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vložení ručního kolečka do jeho držáku (viz obrázek).

HR 550 FS můžete provozovat na jeho akumulátor 8 hodin, pak se 
musí znovu dobít. Doporučujeme ale ruční kolečko zásadně vždy 
ukládat do držáku ručního kolečka, jakmilo ho nepoužíváte.

Jakmile je ruční kolečko vložené do držáku, interně se přepne na 
kabelový provoz. Tak můžete ruční kolečko používat i když je úplně 
vybitý akumulátor. Funkčnost je přitom stejná jako při bezdrátovém 
provozu.

Dosah rádiového přenosu je značný. Pokud by přesto došlo k omezení 
přenosové cesty, např. u největších strojů, tak vás bude HR 550 FS 
včas varovat výrazným vibračním alarmem. V takovém případě musíte 
zmenšit odstup od držáku ručního kolečka, do kterého je integrovaný 
rádiový přijímač.

1

Když je ruční kolečko úplně vybité, trvá úplné dobití jeho 
akumulátoru v držáku asi 3 hodiny.

Pravidelně čistěte kontakty 1 držáku a ručního kolečka, 
aby se zajistila jejich řádná funkce.

Pozor riziko pro nástroj a obrobek!

Pokud rádiový přenos neumožní provoz bez přerušování 
spojení, tak TNC automaticky spustí NOUZOVÉ 
ZASTAVENÍ. K tomu může dojít i během obrábění. 
Udržujte vzdálenost od držáku ručního kolečka co 
nejmenší a pokud ruční kolečko nepoužíváte vložte ho do 
držáku!
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znovu aktivovat. Postupujte přitom takto:

 Zvolte provozní režim Program zadat/editovat

 Volba MOD-funkce: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Volba konfigurační nabídky pro bezdrátové ruční 
kolečko: stiskněte softtlačítko SEŘÍDIT 
BEZDRÁTOVÉ RUČNÍ KOLEČKO

 Tlačítkem Start ručního kolečka se bezdrátové ruční 
kolečko znovu aktivuje

 Uložit konfiguraci a opustit nabídku Konfigurace: 
stiskněte softtlačítkoKONEC

Pro uvedení do provozu a konfiguraci ručního kolečka je v provozním 
režimu MOD k dispozici příslušná funkce (viz „Konfigurování 
bezdrátového ručního kolečka HR 550 FS” na stránce 617)

Volba osy k pojíždění

Hlavní osy X, Y a Z, jakož i tři další osy definované výrobcem stroje, 
můžete aktivovat přímo tlačítky pro výběr os. Také virtuální osu VT 
může výrobce vašeho stroje umístit přímo na jedno z volných tlačítek 
os. Není-li virtuální osa VT přiřazená některému tlačítku pro volbu osy, 
postupujte takto:

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F1(AX): TNC zobrazí na 
displeji ručního kolečka všechny aktivní osy. Momentálně aktivní 
osa bliká.

 Zvolte požadovanou osu, např. osu VT, softtlačítkem ručního 
kolečka F1 (->) nebo F2 (<-) a potvrďte softtlačítkem ručního 
kolečka F3 (OK)

Nastavení citlivosti ručního kolečka

Citlivost ručního kolečka určuje, jaká dráha se má v dané ose ujet na 
otáčku ručního kolečka. Definovatelné citlivosti jsou pevně nastavené 
a přímo volitelné klávesami se šipkami na ručním kolečku (pouze 
pokud není aktivní přírůstek). 

Nastavitelné stupně citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 
[mm/otáčku popř. stupňů/otáčku]
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Aktivujte ruční kolečko: Stiskněte tlačítko ručního 
kolečka na HR 5xx: TNC se nyní může obsluhovat 
pouze přes HR5xx, TNC zobrazí na své obrazovce 
pomocné okno s  pokyny.

Popř. zvolte požadovaný provozní režim softtlačítkem OPM (viz 
„Změna provozních režimů” na stránce 494)

Popřípadě držte uvolňovací tlačítka stisknutá

Na ručním kolečku zvolte osu, kterou chcete pojíždět. 
Pomocí softtlačítek zvolte popř. pomocné osy

Pojíždějte aktivní osou ve směru + nebo

Pojíždějte aktivní osou ve směru –

Deaktivace ručního kolečka: Stiskněte tlačítko 
ručního kolečka na HR 5xx: Nyní můžete TNC opět 
ovládat přes ovládací panel.
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Když jste zapnuli ruční kolečko, tak jsou potenciometry ovládacího 
panelu stroje nadále aktivní. Přejete-li si použít potenciometr na 
ručním kolečku, tak postupujte takto:

 Stiskněte tlačítka CTRL a ruční kolečko na HR 5xx, TNC zobrazí na 
displeji ručního kolečka nabídku softtlačítek pro výběr 
potenciometru.

 Stiskněte softtlačítko HW pro aktivaci potenciometru ručního 
kolečka.

Jakmile jste aktivovali potenciometr ručního kolečka, musíte před 
ukončením práce s ručním kolečkem opět aktivovat potenciometr na 
ovládacím panelu stroje. Postupujte takto:

 Stiskněte tlačítka CTRL a Ruční kolečko na HR 5xx; TNC zobrazí na 
displeji ručního kolečka nabídku softtlačítek pro volbu potenciometru

 Stiskněte softtlačítko KBD pro aktivaci potenciometru na ovládacím 
panelu stroje.

Krokové polohování

Při krokovém polohování pojíždí TNC právě aktivní osou ručního 
kolečka o vámi definovaný přírůstek (přísuv):

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F2 (STEP)

 Aktivace krokového polohování: Stiskněte softtlačítko ručního 
kolečka 3 (ON) 

 Požadovaný přírůstek zvolte stiskem kláves F1 nebo F2. Když držíte 
příslušnou klávesu stisknutou, tak TNC zvyšuje krok čítače při 
změně desítky vždy o koeficient 10. Dodatečným stiskem klávesy 
CTRL se zvýší krok čítače na 1. Nejmenší možný přírůstek je 0,000 
1 mm, největší přírůstek je 10 mm.

 Zvolený přírůstek převezměte softtlačítkem 4 (OK)

 Ručním tlačítkem + případně – pojíždíte aktivní osou ručního 
kolečka v odpovídajícím směru.

Zadání přídavných funkcí M

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F3 (MSF)

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F1 (M)

 Zvolte požadované číslo M-funkce stiskem tlačítek F1 nebo F2.

 Provedení přídavné funkce M klávesou NC-start
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 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F3 (MSF)

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F2 (S)

 Požadované otáčky zvolte stiskem klávesy F1 nebo F2. Když držíte 
příslušnou klávesu stisknutou, tak TNC zvyšuje krok čítače při 
změně desítky vždy o koeficient 10. Dodatečným stiskem klávesy 
CTRL se zvýší krok čítače na 1000

 Aktivujte nové otáčky S tlačítkem NC-start

Zadání posuvu F

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F3 (MSF)

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F3 (F)

 Požadovaný posuv zvolte stiskem klávesy F1 nebo F2. Když držíte 
příslušnou klávesu stisknutou, tak TNC zvyšuje krok čítače při 
změně desítky vždy o koeficient 10. Dodatečným stiskem klávesy 
CTRL se zvýší krok čítače na 1000

 Nový posuv F převezměte softtlačítkem ručního kolečka F3 (OK)

Nastavení vztažného bodu

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F3 (MSF)

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F4 (PRS)

 Případně zvolte osu, v níž se má nastavit vztažný bod.

 Vynulujte osu softtlačítkem ručního kolečka F3 OK) nebo nastavte 
softtlačítky ručního kolečka F1 a F2 požadované hodnoty a pak je 
převezměte softtlačítkem ručního kolečka F3 (OK). Dodatečným 
stiskem klávesy CTRL se zvýší krok čítače na 10.

Změna provozních režimů

Softtlačítkem ručního kolečka F4 (OPM) můžete z ručního kolečka 
přepínat provozní režim, pokud aktuální stav řídícího systému toto 
přepnutí dovolí.

 Stiskněte softtlačítko ručního kolečka F4 (OPM)

 Softklávesami ručního kolečka zvolte požadovaný provozní režim.

MAN: Ruční provoz

MDI: Polohování s ručním zadáváním

SGL: Provádění programu po bloku

RUN: Plynulé provádění programu
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 Zvolte provozní režim Polohování s Ručním zadáním

 Případně zvolte směrovými tlačítky na klávesnici TNC ten NC-blok, 
za který chcete nový L-blok vložit.

 Aktivujte ruční kolečko.

 Stiskněte klávesu na ručním kolečku „Generovat NC-blok“: TNC 
vloží kompletní pojezdový blok, který obsahuje všechny osové 
polohy zvolené přes MOD-funkci.

Funkce v provozních režimech provádění programu

V režimech provádění programu můžete provádět následující funkce:

NC-start (tlačítko ručního kolečka NC-start)

NC-stop (tlačítko ručního kolečka NC-stop)

Když jste stiskli NC-Stop: interní stop (softtlačítka ručního kolečka 
MOP a pak Stop)

Když jste stiskli NC-Stop: ruční pojíždění os (softtlačítka ručního 
kolečka MOP a pak MAN)

Opětné najetí na obrys po ručním pojíždění v osách během 
přerušení programu (softtlačítka ručního kolečka MOP a pak 
REPO). Ovládání se provádí softklávesami ručního kolečka, stejně 
jako pomocí softtlačítek na obrazovce(viz „Opětné najetí na obrys” 
na stránce 575)

 Zapnutí/vypnutí funkce Naklopení roviny obrábění (softtlačítka 
ručního kolečka MOP a pak 3D)

Výrobce vašeho stroje může přiřadit tlačítku ručního 
kolečka „Generovat NC-blok“ libovolnou funkci, informujte 
se v příručce k vašemu stroji.

Pomocí funkce MOD definujte osové hodnoty, které se 
mají převzít do NC-bloku(viz „Volba os pro generování 
bloku G01” na stránce 606).

Nejsou-li zvolené žádné osy, tak ukáže TNC chybové 
hlášení Není vybraná žádná osa.
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M 14.3 Otáčky vřetena S, posuv F a 
přídavná funkce M

Použití

V provozních režimech Ruční provoz a El. ruční kolečko zadáváte 
otáčky vřetena S, posuv F a přídavnou funkci M softtlačítky. Přídavné 
funkce jsou popsány v „7. Programování: Popis přídavných funkcí

Zadávání hodnot

Otáčky vřetena S, přídavná funkce M

Volba zadávání otáček vřetene: stiskněte 
softtlačítko S

Zadejte otáčky vřetena a převezměte je externím 
tlačítkem START

Otáčení vřetena zadanými otáčkami S spustíte přídavnou funkcí M. 
Tuto přídavnou funkci M zadáte stejným způsobem.

Posuv F

Zadání posuvu F musíte namísto externím tlačítkem START potvrdit 
klávesou ENT.

Pro posuv F platí:

 Je-li zadáno F=0, pak je účinný nejmenší posuv z MP1020

Velikost F zůstane zachována i po přerušení napájení

Výrobce stroje definuje, které přídavné funkce M můžete 
používat a jakou mají funkci.

OTÁČKY VŘETENA S=

1000
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MZměna otáček vřetena a posuvu

Otočnými regulátory ”Override” pro otáčky vřetena S a posuv F lze 
měnit nastavenou hodnotu od 0 % do 150 %.

Otočný regulátor ”Override” pro otáčky vřetena je účinný 
pouze u strojů s plynule měnitelným pohonem vřetena.
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) 14.4 Funkční bezpečnost FS (opce)

Obecný popis

Každý operátor obráběcího stroje je vystaven rizikům. Ochranná 
zařízení mohou sice přístup k rizikovým místům omezit, ale na druhé 
straně obsluha musí mít možnost na stroji pracovat i bez ochranných 
zařízení (např. při otevřených bezpečnostních dvířkách). Za účelem 
minimalizace těchto rizik byly v posledních letech vypracovány různé 
směrnice a předpisy.

Bezpečnostní koncept HEIDENHAIN, který byl integrován do řídícího 
systému TNC, odpovídá Performance-Level d dle EN 13849-1 a 
SIL 2 dle IEC 61508, nabízí druhy provozních režimů s ohledem na 
bezpečnost dle EN 12417 a zaručuje dalekosáhlou ochranu osob. 

Základem bezpečnostního konceptu HEIDENHAIN je dvoukanálová 
struktura procesoru, která obsahuje hlavní počítač (MC – main 
computing unit) a jeden nebo více regulovaných pohonných modulů 
(control computing unit). Všechny monitorovací mechanismy byly 
uloženy do řídicích systémů s redundancí. Systémové údaje týkající se 
bezpečnosti podléhají proměnnému cyklickému porovnávání dat. 
Chyba týkající se bezpečnosti vede vždy přes definovanou reakci Stop 
k bezpečnému odstavení všech pohonů.

Pomocí bezpečnostních vstupů a výstupů (provedených 
dvoukanálově), které ovlivňují proces ve všech provozních režimech, 
řeší TNC určité bezpečnostní funkce a dosahuje bezpečných 
provozních stavů.

V této kapitole najdete vysvětlení funkcí, které jsou v TNC navíc k 
dispozici s Funkční bezpečností.

Výrobce vašeho stroje přizpůsobuje bezpečnostní 
koncept Heidenhain vašemu stroji. Informujte se v 
příručce ke stroji!
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Bezpečnostní provozní režimy:

Bezpečnostní funkce

Označení Stručný popis

SOM_1 Safe operating mode 1: Automatický režim, 
Výrobní režim

SOM_2 Safe operating mode 2: Seřizovací provoz

SOM_3 Safe operating mode 3: Ruční zásah, pouze 
pro kvalifikovanou obsluhu

SOM_4 Safe operating mode 4: Rozšířený manuální 
zákrok, Sledování procesu 

Označení Stručný popis

SS0, SS1, SS1F, 
SS2

Bezpečný stop: Bezpečné odstavení pohonů 
různými způsoby. 

STO Safe torque off: Napájení motoru energií je 
přerušeno. Nabízí ochranu proti 
neočekávanému rozběhu pohonů

SOS Safe operating Stop: Bezpečné zastavení 
provozu Nabízí ochranu proti 
neočekávanému rozběhu pohonů

SLS Safety-limited-speed: Bezpečně omezená 
rychlost. Zabrání, aby pohony překročily při 
otevřených ochranných dvířkách předvolené 
mezní hodnoty rychlosti.
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Po zapnutí TNC kontroluje, zda souhlasí pozice osy s její pozicí hned 
po vypnutí. Dojde-li k odchylce, označí TNC tuto osu v indikace polohy 
výstražným trojúhelníčkem za hodnotou pozice. S osami, které jsou 
označené výstražným trojúhelníčkem, nelze při otevřených dvířkách 
pojíždět.

V takových případech musíte v daných osách najet na kontrolní pozici. 
Postupujte přitom takto: 

 Zvolte režim Ruční provoz

 Přepínejte lištu softtlačítek, až vidíte lištu kde jsou vypsané všechny 
osy, kterými musíte přejet do kontrolní pozice

 Softklávesou zvolte jednu osu, kterou chcete přejet do kontrolní 
pozice

 Provedení najíždění s NC-Start

 Po dosažení kontrolní pozice se TNC dotáže, zda byla tato pozice 
správně najetá: Softtlačítkem OK potvrďte správné najetí kontrolní 
pozice, softtlačítkem KONEC potvrďte chybné najetí kontrolní 
pozice 

 Pokud potvrdíte softklávesou ANO správné najetí, tak musíte ještě 
potvrzovacím tlačítkem na ovládacím panelu znovu potvrdit 
správnost kontrolní pozice

 Opakujte popsaný postup u všech os, kterými chcete najet do 
kontrolní pozice

Tato funkce musí být přizpůsobená na TNC vaším 
výrobcem stroje. Informujte se v příručce ke stroji!

Pozor nebezpečí kolize!

Postupně najíždějte do kontrolních pozic tak, aby 
nemohlo dojít ke kolizi s obrobkem nebo upínadly! 
Případně osy ručně dle potřeby předpolohujte!

Umístění kontrolní pozice definuje výrobce vašeho stroje. 
Informujte se v příručce ke stroji!
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TNC poskytne přehled v němž jsou zobrazené povolené otáčky a 
posuvy pro všechny osy v závislosti na aktivním provozním režimu. 

 Zvolte režim Ruční provoz

 Přepněte na poslední lištu softtlačítek

 Stiskněte softtlačítkoINFO SOM TNC otevře okno s 
přehledem povolených otáček a posuvů

Sloupec Význam

SLS2 Bezpečně redukované rychlosti v 
bezpečnostním Provozním režimu 2 (SOM_2) 
pro příslušné osy

SLS3 Bezpečně redukované rychlosti v 
bezpečnostním Provozním režimu 3 (SOM_3) 
pro příslušné osy

SLS4 Bezpečně redukované rychlosti v 
bezpečnostním Provozním režimu 4 (SOM_4) 
pro příslušné osy
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TNC omezí při nastavení softtlačítka F LIMITIERT (F LIMITOVÁNO) 
na ZAP  maximální povolenou rychlost os na definovanou, bezpečně 
omezenou rychlost. Rychlosti platné pro aktivní provozní režim můžete 
najít v tabulce Safety-MP (viz „Přehled povolených posuvů a otáček” 
na stránce 501).

 Zvolte režim Ruční provoz

 Přepněte na poslední lištu softtlačítek

 Zapnutí nebo vypnutí limitu posuvu

Doplňkové zobrazení stavu

Při řízení s Funkční bezpečností FS obsahuje indikace stavu 
dodatečné informace týkající se aktuálního stavu bezpečnostních 
funkcí. Tyto informace TNC zobrazuje ve formě provozních stavů k 
indikaci stavů T, S a F an.

Aktivní provozní režim z hlediska bezpečnosti ukazuje TNC ikonou v 
řádce záhlaví vpravo vedle textového označení provozního režimu. 
Když je aktivní provozní režim SOM_1, TNC nezobrazuje žádnou 
ikonu.

Stavová indikace Stručný popis

STO Napájení vřetena nebo pohonu posuvu 
energií je přerušené

SLS Safety-limited-speed: Bezpečně omezená 
rychlost je aktivní

SOS Safe operating Stop: Bezpečné zastavení 
provozu je aktivní

STO Safe torque off: Napájení motoru je 
přerušeno.

Ikona Bezpečnostní provozní režim

Aktivní provozní režim SOM_2

Aktivní provozní režim SOM_3

Aktivní provozní režim SOM_4
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y14.5 Nastavení vztažného bodu bez 
dotykové sondy

Poznámka

Při nastavování vztažného bodu nastavte indikaci TNC na souřadnice 
některé známé polohy obrobku.

Příprava

 Upněte a vyrovnejte obrobek

 Založte nulový nástroj se známým rádiusem

 Zajistěte aby TNC indikoval aktuální polohy

Nastavení vztažného bodu pomocí dotykové sondy:Viz 
“Nastavení vztažného bodu pomocí dotykové sondy” na 
stránce 526.
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Zvolte provozní režim Ruční provoz

Opatrně najeďte nástrojem, až se dotkne obrobku 
(naškrábne)

Zvolte osu (všechny osy lze navolit též přes klávesnici 
ASCII)

Nulový nástroj, osa vřetena: indikaci nastavte na 
známou polohu obrobku (např. 0) nebo zadejte 
tloušťku plechu ”d”. V rovině obrábění: Respektujte 
poloměr nástroje

Vztažné body pro zbývající osy nastavíte stejným způsobem.

Používáte-li v ose přísuvu přednastavený nástroj, pak nastavte 
indikaci osy přísuvu na délku L tohoto nástroje, resp. na součet Z=L+d. 

�

�

�
�

%

��
��

Ochranné opatření

Nesmí-li se povrch obrobku naškrábnout, položí se na 
obrobek plech známé tloušťky ”d”. Pro vztažný bod pak 
zadáte hodnotu větší o “d”.

NASTAVENÍ VZTAŽNÉHO BODU Z=
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vztažných bodů

Správu vztažných bodů byste měli bezpodmínečně 
používat, jestliže

 Je váš stroj vybaven otočnými osami (naklápěcí stůl 
nebo naklápěcí hlava) a pracujete s funkcí naklápění 
obráběcí roviny;

 Je váš stroj vybaven systémem výměny hlav;

 Jste až dosud pracovali na starších řízeních TNC s 
tabulkami nulových bodů vztaženými k REF;

Chcete obrábět více stejných obrobků upnutých 
v různých šikmých polohách.

Tabulka vztažných bodů může obsahovat libovolný počet 
řádků (vztažných bodů). K optimalizaci velikosti souborů a 
rychlosti zpracování je vhodné používat pouze tolik řádků, 
kolik pro správu svých vztažných bodů skutečně 
potřebujete.

Nové řádky můžete z bezpečnostních důvodů připojovat 
pouze na konec tabulky vztažných bodů.

Pokud změníte indikaci pozice pomocí funkce MOD na 
PALCE, ukazuje TNC také uložené souřadnice vztažných 
bodů v palcích.

Pomocí strojního parametru 7268.x můžete libovolně 
uspořádat a také skrýt sloupce v tabulce vztažných bodů 
(viz „Seznam všeobecných uživatelských parametrů” od 
strany 623).
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Tabulka vztažných bodů má název PRESET.PR a je uložená v 
adresáři TNC:\. PRESET.PR lze editovat pouze v provozním režimu 
Ručně a Ruční kolečko. V provozním režimu Program zadat/editovat 
můžete tabulku pouze číst, nikoli však měnit.

Kopírování tabulky vztažných bodů do jiného adresáře (kvůli 
zálohování dat) je povolené. Řádky, které jsou od vašeho výrobce 
stroje nastavené s ochranou proti zápisu, zůstanou i ve zkopírovaných 
tabulkách zásadně chráněné proti zápisu, takže je nemůžete změnit. 

Zásadně neměňte ve zkopírovaných tabulkách počet řádků ! Pokud 
byste chtěli tabulku později opět aktivovat, mohlo by to způsobit 
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku vztažných bodů zkopírovanou do jiného 
adresáře, tak musíte tuto tabulku nejdříve zkopírovat zpátky do 
adresáře TNC:\. 

Máte několik možností, jak ukládat do tabulky vztažných bodů vztažné 
body/základní natočení:

Pomocí snímacích cyklů v provozním režimu Ručně resp. Ruční 
kolečko (viz kapitola 14)

Pomocí snímacích cyklů 400 až 402 a 410 až 419 v automatickém 
provozním režimu (viz Příručka pro uživatele cyklů, kapitola 14 a 
15).

Ruční zadání (viz následující popis)
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souřadný systém okolo vztažného bodu, který je uveden 
na stejné řádce jako základní natočení.

Při Nastavení vztažného bodu TNC kontroluje, zda poloha 
naklápěcích os souhlasí s příslušnými hodnotami nabídky 
3D ROT (závisí na nastavení v kinematické tabulce). 
Z toho plyne: 

Není-li funkce naklopení roviny obrábění aktivní, musí 
být indikace polohy naklopených os = 0° (příp. 
naklopené osy vynulovat)

 Je-li funkce naklopení roviny obrábění aktivní, musí 
indikace polohy naklopených os souhlasit s úhly 
zapsanými v nabídce 3D ROT

Výrobce vašeho stroje může zablokovat libovolné řádky 
tabulky vztažných bodů, aby do nich uložil pevné vztažné 
body (např. střed otočného stolu). Takovéto řádky jsou v 
tabulce vztažných bodů vyznačeny odlišnou barvou 
(standardní označení je červeně).

Řádka 0 v tabulce vztažných bodů je vždy chráněná proti 
zápisu. TNC ukládá do řádku 0 vždy ten vztažný bod, 
který jste naposledy ručně nastavili pomocí osových 
tlačítek nebo softtlačítkem. Je-li ručně nastavený vztažný 
bod aktivní, ukazuje TNC v indikaci stavu text MAN(0)

Nastavíte-li automaticky zobrazení TNC pomocí cyklů 
dotykové sondy pro nastavení vztažného bodu, pak TNC 
tyto hodnoty do řádku 0 neukládá.

Pozor nebezpečí kolize!

Mějte na paměti, že při posunutí dělicí hlavy na stole 
vašeho stroje (prováděném změnou popisu kinematiky) 
se možná posunou i vztažné body, které s dělicí hlavou 
přímo nesouvisí.
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Aby se mohly vztažné body do tabulky vztažných bodů ukládat, 
postupujte takto:

Zvolte provozní režim Ruční provoz

Opatrně najeďte nástrojem, až se dotkne obrobku 
(naškrábne), nebo příslušně napolohujte měřicí 
hodinky

Vyvolání správy vztažných bodů: TNC otevře tabulku 
vztažných bodů a umístí kurzor do aktivní řádky 
tabulky.

Volba funkcí pro zadávání vztažného bodu: TNC 
ukáže lištu softtlačítek s možnými způsoby zadávání. 
Popis možností zadávání: viz následující tabulka

Zvolte řádku v tabulce vztažných bodů, kterou si 
přejete změnit (číslo řádku odpovídá číslu vztažného 
bodu) 

Popř. zvolte sloupec (osu) v tabulce vztažných bodů, 
který si přejete změnit. 

Pomocí softtlačítka zvolte dostupnou možnost 
zadávání (viz následující tabulku)
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Přímo převzít aktuální polohu nástroje (měřicích 
hodinek) jako nový vztažný bod: funkce uloží 
vztažný bod pouze v té ose, v níž právě stojí 
kurzor.

Přiřadit aktuální poloze nástroje (měřicích 
hodinek) libovolnou hodnotu: funkce uloží 
vztažný bod pouze v té ose, v níž právě stojí 
kurzor. Zadejte požadovanou hodnotu do 
pomocného okna.

Některý vztažný bod, již uložený v tabulce, 
posunout o přírůstek: funkce uloží vztažný bod 
pouze v té ose, v níž právě stojí kurzor. Zadejte 
požadovanou korekční hodnotu se správným 
znaménkem do pomocného okna. Když je aktivní 
indikace v palcích: zadejte hodnotu v palcích, 
TNC interně přepočítá zadanou hodnotu na mm

Přímo zadejte nový vztažný bod bez definice 
kinematiky (pro každou osu zvlášť). Tuto funkci 
používejte pouze tehdy, když je váš stroj vybaven 
kulatým stolem a přejete si nastavit vztažný bod 
do středu kulatého stolu přímým zadáním 0. 
Funkce uloží hodnotu pouze v té ose, v níž právě 
stojí prosvětlené políčko. Zadejte požadovanou 
hodnotu do pomocného okna. Když je aktivní 
indikace v palcích: zadejte hodnotu v palcích, 
TNC interně přepočítá zadanou hodnotu na mm

Zápis momentálně aktivního Vztažného bodu do 
volitelného řádku tabulky: funkce uloží vztažný 
bod do všech os a pak aktivuje příslušné řádky 
tabulky automaticky. Když je aktivní indikace v 
palcích: zadejte hodnotu v palcích, TNC interně 
přepočítá zadanou hodnotu na mm
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Editační funkce v tabulkovém režimu Softtlačítko

Volba začátku tabulky

Volba konce tabulky

Volba předchozí stránky tabulky

Volba další stránky tabulky

Volba funkcí pro zadávání vztažných bodů 

Aktivujte vztažný bod aktuálně zvoleného řádku 
tabulky vztažných bodů

Vložit zadatelný počet řádků na konec tabulky (2. 
lišta softtlačítek)

Zkopírovat světle podložené pole (2. lišta 
softtlačítek)

Vložit zkopírované políčko (2. lišta softtlačítek)

Zrušení aktuálně navoleného řádku: TNC zanese 
do všech sloupců znak "-" (2. lišta softtlačítek)

Připojení jednotlivého řádku na konci tabulky (2. 
lišta softtlačítek)

Smazání jednotlivého řádku na konci tabulky (2. 
lišta softtlačítek)
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provozním režimu Manuálně

Zvolte provozní režim Ruční provoz

Nechte zobrazit tabulku vztažných bodů

Zvolte číslo vztažného bodu, které chcete aktivovat, 
nebo

pomocí klávesy GOTO zvolte číslo vztažného bodu, 
který chcete aktivovat, a klávesou ENT ho potvrďte

Aktivujte vztažný bod

Aktivování vztažného bodu potvrďte. TNC nastaví 
indikaci a základní natočení – je-li definováno

Opuštění tabulky vztažných bodů

Aktivování vztažného bodu z tabulky vztažných bodů v NC-
programu

K aktivaci vztažných bodů z tabulky vztažných bodů během chodu 
programu použijte cyklus 247. V cyklu 247 definujete pouze číslo 
vztažného bodu, který si přejete aktivovat (viz Příručka pro uživatele 
cyklů, cyklus 247 NASTAVENÍ VZTAŽNÉHO BODU).

Pozor nebezpečí kolize!

Při aktivaci vztažného bodu z tabulky vztažných bodů 
zruší TNC aktivní posunutí nulového bodu.

Naproti tomu, přepočet souřadnic, který jste 
naprogramovali pomocí cyklu 19 (Naklopení roviny 
obrábění) nebo pomocí funkce PLANE, zůstane aktivní.

Pokud aktivujete vztažný bod, který neobsahuje hodnoty 
všech souřadnic, tak v těchto osách zůstane aktivní 
naposledy účinný vztažný bod.
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Přehled

V provozním režimu RUČNÍ PROVOZ máte k dispozici tyto cykly 
dotykové sondy:

Uvědomte si, že HEIDENHAIN přebírá záruku za funkci 
cyklů dotykových sond pouze tehdy, když používáte 
dotykové sondy HEIDENHAIN!

Funkce Softtlačítko Stránka

Kalibrace efektivní délky Strana 517

Kalibrace efektivního rádiusu Strana 518

Zjištění základního natočení pomocí 
přímky

Strana 522

Nastavení vztažného bodu ve volitelné 
ose

Strana 526

Nastavení rohu jako vztažného bodu Strana 527

Nastavení středu kruhu jako vztažného 
bodu

Strana 528

Nastavení středové osy jako vztažného 
bodu

Strana 529

Zjištění základního natočení pomocí 
dvou děr / kruhových čepů

Strana 530

Nastavení vztažného bodu pomocí čtyř 
děr / kruhových čepů

Strana 530

Nastavení středu kruhu pomocí tří 
děr/čepů

Strana 530
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 Zvolte ruční provozní režim nebo el. ruční kolečko

 Volba snímacích funkcí: stiskněte 
softtlačítkoSNÍMACÍ FUNKCE. TNC zobrazí další 
softtlačítka: viz tabulka dole.

 Volba cyklu dotykové sondy: stiskněte např. 
softtlačítko SNÍMÁNÍ ROT; TNC zobrazí příslušnou 
nabídku na obrazovce

Protokolování naměřených hodnot z cyklů 
dotykové sondy

Po provedení libovolného cyklu dotykové sondy zobrazí TNC 
softtlačítko TISK. Stisknete-li tuto softklávesu, zaprotokoluje TNC 
aktuální hodnoty aktivního cyklu dotykové sondy. Pomocí funkce TISK 
v nabídce Konfigurace Rozhraní (viz Příručka pro uživatele, „12 MOD-
funkcí, vytvoření datového rozhraní“) stanovíte zda má TNC:

 naměřené výsledky vytisknout;

 naměřené výsledky uložit na pevný disk TNC;

 naměřené výsledky uložit do PC. 

Při ukládání naměřených výsledků založí TNC soubor ASCII se 
jménem %TCHPRNT.A. Pokud jste v nabídce Konfigurace rozhraní 
nezadali žádnou cestu a žádné rozhraní, uloží TNC soubor 
%TCHPRNT v hlavním adresáři TNC:\. 

Pro tuto funkci musí být TNC připraveno výrobcem stroje. 
Informujte se v příručce ke stroji!

Když stisknete softtlačítko TISK, nesmí být soubor 
%TCHPRNT.A navolen v provozním režimu Program 
zadat/editovat. Jinak vydá TNC chybové hlášení.

TNC zapisuje naměřené hodnoty pouze do souboru 
%TCHPRNT.A. Pokud provádíte více cyklů dotykové 
sondy za sebou a přejete si uložit jejich naměřené 
hodnoty, tak musíte obsah souboru %TCHPRNT.A mezi 
jednotlivými cykly uložit a to jejich zkopírováním či 
přejmenováním.

Formát a obsah souboru %TCHPRNT definuje výrobce 
stroje. 



514  Ruční provoz a seřizování

14
.6

 P
o

u
ží

vá
n

í 
d

o
ty

ko
vé

 s
o

n
d

y Zapisování naměřených hodnot z cyklů 
dotykové sondy do tabulky nulových bodů

Po provedení libovolného cyklu dotykové sondy může TNC pomocí 
softtlačítka ZÁPIS DO TABULKY VZTAŽNÝCH BODŮ zapsat 
naměřenou hodnotu do tabulky nulových bodů:

 Proveďte libovolnou snímací funkci

 Zaneste požadované souřadnice vztažného bodu do nabízených 
zadávacích políček (v závislosti na provedeném cyklu dotykové 
sondy)

 Zadejte číslo nulového bodu do zadávacího políčka Číslo v tabulce =

 Zadejte název tabulky nulových bodů (s úplnou cestou) do 
zadávacího políčka Tabulka nulových bodů

 Stiskněte softtlačítko ZÁPIS DO TABULKY NUL. BODŮ: TNC uloží 
nulový bod pod zadaným číslem do uvedené tabulky nulových bodů

Tato funkce je aktivní pouze tehdy, máte-li ve vašem TNC 
aktivní tabulky nulových bodů (bit 3 ve strojním parametru 
7224.0=0).

Tuto funkci používejte, přejete-li si uložit naměřené 
hodnoty v souřadném systému obrobku. Přejete-li si uložit 
naměřené hodnoty v pevném souřadném systému stroje 
(souřadnice REF), pak použijte softtlačítko ZÁPIS DO 
TABULKY VZTAŽNÝCH BODŮ (viz „Zapisování 
naměřených hodnot z cyklů dotykové sondy do tabulky 
vztažných bodů” na stránce 515).

Pozor nebezpečí kolize!

Uvědomte si, že TNC při aktivním posunutí nulového bodu 
vztahuje sejmutou hodnotu vždy k aktivnímu vztažnému 
bodu (příp. k naposledy nastavenému nulovému bodu 
v ručním provozním režimu), ačkoli se v indikaci polohy 
posunutí nulového bodu započítává.
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dotykové sondy do tabulky vztažných bodů

Přes tlačítko ZÁPIS DO  TABULKY VZTAŽ. BODŮ může TNC, po 
provedení libovolného snímacího cyklu, zapsat naměřené hodnoty do 
tabulky vztažných bodů. Pak se uloží naměřené hodnoty vztažené 
k pevnému souřadnému systému stroje (souřadnice REF). Tabulka 
vztažných bodů má jméno PRESET.PR a je uložená v adresáři TNC:\ .

 Proveďte libovolnou snímací funkci

 Zaneste požadované souřadnice vztažného bodu do nabízených 
zadávacích políček (v závislosti na provedeném cyklu dotykové 
sondy)

 Zadejte číslo vztažného bodu do zadávacího políčka Číslo v tabulce:

 Stiskněte softtlačítko ZÁPIS DO  TABULKY VZTAŽ. BODŮ: TNC 
uloží nulový bod pod zadaným číslem do tabulky vztažných bodů.

Tuto funkci používejte, přejete-li si uložit naměřené 
hodnoty v pevném souřadném systému stroje (souřadnice 
REF). Přejete-li si uložit naměřené hodnoty v souřadném 
systému obrobku, pak použijte softtlačítko ZÁPIS DO 
TABULKY NULOVÝCH BODŮ (viz „Zapisování 
naměřených hodnot z cyklů dotykové sondy do tabulky 
nulových bodů” na stránce 514).

Pozor nebezpečí kolize!

Uvědomte si, že TNC při aktivním posunutí nulového bodu 
vztahuje sejmutou hodnotu vždy k aktivnímu vztažnému 
bodu (příp. k naposledy nastavenému nulovému bodu 
v ručním provozním režimu), ačkoli se v indikaci polohy 
posunutí nulového bodu započítává.

Přepíšete-li aktivní vztažný bod, pak TNC zobrazí 
upozornění. Pak můžete rozhodnout, zda ho skutečně 
chcete přepsat (= klávesa ENT) nebo ne (=klávesaNO 
ENT).
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vztažných bodů palet

 Proveďte libovolnou snímací funkci

 Zaneste požadované souřadnice vztažného bodu do nabízených 
zadávacích políček (v závislosti na provedeném cyklu dotykové 
sondy)

 Zadejte číslo vztažného bodu do zadávacího políčka Číslo v tabulce:

 Stiskněte softtlačítko ZÁPIS DO TABULKY PRESET: TNC uloží 
nulový bod pod zadaným číslem do tabulky Preset

Přejete-li si zjistit vztažné body palety, tak použijte tuto 
funkci. Tato funkce musí být povolená vaším výrobcem 
stroje.

Aby bylo možné uložit naměřenou hodnotu do tabulky 
vztažných bodů palet, musíte aktivovat před snímáním 
nulový vztažný bod. Nulový vztažný bod obsahuje ve 
všech osách tabulky vztažných bodů položku 0!
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Úvod

Aby bylo možné přesně určit skutečný bod nastavení dotykové sondy, 
musíte dotykový systém kalibrovat. Jinak nemůže TNC zjistit žádné 
přesné měřicí výsledky.

Při kalibrování zjišťuje TNC „efektivní“ délku dotykového hrotu a 
„efektivní“ rádius snímací kuličky. K provedení kalibrace dotykové 
sondy upněte na pracovní stůl stroje kalibrační prstenec se známou 
výškou a se známým vnitřním rádiusem.

Kalibrace efektivní délky

 Nastavte vztažný bod v ose vřetena tak, aby pro pracovní stůl stroje 
platilo: Z=0.

 Volba funkce kalibrace délky dotykové sondy: 
stiskněte softtlačítko SNÍMACÍ FUNKCE a KAL. L. 
TNC zobrazí okno nabídky se čtyřmi zadávacími 
políčky

 Zadejte osu nástroje (osové tlačítko)

 Vztažný bod: zadejte výšku kalibračního prstence

 Položky nabídky “efektivní rádius kuličky” a “efektivní 
délka” nepotřebují žádné zadávání

 Přejeďte dotykovou sondou těsně nad povrch 
kalibračního prstence

 Je-li to potřeba změňte směr pojezdu softtlačítkem 
nebo kurzorovými tlačítky.

 Snímání povrchu: stiskněte klávesu NC-start

Dotykový systém vždy kalibrujte při:

Uvedení do provozu

 Zlomení dotykového hrotu

Výměně dotykového hrotu

 Změně posuvu při snímání

Nepravidelnostech způsobených například zahříváním 
stroje

 Změně aktivní osy nástroje

�

�

�

�

Efektivní délka dotykové sondy se vždy vztahuje ke 
vztažnému bodu nástroje. Zpravidla výrobce stroje 
umísťuje vztažný bod nástroje na přední konec vřetena.
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přesazení středu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje přesně s osou vřetena. 
Kalibrační funkce zjišťuje přesazení mezi osou dotykové sondy a osou 
vřetena a početně jej vyrovnává.

V závislosti na nastavení strojního parametru 6165 (vedení vřetena je 
aktivní/není aktivní), probíhá kalibrační rutina různě. Zatímco při 
aktivním vedení vřetena se spouští kalibrační proces jediným NC-start, 
můžete při vypnutém vedení vřetena rozhodnout, zda si přejete 
přesazení středu kalibrovat či nikoliv.

Při kalibraci přesazení středu otáčí TNC dotykovou sondou o 180°. 
Natáčení vyvolává přídavná funkce, kterou definoval výrobce stroje ve 
strojním parametru 6160.

Při ruční kalibraci postupujte takto:

 Umístěte snímací kuličku v ručním provozu do otvoru kalibračního 
prstence

 Zvolte funkci kalibrace poloměru snímací kuličky a 
přesazení středu dotykové sondy: stiskněte 
softtlačítko KAL. R

 Zvolte osu nástroje, zadejte rádius kalibračního 
prstence

 Snímání: Stiskněte 4x tlačítko NC-Start. Dotyková 
sonda sejme ve směru každé osy polohu otvoru a 
vypočítá efektivní rádius snímací kuličky

 Přejete-li si nyní ukončit kalibraci, stiskněte softtlačítko 
KONEC

 Stanovení přesazení středu snímací kuličky: stiskněte 
softtlačítko 180°. TNC otočí dotykovou sondu o 180 °

 Snímání: Stiskněte 4x tlačítko NC-Start. Dotyková 
sonda sejme ve směru každé osy polohu otvoru a 
vypočítá přesazení středu snímací kuličky

Zobrazení kalibračních hodnot

TNC ukládá efektivní délku, efektivní rádius a hodnotu přesazení 
středu dotykové sondy a při pozdější práci s dotykovou sondou bere 
tyto hodnoty do úvahy. K zobrazení v paměti uložených hodnot 
stiskněte softtlačítko KAL. L a KAL. R.

�

�

�


	

Aby bylo možno stanovit přesazení středu snímací kuličky, 
musí být TNC k tomu výrobcem stroje připraveno. 
Informujte se v příručce ke stroji!

Pokud používáte více dotykových sond, popř. kalibračních 
dat:Viz „Správa několika sad kalibračních údajů”, 
strana 519
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Používáte-li na vašem stroji několik dotykových sond nebo nástavců 
dotykových hrotů s křížovitým uspořádáním, tak budete asi potřebovat 
používat několik sad kalibračních údajů.

Abyste mohli spravovat více sad kalibračních údajů, musíte nastavit 
strojní parametr 7411=1. Zjišťování kalibračních dat má stejný postup 
jako při používání jediné dotykové sondy, ale TNC ukládá kalibrační 
údaje do tabulky nástrojů při opuštění nabídky kalibrace a potvrzení 
zapsání kalibračních dat do tabulky klávesou ENT. 

TNC ukládá kalibrační hodnoty do následujících sloupců v tabulce 
korekčních hodnot takto:

Efektivní poloměr snímací kuličky: sloupec R

Přesazení středu X: CAL-OF1

Přesazení středu Y: CAL-OF2

Kalibrační úhel: ANGLE

 Zprůměrované přesazení středu (platí pouze pro cyklus 441): DR

Číslo aktivního nástroje přitom určuje řádku v tabulce nástrojů, kam 
TNC data uloží.

Dbejte abyste měli správné aktivní číslo nástroje při 
používání dotykové sondy, nezávisle na tom, zda chcete 
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v 
ručním režimu.

TNC ukazuje v kalibrační nabídce číslo a název nástroje, 
pokud je strojní parametr 7411=1.
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obrobku pomocí dotykové 
sondy

Úvod

Šikmou polohu obrobku TNC kompenzuje výpočetně pomocí 
„základního natočení“.

TNC nastaví úhel natočení na úhel, který má svírat povrch obrobku 
s příslušnou osou obráběcí roviny. Viz obrázek vpravo.

Alternativně můžete kompenzovat šikmou polohu obrobku také 
natočením otočného stolu .

�

�

��

�

�

� $

Směr snímání k proměření šikmé polohy obrobku volte 
vždy kolmo ke vztažné ose úhlu.

Aby se mohlo při provádění programu základní natočení 
správně přepočíst, musíte v prvním pojezdovém bloku 
naprogramovat obě souřadnice roviny obrábění.

Základní natočení můžete používat také v kombinaci 
s funkcí PLANE – v tomto případě musíte nejdříve 
aktivovat základní natočení a poté funkci PLANE.

Když změníte základní natočení, tak se TNC při opouštění 
nabídky zeptá, zda si přejete uložit změněné základní 
natočení také do právě aktivní řádky tabulky vztažných 
bodů. V tomto případě potvrďte žádost klávesou ENT.

TNC může také provést skutečně trojrozměrnou 
kompenzaci upnutí, pokud je váš stroj k tomu připraven. 
Kontaktujte prosím výrobce vašeho stroje.

Nastavením bitu #18 v MP7680 lze potlačit chybové 
hlášení Úhel osy se liší od úhlu natočení při zjišťování 
základního natočení a při vyrovnávání obrobku pomocí 
osy naklápění s ručním snímacím cyklem. Tím můžete 
zjišťovat základní natočení na takových místech, která 
nejsou bez natočení hlavy dosažitelná.
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Pro nastavení základního natočení lze osy polohovat také ručně do 
libovolného postavení. To může být nutné tehdy, jestliže nelze kvůli 
poloze předem daných snímacích bodů snímat rotační osy v 
základním postavení. 

Přehled

Funkce "Naklopení roviny obrábění" se nesmí při 
přistaveném snímání aktivovat. TNC jinak nezobrazí 
softtlačítka volby pro funkci základního natočení.

Cyklus Softtlačítko

Základní natočení pomocí dvou bodů: 
TNC zjistí úhel mezi spojnicí 2 bodů a cílovou 
polohou (vztažnou osou úhlu).

Základní natočení pomocí 2 otvorů / čepů: 
TNC zjistí úhel mezi spojnicí středu díry / čepu a 
cílovou polohou (vztažnou osou úhlu).

Vyrovnání obrobku pomocí 2 bodů: 
TNC zjistí úhel mezi spojnicí 2 bodů a cílovou 
polohou (vztažnou osou úhlu) a kompenzuje 
šikmou polohu natočením otočného stolu.
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 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
ROT

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti prvního bodu 
dotyku

 Volba směru snímání kolmo ke vztažné ose úhlu: 
Zvolte osu a směr pomocí softtlačítek

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti druhého bodu 
dotyku

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start. TNC zjistí 
základní natočení a ukáže úhel za dialogem Úhel 
natočení = an

Uložení základního natočení do tabulky vztažných bodů

 Po provedení snímání zadejte číslo vztažného bodu do zadávacího 
políčka Číslo v tabulce: kam má TNC uložit aktivní základní natočení

 Stiskněte softtlačítko ZÁPIS DO TABULKY VZTAŽNÝCH BODŮ, 
aby se provedlo uložení základního natočení do tabulky vztažných 
bodů 

Uložení základního natočení do tabulky vztažných bodů palet

 Po provedení snímání zadejte číslo vztažného bodu do zadávacího 
políčka Číslo v tabulce: kam má TNC uložit aktivní základní natočení

 Stiskněte softtlačítko ZADÁNÍ DO TABULKY VZTAŽNÝCH BODŮ 
PALET, aby se provedlo uložení základního natočení do tabulky 
vztažných bodů palet 

TNC indikuje aktivní vztažný bod palet v pomocném zobrazení stavu 
(viz „Všeobecné informace o paletách (karta PAL)” na stránce 83).

Aby bylo možné uložit základní natočení do tabulky 
vztažných bodů palet, musíte aktivovat před snímáním 
nulový vztažný bod. Nulový vztažný bod obsahuje ve 
všech osách tabulky vztažných bodů položku 0!
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Úhel základního natočení je uveden po nové volbě SNÍMÁNÍ ROT 
v indikaci úhlu natočení. TNC ukazuje úhel natočení také v 
doplňkovém zobrazení stavu (STATUS POS.)

Pojíždí-li TNC strojními osami podle základního natočení, pak se v 
zobrazení stavu ukáže symbol základního natočení.

Zrušení základního natočení

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ ROT

 Zadejte úhel natočení „0“ a potvrďte ho klávesou ENT.

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END
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čepů

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
ROT (lišta softtlačítek 2)

Mají se snímat kruhové čepy: definovat pomocí 
softtlačítka

Mají se snímat otvory: definovat pomocí softtlačítka

Snímání děr

Najeďte nejdříve dotykovou sondou přibližně do středu díry. Po 
stisknutí klávesy NC-START sejme TNC automaticky čtyři body stěny 
díry.

Poté přejeďte dotykovou sondou k další díře a proveďte stejný postup 
snímání. TNC opakuje tento postup až do sejmutí všech děr pro určení 
vztažného bodu.

Snímání kruhových čepů

Napolohujte dotykovou sondu do blízkosti prvního bodu dotyku na 
kruhovém čepu. Softtlačítkem zvolte směr snímání a proces snímání 
spusťte externí klávesou START. Postup opakujte celkem čtyřikrát.

Uložení základního natočení do tabulky vztažných bodů

 Po provedení snímání zadejte číslo vztažného bodu do zadávacího 
políčka Číslo v tabulce: kam má TNC uložit aktivní základní natočení

 Stiskněte softtlačítko ZADÁNÍ DO TABULKY VZTAŽNÝCH BODŮ, 
aby se provedlo uložení základního natočení do tabulky vztažných 
bodů 
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 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
ROT (lišta softtlačítek 2)

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti prvního bodu 
dotyku

 Volba směru snímání kolmo ke vztažné ose úhlu: 
Zvolte osu a směr pomocí softtlačítek

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti druhého bodu 
dotyku

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start. TNC zjistí 
základní natočení a ukáže úhel za dialogem Úhel 
natočení = an

Vyrovnání obrobku

 Stiskněte softtlačítko POLOHOVAT OTOČNÝ STŮL, TNC zobrazí 
výstrahu k odjezdu s dotykovou sondou.

 Provést vyrovnání pomocí NC-Start: TNC polohuje otočný stůl 

 Po provedení snímání zadejte číslo vztažného bodu do zadávacího 
políčka Číslo v tabulce: kam má TNC uložit aktivní základní natočení

Uložení šikmé polohy do tabulky vztažných bodů

 Po provedeném snímání zadejte číslo vztažného bodů do 
zadávacího políčka Číslo v tabulce: do něhož má TNC uložit 
zjištěnou šikmou polohu obrobku.

 Stiskněte softtlačítko ZÁPIS DO TABULKY VZTAŽNÝCH BODŮ, 
aby se provedlo uložení hodnoty úhlu jako posuv v ose naklápění do 
tabulky vztažných bodů 

Pozor nebezpečí kolize!

Dotykovou sondou odjeďte před vyrovnáním tak, aby 
nemohlo dojít ke kolizi s upínadly nebo s obrobkem.
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pomocí dotykové sondy

Přehled

Funkce nastavení vztažného bodu na vyrovnaném obrobku se volí 
následujícími softtlačítky:

Nastavení vztažného bodu v libovolné ose

 Zvolte snímací funkci: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
POS 

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti snímaného 
bodu

 Zvolte směr snímání a současně osu, ke které bude 
vztažný bod nastaven, například snímání ve směru 
Z–: volba pomocí softtlačítka

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Vztažný bod: Zadejte cílovou souřadnici, převezměte ji 
softtlačítkem NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapište 
hodnotu do tabulky (viz „Zapisování naměřených 
hodnot z cyklů dotykové sondy do tabulky nulových 
bodů”, strana 514, nebo viz „Zapisování naměřených 
hodnot z cyklů dotykové sondy do tabulky vztažných 
bodů”, strana 515, nebo viz „Uložení naměřených 
hodnot do tabulky vztažných bodů palet”, strana 516)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END 

Softtlačítko Funkce Stránka

Nastavení vztažného bodu v 
libovolné ose 

Strana 526

Nastavení rohu jako vztažného bodu Strana 527

Nastavení středu kruhu jako 
vztažného bodu

Strana 528

Střední osa jako vztažný bod Strana 529

Pozor nebezpečí kolize!

Uvědomte si, že TNC při aktivním posunutí nulového bodu 
vztahuje sejmutou hodnotu vždy k aktivnímu vztažnému 
bodu (příp. k naposledy nastavenému nulovému bodu 
v ručním provozním režimu), ačkoli je v indikaci polohy 
posunutí nulového bodu započítáno.
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natočení, jako vztažných bodů

 Navolení snímací funkce: Stiskněte softtlačítko 
SNÍMÁNÍ P 

 Snímací body ze základního natočení ?: Stiskněte 
tlačítkoENT pro převzetí souřadnic snímacích bodů

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti prvního bodu 
dotyku na té hraně obrobku, která nebyla pro základní 
natočení snímána

 Volba směru snímání: pomocí softtlačítka

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Umístěte snímací sondu do blízkosti druhého bodu 
dotyku na stejné hraně

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Vztažný bod: Zadejte obě souřadnice vztažného bodu 
v okně nabídky, převezměte je softtlačítkem 
NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapište hodnoty do 
tabulky (viz „Zapisování naměřených hodnot z cyklů 
dotykové sondy do tabulky nulových bodů”, 
strana 514, nebo viz „Zapisování naměřených hodnot 
z cyklů dotykové sondy do tabulky vztažných bodů”, 
strana 515, nebo viz „Uložení naměřených hodnot do 
tabulky vztažných bodů palet”, strana 516)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END 

Nepřevzetí rohů, které byly sejmuty pro základní 
natočení, jako vztažných bodů

 Navolení snímací funkce: Stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ P 

 Snímací body ze základního natočení ?: odmítněte klávesou NO ENT 
(dotaz se objeví pouze tehdy, pokud jste předtím provedli základní 
natočení)

 Obě hrany obrobku sejměte vždy dvakrát

 Vztažný bod: Zadejte souřadnice vztažného bodu, převezměte je 
softtlačítkem NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapište hodnoty do 
tabulky (viz „Zapisování naměřených hodnot z cyklů dotykové sondy 
do tabulky nulových bodů”, strana 514, nebo viz „Zapisování 
naměřených hodnot z cyklů dotykové sondy do tabulky vztažných 
bodů”, strana 515, nebo viz „Uložení naměřených hodnot do tabulky 
vztažných bodů palet”, strana 516)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END

�

�.;

%.;

�

�

�

�

�



528  Ruční provoz a seřizování

14
.9

 N
as

ta
ve

n
í v

zt
až

n
éh

o
 b

o
d

u
 p

o
m

o
cí

 d
o

ty
ko

vé
 s

o
n

d
y Střed kruhu jako vztažný bod

Jako vztažné body můžete také nastavit středy děr, kruhových kapes, 
plných válců, čepů, kruhovitých ostrůvků atd.

Vnitřní kruh:

TNC snímá kruhovou vnitřní stěnu ve všech čtyřech směrech soustavy 
souřadnic.

U přerušených kruhů (kruhových oblouků) můžete směr snímání 
libovolně zvolit.

 Umístěte snímací kuličku přibližně do středu kruhu.

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
CC

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start. Dotyková sonda 
sejme postupně 4 body z vnitřní strany kruhu

 Přejete-li si pracovat s proloženým měřením (je to 
možné pouze u strojů s orientací vřetena závislou na 
MP6160), pak stiskněte softtlačítko 180° a znovu 
sejměte 4 body na vnitřní straně kruhu

 Pokud chcete pracovat bez proloženého měření: 
stiskněte tlačítko END

 Vztažný bod: V okně nabídky zadejte obě souřadnice 
středu kruhu a převezměte je softtlačítkem 
NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapište hodnoty do 
tabulky (viz „Zapisování naměřených hodnot z cyklů 
dotykové sondy do tabulky nulových bodů”, 
strana 514, nebo viz „Zapisování naměřených hodnot 
z cyklů dotykové sondy do tabulky vztažných bodů”, 
strana 515)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END 

Vnější strana kruhu:

 Umístěte snímací kuličku do blízkosti prvního dotykového bodu vně 
kruhu

 Volba směru snímání: pomocí příslušného softtlačítka

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Opakujte snímání pro zbylé 3 body. Viz obrázek vpravo dole

 Vztažný bod: Zadejte souřadnice vztažného bodu, převezměte je 
softtlačítkem NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapište hodnoty do 
tabulky (viz „Zapisování naměřených hodnot z cyklů dotykové sondy 
do tabulky nulových bodů”, strana 514, nebo viz „Zapisování 
naměřených hodnot z cyklů dotykové sondy do tabulky vztažných 
bodů”, strana 515, nebo viz „Uložení naměřených hodnot do tabulky 
vztažných bodů palet”, strana 516)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END

Po snímání zobrazí TNC aktuální souřadnice středu kruhu a rádius 
kruhu PR. 
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 Navolení snímací funkce: Stiskněte softtlačítko 
SNÍMÁNÍ 

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti prvního bodu 
dotyku

 Zvolte směr snímání pomocí softtlačítka

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Umístěte dotykovou sondu do blízkosti druhého bodu 
dotyku

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Vztažný bod: Zadejte souřadnice vztažného bodu v 
okně nabídky, převezměte je softtlačítkem NASTAVIT 
VZT. BOD, nebo zapište hodnoty do tabulky (viz 
„Zapisování naměřených hodnot z cyklů dotykové 
sondy do tabulky nulových bodů”, strana 514, nebo 
viz „Zapisování naměřených hodnot z cyklů dotykové 
sondy do tabulky vztažných bodů”, strana 515, nebo 
viz „Uložení naměřených hodnot do tabulky vztažných 
bodů palet”, strana 516)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END 
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děr/kruhových čepů

Ve druhé liště softtlačítek jsou k dispozici softtlačítka, která můžete 
použít k nastavení vztažných bodů pomocí děr nebo kruhových čepů.

Definujte, zda se mají snímat díry nebo kruhové čepy

V základním nastavení se snímají díry.

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítkoSNÍMACÍ 
FUNKCE, přepněte lištu softtlačítek dále

 Volba snímací funkce: stiskněte např. softtlačítko 
SNÍMÁNÍ P

Mají se snímat kruhové čepy: definovat pomocí 
softtlačítka

Mají se snímat otvory: definovat pomocí softtlačítka

Snímání děr

Najeďte nejdříve dotykovou sondou přibližně do středu díry. Po 
stisknutí klávesy NC-START sejme TNC automaticky čtyři body stěny 
díry.

Poté přejeďte dotykovou sondou k další díře a proveďte stejný postup 
snímání. TNC opakuje tento postup až do sejmutí všech děr pro určení 
vztažného bodu.

Snímání kruhových čepů

Napolohujte dotykovou sondu do blízkosti prvního bodu dotyku na 
kruhovém čepu. Softtlačítkem zvolte směr snímání a proces snímání 
spusťte externí klávesou START. Postup opakujte celkem čtyřikrát.

Přehled

Cyklus Softtlačítko

Základní natočení pomocí dvou děr: 
TNC zjistí úhel mezi spojnicí středu děr a cílovou 
polohou (vztažnou osou úhlu)

Vztažný bod pomocí čtyř děr: 
TNC zjistí průsečík dvou nejprve a dvou naposledy 
sejmutých děr. Snímání proto provádějte křížem 
(jak je zobrazeno na softtlačítku), protože jinak TNC 
vypočítá chybný vztažný bod

Střed kružnice pomocí 3 děr: 
TNC zjistí kružnici, na níž leží všechny tři díry, a 
vypočítá střed kruhové dráhy.
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Dotykovou sondu můžete také používat v ručním provozním režimu a 
v režimu el. ručního kolečka k provádění jednoduchých měření na 
obrobku. Pro složitější měřicí úkoly jsou k dispozici četné 
programovatelné snímací cykly (viz Příručka uživatele cyklů, kapitola 
16, Automatická kontrola obrobků). Dotykovou sondou můžete zjistit:

 souřadnice polohy a z nich

 rozměry a úhly na obrobku

Určení souřadnic polohy na vyrovnaném obrobku

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
POS

 Napolohujte dotykovou sondu do blízkosti bodu 
dotyku

 Zvolte směr snímání a současně osu, k níž se 
souřadnice vztahují: zvolte příslušné softtlačítko

 Spuštění snímání: stiskněte klávesu NC-start

TNC zobrazí souřadnice bodu dotyku jako vztažný bod.

Určení souřadnic rohového bodu v rovině obrábění

Určení souřadnic rohového bodu: Viz „Nepřevzetí rohů, které byly 
sejmuty pro základní natočení, jako vztažných bodů”, strana 527 TNC 
zobrazí souřadnice sejmutého rohu jako vztažný bod.
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 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
POS

 Napolohujte dotykovou sondu do blízkosti prvního 
bodu dotyku A

 Zvolte směr snímání pomocí softtlačítka

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

 Poznamenejte si zobrazenou hodnotu jako vztažný 
bod (pouze zůstane-li předtím nastavený bod dále v 
platnosti)

 Vztažný bod: zadejte „0“

 Přerušení dialogu: stiskněte tlačítko END

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
POS

 Napolohujte dotykovou sondu do blízkosti druhého 
snímaného bodu B

 Zvolte směr snímání softtlačítkem: stejná osa, avšak 
opačný směr než při prvním snímání.

 Snímání: Stiskněte tlačítko NC-Start.

V zobrazení vztažného bodu je uvedena vzdálenost mezi oběma body 
na souřadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opět na hodnoty před měřením vzdálenosti

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ POS

 Znovu sejměte první snímaný bod

 Nastavte vztažný bod na poznamenanou hodnotu

 Přerušení dialogu: stiskněte tlačítko END

Měření úhlu

Pomocí dotykové sondy můžete určit v obráběcí rovině také úhel. Měří 
se:

 úhel mezi vztažnou osou úhlu a hranou obrobku, nebo

 úhel mezi dvěma hranami.

Změřený úhel se zobrazí jako hodnota do maximálně 90 °.
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 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ 
ROT

 Úhel natočení: poznamenejte si zobrazený úhel 
natočení, pokud si přejete později opět obnovit 
předtím provedené základní natočení

 Proveďte základní natočení se stranou, která se má 
porovnávat (viz „Kompenzace šikmé polohy obrobku 
pomocí dotykové sondy” na stránce 520)

 Softtlačítkem SNÍMÁNÍ ROT zobrazíte úhel mezi 
vztažnou osou úhlu a hranou obrobku jako úhel 
natočení

 Zrušte základní natočení nebo obnovte původní 
základní natočení

 úhel natočení nastavte na poznamenanou hodnotu

Zjištění úhlu mezi dvěma hranami obrobku

 Volba snímací funkce: stiskněte softtlačítko SNÍMÁNÍ ROT

 Úhel natočení: poznamenejte si zobrazený úhel natočení, budete-li 
chtít opět obnovit dříve provedené základní natočení.

 Proveďte základní natočení pro první stranu (viz „Kompenzace 
šikmé polohy obrobku pomocí dotykové sondy” na stránce 520)

 Druhou stranu také sejměte stejně jako u základního natočení, ale 
úhel natočení zde nenastavujte na 0!

 Softtlačítkem SNÍMÁNÍ ROT zobrazíte úhel PA mezi hranami 
obrobku jako úhel natočení

 Zrušte základní natočení nebo obnovte původní základní natočení: 
Úhel natočení nastavte na poznamenanou hodnotu
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dotykovými sondami nebo měřicími hodinkami

Nemáte-li na vašem stroji žádné elektronické dotykové sondy, tak 
můžete využívat všechny výše popsané ruční snímací funkce 
(výjimka: kalibrační funkce) i s mechanickými dotykovými sondami 
nebo jednoduchým naškrábnutím.

Namísto elektronického signálu, který snímací sonda automaticky 
vytváří během funkce snímání, vytvoříte spínací signál k převzetí 
Pozice dotyku ručně klávesou. Postupujte přitom takto:

 Zvolte softklávesou libovolnou snímací funkci.

Mechanickou sondou najeďte na první pozici, kterou 
má TNC převzít

 Převzetí polohy: stiskněte softtlačítko Převzetí 
aktuální polohy, TNC uloží aktuální polohu.

Mechanickou sondou přejeďte na další pozici, kterou 
má TNC převzít

 Převzetí polohy: stiskněte softtlačítko Převzetí 
aktuální polohy, TNC uloží aktuální polohu.

 Popřípadě najeďte další pozice a převezměte je podle 
předchozího popisu.

 Vztažný bod: Zadejte v okně nabídky souřadnice 
nového vztažného bodu a převezměte je softtlačítkem 
NASTAVIT VZT. BOD, nebo zapište hodnoty do 
tabulky (viz „Zapisování naměřených hodnot z cyklů 
dotykové sondy do tabulky nulových bodů”, 
strana 514, nebo viz „Zapisování naměřených hodnot 
z cyklů dotykové sondy do tabulky vztažných bodů”, 
strana 515)

 Ukončení snímací funkce: stiskněte klávesu END 
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)14.10 Naklopení roviny obrábění 

(softwarová opce 1)

Použití, způsob provádění

TNC podporuje naklápění rovin obrábění u obráběcích strojů 
s naklápěcími hlavami i s naklápěcími stoly. Typické aplikace jsou 
např. šikmé díry nebo obrysy ležící šikmo v prostoru. Rovina obrábění 
se přitom vždy naklápí kolem aktivního nulového bodu. Jako obvykle 
se obrábění programuje v hlavní rovině (např. v rovině X/Y), provede 
se však v té rovině, která byla vůči hlavní rovině naklopena.

Pro naklápění roviny obrábění jsou k dispozici tři funkce:

Ruční natočení softtlačítkem 3D ROT v provozních režimech Ruční 
provoz a El. ruční kolečko, viz „Aktivování manuálního naklopení”, 
strana 539

Řízené naklápění, cyklus G80v programu obrábění (viz Příručka 
uživatele cyklů, cyklus 19 ROVINA OBRÁBĚNÍ).

Řízené natočení, funkce PLANE v programu obrábění (viz „Funkce 
PLANE: Naklápění roviny obrábění (software opce 1)” na 
stránce 424)

Funkce TNC k „naklápění roviny obrábění“ jsou transformace 
souřadnic. Přitom stojí rovina obrábění vždy kolmo ke směru osy 
nástroje.

�

� �

�


	�

Funkce k naklopení roviny obrábění přizpůsobuje výrobce 
stroje řízení TNC a stroji. U některých naklápěcích hlav 
(naklápěcích stolů) definuje výrobce stroje, zda TNC 
interpretuje v cyklu naprogramované úhly jako souřadnice 
naklopených os nebo jako úhlové komponenty šikmé 
roviny. Informujte se ve vaší příručce ke stroji
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Stroj s naklápěcím stolem

Obrobek musíte umístit do požadované polohy pro obrábění 
pomocí odpovídajícího napolohování naklápěcího stolu, například 
pomocí L-bloku

Poloha transformované osy nástroje se ve vztahu k pevnému 
souřadnému systému stroje nemění. Natočíte-li stůl – tedy 
obrobek – např. o 90°, souřadný systém se zároveň nenatočí. 
Stisknete-li v režimu Ruční provoz směrové tlačítko osy Z+, pojíždí 
nástroj ve směru Z+.

 TNC bere pro výpočet transformované soustavy souřadnic v 
úvahu pouze mechanicky podmíněná přesazení daného 
naklápěcího stolu – takzvané „translátorské“ podíly.

Stroj s naklápěcí hlavou

Nástroj musíte uvést do požadované polohy pro obrábění 
odpovídajícím napolohováním naklápěcí hlavy, například pomocí 
L-bloku

Poloha naklopené (transformované) osy nástroje se ve vztahu k 
pevnému souřadnému systému stroje mění: natočíte-li naklápěcí 
hlavu vašeho stroje – tedy nástroj – např. v ose B o +90°, natočí 
se i souřadný systém. Stisknete-li v ručním provozním režimu 
směrové tlačítko osy Z+, pojíždí nástroj ve směru X+ pevného 
souřadného systému stroje.

 TNC bere pro výpočet transformované soustavy souřadnic v 
úvahu mechanicky podmíněná přesazení otočené hlavy 
(„translátorské“ podíly) a přesazení, která vznikají naklopením 
nástroje (3D-korekce délky nástroje).
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osách

Při naklopených osách najíždíte na referenční body externími 
směrovými tlačítky. TNC přitom příslušné osy interpoluje. Mějte na 
paměti, že funkce „Naklopení roviny obrábění“ je aktivní v ručním 
provozním režimu, a že aktuální úhel rotační osy byl zadán v políčku 
nabídky.

Nastavení vztažného bodu v naklopeném 
systému

Když jste napolohovali natočené osy, nastavíte vztažný bod jako v 
nenaklopeném systému. Chování TNC při nastavování vztažného 
bodu je přitom závislé na nastavení strojního parametru 7500 
v kinematické tabulce:

MP 7500, bit 5=0
Při aktivní naklopené rovině obrábění TNC kontroluje, zda při 
nastavování vztažného bodu v osách X, Y a Z souhlasí aktuální 
souřadnice naklopených os s vámi definovanými úhly natočení 
(nabídka 3D-ROT). Není-li funkce naklopení roviny obrábění aktivní, 
pak TNC kontroluje, zda naklápěcí osy stojí na 0° (aktuální polohy). 
Pokud tyto polohy nesouhlasí, vydá TNC chybové hlášení.

MP 7500, bit 5=1
TNC neprověřuje, zda souhlasí aktuální souřadnice os natočení 
(aktuální polohy) s úhlem naklopení, který jste definovali.

Nastavení vztažného bodu u strojů s otočným 
stolem

Když vyrovnáte obrobek otáčením otočného stolu, např. snímacím 
cyklem 403, musíte před nastavením vztažného bodu v lineárních 
osách X, Y a Z osu otočného stolu po vyrovnávacím pochodu 
vynulovat. Jinak vydá TNC chybové hlášení. Cyklus 403 přímo nabízí 
přímo tuto možnost zadáním parametru (viz Příručka pro uživatele 
cyklů dotykové sondy, „Kompenzace základního natočení pomocí osy 
naklápění“).

Pozor nebezpečí kolize!

Vztažný bod nastavujte zásadně vždy ve všech třech 
hlavních osách.

Pokud nejsou osy natáčení vašeho stroje regulované, tak 
musíte aktuální pozici osy natočení zanést do nabídky 
k ručnímu natáčení: jestliže skutečná poloha rotační osy 
nesouhlasí se zápisem, vypočítá TNC vztažný bod 
chybně.
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výměnných hlav

Je-li váš stroj vybaven systémem výměny hlav, pak spravujte vztažné 
body zásadně pomocí tabulky vztažných bodů. Vztažné body uložené 
v tabulkách vztažných bodů obsahují započítání aktivní kinematiky 
stroje (geometrie hlavy). Zařadíte-li novou hlavu, vezme TNC v úvahu 
nové, změněné rozměry hlavy, takže aktivní vztažný bod zůstane 
zachován.

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém políčku (CÍL a AKT) se vztahují 
k naklopené soustavě souřadnic.

Omezení při naklápění roviny obrábění 

 Funkce dotykové sondy Základní natočení není k dispozici, pokud 
jste aktivovali funkci Naklopení obráběcí roviny v ručním provozním 
režimu

 Funkce "Převzít aktuální pozici" není povolená při aktivní funkci 
Naklopení roviny obrábění.

PLC-polohování (definované výrobcem stroje) není dovoleno
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Zvolte ruční naklápění: stiskněte softtlačítko 3D ROT 

Světlý proužek polohujte kurzorovými tlačítky na bod 
nabídky Ruční provoz

Aktivace ručního natočení: stiskněte softtlačítko 
AKTIVNÍ

Světlý proužek polohujte směrovými tlačítky na 
požadovanou osu natočení

Zadejte úhel naklopení

Ukončení zadávání: stiskněte klávesu END

Pro vypnutí nastavte v nabídce Naklápění roviny obrábění 
požadované provozní režimy na neaktivní.

Je-li funkce Naklápění roviny obrábění aktivní a TNC pojíždí strojními 
osami podle naklopených os, objeví se v zobrazení stavu symbol .

Nastavíte-li funkci Naklápění roviny obrábění na aktivní pro provozní 
režim Provádění programu, pak platí v nabídce zadaný úhel naklopení 
od prvního bloku prováděného programu obrábění. Použijete-li 
v obráběcím programu cyklus G80 nebo funkci PLANE, tak úhlové 
hodnoty, které tam jsou definované, jsou platné. V nabídce zadané 
úhlové hodnoty se těmito vyvolanými hodnotami přepíšou.
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směr obrábění (funkce FCL 2)

Pomocí této funkce můžete pojíždět v provozních režimech Ruční a El. 
ruční kolečko nástrojem externími směrovými klávesami nebo ručním 
kolečkem v tom směru, kam právě směřuje osa nástroje. Tuto funkci 
používejte, když

 si přejete odjet nástrojem během přerušení v programu s 5 osami ve 
směru osy nástroje;

 si přejete provést ručním kolečkem nebo externími směrovými 
klávesami v Ručním provozu obrábění s nastaveným nástrojem.

Zvolte ruční naklápění: stiskněte softtlačítko 3D ROT 

Světlý proužek polohujte kurzorovými tlačítky na bod 
nabídky Ruční provoz

Nastavení směru osy nástroje jako aktivního směru 
obrábění: stiskněte softtlačítko OSA NÁSTROJE

Ukončení zadávání: stiskněte klávesu END

Pro zrušení nastavte v nabídce Naklápění roviny obrábění bod 
nabídky Ruční provoz na Neaktivní.

Když je funkce Pojíždění ve směru osy nástroje aktivní, zobrazuje 
indikace stavu symbol .

Tato funkce musí být povolená výrobcem stroje. Informujte 
se ve vaší příručce ke stroji

Tato funkce je k dispozici i když přerušíte zpracování 
programu a přejete si ručně pojíždět v osách.



Polohování s ručním 
zadáváním
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obrábění a zpracování

Pro jednoduché obrábění nebo k předběžnému polohování nástroje je 
vhodný provozní režim Polohování s ručním zadáním. Zde můžete 
zadat krátký program ve formátu popisného dialogu HEIDENHAIN 
nebo podle DIN/ISO a přímo ho nechat provést. V režimu MDI jsou k 
dispozici obráběcí cykly a cykly dotykové sondy, jakož i některé 
speciální funkce TNC (klávesou SPEC FCT). TNC ukládá program 
automaticky do souboru $MDI. Při polohování s ručním zadáním lze 
aktivovat dodatečné zobrazení stavu.

Použití polohování s ručním zadáním

Zvolte provozní režim Polohování s Ručním Zadáním. 
Jak programovat soubor $MDI s dostupnými funkcemi

Spusťte chod programu: externím tlačítkem START

Omezení:

Volné programování obrysu FK, programovací grafika a 
grafika při provádění programu nejsou k dispozici.

Soubor $MDI nesmí obsahovat vyvolání programu (%).
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Jednotlivý obrobek má být opatřen dírou hlubokou 20 mm. Po upnutí 
obrobku, vyrovnání a nastavení vztažného bodu lze díru 
naprogramovat a provést několika málo řádky programu.

Nejprve je nástroj pomocí přímkových bloků předpolohován nad 
obrobkem a napolohován do bezpečné vzdálenosti 5 mm nad vrtanou 
dírou. Potom se provede vrtání cyklem G200.

Přímková funkce: Viz „Přímka rychloposuvem G00 Přímka s posuvem 
G01 F”, strana 223, cyklus VRTÁNÍ: Viz Příručka uživatele cyklů, 
cyklus 200 VRTÁNÍ.

�

�

�

�	

�	

%$MDI G71 *

N10 T1 G17 S2000 * Vyvolání nástroje: Osa nástroje Z,

Otáčky vřetena 2000 ot/min

N20 G00 G40 G90 Z+200 * Vyjetí nástrojem (rychloposuvem)

N30 X+50 Y+50 M3 * Polohovat nástroj rychloposuvem nad vrtaný otvor, 

Zapnutí vřetena

N40 G01 Z+2 F2000 * Napolohování nástroje 2 mm nad vrtanou dírou

N50 G200 VRTÁNÍ * Definice cyklu G200 Vrtání

Q200=2 ;BEZPEČNÁ VZDÁLENOST Bezpečná vzdálenost nástroje nad dírou

Q201=-20 ;HLOUBKA Hloubka vrtané díry (znaménko = směr obrábění)

Q206=250 ;PŘÍSUV F DO HLOUBKY Posuv při vrtání

Q202=10 ;HLOUBKA PŘÍSUVU Hloubka daného přísuvu před vyjetím

Q210=0 ;ODJETÍ – ČAS NAHOŘE Časová prodleva při uvolňování třísek v sekundách

Q203=+0 ;SOUŘADNICE POVRCHU Souřadnice horní hrany obrobku

Q204=50 ;2. BEZPEČNÁ VZDÁLENOST Pozice po cyklu, vztažená ke Q203

Q211=0.5 ;DOBA PRODLEVY DOLE Časová prodleva na dně díry v sekundách

N60 G79 * Vyvolat cyklus G200 Vrtání

N70 G00 G40 Z+200 M2 * Odjetí nástroje

N9999999 %$MDI G71 * Konec programu
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stolem

Proveďte základní natočení pomocí dotykové sondy. Viz Příručku pro 
uživatele cyklů dotykové sondy, “Cykly dotykové sondy v provozních 
režimech Manuální provoz a El. ruční kolečko”, část “Kompenzace 
šikmé polohy obrobku”.

Poznamenejte si úhel natočení a základní natočení opět zrušte.

Zvolte provozní režim: Polohování s ručním 
zadáváním

Zvolte osu otočného stolu, zadejte poznamenaný úhel 
natočení a posuv, například G01 G40 G90 C+2 561 F50

Ukončete zadání

Stiskněte tlačítko NC-Start: natočením otočného stolu 
se šikmá poloha odstraní
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Soubor $MDI se zpravidla používá pro krátké a přechodně potřebné 
programy. Má-li se program přesto uložit do paměti, pak postupujte 
takto:

Zvolte provozní režim: Program zadat / editovat

Vyvolejte správu souborů: klávesou PGM MGT 
(Program Management)

Vyberte (označte) soubor $MDI

Zvolte „Kopírování souboru“: softtlačítkem 
KOPÍROVAT

Zadejte název, pod kterým se má aktuální obsah 
souboru $MDI uložit

Proveďte zkopírování

Opuštění správy souborů (programů): softtlačítkem 
KONEC

Pro vymazání obsahu souboru $MDI postupujte obdobně: namísto 
zkopírování vymažte obsah softtlačítkem VYMAZAT. Při nejbližším 
přepnutí do provozního režimu Polohování s ručním zadáváním 
zobrazí TNC prázdný soubor $MDI. 

Další informace: viz „Kopírování jednotlivého souboru”, strana 126.

CÍLOVÝ SOUBOR =

Chcete-li $MDI vymazat, pak

 nesmíte mít navolený provozní režim Polohování s 
ručním zadáváním (ani na pozadí);

 nesmíte mít navolený soubor $MDI v provozním režimu 
Program zadat/editovat;

OTVOR
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Testování programu a 
provádění programu
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Použití

V provozních režimech „Provádění programu“ a „Testování programu“ 
simuluje TNC graficky obrábění. Pomocí softkláves zvolíte, zda jako

Pohled shora (půdorys)

 Zobrazení ve 3 rovinách

 3D-zobrazení

Grafika TNC odpovídá zobrazení obrobku, který je obráběn 
nástrojem válcového tvaru. Při aktivní tabulce nástrojů můžete nechat 
znázornit obrábění kulovou frézou. K tomu účelu zadejte v tabulce 
nástrojů R2 = R.

TNC grafiku nezobrazí, jestliže

 aktuální program neobsahuje platnou definici neobrobeného 
polotovaru

 není navolen žádný program

Grafické simulace u speciálních aplikací

Obvykle obsahují NC-programy vyvolání nástroje, které pomocí 
definovaného čísla nástroj určí automaticky data nástroje pro grafickou 
simulaci. 

U speciálních aplikací, které nepotřebují žádné nástroje (např. 
laserové řezání, laserové vrtání nebo řezání vodním paprskem), 
můžete nastavit strojní parametry 7315 až 7317 tak, aby TNC mohl 
provádět grafickou simulaci i tehdy, když jste neaktivovali žádná data 
nástroje. V zásadě ale vždy potřebujete vyvolání nástroje s definicí 
směru jeho osy (např. G17), zadání čísla nástroje však není nutné.

Novou 3D grafikou můžete v režimu Testování programu 
graficky zobrazovat také obrábění v nakloněné obráběcí 
rovině a obrábění na více stranách, po simulaci programu 
v některém z dalších náhledů. Pro urychlení testovací 
grafiky u starší verze hardwaru byste měli nastavit bit 5 
strojního parametru 7310 = 1. Pro urychlení testovací 
grafiky u starší verze hardwaru byste měli nastavit bit 5 
strojního parametru 7310 = 1. Tím se vypnou funkce, které 
jsou implementovány speciálně pro novou 3D-grafiku.

TNC nezobrazuje v grafice v bloku T přídavek poloměru 
DR.
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Po spuštění programu zobrazí TNC následující softtlačítka, kterými 
můžete nastavit rychlost simulace:

Rychlost simulace můžete nastavit také před spuštěním programu:

 Přepínejte lišty softtlačítek dále

 Zvolte funkce pro nastavení rychlosti simulace

 Požadovanou funkci zvolte softtlačítkem, např. 
Postupně zvyšovat rychlost testování

Rychlost testování programu můžete nastavit pouze 
tehdy, máte-li aktivní funkci „Zobrazit čas obrábění“ (viz 
„Navolení funkce stopek” na stránce 557). Jinak provádí 
TNC test programu vždy s maximální možnou rychlostí.

Naposledy nastavená rychlost zůstává platná tak dlouho (i 
při výpadku proudu), dokud její nastavení nezměníte.

Funkce Softtlačítko

Testovat program s rychlostmi, se kterými bude 
také zpracováván (zohlední se naprogramované 
posuvy)

Postupně zvyšovat rychlost testu

Postupně snižovat rychlost testu

Testovat program s maximální možnou rychlostí 
(základní nastavení)
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Během režimů "Chod Programu" a "Test programu" ukazuje TNC 
následující softklávesy: 

Omezení během Provádění programu

Pohled shora (půdorys)

Grafická simulace v tomto náhledu probíhá nejrychleji.

 Zvolte softtlačítko půdorysu

 Pro zobrazení hloubky v této grafice platí: čím 
hlouběji, tím tmavší

Náhled Softtlačítko

Půdorys

Zobrazení ve 3 rovinách

3D-zobrazení

Obrábění se nedá současně graficky znázornit, je-li již 
počítač TNC vytížen komplikovanými obráběcími úkony 
nebo velkoplošným obráběním. Příklad: řádkování přes 
celý neobrobený polotovar velkým nástrojem. TNC pak již 
nepokračuje v grafickém zobrazení a v grafickém okně 
vypíše text CHYBA. Obrábění se však dále provádí.

Během zpracování TNC nezobrazuje v grafice chodu 
programu obrábění ve více osách. V grafickém okně se v 
takových případech objeví chybové hlášení Osu nelze 
znázornit.

Máte-li na vašem stroji k dispozici myš, můžete 
polohováním ukazatele myši na libovolném místě obrobku 
odečíst ve stavovém řádku hloubku na tomto místě.
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Toto zobrazení ukazuje jeden pohled (půdorys) shora se 2 řezy, 
obdobně jako technický výkres. Symbol vlevo pod grafikou udává, zda 
zobrazení odpovídá projekční metodě 1 nebo 2 podle DIN 6, část 1 
(volí se pomocí MP7310 ). 

Při zobrazení ve 3 rovinách jsou k dispozici funkce ke zvětšení výřezu, 
viz „Zvětšení výřezu”, strana 555.

Kromě toho můžete pomocí softtlačítek posouvat rovinu řezu:

 Zvolte softtlačítko pro zobrazení obrobku ve 3 
rovinách

 Přepínejte lištu softtlačítek, až se objeví softtlačítko 
výběru funkcí posouvání roviny řezu

 Zvolte funkce pro posun roviny řezu: TNC ukáže 
následující softtlačítka

Poloha roviny řezu je během posouvání viditelná na obrazovce.

Základní nastavení roviny řezu je zvolené tak, aby ležela v rovině 
obrábění ve středu obrobku a v ose nástroje na horní hraně obrobku.

Souřadnice čáry řezu

TNC zobrazuje dole v grafickém okně souřadnice čáry řezu vztažené 
k nulovému bodu obrobku. Zobrazují se pouze souřadnice v rovině 
obrábění. Tuto funkci aktivujete pomocí strojního parametru 7310. 

Funkce Softtlačítka

Posunutí svislé roviny řezu doprava nebo 
doleva

Posunutí vertikální roviny řezu dopředu 
nebo dozadu

Posunutí vodorovné roviny řezu nahoru 
nebo dolů
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TNC zobrazí obrobek prostorově. Pokud máte k dispozici dostatečně 
výkonný hardware, tak TNC zobrazí v 3D-grafice s vysokým 
rozlišením také obrábění v naklopené obráběcí rovině a obrábění na 
více stranách.

3D-zobrazení můžete otáčet softtlačítkem kolem vertikální osy a 
překlápět kolem horizontální osy. Pokud jste k vašemu TNC připojili 
myš, můžete tuto funkci také provádět stlačením a držením pravého 
tlačítka myši.

Obrysy neobrobeného polotovaru můžete nechat zobrazit na začátku 
grafické simulace jako rámeček.

V provozním režimu „Testování programu“ jsou k dispozici funkce k 
zvětšení výřezu, viz „Zvětšení výřezu”, strana 555. 

 Zvolte 3D-zobrazení softtlačítkem. Dvojitým klepnutím 
na softtlačítko přepnete do 3D-grafiky s vysokým 
rozlišením. Přepnutí je možné pouze po ukončení 
simulace. Grafika s vysokým rozlišením ukáže 
podrobněji povrch obráběného obrobku.

Rychlost 3D-grafiky závisí na délce břitu (sloupec LCUTS 
v tabulce nástrojů). Pokud je LCUTS definovaný s 0 
(základní nastavení), tak počítá simulace s nekonečně 
dlouhým ostřím, což vede k dlouhým časům výpočtu. 
Nechcete-li definovat  LCUTS, můžete nastavit parametr 
stroje 7312 na hodnotu mezi 5 a 10. Tím TNC ohraničí 
interně délku břitu na hodnotu, kterou vypočítá z MP7312 
krát průměr nástroje.
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 Přepínejte lištu softtlačítek, až se objeví softtlačítko 
výběru funkcí natáčení a zvětšování/zmenšování

 Zvolte funkce natáčení a zvětšování/zmenšování:

3D-grafiku můžete ovládat také myší. K dispozici jsou následující 
funkce.

 Chcete-li otočit znázorněnou grafiku ve třech rozměrech: podržte 
pravé tlačítko myši a pohybujte myší. TNC zobrazí souřadnicový 
systém, který představuje momentálně aktivní vyrovnání obrobku. 
Když pustíte pravé tlačítko myši, orientuje TNC obrobek do 
definovaného vyrovnání.

 Chcete-li posunout znázorněnou grafiku: podržte střední tlačítko 
myši, popř. její kolečko a pohybujte myší. TNC posouvá obrobkem 
v příslušném směru. Když pustíte střední tlačítko myši, posune TNC 
obrobek do definované pozice.

 Chcete-li myší zvětšit (zoomovat) určitou oblast: označte se 
stisknutým levým tlačítkem myši obdélníkový rozsah zvětšování. 
Oblast zvětšení můžete ještě posunout horizontálním nebo 
vertikálním pohybem myši. Když pustíte levé tlačítko myši, zvětší 
TNC obrobek v definované oblasti.

 Pro rychlé zvětšování a zmenšování myší: otáčejte kolečkem myši 
dopředu nebo dozadu

 Dvojité kliknutí pravým tlačítkem myši: reset faktoru zvětšení

 Stisknutí tlačítka přeřaďovače (Shift) a dvojité kliknutí pravým 
tlačítkem myši: reset faktoru zvětšení a úhlu otočení 

Funkce Softtlačítka

Zobrazení natáčet vertikálně po 5°

Zobrazení překlápět horizontálně po 5°

Zobrazení zvětšovat po krocích. Je-li 
zobrazení zvětšeno, ukazuje TNC v patě 
grafického okna písmeno Z.

Zobrazení zmenšovat po krocích. Je-li 
zobrazení zmenšeno, ukazuje TNC v patě 
grafického okna písmeno Z.

Vrátit zobrazení na programovanou velikost
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polotovaru

 Přepínejte lištu softtlačítek, až se objeví softtlačítko výběru funkcí 
natáčení a zvětšování/zmenšování

 Zvolte funkce natáčení a zvětšování/zmenšování:

 Zobrazení rámu pro BLK-FORM: nastavte prosvětlené 
políčko v softtlačítku na ZOBRAZIT

 Skrytí rámu pro BLK-FORM: nastavte prosvětlené 
políčko v softtlačítku na SKRÝT
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Výřez můžete změnit v provozních režimech Testování programu a 
Provádění programu ve všech pohledech. 

K tomu se musí grafická simulace příp. provádění programu zastavit. 
Zvětšení výřezu je vždy účinné ve všech typech zobrazení. 

Změna zvětšení výřezu

Softtlačítka viz tabulku

 Je-li třeba, zastavte grafickou simulaci

 Přepínejte lištu softtlačítek během provozního režimu „Testování 
programu“ příp. „Provádění programu“, až se objeví softtlačítko 
výběru pro Zvětšení výřezu 

 Přepínejte lištu softtlačítek, až se objeví softtlačítko 
výběru funkcí zvětšování výřezu

 Zvolte funkce pro Zvětšení výřezu

 Pomocí softtlačítek zvolte stranu obrobku (viz tabulka 
níže)

 Zmenšení nebo zvětšení polotovaru: podržte stisknuté 
softtlačítko„–“ příp. „+

 Znovu nastartujte testování nebo provádění programu 
softtlačítkem START (RESET + START opět obnoví 
původní neobrobený polotovar)

Funkce Softtlačítka

Volba levé/pravé strany obrobku

Volba přední/zadní strany obrobku

Volba horní/spodní strany obrobku

Posouvání plochy řezu ke zmenšení nebo 
zvětšení neobrobeného polotovaru

Převzetí výřezu
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Při zvětšování výřezu zobrazuje TNC souřadnice těch os, které právě 
ořezáváte. Tyto souřadnice odpovídají rozsahu, který je definován pro 
zvětšení výřezu. Vlevo od lomítka zobrazuje TNC nejmenší souřadnici 
rozsahu (MIN-bod), vpravo od něho největší (MAX-bod).

Při zvětšeném zobrazení vypíše TNC na obrazovce vpravo dole 
MAGN.

Jestliže TNC nemůže neobrobený polotovar dále zmenšit respektive 
zvětšit, vypíše řídicí systém v okně grafiky příslušné chybové hlášení. 
K odstranění tohoto chybového hlášení opět zvětšete, případně 
zmenšete neobrobený polotovar. 

Opakování grafické simulace

Program obrábění lze graficky simulovat libovolně často. K tomu účelu 
můžete grafiku opět nastavit na neobrobený polotovar nebo jeho 
zvětšený výřez.

Zobrazení nástroje

Během simulace si můžete nechat nástroj zobrazit v půdorysu a v 
zobrazení ve 3 rovinách. TNC zobrazí nástroj s tím průměrem, který je 
definovaný v tabulce nástrojů.

Funkce Softtlačítko

Zobrazení neobrobeného polotovaru v naposledy 
zvoleném zvětšeném výřezu

Zrušení zvětšení výřezu, takže TNC zobrazí 
obrobený nebo neobrobený obrobek podle 
programované formy polotovaru 

Softtlačítkem POLOTOVAR JAKO BLK FORM zobrazí 
TNC – i po výřezu bez VÝŘEZ  PŘEVZÍT. – polotovar opět 
v naprogramované velikosti.

Funkce Softtlačítko

Nezobrazovat nástroj během simulace

Zobrazovat nástroj během simulace 
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Provozní režimy provádění programu

Zobrazení času od startu programu až do konce programu. Při 
přerušení se čas zastaví. 

Testování programu

TNC zohledňuje při výpočtu času tyto body:

 pojezdy s posuvem

 časové prodlevy

 nastavení strojní dynamiky (zrychlení, nastavení filtrů, vedení 
pohybů)

Čas zjištěný TNC nebere do úvahy rychloposuvy a strojně závislé časy 
(např. pro výměnu nástrojů). 

Pokud jste zapnuli „Zjištění doby obrábění“, tak si můžete nechat 
vytvořit soubor, kde budou uvedeny pracovní doby všech v programu 
použitých nástrojů (viz „Kontrola použitelnosti nástrojů” na 
stránce 196).

Navolení funkce stopek

 Přepínejte lištu softtlačítek, až se objeví softtlačítko 
výběru funkcí stopek

 Zvolte funkce stopek

 Požadovanou funkci zvolte softtlačítkem, např. uložit 
zobrazený čas

Funkce stopek Softtlačítko

Zapnutí (ZAP)/vypnutí (VYP) funkce Zjištění doby 
obrábění

Uložení zobrazeného času

Zobrazení součtu uloženého a 
zobrazeného času

Smazání zobrazeného času

TNC vynuluje dobu obrábění během testování programu, 
jakmile se zpracovává nový polotovar G30/G31.
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Přehled

Během režimu Chod Programu a Testování Programu zobrazuje TNC 
softtlačítka, jimiž můžete nechat program obrábění ukázat po 
stránkách: 

Funkce Softtlačítko

Listování v programu o jednu stránku obrazovky 
zpět

Listování v programu o jednu stránku obrazovky 
dopředu

Volba začátku programu

Volba konce programu
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Použití

V provozním režimu Testování programu simulujete průběh programů 
a částí programů, aby se redukovaly programovací chyby při 
provádění programu. TNC vás podporuje při vyhledávání 

 geometrických neslučitelností

 chybějících zadání

 neproveditelných skoků

 narušení pracovního prostoru

 kolizí mezi částmi stroje, které se monitorují (je potřeba volitelný 
software DCM, viz „Monitorování kolize v režimu Testování 
programu”, strana 362)

Kromě toho můžete využít následující funkce:

 Testování programu po blocích

Přerušení testu u libovolného bloku

Přeskočení bloků

 Funkce pro grafické znázornění

 Zjištění času obrábění

Doplňkové zobrazení stavu

Je-li váš stroj vybaven volitelným softwarem DCM 
(dynamické monitorování kolizí), tak můžete nechat při 
testování programu také provést kontrolu kolizí (viz 
„Monitorování kolize v režimu Testování programu” na 
stránce 362)
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Pozor nebezpečí kolize!

TNC nemůže při grafické simulaci simulovat všechny 
pojezdové pohyby, které stroj skutečně provádí, např.

Pojezdové pohyby při výměně nástroje, které výrobce 
stroje definoval v makru pro výměnu nástroje, nebo 
pomocí PLC

Polohování, které definoval výrobce stroje v makru M-
funkce

Polohování, které výrobce stroje provádí pomocí PLC

Polohování, které provádí výměnu palet

HEIDENHAIN proto doporučuje každý program najíždět 
opatrně, i když test programu neukázal žádné chybové 
hlášení a žádné viditelné poškození obrobku.

TNC spouští test programu po vyvolání nástroje zásadně 
vždy z následující pozice:

V rovině obrábění ve středu definovaného polotovaru

V ose nástroje 1 mm nad v BLK FORM definovaným 
bodem MAX

Vyvoláte-li stejný nástroj, tak TNC simuluje program dále z 
předchozí pozice naprogramované před vyvoláním 
nástroje. 

Abyste měli i při zpracování vždy jednoznačné chování, 
měli byste po výměně nástroj najíždět zásadně do polohy, 
z níž může TNC bezpečně najíždět do obrábění.

Výrobce vašeho stroje může definovat makro výměny 
nástroje i pro provozní režim Testování programu, které 
přesně simuluje chování stroje, informujte se prosím v 
příručce ke stroji.
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Při aktivní centrální paměti nástrojů musíte mít pro testování programu 
aktivovanou tabulku nástrojů (status S). K tomu navolte v provozním 
režimu „Testování programu“ tabulku nástrojů přes správu souborů 
(PGM MGT). 

Pomocí MOD-funkce POLOTOVAR V PRAC.PROSTORU  aktivujte 
pro testování programu kontrolu pracovního prostoru, viz „Znázornění 
neobrobeného polotovaru v pracovním prostoru”, strana 600. 

 Volba provozního režimu Testování programu

 Klávesou PGM MGT zobrazte správu souborů a zvolte 
soubor, který chcete testovat, nebo 

 Volba začátku programu: tlačítkem GOTO zvolte 
řádek „0“ a potvrďte zadání tlačítkem ENT

TNC zobrazí následující softtlačítka:

Test programu můžete kdykoli – i během obráběcích cyklů – přerušit a 
znovu spustit. Abyste mohli v testu opět pokračovat, nesmíte provést 
následující:

 zvolit směrovou klávesou nebo klávesou GOTO jiný blok;

 provést v programu změny;

 změnit provozní režim;

 zvolit nový program.

Funkce Softtlačítko

Zrušit neobrobený polotovar a otestovat celý 
program

Testovat celý program

Testovat každý blok programu jednotlivě

Zastavit test programu (softtlačítko se objeví pouze 
tehdy, když jste spustili test programu)



562  Testování programu a provádění programu

16
.3

 T
es

to
vá

n
í p

ro
g

ra
m
ů Provedení testu programu až do určitého bloku

Pomocí STOP PŘI N provede TNC test programu pouze k bloku s 
číslem N.

 V provozním režimu Testování programu zvolte začátek programu

 Volba testování programu do určitého bloku: stiskněte 
softtlačítko STOP PŘI N

 Stop při N: zadejte číslo bloku, u něhož se má test 
programu zastavit

 Program: zadejte název programu, v němž se nachází 
blok se zvoleným číslem; TNC ukáže název 
zvoleného programu; má-li se zastavení programu 
vykonat v programu vyvolaném pomocí PGM CALL, 
pak uveďte tento název

 Předvýpočet k: P: přejete-li si vstoupit do tabulky bodů, 
tak zde zadejte číslo řádku, do kterého si přejete 
vstoupit.

 Tabulka (PNT): přejete-li si vstoupit do tabulky bodů, 
tak zde zadejte název tabulky boků, do které si přejete 
vstoupit.

 Opakování: pokud se blok N nachází uvnitř opakování 
části programu, pak zadejte počet opakování, která 
se mají provést

 Test úseku programu: stiskněte softtlačítko START; 
TNC otestuje program až do zadaného bloku
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Tuto funkci můžete používat k testování programů, jejichž kinematika 
neodpovídá kinematice aktivního stroje (např. stroje s výměnnou hlavy 
nebo přepínáním rozsahů pojezdu).

Pokud výrobce vašeho stroje do něho uložil různé kinematiky, tak 
můžete MOD-funkcí aktivovat jednu z nich pro testování programu. 
Aktivní kinematika stroje tím není dotčená.

 Volba provozního režimu Testování programu

 Zvolte program, který si přejete testovat

 Volba funkce MOD

 Nechte zobrazit dostupné kinematiky v pomocné 
okně, popř. přepněte nejdříve lištu softtlačítek

 Zvolte požadovanou kinematiky směrovými tlačítky a 
potvrďte ji klávesou ENT

Tato funkce musí být povolená vaším výrobcem stroje.

Po zapnutí řídicího systému je v režimu Testování 
programu vždy aktivní kinematika stroje. Kinematiku pro 
testování programu příp. zvolte po zapnutí znova.

Když zvolíte heslem kinematic  požadovanou kinematiku, 
tak TNC přepne strojní kinematiku a testovací kinematiku.
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Tuto funkci můžete používat u strojů, na kterých chcete definovat 
obráběcí rovinu ručním nastavením strojních os.

 Volba provozního režimu Testování programu

 Zvolte program, který si přejete testovat

 Volba funkce MOD

 Volba nabídky pro definici obráběcí roviny

 Klávesou ENT funkci aktivovat, popř. vypnout

 Převzít aktivní souřadnice rotačních os ze strojního 
provozního režimu, nebo

 Světlé políčko polohujte směrovou klávesou na 
požadovanou rotační osu a zadejte hodnotu osy, 
kterou má TNC při simulaci započítat

Tato funkce musí být povolená vaším výrobcem stroje.

Je-li tato funkce výrobcem vašeho stroje povolená, tak 
TNC nevypne funkci Naklopit obráběcí rovinu, když zvolíte 
nový program.

Když simulujete program, který neobsahuje blok T tak 
TNC používá jako nástrojové osy ty osy, které jste 
aktivovali pro ruční snímání v provozním režimu Ručně.

Dbejte na to, aby aktivní kinematika v testování programu 
odpovídala danému programu, který chcete testovat, jinak 
vydá TNC příp. chybu.
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Použití

V provozním režimu „Provádění programu“ provádí TNC program 
obrábění plynule až do konce programu nebo až do jeho přerušení.

V provozním režimu "Provádění programu po bloku" provádí TNC 
každý blok jednotlivě po stisknutí externí klávesy START.

V provozních režimech "Provádění programu" můžete použít 
následující funkce TNC:

Přerušení provádění programu

Provádění programu od určitého bloku

Přeskočení bloků

Editace tabulky nástrojů TOOL.T

Kontrola a změna Q-parametrů

Proložené polohování ručním kolečkem

 Funkce pro grafické znázornění

Doplňkové zobrazení stavu



566  Testování programu a provádění programu

16
.4

 P
ro

vá
d
ěn

í p
ro

g
ra

m
u Provádění obráběcího programu

Příprava

1 Upnout obrobek na stůl stroje

2 Nastavení vztažného bodu

3 Zvolit potřebné tabulky a soubory palet (status M)

4 Zvolit program obrábění (stav M)

Plynulé provádění programu

 Program obrábění odstartujte externí klávesou START

Provádění programu po bloku

 Každý blok programu obrábění odstartujte jednotlivě externí 
klávesou START

Posuv a otáčky vřetena můžete měnit pomocí otočných 
regulátorů override.

Softtlačítkem FMAX můžete snížit rychlost posuvu, 
chcete-li NC-program zajíždět. Redukce platí pro všechny 
rychloposuvy a pojezdy. Vámi zadaná hodnota nezůstává 
po vypnutí a zapnutí stroje aktivní. K obnovení definované 
maximální rychlosti posuvu po zapnutí musíte příslušnou 
číselnou hodnotu vždy znovu zadat.

Zajistěte, abyste u všech os nastavili reference před 
spuštěním programu. Jinak TNC zastaví obrábění, pokud 
by se měl zpracovávat NC-blok s osami bez nastavené 
reference. 
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Máte různé možnosti, jak přerušit provádění programu:

Programovaná přerušení

Externím tlačítkem STOP

Přepnutím do režimu Provádění programu po blocích

Programování neřízených os (osy čítačů)

Zaregistruje-li TNC během provádění programu nějakou chybu, pak 
přeruší obrábění automaticky. 

Programovaná přerušení

Přerušení můžete definovat přímo v programu obrábění. TNC přeruší 
provádění programu, jakmile je program obrábění proveden až do 
bloku, který obsahuje některé z těchto zadání:

G38 (s přídavnou funkcí a bez ní)

Přídavné funkce M0, M2 nebo M30

Přídavná funkce M6 (definovaná výrobcem stroje)

Přerušení externím tlačítkem STOP

 Stiskněte externí klávesu STOP: Blok, který TNC v okamžiku 
stisknutí tlačítka zpracovává, se neprovede až do konce; v indikaci 
stavu bliká symbol „*“

 Nechcete-li v obrábění pokračovat, vynulujte TNC softtlačítkem 
INTERNÍ STOP: symbol „*“ v indikaci stavu zmizí. Program v tomto 
případě znovu odstartujte od jeho začátku.

Přerušení obrábění přepnutím do režimu Provádění programu po 
bloku

Při provádění programu obrábění v provozním režimu Plynulé 
provádění programu zvolte režim Provádění programu po bloku. TNC 
přeruší obrábění, jakmile se dokončí aktuální obráběcí operace.

Skoky v programu po přerušení

Když jste program přerušili funkcí INTERNÍ STOP poznamená si TNC 
aktuální provozní stav. S obráběním můžete pak zpravidla pokračovat 
stisknutím „NC-Start“. Zvolíte-li klávesou GOTO jinou řádku programu, 
TNC nevynuluje modálně účinné funkce (např. M136). To může vést k 
nežádoucím účinkům, jako např. k chybným posuvům.

Pozor nebezpečí kolize!

Uvědomte si, že skoky programu funkcí GOTO nevynulují 
modální funkce.

Začátek program provádějte vždy po přerušení novou 
volbou programu (klávesa PGM MGT).
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TNC automaticky přeruší chod programu, jakmile je v některém 
pojezdovém bloku programovaná osa, jež byla výrobcem stroje 
definovaná jako neřízená osa (osa čítačů). V tomto stavu můžete 
neřízenou osou jet ručně do požadované pozice. TNC přitom v levém 
okně obrazovky ukazuje všechny cílové pozice, které lze najet a jsou 
v tomto bloku naprogramované. U neřízených os ukazuje TNC navíc 
zbývající dráhu.

Jakmile byla ve všech osách dosažena správná pozice, tak můžete 
pokračovat v chodu programu pomocí NC-Start.

  Zvolte požadované pořadí najíždění a vždy jej 
proveďte pomocí NC-Start. Neřízené osy polohujte 
ručně, TNC ukazuje souběžně zbývající dráhu v této 
ose (viz „Opětné najetí na obrys” na stránce 575)

 V případě potřeby zvolte, zda řízené osy se mají 
pojíždět v naklopeném nebo v nenaklopeném 
souřadném systému.

 Je-li to potřeba, tak řízené osy pojíždějte pomocí 
ručního kolečka nebo směrovým tlačítkem

Tato funkce musí být přizpůsobená vaším výrobcem 
stroje. Informujte se ve vaší příručce ke stroji
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Během přerušení můžete pojíždět strojními osami tak jako v 
provozním režimu Ruční provoz. 

Příklad použití: 
Vyjetí vřetenem po zlomení nástroje

 Přerušení obrábění

 Uvolnit externí směrová tlačítka: stiskněte softtlačítkoRUČNÍ 
POJÍŽDĚNÍ

 Popř. aktivujte softtlačítkem 3D-ROT souřadný systém, v němž si 
přejete pojíždět.

 Pojíždění strojními osami pomocí externích směrových tlačítek

Nebezpečí kolize!

Přerušíte-li při naklopené rovině obrábění provádění 
programu, můžete softtlačítkem 3D-ROT přepínat 
souřadný systém mezi naklopeným/nenaklopeným a 
aktivním směrem osy nástroje.

TNC pak příslušně vyhodnotí funkce směrových tlačítek 
os, ručního kolečka a logiku opětného najetí na obrys. Při 
vyjetí nástroje dbejte na to, aby byl aktivní správný 
souřadný systém a v nabídce 3D-ROT byly případně 
zadány úhlové hodnoty rotačních os.

U některých strojů musíte po stisknutí softtlačítka RUČNÍ 
POJÍŽDĚNÍ stisknout externí tlačítko START k uvolnění 
externích směrových tlačítek. Informujte se ve vaší 
příručce ke stroji

Výrobce vašeho stroje může stanovit, že osy pojíždí při 
přerušení programu vždy v momentálně aktivním, takže i v 
naklopeném, souřadném systému. Informujte se ve vaší 
příručce ke stroji
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Přerušíte-li provádění programu uvnitř opakování části programu nebo 
uvnitř podprogramu, musíte opět najet do místa přerušení pomocí 
funkce START Z BLOKU N.

TNC si zapamatuje při přerušení provádění programu

 data naposledy vyvolaného nástroje;

 aktivní transformace souřadnic (například posunutí nulového bodu, 
natočení, zrcadlení);

 souřadnice naposledy definovaného středu kruhu. 

TNC použije uložená data pro opětné najetí na obrys po ručním 
pojíždění strojními osami během přerušení (softtlačítko NAJET 
POLOHU). 

Pokračování provádění programu tlačítkem START

Po přerušení můžete pokračovat v provádění programu externím 
tlačítkem START, pokud jste provádění programu zastavili tímto 
způsobem: 

Stisknutím externího tlačítka STOP

Programovaným přerušením 

Pokračování v provádění programu po chybě

 Odstraňte příčinu chyby

 Smazání chybového hlášení na obrazovce: stiskněte tlačítko CE

 Znovu odstartujte nebo pokračujte v provádění programu od toho 
místa, na němž byl přerušen

Po zhroucení řídícího systému

 Podržte tlačítko END dvě sekundy stisknuté; TNC provede teplý 
start

 Odstraňte příčinu chyby

 Nový start

Při opakovaném výskytu chyby si prosím poznamenejte chybové 
hlášení a obraťte se na servisní firmu.

Přerušíte-li provádění programu v průběhu obráběcího 
cyklu, musíte při opětném vstupu do programu pokračovat 
od začátku tohoto cyklu. TNC pak musí opakovaně 
odjezdit již provedené obráběcí kroky.

Počítejte s tím, že uložená data zůstanou aktivní do té 
doby, než je zrušíte (například navolením nového 
programu).
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start z bloku)

Pomocí funkce START Z BLOKU N můžete začít zpracovávání 
obráběcího programu z libovolného bloku N. TNC bere výpočetně 
v úvahu obrábění obrobku až do tohoto bloku. TNC je může graficky 
zobrazit. Vstoupíte-li do obráběcí pozice v rámci tabulky bodů 
smarT.NC (.HP), tak můžete vstupní pozici zvolit graficky 
softtlačítkem. Při vstupu do tabulky bodů s koncovkou souboru .PNT, 
neposkytuje TNC žádnou grafickou podporu. Můžete ale definovat 
jako místo vstupu libovolný bod pomocí čísla bodu.

Jestliže jste program přerušili pomocí INTERNÍ STOP, nabídne vám 
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v němž jste program 
přerušili.

Pokud byl program přerušen za dále uvedených okolností, tak TNC 
uloží tento bod přerušení:

 stiskem Nouzového zastavení

 výpadkem proudu

 zhroucením řídicího systému

Po vyvolání funkce Předvýpočet a start z bloku můžete softtlačítkem 
ZVOLIT POSLEDNÍ BLOK opět aktivovat bod přerušení a najet 
systém pomocí NC-start. TNC pak ukazuje po zapnutí hlášení NC-
program byl přerušen.

Funkce START Z BLOKU N musí být povolena a 
přizpůsobena výrobcem stroje. Informujte se ve vaší 
příručce ke stroji
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Všechny potřebné programy, tabulky a soubory palet musí 
být navoleny v některém provozním režimu provádění 
programu (status M).

Pokud program obsahuje ještě před koncem Startu z bloku 
N programované přerušení (M00 nebo STOP), pak se na 
tomto místě Start z bloku N přeruší. K jeho pokračování 
stiskněte externí tlačítko START. 

Uvědomte si, že předvýpočet a start z bloku do obrysu s 
korekcí poloměru (M00 nebo STOP) může vést k porušení 
obrysu. TNC nemůže obrys naprogramovaný po STOP 
bloku vypočítat se souvisejícím obrysem 
naprogramovaným před STOP bloku.  

Po Startu z bloku N musíte nástrojem najet pomocí funkce 
NAJET POLOHU do zjištěné polohy.

Délková korekce nástroje se stane účinnou až po vyvolání 
nástroje v následujícím polohovacím bloku. To platí i 
tehdy, pokud jste změnili pouze délku nástroje.

Přídavné funkce M142 (Vymazat modální programové 
informace) a M143 (Vymazat základní natočení) nejsou u 
Startu z bloku N dovoleny.

Pomocí strojního parametru 7680 je definováno, zda Start 
z bloku N začne u vnořených programů v bloku 0 hlavního 
programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém bylo 
provádění programu naposledy přerušeno.

Softtlačítkem 3D ROT můžete přepínat souřadný systém 
pro nájezd do vstupní pozice mezi 
naklopeným/nenaklopeným a aktivním směrem osy 
nástroje.

Chcete-li použít Start z bloku N v rámci tabulky palet, pak 
nejdříve navolte směrovými klávesami v tabulce palet ten 
program, do něhož chcete vstoupit, a pak volte přímo 
softtlačítko START Z BLOKU N.

Všechny cykly dotykových sond TNC při Startu z bloku N 
přeskočí. Výsledkové parametry, do nichž tyto cykly 
zapisují, pak případně neobsahují žádné hodnoty.

Funkce M142/M143 a M120 nejsou u Startu z bloku N 
dovoleny.

TNC smaže před Startem z bloku N pojezdové pohyby, 
které jste provedli během programu funkcí M118 
(Proložení polohování ručním kolečkem).
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Z bezpečnostních důvodů po Startu z bloku N vždy 
zásadně zkontrolujte vstupní pozici zbytkové dráhy!

Pokud provedete v programu Start z bloku N, který 
obsahuje M128, může TNC případně provést vyrovnávací 
pohyby. Vyrovnávací pohyby překryjí pojezdový pohyb!

Předvýpočet a start z bloku nesmíte použít ve spojení s 
obráběním palet orientovaném na nástroje. Opětovný 
vstup se může provést pouze na ještě neobrobený 
obrobek!
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a startu z bloku: zadejte GOTO „0“.

 Volba předvýpočtu a startu z bloku: stiskněte 
softtlačítko VÝPOČET BLOKU

 Číslo bloku: zadejte číslo bloku, u něhož má 
předvýpočet skončit

 Název programu: zadejte název programu, do něhož 
chcete vstoupit. Změna je třeba pouze když chcete 
vstoupit do programu vyvolaného pomocí PGM CALL.

 Bodový index: Jestliže jste v poli Předvýpočet k bloku 
N zadali číslo bloku, který obsahuje blok CYCL CALL 
PAT, TNC graficky zobrazí vzor bodů v poli Náhled 
souboru. Softtlačítky DALŠÍ PRVEK resp. 
PŘEDCHOZÍ PRVEK můžete zvolit vstupní pozici s 
grafickou pozicí tehdy, když jste zobrazili okno 
náhledu (softtlačítko NÁHLED nastavit na ZAP)

 Opakování: Zadejte počet opakování, na něž se má 
brát při startu z bloku N zřetel, pokud se blok N 
nachází uvnitř opakování části programu nebo v 
podprogramu, který je vyvoláván několikrát

 Spuštění předvýpočtu a start z bloku: Stiskněte externí 
tlačítko START

 Najetí na obrys (viz následující odstavec)

Vstup s klávesou GOTO

Pozor nebezpečí kolize!

Při vstupu klávesou GOTO číslo bloku, neprovádí ani TNC 
ani PLC žádné funkce, které by zaručovaly bezpečný 
vstup.

Vstoupíte-li do podprogramu klávesou GOTO číslo bloku, 
tak TNC přečte konec podprogramu (G98 L0)! V takových 
případech zásadně vstupujte s funkcí Start z bloku N! 
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Pomocí funkce NAJET POZICI najede TNC nástrojem na obrys 
obrobku v následujících situacích:

Opětné najetí po pojíždění strojními osami během přerušení, které 
bylo provedeno bez INTERNÍHO STOPU

Opětné najetí po předvýpočtu a startu z libovolného bloku pomocí 
START Z BLOKU N, například po přerušení pomocí INTERNÍHO 
STOPU

 Jestliže se změnila poloha některé osy po přerušení regulačního 
obvodu během přerušení programu (závisí na provedení stroje)

Když je v pojezdovém bloku naprogramovaná také neregulovaná 
osa (viz „Programování neřízených os (osy čítačů)” na stránce 568)

 Volba opětného najetí na obrys: Zvolte softtlačítko NAJET POLOHU

 Případně obnovte stav stroje

 Najíždění osami v pořadí, které navrhuje TNC na obrazovce: 
Stiskněte klávesu NC-start nebo 

 Najíždění osami v libovolném pořadí: stiskněte softtlačítka NAJET X, 
NAJET Z atd.  a pokaždé je aktivujte externím tlačítkemSTART

 Pokračovat ve zpracování: stiskněte externí tlačítko START
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Použití

Softtlačítkem AUTOSTART (viz obrázek vpravo nahoře), můžete v 
některém provozním režimu odstartovat program aktivní v daném 
provozním režimu v okamžiku, který zadáte: 

 Zobrazení okna pro stanovení okamžiku startu (viz 
obrázek vpravo uprostřed)

 Čas (Hod:Min:Sek): Čas kdy se má program spustit

 Datum (DD.MM.RRRR): Datum kdy se má program 
spustit

 Aktivovat start: nastavte softtlačítko AUTOSTART na 
ZAP

Aby se mohl realizovat automatický start programu, musí 
být k tomu TNC výrobcem vašeho stroje připraveno; 
informujte se v příručce ke stroji.
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Použití

Bloky, které jste při programování označili znakem „/“, můžete nechat 
při testování nebo provádění programu přeskočit: 

 NC-bloky se znakem „/“ neprovádět ani netestovat: 
softtlačítko nastavte na ZAP

 NC-bloky se znakem „/“ provádět nebo testovat: 
softtlačítko nastavte na VYP

Smazání znaku „/“

 V provozním režimu Program zadat/editovat zvolte blok, u něhož se 
má vypínací znaménko vymazat

 Vymazání znaku „/“

Tato funkce neúčinkuje pro bloky TOOL DEF.

Naposledy zvolené nastavení zůstává zachováno i po 
přerušení napájení.
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Použití

TNC přeruší dle vaší volby provádění programu nebo test programu u 
bloků, v nichž je naprogramována funkce M1. Použijete-li funkci M1 v 
provozním režimu Provádění programu, pak TNC nezastaví vřeteno a 
nevypne chladicí kapalinu. Informujte se ve vaší příručce ke stroji.

 Nepřerušovat zpracování nebo testování programu s 
M1: nastavte softtlačítko na VYP

 Přerušit zpracování nebo testování programu s M1: 
nastavte softtlačítko na ZAP

M1 nepůsobí v provozním režim Test programu.



MOD-funkce
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Pomocí MOD-funkcí můžete volit dodatečná zobrazení a možnosti 
zadávání. Které MOD-funkce jsou k dispozici, závisí na zvoleném 
provozním režimu.

Volba MOD-funkcí

Zvolte provozní režim, ve kterém chcete MOD-funkce měnit.

 Volba MOD-funkcí: stiskněte klávesu MOD. Obrázky 
vpravo zobrazují typické obrazovkové nabídky pro 
režim Program zadat/editovat (obrázek vpravo 
nahoře), Testování programu (obrázek vpravo dole) a 
ve strojním provozním režimu (obrázek na další 
straně).

Změna nastavení

 Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabídce směrovými klávesami

Pro změnu nastavení jsou k dispozici – v závislosti na zvolené funkci 
– tři možnosti:

Přímé zadání číselné hodnoty, například při definici omezení 
rozsahu pojezdu

 Změna nastavení stisknutím klávesy ENT, například při definici 
zadání programu

 Změna nastavení přes okno volby. Je-li k dispozici více možností 
nastavení, pak můžete stisknutím klávesy GOTO zobrazit okno, ve 
kterém jsou současně viditelné všechny možnosti nastavení. Zvolte 
požadované nastavení přímo stisknutím číslicové klávesy (vlevo od 
dvojtečky) nebo směrové klávesy a následným potvrzením klávesou 
ENT. Nechcete-li nastavení měnit, uzavřete okno klávesou END.

Opuštění MOD-funkcí

 Ukončení MOD-funkce: stiskněte softklávesu KONEC nebo klávesu 
END
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V závislosti na zvoleném provozním režimu máte k dispozici tyto 
funkce:

Program zadat/editovat:

 Zobrazení různých čísel softwaru

 Zadání kódu (hesla)

Nastavení rozhraní

Příp. diagnostické funkce

Případně uživatelské parametry specifické podle stroje

Případné zobrazení souborů nápovědy

Příp. volba kinematiky stroje

Nahrání servisní sady

Nastavení časové zóny

Spuštění kontroly nosiče dat

 Zvláštnosti bezdrátového ručního kolečka HR 550

Pokyny ohledně licence

Provoz řídicího počítače

Test programu:

 Zobrazení různých čísel softwaru

 Zadání kódu (hesla)

Nastavení datových rozhraní

 Znázornění neobrobeného polotovaru v pracovním prostoru

Případně uživatelské parametry specifické podle stroje

Případné zobrazení souborů nápovědy

Příp. volba kinematiky stroje

Případně nastavte funkci 3D ROT

Nastavení časové zóny

Pokyny ohledně licence

Provoz řídicího počítače

Všechny ostatní provozní režimy:

 Zobrazení různých čísel softwaru

 Zobrazení identifikačních čísel pro existující opce

Volba indikace polohy

Definice měrových jednotek (mm/palce)

Definice programovacího jazyka pro MDI

Definice os pro převzetí aktuální polohy

Nastavení omezení pojezdového rozsahu

 Zobrazení vztažných bodů

 Zobrazení provozních časů

Případné zobrazení souborů nápovědy

Nastavení časové zóny

Příp. volba kinematiky stroje

Pokyny ohledně licence
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Použití

Po zvolení MOD-funkcí jsou na obrazovce TNC tato čísla softwaru:

NC: číslo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

PLC: číslo nebo název PLC-softwaru (spravuje výrobce vašeho 
stroje)

Stav vývoje (FCL = Feature Content Level): Vývojová verze 
instalovaná v řídicím systému (viz „Stav vývoje (funkce 
aktualizace)” na stránce 9). TNC ukazuje na programovací stanici 
---, protože tam není vývojová verze sledovaná.

DSP1 až DSP3: číslo softwaru regulátoru otáček (spravuje 
HEIDENHAIN)

 ICTL1 a ICTL3: číslo softwaru regulátoru proudu (spravuje 
HEIDENHAIN)
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Použití

Pro následující funkce TNC vyžaduje číselný kód:

Kromě toho můžete pomocí hesla version založit soubor, který 
obsahuje všechna aktuální čísla softwaru vašeho řízení:

 Zadejte heslo version, potvrďte klávesouENT

 TNC zobrazí na obrazovce všechna aktuální čísla softwaru

 Ukončení přehledu verzí: stiskněte klávesu KONEC (END)

Zkopírování příkladů souborů 

Pro různé typy souborů (soubory palet, volně definovatelné tabulky, 
tabulky řezných dat, atd.) jsou v TNC uložené příklady. Aby byly tyto 
příklady k dispozici v oddílu TNC, postupujte takto:

 Zadejte heslo 123 a potvrďte ho klávesou ENT: Nacházíte se nyní v 
uživatelských parametrech.

 Stiskněte klávesu MOD, TNC zobrazí různé informace

 Stiskněte softklávesu AKTUALIZOVAT DATA (UPDATE DATA), 
TNC přejde do nabídky pro aktualizaci softwaru.

 Stiskněte softklávesu KOPIROVAT PŘÍKLADY SOUBORŮ (COPY 
SAMPLE FILES), TNC zkopíruje všechny dostupné příklady 
souborů do oddílu TNC. Uvědomte si, že TNC přitom přepíše vaše 
upravené příklady souborů (např. tabulky řezných podmínek) 

 Stiskněte dvakrát klávesu END, nacházíte se znovu na výchozí 
obrazovce

Funkce Číslo kódu

Zvolit uživatelské parametry a zkopírovat  
příklady souborů

123

Konfigurace karty Ethernet (ne u iTNC530 
pod Windows XP)

NET123
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Použití

Touto funkcí můžete jednoduchým způsobem provést aktualizaci 
softwaru vašeho TNC.

 Zvolte provozní režim Program zadat/editovat.

 stiskněte klávesu MOD

 Spusťte aktualizaci softwaru: stiskněte softklávesu „Nahrát servisní 
sadu“, TNC zobrazí pomocné okno pro výběr aktualizačních 
souborů.

 Klávesami se šipkami zvolte adresář, kde je uložena servisní sada. 
Klávesa ENT otevře příslušný podadresář.

 Volba souboru: klávesu ENT stiskněte dvakrát na zvoleném 
adresáři. TNC přejde z okna adresářů do okna souborů.

 Spusťte aktualizaci: zvolte soubor klávesou ENT: TNC rozbalí 
všechny potřebné soubory a nakonec provede nový start řídicího 
systému. Tento proces může trvat několik minut.

Před instalací servisní sady bezpodmínečně kontaktujte 
vašeho výrobce stroje.

TNC provede po ukončení instalace teplý start. Před 
nahráním servisní sady stroj uveďte do stavu po vypnutí 
Centrálním stopem. 

Pokud to ještě nebylo provedeno: připojte síťovou 
jednotku, z níž chcete servisní sadu nahrát.
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Použití

K nastavení datových rozhraní stiskněte softklávesu RS 232- / RS 422 
- NASTAVENÍ TNC ukáže na obrazovce nabídku, do které zadáte tato 
nastavení:

Nastavení rozhraní RS-232

Vlevo na obrazovce se zadává provozní režim a přenosová rychlost (v 
baudech) pro rozhraní RS-232.

Nastavení rozhraní RS-422

Vpravo na obrazovce se zadává provozní režim a přenosová rychlost 
(v baudech) pro rozhraní RS-422.

Volba PROVOZNÍHO REŽIMU externího zařízení

Nastavení přenosové rychlosti v baudech

Přenosová rychlost (v baudech) je volitelná v rozmezí od 110 do 115 
200 baudů.

V provozním režimu EXT nemůžete používat funkce 
„Načíst všechny programy“, „Načíst nabídnutý program“ a 
„Načíst adresář“.

Externí zařízení Provozní 
režim Symbol

PC s přenosovým softwarem 
HEIDENHAIN TNCremoNT

FE1

Disketové jednotky HEIDENHAIN
FE 401 B
FE 401 od č. progr. 230 626 03

FE1
FE1

Externí zařízení, jako tiskárna, 
čtečka, děrovačka, PC bez 
TNCremoNT

EXT1, EXT2
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Pomocí této funkce nadefinujete, kam se mají data z TNC přenášet.

Použití:

Výpis hodnot funkcí s Q-parametry FN15

Výpis hodnot funkcí s Q-parametry FN16

Na provozním režimu TNC závisí, zda se použije funkce PRINT nebo 
PRINT-TEST:

PRINT a PRINT-TEST můžete nastavit takto:

Název souboru:

Provozní režim TNC Přenosová funkce

Provádění programu po bloku PRINT

Provádění programu plynule PRINT

Testování programu PRINT-TEST

Funkce Cesta

Výstup dat přes RS-232 RS232:\....

Výstup dat přes RS-422 RS422:\....

Uložení dat na pevný disk TNC TNC:\....

Uložit data na server, který je 
spojen s TNC

servername:\....

Uložení dat do adresáře, v němž 
je program s FN15/FN16

prázdný

Data Provozní režim Název souboru

Hodnoty s D15 Chod programu %FN15RUN.A

Hodnoty s D15 Testování programu %FN15SIM.A
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Pro přenos souborů z TNC a do TNC použijte software firmy 
HEIDENHAIN pro přenos dat TNCremoNT. Pomocí TNCremoNT 
můžete řídit přes sériové rozhraní nebo přes rozhraní Ethernet 
všechny řídicí systémy HEIDENHAIN.

Systémové předpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepším

Operační systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, 
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

 16 MBytů operační paměti

 5 MBytů volného prostoru na vašem pevném disku

 Jedno volné sériové rozhraní nebo připojení k síti TCP/IP

Instalace pod Windows

 Spusťte instalační program SETUP.EXE ze správce souborů 
(průzkumník)

 Řiďte se instrukcemi programu SETUP

Spuštění TNCremoNT pod Windows

 Klepněte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>, 
<TNCremoNT>

Spouštíte-li TNCremoNT poprvé, pokusí se TNCremoNT navázat 
spojení s TNC automaticky.

Aktuální verzi TNCremoNT si můžete zdarma stáhnout 
z internetu z HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de, 
<Servis a dokumentace>, <Software>, <PC-software>, 
<TNCremoNT>).
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Prověřte, zda je TNC připojen ke správnému sériovému rozhraní 
vašeho počítače, respektive k síti.

Po spuštění programu TNCremoNT uvidíte v horní části hlavního okna 
1 všechny soubory, které jsou uloženy v aktivním adresáři. Pomocí 
<Soubor>, <Změna složky> můžete zvolit libovolnou jednotku, 
případně jiný adresář ve vašem počítači.

Chcete-li řídit přenos dat z PC, pak konfigurujte spojení na PC takto:

 Zvolte <Soubor>, <Vytvořit spojení>. TNCremoNT nyní načte 
strukturu souborů a adresářů z TNC a zobrazí ji ve spodní části 
hlavního okna 2  

 Pro přenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutím myší soubor v 
okně TNC a přetáhněte vybraný soubor při stisknutém tlačítku myši 
do okna PC 1

 Pro přenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutím myší soubor v 
okně PC a přetáhněte vybraný soubor při stisknutém tlačítku myši do 
okna TNC 2

Chcete-li řídit přenos dat z TNC, pak konfigurujte spojení na PC takto:

 Zvolte <Nástroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spustí serverový 
režim a může přijímat data z TNC, respektive k TNC data vysílat

 Zvolte v TNC funkce pro správu dat klávesou PGM MGT (viz „Datový 
přenos z/na externí nosič dat” na stránce 144) a přeneste 
požadované soubory

Ukončení programu TNCremoNT

Zvolte položku nabídky <Soubor>, <Ukončit>

Před přenosem programu z TNC do PC bezpodmínečně 
uložte program, který máte právě v TNC zvolený. TNC 
ukládá změny automaticky při změně provozního režimu 
TNC nebo když zvolíte Správu souborů klávesou PGM 
MGT. 

Věnujte též pozornost nápovědě programu TNCremoNT, v 
níž jsou vysvětleny všechny funkce tohoto programu. 
Vyvolání nápovědy se provádí klávesou F1.
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Úvod

TNC je standardně vybaveno síťovou kartou Ethernet, aby se mohl 
řídicí systém připojit do vaší sítě jako Klient. TNC přenáší data přes 
kartu Ethernet

 protokolem smb (server message block) pro operační systémy 
Windows, nebo

 skupinou protokolů TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) a pomocí NFS (Network File System) TNC podporuje také 
protokol NFS V3, se kterým lze dosáhnout vyšší rychlost přenosu 
dat.

Možnosti připojení

Kartu Ethernet TNC můžete připojit do vaší sítě přípojkou RJ45 (X26, 
100BaseTX případně 10BaseT) nebo přímo k PC. Přípojka je 
galvanicky oddělena od elektroniky řídicího systému.

Pro připojení přes 100BaseTX, případně 10BaseT, použijte k zapojení 
TNC do vaší počítačové sítě kabel s kroucenými páry vodičů.

Konfigurace TNC

 V provozním režimu Program zadat/editovat stiskněte klávesu MOD. 
Zadejte číslo kódu NET123, TNC zobrazí hlavní obrazovku pro 
konfiguraci sítě.

Maximální délka kabelu mezi TNC a uzlovým bodem je 
závislá na kvalitě kabelu, na jeho opláštění a druhu sítě 
(100BaseTX nebo 10BaseT). 

Spojujete-li TNC přímo s PC, musíte použít křížený kabel.

Dejte si TNC nakonfigurovat od specialisty na počítačové 
sítě.

Uvědomte si, že když změníte IP-adresu TNC, provede 
TNC automaticky teplý start.
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 Stiskněte softklávesu DEFINE MOUNT pro zadání všeobecných 
nastavení sítě. Karta Název počítače je aktivní:

 K zadání nastavení rozhraní zvolte kartu Rozhraní:

Nastavení Význam

Primární 
rozhraní

Název rozhraní Ethernetu, které se má připojit 
do vaší firemní sítě. Je aktivní pouze tehdy, když 
je k dispozici aktivní opční druhé rozhraní 
Ethernetu v hardwaru řídicího systému.

Název počítače Název, pod nímž má být TNC vidět ve vaší 
firemní síti

Host-soubor Je potřeba pouze pro speciální aplikace: 
Název souboru, v němž je definováno přiřazení 
IP-adres a názvů počítačů.

Nastavení Význam

Seznam 
rozhraní

Seznam aktivních rozhraní Ethernet. Zvolte 
jedno rozhraní ze seznamu (myší nebo 
směrovými klávesami)

 Tlačítko Aktivovat:
Aktivování zvoleného rozhraní (X ve sloupci 
Aktivní)

 TlačítkoDezaktivovat:
Dezaktivování zvoleného rozhraní (- ve 
sloupci Aktivní)

 Tlačítko Konfigurovat:
Otevřít nabídku konfigurace

Povolit IP-
Forwarding

Tato funkce musí být standardně 
dezaktivovaná. 
Funkci aktivujte pouze tehdy, když se má kvůli 
diagnostice přistupovat zvenku přes TNC na 
opčně přítomné druhé rozhraní Ethernetu TNC. 
Aktivaci provádějte pouze po dohodě se 
zákaznickým servisem.
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Nastavení Význam

Stav Rozhraní je aktivní:
Stav spojení zvoleného rozhraní Ethernet

Název:
Název rozhraní, které právě konfigurujete

Konektorový spoj:
Číslo konektoru tohoto rozhraní v logické 
jednotce řízení

Profil Zde můžete připravit, popř. zvolit profil, kam se 
uloží všechna nastavení viditelná v tomto okně. 
HEIDENHAIN poskytuje dva standardní profily:

DHCP-LAN:
Nastavení pro standardní rozhraní Ethernet 
TNC, která mají fungovat v jedné standardní 
firemní síti

MachineNet:
Nastavení pro druhé, opční rozhraní Ethernet, 
ke konfiguraci sítě stroje

Příslušnými tlačítky můžete profily uložit, nahrát 
a smazat

IP-adresa Opce Automaticky získat IP-adresu:
TNC má získat IP-adresu od serveru DHCP.

Opce Ručně nastavit IP-adresu:
Ruční definování IP-adresy a Subnet mask 
(síťové masky). Zadávání: Vždy čtyři čísla 
oddělená tečkami, například 160.1.180.20 a 
255.255.0.0
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 Změny převezmete tlačítkem OK nebo je odmítnete tlačítkem 
Přerušit

 Zvolte kartu Internet:

Domain Name 
Server (DNS – 
Server názvů 
domén)

Opce Automaticky získat DNS:
TNC má získat IP-adresu od serveru DNS 
automaticky.

Opce Ručně konfigurovat DNS:
Ruční zadání IP-adres serveru a názvu 
domén

Default Gateway 
(Standardní 
brána)

Opce Automaticky získat Default GW:
TNC má automaticky získat Default-Gateway

Opce Ručně konfigurovat Default GW:
Ruční zadání IP-adres Default-Gateways

Nastavení Význam

Nastavení Význam

Proxy  Přímé spojení k Internetu /NAT:
Internetové dotazy předává řídící systém dále 
na standardní Gateway a tam se musí dále 
předávat přes Network Address Translation 
(např. při přímém připojení k modemu)

 Použití proxy:Definujte 
adresu a port internetového routeru v síti, 
zjistěte si ji dotazem u správce sítě

Dálková údržba Zde výrobce stroje konfiguruje server pro 
dálkovou údržbu. Změny provádějte pouze po 
dohodě s výrobcem vašeho stroje
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zvolte kartu Ping/Routing:

 Zvolte kartu NFS UID / GID pro zadání identifikace uživatele a 
skupiny:

 Ke konfiguraci nastavení serveru DHCP strojní sítě zvolte kartu 
DHCP-server.

Nastavení Význam

Ping Do zadávací políčka Adresa: zadejte IP-číslo, 
k němuž chcete síťové spojení překontrolovat. 
Zadávání: Čtyři čísla oddělená tečkami, 
například 160.1.180.20. Alternativně můžete 
zadat také název počítače, k němuž chcete 
síťové spojení překontrolovat.

 Tlačítko Start: Spuštění kontroly, TNC zobrazí 
stavové informace v políčku Ping

 TlačítkoStop: Konec kontroly

Routing Pro síťové specialisty: Stavové informace 
operačního systému ohledně aktuálního 
směrování.

 Tlačítko Aktualizovat: 
Aktualizování směrování

Nastavení Význam

Zadat UID/GID 
pro NFS oddíly

 ID uživatele:
Definice uživatelské identifikace koncového 
uživatele, s níž přistupuje k souborům v síti. 
Hodnotu si zjistěte u správce sítě

Group ID (Identifikace skupiny):
Definice, s jakou skupinovou identifikací 
přistupujete v síti k souborům. Hodnotu si 
zjistěte u správce sítě

Konfigurace DHCP-serveru je chráněná heslem. 
Kontaktujte prosím výrobce vašeho stroje.
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DHCP-server 
aktivní na:

Adresy IP od:
Definice od které IP-adresy má TNC odvodit 
seznam (Pool) dynamických IP-adres. Šedivé 
hodnoty přebírá TNC ze statické IP-adresy 
definovaného rozhraní Ethernet, tyto nelze 
změnit.

Adresy IP do:
Definice až ke které IP-adrese má TNC 
odvodit seznam (Pool) dynamických IP-adres.

Doba pronájmu (Lease Time – hodiny):
Doba, během které má zůstat dynamická IP-
adresa rezervovaná pro jednoho klienta. 
Přihlásí-li se klient během této doby, tak TNC 
mu přiřadí znovu stejnou dynamickou IP-
adresu.

Název domény:
Zde můžete definovat dle potřeby název 
strojní sítě. To je potřeba tehdy, když jsou 
např. přidělená stejná jména ve strojní síti i v 
externí síti.

 Předávat DNS dále ven:
Když je aktivní IP předávání (Forwarding; 
karta Rozhraní) můžete touto opcí určit, aby 
rozlišení názvů pro zařízení ve strojní síti bylo 
možné používat také z externí sítě. 

 Předávat DNS z venku dovnitř:
Když je aktivní IP předávání (Forwarding; 
karta Rozhraní) můžete touto opcí určit, aby 
TNC dále předávalo žádosti o DNS od 
zařízení v rámci strojní sítě také na názvový 
server externí sítě, pokud DNS-server MC 
nemůže na požadavek odpovědět.

 Tlačítko Stav:
Vyvolání přehledu zařízení, která mají ve 
strojní síti dynamické IP-adresy. Navíc 
můžete provést nastavení pro tato zařízení

 Tlačítko Rozšířené možnosti:
Rozšířené možnosti nastavení pro server 
DNS/DHCP.

 Tlačítko Nastav standardní hodnoty:
Nastavit tovární nastavení.
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 Stiskněte softklávesu DEFINE MOUNT pro zadání nastavení sítě 
specifických pro příslušná zařízení. Můžete definovat libovolný 
počet nastavení sítě, spravovat jich však můžete současně 
maximálně pouze 7.

Nastavení Význam

Síťová jednotka Seznam všech připojených síťových 
jednotek. Ve sloupcích TNC ukazuje 
příslušný stav síťových připojení:

Mount:
Síťová jednotka je / není připojena

Auto:
Síťová jednotka se má připojit automaticky 
/ ručně

Typ:
Druh síťového spojení. Možné jsou cifs a 
nfs

 Jednotka:
Označení jednotky TNC

 ID:
Interní ID, které znamená definování 
několika spojení přes jeden Mount-Poing

 Server:
Název serveru

Název povolení:
Název adresáře na serveru, na který má 
TNC přistupovat

Uživatel:
Název uživatele v síti

Heslo:
Chráněné nebo nechráněné heslo síťové 
jednotky

Dotázat se na heslo:
Vyžadovat/nevyžadovat heslo během 
připojování

Opce:
Indikace dodatečných opcí spojení

Síťové jednotky spravujete přes tlačítka. 

Pro přidání síťové jednotky použijte tlačítko 
Přidat: TNC spustí Asistenta spojení, kde 
můžete zadat všechny potřebné údaje v 
řízeném dialogu
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iTNC můžete propojit také přímo s PC, které je vybaveno kartou 
Ethernet. Nechte si toto nastavení provést odborníkem na sítě, budete 
možná muset přizpůsobit IP-adresu vašeho PC na IP-adresu iTNC.

Předpoklad:

Síťová karta musí již na PC být nainstalována a funkční.

Je-li PC, s nímž chcete iTNC spojit, již zapojen ve vaší 
firemní síti, pak musíte síťovou adresu tohoto PC zachovat 
a přizpůsobit síťovou adresu TNC (viz „Konfigurace TNC” 
na stránce 589).
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Použití

Funkcí MOD definujete, které adresáře resp. soubory má TNC 
zobrazovat:

Nastavení PGM MGT: zvolit novou správu souborů ovládanou myší 
nebo starou správu souborů

Nastavení Závislé soubory: definování, zda se mají zobrazovat 
závislé soubory či nikoli Nastavení Manuálně ukazuje závislé 
soubory, nastavení Automaticky závislé soubory neukazuje.

Změna nastavení PGM MGT

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Stiskněte softklávesu RS232 RS422 SEŘÍZENÍ

 Volba nastavení PGM MGT: prosvětlené políčko posuňte 
směrovými klávesami na nastavení PGM MGT, klávesou ENT 
můžete přepínat mezi ROZŠÍŘENOU 2 a ROZŠÍŘENOU 1

Nová Správa souborů (nastavení Rozšířená 2) nabízí následující 
výhody:

Možnost kompletního ovládání myší navíc k ovládání klávesnicí

K dispozici je funkce třídění

 Zadávání textu synchronizuje světlé políčko na další možný název 
souboru

Správa oblíbených

Možnost konfigurace zobrazovaných informací

 Formát data lze nastavit

Velikosti oken lze volně měnit

Možnost zrychleného ovládání používáním klávesových zkratek

Další informace: Viz „Práce se správou souborů”, 
strana 117.
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Závislé soubory mají navíc pro označení souboru příponu .SEC.DEP 
(SECtion = angl. členění, DEPendent = angl. závislý). K dispozici jsou 
následující typy:

 .H.SEC.DEP
Soubory s koncovkou .SEC.DEP generuje TNC, pracujete-li s členící 
(strukturovací) funkcí. V tomto souboru jsou informace, které TNC 
potřebuje, aby mohl rychleji skočit z jedné položky členění na další.

 .T.DEP: Soubor použití nástrojů pro jednotlivé programy v popisném 
dialogu (viz „Kontrola použitelnosti nástrojů” na stránce 196)

 .P.T.DEP: soubor o použití nástrojů pro kompletní paletu
Soubory s koncovkou .P.T.DEP vytváří TNC když provádíte 
v provozním režimu „Chod programu“ kontrolu použitelnosti nástrojů 
(viz „Kontrola použitelnosti nástrojů” na stránce 196) pro jeden 
záznam palety aktivního souboru palet. V tomto souboru je pak 
uveden součet všech pracovních časů nástrojů, to znamená 
pracovní časy všech nástrojů, které používáte v rámci palety.

 .H.AFC.DEP: Soubor, do něhož TNC ukládá parametry adaptivní 
regulace posuvu AFC (viz „Adaptivní řízení posuvu AFC (volitelný 
software)” na stránce 393)

 .H.AFC2.DEP: Soubor, do něhož TNC ukládá statistická data 
adaptivní regulace posuvu AFC (viz „Adaptivní řízení posuvu AFC 
(volitelný software)” na stránce 393)

Nastavení MOD změny závislých souborů

 V provozním režimu Program zadat/editovat zvolte správu souborů: 
Stiskněte klávesu PGM MGT

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Zvolte nastavení Závislé soubory: prosvětlené políčko posuňte 
směrovými klávesami na nastavení Závislé soubory, klávesou ENT 
můžete přepínat mezi AUTOMATICKY a RUČNĚ

Závislé soubory jsou ve správě souborů zobrazeny pouze 
tehdy, když jste zvolili nastavení RUČNĚ.

Existují-li k některému souboru závislé soubory, zobrazí 
TNC ve stavovém sloupci správy souborů znak + (pouze 
když jsou Závislé soubory nastaveny na 
AUTOMATICKY).
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Použití

Aby se uživatelům umožnilo nastavení specifických funkcí daného 
stroje, může výrobce vašeho stroje definovat až 16 strojních 
parametrů jako uživatelské parametry.

Tato funkce není k dispozici u všech TNC. Informujte se ve 
vaší příručce ke stroji.
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polotovaru v pracovním 
prostoru

Použití

V provozním režimu Test programu můžete graficky zkontrolovat 
polohu neobrobeného polotovaru v pracovním prostoru stroje a 
aktivovat monitorování pracovního prostoru v provozním režimu Test 
programu.

TNC zobrazí pracovní prostor jako průhledný kvádr, jehož rozměry 
jsou uvedeny v tabulce Rozsah pojezdu (standardní barva: zelená). 
Tyto rozměry pracovního prostoru si TNC zjistí ze strojních parametrů 
pro aktivní rozsah pojezdu. Protože rozsah pojezdu je definován ve 
vztažném systému stroje, odpovídá nulový bod tohoto kvádru 
nulovému bodu stroje. Polohu nulového bodu stroje v kvádru si můžete 
dát zobrazit stisknutím softtlačítka M91 (2. lišta softtlačítek) 
(standardní barva: bílá).

Další transparentní kvádr představuje neobrobený polotovar, jehož 
rozměry jsou uvedeny v tabulce BLK FORM (standardní barva: 
modrá). Rozměry TNC přebírá z definice polotovaru v navoleném 
programu. Tento kvádr neobrobeného polotovaru definuje souřadný 
systém zadávání, jehož nulový bod leží uvnitř kvádru rozsahu pojezdu. 
Polohu aktivního nulového bodu v rozsahu pojezdu si můžete dát 
zobrazit stisknutím softtlačítka „Zobrazit nulový bod obrobku“ (2. lišta 
softtlačítek).

Kde se neobrobený polotovar v pracovním prostoru nachází, to je v 
normálním případě pro test programu bezvýznamné. Testujete-li však 
programy, které obsahují pojezdové pohyby s M91 nebo M92, musíte 
neobrobený polotovar „graficky“ posunout tak, aby nedošlo k 
poškození obrysu. K tomu použijte softtlačítka uvedená v následující 
tabulce.

Přejete-li si provést grafický test kolize (volitelný software), 
musíte vztažný bod příp. posunout graficky tak, aby 
nedošlo k výstraze kolize.

Softtlačítkem "Zobrazit nulový bod obrobku v pracovním 
prostoru" si můžete nechat zobrazit polohu neobrobeného 
polotovaru v souřadném systému stroje. Na tyto 
souřadnice pak musíte umístit váš obrobek na stůl stroje, 
aby  poměry při zpracování byly stejné jako při testování 
kolize.
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Kromě toho můžete také aktivovat monitorování pracovního prostoru 
pro provozní režim Test programu, abyste program otestovali s 
aktuálním vztažným bodem a aktivními rozsahy pojezdu (viz poslední 
řádek v následující tabulce).

Funkce Softtlačítko

Posunout polotovar doleva

Posunout polotovar doprava

Posunout polotovar dopředu

Posunout polotovar dozadu

Posunout polotovar nahoru

Posunout polotovar dolů

Zobrazit neobrobený polotovar vztažený k 
nastavenému vztažnému bodu: TNC převezme 
aktivní vztažný bod (Preset) a aktivní pozice 
koncového vypínače z provozních režimů stroje do 
testu programu

Zobrazit celkový pojezdový rozsah vztažený k 
zobrazenému neobrobenému polotovaru

Zobrazit nulový bod stroje v pracovním prostoru

Zobrazit výrobcem stroje definovanou polohu 
(například polohu pro výměnu nástroje) v 
pracovním prostoru

Zobrazit nulový bod obrobku v pracovním prostoru

Zapnout (ZAP)/vypnout (VYP) monitorování 
pracovního prostoru
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Na třetí liště softtlačítek máte k dispozici funkce, s nimiž můžete otáčet 
a překlápět celé zobrazení:

Funkce Softtlačítka

Otáčet zobrazení vertikálně

Překlápět zobrazení horizontálně
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Použití

Pro ruční provoz a provozní režimy provádění programu můžete 
ovlivnit indikaci souřadnic:

Obrázek vpravo ukazuje různé polohy nástroje

1 Výchozí poloha

2 Cílová poloha nástroje

3 Nulový bod obrobku

4 Nulový bod stroje

Pro indikace polohy TNC můžete volit následující souřadnice:

Pomocí MOD-funkce indikace polohy 1 zvolíte typ indikace polohy v 
zobrazení stavu.

Pomocí MOD-funkce indikace polohy 2 zvolíte indikaci polohy v 
doplňkovém zobrazení stavu.

CÍL (SOLL)

AKT (IST)

REF ZBYTEK 

11 12

13

14

Funkce Indikace

Aktuální poloha; okamžitá poloha nástroje AKT (IST)

Referenční poloha; aktuální poloha vztažená k 
nulovému bodu stroje

REF

Vlečná odchylka; rozdíl mezi požadovanou 
cílovou a aktuální polohou

VL.OD. 
(SCHPF)

Cílová poloha; z řízení TNC aktuálně předvolená 
hodnota

CÍL (SOLL)

Zbývající dráha do programované polohy ve 
strojním souřadném systému; rozdíl mezi 
aktuální a cílovou polohou

ZBYTEK 
(RESTW)

Zbývající dráha do programovaného cíle v 
naklopeném souřadném systému (M128, 
PLANE)    

RW-3D

Pojezdové dráhy realizované funkcí proložení 
polohování ručním kolečkem (M118)
(pouze indikace polohy 2)

M118
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Použití

Touto MOD-funkcí definujete, zda má TNC zobrazovat souřadnice v 
mm nebo v palcích (palcová soustava).

Metrická měrová soustava: například X = 15,789 (mm) MOD-funkce 
změna mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnými místy

Palcová soustava: například X = 0,6216 (palce) MOD-funkce změna 
mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnými místy

Jestliže jste aktivovali indikaci v palcích, zobrazuje TNC i posuv v 
palcích/min. V palcovém programu musíte posuv zadávat zvětšený o 
koeficient 10.
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pro $MDI

Použití

MOD-funkcí Zadání programu přepínáte programování souboru $MDI.

Programování $MDI.H v popisném dialogu:
Zadání programu: HEIDENHAIN 

Programování $MDI.I podle DIN/ISO: 
Zadání programu: ISO
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G01

Použití

V zadávacím políčku pro volbu os definujete, které souřadnice aktuální 
polohy nástroje se mají převzít do bloku . Generování samostatného 
bloku G01 se provádí klávesou „Převzetí aktuální polohy“. Volba os se 
provádí tak jako u strojních parametrů v bitovém kódování:

Volba os %11111: převzít osy X, Y, Z, IV., V.

Volba os %01111: převzít osy X, Y, Z, IV .

Volba os %00111: převzít osy X, Y, Z

Volba os %00011: převzít osy X, Y

Volba os %00001: převzít osu X
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rozsahu, zobrazení nulového 
bodu

Použití

Uvnitř maximálního rozsahu pojezdu můžete omezit skutečně 
využitelnou dráhu pojezdu pro souřadné osy.

Příklad použití: Zajištění dělicí hlavy proti kolizi.

Maximální rozsah pojezdu je ohraničen softwarovými koncovými 
vypínači. Skutečně využitelná dráha pojezdu se omezuje MOD-funkcí 
ROZSAH POJEZDU: pro omezení zadejte maximální hodnoty v 
kladném a záporném směru os, vztažené k nulovému bodu stroje. Má-
li váš stroj více pojezdových rozsahů, můžete nastavit omezení pro 
každý rozsah pojezdu samostatně (softtlačítkem ROZSAH POJEZDU 
(1) až ROZSAH POJEZDU(3)).

Práce bez omezení rozsahu pojezdu

Pro souřadné osy, jimiž se má pojíždět bez omezení rozsahu pojezdu, 
zadejte jako ROZSAH POJEZDU maximální dráhu pojezdu TNC (+/- 
99 999 mm).

Zjištění a zadání maximálního rozsahu pojezdu

 Navolte indikaci polohy REF

 Najeďte do požadované kladné a záporné koncové polohy os X, Y 
a Z

 Poznamenejte si hodnoty se znaménkem.

 Volba MOD-funkcí: stiskněte klávesu MOD

 Zadejte omezení pojezdového rozsahu: stiskněte 
softklávesu ROZSAH POJEZDU. Zadejte 
poznamenané hodnoty pro osy jako omezení

 Opuštění MOD-funkcí: stiskněte softklávesu KONEC

�

%

�

#�	


#���

�>?@ %>=0


>?@�>=0

Aktivní korekce rádiusu nástroje se při omezení rozsahu 
pojezdu neberou v úvahu.

Omezení rozsahu pojezdu a softwarové koncové vypínače 
se berou v úvahu po přejetí referenčních bodů.
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Hodnoty indikované na obrazovce vpravo nahoře definují právě aktivní 
vztažný bod. Tento vztažný bod můžete nastavit manuálně nebo ho 
aktivovat z tabulky Preset. V nabídce na obrazovce tento vztažný bod 
změnit nemůžete.

Indikované hodnoty jsou závislé na konfiguraci Vašeho 
stroje.
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(HELP)

Použití

Soubory nápovědy mají poskytnout obsluze podporu v situacích, 
v nichž jsou nutné určité postupy, například rozjetí stroje po výpadku 
napájení. V souboru nápovědy lze rovněž zdokumentovat přídavné 
funkce. Obrázek vpravo ukazuje zobrazení jednoho souboru 
nápovědy.

Volba souborů nápovědy

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Volba posledního aktivního souboru nápovědy: 
stiskněte softklávesu NÁPOVĚDA

 Je-li třeba, vyvolejte správu souborů (klávesou PGM 
MGT) a zvolte jiný soubor nápovědy

Soubory nápovědy nejsou k dispozici u každého stroje. 
Bližší informace vám sdělí výrobce vašeho stroje.
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Použití

Pomocí softtlačítka STROJNÍ ČAS si můžete nechat zobrazit různé 
provozní časy:

Doba provozu Význam

Zapnutí systému Provozní čas řídicího systému od okamžiku 
uvedení do provozu

Zapnutý stroj Provozní čas stroje od jeho uvedení do 
provozu

Chod programu Provozní čas řízeného provozu od 
okamžiku uvedení do provozu

Výrobce stroje může nechat zobrazovat i jiné časy. 
Informujte se v příručce ke stroji!

Na spodním okraji obrazovky můžete zadat číselný kód, s 
nímž TNC zobrazované časy vynuluje. Které časy TNC 
přesně vynuluje definuje výrobce vašeho stroje, dbejte 
pokynů v příručce ke stroji!
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Použití

Softtlačítkem ZKONTROLOVAT SYSTÉM SOUBORŮ můžete provést 
v oddílu TNC a PLC kontrolu pevných disků, s jejich automatickou 
opravou.

Provést kontrolu nosiče dat

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Volba funkcí diagnostiky: stiskněte softklávesu 
DIAGNOSTIKA

 Spuštění kontroly nosiče dat: stiskněte softklávesu 
KONTROLA SYSTÉMU SOUBORŮ

 Start kontroly potvrďte ještě jednou softtlačítkem ANO: 
Funkce ukončí software TNC a spustí kontrolu 
datového nosiče. Kontrola může trvat dlouho, závisí 
to na počtu a velikosti souborů, které jste na pevném 
disku uložili.

 Na konci kontroly TNC zobrazí okno s výsledky 
kontroly. TNC vždy zapíše výsledky také do 
systémového protokolu.

 Nové spuštění softwaru TNC: stiskněte klávesu ENT

Systémový oddíl TNC se kontroluje automaticky při 
každém startu řízení. Závadu v systémovém oddílu hlásí 
TNC s příslušných chybovým hlášením.

Pozor nebezpečí kolize!

Před spuštěním kontroly datového nosiče stroj uveďte do 
stavu po Nouzovém vypnutí. TNC provede před zkouškou 
nový start softwaru!
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Použití

Softtlačítkem NASTAVIT DATUM/ČAS můžete nastavit časovou zónu, 
datum a systémový čas.

Provedení nastavení

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Zobrazte okno časových zón: stiskněte softklávesu 
NASTAVIT ČASOVOU ZÓNU

 V pravé části zvolte klepnutím myší časovou zónu, v 
níž se nacházíte.

 V levé oblasti pomocného okna zvolte, zda chcete čas 
nastavit ručně (aktivujte opci Čas nastavit ručně), nebo 
zda má TNC synchronizovat čas se serverem 
(aktivujte opci Čas synchronizovat přes server NTP)

 Pokud to je potřeba, nastavte čas číselným zadáním.

 Uložte nastavení: klepněte na tlačítko OK.

 Zrušit změny a přerušit dialog: klepněte na tlačítko 
Přerušit.

Pokud změníte nastavení časové zóny, data nebo 
systémového času, tak je potřeba nový start TNC. TNC 
vydává v těchto případech při zavírání okna výstrahu.
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Použití

TNC má možnost teleservis provádět. K tomu by vaše TNC mělo být 
vybaveno kartou Ethernet, se kterou lze dosáhnout vyšších 
přenosových rychlostí než přes sériové rozhraní RS-232-C.

Pomocí programu HEIDENHAIN TeleService může pak váš výrobce 
stroje navázat s TNC spojení přes ISDN-modem za účelem provedení 
diagnostiky. K dispozici jsou následující funkce.

Přenášení obrazovky on-line

 Zjišťování stavů stroje

Přenos souborů

Dálkové řízení TNC

Vyvolání/ukončení Teleservisu

 Zvolte libovolný provozní režim stroje

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Navázání spojení se servisem: nastavte softtlačítko 
SERVICE příp. SUPPORT na ZAP. TNC ukončí 
automaticky spojení, jestliže v době definované 
výrobcem stroje (standardně: 15 min) nedošlo 
k žádnému přenosu dat.

 Zrušení spojení se servisem: nastavte softtlačítko 
SERVICE příp. SUPPORT na VYP. TNC ukončí 
spojení během asi minuty.

Funkce teleservisu jsou poskytovány a definovány 
výrobcem stroje. Informujte se v příručce ke stroji!

TNC poskytuje pro teleservis dvě softtlačítka, aby se tak 
mohla zřídit dvě různá servisní místa.
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Použití

Softtlačítkem EXTERNÍ PŘÍSTUP můžete uvolnit nebo blokovat 
přístup přes rozhraní LSV-2. 

Zápisem do konfiguračního souboru TNC.SYS můžete adresář včetně 
případných podadresářů chránit heslem. Při přístupu k datům tohoto 
adresáře přes rozhraní LSV-2 se bude toto heslo vyžadovat. V 
konfiguračním souboru TNC.SYS definujte cestu a heslo pro externí 
přístup.

Výrobce stroje může konfigurovat externí možnosti 
přístupu přes rozhraní LSV-2. Informujte se v příručce ke 
stroji!

Soubor TNC.SYS musí být uložen v kořenovém adresáři 
TNC:\.

Zadáte-li pouze jeden zápis pro heslo, bude chráněna celá 
jednotka TNC:\.

Pro přenos dat použijte aktualizované verze softwaru 
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT.

Položky v TNC.SYS Význam

REMOTE.PERMISSION= Povolení přístupu LSV-2 pouze 
pro definované počítače. 
Definování seznamu názvů 
počítačů.

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pro přístup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Cesta, která se má chránit
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Povolení/blokování externího přístupu

 Zvolte libovolný provozní režim stroje

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Povolení spojení s TNC: nastavte softtlačítko 
EXTERNÍ PŘÍSTUP na ZAP. TNC povolí přístup 
k datům přes rozhraní LSV-2. Při přístupu 
do adresáře, který byl uveden v konfiguračním 
souboru TNC.SYS, se bude vyžadovat heslo

 Zablokování spojení s TNC: nastavte softtlačítko 
EXTERNÍ PŘÍSTUP na VYP. TNC přístup přes 
rozhraní LSV-2 zablokuje 

REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547

REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK
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Použití

Softtlačítkem PROVOZ ŘÍDICÍHO POČÍTAČE předáte velení 
externímu řídicímu počítači, aby se například přenášela data do řízení. 

Povolení/blokování externího přístupu

 Zvolte provozní režim Program zadat/editovat nebo Test programu.

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Aktivovat provoz řídicího počítače: TNC ukáže 
prázdnou obrazovku

 Ukončit provoz řídicího počítače: Stiskněte 
softklávesu KONEC 

Výrobce stroje definuje chování a funkčnost provozu 
řídicího počítače. Informujte se v příručce ke stroji!

Uvědomte si, že váš výrobce stroje může určit, že se 
provoz řídicího počítače nesmí ukončit ručně - informujte 
se ve vaší příručce ke stroji.

Uvědomte si, že výrobce vašeho stroje může určit, že se 
provoz řídicího počítače může automaticky aktivovat také 
externě - informujte se ve vaší příručce ke stroji.
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S17.22 Konfigurování bezdrátového 
ručního kolečka HR 550 FS

Použití

Softtlačítkem SEŘÍDIT BEZDRÁTOVÉ RUČNÍ KOLEČKO můžete 
konfigurovat bezdrátové ruční kolečko HR 550 FS. K dispozici jsou 
následující funkce.

Přiřazení ručního kolečka určitému držáku kolečka

Nastavení rádiového kanálu

Analýza frekvenčního spektra k určení nejlepšího rádiového kanálu

Nastavení vysílacího výkonu

Statistické informace o kvalitě přenosu

Přiřazení ručního kolečka k určitému držáku 
ručního kolečka

 Zajistěte, aby držák ručního kolečka byl spojený s řídicím 
hardwarem.

 Vložte bezdrátové ruční kolečko, které si přejete přiřadit k držáku, do 
tohoto držáku

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Zvolte nabídku konfigurace pro bezdrátové ruční 
kolečko: stiskněte softklávesu SEŘÍDIT 
BEZDRÁTOVÉ RUČNÍ KOLEČKO.

 Klepněte na tlačítko HR spojit: TNC uloží sériové číslo 
vloženého bezdrátového ručního kolečka a ukáže ho 
v konfiguračním okně, vlevo vedle tlačítka Připojit 
HR.

 Uložte konfiguraci a opusťte nabídku konfigurace: 
stiskněte tlačítko KONEC
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Při automatickém startu bezdrátového ručního kolečka se TNC snaží 
zvolit kanál, který poskytuje nejlepší rádiový signál. Pokud chcete 
nastavit kanál sami, tak postupujte takto:

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Zvolte nabídku konfigurace pro bezdrátové ruční 
kolečko: stiskněte softklávesu SEŘÍDIT 
BEZDRÁTOVÉ RUČNÍ KOLEČKO.

 Klepnutím myší zvolte záložku Frekvenční spektrum

 Klepněte na tlačítko HR zastavit: TNC zastaví spojení 
s bezdrátovým ručním kolečkem a zjistí aktuální 
frekvenční spektrum pro všech 16 dostupných kanálů.

 Poznamenejte si číslo kanálu, která vykazuje 
nejmenší rádiový provoz (nejmenší proužek) 

 Tlačítkem Start ručního kolečka se bezdrátové ruční 
kolečko znovu aktivuje

 Klepnutím myší zvolte záložku Vlastnosti

 Klepněte na tlačítko Zvolit kanál: TNC zobrazí 
všechna dostupní čísla kanálů. Zvolte myší číslo 
kanálu, v němž TNC zjistil nejmenší rádiový provoz.

 Uložte konfiguraci a opusťte nabídku konfigurace: 
stiskněte tlačítko KONEC
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SNastavení vysílacího výkonu

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Zvolte nabídku konfigurace pro bezdrátové ruční 
kolečko: stiskněte softklávesu SEŘÍDIT 
BEZDRÁTOVÉ RUČNÍ KOLEČKO.

 Klepněte na tlačítko Nastav výkon: TNC zobrazí tři 
dostupná nastavení výkonu. Vyberte myší 
požadované nastavení.

 Uložte konfiguraci a opusťte nabídku konfigurace: 
stiskněte tlačítko KONEC

Statistika

Pod Statistikou TNC ukazuje informace o kvalitě přenosu.

Bezdrátové ruční kolečko reaguje při omezené kvalitě příjmu, která již 
nezaručuje bezvadné a bezpečné držení os, s Nouzovým zastavením. 

Informaci o omezené kvalitě příjmu uvádí zobrazená hodnota Max. 
pořadí ztracených. Ukazuje-li TNC za normálního provozu 
bezdrátového ručního kolečka v rámci požadovaného rádiusu 
používání opakovaně hodnoty větší než 2, tak je zvýšené riziko 
nežádoucího přerušení spojení. Pomoci může zvýšení vysílacího 
výkonu nebo také změna kanálu na méně frekventovaný kanál.

V takových případech zkuste zvýšit kvalitu přenosu volbou jiného 
kanálu (viz „Nastavení bezdrátového kanálu” na stránce 618) nebo 
zvýšením vysílacího výkonu (viz „Nastavení vysílacího výkonu” na 
stránce 619).

Statistické údaje si můžete zobrazit takto:

 Zvolte funkci MOD: stiskněte klávesu MOD

 Přepínejte lištu softtlačítek

 Zvolte nabídku konfigurace pro bezdrátové ruční 
kolečko: stiskněte softklávesu SEŘÍDIT 
BEZDRÁTOVÉ RUČNÍ KOLEČKO: TNC ukáže 
nabídku konfigurace se statistickými údaji

Uvědomte si, že při redukci vysílacího výkonu se snižuje 
dosah bezdrátového ručního kolečka.
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parametry

Všeobecné uživatelské parametry jsou strojní parametry, které 
ovlivňují chování TNC.

Typické uživatelské parametry jsou například

 jazyk dialogu

 konfigurace rozhraní

 pojezdové rychlosti

 průběhy obrábění

 účinek override

Možnosti zadávání strojních parametrů

Strojní parametry se dají programovat libovolně jako

Desítková čísla
Číselná hodnota se zadá přímo

Dvojková / binární čísla
Před hodnotou čísla se uvede znak procenta „%“,

Hexadecimální čísla
Před hodnotou čísla se uvede znak dolaru „$“.

Příklad:

Místo desítkového čísla 27 můžete též zadat binární číslo %11011 
nebo hexadecimální číslo $1B.

Jednotlivé strojní parametry se smějí zadávat současně v různých 
číselných soustavách.

Některé strojní parametry mají vícenásobné funkce. Hodnota zadání 
takovýchto strojních parametrů vyplývá ze součtu jednotlivých 
zadaných hodnot označených znakem +. 

Navolení všeobecných uživatelských parametrů

Všeobecné uživatelské parametry navolíte v MOD-funkcích pomocí 
klíče (hesla) 123.

V MOD-funkcích jsou k dispozici též strojně specifické 
UŽIVATELSKÉ PARAMETRY.
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Externí přenos dat

Přizpůsobení rozhraní TNC EXT1 (5020.0) a 
EXT2 (5020.1) k externímu zařízení

MP5020.x
7 datových bitů (kód ASCII, 8. bit = parita): bit 0 = 0
8 datových bitů (kód ASCII, 9. bit = parita): bit 0 = 1

Kontrolní znak bloku (BCC) libovolný: bit 1 = 0
Kontrolní znak bloku (BCC) řídicí znak není povolen: bit 1 = 1

Stop přenosu přes RTS je aktivní: bit 2 = 1
Stop přenosu přes RTS není aktivní: bit 2 = 0

Stop přenosu přes DC3 je aktivní: bit 3 = 1
Stop přenosu přes DC3 není aktivní: bit 3 = 0

Příčná parita sudá: bit 4 = 0
Příčná parita lichá: bit 4 = 1

Příčná parita nežádaná: bit 5 = 0
Příčná parita žádaná: bit 5 = 1

Počet Stop bitů, které se vysílají na konci znaku:
1 stoppbit: bit 6 = 0
2 stoppbity: bit 6 = 1
1 stoppbit: bit 7 = 1
1 stoppbit: bit 7 = 0

Příklad:

Přizpůsobení rozhraní TNC EXT2 (MP 5020.1) k externímu cizímu 
zařízení s tímto nastavením: 

8 datových bitů, BCC libovolný, zastavení přenosu od DC3, sudá parita, 
parita se vyžaduje, 2 stop bity.

Zadání proMP 5020.1: %01101001

Definice typu rozhraní pro EXT1 (5030.0) a
definovat EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardní přenos: 0
Rozhraní pro blokový přenos: 1

Dotykové sondy

Volba typu přenosu MP6010
Dotyková sonda s kabelovým přenosem: 0
Dotyková sonda s infračerveným přenosem: 1

Posuv při snímání pro spínací dotykovou 
sondu

MP6120
1 až 3 000 [mm/min]

Maximální dráha pojezdu k bodu dotyku MP6130
0,001 až 99 999,9999 [mm]

Bezpečná vzdálenost k bodu dotyku při 
automatickém měření

MP6140
0,001 až 99 999,9999 [mm]
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Rychloposuv při snímání pro spínací 
dotykovou sondu

MP6150
1 až 300 000 [mm/min]

Předpolohování strojním rychloposuvem MP6151
Předpolohování s rychlostí z MP6150: 0
Předpolohování strojním rychloposuvem: 1

Měření přesazení středu dotykové sondy při 
kalibraci spínací dotykové sondy

MP6160
Neotáčet dotykovou sondu o 180° při kalibraci: 0
M-funkce pro otočení dotykové sondy o 180° při kalibraci: 1 až 999

M-funkce pro orientaci infračerveného 
snímače před každým měřením

MP6161
Funkce není aktivní: 0
Orientace přímo přes NC: -1
M-funkce pro otočení dotykové sondy o 180° při kalibraci: 1 až 999

Orientační úhel pro infračervený snímač MP6162
0 až 359,9999 [°]

Rozdíl mezi aktuálním úhlem orientace a 
úhlem orientace z MP 6162, od něhož se má 
realizovat orientace vřetena 

MP6163
0 až 3,0000 [°]

automatická orientace infračerveného 
snímače před snímáním do 
programovaného směru snímání 

MP6165
Funkce není aktivní: 0
Orientovat infračervený snímač: 1

Ruční provoz: korekce směru snímání 
s ohledem na aktivní základní natočení

MP6166
Funkce není aktivní: 0
Zohlednit základní natočení: 1

Vícenásobné měření pro programovatelnou 
snímací funkci

MP6170
1 až 3

Pásmo spolehlivosti pro vícenásobné 
měření

MP6171
0,001 až 0,999 [mm]

Automatický kalibrační cyklus: střed 
kalibračního prstence v ose X vztažený k 
nulovému bodu stroje

MP6180.0 (Rozsah pojezdu 1) až MP6180.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 až 99 999,9999 [mm]

Automatický kalibrační cyklus: střed 
kalibračního prstence v ose Y vztažený k 
nulovému bodu stroje

MP6181.x (Rozsah pojezdu 1) až MP6181.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 až 99 999,9999 [mm]

Automatický kalibrační cyklus: střed 
kalibračního prstence v ose Z vztažený k 
nulovému bodu stroje

MP6182.x (Rozsah pojezdu 1) až MP6182.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 až 99 999,9999 [mm]

Automatický kalibrační cyklus: vzdálenost 
pod horní hranou prstence, k níž TNC 
kalibraci provádí

MP6185.x (Rozsah pojezdu 1) až MP6185.2 (Rozsah pojezdu 3)
0,1 až 99 999,9999 [mm]

Dotykové sondy
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Proměření poloměru sondou TT 130: směr 
snímání

MP6505.0 (rozsah pojezdu 1) až 6505.2 (rozsah pojezdu 3)
Kladný směr snímání ve vztažné ose úhlu (osa 0°): 0
Kladný směr snímání v ose +90°: 1
Záporný směr snímání ve vztažné ose úhlu (osa 0°): 2
Záporný směr snímání v ose +90°: 3

Posuv při snímání pro druhé měření s TT 
130, tvar hrotu, korekce v TOOL.T

MP6507
Výpočet posuvu při snímání pro druhé měření sondou TT 130, 
s konstantní tolerancí: bit 0 = 0
Výpočet posuvu při snímání pro druhé měření sondou TT 130, 
s proměnnou tolerancí: bit 0 = 1
Konstantní posuv při snímání pro druhé měření sondou TT 130: Bit 1 = 1

Maximálně přípustná chyba měření s TT 130 
při měření s rotujícím nástrojem

Nutné pro výpočet posuvu při snímání ve 
spojení s MP6570

MP6510.0
0,001 až 0,999 [mm] (doporučení: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 až 0,999 [mm] (doporučení: 0,01 mm)

Posuv při snímání pro TT 130 při stojícím 
nástroji

MP6520
1 až 3 000 [mm/min]

Měření poloměru s TT 130: odstup dolní 
hrany nástroje od horní hrany hrotu sondy

MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) až MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
0,001 až 99,9999 [mm]

Bezpečná vzdálenost v ose vřetena nad 
hrotem sondy TT 130 při předpolohování

MP6540.0
0,001 až 30 000,000 [mm]

Bezpečnostní pásmo v rovině obrábění 
kolem hrotu sondy TT 130 při 
předpolohování

MP6540.1
0,001 až 30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snímacím cyklu pro TT 130 MP6550
10 až 10 000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vřetena při 
proměřování jednotlivých břitů

MP6560
0 až 999
-1: funkce není aktivní

Měření s rotujícím nástrojem: přípustná 
oběžná rychlost na obvodu frézy

Nutné pro výpočet otáček a posuvu při snímání

MP6570
1,000 až 120,000 [m/min]

Měření s rotujícím nástrojem: maximální 
přípustná oběžná rychlost na obvodu frézy

MP6572
0,000 až 1 000,000 [U/min]
Při zadání 0 se otáčky omezí na 1000 ot/min.

Dotykové sondy
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Souřadnice středu snímacího hrotu TT-120 
vztažené k nulovému bodu stroje

MP6580.0 (rozsah pojezdu 1)
Osa X

MP6580.1 (rozsah pojezdu 1)
Osa Y

MP6580.2 (rozsah pojezdu 1)
Osa Z

MP6581.0 (rozsah pojezdu 2)
Osa X

MP6581.1 (rozsah pojezdu 2)
Osa Y

MP6581.2 (rozsah pojezdu 2)
Osa Z

MP6582.0 (rozsah pojezdu 3)
Osa X

MP6582.1 (rozsah pojezdu 3)
Osa Y

MP6582.2 (rozsah pojezdu 3)
Osa Z

Monitorování polohy rotačních a 
paralelních os

MP6585
Funkce není aktivní: 0
monitorovat polohu os, definovatelné pro každou osu jako bitově 
kódované: 1

Definice rotačních a paralelních os, které se 
mají monitorovat

MP6586.0
Nesledovat polohu osy A: 0
Monitorovat polohu osy A: 1

MP6586.1
Nesledovat polohu osy B: 0
Monitorovat polohu osy B: 1

MP6586.2
Nesledovat polohu osy C: 0
Monitorovat polohu osy C: 1

MP6586.3
Nesledovat polohu osy U: 0
Monitorovat polohu osy U: 1

MP6586.4
Nesledovat polohu osy V: 0
Monitorovat polohu osy V: 1

MP6586.5
Nesledovat polohu osy W: 0
Monitorovat polohu osy W: 1

KinematicsOpt: hranice tolerance pro 
chybová hlášení v režimu Optimalizovat

MP6600
0 001 až 0 999

Dotykové sondy
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KinematicsOpt: maximální povolená 
odchylka od zadaného poloměru kalibrační 
kuličky

MP6601
0.01 až 0.1

KinematicsOpt: M-Funkce pro polohování 
rotační osy:

MP6602
Funkce není aktivní:-1 
Provést polohování rotační osy přes definovanou přídavnou funkci: 0 až 
9999

Zobrazení TNC, TNC-editor

Cyklus 17, 18 a 207: 
orientace vřetena na 
začátku cyklu

MP7160
Orientaci vřetena provádět: 0
Orientaci vřetena neprovádět: 1

Zřízení 
programovacího 
pracoviště

MP7210
TNC se strojem: 0
TNC jako programovací pracoviště s aktivním PLC: 1
TNC jako programovací pracoviště bez aktivního PLC: 2

Potvrzení dialogu po 
zapnutí ohledně 
přerušení proudu

MP7212
Potvrzovat klávesou: 0
Potvrzovat automaticky: 1

Programování podle 
DIN/ISO: definování 
kroku číslování bloků

MP7220
0 až 150

Blokování volby typů 
souborů

MP7224.0
Softtlačítky jsou volitelné všechny typy souborů: %0000000
Blokování volby programů HEIDENHAIN (softtlačítko UKAŽ.H): bit 0 = 1
Blokování volby programů DIN/ISO (softtlačítko UKAŽ.I): bit 1 = 1
Blokování volby tabulek nástrojů (softtlačítko UKAŽ.T): bit 2 = 1
Blokování volby tabulek nulových bodů (softtlačítko UKAŽ.D): bit 3 = 1
Blokování volby tabulek palet (softtlačítko UKAŽ.P): bit 4 = 1
Blokování volby textových souborů (softtlačítko UKAŽ.A): bit 5 = 1
Blokování volby tabulek bodů (softtlačítko UKAŽ.PNT): bit 6 = 1

Blokování editace typů 
souborů

Upozornění:

Zablokujete-li určité typy 
souborů, smaže TNC 
všechny soubory tohoto 
typu.

MP7224.1
Editor neblokovat: %0000000
Zablokovat editor pro

Programy HEIDENHAIN: Bit 0 = 1

Programy DIN/ISO: bit 1 = 1

 Tabulky nástrojů: bit 2 = 1

 Tabulky nulových bodů: bit 3 = 1

 Tabulky palet: bit 4 = 1

 Textové soubory: bit 5 = 1

 Tabulky bodů: bit 6 = 1

Dotykové sondy
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Zablokovat softtlačítka 
u tabulek

MP7224.2
Neblokovat softtlačítko EDITOVÁNÍ VYP/ZAP: %0000000
Zablokovat softtlačítko EDITOVÁNÍ VYP/ZAP pro

Bez funkce: bit 0 = 1

Bez funkce: bit 1 = 1

 Tabulky nástrojů: bit 2 = 1

 Tabulky nulových bodů: bit 3 = 1

 Tabulky palet: bit 4 = 1

Bez funkce: bit 5 = 1

 Tabulky bodů: bit 6 = 1

Konfigurace tabulek 
palet

MP7226.0
Tabulka palet není aktivní: 0
Počet palet v každé tabulce palet: 1 až 255

Konfigurace souborů 
nulových bodů

MP7226.1
Tabulka nulových bodů není aktivní: 0
Počet nulových bodů v každé tabulce nulových bodů: 1 až 255

Délka programu, do níž 
se kontrolují čísla LBL 
(návěstí)

MP7229.0
Bloky 100 až 9 999

Délka programu, do níž 
se kontrolují bloky FK

MP7229.1
Bloky 100 až 9 999

Definice jazyka dialogu MP7230.0 až MP7230.3
Angličtina: 0
Němčina: 1
Čeština: 2
Francouzština: 3
Italština: 4
Španělština: 5
Portugalština: 6
Švédština: 7
Dánština: 8
Finština: 9
Nizozemština: 10
Polština: 11
Maďarština: 12
Rezervováno: 13
Ruština (azbuka): 14 (možné pouze od MC 422 B)
Čínština (zjednodušená): 15 (možné pouze od MC 422 B)
Čínština (tradiční): 16 (možné pouze od MC 422 B)
Slovinština: 17 (možné pouze od MC 422 B)
Norština: 18 (možné pouze od MC 422 B)
Slovenština: 19 (možné pouze od MC 422 B)
Korejština: 21 (možné pouze od MC 422 B)
Turečtina: 23 (možné pouze od MC 422 B)
Rumunština: 24 (možné pouze od MC 422 B)
Poznámka: Jazyky dialogu lotyština, estonština a litevština již nejsou podporované. Při 
odpovídajícím nastavení MP7230 ukáže TNC anglické dialogy.

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Konfigurace tabulky 
nástrojů

MP7260
Neaktivní: 0
Počet nástrojů, který TNC generuje při založení nové tabulky nástrojů: 1 až 254
Potřebujete-li více než 254 nástrojů, můžete tabulku nástrojů rozšířit funkcí VLOŽIT N ŘÁDKŮ 
NA KONEC,viz „Nástrojová data”, strana 174

Konfigurace tabulky 
pozic nástrojů

MP7261.0 (zásobník 1)
MP7261.1 (zásobník 2)
MP7261.2 (zásobník 3)
MP7261.3 (zásobník 4)
MP7261.4 (zásobník 5)
MP7261.5 (zásobník 6)
MP7261.6 (zásobník 7)
MP7261.7 (zásobník 8)
Neaktivní: 0
Počet míst v zásobníku nástrojů: 1 až 9999
Je-li v MP 7261.1 až MP7261.7 zapsaná hodnota 0, použije TNC pouze jeden zásobník nástrojů.

Indexování čísel 
nástrojů k uložení více 
korekčních dat k 
jednomu číslu nástroje

MP7262
Neindexovat: 0
Počet povoleného indexování: 1 až 9

Konfigurace tabulky 
nástrojů a tabulky 
pozic

MP7263
Nastavení konfigurace pro tabulku nástrojů a tabulku pozic:  %0000

 Zobrazovat softtlačítko TABULKA POZIC v tabulce nástrojů: bit 0 = 0

 Zobrazovat softtlačítko TABULKA POZIC v tabulce nástrojů: bit 0 = 1

Externí přenos dat: přenést pouze zobrazené sloupce: bit 1 = 0

Externí přenos dat: přenést všechny sloupce: bit 1 = 1

 Zobrazovat softtlačítko EDITACE ZAP/VYP v tabulce pozic: bit 2 = 0

Nezobrazovat softtlačítko EDITACE ZAP/VYP v tabulce pozic: bit 2 = 1

SofttlačítkoVYNULOVAT SLOUPEC T a VYNULOVAT TABULKU POZIC je aktivní: Bit 3 = 0

SofttlačítkoVYNULOVAT SLOUPEC T a VYNULOVAT TABULKU POZIC není aktivní: bit 3 = 1

Mazání nástrojů není povoleno, pokud stojí v tabulce míst: bit 4 = 0

Povolit mazání nástrojů je povoleno, pokud jsou v tabulce pozic; uživatel musí smazání 
potvrdit: Bit 4 = 1

Provést mazání nástrojů, které jsou v tabulce nástrojů s potvrzením: bit 5 = 0

Provést mazání nástrojů, které jsou v tabulce nástrojů bez potvrzení: Bit 5 = 1

 Indexované nástroje smazat bez potvrzení: bit 6 = 0

 Indexované nástroje smazat s potvrzením: bit 6 = 1

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Konfigurování tabulky 
nástrojů (neprovádět: 
0); číslo sloupce v 
tabulce nástrojů pro 

MP7266.0
Název nástroje – NÁZEV: 0 až 42; šířka sloupce: 32 znaků
MP7266.1
Délka nástroje – L: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.2
Poloměr nástroje – R: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.3
Poloměr nástroje 2 – R2: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.4
Délka přídavku – DL: 0 až 42; šířka sloupce: 8 znaků
MP7266.5
Poloměr přídavku – DR: 0 až 42; šířka sloupce: 8 znaků
MP7266.6
Poloměr přídavku 2 – DR2: 0 až 42; šířka sloupce: 8 znaků
MP7266.7
Nástroj blokován – TL: 0 až 42; šířka sloupce: 2 znaků
MP7266.8
Sesterský nástroj – RT: 0 až 42; šířka sloupce: 5 znaků
MP7266.9
Maximální životnost – TIME1: 0 až 42; šířka sloupce: 5 znaků
MP7266.10
Maximální životnost při TOOL CALL – TIME2: 0 až 42; šířka sloupce: 5 znaků
MP7266.11
Aktuální čas nasazení – CUR. TIME: 0 až 42; šířka sloupce: 8 znaků
MP7266.12
Komentář k nástroji – DOC: 0 až 42; šířka sloupce: 16 znaků
MP7266.13
Počet břitů – CUT: 0 až 42; šířka sloupce: 4 znaků
MP7266.14
Tolerance pro zjištění opotřebení délky nástroje - LTOL: 0 až 42; šířka sloupce: 6 znaků
MP7266.15
Tolerance pro zjištění opotřebení poloměru nástroje - RTOL: 0 až 42; šířka sloupce: 6 znaků
MP7266.16
Směr řezu – DIRECT: 0 až 42; šířka sloupce: 7 znaků
MP7266.17
PLC-Status – PLC: 0 až 42; šířka sloupce: 9 znaků
MP7266.18
Přídavné přesazení nástroje v ose nástroje vůči MP6530 – TT:L-OFFS: 0 až 42; 
Šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.19
Přesazení nástroje mezi středem snímacího hrotu a středem nástroje – TT:R-OFFS: 0 až 42; 
Šířka sloupce: 11 znaků

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Konfigurování tabulky 
nástrojů (neprovádět: 
0); číslo sloupce v 
tabulce nástrojů pro 

MP7266.20
Tolerance pro zjištění poškození délky nástroje - LBREAK: 0 až 42; šířka sloupce: 6 znaků
MP7266.21
Tolerance pro zjištění poškození poloměru nástroje - RBREAK: 0 až 42; šířka sloupce: 6 znaků
MP7266.22
Délka břitu (cyklus 22) – LCUTS: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.23
Maximální úhel zanoření (cyklus 22) – ANGLE: 0 až 42; šířka sloupce: 7 znaků
MP7266.24
Typ nástroje - TYP: 0 až 42; šířka sloupce: 5 znaků
MP7266.25
Materiál břitu nástroje – TMAT: 0 až 42; šířka sloupce: 16 znaků
MP7266.26
Tabulka řezných dat – CDT: 0 až 42; šířka sloupce: 16 znaků
MP7266.27
PLC-hodnota – PLC-VAL: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.28
Přesazení středu sondy v hlavní ose – CAL-OFF1: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.29
Přesazení středu sondy ve vedlejší ose – CAL-OFF2: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.30
Úhel vřetena při kalibraci – CALL-ANG: 0 až 42; šířka sloupce: 11 znaků
MP7266.31
Typ nástroje pro tabulku pozic - PTYP: 0 až 42; šířka sloupce: 2 znaky
MP7266.32
Mezní otáčky vřetena – NMAX: 0 až 42; šířka sloupce: 6 znaků
MP7266.33
Odjetí při NC stop – LIFTOFF: 0 až 42; šířka sloupce: 1 znak
MP7266.34
Funkce závislá na stroji – P1: 0 až 42; šířka sloupce: 10 znaků
MP7266.35
Funkce závislá na stroji – P2: 0 až 42; šířka sloupce: 10 znaků
MP7266.36
Funkce závislá na stroji – P3: 0 až 42; šířka sloupce: 10 znaků
MP7266.37
Popis kinematiky specifické pro nástroj – KINEMATIC: 0 až 42; šířka sloupce: 16 znaků
MP7266.38
Úhel špičky - ANGLE: 0 až 42; šířka sloupce: 9 znaků
MP7266.39
Stoupání závitu PITCH: 0 až 42; šířka sloupce: 10 znaků
MP7266.40
Adaptivní řízení posuvu AFC: 0 až 42; šířka sloupce: 10 znaků
MP7266.41
Tolerance pro zjištění opotřebení poloměru 2 nástroje - R2TOL: 0 až 42; šířka sloupce: 6  znaků
MP7266.42
Název tabulky korekčních hodnot pro korekturu rádiusu 3D-nástroje závisející na úhlu záběru
MP7266.43
Datum / Čas posledního vyvolání nástroje

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Konfigurování tabulky 
nástrojů (neprovádět: 
0); číslo sloupce v 
tabulce pozic pro 

MP7267.0
Číslo nástroje – T: 0 až 20
MP7267.1
Speciální nástroj – ST: 0 až 20
MP7267.2
Pevné místo – F: 0 až 20
MP7267.3
Zablokované místo – L: 0 až 20
MP7267.4
PLC – stav – PLC: 0 až 20
MP7267.5
Název nástroje z tabulky nástrojů – TNAME: 0 až 20
MP7267.6
Komentář z tabulky nástrojů – DOC: 0 až 20 
MP7267.7
Typ nástroje – PTYP: 0 až 20
MP7267.8
Hodnota pro PLC – P1: 0 až 20
MP7267.9
Hodnota pro PLC – P2: 0 až 20
MP7267.10
Hodnota pro PLC – P3: 0 až 20
MP7267.11
Hodnota pro PLC – P4: 0 až 20
MP7267.12
Hodnota pro PLC – P5: 0 až 20
MP7267.13
Rezervované místo– RSV: 0 až 20
MP7267.14
Zablokovat místo nahoře – LOCKED_ABOVE: 0 až 20
MP7267.15
Zablokovat místo dole – LOCKED_BELOW: 0 až 20
MP7267.16
Zablokovat místo vlevo – LOCKED_LEFT: 0 až 20
MP7267.17
Zablokovat místo vpravo – LOCKED_RIGHT: 0 až 20
MP7267.18
Hodnota S1 pro PLC – P6: 0 až 20
MP7267.19
Hodnota S2 pro PLC – P7: 0 až 20

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Konfigurování tabulky 
nástrojů (neprovádět: 
0); číslo sloupce v 
tabulce vztažných 
bodů pro 

MP7268.0
Komentář – DOC: 0 až 11
MP7268.1
Základní natočení – ROT: 0 až 11
MP7268.2
Vztažný bod osy X – X: 0 až 11
MP7268.3
Vztažný bod osy Y – Y: 0 až 11
MP7268.4
Vztažný bod osy Z – Z: 0 až 11
MP7268.5
Vztažný bod osy A – A: 0 až 11
MP7268.6
Vztažný bod osy B – B: 0 až 11
MP7268.7
Vztažný bod osy C – C: 0 až 11
MP7268.8
Vztažný bod osy U – U: 0 až 11
MP7268.9
Vztažný bod osy V – V: 0 až 11
MP7268.10
Vztažný bod osy W – W: 0 až 11

Ruční provozní režim: 
Zobrazení posuvu 

MP7270
Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto směrové tlačítko osy: 0
Posuv F zobrazovat i tehdy, není-li stisknuto žádné směrové tlačítko (posuv definovaný 
softtlačítkem F nebo posuv „nejpomalejší“ osy): 1

Definice desetinného 
znaku

MP7280
Jako desetinný znak zobrazovat čárku: 0
Jako desetinný znak zobrazovat tečku: 1

Provozní režim uložit 
program: Znázornění 
víceřádkových NC-
bloků

MP7281.0
NC-blok vždy zobrazovat kompletně: 0
Pouze aktuální NC-blok zobrazit kompletně: 1
NC-blok zobrazovat kompletně pouze při editování: 2

Provozní režim provoz 
programu: Znázornění 
víceřádkových NC-
bloků

MP7281.1
NC-blok vždy zobrazovat kompletně: 0
Pouze aktuální NC-blok zobrazit kompletně: 1
NC-blok zobrazovat kompletně pouze při editování: 2

Indikace polohy v ose 
nástroje

MP7285
Indikace se vztahuje ke vztažnému bodu nástroje: 0
Indikace v ose nástroje se vztahuje k čelní ploše nástroje: 1

Krok indikace pro 
polohu vřetena

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Krok indikace MP7290.0 (osa X) až MP7290.13 (14. osa)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5
0,0001 mm: 6

Zablokovat „Nastavení 
vztažného bodu“ 
v Preset-tabulce 
(tabulka předvoleb)

MP7294
Nastavení vztažného bodu neblokovat: %00000000000000
Blokovat nastavení vztažného bodu v ose X: bit 0 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v ose Y: bit 1 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v ose Z: bit 2 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu  v IV. ose: bit 3 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v V. ose: bit 4 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 6. ose: bit 5 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 7. ose: bit 6 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 8. ose: bit 7 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 9. ose: bit 8 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 10. ose: bit 9 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 11. ose: bit 10 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 12. ose: bit 11 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 13. ose: bit 12 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 14. ose: bit 13 = 1

Blokování nastavení 
vztažného bodu

MP7295
Nastavení vztažného bodu neblokovat: %00000000000000
Blokovat nastavení vztažného bodu v ose X: Bit 0 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v ose Y: bit 1 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v ose Z: bit 2 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v IV. ose: bit 3 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v V. ose: bit 4 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 6. ose: bit 5 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 7. ose: bit 6 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 8. ose: bit 7 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 9. ose: bit 8 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 10. ose: bit 9 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 11. ose: bit 10 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 12. ose: bit 11 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 13. ose: bit 12 = 1
Blokovat nastavení vztažného bodu v 14. ose: bit 13 = 1

Blokování nastavení 
vztažného bodu 
oranžovými osovými 
klávesami

MP7296
Nastavení vztažného bodu neblokovat: 0
Blokovat nastavení vztažného bodu oranžovými osovými klávesami: 1

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Nulování zobrazení 
stavu, Q-parametrů, 
nástrojových dat a 
doby obrábění

MP7300
Pozor: Z bezpečnostních důvodů nepoužívejte nastavení 0 až 3! 
Jinak TNC vymaže nástrojová data.
Vynulovat vše při navolení programu: 0
Vynulovat vše při navolení programu a při M2, M30, END PGM:  1
Při navolení programu vynulovat jen zobrazení stavu, dobu obrábění a nástrojová data: 2 
Při navolení programu a při M2, M30, END PGM vynulovat jen zobrazení stavu, dobu obrábění 
a nástrojová data: 3
Při navolení programu vynulovat zobrazení stavu, dobu obrábění a Q-parametry: 4
Při navolení programu a při M2, M30, END PGM vynulovat zobrazení stavu, dobu obrábění a 
Q-parametry: 5
Při navolení programu vynulovat zobrazení stavu a dobu obrábění: 6
Při navolení programu a při M2, M30, END PGM vynulovat zobrazení stavu a dobu obrábění: 7

Definice pro zobrazení 
grafiky

MP7310
Grafické zobrazení ve třech rovinách podle DIN 6, část 1, projekční metoda 1:  bit 0 = 0
Grafické zobrazení ve třech rovinách podle DIN 6, část 1, projekční metoda 2:  bit 0 = 1
Nový BLK FORM při cyklu 7 NULOVÝ BOD zobrazit vztažený ke starému nulovému bodu: 
bit 2 = 0
Nový BLK FORM při cyklu 7 NULOVÝ BOD zobrazit vztažený k novému nulovému bodu: bit 2 = 1
Při zobrazení ve třech rovinách polohu kurzoru nezobrazovat: bit 4 = 0
Při zobrazení ve třech rovinách polohu kurzoru zobrazovat: bit 4 = 1
Softwarové funkce nové 3D-grafiky jsou aktivní: bit 5 = 0
Softwarové funkce nové 3D-grafiky nejsou aktivní: bit 5 = 1

Ohraničení simulované 
délky břitu nástroje. 
Účinné pouze není-li 
definován žádný 
LCUTS.

MP7312
0 až 99 999,9999 [mm]
Koeficient, kterým se bude násobit průměr nástroje ke zvýšení rychlosti simulace. Při zadání 0 
předpokládá TNC nekonečně dlouhý břit, což výrazně prodlužuje trvání simulace.

Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: poloměr 
nástroje

MP7315
0 až 99 999,9999 [mm]

Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: hloubka 
vnoření

MP7316
0 až 99 999,9999 [mm]

Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: M funkce pro 
start

MP7317.0
0 až 88 (0: funkce není aktivní)

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: M funkce pro 
konec

MP7317.1
0 až 88 (0: funkce není aktivní)

Nastavení spořiče 
obrazovky

MP7392.0
0 až 99 [min]
čas v minutách, po němž se zapne spořič obrazovky (0: funkce není aktivní)

MP7392.1
Není aktivní žádný spořič obrazovky: 0
Standardní spořič obrazovky serveru X: 1
3D čárový vzor: 2

Zobrazení TNC, TNC-editor
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Účinnost cyklu 11 ZMĚNA MĚŘÍTKA MP7410
ZMĚNA MĚŘÍTKA působí ve 3 osách: 0
ZMĚNA MĚŘÍTKA působí pouze v rovině obrábění: 1

Správa nástrojových dat / kalibračních dat MP7411
TNC uloží interně kalibrační údaje pro snímací sondu: +0
TNC používá jako kalibrační údaje pro snímací sondu korekční hodnoty 
snímací sondy z tabulky nástrojů: +1

SL-cykly MP7420
Pro cykly 21, 22, 23, 24 platí:
Kanál kolem obrysu frézovat ve směru hodinových ručiček pro ostrůvky a 
proti směru hodinových ručiček pro kapsy: bit 0 = 0
Kanál kolem obrysu frézovat ve směru hodinových ručiček pro kapsy a 
proti směru hodinových ručiček pro ostrůvky: bit 0 = 1
Obrysový kanál vyfrézovat před vyhrubováním: bit 1 = 0
Obrysový kanál vyfrézovat po vyhrubování: bit 1 = 1
Sjednotit korigované obrysy: bit 2 = 0
Sjednotit nekorigované obrysy: bit 2 = 1
Vyhrubovávat vždy až do hloubky kapsy: bit 3 = 0
Kapsu úplně ofrézovat a vyhrubovat před každým dalším přísuvem: 
Bit 3 = 1

Pro cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 platí: 
Na konci cyklu najet nástrojem na poslední polohu naprogramovanou před 
vyvoláním cyklu: bit 4 = 0
Na konci cyklu pouze vyjet nástrojem v ose vřetena: bit 4 = 1

Cyklus 4 FRÉZOVÁNÍ KAPES, cyklus 5 
KRUHOVÁ KAPSA: koeficient překrytí

MP7430
0,1 až 1,414

Přípustná odchylka rádiusu kruhu v 
koncovém bodě kruhu v porovnání s 
počátečním bodem kruhu

MP7431
0,0001 až 0,016 [mm]

Tolerance koncového vypínače pro M140 a 
M150

MP7432
Funkce není aktivní: 0
Tolerance, o kterou se smí přejet softwarový koncový vypínač s 
M140/M150: 0,0001 až 1,0000

Účinek různých přídavných
funkcí M

Upozornění:

Koeficienty kV definuje výrobce stroje. Informujte 
se ve vaší příručce ke stroji

MP7440
Stop provádění programu při M6: bit 0 = 0
Bez stopu provádění programu při M6: bit 0 = 1
Žádné volání cyklu s M89: bit 1 = 0
Volání cyklu s M89: bit 1 = 1
Stop provádění programu při M funkcích: bit 2 = 0
Bez stopu provádění programu při M funkcích: bit 2 = 1
Koeficienty kV nelze přes M105 a M106 přepínat: bit 3 = 0
Koeficienty kV lze přes M105 a M106 přepínat: bit 3 = 1
Posuv v ose nástroje s M103 F.. 
Snížení není aktivní: bit 4 = 0
Posuv v ose nástroje s M103 F.. 
Snížení je aktivní: bit 4 = 1
Rezervováno: bit 5 = 1
Přesné zastavení při polohování s rotačními osami není aktivní: bit 6 = 0
Přesné zastavení při polohování s rotačními osami je aktivní: bit 6 = 1
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Chybové hlášení při vyvolání cyklu MP7441
Vydání chybového hlášení, není-li M3/M4 aktivní: bit 0 = 0
Potlačení chybového hlášení, není-li M3/M4 aktivní: bit 0 = 1
Rezervováno: bit 1 = 1
Potlačení chybového hlášení, je-li naprogramována kladná hloubka: 
bit 2 = 0
Vydání chybového hlášení, je-li naprogramována kladná hloubka: bit 2 = 1

M-funkce pro orientaci vřetena v obráběcích 
cyklech

MP7442
Funkce není aktivní: 0
Orientace přímo přes NC: -1
M-funkce pro orientování vřetena: 1 až 999

Maximální dráhová rychlost při override 
posuvu 100% v provozních režimech 
provádění programu

MP7470
0 až 99 999 [mm/min]

Posuv pro kompenzační pohyby rotačních 
os 

MP7471
0 až 99 999 [mm/min]

Strojní parametr kompatibility pro tabulku 
nulových bodů

MP7475
Posunutí nulového bodu se vztahují k nulovému bodu obrobku: 0
Při zadání 1 do starších řídicích systémů TNC a do softwaru 340420-xx se 
vztahují posunutí nulového bodu k nulovému bodu stroje. Tato funkce již 
není k dispozici. Namísto tabulek nulových bodů, vztahujících se k REF, se 
musí nyní používat tabulka Preset (viz „Správa vztažného bodu pomocí 
tabulky vztažných bodů” na stránce 505)

Doba, která se má započítat dodatečně do 
doby používání 

MP7485
0 až 100 [%]

Obrábění a provádění programu
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přípojných kabelů pro datová 
rozhraní

Rozhraní V.24/RS-232-C u přístrojů HEIDENHAIN

Při použití adaptérového bloku s 25 piny:

Rozhraní splňuje požadavky EN 50 178 na „Bezpečné 
oddělení od sítě“.

Uvědomte si prosím, že PINy 6 a 8 spojovacího kabelu 
274545 jsou přemostěny.

TNC VB 365725-xx
Adaptérový 
blok
310085-01

VB 274545-xx

Kolík Obsazení Dutinka Barva Dutinka Kolík Dutinka Kolík Barva Dutinka

1 neobsazovat 1 1 1 1 1 bílo/hnědý 1

2 RXD 2 žlutá 3 3 3 3 žlutá 2

3 TXD 3 zelená 2 2 2 2 zelená 3

4 DTR 4 hnědý 20 20 20 20 hnědý 8

5 Signálová 
ZEM (GND)

5 červená 7 7 7 7 červená 7

6 DSR 6 modrý 6 6 6 6 6

7 RTS 7 šedá 4 4 4 4 šedá 5

8 CTS 8 růžový 5 5 5 5 růžový 4

9 neobsazovat 9 8 fialový 20

Kostra Vnější stínění Kostra Vnější stínění Kostra Kostra Kostra Kostra Vnější stínění Kostra
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Cizí zařízení

Zapojení konektoru na cizím zařízení se může značně lišit od zapojení 
konektoru zařízení HEIDENHAIN.

Závisí to na druhu zařízení a typu přenosu. Zapojení konektoru 
adaptérového bloku zjistíte z níže uvedené tabulky.

TNC VB 355484-xx
Adaptérový blok
363987-02 VB 366964-xx

Kolík Obsazení Dutinka Barva Kolík Dutinka Kolík Dutinka Barva Dutinka

1 neobsazovat 1 červená 1 1 1 1 červená 1

2 RXD 2 žlutá 2 2 2 2 žlutá 3

3 TXD 3 bílý 3 3 3 3 bílý 2

4 DTR 4 hnědý 4 4 4 4 hnědý 6

5 Signálová 
ZEM (GND)

5 černý 5 5 5 5 černý 5

6 DSR 6 fialový 6 6 6 6 fialový 4

7 RTS 7 šedý 7 7 7 7 šedý 8

8 CTS 8 bílý/zelený 8 8 8 8 bílý/zelený 7

9 neobsazovat 9 zelená 9 9 9 9 zelená 9

Kostra Vnější stínění Kostra Vnější stínění Kostra Kostra Kostra Kostra Vnější stínění Kostra

Adaptérový blok 
363987-02

VB 366964-xx

Dutinka Kolík Dutinka Barva Dutinka

1 1 1 červená 1

2 2 2 žlutá 3

3 3 3 bílý 2

4 4 4 hnědý 6

5 5 5 černý 5

6 6 6 fialový 4

7 7 7 šedý 8

8 8 8 bílá/zelená 7

9 9 9 zelená 9

Kostra Kostra Kostra Vnější 
stínění

Kostra
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K rozhraní V.11 se připojují pouze cizí zařízení.

Rozhraní Ethernet zásuvka RJ45

Maximální délka kabelu:

Nestíněné: 100 m

Stíněné: 400 m

Rozhraní splňuje požadavky EN 50 178 na „Bezpečné 
oddělení od sítě“.

Zapojení konektorů na logické jednotce TNC (X28) a na 
adaptérovém bloku je identické.

TNC VB 355484-xx Adaptérový blok
363987-01

Dutinka Obsazení Kolík Barva Dutinka Kolík Dutinka

1 RTS 1 červená 1 1 1

2 DTR 2 žlutá 2 2 2

3 RXD 3 bílý 3 3 3

4 TXD 4 hnědý 4 4 4

5 Signálová ZEM (GND) 5 černý 5 5 5

6 CTS 6 fialový 6 6 6

7 DSR 7 šedý 7 7 7

8 RXD 8 bílá/zelená 8 8 8

9 TXD 9 zelená 9 9 9

Kostra Vnější stínění Kostra Vnější stínění Kostra Kostra Kostra

Pin Signál Popis

1 TX+ Transmit Data

2 TX– Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 volný

5 volný

6 REC- Receive Data

7 volný

8 volný
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Vysvětlení symbolů

Standard

Opce os

Volitelný software 1

Volitelný software 2

Uživatelské funkce

Stručný popis  Základní provedení: 3 osy plus vřeteno

16 dalších os nebo 15 dalších os plus druhé Vřeteno

Digitální řízení proudu a otáček

Zadávání programu V popisném dialogu HEIDENHAIN, se smarT.NC a podle DIN/ISO

Údaje o polohách Cílové polohy přímek a kružnic v pravoúhlých nebo v polárních souřadnicích

Absolutní nebo přírůstkové rozměry

 Zobrazení a zadávání v mm nebo v palcích

 Zobrazení dráhy ručního posuvu při obrábění s proložením ručním kolečkem

Korekce nástrojů Rádius nástroje v rovině obrábění a délka nástroje

Dopředný výpočet obrysu s korekcí poloměru až o 99 bloků (M120)

 Trojrozměrná korekce poloměru nástroje pro dodatečnou změnu nástrojových dat, aniž 
by se musel program znovu propočítávat

Tabulky nástrojů Více nástrojových tabulek, každá až s 30 000 nástroji

Tabulky řezných podmínek Tabulky řezných podmínek pro automatický výpočet otáček vřetena a posuvu z údajů 
příslušného nástroje  (řezná rychlost, posuv na zub)

Konstantní dráhová rychlost Vztažená k dráze středu nástroje

Vztažená k břitu nástroje

Paralelní provoz Vytváření programu s grafickou podporou, během provádění jiného programu 

3D-obrábění (volitelný 
software 2)

 3D-korekce nástroje pomocí vektoru normály plochy

 Změna naklopení hlavy pomocí elektronického ručního kolečka během chodu 
programu; poloha hrotu nástroje zůstává nezměněna (TCPM = Tool Center Point 
Management)

Hlídání kolmé polohy nástroje k obrysu

Korekce rádiusu nástroje kolmo ke směru pohybu a směru nástroje

Spline interpolace

Obrábění na otočném stole 
(volitelný software 1)

Programování obrysů na rozvinutém válci

Posuv v mm/min
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Obrysové prvky Přímky

 Zkosení

Kruhová dráha

Střed kružnice

Poloměr kružnice

 Tangenciálně se napojující kruhová dráha

 Zaoblení rohů

Najíždění a opouštění obrysu Přes přímky: tangenciálně nebo kolmo

Přes kruh

Volné programování obrysů 
FK

Volné programování obrysů FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou 
podporou pro obrobky, které nejsou okótovány podle NC-zásad

Programové skoky Podprogramy

Opakování částí programu

 Libovolný program jako podprogram

Obráběcí cykly Vrtací cykly k vrtání, hlubokému vrtání, vystružování, vyvrtávání, zahlubování, vrtání 
(řezání) závitů s vyrovnávací hlavou a bez ní

Cykly pro frézování vnitřních a vnějších závitů

Hrubování a dokončování pravoúhlé a kruhové kapsy

Cykly k plošnému frézování rovných a šikmých ploch

Cykly k frézování rovných a kruhových drážek

Bodový rastr na kruhu a na přímce

Obrysová kapsa – také paralelně s obrysem

 Jednotlivý obrys

Kromě toho lze integrovat cykly výrobce – speciální obráběcí cykly připravené 
výrobcem stroje

Transformace (přepočet) 
souřadnic

Posunutí, otáčení, zrcadlení

Koeficient změny měřítka (pro jednotlivé osy)

Naklápění roviny obrábění (volitelný software 1)

Q-parametry 
Programování s proměnnými

Matematické funkce =, +, –, *, /, sin α , cos α
 Logické funkce (=, =/, <, >)

Výpočet závorek

 tan α , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, ln, log, absolutní hodnota čísla, konstanta 
π , negace, odříznutí míst za nebo před desetinnou čárkou

 Funkce pro výpočet kružnice

Řetězcové parametry

Programovací pomůcky Kalkulátor

Kontextová nápověda při chybových hlášeních

Kontextová nápověda TNCguide (funkce FCL 3)

Grafická podpora při programování cyklů

Komentářové bloky v NC-programu

Uživatelské funkce
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Teach-In Aktuální polohy se přebírají přímo do NC-programu

Testovací grafika
Způsoby zobrazení

Grafická simulace průběhu obrábění, i když se právě zpracovává jiný program

Půdorys / zobrazení ve 3 průmětnách / 3D zobrazení

 Zvětšení výřezu

Programovací grafika V režimu "Program zadat" se také kreslí zadávané NC-bloky (2D-čárová grafika) i když 
se právě zpracovává jiný program.

Grafika obrábění
Způsoby zobrazení

Grafické zobrazení zpracovávaných programů s náhledem v půdorysu / zobrazením 
ve 3 rovinách / 3D-zobrazením

Doba obrábění Výpočet doby obrábění v provozním režimu „Test Programu”

 Zobrazení aktuální doby obrábění v provozních režimech provádění programu

Opětné najetí na obrys Přechod na libovolný blok v programu a najetí do vypočítané cílové polohy pro 
pokračování v obrábění

Přerušení programu, opuštění obrysu a opětné najetí

Tabulky nulových bodů Řada tabulek nulových bodů

Tabulky palet  Tabulky palet s libovolným počtem záznamů pro výběr palet, NC-programů a nulových 
bodů se mohou zpracovávat s orientací na obrobek nebo na nástroj

Cykly dotykové sondy Kalibrace dotykové sondy

Ruční nebo automatická kompenzace šikmé polohy obrobku

Ruční nebo automatické určení vztažného bodu

Automatické proměření obrobků

Cykly pro automatické proměřování nástrojů

Cykly pro automatické proměření kinematiky

Technické údaje

Komponenty Hlavní počítač MC 74xx nebo MC 75xx, MC 6441, MC 65xx nebo MC 66xx

Regulátor CC 6106, 6108 nebo 6110

Ovládací panel

 TFT-barevný plochý displej se softtlačítky, velikost 15,1 nebo 19 palců

Průmyslové-PC IPC 6341 s Windows 7 (opce)

Programová paměť Nejméně 21 GB, podle hlavního počítače až 130 GB

Jemnost rozlišení zadávání a 
krok zobrazení

 až 0,1 µm pro lineární osy

 až 0,000 1° u úhlových os

Rozsah zadávání Maximálně 99 999,999 mm (3 937 palců) případně 99 999,999°

Uživatelské funkce
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Interpolace Přímková ve 4 osách

Přímková v 5 osách (pro export nutné povolení, volitelný software 1)

Kruhová ve 2 osách

Kruhová ve 3 osách při nakloněné rovině obrábění (volitelný software 1)

Šroubovice: 
sloučení kruhové dráhy a přímky

Spline: 
zpracování splinů (polynom 3. řádu)

Doba zpracování bloku
3D-přímka bez korekce rádiusu

 0.5 ms

Regulace os  Jemnost řízení polohy: perioda signálu zařízení k odměřování polohy /1024

Doba cyklu regulátoru polohy: 1,8 ms

Doba cyklu regulátoru otáček: 600 µs

Čas cyklu regulátoru proudu: minimálně 100 µs

Dráha pojezdu Maximálně 100 m (3 937 palců)

Otáčky vřetena Maximálně 40 000 ot/min (s 2 páry pólů)

Kompenzace chyb  Lineární a nelineární chyby os, vůle, reverzační špičky u kruhových pohybů, tepelné 
roztahování

Adhezní tření

Datová rozhraní Po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 s max. 115 kBaudů

Rozšířené datové rozhraní s protokolem LSV-2 pro dálkové ovládání TNC přes datové 
rozhraní se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhraní Ethernet 100 Base T
asi 2 až 5 MB (v závislosti na typu souborů a vytížení sítě)

Rozhraní USB 2.0
K připojení ukazovacích zařízení (myši) a periferních zařízení (paměťové klíčenky, 
pevné disky, jednotky CD-ROM)

Okolní teplota Provozní: 0°C až +45°C

Skladování: -30°C až +70°C

Technické údaje
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Elektronická ruční kolečka  přenosné bezdrátové ruční kolečko HR 550 FS s displejem nebo

 jedno HR 520 přenosné ruční kolečko s displejem nebo

 jedno HR 420 přenosné ruční kolečko s displejem nebo

 jedno HR 410 přenosné ruční kolečko s displejem nebo

 jedno HR 130 vestavné ruční kolečko nebo

 až tři HR 150 vestavná ruční kolečka přes adaptér HRA 110

Dotykové sondy  TS 220: spínací dotyková sonda s kabelem nebo

 TS 440: spínací dotyková sonda s kabelem nebo

 TS 444: spínací dotyková sonda bez baterie s infračerveným přenosem

 TS 640: spínací dotyková sonda s kabelem nebo

 TS 740: přesná spínací dotyková sonda s infračerveným přenosem

 TT 140: spínací dotyková sonda k proměřování nástrojů



HEIDENHAIN iTNC 530 647

18
.3

 T
ec

h
n

ic
ké

 in
fo

rm
ac

eVolitelný software 1

Obrábění na otočném stole Programování obrysů na rozvinutém plášti válce

Posuv v mm/min

Transformace (přepočty) 
souřadnic

Naklopení roviny obrábění

Interpolace Kruhová ve 3 osách při naklopené rovině obrábění

Volitelný software 2

3D-obrábění  3D-korekce nástroje pomocí vektoru normály plochy

 Změna naklopení hlavy pomocí elektronického ručního kolečka během chodu 
programu; poloha hrotu nástroje zůstává nezměněna (TCPM = Tool Center Point 
Management)

Hlídání kolmé polohy nástroje k obrysu

Korekce rádiusu nástroje kolmo ke směru pohybu a směru nástroje

Spline interpolace

Interpolace Přímková v 5 osách (pro export nutné povolení)

Volitelný software DXF-Konverter

Extrahování obrysových 
programů a obráběcích pozic 
z dat DXF, z programů s 
popisným dialogem 
extrahování úseků obrysů.

Podporovaný formát DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Pro popisný dialog a smarT.NC

Pohodlná definice vztažného bodu

Grafická volba úseků obrysu z programů s popisným dialogem

Volitelný software pro dynamickou kontrolu kolize (DCM)

Kontrola kolize ve všech 
provozních režimech stroje

Výrobce stroje definuje kontrolované objekty

Monitorování upínadel je dodatečně možné

 Třístupňové varování v ručním provozu

Přerušení programu v automatickém režimu

 Také monitorování pohybů v pěti osách

 Testování programu na možné kolize před obráběním

Volitelný software Globální nastavení programu

Funkce pro slučování 
transformovaných souřadnic 
v provozních režimech

 záměna os

Vložené posunutí nulového bodu

 přídavné zrcadlení

 zablokování os

Překrytí ručním kolečkem

Sloučení základního natočení a rotace

Koeficient posuvu
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Funkce adaptivního řízení 
posuvu k optimalizaci řezných 
podmínek při sériové 
produkci.

 Zjištění skutečného výkonu vřetena během zkušebního řezu

Definice hranic, v nichž se provádí automatická regulace posuvu

Plně automatické řízení posuvu během práce

Volitelný software KinematicsOpt

Cykly dotykové sondy pro 
automatické zkoušení a 
optimalizaci kinematiky stroje

 Zálohovat/obnovit aktivní kinematiku

 Zkontrolovat aktivní kinematiku

Optimalizovat aktivní kinematiku

Volitelný software 3D-ToolComp

Korekce rádiusu 3D-nástroje v 
závislosti na úhlu záběru

Rádius Delta nástroje kompenzovat na obrobku v závislosti na úhlu záběru

Bloky LN jsou předpoklad

Hodnoty korekce jsou definovatelné v separátní tabulce

Volitelný software Rozšířená správa nástrojů

Správa nástrojů upravitelná 
výrobcem stroje pomocí 
skriptů Python.

Smíšené znázornění libovolných dat z tabulky nástrojů a pozic

Editování nástrojových dat, založené na formuláři

Použití nástrojů a pořadí: Plán osazení

Volitelný software Interpolační soustružení

Interpolační soustružení Dokončování rotačně symetrických osazení pomocí interpolace vřetena s osami 
obráběcí roviny

Volitelný software CAD-Viewer

Otevírá 3D-modely v řízení. Otevření souborů IGES

Otevření souborů STEP

Volitelný software Remote Desktop Manager

Dálkové ovládání externích 
digitálních zařízení (např. PC s 
Windows) z pracovní plochy 
uživatele na TNC

Windows na samostatném počítači

 Zapojený do pracovní plochy TNC

Volitelný software Cross Talk Compensation CTC

Kompenzace osových vazeb  Zjištění dynamicky podmíněných polohových odchylek pomocí osového zrychlení

Kompenzace TCPs 

Volitelný software Position Adaptive Control PAC

Přizpůsobení regulačních 
parametrů

Přizpůsobení regulačních parametrů v závislosti na poloze os v pracovním prostoru

Přizpůsobení regulačních parametrů v závislosti na rychlosti nebo zrychlení osy
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eVolitelný software Load Adaptive Control LAC

Dynamické přizpůsobení 
regulačních parametrů

Automatické zjištění hmotností obrobků a třecích sil

Během obrábění průběžně přizpůsobování parametrů adaptivního předběžného řízení 
aktuální hmotnosti obrobku 

Softwarová opce Active Chatter Control ACC (Aktivní řízení drnčení)

Funkce pro potlačení drnčení  Funkce regulátoru, která může při výkonovém frézování výrazně redukovat sklon k 
drnčení

Šetření mechaniky stroje

 Zlepšení povrchu obrobku

Redukce obráběcí doby

Funkce upgradu FCL 2

Povolení důležitých novinek Virtuální osa nástroje

Snímací cyklus 441, rychlé snímání

CAD offline filtr bodů

 3D čárová grafika

Obrysová kapsa: každé dílčí kontuře přiřadit samostatnou hloubku

 smarT.NC: transformace souřadnic

 smarT.NC: funkce PLANE

 smarT.NC: předběžný výpočet a start z bloku N podporovaný graficky

Rozšířená funkcionalita USB

Připojení k síti přes DHCP a DNS
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e Funkce upgradu FCL 3

Povolení důležitých novinek Cyklus dotykové sondy pro snímání 3D

Snímací cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 ve smarT.NC) k nastavení vztažného bodu 
do středu drážky, popř. do středu výstupku

 Funkce PLANE: zadání úhlu osy

Uživatelská dokumentace jako kontextová nápověda přímo na TNC

Snížení posuvu během obrábění obrysu kapsy, když je nástroj v plném záběru.

 smarT.NC: obrysová kapsa na vzoru

 smarT.NC: paralelní programování je možné

 smarT.NC: náhled obrysových programů ve správci souborů

 smarT.NC: polohovací strategie při obrábění bodů

Funkce upgradu FCL 4

Povolení důležitých novinek Grafické zobrazení chráněného prostoru při aktivním monitorování kolizí DCM.

Proložení polohování ručním kolečkem v zastaveném stavu při aktivním monitorování 
kolizí DCM

 Základní natočení 3D (kompenzace upnutí, musí ji upravit výrobce vašeho stroje)
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eVstupní formáty a jednotky funkcí TNC

Polohy, souřadnice, rádiusy kružnic, délky 
zkosení

-99 999,9999 až +99 999,9999 
(5;4 : místa před desetinnou čárkou, místa za desetinnou čárkou) [mm]

Rádiusy kruhu -99 999,9999 až +99 999,9999 při přímém zadávání, přes  programování 
s Q-parametry je možný rádius až 210 m 
(5;4 : místa před desetinnou čárkou, místa za desetinnou čárkou) [mm]

Čísla nástrojů 0 až 32 767,9 (5;1)

Názvy nástrojů 32 znaků, při TOOL CALL psané mezi ““. Dovolené zvláštní znaky:

Delta-hodnoty pro korekce nástrojů -999,9999 až +999,9999 (3,4) [mm]

Otáčky vřetena 0 až 99 999,999 (5;3) [ot/min]

Posuvy 0 až 99 999,999 (5;3) [mm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Časová prodleva v cyklu 9 0 až 3 600,000 (4;3) [s]

Stoupání závitu v různých cyklech -99,9999 až +99,9999 (2,4) [mm]

Úhel pro orientaci vřetena 0 až 360,0000 (3,4) [°]

Úhel pro polární souřadnice, rotaci, 
naklopení roviny

-360,0000 až 360,0000 (3,4) [°]

Úhel polárních souřadnic pro interpolaci 
šroubovic (CP)

-99 999,9999 až +99 999,9999 (5;4) [°]

Čísla nulových bodů v cyklu 7 0 až 2 999 (4,0)

Koeficient změny měřítka v cyklech 11 a 26 0,000001 až 99,999999 (2,6)

Přídavné funkce M 0 až 999 (3,0)

Čísla Q-parametrů 0 až 1999 (4,0)

Hodnoty Q-parametrů -999 999 999 až +999 999 999 (9 míst, plovoucí čárka)

Návěští (LBL) pro skoky v programu 0 až 999 (3,0)

Návěští (LBL) pro skoky v programu Libovolný textový řetězec mezi horními uvozovkami (““)

Počet opakování části programu REP 1 až 65 534 (5,0)

Číslo chyby u Q-parametrické funkce FN14 0 až 1 099 (4,0)

Spline-parametr K -9,9999999 až +9,9999999 (1,7)

Exponent pro splínový parametr -255 až 255 (3,0)

Vektory normál N a T u 3D-korekcí -9,9999999 až +9,9999999 (1,7)
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Po vypnutí řídicího systému napájí TNC záložní baterie, aby nedošlo 
ke ztrátě dat v paměti RAM.

Když TNC vypíše hlášení Vyměnit zálohovací baterii, musíte baterii 
vyměnit:

Typ baterie:1 lithiová baterie, typ CR 2450N (Renata), ozn. 315878-01

1 Záložní baterie se nachází na zadní stěně MC 422 D

2 Výměna baterie; novou baterii lze vložit pouze ve správné poloze

Pozor riziko pro obsluhu!

K výměně záložní baterie vypněte stroj a TNC!

Záložní baterii smí vyměnit pouze školená osoba!
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Přehledové tabulky

Obráběcí cykly

Číslo 
cyklu  Označení cyklu

DEF-
aktivní

CALL-
aktivní

7 Posunutí nulového bodu 

8 Zrcadlení 

9 Časová prodleva 

10 Otočení 

11 Koeficient změny měřítka 

12 Vyvolání programu 

13 Orientace vřetena 

14 Definice obrysu 

19 Naklopení roviny obrábění 

20 Obrysová data SL II 

21 Předvrtání SL II 

22 Hrubování SL II 

23 Dokončení dna SL II 

24 Dokončení stěn SL II 

25 Jednotlivý obrys 

26 Koeficient změny měřítka pro jednotlivé osy 

27 Plášť válce 

28 Plášť válce frézování drážek 

29 Výstupek na válcovém plášti 

30 Zpracovávání 3D-dat 

32 Tolerance 

39 Válcový plášť vnější obrys 

200 Vrtání 

201 Vystružování 

202 Vyvrtávání 

203 Univerzální vrtání 
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204 Zpětné zahlubování 

205 Univerzální hluboké vrtání 

206 Vrtání (řezání) závitů s vyrovnávací hlavou, nové 

207 Vrtání (řezání) závitů bez vyrovnávací hlavy, nové 

208 Vrtací frézování 

209 Vrtání (řezání) závitů s lomem třísky 

220 Rastr bodů na kruhu 

221 Rastr bodů v přímce 

230 Řádkování (plošné frézování) 

231 Pravidelná plocha 

232 Čelní frézování 

240 Středění 

241 Vrtání s jedním osazení 

247 Nastavení vztažného bodu 

251 Kompletní obrobení pravoúhlé kapsy 

252 Kompletní obrobení kruhové kapsy 

253 Frézování drážek 

254 Kruhová drážka 

256 Kompletní obrábění pravoúhlého čepu 

257 Kompletní obrábění kruhového čepu 

262 Frézování závitů 

263 Frézování závitů se zahloubením 

264 Vrtací frézování závitů 

265 Vrtací frézování závitů 

267 Frézování vnějších závitů 

270 Data úseku obrysu 

275 Trochoidální obrysová drážka 

Číslo 
cyklu

 Označení cyklu DEF-
aktivní

CALL-
aktivní
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Přídavné funkce

M  Účinek Působí v bloku na začátku konci Strana

M0 STOP provádění programu / popř. STOP vřetena / popř. VYP chladicí kapaliny  Strana 331

M1 Volitelné STOP provádění programu / STOP vřetena / VYP chladicí kapaliny (závislé 
na stroji)

 Strana 578

M2 STOP chodu programu / STOP vřetena / VYP chladicí kapaliny / příp. vymazání 
indikace stavu (závisí na strojním parametru) / skok zpět na blok 1

 Strana 331

M3
M4
M5

START vřetena ve smyslu hodinových ručiček
START vřetena proti smyslu hodinových ručiček
STOP otáčení vřetena






Strana 331

M6 Výměna nástroje / STOP provádění programu (závisí na strojním parametru) / STOP 
vřetena

 Strana 331

M8
M9

ZAP chladicí kapaliny
VYP chladicí kapaliny




Strana 331

M13
M14

START vřetena ve smyslu hodinových ručiček / ZAP chladicí kapaliny
START vřetena proti smyslu hodinových ručiček / ZAP chladicí kapaliny




Strana 331

M30 Stejná funkce jako M2  Strana 331

M89 Volná přídavná funkce nebo
vyvolání cyklu, modálně účinné (závisí na strojním parametru)




Příručka 
cyklů

M90 Pouze v režimu s vlečnou odchylkou: konstantní dráhová rychlost na rozích  Strana 335

M91 V polohovacím bloku: souřadnice se vztahují k nulovému bodu stroje  Strana 332

M92 V polohovacím bloku: souřadnice se vztahují k poloze definované výrobcem stroje, 
např. k poloze pro výměnu nástroje

 Strana 332

M94 Redukce indikace rotační osy na hodnotu pod 360°  Strana 450

M97 Obrábění malých úseků obrysu  Strana 337

M98 Úplné obrobení otevřených obrysů  Strana 339

M99 Vyvolání cyklu po blocích  Příručka 
cyklů

M101
M102

Automatická výměna nástroje za sesterský nástroj po uplynutí životnosti 
Zrušení M101




Strana 194

M103 Redukce posuvu při zanořování na koeficient F (procentní hodnota)  Strana 340

M104 Opětná aktivace naposledy nastaveného vztažného bodu  Strana 334

M105
M106

Provést obrábění s druhým koeficientem kv 
Provést obrábění s prvním koeficientem kv 




Strana 622

M107
M108

Potlačení chybového hlášení u sesterských nástrojů s přídavkem
Zrušení M107




Strana 194
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M109

M110

M111

Konstantní dráhová rychlost na břitu nástroje
(zvýšení a snížení posuvu)
Konstantní dráhová rychlost na břitu nástroje 
(pouze snížení posuvu)
Zrušení M109/M110







Strana 342

M114
M115

Autom. korekce geometrie stroje při obrábění s naklápěcími osami
Zrušení M114




Strana 451

M116
M117

Posuv rotačních os v mm/min
Zrušení M116




Strana 448

M118 Proložené polohování ručním kolečkem během provádění programu  Strana 345

M120 Dopředný výpočet obrysu s korekcí rádiusu (LOOK AHEAD)  Strana 343

M124 Při zpracovávání nekorigovaných přímkových bloků nebrat body v úvahu  Strana 336

M126
M127

Pojíždění rotačních os nejkratší cestou
Zrušení M126




Strana 449

M128
M129

Zachování polohy hrotu nástroje při polohování naklápěcích os (TCPM)
Zrušení M128




Strana 453

M130 V polohovacím bloku: body se vztahují k nenaklopenému souřadnému systému  Strana 334

M134

M135

Přesné zastavení na netangenciálních přechodech obrysu při polohování s rotačními 
osami
Zrušení M134





Strana 456

M136
M137

Posuv F v milimetrech na otáčku vřetena
Zrušení M136




Strana 341

M138 Výběr naklápěcích os  Strana 456

M140 Odjezd od obrysu ve směru os nástroje  Strana 346

M141 Potlačení monitorování dotykové sondy  Strana 347

M142 Smazání modálních programových informací  Strana 348

M143 Smazání základního natočení  Strana 348

M144
M145

Zohlednění kinematiky stroje v polohách AKTUÁLNÍ/CÍLOVÁ na konci bloku
Zrušení M144




Strana 457

M148
M149

Automaticky zdvihnout nástroj z obrysu při NC-stop
Zrušení M148




Strana 349

M150 Potlačení hlášení koncového vypínače (blokově účinná funkce)  Strana 350

M200
M201
M202
M203
M204

Řezání laserem: přímý výstup programovaného napětí
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce dráhy
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce rychlosti
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce času (rampa)
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce času (impulz)







Strana 351

M  Účinek Působí v bloku na začátku konci Strana
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SYMBOLE
3D snímací systém

kalibrace
spínaná ... 517

3D snímací systémy
Správa různých kalibračních 

dat ... 519
3D-korekce

obvodové frézování ... 458
3D-zobrazení ... 552

A
Absolutní

polohy obrobku ... 99
ACC ... 405
Adaptivní řízení posuvu ... 393
Adresář ... 117, 125
AFC ... 393
Aktualizovat software TNC ... 584
Animace funkce PLANE ... 426
Archivní soubory ... 137, 138
Archivní soubory ZIP ... 141
Automatické měření nástroje ... 180
Automatický start programu ... 576
Automatický výpočet řezných 

podmínek ... 182, 411

B
Bezdrátové ruční kolečko ... 489

konfigurování ... 617
Nastavení kanálu ... 618
Nastavení vysílacího výkonu ... 619
Přiřazení držáku ručního 

kolečka ... 617
Statistika-Údaje ... 619

Blok

C
Cesta ... 117
Chod programu

Globální nastavení programu ... 377
Chybová hlášení ... 159, 160
Chybová hlášení NC ... 159, 160
Čísla kódů ... 583
Čísla verzí ... 583
Číslo nástroje ... 174
Číslo opce ... 582
Číslo softwaru ... 582
Členění programů ... 152
Čtení systémového času ... 311

D
Data nástroje

delta hodnoty ... 175
indexování ... 184

Datová rozhraní
nastavení ... 585
přiřazení ... 586

Datové rozhraní
obsazení konektoru ... 639

DCM ... 357
Deaktivovat upnutí ... 373
Definování lokálního Q-

parametru ... 287
Definování materiálu obrobku ... 412
Definování neobrobeného 

polotovaru ... 103
Definování permanentního Q-

parametru ... 287
Délka nástroje ... 174
Délková

korekce nástroje ... 208
Dialog ... 105
Dráhové funkce

Základy ... 214
Kruhy a kruhové oblouky ... 216
Předpolohování ... 217

Dráhově optimalizované pojíždění
rotačními osami:M126 ... 449

Dráhové pohyby
Polární souřadnice

Kruhová dráha kolem pólu 
CC ... 237

Kruhová dráha tangenciálním 
napojením ... 238

Přehled ... 235
Přímka ... 236

polární souřadnice
pravoúhlé souřadnice

Kruhová dráha kolem středu 
kruhu CC ... 227

Kruhová dráha se stanoveným 
poloměrem ... 228

Kruhová dráha tangenciálním 
napojením ... 230

přehled ... 222
přímka ... 223

Dynamická kolizní ochrana
Nosič nástrojů ... 186
Test programu ... 362

Dynamické monitorování kolizí ... 357

E
Editace

programu ... 107
Elipsa ... 323
Ethernetové rozhraní

Připojení a odpojení síťových 
jednotek ... 146

Externí přenos dat
iTNC 530 ... 144

Externí přístup ... 614

F
FCL ... 582
FCL-funkce ... 9
Filtr pro vrtací pozice při převzetí dat 

DXF ... 258
FixtureWizard ... 365
FN14: ERROR: Výpis chybových 

hlášení ... 297
FN15: PRINT: neformátovaný výstup 

textů ... 301
FN19: PLC: Předání hodnot do 

PLC ... 301
Frézování skloněnou frézou vnaklopené 

rovině ... 447
FS, Funkční bezpečnost ... 498
Funkce Hledat ... 112
Funkce PLANE ... 424

Animace ... 426
Automatické naklopení ... 441
Definice bodů ... 436
Definice Eulerova úhlu ... 432
Definice projekčního úhlu ... 430
Definice prostorového úhlu ... 428
Definice úhlu osy ... 439
Definice vektoru ... 434
Frézování skloněnou frézou ... 447
inkrementální definice ... 438
Postup při polohování ... 441
výběr možných řešení ... 444
Zrušení ... 427

Funkční bezpečnost FS ... 498
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G
Generování bloku G01 ... 606
Globální nastavení programu ... 377
GOTO během přerušení ... 567
Grafická simulace ... 556

Zobrazit nástroj ... 556
Grafická volba úseků obrysu ... 260
Grafické zobrazení

Zvětšení výřezu ... 555
Grafika

při programování ... 154, 156
zvětšení výřezu ... 155

Grafiky
náhledy ... 550

H
Hlavní osy ... 97
Hledat název nástroje ... 192

I
IGES-soubory ... 262
Indexované nástroje ... 184
Informace o formátech ... 651
Inkrementální

polohy obrobku ... 99
Instalace servisní sady ... 584
Interpolace Helix ... 239
iTNC 530 ... 72

K
Kalkulátor ... 153
Kinematika nosiče nástroje ... 186
Koeficient posuvu pro zanořovací 

pohyby M103 ... 340
Kompenzace šikmé polohy obrobku

podle dvou děr ... 521, 530
podle dvou kruhových čepů ... 524, 

530
změřením dvou bodů na 

přímce ... 520
Konstantní dráhová rychlost M90 ... 335
Kontextová nápověda ... 164
Kontrola

Q parametrů ... 295
Kontrola dotykovou sondou ... 347
Kontrola nosiče dat ... 611
Kontrola pevného disku ... 611
Kontrola použitelnosti nástrojů ... 196
Kontrola pozic os ... 500
Kontrola pozice upínadla ... 369
Kopírování částí programu ... 111

K
Kopírovat

adresář ... 129
Korekce

poloměru nástroje ... 209
Korekce nástroje
Korekce poloměru ... 209

Vnější rohy, vnitřní rohy ... 212
Koule ... 327
Kruhová dráha ... 227, 228, 230, 237, 

238

L
Look ahead ... 343

M
M91, M92 ... 332
Materiál břitu nástroje ... 182, 413
Mezní rovina ... 388
M-funkce

Viz Přídavné funkce
MOD-funkce

opuštění ... 580
Přehled ... 581
volba ... 580

Monitorování
kolizí ... 357

Monitorování lomu nástroje ... 404
Monitorování pracovního 

prostoru ... 561, 600
Monitorování zatížení vřetena ... 404

N
Náhled CAD-dat ... 262
Nahrát upnutí ... 372, 373
Nahrazování textů ... 113
Najetí na obrys ... 218
naklápěcí osy ... 451, 453
Naklopení roviny obrábění ... 424, 535

ruční ... 535
Nápověda
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Nastavení sítě ... 589
Nastavení systémového času ... 612
Nastavení vztažného bodu ... 503
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N
Nástrojová data
Název nástroje ... 174
Název programu

:Viz Správa souborů, název souboru

O
Obrazovka ... 73
Ochrana proti virům ... 91
Odjetí od obrysu ... 346
Odstranění upínadla ... 368
Omezení rozsahu pojezdu ... 388
Opakování částí programu ... 269
Opětné najetí na obrys ... 575
Opuštění obrysu ... 218
Otevřené rohy obrysu M98 ... 339
Otevření a opuštění

textových souborů ... 406
Otevření grafických souborů ... 143
Otevření nového

programu ... 103
Otevření souboru BMP ... 143
Otevření souboru Excelu ... 140
Otevření souboru GIF ... 143
Otevření souboru INI ... 142
Otevření souboru JPG ... 143
Otevření souboru PNG ... 143
Otevření souboru TXT ... 142
Otevření textového souboru ... 142
Ovládací panel ... 75

P
Parametrické programování:viz 

programování sQ-parametry
PDF Betrachter (Prohlížeč PDF) ... 139
Pevný disk ... 114
Podprogram ... 267
Pohled shora (půdorys) ... 550
Pojíždění osami stroje ... 484

krokováním ... 485
Pojíždění strojními osami pomocí

externích směrových tlačítek ... 484
ručního kolečka ... 486

Pokračování programu
po přerušení ... 570

Polární souřadnice
Programování ... 235
Základy ... 98
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obrábění ... 334, 457

s ručním zadáním ... 542
Polohy obrobku
Popisný dialog ... 105
Posuv ... 496

u rotačních os, M116 ... 448
Posuv v milimetrech na otáčku vřetena 

M136 ... 341
Potlačení drnčení ... 405
Používání snímacích funkcí 

smechanickými dotykovými sondami 
nebo měřicími hodinkami ... 534

Předlohy upínadel ... 365, 374
Předobsazené

Q parametry ... 317
Předvýpočet a start z bloku ... 571

po výpadku proudu ... 571
Přejetí referenčních bodů ... 480
Přepnout velká/malá písmena ... 407
Přerušení

chodu programu ... 567
Přerušení obrábění ... 567
Preset palet ... 463
Převzetí aktuální polohy ... 106
Přídavné funkce

pro dráhové chování ... 335
pro kontrolu provádění 

programu ... 331
pro laserové řezací stroje ... 351
pro rotační osy ... 448
pro vřeteno a chladicí 

kapalinu ... 331
pro zadávání souřadnic ... 332
zadání ... 330

Přídavné osy ... 97
Přímka ... 223, 236
Připojení / odpojení zařízení 

USB ... 147
Připojení k síti ... 146
Příslušenství ... 92
Program
Programování pohybů nástroje ... 105
Programování Q-parametrů ... 284, 306
Programování s Q parametry

Přídavné funkce ... 296
Rozhodování když/pak ... 293
Úhlové funkce ... 291
Základní matematické funkce ... 289

P
Programování sQ-parametry

Programovací pokyny ... 286, 308, 
309, 310, 314, 316

Programové předvolby ... 355
Proložené polohování ručním kolečkem 

M118 ... 345
Proměření obrobků ... 531
Proměřování nástrojů ... 180
Provádění

programu ... 566
testu programu ... 561

Provádění programu
Předvýpočet a start z bloku ... 571
Přehled ... 565
Přeskočení bloků ... 577

Provést aktualizaci softwaru ... 584
Provoz řídicího počítače ... 616
Provozní časy ... 610
Provozní režimy ... 76

Q
Q parametry

Lokální parametry QL ... 284
neformátovaný výstup ... 301
Trvale účinné parametry QR ... 284

Q-Parametr
Předání hodnot do PLC

... 301
Q-parametry

R
Rádius nástroje ... 174
Redukování indikace

rotační osy M94 ... 450
Řetězcové parametry ... 306
Řezání laserem, přídavné funkce ... 351
Řízení posuvu, automatické ... 393
Rotační osa
Rozdělení obrazovky ... 74
Rozhraní Ethernet

konfigurování ... 589
Možnosti připojení ... 589
Úvod ... 589

Ruční kolečko ... 486
Ruční nastavení vztažného bodu

osa jako vztažný bod ... 529
pomocí otvorů/čepů ... 530
roh jako vztažný bod ... 527
střed kružnice jako vztažný 

bod ... 528
v libovolné ose ... 526

R
Rychloposuv ... 172
Rychlost datového přenosu ... 585

S
Seznam chybových hlášení ... 160
Seznam závad ... 160
Skoky programu s GOTO ... 567
Skupiny součástí ... 288
Sledování kolizí ... 357
Sledování upínacích prostředků ... 364
Sloučené transformace ... 377
Smazání

adresáře ... 130
bloku ... 108

Snímací cykly

viz Příručka pro uživatele cyklů 
dotykové sondy

ruční provozní režim ... 512
Software pro přenos dat ... 587
Softwarová opce ... 647
Soubor o použití nástrojů ... 196
Soubory ASCII ... 406
Soubory ZIP ... 137, 138
SPEC FCT ... 354
Speciální funkce ... 354
Správa nástrojů ... 199
Správa programů:Viz Správa souborů
Správa souboru

typ souboru
typy externích souborů ... 116
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vytvoření ... 125

externí přenos dat ... 144
Klávesové zkratky ... 136
konfigurování přes MOD ... 597
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adresáře ... 129
kopírování souboru ... 126
kopírování tabulek ... 128
Název souboru ... 115
ochrana souboru ... 134
Označení souborů ... 131
Přehled funkcí ... 118
přejmenování souboru ... 133
Přepsání souborů ... 127
smazání souboru ... 130
Typ souboru ... 114
Volba souboru ... 122
vytvoření

souboru ... 125
Závislé soubory ... 598

Správa upínacích přípravků ... 371
Správa vztažných bodů ... 505
Šroubovice ... 239
Stáhnout soubory nápovědy ... 169
Stav (status) souboru ... 121
Stav vývoje ... 9
STEP-soubory ... 262
Střed kružnice ... 226
Strojní parametr

pro zobrazení TNC a TNC-
editoru ... 627

Strojní parametry
pro 3D-dotykové sondy ... 623
pro externí přenos dat ... 623
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programu ... 637
Struktura
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editace, opuštění ... 183
editační funkce ... 184, 201, 203
možnosti zadání ... 176

Tabulka nulových bodů
Převzetí výsledků snímání ... 514

Tabulka pale
volba a opuštění ... 462, 471

Tabulka palet
Použití ... 460, 466
Převzetí souřadnic ... 461, 467

Tabulka pozic ... 188
Tabulka Preset ... 505

Převzetí výsledků snímání ... 515
pro palety ... 463

Tabulka řezných podmínek ... 411
Teach In (naučení) ... 106, 223
Technické údaje ... 642
Teleservis ... 613
Test programu
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Nastavení rychlosti ... 549
Přehled ... 558

Testování programu
Textové proměnné ... 306
Textové soubory

Editační funkce ... 407
Funkce mazání ... 408

Textový soubor
Hledání části textu ... 410

TNCguide ... 164
TNCremo ... 587
TNCremoNT ... 587
ToolHolderWizard ... 375
Trigonometrie ... 291

U
Úhlové funkce ... 291
Umístění upínadel ... 367
Úplný kruh ... 227
Uživatelské parametry ... 622

všeobecné
pro 3D-dotykové sondy ... 623
pro externí přenos dat ... 623
pro obrábění a provádění 

programu ... 637
pro zobrazení TNC a TNC-

editoru ... 627
závislé na stroji ... 599
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Válec ... 325
Vektor normály ploch ... 434
Virtuální osa VT ... 387
Vložení komentářů ... 150
Vložení, změna

bloku ... 108
Vnořování ... 272
Volání programů

Libovolný program jako 
podprogram ... 270

Volba měrových jednotek ... 103
Volba obrysu z DXF ... 250
Volba pozic z DXF ... 253
Volba typu nástroje ... 182
Výměna nástroje ... 193
Vyměnit záložní baterii ... 652
Vypnutí ... 483
Výpočet řezných podmínek ... 411
Výpočet závorek ... 302
Vytvořit

adresář ... 125
soubor ... 125

Vyvolání
dat nástroje ... 191
správy souborů ... 120

Vztažný bod palet ... 463
Vztažný systém ... 97

W
WMAT.TAB ... 412
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Zálohovat upnutí ... 372
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Preset ... 515
Zapnutí ... 480
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rozhraní ... 639
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nulových bodů ... 514
Závislé soubory ... 598
Zjištění času obrábění ... 557
Zkosení ... 224
Zkušební řez ... 397
Změna

posuvu ... 497
Změna otáček vřetena ... 497
Změna upínadla ... 368
Zobrazení souborů HTML ... 140
Zobrazení souborů nápovědy ... 609
Zobrazení souborů z internetu ... 140
Zobrazení stavu ... 79

přídavná ... 81
všeobecné ... 79

Zobrazení ve 3 rovinách ... 551
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tabulky palet
... 465, 477

Z
Zpracování dat DXF ... 244

Filtr pro vrtací pozice ... 258
Nastavení vrstev ... 247
Nastavení vztažného bodu ... 248
Volba obráběcích pozic ... 253
Volba obrysu ... 250
Volba vrtacích pozic

Jednotlivá volba ... 254
Přejetí myší ... 255
Zadání průměru ... 256

Zpracování souborů DXF
Základní nastavení ... 246

Zvolení vztažného bodu ... 100





Přehled funkcí DIN/ISO iTNC 530

*) Funkce působící po blocích

M-funkce

M00

M01
M02

STOP provádění programu / STOP otáčení vřetena / 
VYPNUTÍ chlazení
Volitelný STOP provádění programu 
STOP provádění programu / STOP vřetena / VYP 
chladicí kapaliny / případně smazání indikace stavu 
(závisí na strojním parametru) / návrat do bloku 1

M03
M04
M05

START vřetena ve smyslu hodinových ručiček
START vřetena proti smyslu hodinových ručiček
STOP otáčení vřetena

M06 Výměna nástroje / STOP provádění programu 
(závisí na strojním parametru) / STOP otáčení 
vřetena

M08
M09

ZAP chladicí kapaliny
VYP chladicí kapaliny

M13

M14

START otáčení vřetena ve smyslu hodinových 
ručiček / ZAPNUTÍ chlazení
START vřetena proti smyslu hodinových ručiček / 
ZAP chladicí kapaliny

M30 Stejná funkce jako M02

M89 Volná dodatečná funkce nebo
vyvolání cyklu, modálně účinné (závisí na strojním 
parametru)

M90 Pouze v režimu s vlečnou odchylkou: konstantní 
dráhová rychlost na rozích

M99 Vyvolání cyklu po blocích

M91

M92

V polohovacím bloku: souřadnice se vztahují k 
nulovému bodu stroje
V polohovacím bloku: souřadnice se vztahují k 
poloze definované výrobcem stroje, např. k poloze 
pro výměnu nástroje

M94 Redukce indikace rotační osy na hodnotu pod 360 °

M97
M98

Obrábění malých úseků obrysu
Úplné obrobení otevřených obrysů

M101

M102

Automatická výměna nástroje za sesterský nástroj 
po uplynutí životnosti 
Zrušení M101

M103 Redukce posuvu při zanořování na koeficient F 
(procentní hodnota)

M104 Opětná aktivace naposledy nastaveného vztažného 
bodu

M105
M106

Realizace obrábění s druhým kv-koeficientem
Provést obrábění s prvním kv-koeficientem

M107

M108

Potlačení chybového hlášení u sesterských nástrojů 
s přídavkem
Zrušení M107

M109

M110

M111

Konstantní pojezdová rychlost břitu nástroje 
(zvýšení a snížení posuvu)
Konstantní pojezdová rychlost břitu nástroje (pouze 
snížení posuvu)
Zrušení M109/M110

M114

M115

Autom. korekce geometrie stroje při obrábění s 
naklápěcími osami
Zrušení M114

M116
M117

Posuv u úhlových os v mm/min
Zrušení M116

M118 Proložení polohování s ručním kolečkem během 
provádění programu

M120 Dopředný výpočet obrysu s korekcí rádiusu 
(LOOK AHEAD)

M124 Při zpracovávání nekorigovaných přímkových bloků 
nebrat body v úvahu

M126
M127

Pojíždění rotačních os nejkratší cestou
Zrušení M126

M128

M129

Zachování polohy hrotu nástroje při polohování 
naklápěcích os (TCPM)
Zrušení M128

M130 V polohovacím bloku: body se vztahují k 
nenaklopenému souřadnému systému

M134

M135

Přesné zastavení na netangenciálních přechodech 
obrysu při polohování s rotačními osami
Zrušení M134

M136
M137

Posuv F v milimetrech na otáčku vřetena
Zrušení M136

M138 Výběr naklápěcích os

M142 Smazání modálních programových informací

M143 Smazání základního natočení

M144

M145

Zohlednění kinematiky stroje v polohách 
AKTUÁLNÍ/CÍLOVÁ na konci bloku
Zrušení M114

M150 Potlačení hlášení koncového vypínače

M200

M201
M202
M203

M204

Řezání laserem: přímý výstup programovaného 
napětí
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce dráhy
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce rychlosti
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce času 
(rampa)
Řezání laserem: výstup napětí jako funkce času 
(impulz)

M-funkce



G-funkce

Pohyby nástroje

G00

G01
G02

G03

G05

G06

G07*
G10
G11
G12

G13

G15

G16

Přímková interpolace, kartézsky, během 
rychloposuvu
Přímková interpolace, kartézská
Kruhová interpolace, kartézsky, ve smyslu 
hodinových ručiček
Kruhová interpolace, kartézsky, proti smyslu 
hodinových ručiček
Kruhová interpolace, kartézsky, bez udání směru 
otáčení
Kruhová interpolace, kartézsky, tangenciální spojení 
obrysu
Osově paralelní polohovací blok
Přímková interpolace, polární, během rychloposuvu
Přímková interpolace, polární
Kruhová interpolace, polární, ve smyslu hodinových 
ručiček
Kruhová interpolace, polární, proti smyslu 
hodinových ručiček
Kruhová interpolace, polární, bez udání směru 
otáčení
Kruhová interpolace, polární, tangenciální spojení 
obrysu

Najet, případně odjet od sražení/zaoblení/obrysu

G24*
G25*
G26*
G27*

Sražení s délkou sražení R
Zaoblené rohy s rádiusem R
Měkké (tangenciální) najetí na obrys s rádiusem R
Měkké (tangenciální) odjetí od obrysu s rádiusem R

Definice nástroje

G99* S číslem nástroje T, délkou L, rádiusem R

Korekce rádiusu nástroje

G40
G41
G42
G43
G44

Bez korekce rádiusu nástroje
Korekce dráhy nástroje, vlevo od obrysu
Korekce dráhy nástroje, vpravo od obrysu
Osově paralelní korekce pro G07, prodloužení
Osově paralelní korekce pro G07, zkrácení

Definice polotovaru pro grafiku

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimální bod
(G90/G91) Maximální bod

Cykly pro zhotovování otvorů a závitů

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Středění
Vrtání
Vystružování
Vyvrtávání
Univerzální vrtání
Zpětné zahlubování
Univerzální vrtání
Vrtání (řezání) závitů s vyrovnávací hlavou
Řezání vnitřních závitů bez vyrovnávací hlavy 
Vyfrézování otvoru
Řezání vnitřních závitů s lomem třísky
Vrtání s jedním osazení

Cykly pro zhotovování otvorů a závitů

G262
G263
G264
G265
G267

Frézování závitů
Frézování závitů se zahloubením
Vrtací frézování závitů
Vrtací frézování závitů Helix
Frézování vnějších závitů

Cykly k frézování kapes, čepů a drážek

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Pravoúhlá kapsa kompletně
Kruhová kapsa kompletně
Drážka kompletně
Kruhová drážka kompletně
Pravoúhlý čep
Kruhový čep

Cykly pro zhotovení bodových vzorů

G220
G221

Rastr bodů na kruhu
Rastr bodů v přímce

SL-cykly skupiny 2

G37
G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Obrys, definice čísel podprogramů dílčích obrysů
Definice dat obrysu (platí pro G121 až G124)
Předvrtání
Vyhrubování paralelně s obrysem
Dno načisto
Strany načisto
Obrysové obrábění (obrábění otevřeného obrysu)
Válcový plášť
Válcový plášť frézování drážek
Trochoidální obrysová drážka

Transformace (přepočty) souřadnic

G53
G54
G28
G73
G72
G80
G247

Posunutí nulového bodu z tabulky nulových bodů
Posunutí nulového bodu v programu
Zrcadlení obrysu
Natočení souřadného systému
Změna měřítka, zmenšení či zvětšení obrysu
Naklopení roviny obrábění
Nastavení vztažného bodu

Cykly pro plošné frézování (řádkování)

G60
G230
G231

Zpracovávání 3D-dat
Plošné frézování rovných ploch
Plošné frézování libovolně nahnutých ploch

*) Funkce působící po blocích

Cykly dotykové sondy ke zjištění šikmé polohy

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Základní natočení pomocí dvou bodů
Základní natočení pomocí dvou otvorů
Základní natočení pomocí dvou čepů
Kompenzace základního natočení přes osu natáčení
Nastavení základního natočení
Kompenzace šikmé polohy přes osu C

G-funkce



Cykly dotykové sondy pro nastavení vztažného bodu

G408
G409
G410
G411
G412
G413
G414
G415
G416
G417
G418
G419

Vztažný bod střed drážky
Vztažný bod střed výstupku
Vztažný bod obdélník zevnitř
Vztažný bod obdélník zvenku
Vztažný bod kruh zevnitř
Vztažný bod kruh zvenku
Vztažný bod roh zvenku
Vztažný bod roh zevnitř
Vztažný bod střed roztečné kružnice
Vztažný bod v ose dotykové sondy
Vztažný bod ve středu 4 otvorů
Vztažný bod ve volitelné ose

Cykly dotykové sondy k proměřování obrobků

G55
G420
G421
G422
G423
G424
G425
G426
G427
G430
G431

Měření libovolné souřadnice
Měření libovolného úhlu
Měření otvoru
Měření kruhového čepu
Měření pravoúhlé kapsy
Měření pravoúhlého čepu
Měření drážky
Měření šířky výstupku
Měření libovolné souřadnice
Měření středu roztečné kružnice
Měření libovolné roviny

Cykly dotykové sondy k proměřování kinematiky

G450
G481
G482
G483

Kalibrace dotykové sondy TT
Měření délky nástroje
Měření rádiusu nástroje
Měření délky a rádiusu nástroje

Cykly dotykové sondy k proměřování nástroje

G480
G481
G482
G483
G484

Kalibrace dotykové sondy TT
Měření délky nástroje
Měření rádiusu nástroje
Měření délky a rádiusu nástroje
Kalibrování infračervené dotykové sondy TT

Speciální cykly

G04*
G36
G39*
G62
G440
G441

Časová prodleva s F sekundami
Orientace vřetena
Vyvolání programu
Toleranční odchylka pro rychlé frézování obrysu
Měření posunu osy
Rychlé snímání

Definice roviny obrábění

G17
G18
G19
G20

Rovina X/Y, osa nástroje Z
Rovina Z/X, osa nástroje Y
Rovina Y/Z, osa nástroje X
Osa nástroje IV

Rozměrové údaje

G90
G91

Absolutní rozměry
Přírůstkové rozměry

G-funkce

Měrná jednotka

G70

G71

Měrová jednotka palec (stanovit na počátku 
programu)
Měrová jednotka milimetr (stanovit na počátku 
programu)

Ostatní G-funkce

G29

G38
G51*

G79*
G98*

Poslední cílová hodnota polohy jako pól (střed 
kruhu)
STOP chodu programu
Předvolba nástroje (u centrálního zásobníku 
nástrojů)
Vyvolání cyklu
Definice čísla návěstí

Adresy

%
%

Počátek programu
Vyvolání programu

# Číslo nulového bodu s G53

A
B
C

Otáčení kolem osy X
Otáčení kolem osy Y
Otáčení kolem osy Z

D Definice Q-parametrů

DL
DR

Korektura opotřebení délky s T
Korektura opotřebení rádiusu s T

E Tolerance s M112 a M124

F
F
F
F

Posuv
Časová prodleva s G04
Koeficient změny měřítka s G72
Koeficient redukce F s M103

G G-funkce

H
H
H

Úhel polárních souřadnic
Úhel natočení s G73
Limitní úhel s M112

I Souřadnice X středu kruhu / pólu

J Souřadnice Y středu kruhu / pólu

K Souřadnice Z středu kruhu / pólu

L
L
L

Stanovení čísla návěstí pomocí G98
Skok na číslované návěští
Délka nástroje s G99

M M-funkce

N Číslo bloku

P
P

Parametr cyklu v obráběcích cyklech
Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru

Q Parametr Q

G-funkce



Obrysové cykly

Korektura rádiusu obrysových podprogramů

Transformace (přepočty) souřadnic

Definice Q-parametrů

R
R
R
R

Polární souřadnice - rádius
Rádius kruhu s G02/G03/G05
Rádius zaoblení s G25/G26/G27
Rádius nástroje s G99

S
S

Otáčky vřetena
Polohování vřetena pomocí G36

T
T
T

Definice nástroje s G99
Vyvolání nástroje
Další nástroj pomocí G51

U
V
W

Osa rovnoběžná s osou X
Osa rovnoběžná s osou Y
Osa rovnoběžná s osou Z

X
Y
Z

Osa X
Osa Y
Osa Z

* Konec bloku

Vytvoření programu při obrábění 
několika nástroji

Seznam obrysových podprogramů G37 P01 ...

Obrysová data definování G120 Q1 ...

Vrták definování/vyvolání 
Obrysový cyklus: Předvrtání 
Vyvolání cyklu

G121 Q10 ...

Hrubovací fréza definování/vyvolání
Obrysový cyklus: hrubování
Vyvolání cyklu

G122 Q10 ...

Fréza obrábění načisto 
definování/vyvolání
Obrysový cyklus: dokončení dna
Vyvolání cyklu

G123 Q11 ...

Fréza obrábění načisto 
definování/vyvolání
Obrysový cyklus: dokončení stěny
Vyvolání cyklu

G124 Q11 ...

Konec hlavního programu, skok zpátky M02

Podprogramy obrysu G98 ...
G98 L0

Adresy

Obrys Pořadí programování 
prvků obrysu

Rádiusová  
korekce

Vnitřní
(kapsa)

Ve smyslu hodinových ručiček 
(CW)
Proti smyslu hodinových 
ručiček (CCW)

G42 (RR)

G41 (RL)

Vně
(ostrůvek)

Ve smyslu hodinových ručiček 
(CW)
Proti smyslu hodinových 
ručiček (CCW)

G41 (RL)

G42 (RR)

Transformace 
(přepočet) 
souřadnic

Aktivování Zrušení

Nulový bod
posunutí

G54 X+20 Y+30 
Z+10

G54 X0 Y0 Z0

Zrcadlení G28 X G28

Otočení G73 H+45 G73 H+0

Koeficient 
změny měřítka

G72 F 0,8 G72 F1

Rovina 
obrábění

G80 A+10 B+10 
C+15

G80

Rovina 
obrábění

PLANE ... PLANE RESET

D Funkce

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Přiřazení
Sčítání
Odčítání
Násobení
Dělení
Odmocnina
Sinus
Kosinus
Odmocnina ze součtu kvadrátů c = √ a2+b2

Pokud je rovno, skok na číslo návěstí
Pokud není rovno, skok na číslo návěstí
Pokud je větší, skok na číslo návěstí
Pokud je menší, skok na číslo návěstí
Úhel (úhel z c sin a c cos a)
Číslo chyby
Tisk
Přiřazení PLC


