: 0 - 20
MP7267.17
Заблокировать место справа – LOCKED_RIGHT: 0 - 20
MP7267.18
Значение S1 для PLC – P6: 0 - 20
MP7267.19
Значение S2 для PLC – P7: 0 - 20

Индикация TNC, редактор TNC
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Создание 
конфигурации для 
таблицы точек 
привязки (не 
выполнять: 0); номер 
столбца в таблице 
точек привязки для 

MP7268.0
Комментарий – DOC: 0 - 11
MP7268.1
Базовое вращение – ROT: 0 - 11
MP7268.2
Точка привязки по оси X – X: 0 - 11
MP7268.3
Точка привязки по оси Y – Y: 0 - 11
MP7268.4
Точка привязки по оси Z – Z: 0 - 11
MP7268.5
Точка привязки по оси A – A: 0 - 11
MP7268.6
Точка привязки по оси B – B: 0 - 11
MP7268.7
Точка привязки по оси C – C: 0 - 11
MP7268.8
Точка привязки по оси U – U: 0 - 11
MP7268.9
Точка привязки по оси V – V: 0 - 11
MP7268.10
Точка привязки по оси W – W: 0 - 11

Режим работы 
"Ручное управление": 
отображение подачи

MP7270
Отображать подачу F только в том случае, если нажата клавиша направления оси: 0
Отображать подачу F, даже если не нажата клавиша управления осями (подача, 
определенная с помощью программной клавиши F или подача “самой медленной” оси): 1

Настройка 
десятичного знака

MP7280
Отображать запятую как десятичный знак: 0
Отображать точку как десятичный знак: 1

Режимы 
редактирования 
программы: 
представление 
многострочных 
кадров

MP7281.0
Отображать NC-кадр всегда полностью: 0
Отображать полностью только текущий NC-кадр: 1
Отображать NC-кадр полностью только при редактировании: 2

Режимы отработки 
программы: 
представление 
многострочных 
кадров

MP7281.1
Отображать NC-кадр всегда полностью: 0
Отображать полностью только текущий NC-кадр: 1
Отображать NC-кадр полностью только при редактировании: 2

Индикация 
положения по оси 
инструмента

MP7285
Индикация относится к точке привязки инструмента: 0
Индикация по оси инструмента относится к торцевой поверхности инструмента:  1

Индикация TNC, редактор TNC
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Шаг индикации для 
позиции шпинделя

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Шаг индикации от MP7290.0 (X-ось) до MP7290.13 (14-я ось)
0,1 мм: 0
0,05 мм: 1
0,01 мм: 2
0,005 мм: 3
0,001 мм: 4
0,0005 мм: 5
0,0001 мм: 6

Блокировка 
назначения 
координат точки 
привязки в таблице 
предустановок

MP7294
Не блокировать назначение координат точки привязки: %00000000000000
Блокировать назначение координат точки привязки по оси X: Бит 0 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по оси Y: Бит 1 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по оси Z: Бит 2 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по IV-й оси: Бит 3 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по V-й оси: Бит 4 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 6-й оси: Бит 5 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 7-й оси: Бит 6 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 8-й оси: Бит 7 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 9-й оси: Бит 8 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 10-й оси: Бит 9 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 11-й оси: Бит 10 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 12-й оси: Бит 11 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 13-й оси: Бит 12 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 14-й оси: Бит 13 = 1

Блокировка 
назначения 
координат точки 
привязки

MP7295
Не блокировать назначение координат точки привязки: %00000000000000
Блокировать назначение координат точки привязки по оси X: Бит 0 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по оси Y: Бит 1 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по оси Z: Бит 2 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по IV-й оси: Бит 3 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по V-й оси: Бит 4 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 6-й оси: Бит 5 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 7-й оси: Бит 6 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 8-й оси: Бит 7 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 9-й оси: Бит 8 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 10-й оси: Бит 9 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 11-й оси: Бит 10 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 12-й оси: Бит 11 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 13-й оси: Бит 12 = 1
Блокировать назначение координат точки привязки по 14-й оси: Бит 13 = 1

Блокировать 
назначение точки 
привязки с помощью 
оранжевых клавишей

MP7296
Не блокировать назначение координат точки привязки: 0
Блокировать назначение координат точки привязки с помощью оранжевых клавиш осей: 1

Индикация TNC, редактор TNC
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Сброс индикации 
состояния, Q-
параметров, данных 
инструментов и 
времени обработки

MP7300
Внимание: по соображениям безопасности не используйте настройки 0 - 3! 
В противном случае TNC удалит данные инструментов.
Сброс всего, при выборе программы: 0
Сброс всего, при выборе программа, и при M2, M30, END PGM: 1
Сброс только индикации состояния, времени обработки и данных инструмента при выборе 
программы: 2 Сброс только индикации состояния, времени обработки и данных 
инструмента при M2, M30, END PGM: 3
Сброс индикации состояния, времени обработки и Q-параметров, при выборе 
программы: 4
Сброс индикации состояния, времени обработки и Q-параметров при выборе программы 
и при M2, M30, END PGM: 5
Сброс индикации состояния и времени обработки при выборе программы: 6
Сброс индикации состояния и времени обработки при выборе программы и при M2, M30, 
END PGM: 7

Настройки для 
графического 
представления

MP7310
Графическое представление в виде проекции на три плоскости согласно DIN 6, часть 1, 
способ проекции 1: Бит 0 = 0
Графическое представление в виде проекции на три плоскости согласно DIN 6, часть 1, 
способ проекции 2: Бит 0 = 1
Отображать новую BLK FORM при цикле 7 НУЛЕВАЯ ТОЧКА относительно старой нулевой 
точки: Бит 2 = 0
Отображать новую BLK FORM при цикле 7 НУЛЕВАЯ ТОЧКА относительно новой нулевой 
точки: Бит 2 = 1
Не указывать положение курсора при представлении в виде проекции на три плоскости: 
Бит 4 = 0
Указывать положение курсора при представлении в виде проекции на три плоскости: 
Бит 4 = 1
Программные функции новой трехмерной графики активны: Бит 5 = 0
Программные функции новой трехмерной графики не активны: Бит 5 = 1

Ограничение 
моделируемой 
длины режущей 
кромки инструмента. 
Действительно, 
только если не 
определена LCUTS

MP7312
от 0 до 99999,9999 [мм]
Коэффициент, на который умножается диаметр инструмента, для повышения скорости 
моделирования. При вводе 0 ЧПУ принимает длину режущей кромки как бесконечную, что 
значительно увеличивает продолжительность моделирования.

Графическое 
моделирование без 
запрограммированно
й оси шпинделя: 
радиус инструмента

MP7315
от 0 до 99999,9999 [мм]

Графическое 
моделирование без 
запрограммированно
й оси шпинделя: 
глубина погружения

MP7316
от 0 до 99999,9999 [мм]

Индикация TNC, редактор TNC
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Графическое 
моделирование без 
запрограммированно
й оси шпинделя: M-
функция для старта

MP7317.0
0 - 88 (0: функция не активна)

Графическое 
моделирование без 
запрограммированно
й оси шпинделя: M-
функция для 
завершения

MP7317.1
0 - 88 (0: функция не активна)

Настройка заставки 
экрана

MP7392.0
0 - 99 [мин]
Время в минутах, по истечении которого запускается заставка экрана (0: функция не 
активна)

MP7392.1
Заставка экрана не активна: 0
Стандартная заставка экрана X-Servers: 1
Трехмерный шаблон из линий: 2

Индикация TNC, редактор TNC
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Действие цикла 11 КОЭФФИЦИЕНТ 
МАСШТАБИРОВАНИЯ

MP7410
КОЭФФИЦИЕНТ МАСШТАБИРОВАНИЯ действует в 3 осях: 0
КОЭФФИЦИЕНТ МАСШТАБИРОВАНИЯ действует только в плоскости 
обработки: 1

Управление данными 
инструментов/данными калибровки

MP7411
TNC сохраняет данные калибровки измерительного щупа во 
внутренней памяти: +0
В качестве данных калибровки для измерительного щупа TNC 
использует значения коррекций измерительного щупа из таблицы 
инструментов: +1

SL-циклы MP7420
Для циклов 21, 22, 23, 24 действительно следующее:
Фрезерование канала вокруг контура по часовой стрелке для 
островов и 
против часовой стрелки для карманов: Бит 0 = 0
Фрезерование канала вокруг контура по часовой стрелке для 
карманов и 
против часовой стрелки для островов: Бит 0 = 1
Фрезерование канала контура перед чистовой обработкой: Бит 1 = 0
Фрезерование канала контура после чистовой обработки: Бит 1 = 1
Объединить откорректированные контуры: Бит 2 = 0
Объединить неоткорректированные контуры: Бит 2 = 1
Выборка каждый раз на глубину кармана: Бит 3 = 0
Полное фрезерование по контуру и выборка перед каждым 
следующим врезанием: Бит 3 = 1

Для циклов 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 действительно следующее: 
Перемещение инструмента в конце цикла на последнюю 
запрограммированную перед вызовом цикла позицию: Бит 4 = 0
Отвод инструмента из материала в конце цикла только вдоль оси 
шпинделя: Бит 4 = 1

Цикл 4 ФРЕЗЕРОВАНИЕ КАРМАНОВ и 
цикл 5 КРУГЛЫЙ КАРМАН: коэффициент 
перекрытия

MP7430
от 0,1 до 1,414

Допустимое отклонение радиуса 
окружности в конечной точке окружности 
по сравнению с начальной точкой 
окружности

MP7431
0,0001 - 0,016 [мм]

Допуск конечного выключателя для M140 
и M150

MP7432
Функция не активна: 0
Допуск, в пределах которого разрешено пересечение программного 
конечного выключателя при М140/M150: от 0.0001 до 1.0000
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Принцип действия различных 
дополнительных
М-функций

Указание:

Коэффициенты KV устанавливаются 
производителем станка. Следуйте указаниям 
инструкции по эксплуатации станка.

MP7440
Остановка выполнения программы при M6: Бит 0 = 0
Нет остановки выполнения программы при M6: Бит 0 = 1
Нет вызова цикла при M89: Бит 1 = 0
Вызов цикла при M89: Бит 1 = 1
Остановка выполнения программы при использовании М-функций: 
Бит 2 = 0
Нет остановки выполнения программы при использовании М-
функций: Бит 2 = 1
kV-коэффициенты не переключаются с помощью M105 и M106: 
Бит 3 = 0
kV-коэффициенты переключаются с помощью M105 и M106: Бит 3 = 1
Подача по оси инструмента с M103 F.. 
Уменьшение не активно: Бит 4 = 0
Подача по оси инструмента с M103 F.. 
Уменьшение активно: Бит 4 = 1
Зарезервирован: Бит 5
Точный останов при позиционировании с осями вращения неактивен: 
Бит 6 = 0
Точный останов при позиционировании с осями вращения активен: 
Бит 6 = 1

Сообщения об ошибке при вызове цикла MP7441
Выдача сообщения об ошибке, если M3/M4 неактивны: Бит 0 = 0
Подавление сообщения об ошибке, если M3/M4 неактивны: Бит 0 = 1
Зарезервирован: Бит 1
Подавление сообщения об ошибке, если для глубины 
запрограммировано положительное значение: Бит 2 = 0
Вывод сообщения об ошибке, если для глубины запрограммировано 
положительное значение: Бит 2 = 1

M-функция для ориентации шпинделя в 
циклах обработки

MP7442
Функция не активна: 0
Ориентация напрямую через NC: -1
M-функция для ориентации шпинделя: от 1 до 999

Максимальная контурная скорость при 
корректировке подачи 100% в режимах 
выполнения программы

MP7470
0 - 99 999 [мм/мин]

Подача для компенсационных 
перемещений осей вращения 

MP7471
0 - 99 999 [мм/мин]

Параметры совместимости станка для 
таблиц нулевых точек

MP7475
Смещения нулевых точек относятся к нулевой точке заготовки: 0
При вводе 1 в более ранних системах ЧПУ TNC и в ПО 340420-xx 
смещения нулевых точек относились к нулевой точке станка. Данная 
функция теперь не предоставляется. Вместо таблиц нулевых точек, 
относившихся к REF, теперь необходимо использовать таблицу 
предустановок (см. "Управление точкой привязки с помощью таблицы 
точки привязки" на странице 616)

Время, которое должно быть добавлено 
дополнительно к сроку службы 

MP7485
0 - 100 [%]

Обработка и выполнение программы
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х 18.2Разводка контактов и кабели 

для интерфейсов передачи 
данных

Интерфейс V.24/RS-232-C устройств 
HEIDENHAIN

При использовании 25-полюсного блока адаптера:

Интерфейс отвечает стандарту EN 50 178 
«Безопасная развязка с сетью».

Обратите внимание на то, что PIN 6 и 8 
соединительного кабеля 274545 соединены 
перемычкой.

TNC Соединит. кабель 365725-xx
Блок адаптера
310085-01 Соединит. кабель 274545-xx

Вилка Назначение Розетка Цвет Розетка Вилка Розетка Вилка Цвет Розетка

1 не 
используется

1 1 1 1 1 белый/ 
коричневый

1

2 RXD 2 желтый 3 3 3 3 желтый 2

3 TXD 3 зеленый 2 2 2 2 зеленый 3

4 DTR 4 коричневый 20 20 20 20 коричневый 8

5 сигнал GND 5 красный 7 7 7 7 красный 7

6 DSR 6 синий 6 6 6 6 6

7 RTS 7 серый 4 4 4 4 серый 5

8 CTS 8 розовый 5 5 5 5 розовый 4

9 не 
используется

9 8 фиолетовый 20

корпус внешний 
экран

корпус внешний экран корпус корпус корпус корпус внешний экран корпус
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хПри использовании 9-полюсного блока адаптера:

Устройства других производителей

Разводка контактов у оборудования других производителей 
может значительно отличаться от разводки контактов устройств 
компании HEIDENHAIN.

Разводка контактов зависит от устройства и типа передачи. 
Изучите информацию о разводке контактов блока адаптера в 
таблице, приведенной ниже.

TNC Соединит. кабель 355484-xx
Блок адаптера
363987-02 Соединит. кабель 366964-xx

Вилка Назначение Розетка Цвет Вилка Розетка Вилка Розетка Цвет Розетка

1 не 
используется

1 красный 1 1 1 1 красный 1

2 RXD 2 желтый 2 2 2 2 желтый 3

3 TXD 3 белый 3 3 3 3 белый 2

4 DTR 4 коричневый 4 4 4 4 коричневый 6

5 сигнал GND 5 черный 5 5 5 5 черный 5

6 DSR 6 фиолетовый 6 6 6 6 фиолетовый 4

7 RTS 7 серый 7 7 7 7 серый 8

8 CTS 8 белый/зеленый 8 8 8 8 белый/зеленый 7

9 не 
используется

9 зеленый 9 9 9 9 зеленый 9

корпус внешний 
экран

корпус внешний экран корпус корпус корпус корпус внешний экран корпус

Блок адаптера 
363987-02 Соединит. кабель 366964-xx

Розетка Вилка Розетка Цвет Розетка

1 1 1 красный 1

2 2 2 желтый 3

3 3 3 белый 2

4 4 4 коричневый 6

5 5 5 черный 5

6 6 6 фиолетовый 4

7 7 7 серый 8

8 8 8 белый/ 
зеленый

7

9 9 9 зеленый 9

корпус корпус корпус внешний 
экран

корпус
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К V.11-интерфейсу подключаются только устройства других 
производителей.

Интерфейс отвечает стандарту EN 50 178 
«Безопасная развязка с сетью».

Разводки контактов блока логики TNC (X28) и блока 
адаптера идентичны.

TNC Соединит. кабель 355484-xx
Блок адаптера
363987-01

Розетка Назначение Вилка Цвет Розетка Вилка Розетка

1 RTS 1 красный 1 1 1

2 DTR 2 желтый 2 2 2

3 RXD 3 белый 3 3 3

4 TXD 4 коричневый 4 4 4

5 сигнал GND 5 черный 5 5 5

6 CTS 6 фиолетовый 6 6 6

7 DSR 7 серый 7 7 7

8 RXD 8 белый/зеленый 8 8 8

9 TXD 9 зеленый 9 9 9

корпус внешний экран корпус внешний экран корпус корпус корпус
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Максимальная длина кабеля:

 не экранированный: 100 м

 экранированный: 400 м

Контакт Сигнал Описание

1 TX+ Transmit Data (передача данных)

2 TX- Transmit Data (передача данных)

3 REC+ Receive Data (прием данных)

4 своб.

5 своб.

6 REC- Receive Data (прием данных)

7 своб.

8 своб.
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Расшифровка символов

Стандартное оснащение

Опции дополнительных осей

Опция ПО 1 (Software-Option 1)

Опция ПО 2 (Software-Option 2)

Функции пользователя

Краткое описание  Базовое исполнение: 3 оси плюс шпиндель

16 дополнительных осей или 15 дополнительных осей плюс 2-й шпиндель

Цифровое регулирование тока и частоты вращения

Ввод программы В диалоге открытым текстом HEIDENHAIN, с smarT.NC и согласно DIN/ISO

Данные позиции  Заданные позиции для прямых и окружностей в декартовой или полярной 
системе координат

Размерные данные абсолютные или инкрементные

Индикация и ввод данных в мм или дюймах

Индикация пути маховичка при обработке с совмещением маховичком

Коррекции инструмента Радиус инструмента в плоскости обработки и длина инструмента

Предварительный расчет до 99 кадров для контура с поправкой на радиус (M120)

 Трехмерная поправка на радиус инструмента для последующих изменений 
данных инструментов без необходимости повторного расчета программы

Таблицы инструментов Несколько таблиц инструментов, до 30000 инструментов в каждой

Таблицы данных резания Таблицы данных резания для автоматического расчета частоты вращения 
шпинделя и подачи на основе данных заданного инструмента (скорость резания, 
подача на зуб)

Постоянная скорость 
движения по контуру

Относительно траектории центра инструмента

Относительно режущей кромки инструмента

Параллельный режим 
работы

Составление программы с графической поддержкой, во время отработки другой 
программы 

Трехмерная обработка 
(опция ПО 2)

 Трехмерная коррекция инструмента через вектор нормали к поверхности

Изменение положения поворотной головки с помощью электронного маховичка 
во время выполнения программы; позиция вершины инструмента остается 
неизменной (TCPM = Tool Center Point Management)

Поддержание положения инструмента перпендикулярно контуру

Поправка на радиус инструмента перпендикулярно направлению движения и 
направлению инструмента

Сплайн-интерполяция

Обработка с помощью 
круглого стола (опция ПО 1)

Программирование контуров на развернутой боковой поверхности цилиндра

Подача в мм/мин
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Элементы контура  прямая

фаска

 круговая траектория

 центр окружности

 радиус окружности

 плавно примыкающая круговая траектория

 скругление углов

Вход в контур и выход из 
него

По прямой: по касательной или перпендикулярно

По окружности

FK-программирование 
свободного контура

Программирование свободного контура (FK) в диалоге открытым текстом 
HEIDENHAIN и с графическим отображением для деталей с размерами, 
заданными не по стандартам NC

Переходы в другое место 
программы

Подпрограммы

Повтор части программы

Использование любой программы в качестве подпрограммы

Циклы обработки Циклы сверления, глубокого сверления, развертывания, расточки, зенкерования 
и нарезания резьбы метчиком с компенсатором и без него

Циклы для фрезерования внутренней и наружной резьбы

Черновая и чистовая обработка прямоугольного и круглого карманов

Циклы строчного фрезерования ровных и наклонных поверхностей

Циклы для фрезерования прямых и закругленных канавок

Шаблоны точек на окружности и линиях

 Контурный карман – также параллельно контуру

Протяжка контура

Дополнительно могут интегрироваться циклы производителя – специальные, 
созданные производителем станка циклы обработки

Преобразование координат Смещение, поворот, зеркальное отображение

 Коэффициент масштабирования (для заданной оси)

Наклон плоскости обработки (опция ПО 1)

Параметры Q 
Программирование с 
использованием переменных

Математические функции =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Логические операции (=, =/, <, >)

Вычисления в скобках

 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, абсолютное значение числа, 
константа π , отрицание, отбрасывание разрядов до и после запятой

Функции для расчета окружности

Строковые параметры

Помощь при 
программировании

 Калькулятор

 Контекстно-зависимая справка при возникновении сообщений об ошибках

 Контекстно-зависимая справочная система TNCguide (функция FCL 3)

 Графическая поддержка при программировании циклов

 Кадры с комментариями в NC-программе

Функции пользователя
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Захват текущей позиции Фактические позиции назначаются непосредственно в NC-программе

Тестовая графика
Виды изображений

Графическое моделирование выполнения обработки, даже во время отработки 
другой программы

Вид сверху / представление в виде проекции на 3 плоскости / трехмерное 
изображение

Отсечение-увеличение изображения

Графика программирования В режиме работы „Программирование/редактирование” введенные NC-кадры 
изображаются графически (двухмерная линейная графика), даже если 
отрабатывается другая программа

Графика обработки
Виды изображений

 Графическое изображение отрабатываемой программы с видом сверху / 
представление в виде проекции на 3 плоскости / трехмерное изображение

Время обработки Расчет времени обработки в режиме работы „Тест программы”

Индикация текущего времени обработки в режимах выполнения программы

Повторный подвод к 
контуру

Поиск произвольного кадра в программе и подвод к рассчитанной заданной 
позиции для продолжения обработки

Прерывание программы, выход из контура и возврат в него

Таблицы нулевых точек Несколько таблиц нулевых точек

Таблицы палет  Таблицы палет с любым количеством записей для выбора палет, NC-программ и 
нулевых точек могут отрабатываться с ориентацией на заготовку или на 
инструмент

Циклы измерительного 
щупа

 Калибровка измерительного щупа

Ручная или автоматическая компенсация неровного положения заготовки

Ручное и автоматическое назначение координат точки привязки

Автоматическое измерение заготовок

Циклы для автоматического измерения инструмента

Циклы для автоматического измерения кинематики

Технические характеристики

Компоненты  Главный компьютер MC 74xx или MC 75xx, MC 6441, MC 65xx или MC 66xx

 Блок регулирования CC 6106, 6108 или 6110

Станочный пульт

 TFT-цветной плоский экран с программными клавишами 15,1 дюймов или 19 
дюймов

Промышленный ПК IPC 6341 с Windows 7 (опция)

Память хранения программ Минимум 21 Гбайт, в зависимости от главного компьютера, до 130 Гбайт

Разрешение при вводе и 
отображении

 до 0,1 мкм на линейных осях

 до 0,000 1° на угловых осях

Диапазон ввода Не более 99 999,999 мм (3 937 дюймов) или 99 999,999°

Функции пользователя
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Интерполяция  Линейная в 4 осях

Линейная в 5 осях (для экспорта требуется разрешение, опция ПО 1)

 Круговая в 2 осях

Круговая в 3 осях при наклонной плоскости обработки (опция ПО 1)

Винтовая линия: 
Наложение круговой траектории и прямой

Сплайн: 
Отработка сплайнов (полином 3-го уровня)

Время обработки кадра
3D-прямая без поправки на 
радиус

 0.5 мс

Управление осями Разрешение при регулировании положения: период сигнала датчика 
положения/1024

Время цикла регулятора положения: 1.8 мс

Время цикла регулятора частоты вращения: 600 мкс

Время цикла регулятора тока: минимум 100 мкс

Путь перемещения Максимально 100 м (3 937 дюймов)

Частота вращения шпинделя Maксимум 40 000 об/мин (при 2 парах полюсов)

Компенсация погрешностей  Линейные и не линейные погрешности осей, люфт, обратные выбросы при 
круговых движениях, тепловое расширение

 Трение покоя

Интерфейсы передачи 
данных

 по одному V.24 / RS-232-C и V.11 / RS-422 макс. 115 кбод

Расширенный интерфейс передачи данных с LSV-2-протоколом для внешнего 
управления системой ЧПУ через интерфейс передачи данных с применением ПО 
HEIDENHAIN TNCremo

Ethernet-интерфейс 100 Base T
прибл. от 2 до 5 Мбод (в зависимости от типа файла и нагрузки на сеть)

USB 2.0-интерфейс
Для подключения указательных устройств (мышь) и блочных устройств (карт 
памяти, жестких дисков, CD-ROM-дисководов)

Температура окружающей 
среды

Эксплуатация: от 0°C до +45°C

Хранение: от -30°C до +70°C

Технические характеристики
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Электронные маховички  переносной радиомаховичок HR 550 FS с дисплеем или

 переносной маховичок HR 520 с дисплеем или

 переносной маховичок HR 420 с дисплеем или

 переносной маховичок HR 410 или

 встраиваемый маховичок HR 130 или

 до трёх встраиваемых маховичков HR 150 через интегрируемый адаптер HRA 
110

Контактный щуп  TS 220: контактный щуп с кабельным соединением или

 TS 440: контактный щуп с инфракрасным приемопередатчиком

 TS 444: контактный щуп с инфракрасным приемопередатчиком, без батареи

 TS 640: контактный щуп с инфракрасным приемопередатчиком

 TS 740:высокоточный контактный щуп с инфракрасным приемопередатчиком

 TT 140: контактный щуп для измерения инструмента
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Обработка с 
использованием круглого 
стола

Программирование контуров на развернутой боковой поверхности цилиндра

Подача в мм/мин

Преобразование координат Наклон плоскости обработки

Интерполяция Круговая в 3 осях при наклонной плоскости обработки

Опция ПО 2 (Software-Option 2)

Трехмерная обработка  Трехмерная коррекция инструмента через вектор нормали к поверхности

Изменение положения поворотной головки с помощью электронного маховичка 
во время выполнения программы; позиция вершины инструмента остается 
неизменной (TCPM = Tool Center Point Management)

Положение инструмента перпендикулярно контуру

Поправка на радиус инструмента перпендикулярно направлению движения и 
направлению инструмента

Сплайн-интерполяция

Интерполяция  Линейная в 5 осях (требуется лицензия на экспорт)

Опция ПО DXF-конвертер

Экспорт контуров и позиций 
обработки из DXF-файлов в 
программы, а из программ 
открытым текстом – 
участков контуров.

Поддерживаемый DXF-формат: AC1009 (AutoCAD R12)

Для программ в диалоге открытым текстом и smarT.NC

 Удобное назначение точки привязки

 Графический выбор участков контура из программ открытым текстом

Опция ПО: динамический контроль столкновений (DCM)

Контроль столкновений во 
всех режимах работы станка

Производитель станка определяет объекты, которые следует контролировать

Возможен дополнительный контроль зажимных приспособлений

 Трехступенчатая система предупреждения в режиме ручного управления

Прерывание программы в автоматическом режиме

 Контроль перемещений даже по 5 осям

 Тест программы на возможность столкновений до начала обработки

Опция ПО: глобальные настройки программы

Функция для наложения 
преобразования координат 
в режимах отработки

Смена осей

Наложенное смещение нулевой точки

Наложенное зеркальное отображение

 Блокировка осей

Суперпозиция с маховичком

Наложение разворота плоскости обработки и вращения

 Коэффициент подачи
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Функция адаптивного 
регулирования подачи для 
оптимизации условий 
резания при серийном 
производстве

Регистрация фактической нагрузки шпинделя с помощью пробного прохода

Определение пределов, в которых происходит автоматическое регулирование 
подачи

Полностью автоматическое регулирование подачи при отработке

Опция ПО KinematicsOpt

Циклы контактного щупа для 
автоматической проверки и 
оптимизации кинематики 
станка

Сохранение/восстановление активной кинематики

Проверка активной кинематики

Оптимизация активной кинематики

Опция ПО 3D-ToolComp

3D поправка на радиус, 
зависящая от угла 
зацепления

 Компенсация дельта-радиуса инструмента в зависимости от угла зацепления с 
заготовкой

Необходимо использование LN кадров

 Значения коррекции задаются в отдельной таблице

Опция ПО: расширенное управление инструментом

Управление инструментом, 
настраиваемое 
производителем станка с 
помощью Python-скриптов.

Смешанное представление любых данных из таблицы инструментов и таблицы 
мест

Редактирование данных инструмента с помощью форм

Эксплуатации и последовательность использования инструмента: список 
оснащения

Опция ПО: точение интерполяцией

Точение интерполяцией Чистовая обработка вращательно-симметричных уступов с помощью 
интерполяции шпинделя с осями плоскости обработки

Опция ПО: CAD-Viewer

Позволяет открывать 3D-
модели на системе ЧПУ

Позволяет открывать IGES-файлы

Позволяет открывать STEP-файлы

Опция ПО: Remote Desktop Manager

Удаленное управление 
внешним компьютером 
(например ПК с Windows) с 
помощью операционной 
системы ЧПУ

Windows на отдельном компьютере

Соединение с интерфейсом TNC

Опция ПО: Cross Talk Compensation CTC

Компенсация сопряжения 
осей

Определение погрешности положения, обусловленной динамикой при ускорении 
оси

 Компенсация TCP 
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Настройка параметров 
регулирования

Настройка параметров регулирования в зависимости от положения осей в 
рабочем пространстве

Настройка параметров регулирования в зависимости от скорости или ускорения 
оси

Опция ПО Load Adaptive Control LAC

Динамическая настройка 
параметров регулирования

Автоматическое определение масс заготовок и сил трения

Непрерывное согласование параметров адаптивного управления с текущей 
массой заготовки во время обработки 

Опция ПО: Active Chatter Control ACC

Функция для подавления 
дребезга

Функция регулирования, которая позволяет существенно уменьшить уровень 
дребезга при силовом фрезеровании

Бережное обращение с механикой станка

 Улучшение поверхности заготовки

 Уменьшение времени обработки

Функции обновления уровня FCL 2

Активация важных 
модификаций

Виртуальная ось инструмента

Цикл ощупывания 441, быстрое ощупывание

Внешний фильтр точек CAD

 Трехмерная линейная графика

 Карман контура: присвоение каждому подконтуру индивидуальной глубины

 smarT.NC: преобразования координат

 smarT.NC: функция PLANE

 smarT.NC: поиск кадра с графической поддержкой

Расширенные функции USB

Соединение с сетью через DHCP и DNS
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я Функции обновления уровня FCL 3

Активация важных 
модификаций

Цикл измерительного щупа для трехмерного ощупывания

Циклы ощупывания 408 и 409 (UNIT 408 и 409 в smarT.NC) для назначения 
координат точки привязки в центре канавки или в центре цапфы

PLANE-функция: ввод угла осей

Пользовательская документация в виде контекстно-зависимой справки 
непосредственно в TNC

 Уменьшение подачи при обработке карманов контура, если инструмент 
полностью врезается

 smarT.NC: контур кармана на шаблоне

 smarT.NC: возможно параллельное программирование

 smarT.NC: предварительный просмотр программ контуров в управлении 
файлами

 smarT.NC: стратегия позиционирования при обработке точек

Функции обновления уровня FCL 4

Активация важных 
модификаций

 Графическое представление защитного пространства при активном контроле 
столкновений DCM

Совмещение маховичком в состоянии остановки при активном контроле 
столкновений DCM

 Трехмерное базовое вращение (компенсация зажима, функция должна быть 
адаптирована производителем станка)
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Позиции, координаты, радиусы 
окружностей, длина фасок

от -99 999.9999 до +99 999.9999 
(5,4: разряды перед запятой, разряды после запятой) [мм]

Радиусы окружностей от -99 999.9999 до +99 999.9999 при прямом вводе, с помощью 
программирования Q-параметров возможен радиус до 210 м 
(5,4: разряды перед запятой, разряды после запятой) [мм]

Номера инструментов 0 до 32767,9 (5,1)

Названия инструментов 32 знаков, при TOOL CALL записаны между " ". Допустимые 
специальные знаки: #, $, %, &, -

Дельта-значения для коррекции 
инструментов

от -999.9999 до +999.9999 (3.4) [мм]

Частота вращения шпинделя от 0 до 99 999,999 (5,3) [об/мин]

Подачи от 0 до 99 999,999 (5,3) [мм/мин] или [мм/зубец] или [мм/об]

Время выдержки в цикле 9 от 0 до 3 600,000 (4,3) [с]

Шаг резьбы в различных циклах от -99,9999 до +99,9999 (2,4) [мм]

Угол для ориентации шпинделя от 0 до 360,0000 (3,4) [°]

Угол для полярных координат, вращение, 
разворот плоскости

от -360,0000 до 360,0000 (3,4) [°]

Угол полярных координат для винтовой 
интерполяции (CP)

от -99 999,9999 до +99 999,9999 (5,4) [°]

Номера нулевых точек в цикле 7 от 0 до 2 999 (4,0)

Коэффициент масштабирования в циклах 
11 и 26

от 0.000001 до 99.999999 (2.6)

Дополнительные М-функции от 0 до 999 (3,0)

Номера Q-параметров 0 - 1999 (4,0)

Значения Q-параметров от -999 999 999 до +999 999 999 (9 разрядов, плавающая запятая)

Метки (LBL) для переходов в программе от 0 до 999 (3,0)

Метки (LBL) для переходов в программе Произвольная строка текста между верхними кавычками (““)

Количество повторов частей программы 
REP

1 - 65534 (5,0)

Номера ошибок при использовании 
функции Q-параметров FN14

0 - 1 099 (4,0)

Сплайн-параметры K -9,9999999 - +9,9999999 (1,7)

Экспонента для сплайн-параметров -255 - 255 (3,0)

Векторы нормалей N и T при трехмерной 
коррекции

-9,9999999 - +9,9999999 (1,7)
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Если система управления выключена, буферная батарея 
продолжает питание TNC для того, чтобы не допустить потери 
данных в запоминающем устройстве RAM.

Если система ЧПУ выдает сообщение Замените буферную 
батарею, вам необходимо заменить буферную батарею:

Тип батареи:1 литиевая батарея, тип CR 2450N (Renata) 
ID 315878-01

1 Буферная батарея находится на задней стороне MC 422 D

2 Замените батарею; новая батарея может быть установлена 
только в правильном положении

Осторожно, опасность для жизни!

При замене буферной батареи выключите станок и 
TNC!

Заменять буферную батарею разрешается только 
специально обученному персоналу!
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Обзорные таблицы

Циклы обработки

Номер 
цикла  Обозначение цикла

DEF-
активный

CALL-
активный

7 Смещение нулевой точки 

8 Зеркальное отображение 

9 Время выдержки 

10 Поворот 

11 Коэффициент масштабирования 

12 Вызов программы 

13 Ориентация шпинделя 

14 Определение контура 

19 Наклон плоскости обработки 

20 Данные контура SL II 

21 Черновое сверление SL II 

22 Протягивание SL II 

23 Чистовая обработка на глубине SL II 

24 Чистовая обработка боковой поверхности SL II 

25 Протяжка контура 

26 Коэффициент масштабирования для заданной оси 

27 Боковая поверхность цилиндра 

28 Боковая поверхность цилиндра, фрезерование канавок 

29 Боковая поверхность цилиндра, ребро 

30 Отработка данных в 3 плоскостях 

32 Допуск 

39 Боковая поверхность цилиндра, внешний контур 

200 Сверление 

201 Развертывание 

202 Расточка 

203 Универсальное сверление 
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204 Возвратное зенкерование 

205 Универсальное глубокое сверление 

206 Нарезание резьбы метчиком с компенсатором, новинка 

207 Нарезание резьбы метчиком без компенсатора, новинка 

208 Фрезерование резьбовых отверстий 

209 Нарезание резьбы метчиком с ломкой стружки 

220 Точечные рисунки на окружности 

221 Точечные рисунки на линиях 

230 Строчное фрезерование 

231 Стандартная поверхность 

232 Плоское фрезерование 

240 Центровка 

241 Сверление оружейным сверлом 

247 Задание точки привязки 

251 Полная обработка прямоугольного кармана 

252 Полная обработка круглого кармана 

253 Фрезерование канавок 

254 Круглая канавка 

256 Полная обработка прямоугольного острова 

257 Полная обработка круглого острова 

262 Резьбофрезерование 

263 Резьбофрезерование с зенкерованием 

264 Резьбофрезерование в резьбовых отверстиях 

265 Спиральное резьбофрезерование в резьбовых отверстиях 

267 Фрезерование внешней резьбы 

270 Данные протяжки контура 

275 Контурная канавка трохоидально 

Номер 
цикла

 Обозначение цикла DEF-
активный

CALL-
активный
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Дополнительные функции

M  Действие Действие в начале 
кадра

конце 
кадра

Стр.

M0 ОСТАНОВКА выполнения программы/ при необходимости ОСТАНОВКА 
шпинделя/ при необходимости Подача СОЖ ВЫКЛ

 Стр. 396

M1 ОСТАНОВКА выполнения программы по выбору оператора/ОСТАНОВКА 
шпинделя/подача СОЖ ВЫКЛ (зависит от станка)

 Стр. 698

M2 ОСТАНОВКА выполнения программы/ОСТАНОВКА шпинделя/Подача СОЖ 
ВЫКЛ/при необходимости снятие индикации состояния
(зависит от машинных параметров)/Возврат к кадру 1

 Стр. 396

M3
M4
M5

Шпиндель ВКЛ по часовой стрелке
Шпиндель ВКЛ против часовой стрелки
ОСТАНОВКА шпинделя






Стр. 396

M6 Смена инструмента/ОСТАНОВКА выполнения программы (зависит от 
машинных параметров)/ОСТАНОВКА шпинделя

 Стр. 396

M8
M9

Подача СОЖ ВКЛ
Подача СОЖ ВЫКЛ




Стр. 396

M13
M14

Шпиндель ВКЛ по часовой стрелке/Подача СОЖ ВКЛ
Шпиндель ВКЛ против часовой стрелки/Подача СОЖ вкл




Стр. 396

M30 Функция идентична M2  Стр. 396

M89 Свободно программируемая дополнительная функция или
вызов цикла, действие модально (зависит от машинных параметров)




Инструкция 
по циклам

M90 Только при эксплуатации с запаздыванием: постоянная скорость движения по 
траектории на углах

 Стр. 401

M91 В кадре позиционирования: координаты относятся к нулевой точке станка  Стр. 398

M92 В кадре позиционирования: координаты относятся к позиции, заданной 
производителем станка, например, к позиции смены инструмента

 Стр. 398

M94 Сокращение индикации оси вращения до значения не более 360°  Стр. 548

M97 Обработка небольших уступов контура  Стр. 403

M98 Полная обработка разомкнутых контуров  Стр. 405

M99 Режим покадрового вызова цикла  Инструкция 
по циклам

M101

M102

Автоматическая замена инструмента запасным инструментом, при истекшем 
сроке службы 
Сброс M101





Стр. 208

M103 Уменьшение подачи при врезании на коэффициент F (процентное значение)  Стр. 406

M104 Активация последней заданной точки привязки  Стр. 400
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M105
M106

Выполнение обработки со вторым kv-коэффициентом
Выполнение обработки с первым kv-коэффициентом




Стр. 742

M107

M108

Подавление сообщения об ошибке при наличии припуска у запасных 
инструментов
Сброс M107





Стр. 208

M109

M110

M111

Постоянная скорость движения по траектории для режущей кромки 
инструмента (увеличение и уменьшение скорости подачи)
Постоянная скорость движения по траектории для режущей кромки 
инструмента (только уменьшение скорости подачи)
Сброс M109/M110







Стр. 408

M114
M115

Автом. Коррекция геометрии станка при работе с осями наклона
Сброс M114




Стр. 549

M116
M117

Скорость подачи для осей вращения в мм/мин
Сброс M116




Стр. 546

M118 Совмещение позиционирования маховичком во время отработки программы  Стр. 411

M120 Предварительный расчет контура с поправкой на радиус (LOOK AHEAD)  Стр. 409

M124 Не учитывать точки при отработке неоткорректированных кадров прямых  Стр. 402

M126
M127

Перемещение осей вращения по оптимальному пути
Сброс M126




Стр. 547

M128

M129

Сохранение позиции вершины инструмента при позиционировании осей 
наклона (TCPM)
Сброс M128





Стр. 551

M130 В кадре позиционирования: точки относятся с ненаклоненной системе 
координат

 Стр. 400

M134

M135

Точный останов на неплавных переходах контура при позиционировании с 
осями вращения
Сброс M134





Стр. 554

M136
M137

Скорость подачи F в миллиметрах на оборот шпинделя
Сброс M136




Стр. 407

M138 Выбор осей наклона  Стр. 554

M140 Отвод от контура по направлению оси инструмента  Стр. 412

M141 Подавление контроля измерительного щупа  Стр. 413

M142 Удаление модальной информации программы  Стр. 414

M143 Отмена разворота плоскости обработки  Стр. 414

M144
M145

Учет кинематики станка в ФАКТИЧЕСКИХ/ЗАДАННЫХ позициях в конце кадра
Сброс M144




Стр. 555

M  Действие Действие в начале 
кадра

конце 
кадра

Стр.
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M148
M149

При NC-остановке автоматически отвести инструмент от контура
Сброс M148




Стр. 415

M150 Подавление сообщения конечного выключателя (функция, действующая в 
покадровом режиме)

 Стр. 416

M200
M201
M202
M203

M204

Лазерная резка: непосредственная выдача запрограммированного напряжения
Лазерная резка: выдача напряжения в виде функции отрезка
Лазерная резка: выдача напряжения в виде функции скорости
Лазерная резка: выдача напряжения в виде функции времени (стадия 
импульса)
Лазерная резка: выдача напряжения в виде функции времени (импульс)








Стр. 417

M  Действие Действие в начале 
кадра

конце 
кадра

Стр.
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