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Typ TNC, software a funkce

Tato prirucka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech
TNC od nasleduijicich ¢isel verzi NC-softwaru.

Typ TNC NC-software €.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx

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

Simultannilinearni pohybyaz do 4 os
Vyrobce stroje pfizplsobuje vyuzitelny rozsah vykontl TNC danému
stroji pomocistrojnich parametrd. Protojsou v této pfiruce popsany
i funkce, které nemusi byt k dispozici vkazdém systému TNC.
Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech stroja, jsou napriklad:

Snimaci funkce 3D-dotykové sondy

Promeé&rovani nastroju sondou TT 130

Vrtani zavitll bez vyrovnavaci hlavy

Opétné najeti na obrys po preruseni

Spojte se prosim s vyrobcem stroje, abyste se dozvédeli skutecny
rozsah funkci Vaseho stroje.

Mnozivyrobci stroji i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro TNC. U¢ast na téchto kurzech Ize doporucit, abyste se
mohli co nejlé pe seznamit s funkce mi TNC.

@ Prirucka pro uzivatele cyklti dotykové sondy:

VSe chny funkce dotykové sondy jsou popsany v
samostatn é priru¢ce pro uzivatele. Pokud tuto Priru€ku
uZivatele potfebujete, muizete se také obratit na firmu
HEIDENHAIN. Objednaci ¢islo: 329 203-xx.

Predpokladané misto pouzivani

TNC odpovida tfidée Apodle EN 55022 a je ur&en predevsim k
provozu v primyslovém prostredi.
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Nové funkce NC softwaru 280 476 -xx

Cykly frézovani zaviti 26 2 az 26 7(viz ,Zaklady frézovani zavitd” na
str. 208)

CyklusTezani zavitu 209 s odlomenim tfisky (viz ,VRTANI ZAVITU S
LOMEM TRISKY (cyklus G209, ne u TNC 410)” na str. 206)

Cyklus 247 (viz ,NASTAVENI VZT AZNEHO BODU (cyklus G247, ne
u TNC 410)” na str.299)

Zadavani dvou dodate ¢nych funkci M (viz ,Pfidavné funkce M a
zadavani” na str. 148)

Zastaveni chodu programu pomoci M0O1 (viz ,Volitelné zastaveni
provadéni programu” na str. 386)

Automaticky startNC-program (viz ,Automaticky start programu
(ne uTNC410)” na str. 383)

Rozdéleni obrazovky u tabulek palet (viz ,Rozd&leni obrazovky pfi
zpracovani tabulky palet” na str. 95)

Nové sloupce v Tabulce nastroji pro spravu kalibraénich dat
snimaci sondy (viz ,Zadani dat nastroje do tabulky” na str. 101)

Sprava libovolného mnoZstvi kalibra¢nich dat pro spinaci snimaci
sondu (viz Priru¢ka pro uzivatele cyklt dotykové sondy).

Cykly pro automatické promérovani nastroji pomoci stolni
dotykové sondy TT v DIN/ISO (viz Priru€ka pro uzivatele cykld
dotykové sondy).

Nowvy cyklus 440 k méreni osového posun uti stroje pomoci stolni
dotykové sondy TT (viz Pfirucka pro uzivatele cykl( dotykové
sondy).

Podporafunkci Teleservisu (viz ,Teleservis (ne u TNC 410)” na str.
418)

Definice reZzimu zobrazeni pro vicefadkové bloky, jako napfiklad
definice cyklu (viz ,VSeobecné parametry uZivatele” na str. 422).

M142 (viz ,Smazani modalnich programovych informaci: M142
(neuTNC410)” na str. 163)

M143 (viz ,Smazani zakladnih o nato&eni: M143 (ne u TNC 410)”
nastr. 163)

M144 (viz ,Ohled na kine matiku stroje v polohach AKTUALNI/
CILOVA na koncibloku: M144 (ne u TNC410)” na str. 171)
Externi pfistup pres rozhrani LSV-2 (viz ,Povoleni/blokovani
externiho pristupu” na str.419)



Zmeéneéné funkce softwaru 280 476-xx

Jednotka posuvu u M136 byla zménéna z um/ot na mm/ot (viz
»,Posuv v milimetrech/otacku vietena: M136 (ne u TNC 410)”"na
str. 159)

Velikost paméti obrysll pro SL-cykly byla zdvojnasobena (viz ,,SL-
cykly skupiny Il (ne u TNC 410)” na str. 264)

M91 aM92 jsou nynipouZzitelné i pti naklope néroviné obrabé ni(viz
»Polohovani v naklopeném syst mu” na str. 306)

ZobrazeniNC-programu pri zpracovavani tabulek palet(viz ,,Chod
programu plynule a Chod programu po bloku” na str. 8) a (viz
»,Rozdéleni obrazovky pri zpracovani tabulky palet” na str.95).

Novy Ci zménény popis v této prirucce

TNCremoNT (viz,,Pfenos dat mezi TNC a TNCre moNT” na str. 398)

Shrnuti zadavacich formatu (viz ,,Vstupni formaty ajednotky funkci
TNC” na str. 443)

Predbéh blok( u tabulek palet (viz ,Libovolny vstup do programu
(pfedbéh blokl)” na str. 380)

Vymeé nazalohovaci baterie (viz,,Vyménazalohovaci baterie” na str.
445)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430






Obsah

Rucniprovoza serizeni

Polohovani s uénim zadanim

Programovani: Zaklady spravy
soubori, pomuicky pro programovani

Programovani: Nastroje

Programovani: Programovani obrysu

Programovani: Pfidavné funkce

Programovani: Cykly

Programovani: Podprogramy a
opakovani ¢asti programu

Programovani: Q-parametry

Testovani achodprogramu

MOD-funkce

Tabulky a prehledy

-
CONMNOOCIAWN=






1 Uvod..... 1

1.1TNC 410, TNC426aTNC430.....2
Programovani: popisny dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO...... 2
Kompatibilita ..... 2
1.2 Obrazovka a klavesnice ..... 3
Obrazovka..... 3
Definice rozdéleni obrazovky ..... 4
Klavesnice ..... 5
1.3 ProvoznireZimy..... 6
Ruc¢ni provoz a el ektrické ru¢ni kolecko ..... 6
Polohovani s ru¢nimzadanim ..... 6
Program Zadat/Editovat ..... 7
Testovani programu ..... 7
Chod programu plynule a Chod programu po bloku ..... 8
1.4 Zobrazenistawu ..... 10
,VSeobecné”“ zobrazeni stavu ..... 10
Doplrikové zobrazeni stavu ..... 11

1.5 PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a ele ktronicka ru¢ni koleCka HEIDENHAIN .....

3D-dotykové sondy ..... 14
Elektronicka ru¢ni kole¢ka HR ..... 15

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

14



2 Ruéni provoz a sefizeni..... 17

2.1 Zapnuti, vypnut ..... 18

Zapnuti ..... 18
Pridavné funkce pro TNC 426, TNC 430..... 19
Vypnuti..... 19
2.2 Pojizdéni strojnimi osami ..... 20
Pokyn..... 20

Pojizdéni osou externimi smérovymi tlacitky ..... 20

Pojizdéni elektronickym ru¢nim koleCkem HR 410 .....

Krokové polohovani ..... 22
2.3 Otackyvretena S, posuv F a pridavna funkce M ..... 23
PouZiti..... 23
Zadani hodnot ..... 23
Zména otacek vietena a posuwu ..... 23

2.4 Nastavenivztazného bodu (bez 3D-dotykové sondy) .....

Pokyn..... 24
Pfiprava ..... 24
Nastavte vztazny bod ..... 25
2.5 Naklopeni roviny obrabéni (ne u TNC 410) ..... 26
PouZiti, pracovni postup ..... 26
Najeti na referen&ni body u naklopenychos ..... 27

Nastavenivztazného bodu v naklopeném systému ..
Nastavenivztazného bodu u strojli s otonym stolem ..... 28

Indikace polohy v naklopeném systému..... 28
Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni ..... 28
Aktivovani ru¢niho naklapéni ..... 29

3 Polohovani s ruénim zadanim ..... 31

Vil

21

24

.. 27

3.1 Programovani a provedeni jednoduchého obrabéni..... 32

PouZiti polohovani s ru¢nim zadanim ..... 32
Zalohovani nebo smazani program(i z$MDI ..... 35



4 Programovani: Zaklady, sprava souborii, pomoc pfi programovani, sprava palet ..... 37

4.1Zaklady ..... 38
Odmé&rovaci pristroje polohy a referencni znacky ..... 38
Vztaznysystém ..... 38
Vztazny systém u frézek..... 39
Polarni soutadnice ..... 40
Absolutni a pfirtstkové polohy obrobku ..... 41
Volba vztaznéhobodu ..... 42
4.2 Spréava souboru: Zaklady ..... 43
Soubory ..... 43
Zalohovani dat u TNC 426, TNC430..... 44
4.3 Standardni sprava program( u TNC 426, TNC 430 ..... 45

Vlyvolani spravy soubord ..... 45
Volba souboru..... 46
Smazani souboru...... 46
Kopirovani soubort..... 47
Datovy pfenosz/na externi nosi¢ dat ..... 48
Volba jednoho z 10 naposledy navolenych soubort ..... 50
Pfejmenovani souboru ..... 50
Prevést FK-programna program v pfimém dialogu ..... 51
Ochrana souboru /zru$eni ochrany souboru ..... 52
4.4 RozSitena sprava programt u TNC 426, TNC430..... 53

Pokyn ..... 53
Adresare ..... 53
Cesty..... 53

Vyvolani spravy soubor ..... 55

Volba jednotek, adresaru a soubord ..... 56

ZaloZeni nového adresare (mozné pouze na jednotce TNC:\) ..... 57
Kopirovani jednotlivéeho souboru ..... 58

Kopirovani adresare ..... 59

Volba jednoho z poslednich 10 navolenych soubort ..... 59
Smazani souboru...... 59

Smazat adresar ..... 60

Oznaceni soubort ..... 60

PFejmenovani souboru ..... 61

Pridavné funkce ..... 61

Datovy pfenosz/na externi nosi¢ dat ..... 62

Kopirovani souboru do jiného adresare ..... 63

TNC na siti (pouze u opce srozhranim Ethernet) ..... 64

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430



4.5 Sprava soubortu TNC410 ..... 66
Vyvolani spravy soubort ..... 66
Volba souboru ..... 66
Smazani souboru ..... 67
Ko pirovani soubort ..... 68
Datovy prenos z/na externi nosi¢ dat ..... 69
4.6 Vytvofeni a zadani programu ..... 71
Struktura NC-programu ve formatu DIN/SO ..... 71
Definice ne obrobeného polotovaru: G30/G31..... 71

Vytvoteni novych obrabécich program TNC 426, TNC430......

Vytvoteni nového obrabéciho programu TNC 410...... 73
Definice neobrobeného polotovaru ..... 74
Programovani drahy nastroje ..... 76
Editovat program TNC 426, TNC430..... 77
Editace programu TNC 410 ..... 81

4.7 Grafika pri programovani (pouze u TNC410)..... 83

Provadéni/neprovadéni soubé&zné programovaci grafiky ..... 83

Vytvoteni programovaci grafiky pro existujici program ..... 83
ZmenSeni nebo zvéSenivyrezu ..... 84

4.8 VK adani komentaru ..... 85
Pouziti..... 85

Zadat komentafe béhem zadavani programu (ne u TNC410) .....

Zadat komentar dodate¢né (ne u TNC 410)..... 85
Zadat komentarv samostatném bloku ..... 85

4.9 Vytvareni textovych souborl (ne u TNC 410) ..... 86
PouZiti..... 86
Otevreni a opusténi textovych soubord ..... 86
Editace text( ..... 87
Mazani a opétné vkladani znakd, slovaradki ..... 88
Zpracovani textovych blokd ..... 88
Hledani ¢asti textu ..... 89

4.10 Kalkulator (ne uTNC 410) ..... 90
Ovladani..... 90

4.11 Pfima napovéda pro chybova hla§eni NC (neuTNC 410)..... 91
Zobrazeni chybovych hlaseni ..... 91
Zobrazeni napovédy ..... 91

4.12 Sprava palet (ne uTNC410)..... 92
PouZiti..... 92
Volba tabulky palet ..... 94
Opusténi souboru palet ..... 94
Zpracovani souboru palet ..... 94

72

85



5 Programovani: nastroje ..... 97

5.1 Zadani vztahujici se knastroji ..... 98
PosuvF.....98
Otacky vietena S ..... 98

5.2 Nastrojovadata..... 99
Predpoklady pro korekci nastroje ..... 99
Cislo nastroje, jméno nastroje ..... 99
Délka nastrojelL ..... 99
Radius nastroje R ..... 100
Delta-hodnoty pro délky a radiusy ..... 100
Zadani dat nastroje vprogramu ..... 100
Zadani dat nastroje dotabulky..... 101
Tabulka pozic pro vyménik nastrojl ..... 107
Vyvolani dat nastroje ..... 109
Vyména nastroje ..... 110

5.3 Korekce nastroje ..... 111

Uvod..... 111
Délkova korekce nastroje ..... 111
Korekce radiusu nastroje ..... 112
5.4 Peripheral Milling: 3D-korekce radiusu s orientaci nastroje ..... 115
PouZiti ..... 115

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430



6 Programovani: programovani obrys ..... 117

Xl

6.1 Pohyby nastroje ..... 118

Drahové funkce ..... 118

Pridavné funkce M ..... 118

Podprogramy a opakovani ¢asti programu ..... 118
Programovani s Q-parametry ..... 118

6.2 Zaklady k drahovym funkcim ..... 119

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni..... 119

6.3 Najeti a opusténiobrysu..... 122

Vychozia koncovybod..... 122
Tangencialni najizdéni a odjizdéni ..... 124

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice ..... 126

Prehled drahovych funkci ..... 126

P¥imka rychloposuvem GO0
Primka posuvem GO1F......... 127

VloZenizkoseni mezi dvéma primkami..... 128

Zaobleniroht G25 ..... 129

Stredkruhu I, J ..... 130

Kruhova draha G02 /G03/G050kolo stredu kruhu I, J ..... 131
Kruhova draha G02 /G03/G05 se stanovenym radiusem ..... 132
Kruhova draha G06 stangencialnim napojenim ..... 134

6.5 Drahové pohyby — polarni soutadnice ..... 139

Pfehled drahovych funkci s polarnimi soufadnicemi ..... 139
Pocatek polarnich soutadnic: poll, J ..... 139

Primka rychloposuvem G10
Pfimka posuvem G11F........ 140

Kruhova draha G12/G13/G15 kolempolul, J..... 140
Kruhova draha G16 stangencialnim napojenim ..... 141
Sroubovice (Helix) ..... 141



7 Programovani: pridavné funkce ..... 147

7.1 Pridavné funkce M a zadavani ..... 148
Zaklady ..... 148

7.2 Pridavné funkce pro kontrolu provadéni programu, vieteno a chladici kapalinu ..... 149
Prehled ..... 149

7.3 Pridavné funkce pro zadani souradnic ..... 150
Programovani soutadnic vztaZenych ke stroji: M91/M92 ..... 150

Aktivovani naposledy nastave ného vztazného bodu: M104 (ne u TNC 410) ..... 152

Najeti do poloh v nenaklopeném souradném systému pii naklo pené roviné& obrabéni:
M130 (neu TNC 410)..... 152

7.4 Pridavné funkce pro drahové poméry..... 153
Ohlazeni roht:M90 ..... 153
VloZeni definovan é kruZnice zaobleni mezi primkoveé useky: M112 (TNC 426, TNC430)..... 154
VloZeni pfechod i mezi libovolné prvky obrysu: M112 (TNC 410) ..... 154
Filtr obrysu: M124 (ne u TNC 426, TNC430)...... 156
Obrabéni malych obrysovych stupiia: M97 ..... 157
Uplné obrobeni otevienych roh i obrysu: M98 ..... 158
Faktor posuvu pro zanofovaci pohyby: M103 ..... 158
Posuv v milimetre ch/otacku vietena: M136 (neu TNC 410)..... 159
Rychlostposuvu u kruhovych oblouk: M109/M110/M111 ..... 160
Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD): M120...... 160
ProloZené polohovani s ru¢nimkoletkem b&hem provadéni programu: M118 (neuTNC410)...... 162
Smazani modalnich programovych informaci: M142 (neu TNC 410)..... 163
Smazani zakladniho natoeni: M143 (ne u TNC 410) ..... 163
7.5 Pridavné funkce prorotacniosy..... 164
Posuvv mm/min urotagnichos A, B, C: M116 (neu TNC 410) ..... 164
Drahové optimalizované pojizdé ni rotacnimi osami: M126..... 165
Redukovaniindikace rotacni osy na hodnoty pod 360°: M94 ..... 166
Automaticka korekce geometrie stroje pri praci s naklapécimi osami: M114 (ne uTNC410)..... 167
Zachovani polohy hrotu nastroje pri polohovani naklapécich os (TCPM*): M128 (ne uTNC410)..... 168
Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi prechody: M134 (ne uTNC410)..... 169
Vybér naklapécich os: M138 (neu TNC 410)..... 170
Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na konci bloku: M144 (ne u TNC 410) ..... 171
7.6 Pridavné funkce pro laserové fezaci stroje (ne uTNC410)..... 172
Princip ..... 172
Pfimy vystup programovaného napéti: M200 ..... 172
Napéti jako funkce drahy: M201 ..... 172
Napéti jako funkce rychlosti: M202 ..... 172
Vlystup napéti jako funkce ¢asu (Casové zavisla rampa): M203..... 173
Vystup napétijako funkce Casu (Casove zavislyimpuls): M204 ..... 173

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 X



8 Programovani: cykly ..... 175

Xiv

8.1Prace scykly ..... 176

Definovani cyklu pomoci softklaves..... 176
VyvolanicyKlu ..... 177
Préace s ptidavnymi osami U/V/W ..... 179

8.2 Tabulkybodu ..... 180

Pouziti..... 180

Zadani tabulkybod ..... 180

Volba tabulek bodl v programu...... 181

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bod ..... 182

8.3 Cykly kvrtani, fezani vnitfnich zavit a frézovani zavita ..... 183

Prehled..... 183

HLOUBKOVE VRTANI (Cyklus G83)..... 185

VRTANI (cyklus G200) ..... 186

VYSTRUZENI (cyklus G201) ..... 187

VYSOUSTRUZEN{ OTVORU (cyklus G202) ..... 189

UNIVERZALNIVRTANI (cyklus G203) ..... 191

ZPETNEZAHLOUBENI (cyklus G204) ..... 193

UNIVERZALNI VRTANI (cykius G205, ne uTNC410)..... 195

VRTACI FREZOVANI (cyklus G208, ne u TNC 410) ..... 197

VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (Cykius G84) ..... 199

NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU s vyrovnavaci hlavou (cyklus G206, ne u TNC410)..... 200
VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus G85) ..... 202
REZANiVNITRNICH ZAVITU svyrovnavaci hlavou GS NOVE (cyklus G207, ne u TNC 410) ..... 203
REZANI ZAVITU (cyklus G86,ne u TNC410) ..... 205

VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY (cyklus G209, ne u TNC 410) ..... 206
Zaklady frézovani zavitl ..... 208

FREZOVANI ZAVITU (cyklus G262, ne u TNC 410)..... 210
ZAHLUBOVACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus G263, ne u TNC410)..... 212
VRTACI FREZOVANI ZAVITU (cyklus G264, ne u TNC 410) ..... 216
VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX (cyklus G265, ne u TNC 410) ..... 220
FREZOVANIVNEJSIHO ZAVITU (cyklus G267, ne u TNC 410) ..... 223

8.4 Cykly kfrézovani kapes, ostravkl (Sepll) a drazek ..... 230

Prehled..... 230

FREZOVANI KAPES (cyklus G75,G76) ..... 231

KAPSANACISTO (cyklus G212) ..... 233

CEP NACISTO (cyklus G213)..... 235

KRUHOVA KAPSA (cyKus G77, G78) ..... 237

KAPSANACISTO (cyklus G214) ..... 239

KRUHOVY CEP NACISTO (cyklus G215) ..... 241

FREZOVANI DRAZKY (cyklus G74) ..... 243

DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym zapichovanim (cyklus G210) ..... 245

KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym zapichovanim (cyklus G211) ..... 247



8.5 Cykly k vytvoreni bodovych rastr( ..... 251
PFehled ..... 251
RASTR BODU NA KRUHU (cyklus G220) ..... 253
RASTRBODU V RADE (cykius G221) ..... 255
8.6 SL-cyKlyskupiny 1..... 258
Zaklady ..... 258
Prehled SL-cykld skupiny 1 ..... 259
OBRYS (cyklus G37) ..... 260
PREDVRTANI (cyklus G56) ..... 261
HRUBOVANI (cyklus G57)..... 262
FREZOVANI OBRYSU (cyklus G58/G59) ..... 263
8.7 SL-cyKly skupiny Il (ne u TNC 410) ..... 264
Zaklady ..... 264
P¥ehled SL-cykKlC ..... 265
OBRYS (cyklus G37) ..... 266
Sloucené obrysy ..... 266
OBRYSOVA DATA (cyklus G210) ..... 269
PREDVRTANI (cyklus G121) ..... 270
HRUBOVANI (cyklus G122) ..... 271
HLOUBKA NACISTO (cyklus G123) ..... 272
STRANA NACISTO (cyklus G124) ..... 273
OBRYSOVE OBRABENI (cyklus G125) ..... 274
VALCOVY PLAS - (cyklus G127) ..... 276
PLAS - VALCE Frézovani drazek (cyklus G128) ..... 278
8.8 Cykly pro plosné frézovani (fadkovani) ..... 286
Prehled ..... 286
ZPRACOVAT DIGITALIZOVANA DATA (cyklus G60, TNC 410) ..... 287
PLOSNE FREZOVANI (cyklus G230) ..... 288
PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus G231) ..... 290
8.9 Cykly pro transformace ( pfe pocet) souradnic ..... 293
Prehled ..... 293
Uginnost transformace soutadnic ..... 293
NULOVY BOD Posunuti (cyklus G54) ..... 294
NULOVY BOD - Posunuti s tabulkami nulovych bod(i (cyklus G53) ..... 295
NASTAVENI VZT AZNEHO BODU (cyKus G247, ne uTNC410)..... 299
ZRCADLENI (cyklus G28) ..... 300
OTACENI (cyklus G73)..... 302
ZMENA MERITKA (cyklus G72) ..... 303
ROVINA OBRABENI (cyklus G80, ne u TNC 410) ..... 304
8.10 Spedidnicykly ..... 311
CASOVA PRODLEVA (cyklus GO4) ..... 311
VYVOLANI PROGRAMU (cyklus G39)..... 311
ORIENTACE VRETENA (cyklus G36) ..... 312
TOLARANCE (cyklus G62, ne u TNC 410) ..... 313

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430



9 Programovani: podprogramy a opakovani ¢asti programu..... 315

9.1 0znaceni podprogramu a ¢asti programu ..... 316
Naveésti (label) ..... 316
9.2 Podprogramy ..... 317
Zplsob provadéni ..... 317
PFfipominky pro programovani ..... 317
Programovani podprogramu ..... 317
Vwyvolani podprogramu ..... 317
9.3 Opakovani ¢asti programu ..... 318
NavéstiG98 ..... 318
Zplsob provadéni ..... 318
PF¥ipominky pro programovani ..... 318
Programovani opakovani ¢asti programu ..... 318
Vyvolani opakovani ¢asti programu ..... 318
9.4 Libovolny program jako podprogram..... 319
Zplsob provadéni ..... 319
PF¥ipominky pro programovani ..... 319

Vyvolani libovolného programu jako podprogramu .....

9.5 Vnorovani ..... 320
Druhyvnofovani..... 320
Hloubka vnorovani ..... 320
Podprogram v podprogramu ..... 320
Opakované opakovani ¢asti programu..... 321
Opakovani podprogramu ..... 322

319



10 Programovani: Q-parametry ..... 329

10.1 Princip a prehled funkci ..... 330
P¥ipominky pro programovani ..... 330
Vyvolani funkci s Q-parametry..... 331

10.2 Skupiny soucéasti — Q-parametry misto Ciselnych hodnot ..... 332
Priklad NC-blokd ..... 332

Priklad ..... 332

10.3 Popis obryst pomoci matematickych funkci ..... 333
PouZiti ..... 333
Prehled ..... 333

Programovani zakladnich aritmetickych operaci..... 334
10.4 Uhlové funkce (trigonometrie) ..... 336
Definice ..... 336

Programovani uhlovych funkci ..... 337
10.5 Rozhodovani kdyZ/pak s Q-parametry ..... 338
PouZiti ..... 338

Nepodminéné skoky ..... 338
Programovani rozh odovani kdyz/pak ..... 338
Pouzité zkratky a pojmy ..... 339

10.6 Kontrola a zména Q-parametra ..... 340

Postup ..... 340
10.7 Pridavné funkce ..... 341
Prehled ..... 341

D14: ERROR: Vydanichybovych hlaseni ..... 341
D15: TISK: tisktextu nebo hodnot Q-parametrt ..... 345
D19: PLC: predat hodnoty PLC ..... 346
10.8 Pfimé zadanivzorce ..... 347
Zadanivzorce ..... 347
Vypoc&etni pravidla ..... 349
Priklad zadani ..... 350
10.9 Pfedobsazené Q-parametry ..... 351
Hodnoty zPLC: Q100 az Q107 ..... 351
Aktivniradius nastroje: Q108..... 351
Osanastroje: Q109..... 351
Stavvretena: Q110..... 351
Privod chladici kapaliny: Q111 ..... 352
Faktor pfesahu: Q112..... 352
Rozmérové udaje v programu: Q113 ..... 352
Délka nastroje: Q114 ..... 352
Souradnice po snimani béhem chodu programu...... 352
Odchylka aktualni a cilové hodnoty pfi automatickém promeérovaninastroji sondouTT 130..... 353

Naklopeni roviny obrabéni s ihly obrobku (ne u TNC 410): v TNC vypod&tené souradnice
prorofacniosy. ..... 353

Vysledky méreni z cykll dotykové sondy (viz téz Priru¢ku pro uZivatele cykll dotykové sondy) ..... 354

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 Xvii @



11 Testovani programu a provadéni programi ..... 363

XVl

11.1 Graficka zobrazeni ..... 364
Pouziti ..... 364
Pfehled: Pohledy ..... 364
Pohled shora..... 365
Zobrazenive 3rovinach..... 366
3D-zobrazeni..... 367
ZvétSenivyrezu ..... 367
Opakovani grafické simulace ..... 369
Zjisténi ¢asu obrabéni..... 370

11.2 Funkce k zobrazeni programu ..... 371

Prehled..... 371
11.3 Testovani program( ..... 372
PouZiti..... 372
11.4 Provadéniprogramu ..... 374
Pouziti ..... 374
Provedeni programu obrabéni ..... 375
Provést program obrabéni, ktery obsahuje soufadnice nefizenych os (ne u TNC 426, TNC 430) .....
PF¥eruSeni obrabéni ..... 377
Pojizdéni strojnimi osami béhe m pteruseni ..... 378

Pokradovaniv provadéni programu po preruseni..... 379
Libovolny vstup do programu (pfedbéh blokd) ..... 380
Opétné najetina obrys..... 382

11.5 Automaticky start programu (ne u TNC410)..... 383

PouZiti..... 383
11.6 Prenos po blocich: provadéni dlouhych programt (neu TNC 426, TNC 430) .....384
Pouziti ..... 384

Prenos programu po blocich ..... 384
11.7 Presko&eni blokd ..... 385

PouZiti..... 385
11.8 Volitelné zastaveni provadéni programu ..... 386
PouZiti..... 386

376



12MOD-funkce .....387

12.1Volba MOD-funkci ..... 388
Volba MOD-funkci ..... 388
Zména nastaveni ..... 388
Opusténi MOD-funkci ..... 388
Prehled MOD-funkci TNC 426, TNC 430 ..... 388
12.2 Systémové informace (ne u TNC 426, TNC430)..... 390

Pouziti ..... 390

12.3 Cisla software a opdi (ne u TNC 410) ..... 391
Pouziti ..... 391

12.4 Zadavani Ciselnych kod ... 392
Pouziti ..... 392

12.5 Nastave ni datového rozhrani TNC 410 ..... 393
Zvolte nabidku Nastaveni ..... 393
Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho zafizeni ..... 393
Nastaveni pfenosové rychlosti v baudech ..... 393
Stanoveni paméti pro ptenos po blocich ..... 393
Nastaveni blokového zasobniku ..... 393
Prenosdat mezi TNC410a TNCremo ..... 394

12.6 Nastave ni datového rozhrani TNC 426, TNC 430 ..... 395
Zvolte nabidku Nastaveni ..... 395
Nastaveni rozhrani RS-232 ..... 395
Nastaveni rozhrani RS-422 ..... 395
Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho zafizeni ..... 395
Nastaveni pfenosové rychlosti v baudech ..... 395
Pritazeni ..... 396
Software pro pfenos dat ..... 397

12.7 Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)..... 400
Uvod..... 400
MontaZ karty Ethernet ..... 400
MozZn osti pfipojeni ..... 400
Konfigurace TNC ..... 401

12.8 Konfigurace PGM MGT (neu TNC 410) ..... 406

Poufziti ..... 406
Zmeéna nastaveni ..... 406

12.9 UzZivatelské parametry, zavislé na stroji ..... 407
Pouziti ..... 407

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 XIX @



12.10 Zobrazeni polotovaru v pracovnim prostoru (ne u TNC 410) ..... 408
Pouziti ..... 408
12.11 2Zvolitindikaci polohy ..... 410
PouZiti..... 410
12.12Volba mérového systému ..... 411
Pouziti ..... 411
12.13 Volba programovaciho jazyku pro $MDI ..... 412
Pouziti..... 412
12.14 Volba os pro generovani L-bloku (ne u TNC410)..... 413
PouZiti..... 413
12.15 Zadatomezeni pojezdovéh o rozsahu, zobrazeni nulového bodu ..... 414
Pouziti..... 414
Prace bez omezenirozsahu pojezdu ..... 414
Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu ..... 415
Zobrazeni nulového bodu ..... 415
Omezeni rozsahu pojezdu pro testovani programu (ne u TNC 426, TNC430)..... 415
12.16 Provedeni funkce NAPOVEDA ..... 416
Pouziti..... 416
Volba a provedeni funkce NAPOVEDY ..... 416
12.17 Zobrazit provozni ¢as (u TNC 410 pres heslo) ..... 417

Pouziti..... 417
12.18 Teleservis(neu TNC410) ..... 418
PouZziti..... 418

Vyvolani/ukon&eni Teleservisu ..... 418
12.19 Externi pfistup (ne u TNC 410) ..... 419
Pouziti..... 419



13 Tabulky a piehledy ..... 421

13.1V8eobecné parametry uzivatele ..... 422
Mozn osti zadani strojnich parametr( ..... 422
Navoleni v8e obecnych parametr(i uZivatele ..... 422
13.2 P¥ipojeni pinli zasuvky a pfipojného kabelu pro datova rozhrani ..... 436
RozhraniV.24/RS-232-C, Zarizeni HEIDEHAIN ..... 436
Cizi zafizeni ..... 437
RozhraniV.11/RS-422 (neuTNC410)..... 438
Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45 (opce, neu TNC410)..... 439
Rozhrani Ethernet zasuvka BNC (opce, neu TNC410) ..... 439
13.3 Technické informace ..... 440
Charakteristika TNC...... 440
13.4 V\yména zalohovaci baterie ..... 445
TNC410CA/PA, TNC426 CB/PB, TNC 430 CA/PA...... 445
TNC410M, TNC426 M, TNC430M ..... 445
13.5 Adresovaci pismena podle DIN/SO ..... 446
G-funkce ..... 446
Obsazena pismena adres ..... 449
Funkce parametr( ..... 450

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 XXI @






HEF LN

-.-a_.l.'l.-l.'lrlrl:l'_|l'|‘|.-r_:|_u|_||.|_|r_|:|||
_Lflﬂﬂﬂlﬂlll. r
-8 =m r =
o g -

SEE WEEE
P
W EELE T —
-
e el
Fep = r o
LT
o W A R




1.1 TNC 410, TNC 426 a TNC 430

1.1 TNC410,TNC 426 aTNC 430

Systémy HEIDENHAIN TNC jsousouvislé fidicisystémy, jimiZmUZe te
primo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci
operace pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. Jsou
pfiprave ny pro pouZiti u frézovacich a vrtacich stroja, ale i k
obrabécim centriim. TNC 410 muZe fiditaz 4 osy, TNC 426 mUze fidit
aZz50saTNC 430 mizefidit az 9 os. Navic miZete programové
nastavit uhlovou polohu vietena.

Na internim pevném disku mdzete mit uloZen libovolny pocet
programd, ikdyZtytobyly pfipraveny jindenebobyly nahrany pomoci
digitalizace. Pro rychlé vypocty miZete na obrazovce kdykoli vyvolat
kalkulator.

Klavesnice a znazorné ni na obrazovce jsou prehledné usporadany,
takze muzete rychle a lehce dosahnout vSe chny funkce.

Programovani: popisny dialog HEIDENHAIN a
DIN/ISO

Zvlasté jednoduché je vytvareni programu v uZivatelsky pfijemném
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje
jednotlivé obrabéci kroky béhem zadavani programu. Neni-li k
dispozici vykres odpovidajici potfebamtizeni NC, pomUze tzv. volné
programovani obrysu FK. Jak béhemtestu programu, tak i b&hem
provadéni programu je mozna graficka simulace obrabéni. Kromé
toho mZete TNC programovat také podle norem DIN/ISO nebo v
rezimu DNC.

Program Ize zadavat a testovat i tehdy, kdy jiny program prave
provadi obrabéni obrobku. U TNC 426 a TNC 430 miZete program
také testovat, zatimco je pravé zpracovavan jiny program.

Kompatibilita

TNC mUZe zpracovat véechny obrabéci programy, které
byly pfipraveny souvislymifidicimi systé my HEIDENHAIN od verze
TNC 150B.

1 Uvod @



1.2 Obrazovka a klavesnice

Obrazovka

TNC Ize podle pranidodat bud’'s barevnouobrazovkou BC 120 (CRT)
nebo s plochou barevnou obrazovkou BF 120 (TFT). Obrazek vpravo
nahore ukazuje ovladaci prvky obrazovky BC 120, obrazek vpravo
uprostred ovladaci prvky obrazovky BF 120.

Zahlavi

P¥izapnutém TNC zobrazuje systém v zahlavi obrazovky
navolené provoznirezimy: vlevo provoznirezimy stroje a
vpravo programovaci provozni rezimy. Ve vétSim poli zahlavi je
indikovan provozni rezim, do kterého je obrazovka pravé
prepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a texty hlaseni
(vyjimka: pokud TNC zobrazuje pouze grafiku).

Softklavesy

V dolnim Fadku zobrazuje TNC dalSi funkce v li§té softklaves.
Tyto funkce navolite pomoci tlacitek, umisténych pod témito
softklavesami. Pro snadnéjSi orientaci znazoriuji tzké prouzky
primo nad listou softklaves pocet list softklave s, které se daji
navolit pomoci ¢ernych tlacitek se Sipkami, umisténych po
stranach . Aktivni lista softklaves je zobrazena jako svétlejsi
prouzek.

Tlacitka volby softklaves
Prepinani list softklaves
Definice rozdéleni obrazovky

Tlagitko prepinani obrazovky pro strojni a programovaci
provozni rezimy

Dodateéna tla¢itka proBC 120
Odmagnetovat obrazovku ; opustit hlavni nabidku pro nastaveni
obrazovky
Zvolit hlavni nabidku pro nastaveni obrazovky:

V hlavni nabidce: posunout svétlé poli¢ko dolu.

V podnabidce: zmenS§it hodnotu; posunout obrazek vievo,
pfipadné dold.

V hlavni nabidce: posunout svétlé politko nahoru.

V podnabidce: zvétSit hodnotu nebo posunout obrazek
vpravo, pripadné nahoru.

V hlavni nabidce: zvolit podnabidku.
V podnabidce: opustit podnabidku.

Dialog v hlavninabidce Funkce

JAS Zménit jas

KONTRAST Zménit kontrast

H-POZICE Zménit horizontalni polohu obrazu

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

Dialog vhlavni nabidce Funkce

V-POZICE Zmeénit vertikalni pozici obrazu
V-VEUKOST Zmeénit vySku obrazu

SIDE-PIN Korigovat soudkovité zkre sleni
CTYRUHELNIK Korigovatlichob&Znikovézkresleni
ROTACE Korigovat Sikmou polohu obrazu
COLOR TEMP Zménit teplotu barev

R-GAIN Zmeénit nastaveni Cervené barvy
B-GAIN Zmeénit nastaveni modré barvy
RECALL Bez funkce

BC 120 je citliva na magneticka &i elektromagneticka pole. Ml Ze se
tim narusit poloha a ge ometrie obrazu. Stfidava pole zp sobuiji
pravidelné premist’ovani obrazu nebo jeho zkresleni.

Definice rozdéleni obrazovky

UZivatel si voli rozd&leni obrazovky: tak mize TNC nap¥. v provoznim
reZimu Program Zadat/Editovat zobrazovat program v levém oknég,
zatimco pravé okno soucasné zobrazuje napriklad grafiku programu
(pouze TNC 410). Které okno mize TNC zobrazit, to zavisi na
zvoleném provoznim rezimu.

Definice rozdé&leni obrazovky:

~

%

PROGRAM+
GRAFIKRA

Stisknéte tlacitko ptepinani obrazovky: lista
softklaves ukaze mozna rozdéle ni obrazovky, viz
sProvoznireZzimy”, str.6.

Stisknutim softklavesy zvolte rozdéleni obrazovky
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Klavesnice

Obrazek ukazuje klavesy ovladaciho panelu, seskupené podle jejich
funkce:

Znakova klavesnice pro zadavani textu, jmen soubor(i a
programovani DIN/ISO

Sprava soubor
Kalkulator (nikolivu TNC 410)
MOD-funkce
Funkce napovédy HELP
Programovaci provozni rezimy
Strojni provozni rezimy
Zahajeni programovaciho dialogu
Smérové klavesy a instrukce skokuGOTO
Zadavani Cisel a volba os

Funkce jednotlivych klaves jsou stru¢né shrnuty na prvni strané
obalky. Externi flagitka, jako napt. NC-START, jsou popsana v
pfirudce ke stroji.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.3 Provozn

1.3 Provoznirezimy

Rucni provoz a elektrické rucni kolecko

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

Provozni re Zzim ru¢ni koleCko umoziuje ru¢ni
pojizdéni strojnimi osami pomoci elektronického
ru¢niho koleCka HR.

Softklavesyk rozdéleni obrazovky (volte tak, jak
bylo popsano vyse, TNC 410: viz rozdéleni
obrazovky pfi Plynulém provadéni programu)

Okno Softklavesa
Poloh
y POSITION
Vlevo: polohy, vpravo: zobrazeni PUSITION
stavu STATUS

Polohovani s ruénim zadanim

V tomto provoznim reZimu se daji naprogramovat
jednoduché drahové pohyby, napfiklad k
rovinnému frézovani nebo predpolohovani. Zde
definujetetaké tabulky bodl pro definovani oblasti
digitalizace.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

Okno Softklavesa
Program PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: P
zobrazeni stavu (pouze TNC 426, sTeTUS
TNC430)

Vlevo: program, vpravo: obecné PROGRAM+
programové informace (pouze Son
TNC410)

Vlevo: program, vpravo: polohy a  [rrosean-
souradnice (pouze TNC 410) PoLOn
Vlevo: program, vpravo: PROGRAM -
informace o nastrojich (pouze NRSTROJE
TNC410)

Vlevo: program, vpravo: pfepoCty  [rrosram-
(transformace) soufadnic (pouze | ressraen

TNC 410)

6

RUCNI PROVOZ

PaH
ZADAT/EDIT

RUCNI PROVOZ

. X +48.635 CIL

Y +359.052 X _49.98@

+88.609 +

c +2085.498 C +29884.714 Y 168.575

B +238.707 B +20932.346 2 +70.880
i s ro Y  +188.575 =
Eoeeeee gy §-1ST 9:16 z TTY 80 F B
") 27 S-MOM LIMIT 1 s M5/9

oorvk. | vLozit | noRe- [ 30 ROT | rog g DoTYK. R~ | vLozIT TABULKRA

‘ M ‘ s ‘ F sonon | V2R | AT wsteosy| [ M ‘ S | BT

POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM

Gl
ZADAT/EDIT

POLOHOVANI S RUCNIM ZADANIM

Z8HDT 671 *
N10 TO G17 G40 GI0 + 28YT.
N10 GS3 POT 1

N20 G17 G40 GSO +

N20 GE4 K+1 Yol 2+1 69O *

N30 G415 0263-+0 0264=+0 0326=0 0327-0
0308-0 0261=+0 0320=0 0260=+100
0301-0 0304-0 0365+0 0331-+0 [
0332:40 *

+
+

Eommmme gy srsT 10520 ‘@ ZAKLAONT OTOGENT 40,0800 ‘

N19 TO G17%*
N28 T1 G17 S5000+#
N3@ G200 Q280 = +2 Q281 = -28 Q286 = »
N40 GOO G9@ X+8 Y+25 2+20 G40 M3*
N5@ G201 Q280 = +2 Q281 = -208

Q286 = +150 Q211 = +@

Q288 = +38008 Q203 = +B Q204 = +50%
N99999999 %$MDI G71 *

| — U TS C) 45
+111.748 Y  +205.116 2 +26.014] [on -49.980
#C -8.817+4b  +193.278 Y  +188.575 =
S 359.893 +70.880 F
AKT. T1 Z s 00 Fe M 5/9 S M5/9
siaros | stares | st | SIS | STATS | s SR | sTRA ZRCATER | KOUES e
pon | pos. | oo | SR | OO D [} i i 4 HLEDED |y o
1 Uvod




Program Zadat/Editovat

VaS8e obrabéci programy vytvorite vtomto
provoznimreZimu. VSestrannoupodporu adopliiky
pfi programovani nabizi rizné cykly a funkce s Q-
parametry.

Softklavesy pro rozdéleni obrazovky (pouze
TNC 410)

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

PROGRAM ZADAT/EDIT

Okno Softklavesa
Program

PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: pomocny [ seaerans
obrazek pfi programovani cyklu vZOR
Vlevo: program, vpravo: e
programovaci grafika ERAFITER
Programovaci grafika

GRAF IKA

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v
provoznim reZimu TEST PROGRAMU, naprikiad k
vyhledani ge ometrickych ne sluciteln osti,
chybegjicich nebo chybnych Gdajli v programu a
naruse ni pracovniho prostoru. Simulace je
podporovana graficky sriaznymi pohledy.

Softklavesy krozdeéleni obrazovky: viz ,Chod
programu plynulea Chod programu pobloku”, str. 8.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

; ZNEW 671 *
%NEU 671 +

N1@ G380 G1?7 X+B Y+B 2-20%
N1@ G380 G17 X+0 Y+8 2-48 * N28 831 036 Xitad V+i0s 2+ox
N2@ 631 GI@ X+100 Y+180 2+B * N30 GOO G98 2+180 G4+
N4@ T1 617 S5008 * N4@ G200 0200 = +2 0201 = -20
N5@ GBO G4@ G9B Z+250 * 0206 = +150 0282 = +5 0218 = +@
N6@ X-30 Y+58 * 0203 = +B 0284 = +50+
N78 GB1 2-38 F200 * N58 Grg M3*
N8B GB1 G4l X+B Y+50 * N99999999 %NEW G71 *
N9@ X+50 Y+100 *
N1@@ G25 R28 *
N118 X+180 Y+58 +
N12@ X+5@8 Y+@ * e X -49.980
N138 626 R15 + Y  +188.575 =
N14@ X+@ Y+5@ * 2 +70.880 LI
N150 G0® G48 Y+38 X-20 * s M5/8
s = SRR | STERR ZAcaTER | onE o
HETER N i HLEDET | ¢ BLok
waieron:  [PROGRAN TEST PROGRAM TEST
s
weu 671 o c2t0 a1 o
N10 G3@ G17 X+0 Y+@ 2-40 % 10 630 617 X+0 1+0 2-40+

120 631 630 X100 14100 2:06
120 G31 630 X+100 Y4100 740+ e
140 11 G17 S5000 + g
150 G0 G40 G0 24250 + 150 11 617 saso0e
160 430 Y450 + 150 600 630 74250 Gioe
e o e g 170 G213 0200 - +2 0201 - 20 0205 « >

150 679 Hae
180 GO1 641 K+0 Y+50 + N9@ G?7 PO1 +2 PO2 -30 PO3 +5 PO4 250 >
150 050 14100 + 1100 600 30 X450 1450 2-2 640 oSe
1100 c25 R20 + 1100 G214 0700 - -2 0201 - 20 0208 5| .. I
W10 X+100 Y450 +
1120 X+60 Y+0 + o X J49.980

+
w130 626 k15 + . T
140 00 1450 + 2 +70.880 ¥ g
150 G0 640 Y+30 20 + o 50:03:19 s M5/9
= | SR | s ReseT = weser | sior STeeT | reser

B[G o D% [~ [=m& [ &[%]F [~
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Chod programu plynule a Chod

programu po bloku

V provoznim reZimu Chod Programu Plynule
provede TNC plynule program obrabéniazdo
konce programu nebo do jeho rucniho, pfipadné
programovaného preruseni. Po preruseni miZete

znovu zahajit provadéni programu.

V provoznim rezimu Chod Programu Po Bloku
odstartujete kazdy blok jedn otlivé externim

tlacitkem START.

Softklavesy k rozdéleni obrazovky

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

PROGRAM TEST

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

WEU G71 *
N1G 630 617 X+0 1+ 2-40 +
N20 G31 G30 ¥+100 Y+100 Z+0 +
N4G T1 G17 $5000

NS0 GOO G40 G0 2250 +

NGO X-30 Y+50

W76 GO1 Z-30 F200 *

N8O GO1 G41 X0 1450 *

NSO X+50 Y4100 +

Eommmm———m) gy s-IsT 11:30

%C218 G71 *
G308 G17 X+0 Y+08 2-48%
G31 G9O0 X+108 Y+100 2+0%

3

1 G17 S3500%*

00 G90 2+258 G40*

213 Q288 = +2 Q201 = -28 Q206 = >
79 M3

G?7 P@1 +2 PB2 -30 PB3 +5 PO4 258 »
N100 GOQ G9B X+50 Y+5@ 2+2 G40 M99*

OHOH—AD D
@

N10@ G214 0208 = +2 0201 = -20 Q286 = »
| e—— U TS G4 0 00:00:00
+111.748 Y  +205.116 2 +26.014] [on -49.980
+C -8.817+b +193.278 Y +188.575 T

S 359.892 2 +70.880 F oo
KT T 2's a00 Fo M58 S M5/8
=

B 5le (% |esleele] | ] S Dl el

Okno Softklavesa
Program

PROGRAM
Vlevo: program, vpravo: stav PGH
(pO uze TNC 426, TNC 430) sTATUS
Vlevo: program, vpravo: grafika PROGRAM -
(pouze TNC 426, TNC 430) GRAF 1KA
Grafika (pouze TNC 426, A
TNC 430)
Vlevo: program, vpravo: obecné PROGRAM+
programové informace (pouze B
TNC410)
Vlevo: program, vpravo: polohy a  [rrosrar-
souradnice (pouze TNC 410) oL oy
Vlevo: program, vpravo: PROGRAM+
informace o nastrojich (pouze NRSTROTE
TNC410)
Vlevo: program, vpravo: pre poCty [rrosran-
(transformace) soutadnic (pouze | wssroen
TNC410)
Vlevo: program, vpravo: PROGRAM+
promé&teni nastroje (pouze 1’ Sonoy

TNC410)

Softklavesa prorozdéleni obrazovky utabulek
palet (pouze TNC 426, TNC 430): Vizdalsi

strana.

1 Uvod




Softklavesy pro rozdéleni obrazovky utabulek

palet (pouze TNC 426, TNC 430)
Okno

Softklavesa

Tabulka palet

PALETA

Vlevo: program, vpravo: tabulka
palet

PGM

+
PALETA

Vlevo: tabulka palet, vpravo: stav

PALETA
+

STATUS

Vlevo: tabulka palet, vpravo:
grafika

PALETR
+

GRAPHICS

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.4 Zobrazeni stavu

1.4 Zobrazeni stavu

»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecnézobrazeni stavu 1 Vasinformuje o aktualnim stavu stroje.
Objevi se automaticky v provoznich rezimech:

Chod programu plynule a Chod programu po bloku, pokud nebyla
pro zobrazeni zvolena vyhradné ,Grafika“; a pfi

Polohovani sruénim zadanim.

V provoznich rezimech Ru&ni Provoz a Ru¢ni Kole¢ko se objevi
zobrazeni stavu ve velkém okné.

Informace zobrazeni stavu

Symbol

Vyznam

PROGRAH TEST

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

ZNEU G71 #

N1@ G38 G17 X+@ Y+@ Z2-4@8 ¥
N28 G31 GS9B X+188 Y+188 Z2+8 *
N4® T1 G17 S5008 *

N5® GBAO G48 G9B Z2+258 *

N6® X-38 Y+508 *

N78 GB1 Z2-38 F2808 *

N8@ GB1 G41 X+B Y+E5EB *

N9@ X+5@ Y+1@88 #

AKT.

Aktualni nebo cilové souradnice aktualni polohy

A% S-IST 18:38
3% S-MOM LIMIT 1

Strojni osy; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Poradi a po&et zobrazenych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Informujte se ve vaSipftirucce
ke stroji

] +111.748 Y +285.116 2 +26.014
+C -0.817++b +193.278
S 359.893
AKT. T Z 5 468 Fa M 59
STRANA | STRANA | ZACATEK | KOWEC | ResToRE p——— T
i {l Pnﬁj AT NUL.BODU | NASTROJU

IS L

Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné aktivni
hodnoty. Otacky S, posuv F a aktivni prfidavna
funkce M

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

Provadéni programu je odstartovano

Osa je zablokovana

Osou Ize pojizdét pomoci ru¢niho kole¢ka

%~C218 G71 *

N18 G3B G17 X+B8 Y+8 Z-48%

NZ2B G31 G99 X+108 Y+188 2+0+#

3T1

s T2 R3

N6B T1 G17 S3500%

N6B GBB G99 2+258 G40#*

N?B G213 Q288 = +2 Q281 = -28 Q286 = »
N8B G79 M3*

Osamisepojizdiv naklonénéroviné obrabéni(pouze
TNC 426, TNC430)

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoCeni

10

N9@ Gr7? PBl +2 P@2 -38 PO3 +5 PB4 258 »
N1@@ GBB G998 X+58 Y+5@8 2+2 G40 M99
Nle@ G214 Q288 = +2 Q201 = -20 Q206 = »
cIL -49.98@
Y +188.575 T
Z +70.888 F oo
S Mb/9
BLOKOUY RESTORE ON [[= K ON| TRBULKA
PRENDS PUS AT NASTROJU
1 Uvod



Dopliikové zobrazeni stavu

Dopliikova zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o pribéhu
programu. Lze je vyvolat ve vSech provoznich rezimech s vyjimkou
rezimu Program Zadat/Editovat.

Zapnuti dopliikového zobrazeni stavu

C) Vyvolejte liStu softklave s pro rozdé leni obrazovky
P Zvolte zobrazeni obrazovky s dopliikovym
STATUS zobrazenim stavu

Zvolte doplitkové zobrazenistavu

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

STATUS Zvolte dopliikoveé zobraze ni stavu, napriklad
(e v8eobecné informace o programu

V dal8im jsou popsana rizna doplikova zobrazeni stavu, ktera
mUZete navolit softklavesami:

srs | VSeobecné informace o programu
PGH

Jméno hlavniho programu
Vyvolané programy

Aktivni obrabéci cyklus
Stfed kruhu CC (pdl)
Casobrabéni

Cita& pro &asovou prodlevu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

1.4 Zobrazeni stavu

JMENO PGHM sTAT
o] STATH
caLy
crel]
nEF| 17 REZ. ZAVITU 2§
CC ® +22.5000| | [o]  PRODLY
4 v +35.7500 | Lal
(1) oc:00:00




1.4 Zobrazeni stavu

smus | Polohy asoufadnice

POS.

Indikace polohy

Druh indikace polohy, napt. Aktualni poloha

Uhel naklo peni pro rovinu obrabéni (pouze TNC 426, TNC 430)
Uhel zékladniho natoeni

sarus | INformace o nastrojich

TooL

Indikace T: Cislo a jméno nastroje

Indikace RT: €islo ajméno sesterského nastroje
Osa nastroje
Délka a radiusynastroje

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

nastroju (TAB)
Zivotnost, maximalni Zivotn ost (TIME 1) a maxima ni Zivotnost
pri TOOLCALL (TIME2)

Indikace aktivniho nastroje a (dalsiho) se sterského nastroje

starus | Transformace (prepocty) souradnic

COORD.

TRAMSF .

Jméno hlavniho programu

Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus 7)

Aktivni uhel nato¢eni (cyklus 10)

Zrcadlené osy (cyklus 8)

Aktivni zmé&na méfitka / zmény méfitka (cykly 11/ 26)
Stfed centrického roztazeni

(viz ,Cykly pro transformace (pfepocet) souradnic” na str.293)

12

ZBYT.
H +0.808
ki +0.808
Z +@.8081
C +@.08080
B -8.e82

n

+0.080808

Egg +0.8008
C +B8.06888

W

|€%X 2AKLADNI OTOCENI  +@.2000

WASTROJ T 1

z L +0.00606
I R +2.5000
R2 +0.0060

oL

DR DRrR2
TAB
PGM +8.18808 +@.1888

CE) CUR.TIME TIME1 TIMEZ2
Be:66
TOOL cCALL 1

RT +—*

JHENO PGM STRAT

HULOWY BOD OTACENI
H o +1B82.08088 €;23 +12.50080

Y +1808.8088

(J[) 2ZRCADLENT

o
MERITKO
H +@. 60808 @.3936606
4 ¢ r0.0000 0.333500
z  +0.0008 0.939500

1 Uvod @



sTRTUS Promérovani nastroji
PROBE

Cislo promé&rovaného nastroje

Indikace, zda se mériradius nebo délka nastroje

Hodn ota MIN aMAX méreni jednotlivychbfitia vysledek méreni
s rotujicim nastrojem (DYN)

Cislo b¥itu nastroje s prislu§nou namé&renou hodnotou.
HvézdiCka za zmérfen ou hodnotou znaci, Ze byla pfekrotena
tolerance udana v tabulce nastroja.

srv | Aktivni pridavné funkce M (nikolivuTNC 410)

M-FUNKCE

Seznam aktivnich M-funkci s definovanym vyznamem

Seznam aktivnich M-funkci, které prizpl sobuje vyrobce vaseho
stroje

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

NASTROJ

MIN
MAX
D¥H

1.4 Zobrazeni stavu

M-Funct ions
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1.5 Poislusenstv

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

3D-dotykové sondy

Pomoci riznych 3D-dotykovych sond firmy HEIDENHAIN mUZete:

Automaticky vyrovnavat obrobky.

Rychle a snadno nastavovat vztaZzné body.

Provadét méreni na obrobku béhe m provadéni programu.
Digitalizovat prostorové (3D) tvary (opce); jakoZ i
Proméfovat a kontrolovat nastroje.

Lfé—' V8echny funkce dotykové sondy jsou popsany v
samostatné prirucce pro uzivatele. Pokud tuto Prirucku
uZivatele potfebujete, mizete se také obratit na firmu
HEIDENHAIN. Objednaci &islo: 329 203 -xx.

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 630 a TS 632

Tyto dotykové sondy se obzvlasté dobre hodi k automatickému
vyrovnavani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pro méreni na
obrobku a pro digitalizaci. TS 220 ptenasi spinaci signaly po kabelu
a je mimoto cenové vyhodnou alter nativou, pokud musite
prilezitostné digitalizovat.

Specialné pro stroje s vyménnym zasobnikem nastroji jsou vhodné
dotykové sondy TS 630 a TS 632, které prenaseji spinaci signaly
bezkabelové infraderve nym spojem.

Funk&ni princip: u spinacich dotykovych sond

HEIDENHAIN registruje bezkontaktni opticky spinac vychyleni
dotykového hrotu. Vytvoreny signal dava podnét k ulozeni aktualni
hodnoty polohy dotykové sondy do paméti.

P¥i digitalizace zpracuje TNC ze série takto ziskanych hodnot polohy
program, slinearnimibloky ve formatu HEIDENHAIN. Tento program
Ize poté dale zpracovavat na PC svyhodnocovacim software SUSA,
aby sedaly korigovaturcitétvary aradiusy nastrojlinebo provypocet
kladnych /zapornych tvart. Pokud je snimaci kuli¢ka se stejnym
radiusem jako fréza, tak jsou tyto programy okamZité€ pouZzitelné.

14
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Nastrojova dotykova sonda TT 130 k promérovani nastroju

Systém TT 130 je spinaci 3D-dotykova sonda k promérovani a
kontrole nastroju. TNC ktomu disponuje 3 cykly, jimiz se da zjistit
radius a délka nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu. Obzvlaste
robustni provedeni a vysoky stupen kryti ¢ini sondu TT 130 odolnou
vU €i chladici kapaliné a tfiskam. Spinaci signal se vytvari
bezkontaktnim optickym spinaem, ktery se vyznacuje vysokou
spol ehlivosti.

Elektronicka ruéni kolecka HR

Elektronicka ru¢ni kolecka zjedn odusuji pfesné rucni pojiZdéni
strojnimi sanémi. Ujeta draha naotacku koleCka jevolitelna vSirokém
rozsahu. Kromé vestavnych ru¢nich kole¢ek HR 130 a HR 150 nabizi
HEIDENHAIN pfenosné rucni kolecko HR 410 (viz obrazek
uprostred).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.1 Zapnuti, vypnuti

2.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

Zapnuti a prejeti referencnich bodu jsou funkce zavislé
% na provedeni stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke
stroji.

Zapn éte napajeci napéti TNC a stroje. Poté zobrazi TNC nasle dujici
dialog:

TEST PAMETI

Pamét’ TNC se auto maticky otestuje.
PRERUSENI NAPAJENI
Hla8eni TNC, Ze doslo k preruseni napaje ni— hlaseni
smazte.

PREKLAD PROGRAMU PLC

PLC-program systemu TNC se automaticky preloZi.
CHYBI RiDICI NAPETIi PRO RELE
@ Zapnéte fidici napéti. TNC otestuje funkci obvodu
nouzového vypnuti.
RUCNIi PROVOZ
PREJETI REFERENCNiICH BODU

@ Ptejet referencéni body v uréeném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlacitko START, nebo

@ @ Prejet referentni body v libovolném potadi: pro
kaZdou osu stisknéte a drzte externi smérové
tlacitko, aZ je ptejet referencni bod; nebo

@ Ptejeti referencnich bod( ve vice osach soucasné:
zvolte osy softklavesou (osy se pak zobrazi na
obrazovceinverzng) a poté stisknéte externi lacitko
START (pouze TNC 410).

TNC je nyni pfipraveno k&innosti v ruénim provoznim rezimu.

18 2 Rugni provoz a sefizeni @



PfFidavné funkce pro TNC 426, TNC 430

@ Referentni body musite prejet pouze tehdy, pokud
chcete strojnimi osami pojizdét. Chcete-li pouze
editovat nebo testovat programy, pak navolte ihnned po
zapnuti fidiciho napéti provozni reZzim Program Zadat/
Editovat nebo Test Programu.

Referenéni body pak miiZete prejet dodatecné. K tomu
stisknéte v ru€nim provoznim regimu softklavesu
PREJETIREFERENCNICH BODU.

Prejeti referencnich bodt pFi naklopené roviné obrabéni

Prejeti refere nénich bodl v naklopené m soutadném systému je
mozné pomoci externich smérovychtlacitek. Ktomu musibyt aktivni
funkce ,Naklopeni roviny obrabéni® v ruénim provozu, viz ,Aktivovani
ruéniho naklapéni”, str. 29. TNC pak interpoluje pfi stisknuti
smérového tlacitka odpovidajici osy.

Tlagitko NC-START je bez funkce. TNC pfipadné vyda odpovidajici
chybové hlaseni.

Dbejte na to, aby uhlové hodnoty uvedené v nabidce
@5 souhlasily se skute¢nymi thly osy naklopeni.

Vypnuti

Aby se zabranilo ztratam dat pfi vypnuti, musite operacni systém
TNC vypinat pfedpisové:

Zvolte rezim Rucéni Provoz.
Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou

DFF ANO.

Kdyz TNC ukéaZe v okné text Nyni mGiZete vypnout,
smite prerusit privod napajeciho napétido TNC.

@ Svévolné vypnuti TNC mze vést ke ztrateé dat.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.2 Pojizd

2.2 Pojizdéni strojnimi osami
Pokyn

@ Pojizdéni pomoci externich smérovych tlaitekjezavislé
na provedeni stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

Pojizdéni osou externimi smérovymi tlacitky
Zvolte provozni rezim Ru¢ni Provoz.

Stisknéte adrzte externismeérovétladitko, dokud ma
0sa pojizdét, nebo

» .8

Kontinualni projizdéni osy: pfidrzte externi sméroveé
tlacitko a kratce stisknéte externi tlacitko START.

Zastaveni: stisknéte externi tlagitko STOP.

@(®"®

Obéma metodami miZete pojizdét i vice osami soucasné. Posuv,
jimZ se osy projizd &ji, zménite softklavesou F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pridavna funkce M”, str. 23.

20
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Pojizdéni elektronickym ruénim kole€kem
HR 410
Pfenosné rucni kolec¢ko HR 410 je vybaveno dvéma uvol fiovacimi

tladitky. Uvoliovaci tlacitka se nachazeji pod hvézdicovym knoflikem
koleCka.

Strojnimi osami m{iZete pojizdét pouze tehdy, je-li stisknuto nékteré
z uvoliiovacich tlagitek (funkce zavisla na provedeni stroje).

Rucni kolec¢ko HR 410 je vybaveno t& mito oviadacimi prvky:

Tlagitko Central-STOP

Rucni KoleCko

Uvolfiovadi tlacitka

Tlacitka pro volbu osy

Tlacitko pro pfevzeti aktualni polohy

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

Smeér, ve kterém TNC pojizdi zvolenou osou.
Strojni funkce (jsou definovany vyrobcem stroje)

Cervené signalky indikuji, kterou osu a jaky posuv jste zvalili.
Pojizdéni rucnim koleCkem je mozné téZ b&hem provadé ni
programu.

Pojizdéni

Zvolte provozni rezim Ru¢ni Kole¢ko

Drzte stlacené uvolfiovaci tlacitko

Zvolte osu

Zvolte posuv

Aktivni osou pojizdéjte ve sméru +nebo -

B =X ®

>
[©]
o
(o]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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jnimi osami

ini stroj

A

2.2 Pojizd

Krokové polohovani

PTi krokové m polohovani pojizdi TNC strojovou osou o vami
definovany pfir tistek.

[OFF]~ oM

PRiSUV =

Zvolte rezim Rucni Provoz nebo Ru¢ni Kole¢ko

Zvolte krokové polohovani: softklavesu VELUKOST
KROKU nastavte na ZAP.

a ﬂ Zadejte prisuv v mm, napriklad 8 mm

®

22

Stisknéte externi smérové tladitko: mlZete
opakované polohovat.

@
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2.3 Otackyvretena S, posuvF a
pridavna funkce M

Pouziti

V provoznich rezimech Ru¢ni Provoz a Ru¢ni KoleCko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softkl avesami.
Pridavné funkce jsou popsanyv , 7 Programovani: Pfidavné funkce”.

Vyrobce stroje definuje, kterépridavnéfunkce MmuZete
pouZit a jakou maji funkci.

Zadani hodnot

Otacky vietena S, pifidavna funkce M

Volba zadaniotaCek vietena: stisknéte softklavesu S

OTACKY VRETENA S=
1000 Zadejte otacky vietena a prevezméte je e xternim
tlacitkem START.

®

Otadeni vietena zadanymi otackami odstartuje te zadanim ptidavné
funkce M. Pfidavnou funkci M zadate stejnym zplasobem.

PosuvF

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
klavesou ZADANI.

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pakje ucinny nejmensi posuvz MP1020.
Velikost F zlistane zachovana i po preru$eni napajeni.

Zména otacek vietena a posuvu

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

Otocny regulator override pro otacky vietena je funkéni
jen u stroju s regulovanym pohonem vietena.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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ho bodu (bez 3D-dotykové sondy)

Zneé

2.4 Nastaveni vzta

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

Pokyn

% Nastaveni vztazného bodu pomoci 3D-dotykové sondy:

viz Pfirucka pro uZivatele cykld dotykové sondy.

Pti nastavovani vztazného bodu se indikace TNC nastavi na
souradnice nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek.
ZalozZte nulovy nastroj se znamym radiusem.
Presvédcete se,Ze TNC indikuje aktualni polohy.
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Nastavte vztazny bod

@5 Ochranné opatreni

Nesmi-li se povrch obrobku naskrabnout, poloZi se na
obrobek plech znamé tloust’ky d. Pro vztaZzny bod pak
zadate hodnotu vétSio ,d*“.

@ Zvolte provoznirezim Ruéni provoz.

Opatrné najed'te nastrojem, aZ se dotkne obrobku
X)(Y)(Z I
(naskrabne).

Zvolte osu (vSechnyosy Ize navolit téZ ptes
klave snici ASCII).

NASTAVENi VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy nastroj, osa vietena: nastavte indikaci na
znamou polohu obrobku (napt. 0) nebo zadejte
tloust’ku ,,d“ plechu. Vroviné obrabéni: berte ohled
na radius nastroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavte stejnym zptisobem.

Pouzijete-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy prisuvu na délku nastroje L, pfipadné na soucet Z=L+d.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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brabini (ne u TNC 410)

i roviny o

Vé

2.5 Naklopen

- ré

2.5 Naklopeni roviny obrabéni
(ne uTNC 410)

Pouziti, pracovni postup

% Funkcek naklapéniroviny o brabénijsou vyrobcem stroje
prizptisobeny pro TNC a pro stroj. U nékterych
naklapécich hlav (naklapécich stolti) definuje vyrobce
stroje, zda v cyklu programované uhly TNC interpretuje
jako souradnice rotacnich os nebo jako Uhlovou
komponentu Sikmeé roviny. Informujte se ve vasi prirucce
ke stroji.

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroja jak s
naklapécimi hlavami, tak i s naklap&cimi stoly. Typické aplikace jsou
napriklad Sikmé diry nebo v prostoru Sikmo lezici obrysy. Rovina
obrabéni je pfitom pokazdé naklopena okolo aktivnino nulového
bodu. Jako vZdy se obrabéni programuje v hlavni roviné (napriklad v
roving X/Y), provadi se v&ak v té roviné, ktera je vici hlavni roving
naklopena.

Pro naklapé ni roviny obrabéni existuji dvé funkce:

Ru&ninaklapé nisoftklavesou3DROT v provoznich reZimech Ruéni
Provoz a Ru¢ni Kole€ko, viz ,Aktivovani ru¢nih o naklapéni”, str. 29

Rizené naklap&ni, cyklus GBOROVINA OBRABENI v programu
obrabéni (viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus G80, ne u TNC 410)” na
str. 304)

Funkci TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ je transformace
souradnic. Rovina obrabéni pritom stoji vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

TNC zasadné rozliSuje pti naklapéni roviny obrabéni dva typy stroju:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do poZzadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napoloh ovani naklapéciho stolu,
napriklad pomoci GO-bloku.

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
souradnémusystému stroje neméni. Pokud stlll - tedy obrobek
— otocCite naptiklad 0 90°, soufadny systém se snim neotoci
Stisknete-li v provoznim rezimu Ruéni Provoz smérové tlacitko
osy Z+, pojizdi nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy souradnic v
uvahu pouze mechanicky podminéna presazeni daného
naklapéciho stolu —takzvané ,translatorské“ podily.
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Strojs naklapéci hlavou

Nastroj musite umistit do pozadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéci hlavy, napft.
pomoci GO-bloku.

Poloha transformovan é osy nastroje se ve vztahu k pevnému
souradnému systému stroje méni takto: otocite -li naklapéci
hlavu va8eho stroje — tedy nastroj — napfiklad vose B 0 +90°, tak
se souradnicovy systém otaCi s ni. Stisknete-li vrucnim
provoznim reZimu smérove tlacitko osy Z+, pojizdi nastroj ve
sméru X+ pevného soufadného systému stroje.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy souradnic v
Uvahu mechanicky podminé na pfesazeni naklapéci hlavy
(translatorské” podily) a presazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).

Najeti na referen¢ni body u naklopenych os

U naklopenych os najedete na referencni body externimi smérovymi
tlagitky. TNC pritom interpoluje odpovidajici osy. Méjte na paméti, Ze
funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ je aktivni v ru¢nim provoznim
rezimu, a Ze aktualni Uhel rotacniosy byl zadan v poli nabidky.

Nastaveni vztazného bodu v naklopeném
systému

Jakmile jste napolohovali osy nato€eni, nastavite vztazny bod jako v
nenaklopeném systému. TNC piepoita novy vztazny bod do
naklopeného souradného systému. Uhlovou hodnotu pro tento
prepocet prevezme TNC u fizenych os z aktualni polohy osy
natodeni.

@ Je-li ve strojnim parametru 7500 nastavenbit 3, nesmite
nastavovat vztaZzny bod v naklopeném systému. TNC by
vypo etllo presazeni chybné.

Pokud nejsou osy nataceni vaseho strojere gulované, tak
musite aktualni pozici osy natoeni zanést do nabidky k
ruénimu nataceni: nesouhlasi-li aktualni poloha os(y)
natoce ni se zadanim, tak TNC vypocita vztazny bod
chybné.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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brabini (ne u TNC 410)
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2.5 Naklopen

Nastaveni vztazného bodu u stroji s otoénym
stolem

Chovani TNC pfi nastaveni vztazného bodu je zavislé na
provede ni stroje. Informujte se ve vasi prirucce ke stroji.

TNC presadi vztazny bod automaticky, kdyz otacite stolem a je
aktivni funkce naklope ni roviny obrabéni:

MP 7500, bit 3=0

K vypo ¢te ni pfesaze ni vztazn ého bodu pouZije TNC vzdalenost
mezi REF-souradnici vokamZiku nastaveni vztazného bodu a REF-
souradnici naklapéci osy po naklopeni. Tuto metodu vypoctu lze
pouZit, pokud jste v poloze 0°(REF-hodnota) oto&ného stoluu pnuli
obrobek vyrovnané.

MP 7500, bit 3=1

Vyrovnate-li Sikmo upnuty obrobeknatoenim oto€ného stolu,
nesmi jiz TNC vypoditavat presaze ni vztazného boduz rozdilu REF-
souradnic. TNC pouZzije pfimo REF-hodnotu naklapé&ci osy po
naklopeni, vychazi tedy pokazdeé z predpokladu, Ze byl obrobek
pfed naklopenim vyrovnan.

MP 7500 je G€inny v seznamu strojnich parametr( nebo,
% pokud existuji, vtabulkach popisu geometrie
naklapécich os. Informujte se ve vasi prirucce ke stroji.

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poli (CiL. a AKT.) se vztahuiji k
naklopenému soufadnému systému.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Funkci dotykov é sondy Zakladni NatoCeni nelze pouzit.
PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno.
Polohovaci bloky s M91/M92 nejsou povolené.
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Aktivovani ruéniho naklapéni

30 ROT Zvolte rucni naklapé ni: sotklavesou 3D-ROT. Nyni
2 mUZete navolit jednotivé polozky nabidky pomoci
klave s se Sipkami.

Zadejte uhel naklopeni.

Nastavte poZzadovany provoznirezim v polozce nabidky Rovina
Obrabéni na Aktivni: zvolte poloZku nabidky, pfepnéte klavesou
ZADANI.

@ Ukond&eni zadavani: klavesou END.

K deaktivaci nastavte v nabidce Naklapéni Roviny Obrabé ni
poZadovany provozni rezim, aby nebyl aktivni.

Je-li funkce Naklgpéni Roviny Obrabéni aktivnia TNC pojizdi
strojnimi osami podle naklopenych os, objevi se vzobrazeni stavu
symbol < .

Nastavite -li funkciNaklapéni Roviny Obrabéni naaktivni pro provozni
rezim Provoz Programu, pak plati v nabidce zadany thel naklopeni

od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. PouZijete-liv

programu obrabéni cyklus 19 ROVINA OBRABENI, pakjsou uginné

(od definice cyklu) uhlové hodnoty vtomto cyklu definované. V
nabidce zadané uhlové hodnoty se témito vyvolanymi hodnotami
ptepisou.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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3.1 Programovani a provedeni
jednoduchého obrabéni

Pro jednoduché obrabéninebo pro predpolohovani nastroje je
vhodny provozni reZzim Polohovani S Ru¢nim Zadanim. Zde mlzete
zadat kratky program v dialogu HEIDENHAIN nebo podle DIN/ISOa
primo jej nechat provést. Rovnéz Ize vyvolavat cykly TNC. Programje
uloZen v souboru $MDI. PFi polohovani s ruénim zadanim maZete
aktivovat dopliikové zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s rué nim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani S Ru¢nim
Zadanim. LibovoIné& naprogramujte soubor $MDI.

@ Start provadéni programu: externi tacitko START.

% Omezeni TNC 410
Nasledujici funkce nejsou k dispozici:

- korekce radiusu nastroje;

- grafické zobraze ni pro programovani a pro chod
programu;

- programovatené snimaci funkce ;

- podprogramy a opakovani ¢asti programui;

- drahové funkce G06, GO2 a GO3 s R, G24 a G25;
- vyvolani programu s %.

Omezeni TNC 426, TNC 430
Nasledujici funkce nejsou k dispozici:

- vyvolani programu s %;
- grafika chodu programu.
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Priklad 1

Jediny obrobek ma byt opatfen 20 mm hlubokou dirou. Po upnuti
obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize vrtani
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu.

Nejprve je nastroj pomoci pfimkovych blok( pfe dpolohovan nad
obrobkem a napolohovan do bezpecnosinivzdalenosti 5 mm nad
vrtanou dirou. Potomse provede vrtani s cyklem G83 Vrtani.

%$MDI G71 *
N10 G99 T1 L+0 R+5 *
N20T1 G17 S2000 *

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

N50 GO1 Z+2 F2000 *
N60 G83

PO1 +2

P02 -20

P03 +10

P04 0,5

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

Funkce primky GOO (viz ,Pfimka rychloposuvem GO0 Pfimka .
posuvemGO1 F....” nastr. 127), cyklus G83 Vrtani(viz ,HLOUBKOVE
VRTANI (Cyklus G83)” na str. 185).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

z A

50

50

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

Otacky vietena 2 000 ot/min

Vyjeti nastrojem (rychloposuvem)

Polohovat nastroj rychlo posuvem nadvrtany otvor,
START vietena

Polohovani nastroje 2 mm nad vrtanou diru
Definovat cyklus G83 Vrtani:

Bezpecnostni vzdalenost nastroje nad dirou
Hloubka vrtané diry (znaménko =smé&r obrabéni)
Hloubka daného prisuvu pred zp&tnym pohybem
Casova prodleva na dné diry v sekundach

Posuv privrtani

Vyvolat cyklus G83 Vrtani

Vyjeti nastroje

Konec programu
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Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohyobrobku u strojii s otoé nym
stolem

Proved'te Zakladni NatoCeni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz
Pfiru¢ku pro uZivatele cykl( dotykové sondy, ,,Cykly dotykové sondy
v provoznich reZzimech Ru¢ni Provoz a Elektronické Ru¢ni Kole €ko*,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznamenejte si Uhel natoCeni a zrusSte zase Zakladni Natoceni.

Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim zadanim

Zvolte osu oto€ného stolu, zadejte poznamenany
Uhel nato¢enia posuv, naprikad G200 G40 G 90

C+2.561 F50

@ Ukoncete zadavani

@ Stisknéte externi lacitko START: Sikma poloha se
odstrani nato€enim oto¢ného stolu.
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Zalohovani nebo smazani programu z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a dotasné potiebné
programy. Ma-li se program presto uloZit, pak postupujte
nasledovné:

Zvolte provozni rezim: Program Zadat/Editovat
Vyvolejte spravu soubort: klavesa PGM MGT
o (Program Management)

Oznacte soubor $MDI.
CoPY Zvolte ,Kopirovani souboru“: softklave sa
Fes-f KOPIROVAT.

CiLOVY SOUBOR =

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

Provést kopirovani u TNC 410: klavesou ZADANI

Provést kopirovani u TNC 426, TNC 430:
softklavesou PROVEST

EXECUTE

END Opusténi Spravy soubor(: softklavesa KONEC.

Pro smazani obsahu souboru $MDI postupujte obdobné: namisto
jeho kopirovani smazte obsah softklavesou VYMAZAT. P¥i
nasledujicim prechodu do provozniho reZimu Polohovani S Ru¢nim
Zadanim zobrazi TNC préazdny soubor $MDI.

TNC 426, TNC 430: Pokud chcete smazat soubor
$MDI, pak

nesmite mitnavoleny provoznireZim polohovani s
ru¢nim zadanim (ani na pozadi);

nesmite mit navoleny soubor$MDI v provoznim rezimu
Program Zadat/Editovat.

Dalsi informace: viz ,,Kopirovani jednotlivéh o souboru”, str. 58.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Programovani:

Zaklady, sprava soubor,
pomoc pri programovani,
sprava palet




4.1 Zaklady

4.1 Zaklady

Odmérovaci pristroje polohy a referenéni
znacky

Na osach stroje se nachazeji odmeérovaci systémy polohy, které
sleduji pozice stolu stroje, pfipadné nastroje. Pfi pohybu osy stroje
vytvafi prislusny odmérovaci systém el ekiricky signdl, z kterého TNC
vypocte presnou aktualni polohu osy stroje.

Pfi vypadku napajeni dojde ke ztraté prifazeni mezi polohou sani
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
mohlo obnovit, jsou méfitka odmérovacich zafizeni opatfena
referencnimi znackami. P¥i prejeti referencni znacky obdrzi TNC
signal, ktery oznaduje pevny vztaZzny bod stroje. Tak mize TNC opét
obnovit pfitazeni aktual ni polohy kaktualni poloze sani stroje.

Obvykle jsou na linearnich osach namontovana délkova odmérovaci
zafizeni. Na rotacnich stolech a vyklopnych osach jsou uhlova
odmérovaci zafizeni. K obnoveni pfifaze ni mezi aktualni polohou a
skute€nou polohou sani stroje musite u linearnich snimact polohy s
distan¢né kédovanymi referenénimi znackami popojet strojnimi
osami maximalné o 20 mm, u Uhlovych odmé&rovacich zafizeni o
maximalné 20°.

Vztazny systém

Vztaznym systémem definujete jednoznacné polohy v rovin€ nebo v
prostoru. Udani polohy se vZdy vztahuje k jednomu definované mu
bodu a je popsano soufadnicemi.

V pravouhlém systému (kartézsky systém) jsou definovany tfi sméry
jako osy X, YaZ.V8echnyosy jsou navzajem kolmé a protinaji se v
jednom bodé&, v pocatku. Soutadnice udava vzdalenost k nulovému
bodu v jednom z t& chto smér(l. Tak se da popsat poloha v roving
pomoci dvou soufadnic a v prostoru pomoci tfi souradnic.

Souradnice, které se vztahuji k nulové mu bodu, se oznacuji jako
absolutni souradnice. Relativnisouradnice se vztahuji k jiné libovolné
poloze (vztaznému bodu) v souradném systé mu. Relativni hodnoty
souradnic se téZ oznaduiji jako prirastkové (inkrementalni) hodnoty
souradnic.
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Vztazny systém u frézek

P¥i obrabé ni obrobku na frézce se obecné vztahujete k pravouhlému
souradnému systému. Obrazekvpravo ukazuije, jak je pravouhly
souradny systém pfifazen k osam stroje. Pravidlo t¥i prstt pravé ruky
slouZi jako pomtcka pro zapamatovani: ukazuje-li prostfednik ve
smeéru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru Z+,
palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y +.

TNC 410 mlZe fidit maximalné 4 osy, TNC 426 50s a TNC 430
maximalné 9 os. Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji rovhobézné
probihajici pfidavné osy U, V a W. Rotacni osy se oznacujiA, BaC.
Obrazek vpravo dole ukazuje prifazeni pridavnych pfip. rotacnich os
k hlavnim osam.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Zaklady

Polarni souradnice

Pokud je vyrobni vykres okétovan pravouhle, pakvytvorte program
obrabéni rovnéZ s pravo Uhlymi soutadnicemi. U obrobk( s
kruhovymioblouky nebouhlovymiudajije Casto jednodussi definovat
polohy polarnimi so uradnice mi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z po pisuji polarni
souradnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni souradnice maji svilj
pocatek v polu. Poloha vroving je tak jednoznaén & definovana
pomoci:

radiusu polarni soufadnice: vzdalenosti od pélu k dané poloze.
uhlu polarni soufadnice: uhlemmezi thlovou vztaZznou osou a
useckou, ktera spojuje p6l sdanou polohou.

Viz obrazek vpravo nahote.

Definice p6lu auhlové vztazné osy

Pl definujete pomoci dvou souradnic v pravouhlém souradném
systému v jedné ze tfirovin. Tim je také jednoznalné pfitaze na
vztazna Ghlova osa pro polarni soutadnici thlu H.

Yi

0°

Souradnice poélu (rovina) Uhlova vztazna osa
lad +X
JakK +Y
Kal +Z
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Absolutni a prirastkové polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

Vztahuji-li se souradnice polohy knulovému bodu souradného
systému (poCatku), oznaduji se jako absolutni soufadnice. Kazda Y
poloha na obrobku je svymi absolutnimi soufadnicemi jednoznatné
definovana.

Priklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi

Dira 1 Dira 2 Dira 2

X=10mm X=30mm X=50mm

Y=10mm Y=20mm Y=30mm

Priristkové polohy obrobku

Prirdastkové (inkrementalni) souradnice se vzdy vztahuji k naposledy N%

programované poloze nastroje, ktera slouZijako relativni (my$leny) " 1'0 3'0 50

nulovy bod. PrirGistkové soufadnice udavaji tedy pri vytvareni
programu vzdalenost mezi posle dni a za ni nasledujici cilovou

4.1 Zaklady

polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se téZ oznaluiji jako

Fetézcova mira.
Prirdstkovy rozmér oznadite funkci G91 pred oznacenim osy. Y

Priklad 2: Diry s ptirGstkovymi souradnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X=10mm

Y=10mm

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

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

Prirtstkové souradnice se vZdy vztahuji knaposledy programované

poloze nastroje.

10
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4.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku zadava jeden urcity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou roh obrobku. P¥i
nastavovani vztazného bodu vyrovnejte nejdtive obrobek vici
strojnim osam a pre surite nastrojv kazdé ose do znamé polohy k
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ nanulu nebo na
zadanou hodnotu polohy. Tim prifadite obrobek ke vztaznému
systému, ktery plati pro indikaci TNC, respektive pro vasprogram
obrabéni.

Udava-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednodu3e
pouZijte cykly pro pre pocet (transformaci) souradnic (viz ,Cykly pro
transformace (prepod&et) souradnic” na str. 293).

Je i kdtovani vykresu obrobku nevyhovujici pro NC, pak zvolte jako
vztazny bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daji co
nejsnadngji zjistit miry ostatnich poloh obrobku.

Obzvla§té komfortné nastavite vztazné body pomoci 3D-dotykové
sondy firmy HEIDENHAIN. Viz Priru¢ku pro uzivatele cykli dotykoveé
sondy ,Nastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami*.

Priklad

Skica obrobku vpravo ukazuje otvory 1 az 4 jejich okétovani se
vztahuje na absolutni vztazny bod se souradnicemi X =0, Y= 0.
Otvory (5 aZz 7) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s
absolutnimi souradnicemi X =450Y = 750. Cyklem PO SUNUTI
NULOVEHO BODU m{iZete prechodn & posunout nulovy bod na
pozici X =450, Y =750, aby se mohlyotvory (5 az 7) bezdalSich
vypod&tl naprogramovat.
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4.2 Sprava soubori: Zaklady

Soubory
Souboryv TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN .H
ve formatu DIN/ISO A
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeéniky nastrojl .TCH
Palety (ne u TNC 410) .P
Nulové body .D
Body .PNT
Rezné podminky (ne u TNC 410) .CDT
Rezné materialy, obrabénématerialy (neuTNC410) .TAB
Texty jako
Soubory ASCIl (ne uTNC410) A

Zadavate-lido TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejprve jméno. TNC uloZi program na pevny disk jako soubor se
stejnymjménem. RovnéZ i texty a tabulky uklada TNC v paméti jako
soubory.

Abyste mohli soubory rychle vyhledavat a spravovat, ma TNC
specialni okno pro spravu soubort. Zde muzete jednotlivé soubory
vyvolavat, kopirovat, mazat a pfejmenovavat.

S TNC 410 mlzete spravovat maximalné 64 soubor( o celkové
velikosti aZz do 256 kB.

TNC 426, TNC 430 muze spravovat libovolné mnoZstvi soubort,
celkova velikost v8e ch soubor( ale nesmi prekrocit 1 500 MB.

Jménasoubort

U programd, tabule k a texttl pfipojuje TNC jesté ptiponu, ktera je od
jména programu oddéle na teCkou. Tato pfipona oznacuje typ
souboru.

R —

Jméno souboru Typ souboru
Maximal ni délka Viz tabulka ,Soubory v TNC

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Zaklady

u

4.2 Sprava soubor



Zaklady

u

4.2 Sprava soubor

Zalohovani datu TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN doporucuje nové vytvorené programy a soubory na
TNC zalohovat na PC v pravidelnych intervalech.

K tomuto ucelu nabizi firma HEIDENHAIN bezplatny zalohovaci
program (TNCBACK.EXE). Obrat’te se ptfipadné na vyrobce vaseho
stroje.

Dale potrebujete disketu, na které jsou uloZzeny zalohy vSech
strojnich dat (PLC-program, strojni parametry atd.). Obrat’te se
prosim i v tomto pfripadé na vyrobce vase ho stroje.

@ Pokud chcete zalohovat v8echny soubory, které se
nachazi na pevné mdisku (maximalné 1 500 MB), zabere
to nékolik hodin €asu. Prelozte proto tento zalohovaci
postup pfipadné do no¢nich hodin nebo pouZijte funkci
PROVEST PARALELNE (kopirovani na pozadi).
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4.3 Standardni spravaprogrami u
TNC 426, TNC 430

Pokyn

Pracujte se standardni spravou soubor(, pokud chcete
ukladat vSechny soubory vjediném adresari, nebo jste-li
zvykli na spravu soubort u starSich fizeni TNC.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz
»Konfigurace PGMMGT (ne u TNC 410)” na str. 406) na
Standard.

=y

Vyvolani spravy soubort

Stisknéte klavesuPGM MGT: TNC otevie okno pro
MGT spravu soubor( (viz obrazek vpravo).

Toto okno zobrazi v§echny soubory, které jsou uloZzeny v TNC. Ke
kazdému souboru se objevi nékolik informaci:

PGM-PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
JMENO SOUBORU =EIINiNGi

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s maximaln& 16 znaky a typ souboru

SOUBORU

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Program Zadat/Editovat

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu

M Program je navolen v nékterém provoznim
reZzimu provade ni programu

P Soubor je chranén proti smazani a zméné

(protected)

TNC:\*. %
JMENO SOUBORU BYTE  STATUS
L sMDL . H 2318
1 .H 184
2 .H 34
301 .H 58
420 .H 43686
440 -H 4938
79247 .H 2318
79288 -H 1734
BRADFORD .H 644
cyc .H 224
DAUER H 352

75 SOUBORCY> 917448 VOLNE KBYTE

STRANA STRANA WOLBRA WYMAZAT COPY

T E

LAST

E@ FlLes | END

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430
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Volba souboru

PGM
MGT

Vlyvolani spravy soubor(

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzek na soubor, ktery chcete navolit:

STRANA

STRANA

voLBR

nebo

Pohybuje svétlym prouzke mvokné&nahoru adollipo
souborech.

Pohybuje svétlym prouzke mvoknénahoru adollipo
strankach.

Volba souboru: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
klavesu ZADANI

Smazani souboru

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubor(

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzekna soubor, ktery chcete smazat:

STRANA

8TRANA

Pohybuje svétlym prouzke mvoknénahoru adollipo
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkemvoknénahoru adollipo
strankach.

w%m Smazani souboru: stisknéte softklavesu VYMAZAT.
&3
SOUBOR ..... SMAZAT ?
» potvrdte softklavesou ANO
zruSte softklavesou NE
NE
46
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Kopirovani soubort

Vyvolani spravy soubort
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzek na soubor, ktery chcete ko pirovat:

Pohybuje svétlym prouzkemv okné nahoru adolipo
souborech.

seena | [semm | Pohybuje svétlym prouzkemv okné nahoru adolipo
] U strankach

COPY Ko pirovani soubor(: stisknéte softklavesu
fe-f2 KOPIROVAT.

CiLOVY SOUBOR =

Zadejte nove jméno souboru, potvrdte softklave sou PROVEST nebo
klavesou ZADANI. TNC zobrazi stavové okno, které vas informuje o
prabéhu kopirovani. Dokud TNC kopiruje, nem(Zete dale pracovat,
nebo

Pokud chcete kopirovatvelmidlouh éprogramy: zadejte nové jméno
souboru, potvrd'te softklavesou PROVEST PARALELNE. Po startu
toh oto procesu kopirovani miZete dale pracovat, nebot’ TNC
kopiruje soubor na pozadi.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

TNC 426, TNC 430

AY

i sprava programu u

Ve

4.3 Standardn



u u TNC 426, TNC 430

V4

i sprava programu u

r

4.3 Standardn

Datovy piFenos z/na externi nosi€ dat

@ Drive nez budete moci prenést data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastave ni
datové ho rozhrani TNC 426, TNC 430” na str. 395).

Vyvolani spravy soubor(
MGT
E@ Aktivovani pfenosu dat: stisknéte softklavesu EXT.
TNC zobrazivlevé poloviné obrazovky 1 v8echny

soubory, které jsou uloZzeny v TNC, v pravé poloviné
obrazovky 2 v8echny soubory, které jsou uloZeny na
externim nosici dat.

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaset:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a doli

Presouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosic, presurite svétly
prouzek na pfenaseny soubor vievém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosic¢e do TNC, pre surite
svétly prouZzek na pfenaseny soubor v pravém okné.

PGM~PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
JMENO SOUBORU

THC: ~*. %

JHENO _SOUBORU

+MDT

73247
73280
BRADFORD
CVC
DAUER

H
H
H
H
-H
H
H
H
H
H

-H

BY TE STATUS

2310
104
34
b6
4366
4938
2316
1734
B44
224
352

75 SOUBOR{Y) 817440 VOLME KBYTE

RS232:%%.%
[NO _DIR]]

STRANA

STRANA

COPY

five) e

THC  EXT

)

MARKER

END

Oznacovaci funkce Softklavesa
Oznaceni (vybrani) jednotivého souboru PRKER
FILE
Oznaceni (vybrani) v8ech soubori HARKER
Fites
Zru8eni oznaceni jednotlivého souboru TR
ZRUSIT
Zru8eni oznaceni v8ech soubor USECHNY
TRUS T
Zkopirovani vSech ozna¢enych soubort COP . HARK-
!
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COPY

-

MARKER

COPY

fine)=[ex)

Pfenos jednoho souboru: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT nebo

prenos nékolika soubor(: stisknéte softklavesu
OZNACITnebo

prenosvsech soubor(: stisknéte softklavesuTNC
=>EXT

Potvrdte softklavesou PROVEST nebo klave sou ZADANI. TNC
zobrazi stavové okno, které vasinformuje o pribéhu kopirovani,

nebo

chcete-li kopirovat dlouh & programy i vétSi potet programda:
potvrd'te softklavesou PROVEST PARALELNE. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

Ukonc&eni datového prenosu: stisknéte softklavesu
TNC. TNC opét zobrazi standardni okno pro spravu
soubortl.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

TNC 426, TNC 430
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Volba jednoho z 10 naposledy navolenych
souboru

— Vyvolani spravy souboru
MGT
LAsT Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubort:

FILES

stisknéte softkavesu POSLEDNi SOUBORY.

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete zvolit:

Pohybuje svétlym prouzkem v okn& nahoru a dolu

voLER Volba souboru: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
klavesu ZADANI

nebo

Prejmenovani souboru

Vyvolani spravy soubor
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste

presunuli svétly prouZzekna soubor, ktery chcete pfejmenovat:

Pohybuje svétlym prouzkemvoknénahoru adollipo
souborech.

swann | [ smeana | Pohybuje svétlym prouzkemvoknénahoru adolipo
strankach.
RENAHE PFejmenovani souboru: softkldavesou PROVEST.
e -2

CiLOVYSOUBOR =

Zadejte nové jméno souboru, potvrd'te softklavesou PROVEST nebo
klavesou ZADANI.
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UGN PROGRAM ZADAT/EDIT

PROYDZ

O TNC:~
[0 ALBERT
[0 SCREEMNS
coT
CUTTAB
DEMO
HE
HERBERT
NK
0 418
O COMCEPT
O CYCWORK
O THC418
[ DUMPS

[ A N ]

W o N W o E W N e @

+ THNC:~NK~DUMPS™1GB.H

+ TNC:“NK~DUMPS~3516.H

+ THC:“NKSDUMPS™NEU.H

+ TNC:~CUTTRB-FRAES_-2.CDT
¢ TNC:“NK~DUMPS~NELI.COT

+ THNC:>NK~DUMPS™BLK.H

+ TNC:~NK~DUMPS“3DJOINT.H
+ TNC:“NK~DUMPS~FK1.H

¢ THNC:>NK~DUMPS~3516.A

VOLBA

2

END




Prevést FK-program na program v pfimém
dialogu

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
pfesunuli svétly prouZek na soubor, ktery chcete preveést:

STRANA

STRANA

CONUERT
FK->H

Pohybuje svétlym prouzkemv okné nahoru adollipo
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkemv okné nahoru adollipo
strankach

PFevede ni souboru: stisknéte softklave su PREVEST
FK->H.

CiLOVY SOUBOR =

Zadejte nove jméno souboru, potvrdte softklave sou PROVEST nebo
klavesou ZADANI.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430
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Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru

PGM
MGT

Vlyvolani spravy soubor(

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit, respektive
jehoZ ochranu chcete zrusit:

STRANA

STRANA

PROTECT

O

UNPROTECT

Car

52

Pohybuje svétlym prouzke mvokné&nahoru adollipo
souborech.

Pohybuje svétlym prouzke mvoknénahoru adollipo
strankach.

Nastaveni ochrany souboru: stisknéte softklavesu
CHRANIT. Soubor ziska status P, nebo

ZruSeniochrany souboru: stisknéte softklavesuBEZ
OCHRANY. Status Pse smaZe.
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4.4 RozSirena sprava programi u
TNC 426, TNC 430

Pokyn

I% S roz§ifenou spravou soubor pracujte tehdy, chcete-li
soubory ukladat do riiznych adresaru.

K tomu nastavte MOD-funkci PGM MGT (viz
»Konfigurace PGM MGT (ne u TNC 410)” na str. 406).

Viz tés ,Sprava souborl: Zaklady” na str. 43.

Adresare

Protoze na pevném disku miZete ukladat velmi mnoho program,
respektive soubor (i, ukladejte je dnotlivé soubory do adresart
(sloZek), abyste sizachovali pfehled. V &€ chto adresarich mlizete
zridit dalSi adresare, takzvané podadresare.

I% TNC spravuje maximalné 6 arovni adresard!

Pokud ulozite v jednom adre safi vice nez 512 souboru,
pak TNC jiz tyto soubory nettidi podle abecedy!

Jména adresai

Jméno adresare smi byt dlouhé maximalné 8 znaki a nema zadnou
pfiponu. Zadate-li pro jméno adresare vice nez 8 znaku, vyda TNC
chybové hlaseni.

Cesty

Cesta udava jednotku a v§echny adresare ¢i podadresare, pod
kterymi je dany soubor uloZen. Jednotlivé udaje se oddéluji znakem
!!\“'

Priklad

V jednotce TNC:\ byl zfizen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresari ZAKAZ 1 jeSté zaloZen podadresaf NCPROGa do négj

zkopirovanobrabéci program PROG1.1. Tento program obrabénima
tedy cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresara s rfiznymi
cestami.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430
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4.4 Rozsigen

Piehled: Funkce rozsirené spravy soubort

Funkce Softklavesa
Kopirovani jednotivého souboru (a konverze) coP
e[y
Zobrazit ur ity typ souboru SELECT
TVPE
Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubort TEsT
Smazat soubor nebo adresar wHRZAT
@)
Oznacdit soubor
MRARKER
Pfejmenovat soubor RENAHE
2
Chranit soubor proti smazani a zméné PROTECT
@
ZruSeni ochrany souboru UNPROTECT
Sprava sit’ovych jednotek (pouze s opci
rozhrani Ethernet) st
Kopirovat adresar CoPY DIR
!
Zobrazeni adresara ur€ité jednotky -y
ETEEE
Smazat adresar, véetné vSech podadre sarli IE@%ELUE
ALL
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Vyvolani spravy soubort

PGM
MGT

Stisknéte klavesuPGM MGT: TNC otevie okno pro
spravu souborl (obrazek vpravo ukazuje zakladni
nastaveni.Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky,
stisknéte softklavesu OKNO).

Levé, uzké okno ukazuje nahofte tfi jednotky 7. KdyZ je TNC pripojen
k siti, tak tam ukazuje pfidavné jednotky. Tyto jednotky oznacuiji
zatizeni, s nimiz Ize data ukladat nebo pfenaset. Jednou takovou
jednotkou je pevnydisk TNC, dal§i jednotky jsou rozhrani (RS232,
RS422, Ethernet), na néZ miZete pripojit naptiklad osobni pocitad.
Zvolena (aktivni) jednotka je zvyraznéna barevné.

Ve spodni ¢asti Uzkého okna ukazuje TNC vSechny adresare
zvolené jednotky. Adresar je vZdy oznaten symbolem potadace
(vlevo) a jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny
smérem doprava. Zvoleny (aktivni) adresar je zvyrazné&n barevné.

Pravé, Siroké okno ukazuje v§echny soubory 3, které jsouulozeny ve
zvoleném adresafri. Ke kaZzdé mu souboru je zobraze no nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce vpravo.

PGM-PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
CESTA =IEENTSYATTH=

& rsz32:
3 Rs422:n
= THNC:~

O THNC:~
[0 ALBERT

[0 SCREENS

coT
CUTTRB
DEMOD
HE

oooooo@o

NK
0O 418

[~ _COMCEPT

HERBERT

THNC :~NK~CONCEPT~#. %
JHENO _SOUBORU

CPOCKET

C8TUD

RPOCKET

RSTUD

BYTE STATUS DATUM CHS
) 04-10-1988 @8:21:00
) B4-10-1988 108:56:48
168 @4-10-1999 ©9:17:36
166 ©B4-10-1999 09:18:34

4 SOUBOR:Y) 917440 VOLNE KBYTE

STRANA

STRANA WOLBRA COPY DIR SELECT WINDOW

55| ) |==E Zg, END

Indikace Vyznam

JMENO Jméno s maximalné 16 znaky a typ souboru

SOUBORU

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim reZzimu
Program Zadat/Editovat

S Program je navolen v provoznim reZzimu
Test Programu

M Program je navolen v nékterém provoznim
rezimu provadeé ni programu

P Soubor je chranén proti smazani a zméné
(protected)

DATUM Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

CAs Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430

4

r
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a sprava programu u
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Volba jednotek, adresaira a soubort

Vlyvolani spravy soubor(
MGT

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy, abyste presunulisveétly
prouZek na pozadované misto na obrazovce:

Presouva svétly prouZzek z pravého okna do levého a
naopak

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a doli

senn | [steenn | PFesouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
b 0 adold

1. krok: volba jednotky

Jednotku oznacte (vyberte) vievém okné:

voLeA Volba jed notl’<y: stisknéte softklavesu ZVOLIT nebo
=% klavesu ZADANI
nebo

2. krok: volba adre sare (slozky)

Oznacte (vyberte) adresar vlevém okné: pravé okno zobrazi
automaticky viechny souboryvtom adresafri, ktery je oznacen
(svétlym prouzkem).
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3. krok: volba souboru

SELECT Stisknéte softklave su VYBRAT TYP.
TYPE
SHOW Stisknéte softklave su poZadovaného typu souboru,
nebo

SHOW AL k zobrazenivSech soubor(: stisknéte softkl avesu
[ UKAZAT VSE nebo

4" .H “ PouZijte tzv. zastupn é znaky, napftiklad zobrazit
v8echnysoubory typu .H, které zacCinaji Cislici 4.

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné:

VOLER Zvoleny soubor se aktivuje vtom provoznim reZimu,
— z néhoz jste vyvolali spravu souboru: sj[isknéte
nebo softklavesuZVOLIT nebo klavesu ZADANI.

Zalozeni nového adresare (mozné pouze na
jednotce TNC:)\)

V levém okné oznacte ten adresar, vnémz chcete zalozZit
podadresar.

NOVY “ Zadeljte’j méno nového adresare, stisknéte klavesu
ZADANI

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softklavesou ANO nebo

zru§te softklavesou Ne

NE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430
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8 Kopirovani jednotlivého souboru

< Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat.

®) Stisknéte softklavesu KOPIROVANI: volba funkce

P (G kopirovani.

|_~ Zadejte jmeno cilového souboru a pfevezméte

© klavesou ZADANI nebosoftklavesou PROVEST: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresare. Plvodni

N

< soubor zlistane zachovan, nebo

QO Stisknéte softklavesu PROVEST PARALELNE pro

Z kopirovani souboruna pozadi. Tuto funkcipouZivejte

- pri ko pirovani vétsich soubor(, abyste po

= odstartovani procesu ko pirovani mohli dale
pracovat. Zatimco TNC kopiruje na pozadi, muZete

=] pomoci softklavesy INFO PARALELNE PROVEST

E (pod PRIDAVNE FUNKCE, 2. lista softklaves)

[ sledovat stav procesu kopirovani.

o

O) Kopirovani tabulek

2 Kopirujete-li tabulky, miZete sofklavesouNAHRADIT POLE prepsat

Q. jednotlivé fadky nebo sloupce v cilové tabulce. Predpokiady:

(1°] cilova tabulka jiz musi existovat;

‘¢>U kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici sloupcenebo

S radky.

Q.

] @ Softklavesa NAHRADIT POLICKA se neobjevi, pokud
N4+) budete chtit prepsat tabulku v TNC zvenku pomoci

c software pro prenos dat, napriklad TNCremoNT.

(] Zkopirujte soubor, pripraveny externédojiného adresare
~§ a pak prove dte kopirovani pomoci spravy soubortl TNC.
7))

g Priklad
(o' Na sefizovacim pfistroji jste zméfili délku a radius 10 novych
< nastroju. Serizovadi pristroj pak vytvoriltabulku nastroju TOOL.T s 10

. fadky (odpovida 10 nastrojim) a se sloupci.
<

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

Zkopirujte tento soubor do jiného adresare, neZ kde je uloZeno
TOOLT. KdyZ chcete zkopirovat tento soubor pomoci spravy
soubor TNC do stavajici tabulky, tak se TNC zepta, zda se ma
pre psat stavajici tabulka nastroja TOOL.T:

Stisknete-li softklavesu ANO, pak TNC ptepiSe aktualni soubor
TOOL.T tplné. Po provede ni kopirovani tedy sestava TOOL.T z 10
radku. VSechny sloupce - samoziejmeé kromeé sloupc Cislo, Délka
a Radius - se vynuluiji.

Nebo stiskne te softklavesu NAHRADIT POLE, a pak TNC ptepiSe v
souboru TOOL.T pouze sloupce Cislo, Délka a Radius prvnich 10
radku. Data ostatnich radkd a sloupct ponecha TNC beze zmény.
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Kopirovani adresare

Presurite svétly prouzek vlevém okné na adresar, kterychcete
zkopirovat. Poté stisknéte softklavesu KOPIROVAT ADRESAR
namisto softklavesy KOPIROVAT. TNC zkopiruje i existujici
podadresare.

Volba jednoho z poslednich 10 navolenych
soubort

= Vyvolani spravy soubort
MGT
AT Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubort:

FILES

stisknéte softklavesu POSLEDNi SOUBORY.

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste pfe sunuli svétly prouzekna
soubor, ktery chcete zvolit:

Pfesouva svétly prouzek v okné nahoru a doll

Volba jednotky: stisknéte softklavesu ZVOUT nebo
— klave su ZADANI
nebo

ENT

Smazani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

VYMAZAT Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
€] VYMAZAT. TNC se dotaZe, zda se ma soubor
skuteéné smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesuANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCHL PROGRAM ZADAT/EDIT

PROVOZ

TNC 426, TNC 430

0 TNC:~
[0 ALBERT
[0 SCREENS
cot
CuTTAB
DEMOD
HE
HERBERT
NK
0O 418
[0 CONCEPT
O CYCLORK
O TnC41B8
= DUMPS

oooooo

0 @ N D og oW N oo

:
¢ TNC:~NK~DUMPS~1GB.H

¢ TNC:~NK~DUMP8-3516.H

@ TNC:“~NK~DUMPS“NEU.H

: TNC:~CUTTRAB>FRAES-2.COT
: TNC:~NK~DUMPS~MEW.CDT

: TNC:~NK~DUMPS“BLK.H

¢ TNC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H
¢ TNC:~NK~DUMPS~FK1.H

¢ TNC:~NK~DUMPS-351E.A

AY

4

VUOLBA

Z% )

END
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Smazat adresar

Smazte v8echny souborya podadresare z adresare, ktery chcete

smazat.

Presurite svétly prouzek na adresar, kiery chcete smazat.

VYMAZAT

&)

Volba funkce smazani: stisknéte softklave su
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar
skute€né smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE

Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce Softklavesa
Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru P
FILE
Oznaceni (vybrani) vSech soubor( v adresari HRRKER
ALL
FILES
Zru8eni oznaceni jednotlivého souboru e
ZRUSIT
Zru8eni oznaceni v8ech soubor VSECHNY
SRSt
Zkopirovani vsech ozna¢enych soubort COP . FARK -
o+

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubor(l, mizete pouZit jak
pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubor( sou¢asné. Vice
soubor(l oznacite (vyberete) takto:

PFesunete svétly prouzZek na prvni soubor

MARKER

MARKER

FILE

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT.

Oznagit soubor: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR.

Presurite svétly prouzek na dalsi soubor.

HARKER
FILE

60

Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT SOUBOR atd.
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S5

END

WYMAZAT

@)

Kopirovani ozna¢enych souborU: stisknéte
softklavesu KOPIROVAT OZNA. nebo

Smazani oznage nych soubor(: stiskn éte softklavesu
KONEC pro opusténi oznacovacich funkci a pak
softklavesuVYMAZAT pro smazani oznadenych
soubor(.

Prejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete pfejmenovat

RENAFE Zvolte funkci pro pfejmenovani
Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze
ménit.
Provedeni prejmenovani: stisknéte klavesu ZADANI.
Pridavné funkce

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

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

i

Zvolte pridavne funkce: stisknéte softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE

Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
CHRANIT, soubor obdrzi status P.

Ochranu souboru zrusite stejnym zptsobem
softklavesouNECHRANENO.

Smazaniadresare véetné vSech podadresaria soubort

Presunte svétly prouzek vlevém okné na adresar, ktery chcete
smazat

MORE
FUNCTIONS

DELETE
ALL

Zvolte pridavne funkce: stisknéte softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE

Kompletni smazani adresare: stisknéte softklavesu
SMAZAT VSE.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesuANO.
ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430
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Datovy piFenos z/na externi nosi€ dat

=y

PGM
MGT

WINDOL

==

Drive nez budete moci prenést data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastave ni
datové ho rozhrani TNC 426, TNC 430” na str. 395).

Vyvolani spravy soubor(

Volba rozdéleniobrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. TNC zobraziv levé poloving
obrazovky 1 v8echny soubory, které jsou uloZzeny v
TNC, v pravé poloviné obrazovky 2 v§echny
soubory, které jsou uloZzeny na externim nosi¢i dat.

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste pfesunuli svétly prouzek na
soubor, ktery chcete prenaset:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a doli

Presouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosic, presurite svétly
prouzek na pfenaseny soubor vievém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosic¢e do TNC, pre surite
svétly prouZzek na pfenaseny soubor v pravém okné.

COPY

[Fed-fr

MARKER

COPY

(ERNE

62

Pfenosjednoho souboru: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT nebo

prenos nékolika souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT (na druhé li§té softklaves, viz ,0znace ni
soubor(”, str. 60) nebo

prenos vSech soubor(: stisknéte softklavesu TNC
=>EXT

PGM~PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
JMENO SOUBQORU

- TCHPRNT.H

THC: “HK~DUMPS~#. %
JHEHO _SOUBORU

BY TE STATUS

THC

JHEMO _SOUBORU

B TE

STATUS

1 .H 864
1E .H 436 RSDFGH.S R 8644

1F .H 422 CVREPORT R 13268

1GB .H 448 KJHGFD A B8

1I .H 382 LOGBOOK A 114K

INL .H 380 BOHRER LCDT 4822

18 .H 418 FRRES_2 LCDT 10382

3507 .H 1220 FRRES_GB .CDT 10382

36071 .H 536 UM LCOM 13

3616 .H 1372 test .0 4086

30JOINT .H 708 SME $MDI .H 2310
28 SOUBOR{Y) 817448 VOLNE KBYTE 75 SOUBOR:Y: 917448 YOLME KBYTE
STRANA STRANA YOLBA COPY SELECT LWINDOW P H T H E N D

%) B 5 E=
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Potvrdte softklavesou PROVEST nebo klave sou ZADANI. TNC
zobrazi stavové okno, které vasinformuje o pribéhu kopirovani,
nebo

chcete-li kopirovat dlouh & programy &i vétSi potet programda:
potvrd'te softklavesou PROVEST PARALELNE. TNC pak kopiruje
soubor na pozadi

WINDOU Ukonc&eni datového pfenosu: presurite svétly
== prouZek do levého okna a pak stisknéte softklave su
OKNO. TNC opét zobrazi standardni okno pro
spravu soubora.

I% Pro volbu jiného adresare u dvojitého okna soubort
stisknéte softklavesu CESTAa zvolte smérovymi
klavesami a klavesou ZADANI poZzadovany adresar!

Kopirovani souboru do jiného adresare
Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny.
Zobrazeniadresart v obou oknech: stisknéte softklavesu CESTA.
Pravé okno

Presurite svétly prouZek na adre saf, do néhoZz chcete soubory

zkopirovat, a klavesou ZADANI zobrazte soubory vtomto adreséri.

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat a klave sou
ZADANI zobrazte soubory.

Zobrazeni funkci k ozna¢eni soubor

MARKER

— Posurite svétly prouZzek na soubor, ktery chcete
FILE kopirovat, a oznacte jej. Je-litfeba, oznacte stejnym
zplsobemdalsi soubory.

—%Mn% Zkopirujte oznatené soubory do cilového adresare.

Dal8i oznacovadi funkce:viz ,Oznac¢eni soubord”, str. 60.

Pokud jste oznagili souboryjak vievé mtak iv pravém okné, pak TNC
zkopiruje souboryztoho adresare, ve kterém se nachazi svétly
prouzZek.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

TNC 426, TNC 430
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Prepsani soubort
Kopirujete-li soubory do adresare, vnémz se nachazeji soubory se
stejnym jménem, pak se TNC dotaze, zdase sméji souboryv cilovém
adresari prepsat:
Prepsat vSechny soubory: stisknéte softklavesu ANO nebo
Neprepsat Zadny soubor: stisknéte softklave su NE nebo
Potvrdit pfepsani kazdé ho jednotlivéh o souboru: stisknéte
softklavesu POTVRZ.

Pokud chcete prepsat chranény soubor, musite to samostatné
potvrdit Ci zrusit.

TNC na siti (pouze u opce srozhranim
Ethernet)

Pro pfipojeni karty Ethernet kvasi siti, (viz ,Rozhrani
Ethernet (ne u TNC 410)” na str. 400).

Chybova hlase ni béhem provozu v siti TNC protokoluje
(viz ,Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)” na str. 400).

=y

Je-li TNC pripojeno do sité, mate k dispozici vadresarovém okné
aZz 7 dalSich jednotek (viz obrazek vpravo). VSechny dosud popsané
funkce (volba jednotky, kopirovani soubor 1 atd.) plati i pro jednotky
sit€, pokud to Vase pfistupové opravnéni dovoluje.

Pripojeni a odpojeni jednotek sité

Volba spravy soubort: stisknéte klavesu PGM MGT,
MGT pripadn & softklavesou OKNO zvolte rozdéleni

obrazovky tak, jak je znazornén o na obrazku vpravo.

Sprava sit’ovych jednotek: stisknéte softklavesu Si-
(druha lista softklave s). TNC zobrazi v pravém okné

mozné jednotky sité, k nimz mate ptistup. Dale
po psanymi softklavesami nadefinujete spojeni pro
kazdou jednotku.

Funkce Softklavesa

PGM-PROYOZ
PLYNULE

PROGRAM ZADAT/EDIT
CESTA =INENTSY ]

SF UORLD:
D rszazen THE : \NKNDUMPS 4. %
o redzzin IMENO _SOUBORU VL STAIUS DATUM =
o e 168 H 445 26-08-1999 89:37:52
11 H 382 24-p8-1999 09:26:58
o e NL H 380 24-B8-1999 09:26:58
18 H 418 30-89-1999 09:06:08
[ ALBERT 3507 Hoo1220 27-09-1999 09:37:16
D SCREENS 35071 H 596 29-09-1999 16:22:18
& oot 3516 Hoo1372 29-89-1999 14:26:56
0 tuTiRe I0JOINT H 708 SN 26-08-1993 B8:57:22
0 DEHO BLK H 24 28-09-1999 08:45:06
0 He 3 H 886 88-09-1999 17:47:34
[ HERBERT NEU H 166 E 29-89-1999 14:56:58
(=L 28 SOUBOR(Y! 917448 VOLNE KBYTE
m] 410 ]
STRANA | STRANA | UYMAZAT | [ o o VORE
) I}TREE I |cyurions| END

Navazat sit’ové spojeni, TNC zapiSe do sloupce
Mntpismeno M pokud je spojeni aktivni. KTNC
muzete pripojit aZ 7 ptidavnych je dnotek.

PRIPOJIT
NA SIT

Ukonceni sit’ového spojeni

ODPOJIT
sIT

Automaticky navazat sit’ové spojeni pti zapnuti
TNC. TNC zapiSe do sloupce Auto pismeno A po
automatické m navazani spojeni.

AUTOM.
PRIPOJENI

Ne provadét automaticke zfizeni sit’ového spojeni
pri zapnuti TNC.

AUTOM.
PRIPOJENI

64
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Vytvoreni sit’ového spojeni muze vyZadovaturcity ¢as. TNC pak
zobrazuje vpravo nahore na obrazovce text [READ DIR]. Maximalni
prenosova rychlost lezi mezi 200 kbaudy a 1 Mbaudem, podle typu
pfenaseného souboru.

Vypis souboru nasit’ové tiskamé

Pokud jste nadefinovali sit’ovou tiskarnu (viz ,Rozhrani Ethernet (ne

u TNC 410)” na str.400), pakmuzete soubory pfimo vytisknout:
Vlyvolejte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT .
Presurite svétly prouZek na soubor, kiery chcete vytisknout.
stiskn &te softklave su KOPIROVAT.

Stisknéte softklavesu TISK: pokud jste nadefinovali pouze jednu
tiskarnu, TNC soubor pfimo vytiskne. Pokud jste v siti nadefinovali
vice tiskaren, zobrazi TNC okno, ve kterém jsou vypsany vS§echny
sdilenée tiskarny. V tomto prekryvném okné zvolte poZadovanou
tiskarnu pomoci klave s se Sipkami a stiskn &te klavesu ZADANI.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

U u TNC 426, TNC 430
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4.5 Sprava souboru u TNC 410

4.5 Spravasouborid uTNC 410

Vyvolani spravy soubor

VOLBA PROGRAMU
Stisknéte klave su PGM MGT: TNC otevie okno pro JMENO SOUBORU =
hom ] o X 3812 .I 682
spravu soubor (viz obrazek vpravo). 3812 .1 1588
3815 .1I 682
3816 .1 1688
465 .H 404
Toto okno zobrazi v8echny soubory, které jsou uloZenyv TNC. Ke B . % %;g "
kazdému souboru se objevi n&kolik informaci: NEU . I 352
NEW .I 174
i ? TM12 .1 356
Indikace Vyznam To0l |1 1598 M
JMENO Jméno s maximalné 16 znaky a typ souboru TOOLP .TCH 158
SOUBORU el X -49.980
¥  +188.575 -
STATUS Vlastnost souboru: z *re.sse F B
S ME/9
i & 4 1 STRANA | STRAMA | pporegT. | REMAME | uvMAzAT COPY
" 7 ggrem o ralenvnearem ooz e T el © | ™)

P Soubor je chranén proti smazani a zméné
(protected)

Volba souboru
Vlyvolani spravy soubor(

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzek na soubor, ktery chcete navolit:

Pohybuje svétlym prouzke mvokné&nahoru adolipo
souborech.

swane | [“seene | Pohybuje svétlym prouzkemvoknénahoruadolipo
L LT | strankach.

ﬂ Volba souboru: stisknéte klavesu ZADANI.
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Smazani souboru

PGM
MGT

Pouzijte klavesy
pfesunuli svétly

STRANA STRANA

VYMRZAT

&)

SOUBOR .....

NE

Vyvolani spravy soubort

se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
prouzek na soubor, ktery chcete smazat:

Pohybuje svétlym prouzkemv okné nahoru adollipo
souborech.

Pohybuje svétlym prouzkemv okné nahoru adollipo
strankach

Smazani souboru: stiskn éte softklavesu VYMAZAT .

SMAZAT ?

potvrdte softklavesou ANO

zruSte softklavesou NE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.5 Sprava souboru u TNC 410

Kopirovani soubort

PGM
MGT

Vlyvolani spravy soubor(

Pouzijte klavesy se Sipkami nebo softklavesy se Sipkami, abyste
presunuli svétly prouzekna soubor, ktery chcete kopirovat:

STRANA

STRANA

COPY

BB

Pohybuje svétlym prouzke mvokné&nahoru adollipo
souborech.

Pohybuje svétlym prouzke mvokné&nahoru adollipo
strankach.

Kopirovani soubori: stisknéte softklave su
KOPIROVAT.

CiLOVYSOUBOR =

zadejte nové jméno souboru, potvrdte klavesou ZADANI.

68
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Datovy prenos z/na externi nosic¢ dat

@ Dtive nez budete moci prené st data na externi datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni
datového rozhrani TNC 410” na str. 393).

Vyvolani spravy soubort
MGT
E@ Aktivovani pfenosu dat: stisknéte softklave SUEXT.
TNC zobrazi v levé poloving obrazovky vSechny

soubory, které jsou uloZzenyv TNC, v pravé poloving
obrazovky v8echny soubory, které jsou uloZenyna
externim nosi¢i dat.

Pouzijte klavesy se Sipkami, abyste presunuli svétly prouzekna
soubor, ktery chcete prenaset:

PFesouva svétly prouzek v okné nahoru a doll

Presouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Chcete-li kopirovat z TNC na externi datovy nosic, presutite svétly
prouZek na prenaseny soubor v levém okné.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, presurite
svétly prouzek na prenaSeny soubor v pravém okné.

@ Pokud se soubor knadteni jiz nachaziv pameéti TNC,
ukaZe se hlaSeni Soubor xxx jiz existuje, na€ist
soubor?. Na otazku dial ogu odpovézte softklavesou
ANO (soubor bude nacten) nebo NE(soubor nebude
nacten).

Pokud se odesilany soubor jizZ nachazi na externim
zarizeni, tak se TNC také zepta zda si prejete externi
soubor prepsat.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.5 Sprava souboru u TNC 410

Nacist vSechny soubory (typy soubort: .H, .I, .T,.TCH, .D,
.PNT)

UkAZAT Nacist vSechny soubory, které jsou uloZzeny na
B e externim zafizeni.

Nacist nabidnuty soubor
UkAZAT Nabidnout v§echny soubory urd&itého typu.

Napriklad nabidnout vS8echny programy s popisnym
dialogem. Nacist nabidnuté programy: stisknéte
softklavesu ANO, nenacitat nabidnuté programy:
stisknéte softklavesu NE.

Nacist urcity soubor

ukezAr Zadejte jméno souboru, potvrdte klavesou ZADANI.
&)+ [Ty
Zvolte typ souboru, napriklad programs popisnym
dialogem.

Prejete-li si nacist tabulku nastroji TOOL.T, stisknéte softklavesu
TABULKANASTROJU. Prejete-li si nacisttabulku pozic TOOLP.TCH,
stiskn &te softklave su TABULKA POZIC.

Odeslaniurcitého souboru
URAZAT Zvolte funkci Odeslani jednotlivé ho souboru
[TE)+[ERT)

Presurite svétle poli€ko na soubor, ktery chcete
odeslat a klavesou ZADANI nebo softklavesou

PRENOS spustite prenos.

Ukonceni funkce Odeslani jed notlivého souboru:
@ stisknéte tlaCitko END.

Odeslat v§echny soubory (typy soubortii: .H,.l,.T, .TCH, .D,
.PNT)

KAZAT V8echny soubory, které jsou uloZeny v TNC odeslat
e e na externi zarizeni

c

=|

Zobrazit prehled souborti externiho zafizeni (typ souboru: .H,
.1, .T,. TCH, .D, .PNT)

o@sAn Zobrazitv8echny soubory, které jsou uloZzeny na

PAMETT externim zafizeni. Zobraze ni soubort se provadi po
strankach. Zobrazit dalSi stranku: stiskné&te
softklavesu ANO, zpatky do hlavninabidky: stisknéte
softklavesu NE.
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4.6 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO

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

TNC C&isluje bloky obrabéciho programu ve vzestupném poradi.

Prvni blokprogramu je ozna¢en %, nazvem programu a platnou
rozmeérovou jednotkou (G70/G71).

Nasl edujici bloky obsahujiinformace o:

neobrobeném polotovaru;

definicich a vyvolani nastroji;

posuvech a otackach vietena;

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledniblokprogramu je oznaten N999999, %, nazvem
programu a platnou rozmérovou jednotkou (G70/G71).

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostfe dné po otevieni nového programu nadefinujte

ne obrobeny polotovar ve tvaru kvadru. Tuto definici potfebuje TNC
pro grafické simulace. Strany kvadru smé&ji byt dlouhé maximalné
100000 mm (TNC410: 30 000 mm) a lezi rovnobéné sosami X,Y a
Z. Tento polotovar je definovan svymi dvé ma rohovymi body:

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

MAX-bod G31: nejvétsi souradnice X,Y a Z kvadru; zadatabsolutni
nebo prirlstkové souradnice (pomoci G91)

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

TNC ml Ze zobrazit grafiku pouze tehdy, pokud pomeér
nejkratSi a nejdelSi strany polotovaru je mensinez 1:64.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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N10 GOO|G40 X+10 Y+5 F100 M3

Drahova funkce Slova

Cislo bloku
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= Vytvoreni novych obrabécich programu

€ TNC 426, TNC 430
J
© if’;;ifgmz PROGRAM ZADAT/EDIT
‘5-1 Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim rezimu Program
o Zadat/Editovat: o oot
NG \NKNSET 1 50° 4. %

el o cutTRB ]
o o oeHo JHENO_SOUBORU BYTE STATUS DATUM R

irezi i 0O HE 3803 .1 478 26-01-2060 11:56:10
N $ Zvolte provoznirezim Program Zadat/Editovat. . 3813 P 18-01-2000 10137142
(e - 3814 LI i7ed 19-01-2000 10:37:42
\C & 3815 .1 850 19-01-2000 18:37:44
o] o concepT 816 I 1986 19-01-2000 10:37:44

7 L 24-01-2000 10:28:
© PGM Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM B CYCUORK TH2 .1 424 19-01-2680 18:37:46
N MGT MGT. B THCH10 TO0L .1 164 19-01-2000 18:37:48
(3] O DUMPS
O FOLIE

N — O FRELER
q=, O PROSPEKT SOUBOR(Y? 1847872 WOLNE KBYTE
Q Zvolte adre sar, do kterého chcete novy program uloZit: = e
o s MM | INCH
> JMENO SOUBORU = STARY.H
-
)
> o Zadejtenovy nazev programu apotvrd’te jej kldvesou
[Te) ZADANI.
<

Zvolte rozmérové jednotky: softklavesou MMnebo
PALCE. TNC ptejde do okna programu a zahaji
dialog k definovani neobrobeného polotovaru

MM
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VytvofFeni nového obrabéciho programu
TNC410

Program obrabéni zadavate vZzdy v provoznim reZzimu Program
Zadat/Editovat:

Zvolte provoznirezim Program Zadat/Editovat.

Er Vyvolejte spravu souborU: stisknéte klavesuPGM
MGT MGT.

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program uloZit:

JMENO SOUBORU = STARY.H

Zadejte novy nazevprogramua potvrditejejklavesou
ZADANI.

Zvolte typ souboru, napftiklad program DIN/ISO.
Stisknéte softklavesu l.

'

P¥ipadné pre pnéte rozméroveé jednotky na palce:
stisknéte softklavesuMM/PALCE.

-
= [E
oz
X

Zadani potvrdte klavesouZADANI.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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-49.988

+108.575

+70.888 @

wm-H

M5/8

INCH
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ani programu

Definice neobrobeného polotovaru

{G‘So Definujte MIN-bod, potvrdte jej klave sou ZADANI.

OSA VRETENA?

17 Definujte osu vietena (zde Z)

4.6 Vytvogeni a zad

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

0 Zadejte po sobé souradnice X,Y a Z MIN-bodu.
Y 0 ENT
£

@ Ukonceni bloku: stisknéte klavesu END.

31 Definujte MAX-bod, potvrdte jej klave sou ZADANI.

DEF BLK-FORM: MAX-BOD ?

Definujte absolutni /inkrementalni zadavani, Ize jej

690 | G91 . » . L
definovat samostatné pro kazdou osu souradnic.

10 ﬂ Zadejte po sobé& souradnice X,Y a ZMAX-bodu.
ool
@0 ENT

@ Ukond&eni bloku: stisknéte klavesu END.
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Priklad: Zobrazeni neobrobeného polotovaruv NC- programu.

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0Y+0Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N999999 %NEU G71 *

TNC vytvoti automaticky prvni a posledni blok programu.

@ TNC ml Ze zobrazit grafiku pouze tehdy, pokud pomér
nejkratSi a nejdelSi strany polotovaru je mensinez 1:64.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Zacatek programu, jméno, mérova jednotka
Osa vietena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, jméno, mérova jednotka

ani programu
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4.6 Vytvogeni a zad

Programovani drahy nastroje

Knaprogramovani bloku zvolte naznakové klavesnicifunkéni tlacitko
DIN/ISO. Proziskani prislu§nych G-kédi mazete uTNC 410pouZzivat
také Sediva tlacitka drahovych funkci.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

{G 1 Otevireni bloku

40 Pojizdét bez korektury radiusu nastroje

10 Zadejte cilovou souradnici pro osu X

5 Zad ejte cilovou souradnici pro osu 'Y, klavesou
ZADANI prejdéte kdalsi otazce.

100 Posuv pro tento drahovy pohyb je 100 mm/min

3 @ Pridavna funkce M3 ,Zapnout vieteno®, klavesou
END ukoncite blok.

Programové okno zobrazi Fadek:

N30 GO1 G40 X+10Y+5 F100 M3 *
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Editovat program TNC 426, TNC 430

Kdyz vytvarite nebo ménite program obrabéni, miZete kldvesami se
Sipkami nebo softklave sami navolit libovolny fadekv programu i

jednotliva slova v bloku:

Funkce

Softklavesa/
klavesy

Listovat po strankach nahoru

STRANA

Listovat po strankach dolu

STRANA

Skok na zaCatekprogramu

ZACATEK

Skok na konecprogramu

KONEC

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivych slov v bloku

80 .
00

Funkce

)
o
3
(]
Q0

Nastaveni hodnoty zvole ného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaSeni (neblikajiciho)

Smazani zvolen ého slova

1 88 8
Il | Bul | 8ul

m=
4
56

Smazani zvolen ého bloku

o
m
,_

Smazani cykli a ¢asti programu: zvolte
posledni blok mazaného cyklu nebo Casti
programu a klavesou DEL jej smaZte.

DEL

®E

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.6 Vytvogeni a zad

VloZeni blokt na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vloZitnovy blok a zahajte dialog.

Zména a vilozenislov

Zvolte vdaném bloku slovo a prepiste je novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je kdispozici popisny dialog.

Ukon¢enizmény: stisknéte klavesu END.

Chcete-li vlozit néjakeé slovo, stisknéte klavesu se Sipkou (doprava
nebo doleva), az se objevi poZzadovany dialog, a zadejte
poZadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v niznychblocich
Pro tuto funkci nastavte softkl avesu AUTOM. KRESLENI na VYP.

Volba slova v bloku: stisknéte klavesu se Sipkou
tolikrat, az se oznaci poZzadované slovo.

Volba bloku Sipkovymi klave sami

Oznadeni se nachazi v nové zvoleném bloku nastejném slové, jako v
predtim zvoleném bloku.
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Kopirovani, oznaéovani, mazani avkladani éasti programu
Aby bylo mozZn o kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC-
programu, respektive do jiného NC-programu, nabizi TNC
nasledujici funkce, uvedené v tabulce dale:

PYi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:

Navolte listu softklave s s oznaCovacimi funkcemi
Zvolte prvni (posledni) blok Castiprogramu, ktera se ma ko pirovat.

Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podloZi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softklavesu OZNACENI UKONCIT

Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi v§echny
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou . Oznagovaci funkci mizete
kdykoli ukongit stisknutim softklavesy OZNACENI UKONCIT .

Zkopirovat oznacenou Cast programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , vymazatoznacenou ¢ast programu: stisknéte

softklavesu VYMAZAT BLOK . TNC ulozZi ozna€eny blok do paméti.

Klavesami se Sipkami zvolte blok, za néjz chcete kopirovanou
(smazanou) ¢ast programu viloZzit.

@ KvloZeni zko pirované ¢asti programu do jiného
programu zvolte prislu§ny programve spraveé soubort a
vyberte vném blok, za n&jz chcete vkladat.

Vlozit uloZe nou &ast programu: stiskn&te softkl avesu VLOZIT
BLOK.

AY

Funkce Softklavesa
Zapnuti funkce oznaZovani (vybrani) LT
BLOK
Vypnuti funkce oznaZovani (vybrani) UIBER
ZRUSIT
Smazani vybraného bloku UYMAZATK
BLOK
VloZeni bloku uloZzeného v paméti GEET
BLOK
Ko pirovani vybraného bloku corr
BLOK

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.6 Vytvogeni a zad

Znowu vytvorit krok Eislovani bloka

Pokud jste provedli mazani, posun nebo pfidavani ¢asti programu,
takmiZete nechat TNC pomoci funkce SERADIT N provést nové
ocislovani bloku.
Nové vytvofit &islovani blok(i: stiskn&te softkiavesu SERADIT N.
TNC zobrazi dialog Krok Cislovani blok(i =

Zadejte pozadovany krok ¢islovani blokd, predvole na hodnota z
MP7220 se prepiSe.

Ogtislovat bloky: stisknéte klavesu ZADANI.
ZruSit zménu: stisknéte softklavesu END nebo klavesu KONEC.
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Editace programu TNC 410

Kdyz vytvarite nebo ménite program obrabéni, miZete kldvesami se
Sipkami nebo softklave sami navolit libovolny fadekv programu i
jednotlivaslova v bloku. Kdyz zadate novy blok, tak TNC jej oznadi *,

dokud neni tento blok uloZze n v paméti.

Funkce

Softklavesa/

Listovat po strankach nahoru

klavesy
1}

STRANA

Listovat po strankach dolt

STRANA

Skok na zatatekprogramu

ZACATEK

ij

Skok na konecprogramu

KONEC

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivych slov v bloku

80 .
00

Funkce

A
o
3
7]
D

Nastaveni hodnoty zvole ného slova na nulu

Smazani chybn é hodnoty

Smazani chybového hlageni (neblikajiciho)

O
m

Smazani zvolen ého slova

1 88 8
ul | Wl

m=>
zZ
ExS

V bloku: obnovit posledni uloZzeny stav.

o
m
f

O

Smazani zvoleného bloku

o
m
,_

Smazani cykll a ¢asti programu: zvolte
posledni blok mazaného cyklu nebo ¢asti
programu a klavesou DEL jej smaZzte.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.6 Vytvogeni a zad

VloZeni blokt na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vloZitnovy blok a zahajte dialog.

Zmeéna a viozenislov
Zvolte vdaném bloku slovo a prepiste je novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je kdispozici popisny dialog.
Ukon&enizmény: stiskn éte klavesu KONEC.
Zrusit zménu: stisknéte klavesu ZADANI.
Chcete-li vlozZit ngjakeé slovo, stiskn&te klavesu se Sipkou (doprava

nebo doleva), aZ se objevi poZadovany dialog, a zadejte
pozadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v niznychblocich
Pro tuto funkci nastavte softkl avesu AUTOM. KRESLENI na VYP.

Volba slova v bloku: stisknéte klavesu se Sipkou
tolikrat, az se oznaci pozadované slovo.

Volba bloku Sipkovymi klave sami

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku nastejném slové, jako v
predtim zvoleném bloku.

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: softklavesou HLEDAT. TNC zobrazi dialog
Hledani Textu:

Zadejte hledany text
Hledani textu: softklavesou PROVEST.

VloZeni naposledy upravovaného (smazaného) bloku na
libovolné misto

Zvolte blok, za ktery si prejete vloZit naposle dy upravovany
(smazany) bl ok, a stisknéte softklavesu VLOZIT NC-BLOK.

Indikace bloku
Pokud je bloktak dlouhy, Ze jej TNC jiz nemuze zobrazit na jedné
Ffadce programu — napfiklad u obrabécich cyki — tak se blok
oznadi na pravém okraji obrazovky znaky ,>>*.
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4.7 Grafika pri programovani
(pouze u TNC 410)

Provadéni/neprovadéni soubézné
programovaci grafiky

Zatimco vytvarite program, muze TNC zobrazit programovany obrys
pomoci 2D-&arové grafiky.

Chcete-li pfejit ke zmén é rozdéleni obrazovky s programem vlevo
a grafikou vpravo: stisknéte klavesu ROZDELIT OBRAZOVKU a
softklavesu PROGRAM + GRAFIKA.

SoftklavesuAUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP.
Zatimco zadavate programové radky, zobrazuje
TNC kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné.

AUTOM.
GRAF IKA
[OFF)- on

Nema-li TNC soubé&Zné grafiku provadét, nastavte softklavesu
AUTOM. KRESLENI na VYP.

AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli soub&Zné& opakovani &asti
programu.

VytvoFeni programovaci grafiky pro existujici
program
Klavesami se Sipkami navolte blok, az do kterého se ma vytvaret

grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte poZadované Cislo
bloku.

RESET
+

Vytvareni grafiky: stisknéte softklave suRESET +

PROGRAM ZADAT/EDIT

%BOHRB G71 #

MN18 G30 G17 X+B Y+8 Z-20%
MN28 G31 G398 X+180 Y+10@ Z+B%
MN38 Ti G17 SHR@e#

N4Q GBO GS8 Z+2508 G468 M3#%
NGOG G200 0200 = +2 Q281 =
MN6B G220 0216 = +5@ 0217 =
N99939999 BOHRB G71 *

-20 0206 =

+50 0244 =

E
*

Il X -49.988
Y +188.575
2 +70.880

wym-

M5/8

START

START
PO BLOKU
a

RESET
+

START

START START
Dalsi funkce:

Funkce Softklavesa
Vytvoreni iplné programovaci grafiky RESET

ST;RT
Vytvare ni programovaci grafiky po blocich START

PO BLOKU
m]

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START.

START

Zastaveni programovaci grafiky. Tato
softklavesa seobjevi jen tehdy, kdyZ TNC vytvari
programovaci grafiku.

STOP

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.7 Grafika pgi programovani (pouze u TNC 410)

Zmenseni nebo zvétSeni vyrezu

Pohled na grafiku mlzete saminadefinovat. Pomoci ramec&ku zvolite

vyiez pro zvétSeni nebo zmensSeni.

Zvolte listu softklaves pro zvétse ni/zmense ni vyfezu (druha lista,

viz obrazek vpravo uprostred).

Tim mate k dispozici nasledujici funkce:

PROGRAM ZADAT/EDIT

#%BOHRB G71 #

N1iB@ G38 G17 H+@ Y+@ Z2-28%
N28@ G31 G0 XK+18@ V+1808 Z+0%
N38 T1 G17 SbOEE*

N4Q@ GO@ GSO Z+250 G4@ M3#
NB@ G208 0288 = +2 Q281 =
NEB G228 0216 = +6@ 0217 =
N93333333 #BOHRB G71 *

-20 0206 =

+50 0244 =

¥
>

>

Softklavesy/
Funkce kldvesy
Zmenseni ramecku — k zmenSeni drzte
softklavesu stisknutou. €<
ZvétSeni rameCku — k zvétSeni drzte
softklavesu stisknutou. >

Posunuti ramecku. K posunuti drzte
stisknutou paffi¢nou klavesu.

CIL X -49,988
Y +188.575
z +70.888 ;
S M5/8
35 << “IBNLDKUU 1 IMDOL!

FORM

DETAIL

WINDOW
DETRIL

POLOTOVARU.

Softklavesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnovite pavodni vytez.

84

Prevzeti vybraného rozsahu softklavesou VYREZ
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4.8 Vkladani komentaru

AY

Vd

agu

koment

Vé

ani

Vd

>iti [RELATINE PROGRAM ZADAT/EDIT PROGRAM ZADAT/EDIT
Pouziti B KOMENTAR ?
P ZNEU G71
;?gagsg?éi; X+8 Y+8 Z-40 * ﬁiﬂ G380 GT? X+8 Y+0 Z-40%
v o .
Kazdy blok v programu obrabéni mdzete opatit N20 G31 GS6 )+100 Y+ioa z+o * J70 631 GSO X100 VriB0 Zto
- s . s CISLO 200 ——
komentarem k objasnéni programovych kroka N4g T20@ 617 S500 * N3g G99 T1 L+ R+5+
P - ’ N~ X I NGB GBOB G40 G9O N4B T1 G17 S5008%
nebo zadani poznamek. Mate ftfi mOZﬂOStI,]ak NEB X-38 Y+30 Mg: N N5Q GO® G40 GIP 2+250%
zadat komentar: NTe z.2e N7o Goi z-5 F2o0s
: N8 GOL G41 X+5 Y+30 F250 * o Gol 2.5 F2B0y ok
mgg Egg'gz** N9B X+5@ Y+180%
. ~ . . . N10@ I+15 J+30 GO2 X+6.645 Y+35.495 * oI X -49.980
N110 GO6 X+55.585 Y+69.488 # Y +1088.575
Zadat komentare béhem zadavani 120 GB35 X155/355 Y150 025 R20 + PonERER T,
%} . .
programu (ne u TNC 410) T 1 [ ] T 1 |

Zadejte Uudaje pro programovy blok, potom
stisknéte ,,;“ (stfednik) na znakové klavesnici —
TNC zobrazi otazku Komentar?

Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou
KONEC.

Zadat komentar dodatec¢né (neu
TNC410)

Zvolte blok, ke kterému chcete pfipojit
komentar.

Klavesou se Sipkou doprava zvolte posledni
slovo bloku: na konci bloku se objevi stfednik a
TNC zobrazi otazku Komentar?.

Zadejte komentar a blok uzaviete klavesou
KONEC.

Zadat komentar v samostatném bloku

Zvolte blok, za ktery chcete vioZit komentar.

Zahajte programovaci dialog klavesou ,,;“
(strednik) na znakové klavesnici.

Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou
KONEC.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.9 Vytvageni textovych souboru (ne u TNC 410)

4.9 Vytvareni textovych soubort
(ne uTNC 410)

Pouziti
Na TNC muzete vytvaret a zpracovavat texty pomoci te xtového
editoru. Typické aplikace:

Zaznamenani zkuSenosti.

Dokumentace pribéhu prace.

Vytvoreni shirky vzorcu.

Textové soubory jsousoubory typu .A(ASCII). Chcete-li zpracovavat
jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.

Otevieni a opusténi textovych soubort

Zvolte provozni rezim Program Zadat/Editovat.
Vyvolejte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zobrazeni soubort typu .A: stiskn &te po sob& softklave su VOLBA
TYPU a softklavesu UKAZ . A

Zvolte soubor a oteviete jej softklavesou ZVOLIT nebo klavesou
ZADANI nebo oteviete novy soubor: zadejte nove jmeéno, potvrdte
klavesou ZADANI.

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

WORD HORD
OVERWRITE[ "33 <

ij

(BUEE PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVDZ
SOUBR: 3515.8 RADEK: 10 SLOUPEK: 22 INSERT
@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 0.1 2 H-90 Y-98 Z-40
2 BLK FORM 2.2 #+90 7+30 2+0
3 TOOL DEF 58
4 TOOL CALL 1 Z s14@e
5 L 2+50 RO F MAX
6 L H+0 V+16@ RO F MAY M3
7 L 2-20 RO F MAX
8 L ¥+0 V+80 RL F250H
9 FPOL ¥+@ 7+8
16 FC DR- R8G CCH+G CCY+@
TTRT HOUE MOUE STRANA | STRANA | ZACATEK | KONEC

HLEDEJ

Pohyby kurzoru Softklavesa
Kurzor o slovo doprava HOVE
LJIORD
>y
Kurzor o slovo doleva wovE
U?ED
Kurzor na dalsi stranku obrazovky STRANA
Kurzor na pfedchozi stranku obrazovky sr%nmn
Kurzor na zacatek souboru ZRCATER
i
Kurzor na konec souboru RGNET
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Editaéni funkce

vesa

Zacit novy fadek

Smazat znak vievo od kurzoru

s}
m
E .

Vlozit mezeru

3
>
(o]
m

Pfepnout velka/mala pismena

w

HIFT ISPACE|

Editace textu

V prvnim fadku textového editoru se nachaziinformacni pruh, ktery
zobrazuje jméno souboru, polohu a zapisovy mod kurzoru (anglicky
pozi¢ni ukazatel ):

Soubor:
Radek:
Sloupec:
INSERT:
OVERWRITE:

Text se vklada na misto, na kterém se pravé nachazi kurzor. Pomoci

Jméno textového souboru
Aktualni pozice kurzoru v fadku
Aktualni pozice kurzoru ve sloupci
Nové zadavané znaky se vkladaji

Nové zadavan é znaky prepisuji existujici text na
pozici kurzoru

klaves se Sipkami ptfesunete kurzor na libovolné misto v textovém

souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor, je barevn& zvyraznén. Radek
muZe obsahovat maximalng 77 znakd a zalamuje se klavesou RET
(Return) nebo ZADANI.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.9 Vytvageni textovych souboru (ne u TNC 410)

Mazani a opétné vkladani znaku, slov a radku

Vtextovém editoru mizZete smazat cela slova nebo fadky a opét je
vlozZit na jiné misto.
Pfesurite kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a vlozit
najiné misto.
Stisknéte softklavesu VYMAZAT SLOVOrespektive VY MAZAT
RADEK: text se odstrani a uloZi do mezipaméti.

PFesuiite kurzor na pozici, na kterou se ma text vloZit, a stisknéte
softklavesu VLOZIT RADEK/SLOVO.

Funkce Softklavesa

Smazat fadek a uloZit do mezipaméti

UYMAZAT
RADEK

Smazat slovo a uloZzit do mezipaméti
SLOVO

Smazat znak a uloZit do mezipaméti

UVYMAZAT
ZNAK

Opét vloZit radek nebo slovo po smazani WLozIT

RADEK~
SLOVO

Zpracovani textovych bloku

Textové bIoky libovoln é velikosti mizete kppirovat, mazat a opét RUCNT PROGRAM ZADAT/EDIT
vkladat najinamista. V kazdém pripadé nejprve oznadte pozadovany |
textovy blok:

[SOUBR: 3516.0 RADEK: 10 SLOUPEK: 1 INSERT
BEGIM PGM 3516 MM

Oznaceni (vybrani) textového bloku: presurite kurzor na znak, na
kterém ma oznaceni textu zacinat.

S Stiskné&te softklavesu OZNACIT BLOK.

BLOK

BLK FORM @.1 2 X-90 Y-98 Z-48@
BLK FORM 8.2 ¥+80 Y+38 Z2+@
TOOL DEF &8

TOOL CALL 1 2 81488

textu kon&it. Pohybujete-li kurzorem pomoci klaves b 170 TTI0E RO F RN
se Sipkami pfimo nahoru a dold, oznaci se plné
vSechny mezilehlé textové fadky — oznaCeny FPOL #+G Y40

(vybrany) text se barevné zvyrazni. o FC DR- R8E CCHO CCY+O

11 FCT DR- R7.%
Jakmile jste oznadcili poZadovany textovy blok, zpracujte text dale 12 FCT DR+ RS CCH+63:282 CCV-40
pomoci nasledujicich softklaves: 13 FSELECT 2

L Z2-28 R@ F MAX
L X+@ V+80 RL F25@

]
1
2
3
4
Ptesurite kurzor na znak, na kterém ma oznaceni 5 L 2+50 R P MEK
-1
?
8
]

ZVOLIT VYMAZATK WLOZIT COPY APPEND READ
Funkce Softklavesa BLOK BLOK BLOK BLOK T0 FILE | FILE

Smazani a uloZeni oznaceného bloku do R
mezipaméti BLOK

UloZeni oznaceného bloku do mezipaméti bez e
jeho smazani (ko pirovani) BLOK
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Pokud chcete vloZit blok uloZzeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jeSte nasledujici kroky:

Pfresurite kurzor na pozici, na kterou chcete viozit textovy blok
uloZeny v mezipaméti.
T Stisknéte softklave su VLOZIT BLOK: text se vioZi.

BLOK

Dokud se danytextnachazi v mezipaméti, miZete jej vkladat
libovolInékrat.

Pfeneseni oznaceného bloku do jiného souboru
Oznacdte textovy blok tak, jak bylo pravé popsano.

p— Stisknéte softklave su PRIPOJIT K SOUBORU. TNC
10 FILE zobrazi dialogCilovy soubor =.

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

VloZenijiného souboru napozici kurzoru

Posurite kurzor na to misto vtextu, na které chcete vioZit jiny
textovy soubor.

p— Stisknéte softklave su VLOZIT ZE SOUBORU. TNC
FILE zobrazi dialogdméno souboru =.

Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete vlozit.

Hledani ¢ asti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakoveé fetézce. TNC poskytuje dvé moznosti.

Nalezeni aktualniho textu
Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, na kterém
se praveé nachazi kurzor:

Presurite kurzor na pozadované slovo.

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Stisknéte softkl avesu HLEDAT AKTUALN{ SLOVO.

Opusténi vyhledavaci funkce : stisknéte softklavesu KONEC.

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: softklavesou HLEDAT. TNC zobrazi dialog
Hledat text:

Zadejte hledany text
Hledani textu: softklavesou PROVEST.
Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

RUCNI
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

VYHLEDAT TEXT :[WEFEEI]

[SOUBR: 3516.0

BLK FORM @.

TooL DEF 58
TOOL CALL 1
L 2+50 R@ F
L X+@ Y+108
L £-20 R F

@ om N om oo e owoN o~ @

16 FC DR- R8@
11 FCT DR- R?

RADEK: @ SLOUPEK: 1

BEGIN PGM 3516 MM

1 72 K-30 Y-98 2-40

BLK FORM ©.2 X+39@ Y+3@ Z+0

Z 51400

MAK

R@ F MAH M3
MAX

L X+@ ¥+88 RL F250
FPOL %+@ ¥+@

CCH+@ CCY+@
-5

12 FCT DR+ R9@ CCK+E3,282 CCV-48

13 FSELECT 2

IHSERT

4.9 Vytvageni textovych souboru (ne u TNC 410)

FIND
ACTUELL
WORD

EXECUTE

END




4.10 Kalkulator (ne u TNC 410)

4.10 Kalkulator (ne u TNC 410)

Ovladani

TNC je vybaveno kalkulatore m s nejd Glezit&j Simi matematicky mi
funkcemi.

RUCNT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

Kalkulator vyvolte a zrusite klavesou KALK.. Pomoci klaves se e S el xem Yeo 7-40 +

Sipkami jej mlzete volné posouvat po obrazovce. N2@ G31 G9B X+108 Y+10B 2+0 *

R . . L i . N4B T1 G17 S5888 *

Vyp’ocetr'uflinkce'zvolltezkracgnym prlkazevm nazpakove klavesnici. NGO GBO G40 GOB Z+250 *

Zkracené prikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny: NG6@ X-38 Y+5@8 *
N?78 GB81 Z-30 F200 *

Vypoé&etnifunkce Zkraceny prikaz (klavesa) N8B GEB1 G41 X+@ Y+58 #
N9B X+58 Y+188 #

Scitani + N188 G25 R28 # \ |
N118 X+188 Y+5@ # B

Odecitani - N12@ X+58 Y+Q # ]
N138 G265 R15 #

] . N N148 X+B Y+50 #
Nasobeni N158 GOB G40 Y+38 X-2b =
x f PARA- ORDER

Delenl METER N

Sinus

Kosinus C

Tangens

Arkus-sinus AS

Arkus-kosinus AC

Arkus-tangens AT

Umocrovani "

Druha odmocnina Q

Inverzni funkce

Vypocet se zavorkami ()

P1(3.14159265359) P

Zobrazenivysledku =

KdyZ zadavate program a nachazite se v dialogu, muzete udaj
zobrazeny na kalkulatoru pfimo prekopirovat do oznaceného pole
klavesou ,,Prevzeti aktualni polohy“.
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4.11 Prima napovéda pro chybova
hlaseni NC (neu TNC 410)

Zobrazeni chybovych hlaseni

Chybova hlaSeni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pri
nespravnych zadanich;
logickych chybach v programu;
nerealizovatelnych obrysovych prvcich;
pouZziti dotykové sondy, ktera neodpovidaji predpisu.
Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo programového bloku, je
zpUsobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloku.

Texty hlaSeni TNC smazete klavesou CE, kdy?Z jste pfedtim odstranili
pficinu chyby.

K ziskani blizsich informaci k nevyrizeneému chyboveému hlaseni
stisknéte klavesu NAPOVEDA. TNC pak zobrazi okno, vnémz je
popsana pri¢ina chyby a zplsob jejiho odstranéni.

Zobrazeni napovédy
Zobrazeni napovédy: stisknéte klavesu NAPOVEDA.

Proctéte si popis chyby a moznosti k jejimu
odstranéni. Klavesou CE uzaviete okno napovédy a
soucasné potvrdite nevyfize né chybové hlaseni.

Odstranéni chyby podle popisu v okné napovédy

P¥i blikajicim chybovém hlaSeni zobrazi TNC automaticky text
napovédy. Po blikajicich chybovych hlaSenich musite TNC znovu
nastartovat tim, Ze podrzite klavesu END stisknutou po 2 sekundy.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PoLoaveNT s [PROGRAM TEST

RUC. ZADAMIM

N40 e
NB@ |Pricina chyby:

W polehovacin bloku pred "kruhem zachleni" (RND-
NG @ [DIN/ISO: G26) byl programevan bud jen pohvh v ose

nasireie nebo kenec kerekce s pridavnou M-funkci M88.
N7 @ |Ddstraneni chyby :

Upravit MC-program.

NS@ au L a+ 1 ATUO TTuy -
N9B X+58 Y+1B0 #*

N1B8 G25 R28 *

N11l@ X+100 Y+bOQ *

N128 X+58 Y+B *

N13@ GZ26 R15 *

N149 X+8 Y+58 *

N15@8 G@B G48 Y+38 X-28 *
N168 Z2+188 MB2 #*

N9999393 %NEU G71 #

m oM START STOP S RESET
PO BLOKU NA +
[CEED O START

i NC (ne u TNC 410)

r v

da pro chybova hlasen

~

7

ima napovi

4.11 Po



4.12 Sprava palet (ne u TNC 410)

4.12 Sprava palet (ne uTNC 410)

Pouziti

. . s . . RUCH1 TABULKA PROGRAMU - EDIT
@ Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. V PROUOZ PALETA=PAL / PROGRAM=PGM

dalSim textu se popisuje standardni rozsah funkci. O
. . (T ~ n
podrobnostech se informujte v priruc¢ce k vaSemu stroji. I E— e RTEL

120
PGM FK1.H
PAL 1308

Tabulky palet se pouZivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro riizné palety prislusné programy obrabéni a
aktivuje posunuti nulovych bod, popfipadé tabulky nulovych bodt.

PEM SLOLD.H
PGM FK1.H
SLOLD.H

Tabulky palet mZete rovnéz pouZit k prove deni riiznych programu s
rozlicnymi vztaznymi body za sebou.

PGM SLOLD.H

PAL 140

PGM FK1

PGM TNC:»CYCLE~MILLING~C218.H

W oW N DM E W N = o®
-
E
2

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

18 PEM TNC:“NDRILLNK1?.H

PAL/PGM (polozka bezpodminetné nutna): L o
oznaceni palety nebo NC-programu (volba klavesou ZADANI 12
pl“’lpad né BEZ ZADAN|) . ZACATEK [ KOWEC STRANA | STRANA | i oorr | yymAzat - W RADKU

JMENO (polozka bezpodmine&n& nutna): T L 100 ] wow | woe | oo |G
Jméno palety, pfipadné jméno programu. Jména paletdefinuje

vyrobce stroje (informujte se vpfiruce ke stroji) . Jménaprogramu

musi byt uloZena ve stejném adresari jako tabulka palet, jinak

musite zadatuplnou cestu k programu.

DATUM (volitelna polozka):

jméno tabulky nulovych bodu. Tabulky nulovych bodd musi byt
uloZeny ve stejném adresari jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplInou cestu k tabulce nulovych bodu. Nulové body z tabulky
nulovych bod zaktivujete v NC-programu cyklem G53 POSUN
NULOVEHO BODU.

X, Y, Z (volitelna poloZzka, dalSi osy jsou mozné):

u jmen palet se programované sourfadnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. UNC-programt se programované soutadnice
vztahujik nulovémubodu palet. Tyto poloZzky pfepisujivztazny bod,
ktery jste naposledy nastavili v rué¢nim provoznim rezimu.
Pridavnou funkci M104 mUzete posledni nastaveny vztazny bod
opét aktivovat. Po stisku klavesy ,Prevzeti aktualni polohy“ zobrazi
TNC okno, jimz mUZete dat zapsat z TNC jako vztazny bod rlizné
body (viz nasledujici tabulku).

Poloha Vyznam

Aktualni Zapsat souradnice aktual ni polohy nastroje
hodnoty vztazené kaktivnimu soufadnému systému.
Referen¢ni Zapsat souradnice aktual ni polohy nastroje
hodnoty vztazené knulovému bodu stroje.

Namérené Zapsat souradnice vztazené k aktivnimu

hodnoty soutfadnému systému, od vztazného bodu
AKTUAL naposledy sejmutého v ru¢nim provoznimrezimu.
Namérené Zapsatsouradnice vztaZen ék nulové mu bodu, od
hodnoty vztazného bodu, jez byl naposledy sejmuty v
REF ru¢nim provoznim rezimu.
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Klavesami se Sipkami aklavesou ZADANI zvolte pozici, kterou chcete
prevzit. Potom zvolte softklavesou VSECHNY HODNOTY, aby TNC
uloZil pfislusné soutadnice v8ech aktivnich os do tabulky palet.
Softklavesou AKTUALNI HODNOTA uloZi TNC soufadnici té osy, na
niZ se pravé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

@ Pokud jste pfed NC-programem nenadefinovali Zadnou
paletu, vztah ujise programovan é souradnice k nulovému
bodu stroje. Jestlize nenadefinujete Zadny zapis, zlistava
aktivni ruéné nastaveny vztazny bod.

Editacni funkce Softklavesa
Volba zacatku tabulky ZAcATER
i
Volba konce tabulky KonEC
Volba predchozi stranky tabulky sr%nwn
Volba dalsi stranky tabulky smﬂnwn
Vlozit fadek na konec tabulky i
Smazat radek na konci tabulky A
Zvolit zatatek dal§iho radku p—
[OFF~ on
Vlozit zadatelny pocet radki na konec tabulky W RADKU
WA KoREC
Zkopirovat svétle podloZené pole (2. lista CoPY
softklaves) HHKOBUNHOL'('\IUI
VloZit kopirované pole (2. lista softklaves) =5
HoDNOTU
ULozZIT
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4.12 Sprava palet (ne u TNC 410)

Volba tabulky palet

V provoznim rezimu Program Zadat/Editovat nebo Provadéni
Programu zvolte spravu soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ P.

Klavesami se Sipkami zvolte tabulku palet nebo zadejte jméno pro
novou tabulku.

Vyb&r potvrdte klavesou ZADANI.

Opusténi souboru palet

Volba spravy soubort: stisknéte klavesu PGM MGT.

Volba jiného typu soubort: stisknéte softklavesu VOLBA TYPU a
softklavesu pro pozadovany typ soubor(, napriklad UKAZ .H.

Volba pozadovaného souboru
Zpracovani souboru palet

I% Ve strojnim parametru 7683 urcite, zda se ma tabulka
palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,VSeobecné
parametry uzivatele” na str. 422).

V provoznim reZzimu Program Zadat/Editovat nebo Program/
Provoz Po Bloku zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
MGT.

Zobrazeni soubort typu .P: stisknéte softklavesy VOLBATYPU a
UKAZ P.

Tabulku palet zvolte klavesami se Sipkami a potvrd'te Klavesou
ZADANI.

Zpracovani tabulky palet: stisknéte tlacitko NC-Start, TNC

zpracuje palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru
7683.
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Rozdéleni obrazovky pfi zpracovani tabulky palet

Chcete-lividét soutasné obsah programu aobsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM+ PALETA. B&éhemzpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na program pred
zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet.

Klavesami se Sipkami navolte program, ktery chcete kontrolovat.

Stisknéte softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Klave sami se Sipkami muizete nyniv
programu listovat

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKA PGM
EDIT

a PAL

N oo e W N

PAL

MR__PAL-PGM _NAME >

120

fil PGH FR1H

138
SLOLD.H
FK1.H
SLOLD.H
SLOLD.H
148

| [ F4

] 2%

S-IST 9:21
S-MOM LIMIT 1

+48.635 Y
+205.498 B

T

+359.,0652 H
+238,787

§ 1196

S

FBe

+88.609

175.8562

M B3

F MAX

OPEN THE
PROGRAM

RUTOSTART

Iil ON [ﬂ 0N
A iz

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

TRBULKA PGM
EDIT

¢ BEGIN PGHM FK1 MM HR PaL
1 BLK FORM @.1 Z H+@ Y+0 2-20 o PAL 120
2 BLK FORM 0.2 +180 Y+100 2+0 1P FK1H
3 T00L CALL 1 2 2 PAL 130
4 L Z2+2508 RA F MAX 3 PGM SLOLD.H
5 L X-20 Y+30 RO F MAX 4 Pan FK1.H
& L z-10 RO F1008 M3 5 PAL SLOLD.H
7 APPR CT X+2 Y+30 CCR9Q R+5 RL 6 PN SLOLD.H
F250 7 PAL 140
[ ] Bx S-IST 9:28
I ] 2% S-MOM LIMIT 1
X +48.635 Y +369.0852 H +88.609
C +2065.498 B +238.787
S 175.8562
AKT. T s 1195 Fe ]
RUTOSTART| = ON oN
F MAX ﬂ PAL (] Jht 7
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tahujici se k nastro

ani vz

Vd

5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani

Posuv miZe te zadatv kazdém polohovacim bloku nebo vseparamnim
bloku. K zadani posuvu stisknéte klavesu F na znakové klavesnici.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MA Xstisknéte na
dialogovou otazku Posuv F= ? klavesu ZADANI ne bo softklavesu
FMAX.

Trvaniucinnosti

Posuv naprogramovany &iselnou hodnotou plati aZz do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. Je-linovy posuv GOO
(rychloposuv), plati po dalsim bloku s GO1 opét posledni Ciselné
naprogramovana hodnota posuvu.

Zménabéhem provadéniprogramu

Béhem provadéni programu zménite posuv pomoci oto¢ného
regulatoru posuvu override F.

Otacky vietena S

Otacky vietene S zadate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
libovolném bloku (napfiklad vyvolani nastroje).

Programovana zména
V obrabé&cim programu muazete zménit otacky vietena blokem S:

Naprogramujte otactky vietena: stisknéte tlacitko S
na znakové klavesnici

Zadejte nové otacky

Zménabéhem provadéniprogramu

Béhem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci
oto¢ného regulatoru otaCek vietena override S.
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5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

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

Data nastroje muZzete zadat bud’ pfimo do programu pomoci funkce
G99 nebo oddélenédo tabulek nastroji. Pokud zadate data nastroje
dotabulek, pakjsou k dispozici je5té dalsi informace specifické pro
dany nastroj. Pfi provadéni programu obrabénibere TNC v Gvahu
vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, jméno nastroje

Kazdy nastroj je oznacen &islem od 0 do 254. KdyZ pracujete s
tabulkami nastrojll, tak mizete pouZivat vysSi Cisla a zadavat navic
nazvy nastroja (ne u TNC 410).

Nastroj s ¢islem 0 je stanoven jako nulovy nastrojamadélkuL=0a
radius R=0.

@ Vtabulce nastroji definujte nastroj TO rovnéZzs L=0aR
=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L miZete urc€it dvéma zplsoby:

jako rozdil mezi délkou nastroja délkou nulového nastroje LO
Znaménko:

L>LO: Nastroj je delSi neZ nulovy nastroj
L<LO: Nastroj je kratsi neZ nulovy nastroj
UrCeni délky:

Naje dte nulovym nastrojemv ose nastroje na referenéni polohu
(napfiklad povrch obrobku s Z= 0)

Nastavte indikaci osy nastroje na nulu (nastaveni vztazného bodu)
Nasad'te dalSi nastroj

Naje dte timto nastrojem na stejnou refere néni polohu jako
nulovym nastrojem

Indikace osy nastroje ukazuje délkovy rozdil tohoto nastroje vici
nulovému nastroji

Hodnotu pfevezmete do bloku G99 ¢i tabulky nastroju klavesou
»Prevzit aktualni polohu“(TNC 426, TNC 430), pfipadné
softklavesou AKTUALNI POZICEZ (TNC 410).

Urcéeni délky L pomoci seFizovaciho pfistroje.
Zadejte zjisténou hodnotu primo do definice nastroje G99 nebo do
tabulky nastroju.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Nastrojova data

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

Delta-hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroje.

Kladna Delta-hodnota plati pro pridavek (DL, DR>0). Pri obrabéni s
pridavkem zadejte hodnotu pro pridave k pfi programovani vyvolani
nastroje T.

Zaporna Delta-hodnota znamena zaporny pridavek (DL, DR<O).
Zaporny pridavek se zadava v tabulce nastroji v pripadeé opotfebeni
nastroje.

Delta-hodnoty zadate jako Ciselné hodnoty, v bloku T mizete predat
hodnotu rovnéz s parametrem Q.

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

Zadani dat nastroje v programu
Cislo, délku a radius pro urg&ity nastroj nadefinujete v programu
obrabeéni jednou v bloku G99:
99 Zvolte definici nastroje: Zadani potvrdte klavesou
ZADANI.
Zadejte Cislo nastroje: Cislem nastroje je nastroj
jednoznacné oznacen.
Délka nastroje hodnota korekce pro délku.

Zadejte radius nastroje

% Béhem dialogu mizete zadat hodnotu délky a radiusu
primo do policka dialogu.

TNC 426, TNC 430:

Stisknéte Klavesu ,,Pfevzet aktualnipolohy”. Dejte pozor,
aby pritom byla v zobrazeni stavu oznacena osa nastroje.

TNC 410:
Stisknéte softklavesu AKT. POLOHA Z.

Priklad NC-bloku:
N40 G99 T5L+10R+5 *

100

D<ok | "

-4+
|
|

E(i_

DR>0 =

-
o
79
|\
o
I

co—"

 DL>0
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Zadani dat nastroje do tabulky

V jedné tabulce nastroji muZete definovat az 32 767 nastrojl

(TNC 410: 254) a uloZit do paméti jejich nastrojova data. Pocet
nastrojll, které TNC obsadi pfi zaloZeni nové tabulky nastroja, urcite
ve strojnim parametru 726 0. PovSimn éte si téZ editacnich funkci
uvedenych dale v této kapitole. Aby bylo mozno zadat vice
korekeénich dat k jednomu nastroji (indexovat Cislo nastroje),
nastavte strojni parametr 7262 rizny od O (ne u TNC 410).

Tabulku nastroji musite pouZzit, jestlize
chcete pouZivat indexované nastroje, jako napriklad stuprovité
vrtaky s vice délkovymi korekcemi;
je vas stroj vybaven automatickou vymeénou nastrojl;

chcete automaticky mérit nastroje sondou TT 130, viz Pfiru¢ku pro
uzivatele cykla dotykové sondy, kapitola 4;

chcete dohrubovavat obrab&cim cyklem G122 (viz ,HRUBOVANI
(cyklus G122)"na str. 271).

Tabulka nastrojii: standardni nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog

T Cislo, jim? se nastroj vyvolava v programu (napr. 5,indexované: 5.2) -

JMENO Jméno, jimZ se nastroj vyvolava v programu Jméno nastroje?

L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?

R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro Radius nastroje R2?

trojrozmé&rnou korekci radiusu nebo grafické zobrazeni obrabéni s
radiusovou frézou)

DL Delta-hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na délku nastroje?

DR Delta-hodnota radiusu nastroje R Pridavek radiusu nastroje R?
DR2 Delta-hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje R2?
LCUTS Délka britu nastroje pro cyklus 22 Délka bfituv ose nastroje?
ANGLE Maxi malni ihel zanofovani nastroje pti kyvném zapichovém pohybu Maximalni ihel zanofovani?

pro cykly 22 a 208.

TL Nastave ni zablokovani nastroje (TL: pro Tool Locked = angl. nastroj Nastrojzablokovan? o
zablokovan) Ano = ZADANI / Ne = BEZ ZADANI
RT Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako nahradniho Sestersky nastroj?
nastroje (RT: proReplacement Tool = angl. nahradninastroj); viz téz
TIME2
TIME1 Maxi malni Zivotn ost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla na Maximalni zivotnost?

provedeni stroje a je popsana v priru¢ce ke stroji

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi vyvolani nastroje v minutach: Maximalni Zivotnost pFi TOOL
dosahne-li nebo pfesahne aktualni €as nasazeni nastroje tuto CALL?
hodnotu, pak pouzije TNC pri nasledujicim vyvolani nastroje
sestersky nastroj (viz tézZ CUR.TIME).
CUR.TIME Aktualni €as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita automaticky ~ Aktualni € as nasazeni?
aktualnias nasazeni(CUR.TIME: pro CURrent TIME= angl. aktualni/
bézici ¢as). Pro pouZivané nastroje muzete hodnotu ptedvolit.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 16 znakl) Komentark nastroji?
PLC Informace ktomuto nastroji, které se maji prenést do PLC PLC-status?
Pouze TNC 426, TNC 430:
PLC-VAL Hodnota k tomuto nastroji, ktera se ma prenést do PLC. Hodnota PLC?
Tabulka nastrojl: nastrojova data pro automatické méreni
nastroju
% Popis cykl( k automatickému méreni nastroje: viz
Priru¢ku pro uzivatele cyklll dotykové sondy, kapitola 4.
Zkr. Zadani Dialog
CUT Pocet britt nastroje (max. 20 britd) Pocet brita?
LTOL Ptipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSt€ ni opotiebeni. Tolerance opotiebeni: délka?
Je-litato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj zablokuje
(statusL). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
RTOL Ptipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi Tolerance opotFebeni: radius?
opotiebeni. Je-li tato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj
zablokuje (statusL). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
DIRECT. Smér fezu nastroje pro méreni s rotujicim nastrojem. Smér fezu (M3 =-)?
TT:R-OFFS Mérteni délky: presazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu  PFesazeni nastroje - radius?
a stfredem nastroje. Pfednastaveni: radius nastroje R (klavesa
BEZ ZADANIvygeneruje R)
TT:L- OFFS Mé&teni radiusu: pripustné presazeni nastroje vaci MP6530 (viz  PFfesazeni nastroje - délka?
»,V8eobecné parametry uZivatele” na str.422) mezi hornihranou
snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje. Pfednastaveni: 0
LBREAK Pt¥ipustnaodchylka od délky nastroje L pro zjisténi zilomeni. Je-li  Tolerance zlomeni: délka?
tato zadana hodnota prekrocena, TNC nastroj zablokuje (status
L). Rozsah zadani: 0az 0,9999 mm
RBREAK P¥ipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi ziomeni. Tolerance zlomeni: radius?
Je-lizadana hodnota prekroena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0az 0,9999 mm
102
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Tabulka nastroji: nastrojova data pro spinaci 3D-dotykové
sondy (pouzeje-libit1 v MP7411 nastavenna= 1, viz téz
Prirucku pro uzivatele cyklt dotykové sondy)

Zkr. Zadani

Dialog

CAL-OF1 P¥i kalibrovani ulozi TNC presazeni stfedu 3D-dotykového hrotu
v hlavni ose do tohoto sloupce, je-li v kalibranim menu uvede no
Cislo nastroje.

Presazeni stfedu dotykového
hrotu vhlavni ose?

CAL-OF2 P¥i kalibrovani ulozi TNC presazeni sttedu 3D-dotykového hrotu
ve vedlejSi ose do tohoto sloupce, je-li v kalibra&nim menu
uvedeno Cislo nastroje.

Presazeni stiredu dotykového
hrotu ve vedlejSiose?

CAL-ANG P¥i kalibrovani ulozi TNC uhel vietena, pi'i kterém byl kalibrovan
3D-dotykovy hrot, je-li v kalibra&nim menu uvedeno &islo
nastroje.

Uhel vietena prikalibraci?

5.2 Nastrojova data
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5.2 Nastrojova data

Editace tabulek nastroji

Tabulka nastrojt platna pro provadéni programu
ma jméno souboru TOOL.T. Soubor TOOL.T musi
byt uloZen v adresari TNC:\ a m(ze byt editovan
pouze v nékterém ze strojnich provoznich reZzima.
Tabulkam nastrojl, které chcete pouZit pro
archivaci nebo testovani programu, zadejte jiné
libovolné jméno souboru s priponou .T.

Otevieni tabulky nastroj i TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

TABULKA
NASTROJU

EDIT
[OFF]~ ON

Zvolte tabulku nastroji: stisknéte_
softklavesu TABULKA NASTROJU

Softklavesu EDITOVAT nastavte na
_ZAP*

Otevieni libovolné jiné tabulky nastroji:

Zvolte provozni rezim Program Zadat/Editovat

PGM
MGT

Vyvolani spravy soubort

Zobrazeni volby typu soubort:
stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

Zobrazitsoubory typu .T: stisknéte
softklavesu UKAZ T.

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte
noveé jmeno souboru. Potvrdte
klavesou ZADAN[ nebo
softklavesou ZVOLIT

KdyZ jste otevreli tabulku nastroji k editaci, pak
muZete presouvat svétly prouzek vtabulce na
libovolnou pozici pomoci klaves se Sipkami nebo
pomodi softklaves. Na libovolIné pozici mlzete
uloZe né hodnoty prepsat nebo zadat nové. Dalsi
editacni funkce najdete v nasledujici tabulce.

Nemu Ze-li TNC zobrazit souasné v8echny pozice
v tabulce nastroju, objevi se v prouzku nahore v
tabulce symbol ,>>“respektive ,<<“.

104
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Opusténi tabulky nastroji: (4+]
Vyvolejte spravu souborll a zvolte soubor jiného typu, napriklad "s
obrabéci program. o]

\@©
Editacni funkce pro tabulky nastroju .
TNC 426, TNC 430 ST 3
Volba zacéatku tabulky ZACATEK '3
i S
i
(72)
Volba konce tabulky RONEC N+
Volba predchozi stranky tabulky N
I Ty)
Volba dalsi stranky tabulky smim
Hledani jména nastroje v tabulce FIND
Zobrazeni informaci o nastrojich ve sloupcich —
nebo zobrazeni viech informaci o jednom FORHULAR
nastroji na jedné strance obrazovky
Skok na zacatek radku ZACATEK
RADKU
=]
Skok na konec fadku KONEC
RRADKU
Zkopirovat svétle podloZzené pole copy
AKTURLMI
HODNOTU
VloZit kopirované pole copY
HODNOTU
VLDZIT
VloZit zadatelny pocettfadku (nastroju) nakonec N RADKU
tabulky Wi KOHEL
VloZenifadku sindexovanym &islem nastroje za voet
aktualniFadek. Tato funkce je aktivni pouze RADKU

tehdy, smite-li pro jeden nastroj ulozit nékolik
korek&nich udajl (strojni parametr 7262 je
razny od 0). TNC vloZi za posledni existujici
index kopii nastrojovych dat a zvysiindexo 1.
Pouziti: nap¥. stupnovité vrtaky s vice délkovymi

korekcemi

Smazat aktualni fadek (nastroj) f—

RADEK

Zobrazit / nezobrazit isla pozic UKRZAT
[WYNECHAT

C.MISTA
Zobrazit vSechny nastroje / zobrazit jen ty UYNECHAT
nastroje, které jsou uloZenyv tabulce pozic o o
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Editacnifunkce pro tabulky nastroji

TNC 410 Softklavesa
Volba predchozi stranky tabulky sx%nm

Volba dalSi stranky tabulky sxﬁnm
Posunout svétly prouZek doleva Li:c::
Posunout svétly prouZek doprava uln:E;

Zabl okovat nastroj ve sloupci TL
ANO

Neblokovat nastroj ve sloupci TL

N

Prevzit aktualni polohu, napriklad pro Z-osu AKT. POS.

'I

Potvrditzadanou hodnotu, zvolit dal§i sloupec v T

tabulce

Smazat chybné &islo, obn ovit pfedvolenou

hodnotu

Obnovit posledni uloZze nou hodnotu
O

Poznamky k tabulkam nastrojt

Pomocistrojniho parametru 7266.x nadefinujete, které udaje mohou
byt v tabulce nastroji uvedeny a v jakém portadi budou uvedeny.

I% Jednotlivé sloupce nebo radky tabulky nastrojii mizete
pre psat obsahem jiného souboru. Pfedpoklady:
Cilovy soubor jiz musi existovat
Kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazuijici
sloupce (fadky).

Jednotlivé sloupce nebo Fadky zkopiruje te softklavesou
NAHRADIT POLE (viz ,,Kopirovani jednotlivého souboru”
na str. 58).
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Tabulka pozic pro vyménik nastroju s
. - . o N . ©
Pro automatickou vyménu nastrojl potfebujete tabulku pozic EDICE NASTROJ. TABULKY MIST P o]
TOOL _P.TCH. TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi jmény SPECIAL.NASTROJ ANO=ENT/NE=NOENT .
soubor(l. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni g
programu, navolite v nékterém provoznim reZimu provadé ni E NI (1113 U e o
programu pres spravu soubort (status M). ; v e —
. . - . . - . - . 2 2 *%@0000000 E
Editace tabulky pozic v nékterém provoznim rezimu provadéni 3 3 /08008000 -
programu. 4 4 400000008 17
, e . o , 5 5 %B0000008 S
p—— Zvolte tabulku nastroju: stisknéte softklavesu 5 3 00000000
NASTROIU TABU LKA NASTROJU ‘ ‘ 8% S-IST 9:25 Z
. . i \ I% $-MOM LIMIT 1 N
E——— Zvolte tabulku pozic: zvolte softklavesu TABULKA m +28.635 +359.852 +88.609 .
s pOzIC C  +205.498 B  +238.707 o
Softklavesu EDITOVAT nastavte na ZAP s 175.052
EDIT u AKT. T S 1198 Fe M 5-9
[OFF- oM
ZACATEK KOMEC STRANA STRANA RESET

EDIT MEXT TRBULKA
ﬂ ﬂ ﬁ ﬂ POCKET

= TRBLE OFF /[OH]| LINE NASTROJU

Zvolte tabulku pozic vprovoznim rezimu Program Zadat/
Editovat (pouze TNC 426, TNC430).

Vyvolani spravy soubort

MGT
Zobrazeni volby typu soubor(: stisknéte softklavesu
ZVOLITTYP

Zobrazeni souborll typu .TCH: stisknéte softklavesu
TCH SOUBORY (druha lista softklaves)

Zvolte n&jaky soubor nebo zadejte noveé jméno
souboru. Potvrdte klavesouZADANI nebo

softklavesouZVOUT
Zkr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojt -
T Cislo nastroje Cislonastroje ?
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool =angl. specialni nastroj); Specialninastroj ?

blokuje-li vas specialni nastroj pozice pred a za svou pozici, pakzablokujte
odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).

F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed =angl. Pevné misto? Ano =
pevné urdeny) ZADANI / .
Ne = BEZ ZADANI
L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovano, viz téZ sloupec ST) Blokovana pozice Ano =
ZADANI /Ne=BEZ
ZADANI
PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje predana do PLC PLC-status?

TNAME Zobrazenijména nastroje z TOOL.T -

DOC Zobrazeni komentare knastrojiz TOOL.T -
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5.2 Nastrojova data

Editacénifunkce pro tabulky pozic

Softklavesa

Volba zaCatku tabulky

ZRCATEK

]

Volba konce tabulky

KOKEC

Volba predchozi stranky tabulky

STRANA

Volba dalSi stranky tabu lky

STRANA

Vynulovani tabulky pozic

RESET
POCKET
TRBLE

Skokna zacatek dalSiho radku

EDIT
[OFF]~ ON

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T

RESET
SLOUPEK
T

Skokna konec radku

KONEC
RADKU
=
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Vyvolani dat nastroje

Vyvolani nastroje v programu obrabéni se provadi funkci T:

[: 1 Cislonastroje zadejte &islo nastroje. Nastroj jste jiz
predtim nadefinovali v blokuG99 nebo v tabulce

nastroju.
Navic platipro TNC 426, TNC 430):
Pokud si ptejete vyvolavat nastroj jeho jménem, tak
umistéte jméno nastroje mezi uvozovky. Jména se
vazou na polozku v aktivni tabul ce nastroji TOOL .T.
Pro vyvolani nastroje sjinymi korek&nimi hodnotami
zadejte za desetinnou te€kou index definovany v
tabulce nastroja.

Pridavek na délku nastroje DL delta-hodnota pro
délku nastroje

Pridaveknaradiusnastroje DR delta-hodnotapro
radius nastroje
V pripadé potfeby miZete pri vyvolani nastroje naprogramovat také
osu vietena a otacky:

[: 17 Volba osy vietena, napfiklad Z-osa.

{ 2500 Volba otadek, blok ukoncete klavesou END.

Pfiklad: Vyvolaninastroje

Vyvola se nastroj s Cislem 5 v nastrojové ose Z s otackami vietena 2
500 ot/min. Pfridavek pro délku nastroje ¢ini 0,2 mm, zaporny
pridavek pro radius nastroje ¢ini 1 mm.

N20T5.2G17 $S2500 DL+0,2 DR-1

Pismeno D pred L a Rznamena delta-hodnotu.

Pifedvolba utabulek nastrojt

Pokud pouzivate tabulky nastrojd, pak provadite s blokem G51
predvolbu dalsiho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo jméno nastroje v uvozovkach
(jména nastroje nejsou u TNC 410).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Nastrojova data

Vyména nastroje

Vymé na nastroje je funkce zavisla na provede ni stroje.
% Informuijte se v priru¢ce ke stroiji!

Poloha pro vyménu nastroja

Do polohy pro vyménu nastroj musi byt mozno najetbez nebe zpeci
kolize. Pfidavnymi funkcemi M91 a M92 m{iZete najizdét na pevnou
polohu na stroji pro vyménu nastroji. Pokud pted prvnim vyvolanim
nastroje naprogramujete TO, pak najede TNC v ose vietena upinaci
stopkou do polohy, ktera neni zavisla na délce nastroje.

Ruénivyména nastroje
Pfed ruc¢ni vymeénou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:

Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje

Pferuse ni provadé ni programu yviz ,PreruSeni obrabéni”, str. 377
Vymeérite nastroj

PokracCujte v provadéni programu, viz ,Pokradovaniv provadéni
programu po preruseni”, str. 379

Autom aticka vyména nastroje

PFi automatické vymén & nastroje se provadeéni programu
neprerusuje. Pfi vyvolani nastroje pomoci T zaloZzi TNC nastroj ze
zasobniku nastroj .

Automaticka vyména nastroja p¥ipiekroceni Zivotnosti: M101

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

Dosahne-li zivotn ost nastroje TIME2, zal 0Zi TNC automaticky nastroj
sestersky. K tomu aktivujte na zacatku programu pfidavnou funkci
M101. Ucinek funkce M101 ml Zete zrusit funkciM102.

Automaticka vyména nastroje neprobéhne vzdy bezprostfedné po
uplynuti Zivotnosti nastroje, ale az o nékolik programovych bloku
pozdgji, podle vytiZzenifidiciho systému.

Predpoklady pro standardni NC-bloky s korekci radiusu RO,
RR,RL

Radius sesterského nastroje musi bytstejny jako radius pavodné
nasazeného nastroje. Nejsou-li radiusy stejné, vypiSe TNC chybové
hlaSeni a vymeénu nastroje neprovede.
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5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korek&ni hodnotu pro délku nastroje v
ose vietena a pro radius nastroje v rovin & obrabéni.

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje ucinna pouze v roving obrabéni. TNC bere pritom do uvahy
az pét os, v€etné os rotacnich.

Délkova korekce nastroje

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

Jakmile zruSite kladnou korekci délky pomoci TO,
@5 zmen§i se vzdalenost nastroje od obrobku.

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

U korekce délky nastroje jsou respektovany Delta-hodnoty jak z
bloku T tak z tabulky nastroji.

Hodnota korekce = L + DLt + DLypg kde je

L: Délka nastroje L z bloku G99 ne bo tabulky
nastroju,

DL 1 Pfidavek DL na délku z bloku T (neni
respektovan vindikaci polohy),

DL 1 g Pridavek DL na délku z tabulky nastroja.

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

Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

G41 nebo G42 pro korekci radiusu
G43 nebo G44, pro korekciradiusu pfi osoveé rovnobézném
pojizdéni
G40, nema-li se korekce radiusu provadeét
Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a je jim
pojizdéno v roving obrabéni s G4 1 nebo G42.

@5 TNC zrusi korekdi radiusu, kdyz:

naprogramujete polohovaci blok s G40,
naprogramujete vyvolani programu s %...,
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U kore kce radiusu nastroje jsou respektovany Delta-hodnoty jak z
bloku T tak z tabulky nastroju:

Hodnota korekce = R+ DRy + DRy, g kde je

R: Radius nastroje Rz bloku G99 nebo tabulky nastroj(,

DR pridavek DR na radiusz bloku T (neni respektovan v
indikaci polohy),

DR 14p. Pridavek DR na radius z tabulky nastroju.

Drahové pohyby bezkorekce radiusu: RO

Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabeéni, pfipadné& na programovan é souradnice.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.
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Drahové pohyby s korekciradiusu: G42 a G41

G42 Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
G41 Nastroj pojizdi vievo od obrysu y A

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

@ Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
G42 a G41 musi byt nejméné jeden blok pojezdu v
roviné obrabéni bez korekce radiusu (také s G40) .

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

5.3 Korekce nastroje

ol |

Korekci radiusu miZete aktivovat téZ pro pridavné osy
roviny obrabéni. Tyto pfidavné osy programujte také v
kazdé m nasledujicim bloku, protoZze TNC by jinak
provedl korekciradiusu opét v hlavni ose.

Pfi prvnim bloku s korekci radiusu G42/G41 a pri
zruSeni s G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na Y A
programovany bod startu nebo konce. Napolohujte
nastroj pred prvnim bodem obrysu, respektive za
poslednim bodem obrysu tak, aby nedoslo k poSkozeni
obrysu.

Zadani korekceradiusu
Korekci radiusu zadejte v bloku GO1:

M Pohyb nastroje vievo od programovaného obrysu: ~— -
[ zvolte funkci G41, nebo @

ol

{ 42 Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G42, nebo

{ G 40 Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pripadné
zruSeni korekce radiusu: zvolte funkci G40

@ Ukonceni bloku: stiskn éte klavesu END.
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Korekce radiusu: obrabéni rohi
Vnéjsirohy:
Pokud jste naprogramovali korekciradiusunastroje, pak TNC vede
nastroj na vnéjSich rozich bud’ po pre chodové kruznici nebo potzv.
spline (volba pomoci MP7680). Je-li treba, zredukuje TNC posuv
na vnéjSich rozich, napriklad privelkych zmé&nach sméru.
Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypo&te TNC prasecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované&. Ztohoto bodu pojiZzdi nastroj podél
dalsiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi. Ztoho plyne, Ze pro urgity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

5.3 Korekce nastroje

koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot’ mize
dojit kpoSkozeni obrysu.

@ PFi vnitfnim obrabéni neumist’ujte bod startu nebo
Obrabénirohii bez korekce radiusu

Bez korekce radiusu mt zete ovlivnitdrahunastrojea posuv na rozich
obrobku ptidavnou funkci M90, Viz ,Ohlazeni rohti: M90”, str. 153.
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5.4 Peripheral Milling: 3D-
korekce radiusu s orientaci
nastroje

Pouziti

P¥i Peripheral Milling TNC pre sadi nastroj kolmo ke sméru pohybu a
kolmo kesméru nastroje o soucet Delta-hodnot DR (tabulka nastrojt
ablok T). Smér korekce definujete korekci radiusuG41,/G42 (viz
obrazekvpravo nahore, smér pohybu Y+).

Aby TNC mohlo dosahnout zadanou orie ntaci nastroje, musite
aktivovat funkci M 128 (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje pfi
polohovani naklapécich os (TCPM*): M128 (ne u TNC 410)” na str.
168) a poté korekturu radiusu nastroje. TNC pak napolohuje rotaéni
osy stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl pfedvolenou orientaci
nastroje s aktivni korekci.

TNC nemi Ze automaticky polohovat rota¢ni osy u vSech
stroju. Informujte se ve vasi prirucce ke stroji.

@5 Nebezpedi kolize!

U stroju, jejichz rotaéni osy dovoluji jenom omezeny
rozsah poje zdu, mohou pri automatické m poloh ovani
vzniknout pohyby, které vyZaduji napriklad otoceni stolu
o0 180°. Vénujte pozornost nebe zpeci kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Orientadi nastroje muzete stanovitpomoci bloku GO 1, jakje popsano
dale.

Priklad: Definice orientace nastroje pomoci M 128 a sourfadnic
rotacnich os.

N10 GOO G90 X-20Y+0 Z+0 B+0 C+0 *
N20M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 2+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50Y+0Z+0 B-30 C+0 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle skldda z nékolika obrysovych prvkd, jako
jsou ptrimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro pfimkya kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

Pomoci pridavnych funkci TNC Fidite

provadéni programu, napr. pferudeni chodu programu;
funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaCeni vietena a chladici
kapaliny;

drahové poméry nastroje.

Podprogramy a opakovani ¢ asti programu

Obrabécikroky, které se opakuiji, zadate jen jednou jako podprogam
nebo opakovani asti programu. Pokud chcete nechat provést ¢ast
programu jen za uritych podminek, pak nadefinujte tyto
programove kroky rovné&Z v néjakém podprogramu. Navic muze
obrabéci program vyvolat a nechatprovést jiny program.

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

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry Ciselné hodnoty:
danému Q-parametru je pfitazena ¢iselna hodnota na jiném misté.
Pomoci Q-parametr(l miiZete programovat matematické funkce,
které fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Navic mlZete pomoci Q-parametrického programovani provadét
méreni s 3D-dotykovou sondou b&hem provadeé ni programu.

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

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvarite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
obvykle soufadnice prokoncové body prvkii obrysuz
kotovaného vykresu. Z téchto zadani souradnic, dat nastroje a
korekce radiusu zjisti TNC skute€nou drahu pojezdu nastroje.

TNC pojizdi sou€asné vs§emi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v programoveém bloku drahoveé funkce.

Pohyby rovhobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani souradnice: TNC pojizdi
nastrojem rovhobézné& s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaseh ostroje se priobrabénipohybuje bud nastroj
ne bo stll stroje s upnutym obrobke m. P¥i programovani drah ového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastroj.

Priklad:
N50 GOO X+100 *

N50 Cislo bloku
GO0O Drahova funkce ,,Pfimka rychloposuve m*
X+100 Souradnice koncového bodu

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

Pohyby vhlavnich rovinach

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

Priklad:
N50 GO0 X+70 Y+50 *

Nastroj si zachovava souradnici Za pojizdi v roviné XY do polohy
X=70,Y=50. Viz obrazekvpravo uprostred

Trojrozmérny pohyb

Programovy blok obsahuje zadani tfi souradnic: TNC pojizdi
nastroje m prostorové do naprogramované polohy.

Priklad:

N50 GO1 X+80Y+0 Z-10 *

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

Zadanivice jak tfi souradnic (ne u TNC 410)

TNC mliZesoucasnéfiditaZz 50s. Pfiobrabéni s 50sami se soucasné
pohybuji napriklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

Program pro takovéto obrabéni bézné generuji CAD-systémy a na
stroji nemuaze byt vytvoten.

Priklad:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F1I00 M3 *

% Pohyb vice neZ 3 os TNC graficky nepodporuje.

Kruhy a kruhové oblouky

P¥i kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastrojse pohybuje po kruhové draze relativné k obrobku.
Pro kruh ové pohyby miZete zadat stfed kruhu.

S drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavnirovina je urenapftivyvolaninastrojedefinici
osyvietena:

Osavretena Hlavnirovina Stredkruhu
Z (G17) XY, téz 1,J
uv, XV, Uy
Y (G18) ZX, téz K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, téz J, K
VW, YW, VZ

@ Kruhy, které nelezi rovnob&Zzné s hlavni rovinou,
naprogramujete téz funkci ,Naklap&ni roviny obrabéni“
(viz ,ROVINA OBRABENI (cyklus G80, ne u TNC 410)”,
str. 304) nebo pomoci Q-parametr (viz ,Princip a
pre hled funkci”, str. 330).

Smysl otacéeniu kruhovych pohyb

Pro kruh ové pohyby bez tangencialniho prechodu na jiné
obrysové elementy udavate smysl otaceni pomoci téchto funkci:

Otacenive smyslu hodinovych rucitek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek: G0O3/G13
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Korekce radiusu

Korekce radiusu musi bytzadana vtom bloku, jimZ najizdite na prvni
prvek obrysu. Korekce radiusu nesmizacinatv bloku pro kruhovou
drahu. Naprogramuijte ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz ,Drahové
pohyby — pravouhlé soufadnice”, str. 126).

Predpolohovani

Pfedvolte polohu nastroje na zatatku programu obrabé ni tak, aby
bylo vylou€eno poSkozeni nastroje a obrobku.

6.2 Zaklady k drahovym funkcim
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tini obrysu
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6.3 Najet

6.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod
Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky na
vychozi bod:

Je naprogramovany bez korekce radiusu,

Lze jej najet bez kolize,

Je blizko prvniho prvku obrysu.
Priklad
Obraze k vpravo nahote: pokud stanovite vychozi bod vtmaveé Se divé
oblasti, pak se obrys pri najeti na prvni bod obrysu po3kodi.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

Najetido vychozihoboduv ose vietena

PTi najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipad & nebezpeci kolize najizdéjte vychozi bod
v ose vietena oddélené.

Priklad NC-blok

N30 GO0 G40 X+20Y+30 *
N40 Z-10 *
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Koncovy bod
Pfedpoklady pro volbu koncového bodu:

I Lze jej najet bez kolize,

1 Je blizko posledniho prvku obrysu.

 Vylou€eni poSkozeni obrysu: optimalni koncovybodlezZiv
prodlouZené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite koncovy bod vtmavé
Sedivé oblasti, pak se obrys pri najeti na koncovy bod obrysu
poskodi.

Opusténi koncového bodu v ose vietena:

pTi opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena
oddélené. Viz obrazek vpravo uprostred.

Priklad NC-blokul

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

pustini obrysu
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tini obrysu

I aopus

Ve

6.3 Najet

Spole¢ény vychozi akoncovy bod
Pro spole¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte Zadnou korekci
radiusu.

Vylou€eni poskozeni obrysu: optimalni vychozi bod leZzi mezi
prodlouZenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Priklad

Obrazekvpravo nahore: pokud stanovite koncovy bod ve Srafované
oblasti, pak se obrys pri najeti na prvni bod obrysu po3kodi.

Tangencialni najizdéni a odjizdéni

Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo uprostfed) miZete k obrobku
tangencialn énajizdét a funkciG27 (obrazek vpravo dole) muzete od
obrobku tangencialné odjizdét. Tim zabranite Skrabancim od frézy.

Vychozia koncovy bod

Vychozi a koncovy bod leZi blizko prvniho, pfipadné posledniho,
bodu obrysu mimo obrobku a musi se naprogramovat bez korekce
radiusu.

Najeti
G26 zadejte za blokem, kde je naprogramovan prvni bod obrysu:
to je prvni blok s korekci radiusu G41/G42.

Odjeti

G27 zadejte za blokem, kde je naprogramovan posledni bod
obrysu: to je posledni blok s korekci radiusu G41,/G42.

@ Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby mohl TNC
vykonat kruhovou drahu mezi vychozim bodem a prvnim
bodem obrysu a také mezi poslednimbodem obrysu a
koncovym bodem.
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Priklad NC-bloku

6.3 Najﬁ opustini obrysu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Vychozi bod
Prvni bod obrysu
Tangencialni najeti s radiusemR =5 mm

Posledni obrysovy prvek
Tangencialni odjeti s radiusem R=5mm
Koncovy bod

h @



6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sougadnice

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé

souradnice

Prehled drahovych funkci

Pohyb nastroje Funkce PoZzadovana zadani

Pfimka posuvem GO0Oo Souradnice koncového bodu primky

Primka rychloposuvem GO1

Zkoseni mezi dvéma piimkami G24 Délka zkoseni R

- I,J,K Souradnice stfedu kruhu

Kruhova draha ve smyslu hodinovych ru€ic¢ek GO02 Souradnice koncového bodu kruhu ve spojeni sl, J,
Kruhova draha proti smyslu hodinovych rucicek: GO03 K nebo dodatecny radius kruhu R

Kruhova draha odpovidajici aktivnimu sméru otaceni  GO5 Souradnice koncového bodu kruhu a radiusu kruhu R
Kruhova draha stangencialnim napojenim na GO06 Souradnice koncového bodu kruhu

predchazejici prvek obrysu

Kruhova draha stangencialnim napojenim na G25 Rohovy radiusR

predchazejici a nasleduijici prvek obrysu
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P¥imka rychloposuvem GO0
P¥imka posuvem GO1F... .
TNC prejiZdi nastrojem po pfimce z je ho aktualni polohy do

koncového bodu pfimky. Vychozi bod je koncovym bodem
pfedchoziho bloku.

Programovani
C 1 Soufadnice koncového bodu pfimky
Je-li tfeba:
Korekceradiusu G40/G41/G42
Posuv F

Pridavna funkce M
Priklad NC-blok(

N70 GO1 G41 X+10Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzeti aktualni polohy

Klavesou PREVZIT AKTUALNI POLOHU muzZete prevzit libovolnou

polohu osy:

najedte nastrojem v provoznim rezimu Ruéni Provoz do polohy,

ktera se ma prevzit.
Prepnéte indikaci obrazovky na Program Zadat/Editovat.

Zvolte blok programu, do kterého si pfejete prevzit polohu v ose.

[:X Zvolte osu, jejiz pozici si prejete prevzit.
Stisknéte klavesu ,PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
TMC prevezme sourtadnice aktualni polohy ptedtim

zvolené osy.

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

Vlozeni zkoseni mezi dvéma pFimkami

Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou pfimek, miZete
opatrit zkosenim.

V pfimkovych blocich prfed a za blokem G24 naprogramujte

pokaZdé obeé souradnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

Korekce radiusu pfed a za blokem G24 musi byt stejna.
Ukos musi byt proveditelny s aktualnim nastrojem.

Programovani

24 Délka zkoseni hrany: délka ukosu
Je-litfeba:
Posuv F (ucinny jen v bloku G24)

Ptiklad NC-bloki

N70 GO1 G41 X+0Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91Y+5*

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Lfé—' Obrys nesmi za¢inat blokem G24.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajiZdi.

Posuv programovany v bloku G24 je ucinny pouze v
tomtéz bloku G24. Potomje opét platny posuv
programovany pred blokem G24.
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Zaobleni roht1 G25

Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, kierase tangencialné napojuje jak Y A
na pfedchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruh zaobleni musi byt proveditelny vyvolanym nastrojem. 40 4

Programovani \
[: 25 Radius zaobleni: radius kruhového oblouku A\ . 25

Je-li tfeba: /'
Posuv F(ucinnyjenvbloku G25) &
Piklad NC-bloki 1 @ 3 -

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 * — A X

N60 X+40 Y+25 *
N70 G25 R5F100 *
N80 X+10Y+5 *

@ Predchazejici anasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé souradnice roviny, ve které se provadi zaobleni
rohu. Obrébite-li obrys bez korekce radiusu nastroje,
pakmusite programovat obé souradnice roviny
obrabéni.
Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je u¢inny pouze v
tomtéz bloku G25. Potom je opé&t platny posuv
programovany pred blokem G25.

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sougadnice

Blok G25 Ize také vyuzit k plynulému najeti na obrys, viz
»rangencialni najizdéni a odjizdéni”, str. 124:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 129 @



6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sougadnice

Stfed kruhull, J

Stred kruhu definujete pro kruhové drahy, které programujete
funkcemi G02, GO3 nebo GO5. Ktomu

zadejte pravouhlé souradnice stfedu kruhu; nebo
prevezmeéte naposledy naprogramovanou polohu; nebo

pfevezméte souradnice klavesou ,PREVZETI AKT UALNI
POLOHY*.

Programovani
Zadejte souradnice pro stred kruhu nebo

@ pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadejte G29.

Ptiklad NC-blokud

N50 1+25 J+25 *

nebo

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Programové radky N10 a N20 se nevztahuji k obrazku.

Platnost

Stfed kruhu zUstava definovan tak dlouho, neZ naprogramujete novy
stfed kruhu. Stfed kruhu muzete definovat rovnéz pro pridavné osy
U,VaWw.

Inkrementalni zadani sttedukruhu I, J

Prirdstkové zadana souradnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

I% Pomocil a J oznadite urditou polohu jako stfed kruhu:
nastroj nenajizdi do této polohy.
Stfed kruhu je soucasné pélem pro polarni souradnice.

Pokud si prejete definovat paral elni osyjako pdl,
stiskn éte nejdfive klavesu I (J) na znakové klavesnici a
poté oranZovou osovou klavesu prislusné paralelni osy.
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Kruhova draha G02/G03/GO05 okolo stifedu
kruhul, J
Pfed programovanim kruhoveé drahy definujte stfed kruhull, J.

Naposledy programovana poloha nastroje pred kruhovou drahou je
vychozim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych rugi¢ek: GO2

Proti smyslu hodinovych ru€i¢ek: GO3

Bez udani sméru ota¢eni: GO5. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smeérem otaceni.

Programovani
Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

[ I Zadejte souradnice stfedu kruhu

{ 3 Zadejte soufadnice koncového bodu kruhového
oblouku

Je-li tfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M
Priklad NC-blok(

N501+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45Y+25 *

Upiny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradnice jako pro vychozi
bod.

@ Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi
leZet na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,0 16 mm (volitelné pomoci
MP7431, ne u TNC 410)

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

Kruhova draha G02/G03/G05 se stanovenym
radiusem

Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: GO2

Proti smyslu hodinovych rudic¢ek: GO3

Bez udani sméru otaceni: GO5. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Programovani

3 Zadejte souradnice koncové ho bodu kruhového
oblouku

RadiusR
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Je-li tfeba:
PosuvF

Pridavna funkce M
Uplny kruh
Pro uplny kruh naprogramujte dva CR-bloky za sebou:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.
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Stfedovy hel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemn & sp ojit Ctyf mi Y A
raznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

Men 8i kruh ovy oblouk: CCA<180°

Radius ma kladné znaménko R >0 G02
- =~ ‘ Xi,‘.: ."::,‘
V&tsi kruhovy oblouk: CCA>180° > "*-g;'j;?—
Radius ma zaporné znaménko R<0 40 P
Pomoci smyslu otaceni urCite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven R
(konvexn &) nebo dovnitf (konkavné): >
Konvexni: smysl otac¢eni GO2 (s korekdi radiusu G41).
Konkavni: smysl otadeni GO2 (s korekci radiusu G41). G L
X
Priklad NC-blokii L 40 70

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

nebo

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

nebo
40

N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (OBLO UK 3)

nebo

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

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sougadnice

40 70

% Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priiméru
kruhu nesmi bytvétsi nez prameér kruhu.

Maximalni radius ¢ini 99,9999 m.

Podporovany jsou uhlové osyA, BaC.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 133 @



6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sougadnice

Kruhova draha GO6 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejiZdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné
napojuje na predtim programovany obrysovy prvek.

Prechod je ,tangendcialni“, pokud na priasec¢iku obrysovych prvki
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy prechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pred blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

Programovani
6 Zadejte souradnice koncové ho bodu kruhového
oblouku
Je-litfeba:
Posuv F

Pridavna funkce M
Priklad NC-blokd

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

N90 G06 X+45 Y+20 *

GO1Y+0 *

% Blok G06 apredtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovatobé souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky O
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%LINEAR G71 * N
N10G30 G17 X+0Y+0Z-20 * Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci ~E
obrabéni (=)
N20 G31 G90 X+100 Y+100Z+0 * <
N30 G99 T1 L+0 R+10 * Definice nastroje v programu f.o
N40T1 G17 S4000 * Vyvolani nastroje s osou viete na a otackami vietena
N50 GO0 G40 G90 Z2+250 * Vlyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
N60 X-10Y-10 * Predpolohovani nastroje
N70 GO1 Z-5F1000 M3 * Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
N80 GO1 G41 X+5Y+5 F300 * Najet obrys vbodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
N90 G26 R5 F150 * Tangencialni najizdéni
N100 Y+95 * Najeti do bodu 2
N110 X+95 * Bod 3: prvni pfimka pro roh 3
N120 G24 R10 * Programovani zkoseni s délkou 10 mm
N130Y+5 * Bod 4: druha ptimka pro roh 3, prvni pfimka proroh 4
N140 G24 R20 * Programovani zkosenis délkou 20 mm
N150 X+5 * Nagjeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka proroh 4
N160 G27 R5 F500 * Tangencialni odjizd éni
N170 G40 X-20 Y-20 F1000 * QOdijizdéni v rovin & obrabéni, zruSeni kore kce radiusu
N180 GOO z+250 M2 * Vyjeti nastroje, konec programu

N999999 %LINEAR G71 *
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé sougadnice

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *
N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N30 G99T1L+0OR+10 *

N40 T1 G17 S4000 *

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

N70 GO1Z-5 F1000 M3 *

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

N100 Y+85 *
N110G25R10 *

N120 X+30 *

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

N150 Y+40 *

N160 GO6 X+40 Y+5 *
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Definice neobrobené ho polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Definice nastroje v programu

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

Pte dpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1000 mm/min
Najet obrysv bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizd éni

Bod 2: prvni pfimka proroh 2

VloZeniradiusu R =10 mm, posuv: 150 mm/min
Najetina bod 3: vychozi bod kruhu

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

Najeti do bodu 6

Najetina bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s
tangencialnim

napojenimk bodu 6, TNC samvypocita radius

6 Programovani: programovani obryst @



N170 GO1 X+5 * Najeti na posledni bod obrysu 1

N180 G27 R5 F500 * QOdjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napoje nim
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * QOdjizdéni v rovin& obrabéni, zruSeni kore kce radiusu

N200 GOO z+250 M2 * QOdijeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé sougadnice
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6.4 Drahové pohyby - pr!ﬁhlé sougadnice
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

Pfedpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti vychoziho bodu kruhu, korekce radiusu G4 1
Tangencialni najizd éni

Najeti na koncovy bod kruhu (=vychozi bod kruhu)
Tangencialni odjiZzdéni

Odjizdéni v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.
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6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled drahovych funkci s polarnimi
souradnicemi
Polarnimi so urfad nicemi definujete pozici pomoci thluH a

vzdalenosti R od predemstanoveného polul, J (viz ,Definice polu
a uhlové vztaZzné osy”, str. 40).

Polarni souradnice pouzijete s vyhodou:

u polohy na kruhovych obloucich
u vykrest obrobkt s thlovymi udaji, napriklad u dér na kruhu

ice

dn

Ve

Vd

ami souga

Pohyb nastroje Funkce Pozadovanazadani

Pfimka posuvem G10 Polarni radius, polarni uhel koncového bodu prfimky
Pfimka rychloposuvem G11

Kruhova draha ve smyslu hodinovych ruci¢ek G12 Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha proti smyslu hodinovych rucicek: G13

Kruhova draha odpovidajici aktivnimu sméru otaceni G15

Polarni uhel koncového bodu kruhu

Kruhova draha s tangen cialnim napojenim na G16
predchazejici prvek obrysu

Polarni radius, polarni thel koncového bodu kruhu

Pocatek polarnich souradnic: pél |1, J

Pol I, J miZete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich souradnicich. Pri
definici pélu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu.

Programovani

{ I Zadejte pravouhlé souradnice pro p6l nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy:
zadejte G29. Pol definujte predtim, neZ budete
programovat polarni soufadnice. Pol programujte

pouze v pravouhlych soufadnicich. Pdl je u€inny do
té doby, dokud nenadefinujete novy pol.

Priklad NC-blok
N1201+45 J+45 *

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

Pfimka rychloposuvem G10
Primka posuvem G11F. ..

Nastroj prejizdipo pfimce ze svéaktualni polohy do koncového bodu
primky. Vychozi bod je koncovym bode m pfedchoziho bloku.

Programovani

1 Radius polarnich souradnic R: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od pélul, J.

Uhel polarni so ufadnice H: Gihlova poloha koncového
bodu pfimky mezi —360° a +360°.

Znaménko H je ur€eno vztaznou osou Uhlu:

Uhel mezi vztaZnou osou thlu k R proti smé&ru hodinovych rugiéek:
H >0

Uhel mezi vztaZnou osou Ghlu k R ve smé&ru hodinovych rugicek:
H<O0

Priklad NC-bloku
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 GO9O H+180 *

Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélu |, J

Radius polarni souradnice Rje soutasné iradiusem kruhového
oblouku. R je definované vzdale nosti vychoziho bodu odpoélu I, J.
Naposledy programovana poloha nastroje pred bloky G12, G13
nebo G15 je vychozim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych rucicek: G12

Proti smyslu hodinovych rucic¢ek: G13

Bez udani sméru otaceni: G15. TNC jede kruhovou drahu s
naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Programovani

13 Uhel polarni soutadnice H: Gihlova pozice kon cového
bodu kruhové drahy mezi -5400° a +5400°

Ptiklad NC-blok
N180 1+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kruhovadraha G16 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
pfedchozi obrysovy prvek.

Programovani

16 Radius polarnich souradnicR: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od polul, J.

Uhel polarnisouradnice H: Gihlova polohakoncového
bodu kruhové drahy

Priklad NC-blok

N1201+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

@ Pol neni stfedem obrysového kruhu!

Sroubovice (Helix)

Sroubovice vznikne sloZenim kruhové drahy a primkového pohybu
kolmo kni. Kruhovou drahu programujte v hlavni roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici m{iZete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.

PouZiti
Vnit¥ni a vngjSi zavity s velkymi priiméry
Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potre bujete pfirtstkovy tdaj celkového Uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vySku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocget chodin Chody zavitu + pfebéh chodu na
zaCatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stoupani P xpocet chodiin

PrirGstkovy Pocet chodl x 360° + thel pro

celkovy uhel H zaCatek zavitu + uhel pro prebéh chodu

Vychozi souradnice Z Stoupani P x (pocet chodU zavitu + pfebé&h
chodu na zacatku zavitu)

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

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabé ni, smyslem otacenia
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

e . . Smér Smysl Korekce
ML e L obrabéni  otaceni radiusu
pravochody Z+ G13 G41
levoch ody Z+ G12 G42
pravochody Z— G12 G42
levoch ody Z- G13 G41
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ G13 G42
levoch ody Z+ G12 G41
pravochody Z- G12 G41
levoch ody Z- G13 G42

Programovani Sroubovice

% Zadejte smysl otacenia prirQistkovy celkovy uhel G91 H
se stejnym znaménkem, jinak mUZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel G91 HmU(Zete zadat hodnotu od
-5400"az do +5400°. Ma-li zavit vice neZ 15 chodu, pak
programujte Sroubovici s opakovanim ¢asti programu

(viz ,Opakovani ¢asti programu”, str.318)

12

Priklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody

Uhel polarni souradnice H: zadejte celkovy tihel
prirastkové, protoZe nastroj jede po Sroubovici. Po
zadaniuhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbuos.

Souradnici pro vy8kuSroubovice zadejte pfirti stkove.

Zadejte korekci radiusu G41/G42 podle tabulky.

N120 1+40 J+25 *
N130 GO1Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

142
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Priklad: Pfimkovy pohyb polarné
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%LINEARPO G71 * 5
N10 G30 G17 X+0Y+0Z-20 * Definice neobrobeného polotovaru )
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * O
N30 G99 T1 L+0 R+7,5 * Definice nastroje
N40T1G17 S4000 * Vyvolani nastroje
N50 GOO G40 G90 2z+250 * Definice vztazného bodu pro polarni soutadnice
N601+50 J+50 * Vyjeti nastroje
N70 G10 R+60 H+180 * Predpolohovani nastroje
N80 GO1 Z-5F1000 M3 * Najeti na hloubku obrabéni
N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 * Najet obrys do bodu 1
N110G26 R5 * Najet obrys do bodu 1
N120H+120* Najeti do bodu 2
N130 H+60 * Najetidobodu 3
N140 H+0 * Nagjetido bodu 4
N150 H-60 * Najetidobodu 5
N160 H-120 * Najeti do bodu 6
N170H+180 * Najetido bodu 1
N180 G27 R5 F500 * Tangencialni odjizd éni
N190 G40 R+60 H+180 F1000 * QOdjizdéni v rovin & obrabéni, zruSeni kore kce radiusu
N200 GOO z+250 M2 * Qdjizdéni v ose vietena, konec programu

N999999 %LINEARPO G71 *
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Priklad: Helix

%HELIX G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *

N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1L+OR+5*

N40 T1 G17 S1400 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *

N60 X+50 Y+50 *

N70 G29 *

N80 GO1Z-12,75F1000 M3 *

N90 G11 G41 R+32 H+180 F250 *
N100 G26 R2 *

N110G13 G91 H+3240Z+13,5 F200 *
N120 G27 R2 F500 *

N170 GO1 G40 G90 X+50 Y+50 F1000 *
N180 GOO Z+250 M2 *

Pokud musite zhotovit vice nez 16 chod:

N80 GO12Z-12,75 F1000 M3 *
N90 G11 G41 H+180 R+32 F250 *
N100 G26 R2 *

144
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Predpolohovani nastroje
Ptevzeti naposledy programované polohy jako pélu
Najeti na hloubku obrabéni
Najeti prvniho bodu obrysu
Napojeni

Jeti po Sroubovici

Tangencialni odjizdéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Tangencialni najizdéni
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N110G98 L1 * Zacatek opakovani ¢asti programu 8
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Zadatpfimo stoupani jako ptirtistkovou hodnotu Z ‘e
N130L1,24 * Pocet opakovani (chod) 'g
N999999 %HELIX G71 * Q
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o
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7.1 Pgidavné funkce M a zad

7.1 Pridavné funkce M a zadavani

Zaklady

Pomoci pridavnych funkci TNC — nazyvanych téZ M-funkce - fidite

provadéni programu, napr. preruseni chodu programu;
funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti ota€eni vietena a chladici
kapaliny;

drahové poméry nastroje.

Vlyrobce stroje mdiZe uvolnit ptidavné funkce, které
nejsou popsany v této pfirucce. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

MUzZete zadat az dvé pridavné funkce M na konci polohovaciho
bloku.

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokraduje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V provoznich rezimech Rucni Provoz a Rucni KoleCko zadavate
pridavné funkce softklavesou M.

Povsimn é&te si, Ze nékteré pfidavné funkce jsou UCinné na zaCatku a
jiné na konci polohovaciho bloku.

Pfidavné funkce jsou ucinné od bloku, ve kterém byly vyvolany.
JelikoZ neni pfidavna funkce ucinna pouze blokové, miZe byt jeji
ucinek opét zruSen v nékte rém z nasledujicich blokdi nebo na konci
programu. Nékteré ptidavné funkce plati pouze vtom bloku, ve
kterém byly vyvolany.

148
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7.2

Pridavné funkce pro kontrolu
provadéni programu, vieteno
a chladici kapalinu

Pfehled

. o na na
M Ucinek Ucinekv blokuna zacatku  konci
MO0 STOPprovadéni programu

STOPotacenivretena
VYP chladici kapaliny

MO1

Volitelny STOP provadéni programu

MO02

STOP provadéni programu

STOP otadenivietena

VYP chladici kapaliny

Navrat k bloku 1

Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)

MO03

START vietena ve smyslu
hodinovych rugi¢ek

Mo4

START vietena proti smyslu
hodinovych rucicek

MO05

STOP otacenivietena

MO06

Vyména nastrojl
STOPotadenivietena

STOP provadéniprogramu (zavisi na
strojnim parametru 7440)

MO8

ZAP chladici kapaliny

M09

VYP chladici kapaliny

M13

START vietena ve smyslu
hodinovych ruc€icek
ZAP chladici kapaliny

START vietena proti smyslu
hodinovych rugicek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M02

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.3 Pgidavné funkce pro zad

7.3 Pridavné funkce pro zadani
souradnic

Programovani sourfadnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod mé¥itka
Na méritku urCuje referencni znaCka polohu nulového bodu méritka.

Nulovy bod stroje.

Nulovy bod stroje potifebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace);
najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vymeénu
nastroje);

nastaveni vztazného bodu na obrobku.

Vyrobce stroje zadava ve strojnich parametrech pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulové ho bodu méritka.

Standardni chovani

TNC vztahuje souradnice k nulovému bodu obrobku, viz ,,Nastaveni
vztaZzného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, str. 24.

Chovani s M91 — nulovy bod stroje

Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat k
nulovému bodu stroje, pakv téchto blocich zade jte M91.

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu pfepnéte indikaci souradnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, str. 10.

Chovani s M92 — vztazny bod stroje

@ Kromé nulového bodu stroje miiZze vyrobce stroje
definovat jeSté jednu dalSi pevnou polohu na stroji
(vztazny bod stroje).

Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdaleno st
vztazného bodu stroje od nulové ho bodu stroje (viz
prirucku ke stroji).

Pokud se souradnice v polohovacich blocich maji vztahovat ke
vztazné mu bodu stroje, pak vtéchto blocich zadejte M92.

@ TNC provadi spravné korekciradiusui pti M91 nebo M92.
Délka nastroje se viak nebere v uvahu.

150
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Uginek
M91 a M92 plisobi pouzev téch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou U&inné na zacatku bloku.

VztaZzny bod obrobku

Maji-li se souradnice stale vztahovat k nulové mu bodu stroje, pak
mUZete nastave nivztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zablokovat; (viz ,V8eobecné parametry uZivatele” na str. 422)

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v provoznim rezimu Ru¢ni Provoz jizZ nezobrazuje softklavesu
NASTAVIT VZT.BOD.

Obrazek vpravo znazorr uje souradny systém s nulovym bodem
stroje a nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Test Programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 t&7 graficky simulovat, musite
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru a dat zobrazit neobrobeny
polotovar vztaze ny k nastavenému vztaznému bodu, viz ,Zobrazeni
polotovaru v pracovnim prostoru (ne u TNC 410)”, str. 408.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.3 Pgidavné funkce pro zad

Aktivovani naposledy nastaveného vztazného
bodu: M104 (ne uTNC 410)

Funkce

Pri zpracovani tabulek paletptepiSe TNC vztazny bod, ktery byl

pripadné Vami naposledy nastaven, hodnotami z tabulky palet.

Funkci M104 tento Vami naposledy nastaveny vztazny bod opét
aktivujete.

Uginek
M104 plsobi pouze vtéch programovych blocich, ve kterych je
M104 programovana.

M104 je ucinna na konci bloku.

Najeti do poloh v nenaklopeném soufradném
systému p¥i naklopené roviné obrabéni: M130
(neuTNC410)

Standardni chovani pfinaklopené roviné obrabéni

TNC vztahuje souradnice v polohovacich blocich k naklopenému
soufadnému systému.

Chovani s M130

TNC vztahuje soutadnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené

rovingé obrabéni k nenaklope nému souradnému systému.

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj naprogramovanésouradnice

nenaklopeného systému.

cykly, se provadeéji opét v naklopeném souradném
systému, coz mize u obrabécich cyklli s absolutnim
predpolohovanim vést k problémam.

M130 je povolena pouze pii naklopené roving.

@ Dale uvedené polohovaci bloky, respektive obrabéci

Uginek

M130 ucinkuje pouze v pfimkovych blocich bez korekce radiusu
nastroje a v programovadich blocich, v nichz je M130
naprogramovana.

152
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7.4 Pridavné funkce pro drahové
pomeéry

Ohlazeni roht: M90

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

U programovych blok( s korekci radiusu (G41/G42) vioZi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruznici.

Chovanis M90

Nastroj bude narohovych pfechode chpojizd ét konstantni drahovou
rychlosti: rohy se zahladi a povrch obrobku bude hladsi. Navic se
zkrati €as obrabéni. Viz obrazekvpravo uprosted.

Priklad pouziti: plochy sloZzené z kratkych primkovych useku.
Uéinek

M90 je ucinna jen v programovém bloku, ve kterém je M90
naprogramovana.

MO9O0 je ucinna na zatatku bloku. Musi byt navolen provoz svle¢nou
odchylkou.

% Nezavisle na M90 se mize pomoci MP7460 nastavit
hrani€ni hodnota, k niZ se pojizdi s konstantni drahovou
rychlosti (pfi provozu s vleénou odchylkou a prfedvolbou
rychlosti otacek, nikoliv u TNC 426, TNC 430).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Pgidavné funkce pro drahov

Vlozeni definované kruznice zaobleni mezi
primkové tuseky: M112 (TNC 426, TNC 430)

Kompatibilita

Z davoda kompatibility je funkce M1 12 nadale v TNC 426, TNC 430 k
dispozici. AvSak k urcenitolerance pfi rychlém frézovani obrysu
HEIDENHAIN doporucuje u téchto TNC pouziti cyklu TOLERANCE,
viz ,TOLARANCE (cyklus G62, ne u TNC 410)”, str. 313.

VloZeni prechod(i mezi libovolné prvky obrysu:
M112 (TNC410)

Standardni chovani

TNC stroj kratce zastavi pti vSech zménach sméru, které jsou vétsi
nez ptredvoleny hrani¢ni thel (MP7460) (Pfesné zastaveni).

U programovych blok( s korekciradiusu (G41/G42) viozi TNC
automaticky na vné;jSich rozich pfechodovou kruznici.

Chovanis M112

Chovani M1 12 muZzete uzplsobit pomoci strojnich
parametru.

TNC vloZi mezi libovolné prvky obrysu (korigované a ne korigované),
které mliZou lezet v roviné nebo v prostoru, volite Iny pfechod obrysu:

Tangencialni kruh: MP7415.0=0
V mistech pfipojeni vznika zménou zak¥iveni skokova zména
zrychleni.

Polynom 3. fadu (kubicka splinova kfivka) : MP7415.0 = 1
V mistech spojll nevznika zadna skokova zmeéna rychlosti.
Polynom 5. fadu: MP7415.0 =2

V mistech spoju nevznika Zadna skokova zména zrychleni.
Polynom 7. fadu: MP7415.0 = 3 (standardni nastave ni)

V mistech spoju nevznika bé&éhem razu Zzadny skok.

Pripustna odchylka obrysu E

Hodnotou tolerance T definujete, jak daleko se miize odchyl ovat
ofrézovany obrys od pfedem stanoveného obrysu. Pokud hodnotu
tolerance nezadate, tak TNC pakvypocita prechod obrysu tak, aby
se pojizdélo prave jesté s naprogramovanym drahovym posuvem.
Limitni ahel H

Zadate-li limitni ihel A, pak TNC vyhladi pouze ty pfechody obrys(, u
nichz je uhel zmény sméru vétsi, nez je naprogramovany limitni ahel .
Zadate-li limitni dhel = 0 tak TNC prejizdi i prestangencialné
napojené prvky obrysu s konstantnim zrychlenim. Rozsah zadani: 0°
az 90’
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M112 zadavejte v polohovacim bloku

Stisknete-li v polohovacimbloku (v dialogu pfidavné funkce)
softklavesu M112, tak TNC pak pokracuje v dialogu a pta se na
pfipustnou odchylku Ea limitni thel H.

E a H m{zZete stanovit také v Q-parametru, viz ,Princip a pfehled
funkci”, str.330.

Uéinek
M112 plsobib&hem provozu s ptedvolbou rychlosti otacek a za
provozu s vle€nou odchylkou.

M112 je u€inna na zacatku bloku.

Zru$eni Gginku: zadejte M113

Priklad NC-bloku

N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 FBOOM112 E0.01
H10 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Filtr obrysu: M124 (ne u TNC 426, TNC 430)

Standardni chovani

B&hem vypo &tu prech odu mezi libovolnymi obrysovymi prvky bere
TNC do uvahy vSechny body, které jsou k dispozici.

Chovani s M124

Chovani M124 muZzete uzplsobit pomoci strojnich
parametru.

TNC vyfiltruje prvky obrysu s malymi rozestupy bodl a vioZi
prechodovy obrys.

Tvar obrysového prechodu

Tangencialni kruh: MP7415.0=0

V mistech pfipojeni vznika zménou zak¥iveni skokova zména
zrychleni.

Polynom 3. Fadu (kubicka splinova kfivka) : MP7415.0 = 1

V mistech spojll nevznika zadna skokova zména rychlosti.
Polynom 5. Ffadu: MP7415.0 =2

V mistech spoju nevznika Zadna skokova zména zrychleni.
Polynom 7. fadu: MP7415.0 = 3 (standardni nastave ni)

V mistech spoju nevznika bé&éhem razu zadny skok.

Obrousit obrysovy prechod

NeobruSovat obrysovy pfechod: MP7415.1=0
Provést obrysovy prechod tak, jakje definovano pomoci
MP7415.0 (standardni obrysovy pfechod: polynom 7. stupné).

Obrousit obrysovy prechod: MP7415.1=1
Provést obrysovy prechod tak, aby pfimkové useky zbyvaijici jesté
mezi obrysovymi prechody byly také zaobleny.

Minimalnidélka E obrysového prvku

Pomoci parametru E definujete délku, do niz ma TNC vyfiltrovat
obrysové prvky. Pokud jste stanoviliv M112 pfipustnou odchylku od
obrysu, tak TNC ji vezme do Givahy. Pokud jste maximalni hodnotu
odchylky obrysu nezadali, tak TNC pak vypocdita prechod obrysu tak,
aby se pojizdélo pravé jesté s naprogramovanym drahovym
posuvem.
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Zadani M124

Pokud stisknete v polohovacim bloku (b&éhem dialogu pridavné
funkce) softklavesu M124, tak TNC pokracuje v dialogu pro tento
blok a dotaZe se na minimalni rozte¢ bod( E.

AN

E mdlZete stanovit také v Q-parametru,viz ,Princip a prehled funkci”,
str. 330.

é pomiry

4

Uéinek
M124 jeucinnanazacatku bloku. M124 zruSite pomoci M113, stejné
jakoM112.

Priklad NC-bloku
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 FB0O0O M124 E0.01 *

Obrabéni malych obrysovych stupiiti: M97

Standardni chovani @

TNC vloZi na vnéj§im rohu prechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stupridl by tak nastroj poskodil obrys.

TNC prerusi na takovychto mistech provadéni programu a vypise
chybové hlaseni , Prili§ velky radius nastroje”.
Chovanis M97

TNC zjisti prase ik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitrnich ronl — a
ptejede nastrojem pres tento bod.

¥
7.4 Pgidavné funkce pro drahov

M97 programujte v bloku, ve kterém je definovan vnéjSi rohovy bod.

Uéinek vi
M97 je u€inna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M97
programovana.

@ Rohy obrysu se pfi M97 obrobipouze nelplné. Pripadné ®) ®)
mu site rohy obrysu dodé&lat mensim nastrojem. >>r—e o> b—

©) I»» ->>>f

()

=

\
Priklad NC-blokt

N50 G99 GO1 ... R+20 * Velky radius nastroje

N130 X ... Y... F.. M97 * Najeti na bod obrysu 13
N140 G91Y-0,5.... F.. * Obrobeni malych obrysovych stupnd 13 a 14
N150 X+100 ... * Najeti na bod obrysu 15
N160Y+0.5... F.. M97 * Obrobeni malych obrysovych stupnd 15 a 16
N170G90X ...Y... * Najeti na bod obrysu 17

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 157 @
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Uplné obrobeni otevienych roh( obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitfnich rozich prasecik frézovacich drah a z tohoto
bodu prejizdi nastrojem v novém smeru.

Je-li obrys narozich otevieny, vede to kneuplné mu obrobeni:

Chovani s M98

S pfidavnou funkci M98 ptejede TNC nastrojemtak daleko, aby byl
skute¢né obroben kazdybod obrysu:

Uginek

M98 plisobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-bloku

Najeti bod obrysu 10, 11 a 12 za sebou:
N100 GO1G41 X...Y...F... *
N110 X... G91Y... M98 *
N120 X+ ... *

Faktor posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu naposledy
programovanym posuvem.

Chovani s M103

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
smeéru osy nastroje. Posuv pfi zan ofovani FZMAX se vypo ¢itava z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z faktoru F%:

FZMAX= FPROGx F%

ZadaniM103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na faktor F.

Uéinek
M103 je ucinna na zacatku bloku.
ZruSeni M103: znovu naprogramujte M103 bez faktoru
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Priklad NC-bloku
Posuv pfti zanofovani €ini 20 % posuvu v roving.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180Y+50 *

N190 G91 Z2-2,5 *

N200Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Posuv v milimetrech/otacku vietena: M136
(ne uTNC 410)

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem posuvem F v mm/min definovanym v
programu.

Chovanis M136

Pri funkci M136 TNC nepojiZzdi nastrojemv mm/min, nybrz posuvem
F definovanym v programu v milimetrech na ota¢ku vietena.
Zménite-li otacky pomoci override viete na, TNC posuv automaticky
pfizp Usobi.

M136 zménila z um/ot na mm/ot. Pokud byste pouZivali
programy s M136, které byly vytvoteny se star§im TNC-
softwarem, musite programovany posuv zadat mensi o
faktor 1000.

@5 Se zavedenim softwaru 280 47 6-xx se jednotka funkce

Uginek
M136 je ucinna na zaCatku bloku.

M136 zrusite naprogramovanim M137.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Skute¢ny drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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7.4 Pgidavné funkce pro drahov

Rychlost posuvu u kruhovych oblouki: M109/
M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na drahu stfedu
nastroje.

Chovani ukruhovych obloukii s M109

TNC udrZuje u vnitfniho a vn&jsih o obrabéni kruhovych oblouk
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Chovani ukruhovych oblouk s M110

TNC udrZuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradn & pfi
obrabéni vnitfnich ploch. Pfi obrabéni vngjSich kruhovych oblouk(
neni aktivni Zadné pfizp tsobeni posuvu.

% M110 plsobi rovn &z pti obrabéni vnitfnich kruhovych
obloukl obrysovymi cykly.

Uéinek
M109 a M110 jsou u&inné na zacatku bloku.
M109 a M110 zruSite pomoci M111.

Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOKAHEAD): M120

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi, neZ obrysovy stupen, ktery se ma projizd &t
s korekdi radiusu, pak TNC prerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabé&ni malych obrysovych stupna:
M97” na str. 157): ,M97“zabrani vypisu chybového hlaseni, zptsobi

vSak poskrabanipovrchupfi vyjetinastrojea kromé toho posune roh.

PFi podriznuti mize TNC pripadné poSkodit obrys.

Chovani s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podriznuti a ptefiznutia
vypoCte dopredu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na
kterych by nastroj po8kodil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku
vpravo zobrazena tmavé). M120 muZete téZ pouZit ktomu, aby se
korekci radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data
vytvorena e xternim programovacim systémem. Takto Ize
kompenzovat odchylky od teoretické ho radiusu nastroje.

Pocet blokl (maximalné 99), které TNC dopredu vypodita, urcite
pomodi LA (angl. Look Ahead: pohled dopfedu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet blok(, které ma TNC dopredu vypo&itat, tim pomalejsi
bude zpracovani bloku.
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Zadani

Pokud zadate v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC
v dialogu a dotaZe se na po&et dopfedu vypocitavanych bloku LA.

Uginek
M120 se musi nachazet v NC-bloku, ktery rovnéz obsahuje korekci
radiusu G41 nebo G42. M120 je ucinnaod tohoto bloku do doby, kdy
zruSite korekci radiusu s G40;
naprogramujete M120 LAO;
naprogramujete M120 bez LA;
vyvolate jiny program pomoci %...

M120 je ucinna na zaCatku bloku.

Omezeni

Opétné najeti na obrys po externim/internim STOPu smite provést
pouze funkci START Z BLOKU N.

Pokud pouZijete drahové funkce G25 a G24, pak sméji bloky pred
a za G25, popripadé G24 obsahovat jen souradnice roviny
obrabeéni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Pgidavné funkce pro drahov

ProloZené polohovani s ruénim koleCkem
béhem provadéni programu: M118
(neuTNC410)

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu tak, jak je
uréeno v programu obrabéni.

Chovanis M118

PfiM118 muZete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce ru¢nim kole¢kem. K tomu naprogramujte M1 18 a zadejte
osove specifickou hodnotu X, Y aZvmm.

ZadaniM118

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokracuje v
dialogu adotaZe se na osoveé specifické hodnoty. Kzadani souradnic
pouZijte oranZzové osoveé klavesy nebo klavesnici ASCII.

Usinek
Polohovani ru¢nim koleCke m zrusite, kdyZz znovu naprogramujete
M118 bezX,YaZ.

M118 je u€inna na zac¢atku bloku.

Priklad NC-bloku
Béhem provadéni programu ma byt umoZnén o pojizdéniru¢nim

koleCkemyv rovingé obrabéniX/Y o £1 mm od programované hodnoty:

GO1G41 X+0Y+38,5F125 M118 X1Y1 *

@ M118 plsobi vzdy v pavodnim soufadném systému, i
kdyZ je aktivni funkce naklapéni roviny obrabéni!

M118 je u€inna rovnéZz v provoznim rezimu Polohovani S
Ruénim Zadanim!

Je-liM118 aktivni, pak neni pfi preruseni programu k
dispozici funkce RUCNI POJIZDENI!
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Smazani modalnich programovych informaci:
M142 (neu TNC 410)

Standardni chovani
TNC zru8i modalni programoveé informace v téchto situacich:

navole ni nového programui;

vykonani pridavnych funkci M02, M30 nebo bloku N999999 %...
(zavisi na strojnim parametru 7300);

nové definici cyklu s hodnotami pro zakladni stav.

Chovanis M142

SmaZou se v8echny modalni programové informace, aZz na zakladni
nato&eni, 3D-rotaci a Q-parametry.

Uéinek

M142je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M142
programovana.

M142 je ucinna na zaCatku bloku.

Smazani zakladniho natoc¢eni: M143
(ne uTNC 410)

Standardni chovani

Zakladni nato¢eni zustava ucinné, dokud se nezru8i nebo nepre pise
novou hodnotou.

Chovanis M143

TNC smaZe programované zakladni nato&eniv NC-programu.
Ucinek

M143 je u€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M143
programovana.

M143 je u€inna na zacatku bloku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.5 Pridavné funkce prorotacni
osy

Posuvv mm/minurotaénichos A,B,C:M116
(neuTNC410)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢ni osyv jednotkach
stuperi/min. Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu
nastroje od stfedu rotac¢ni osy.

Cim vé i je tato vzdale nost, tim v&18i je drahovy posuv.

Posuv v mm/min urotacénich os s M116

Geometrie stroje musi bytdefinovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v mm/min.
Pfitom TNC vZdy vypocita posuv pro tento blok na zagatku bloku.
B&hem zpracovavani bloku se posuv u rotacni osy neméni, i kdyz se
nastroj pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 je ucinna v rovin & obrabéni

Pomoci M117 zru§ite funkci M116; rovn &z na konci programu se
plsobnost M1 16 zrusi.

M116 je u€inna na za¢atku bloku.
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Drahoveé optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Standardni chovaniTNC pfi polohovani rotacnichos, jejichz indikace
je redukovana na hodnoty pod 360°, zavisi na strojnim parametru
7682. Tamje definovano,zdama TNC najizdét narozdil cilovapoloha
— aktualni poloha, nebo zda TNC zasadné vzdy (ibezM126) ma
najizdét do programované polohy po nejkratsi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha
350° 10 -340°
10° 340° +330°

Chovanis M126

Pti M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360°, po nejkratsi draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Uéinek

M126 je u€inna na zacatku bloku.
M126 zrusite funkci M127; na konci programu se ptsobeni M126
rovnéz zrusi.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Redukovani indikace rotacni osy na hodnoty
pod 360°: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni thlové hodnoty na
naprogramovanou Uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutecnadraha: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na zacatku bloku aktualni thlovou hodnotu na
hodnotu pod 360° a nasledné najede na programovanou hodnotu.
Je-li aktivnich vice rotac¢nich os, zredukuje M94 indikaci v§ech
rota¢nich os. Alternativn& muZete za M94 zadat nékterou rotacni
osu. TNC pak redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-bloku

Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich rotacnich os:

NS0 M94 *

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

NS0 M94 C *

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

N50 GOO C+180 M94 *
Uéinek

M94 je u€inna jen vtom programovém bloku, ve kterém je M94
programovana.

M94 je ucinna na zacatku bloku.
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Automaticka korekce geometrie stroje pfi
praci s naklapécimi osami: M114
(ne uTNC 410)

Geomeftrie stroje musibyt definovanavyrobcem strojeve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeéni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi
postprocesor vypoditat takto vzniklé pfesazenivlinearnich osach a
najet je v polohovacim bloku. ProtoZe zde také hraje svou ulohu
geometrie stroje, musi se NC-program prepocitavat zvliast’ pro
kazdy stroj.

Chovanis M114

Zméni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak
TNC automaticky kompenzuje pfesaze ni nastroje pomoci 3D-
délkove korekce. ProtoZe je geometrie stroje uloZena ve strojnich
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovnéz strojné
specificka presazeni. Programy musi byt pfepocteny
postprocesorem jen jednou, i kdyZ se budou provadét na rliznych
strojich sF¥idicim systtmem TNC.

Neni-li vas stroj vybaven fizenymi naklap &cimi osami (ru¢ni
naklapéni hlavy, hlava polohovana pfes PLC), pak miZete za M1 14
zadat pravé platnou polohu naklapéci hlavy (napriklad M114 B+45,
Q-parametryjsou povoleny).

Na korekce radiusu nastroje musivzit zfetel CAD systém, ptipadné
postprocesor. Programovana korekce radiusu G4 1/G42 vede k
vypsani chybového hlaSeni.

Provede-li TNC délkovou korekci nastroje, pak se programovany
posuv vztahuje na hrot nastroje, jinak na vztazny bod nastroje.

@ Pokud ma vas stroj fize nou oto¢nou hlavu, pak miZete
prerusit provadéni programu a zménit polohu naklapéci
osy (napfiklad ru¢nim kole¢kem).

Pomocifunkce START ZBLOKU N (ptfedbéh blok()

ml Zete pak pokracovat v provadéni programu obrabé ni
od mista prerudeni. TNC automaticky respektuje pfi
aktivni M114 novou polohu naklapéci osy.

Kezméné polohy naklapéci osy ru¢nim koleCke m bé hem
provadéni programu pouZijte M1 18 ve spojenis M128.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Uéinek
M114 je ucinna na zacatku bloku, M115 na konci bloku. M114
neplsobi pfi aktivni korekci radiusu nastroje.

M114 zrusite funkci M115. Nakonci programu se M114 rovnéZ zr usi.

Zachovanipolohy hrotu nastroje pri polohovani
naklapécich os (TCPM*): M128 (neu TNC 410)

Geometrie stroje musi bytdefinovana vyrobcem stroje ve
strojnich parametrech 7510 a nasledujicich.

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé presazeniv linearnich osach vypocitat a najetnanév
polohovacim bloku (viz obrazek u M114).

Chovani s M128

Zméni-li se v programu poloha nékteré fize né naklapéci osy, pak
zlistane béhem proce su naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

Pouzijte M128 ve spojenis M118, chcete-li béhem provadéni
programu zménitpolohu naklapé ciosy rué¢nim koleCkem. ProlozZzené
polohovaniru¢nim kole ¢kem se priaktivni M128 uskute¢ni v pevném
strojnim souradném systému.

naklapéci osy meérite pouze tehdy, kdyZ jste odjeli
nastrojem. Jinak by mohlo pfi vyjizd éni z ozube ni dojit k
poskozeni obrysu.

@5 U naklapécich os s Hirthovym ozubenim: polohu

Za M 128 mll Zete zadat je$té posuv, jimz TNC provede kompenzadni
pohyby v linearnich osach. Nezadate-li Zadny posuv nebo zadate
posuv vétsi nez jaky je definovan ve strojnim parametru 7471, je
ucinny posuv ze strojniho parametru 7471.

Lfé—' Pred polohovanims M91 nebo M92 a pred blokem T:
zrusit M128.

Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smite s M128 pouZzit
jenradiusovou frézu.

Délka nastroje se musivztahovat ke stfedu koule
radiusove frézy.

TNC soucasné nenaklopi aktivni korekci radiusu
nastroje. Tim vznikne chyba, ktera zavisi na thlovem
nastaveni rotacni osy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v indikaci stavu
symbol @_
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M 128 unaklapécich stoll

Programujete-li pri aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak TNC
prislusné natodi souradny system. Natocite-li naptiklad osu Co 90°
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak naprogramujete
pohyb v ose X, pak TNC provede pohyb ve strojni ose Y.

TNC rovné&Z transformuje vztazny bod, ktery se pohybem oto¢ného
stolu presune.

M128 utrojrozmémé korekce nastroje

Provedete-li pri aktivni M128 aaktivni korekci radiusu G41/G42
trojrozmeérnou kor ekci nastroje, napolohuje TNC pri ur€itych
geometriich stroje rotatni osy automaticky (Peripheral-Milling, viz
»PeripheralMilling: 3D-korekce radiusu s orientadi nastroje”, str. 115).

Uéinek

M128je u€innana zatatku bloku, M129 na koncibloku. M128 plisobi
téZ v rucnich provoznich rezimech a zUstava aktivnii po zméné
provozniho reZzimu. Posuv pro kompe nzacni pohyb je uc¢innydo té

doby, dokud nenaprogramujete novy, nebo dokud nezrusite M128
pomoci M129.

M128 zrusite funkci M129. KdyZ v nékterém provoznim reZzimu
provadéni programu zvolite novy program, TNC ucginek funkceM128
zrusi rovnéz.

Priklad NC-bloku

Provedeni kompenzac&nich pohybl posuvem 1000 mm/min:

GO1 G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *

Presné zastaveni narozich s netangencialnimi
prechody: M134 (ne u TNC 410)

Standardni chovani

TNC prejizdinastrojem pfi polohovani s rotatnimiosami tak, Ze se na
netangencialnich prechodech obrysu vioZi pfechodovy prvek.
Obrysovy prechod zavisi na zrychleni, razu a definované toleranci
odchylky obrysu.

@ Standardni chovani TNC muzete strojnim parametrem
7440 zménit tak, Ze pii navoleni programu se M134
automati cky aktivuje, viz ,VSeobecné parametry
uZivatele”, str. 422.

Chovanis M134

TNC prejizdinastrojem pfi polohovani s rotatnimiosami tak, Ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu provede presné zastaveni.
Uéinek

M134 je ucinna na zacatku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zrusite funkci M135. Zvolite-li v né kterém provoznim rezimu

provadéni programu novy program, zrusi TNC ucinek funkce M134
rovnéz.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Vybér naklapécich os: M138 (neu TNC410)

Standardni chovani

U funkci M114, M128 a pfi naklapé ni roviny obrabéni bere TNC v
Uvahu ty rotacni osy, které byly vyrobcem vaseho stroje
nadefinovany ve strojnich parametrech.

Chovani s M138

U nahote uvedenych funkci bere TNC v Gvahu pouze ty naklapéci
osy, které jste definovali pomoci M138.

Uginek
M138 je ucinna na zac¢atku bloku.

M138 zruSite tim, kdyZ znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Ptiklad NC-bloki

Pro nahote uvedené funkce vzit v ivahu pouze naklapéci osu C:

G00 G40z+100 M138C *
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Ohled na kinematiku stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku: M144
(ne uTNC 410)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeéni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé presazenivlinearnich osach vypoditat a najet nanév
polohovacim bloku.

Chovanis M144

TNC bere zfetel na zménu kinematiky stroje v indikaci polohy, jak
vznika napriklad zafaze nim pridavného vietena. Zméni-li se poloha
nékteré fizené naklapé&ci osy, pak se béhem procesu naklapéni také
zméni poloha hrotu nastroje oproti obrobku. Vzniklé presazeni se v
indikaci polohyzapocte.

% Polohovani pomoci M91/M92 jsou pri aktivni M144
dovolena.

Indikace polohy v provoznich rezimech PLYNULE a PO
BLOKU se zmé ni teprve tehdy, kdyz naklapéci osy
dosahly kone¢né polohy.

Uéinek
M144 je u€inna na zacatku bloku. M144 nepsobi ve spojitosti s
M114, M128 nebo naklap&nim roviny obrabéni.

M144 zruSite naprogramovanim M145.

@ Geomeftrie stroje musibyt definovanavyrobcem strojeve
strojnich parametrech 7502 a nasledujicich. Vyrobce
stroje definuje ucinek v automatickych a rucnich
provoznich reZzimech. Informujte se ve vasi pfirucce ke
stroji.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.6 Poidavné funkce pro laserové gezaci stroje (ne u TNC 410)

7.6 Pridavné funkce prolaserové
rezaci stroje (ne u TNC 410)

Princip

Ktize ni vykonu laseru generuje TNC na analogovém vystupu S
napét’ové hodnoty. M-funkcemi M200 az M204 m( Zete bé hem
provadéni programu ovlivnitvykon laseru.

Zadanipridavnych funkcipro laserovérezaci stroje

Jestlize zadate v polohovacim bloku M-funkci pro laserovy fezaci
stroj, pak TNC pokracujev dialogu a dotaze se napfislusny parametr
pridavné funkce.

VSechny pridavné funkce pro laseroveé fe zaci stroje jsou u€inné na
zacatku bloku.

Primy vystup programovaného napéti: M200

Chovani s M200
TNC da na vystup hodnotu programovanou za M200 jako napéti V.

Rozsah zadani: 0az9,999V

Uéinek

M200 pusobitak dlouho, dokud nenipfes M200, M20 1, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

Chovani s M201
M201 generuje napéti zavislé na ujeté draze. TNC linearné zvySuje
nebo snizuje aktualni nap éti na programovanou hodnotu V.

Rozsah zadani: 0az9,999V

Ucinek

M201 pusobitak dlouho, dokud nenipfes M200, M20 1, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce rychlosti: M202

Chovani s M202

TNC generuje napét jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje definuje ve
strojnich parametrech az tfi charakteristiky FNR., ve kterych jsou
pfifazena napéti k rychloste m posuvu. Pomoci M202 zvolite
charakteristiku FNR, ze které TNC ur&i generovan é napéti.

Rozsah zadani: 1az 3

Uginek

M202 ptisobitak dlouho, dokud nenipfes M200, M20 1, M202, M203
nebo M204 vydano nové napéti.
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Vystup napéti jako funkce ¢asu (Easové zavisla
rampa): M203

Chovanis M203

TNC generuje napéti V jako funkci ¢asu TIME. TNC linearné zvySuje
nebo sniZzuje aktualni napétiv programovaném ¢ase TIME na
programovanou hodnotu V.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0 az 9,999 volt

CasTIME: 0 az 1,999 sekund

Uéinek

M20 3 p iiso bi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202, M203
ne bo M204 nastaveno nové napéti.

Vystup napétijakofunkce ¢asu (Casové zavisly
impuls): M204

Chovanis M204

TNC generuje programované napéti jako impuls s programovanou
dobou trvani TIME.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0az 9,999 voltl

CasTIME:  0aZ 1,999 sekund

Uéinek

M204 p Giso bi tak dlouho, dokud neni pres M200, M201, M202, M203
ne bo M204 nastaveno nové napéti.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.1 Prace s cykly

8.1 Prace s cykly

Casto se opakuijici obrabéni, ktera obsahuiji vice
obrabécich operaci, se v TNC ukladaji do paméti
jako cykly. Rovnéz rransformace (prepocty)
souradnic a nékteré specialni funkce jsou k
dispozicijako cykly (viz tabulku na dal i strang).

Obrabéci cykly s &isly od 200 pouzivaji Q-
parametryjako predavaci parametry. Parametry se
stejnou funkci, které TNC potrebuje vriznych
cyklech, maji stale stejné Cislo: naptiklad Q200 je
vZdy bezpec&nostni vzdalenost, Q202 je vzdy
hloubka pfisuvu atd.

Definovani cyklu pomoci softklaves

Lista softklaves zobrazuje rlizné

RuchT
PROVOZ

PROGRAM ZADAT/EDIT
STOUPANI ZAVITU 7

PROGRAM ZADAT/EDIT
BEZPECNOSTNI VZDALENOST ?

cycL
DEF

VRTANT~
ZAVITY

skupiny cykld

N120 ¥+50 1+0 +
N130 626 R15 *

Zvolte skupinu cykl, napriklad
Vrtaci cykly

N160 GO0 G42 Y+30 X-20 +
N160 6207 0200-2 0201=-18

ZEECKSWN, 0203-+0 020450 +
N160 2+100 HO2 *

N140 X0 Y450 + 025

T 0200

0204

Zvolte cyklus, naprikiad VRTANI.

1999999 “NEU G71 +

0201
7

TNC zahaji dialog a dotazuje se na
v§echny zadavané hodnoty;

0203

soucasné TNC zobrazi v pravé
poloviné obrazovky grafiku, ve

N140 G211 0200 = +2 0201 = -20 0207 = >

N150 679 M3+

N160 D00 0245 PO1 225

N170 679+

0206 = 150
0202 = 5
0210 = 0
0203 = +0

N180 6200 URTANT 02100
a N ;BEZPEC. VZDALENOS ®© w02
SHLOUBKA 7
5POSUY A HLOUBKU //
SHLOUBKA PRTSUVY 7
$CRS..PRODLEVA NAHORE 7
SSOURADNICE POVRCHU > %
199999999 210 671 +

S

které je kaZzdy zadavany parametr | | | |

zvyrazn én svétlym podlozZzenim.

Zadejte vSechny parametry, kieré
TNC poZzaduje, a kazdé zadani
ukoncete klavesou ZADANI

Jakmile zadate vS§echna potfebna
data, TNC dialog ukoni.

Priklad NC-bloku

N10 G200 Q200=2 Q201=20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 @203=+0 Q204=50
Q211=0*
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Skupina cykla Softklavesa

Cykly hlubokéh o vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani zavitl, rezani zaviti a YT
fré zovani zavitt

VRTANI~

Cykly k frézovani kapes, ¢epl a drazek KAPsYs

DSTRUVKY
DRAZKY

Cykly k vytvare ni bodovych rastrt, napfiklad diry
na kruznici nebo vfadeé Boou

RASTR

SL-cykly (Subcontur-List), jimiZ Ize obrabét o
obrysy, které se skladaji z vice pfekryvajicich se crees

dil¢ich obrys, interpolace na plast valce (ne u
TNC 410).

Cykly k ploSnémufrézovani (fadkovani) rovinnych
nebo vzajemné se pronikajicich ploch

RADKOVANT

Cykly pro transformaci (prepocet) souradnic,
jimiz Ize libovoln é obrysy posouvat, natacet, TRANSF .
zrcadlit, zvétSovat a zmenSovat

COORD.

Specialni cykly ¢asové prodlevy, vyvolani
programu, orie ntace vietene,tolerance (ne u CYCLES

SPECIAL

TNC 410)

=y

Jestlize u obrabécich cykit s &isly vy§simi nez 200
pouZijete neptfimé prifazeni parametrt (naptiklad DOO
Q210 = Q1), nebude zména prifazeného parametru
(napriklad Q1) po definovani cyklu Gginna. V € chto
pripadech definujte parametr cyklu (naprikiad DOO
Q210=5) primo.

Abyste mohli obrabét s obrabécimi cykly G83 az G86,
G74 az G78 aG56 az G59 i na starSich fidicich systémech
TNC, musite u bezpecnostni vzdalenosti a u hloubky
prisuvu navic naprogramovat zaporné znameénko.

Vyvolani cyklu

=y

Predpoklady

Pred vyvolanim cyklu naprogramujte v kazdém pripadé:
G30/G31 pro grafické zn azorné ni ( potfebné pouze pro
testovaci grafiku)
Vyvolani nastroje
Smysl otaceni vietena (pridavna funkce M3/M4)
Definice cyklu

VSimnéte si dalSich predpoklad, které jsou uvedeny u
nasledujicich popist cykid.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.1 Prace s cykly

Nasledujici cykly jsou u€inné od jejichdefinice v programu obrabéni.
Tyto cykly nemuZete a nesmite vyvolavat:

cykly G220 Rastr bod( na kruZnici a G221 Rastr bod( na pfimkach;
SL-cyklus G14 OBRYS;

SL-cyklus G20 DATA OBRYSU (ne u TNC 410);

cyklus G62 TOLERANCE (ne uTNC 410);

cykly pro transformaci (prepocet) souradnic;

cyklus G04 CASOVA PRODLEVA.

VSechny ostatni cykly vyvolavejte tak, jak je popsano dale.

1

Ma-li TNC jednou vykonat cyklus po naposledy programovaném
bloku, naprogramujte vyvolani cyklu ptidavnou funkci M99 nebo
s G79.

Ma-li TNC prové st cyklus automaticky po kaZzdém polohovacim
bloku, programujte vyvolani cyklu s M89 ( zavisi na strojnim
parametru 7440).

Pouze u TNC 410: Ma-i TNC pouZit cyklus na v§ech pozicich,
které jsou definovany v dané tabulce bod, pak pouZijte funkci
G79 PAT (viz ,Tabulky bodd” na str. 180).

K zru8eni u¢inku M89 naprogramujte

M99; nebo
G79; nebo
jeden novy cyklus.
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Prace s pridavhymi osami U/V/W

TNC provadi pfisuvy v té ose, kterou jste nadefinovali v bloku TOOL
CALL jako osu vietena. Pohybyv roviné obrabéni provadi TNC
zasadné pouze v hlavnich osach X, Y nebo Z. Vyjimky:

Pokudv cyklu G74 FREZOVANI DRAZEK a v cyklu G75/G76
FREZOVANI KAPES naprogramujete pro délky stran pfimo
pridavné osy.

Jestlize u SL-cyk naprogramujete pfidavné osy v podprogramu
obrysu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.1 Prace s cykly

" @



8.2 Tabulky bodu

8.2 Tabulky bodti

Pouziti

Chcete-lirealizovat cyklus, ¢i nékolik cykll po sobé na
nepravidelném rastru bod, pak vytvorte tabulky bod (.

Pouzijete-li vriaci cykly, odpovidaji soutadnice roviny obrabéniv
tabulce bodu souradnicim stfed dér. PouZijete-li fré zovaci cykly,
odpovidaji souradnice roviny obrabéniv tabulce bodl soutadnicim
vychoziho bodu daného cyklu (napfiklad soufadnice stfedu kruhové
kapsy). Souradnice v ose vietena odpovidaji soufadnici povrchu
obrobku.

Zadani tabulky bodu

Zvolte provoznirezim Program Zadat/Editovat:

PGM Vyvolejte spravu souborl: stisknéte klavesu PGM
MGT MGT.

JMENO SOUBORU?

Zadejte jméno’a typ souboru tabulky bod(, potvrdte
NEU.PNT klavesou ZADANI

ENT

Zvolte rozmérové jednotky: softklavesou MMnebo

MH PALCE. TNC ptepne do programového okna a
zobrazi prazdnou tabulku bodu
T Softklavesou VLOZIT RADEK vioZte novy fadeka
RADKU zadejte souradnice poZzadovan ého mista obrabéni

Tento postup opakujte, aZz jsou zadany vsechny poZzadované
souradnice

@ Softklavesami X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, ZVYP/ZAP (druha
listasoftklaves) urCite, které souradnice chcete zadatdo
tabulky bodt.
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Volba tabulek bodi v programu

V provoznim rezimu Program Zadat/Editovat zvolte program, pro
ktery se ma tabulka bod U aktivovat:

Vyvolani funkce pro vybér tabulky bod: stisknéte
CALL klave suPGM CALL
p— T Stisknéte softklave suTABULKA BODU

BOOU

Zadejte jméno tabulky bod, potvrdte klavesou END.

Priklad NC-bloku
N72 %:PAT: “NAMEN“*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.2 Tabulky bodu

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkami bodu

@ Funkci G79 PAT zpracovava TNCtu tabulku bod (, kterou
jste nadefinovali naposledy (i kdyZ jste tuto tabulku bod
definovali v programu vnofeném pomoci %).

TNC pouziva jako bezpe€nou vySku souradnice v ose
vietena pri vyvolani cyklu.

Ma-li TNC vyvolat naposledy definovany obrabéci cyklus vtéch
bodech, které jsou definovany v tabulce bod(, programujte vyvolani
cyklu pomoci G79 PAT:

L Naprogramovani vyvolani cyklu: stiskné&te klavesu
CALL CYCL CALL
Vyvolani Tabulky bod: stisknéte softklavesu CYCL
CALL PAT

Zadejte posuv, jimz ma TNC mezi body pojizdét(bez
zadani: pojizdéni naposledy naprogramovanym
posuvem)

Je-li treba, zadejte pfidavnou funkci M a potvrd'te
klavesou ZADANI

TNC odjede mezi body startu nastroje m zpét na bezpe&nou vysku
(bezpe€na vySka = sourfadnice osy vietena pfi vyvolani cyklu). Aby
bylo moZno timto zplasobem pracovati s cykly s €isly 200 a vy8§imi,
musite 2. bezpe&nostnivzdalenost (Q204 ) definovat hodnotou 0.

Chcete-li pfi pfedpolohovani v ose vietena pojizdét snizenym
posuvem, poufZijte pfidavnou funkci M103 (viz ,Faktor posuvu pro
zanorovaci pohyby: M103” na str. 158).

Uginek tabulky bodii veyklech G83, G84 a G74 aZz G78

TNC interpretuje body roviny obrabéni jako souradnice stfedu diry.
Souradnici osy vietena urcuje horni hrana obrobku, takZze TNC muze
automaticky predpolohovat (potadi: rovina obrabéni, pak osa
vietena).

Uéinek tabulek bodiiv SL-cyklech av cykiu G39
TNC interpretuje body jako p¥idavné posunuti nulového bodu.

Uginek tabulek bodtiv cyklech G200 aZ G204

TNC interpretuje body roviny obrabénijako souradnice stfedu diry.
Chcete-li vtabulce bodl definovanousouradniciv osevietena pouZit
jako souradnici bodu startu, musite horni hranu obrobku (Q203)
definovat hodnotou 0.

Ucinek tabulek bodiv cyklech 210 az215

TNC interpretuje body jako pfidavné posu nuti nulového bodu.
Chcete-li v tabulce bodu definované body pouzit jako souradnice
bodu startu, musite body startu a horni hranu obrobku (Q203) v
daném frézovacim cyklu definovat hodnotou 0.
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8.3 Cykly k vrtani, Ffezani vnitrnich 3
y 4 - (-] y 4 y 4 - y 4 - o " -—
zavitu a frézovani zavitu >

N
N
-~ \
Prehled c

N
TNC poskytuje celkem 9 (pfipadné 19) cykll pro nejrozlicngjsi vrtaci g
operace: ()
2 N
Cyklus Softklavesa ND)
- u
G83 VRTANI " g Y
Bez automatického predpolohovani 7 ©
G200 VRTANI T =
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpetnostni 7 s
vzdalenost N+
- N

G201 VYSTRUZENI 20l f

S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpetnostni A '8
vzdalenost \ -
c
G202 VYVRTAVANI e Q
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni s x
vzdalenost c
— >
G203 UNIVERZALNI VRTANI 203 \ —
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpetnostni e, ~=
vzdalenost, odlomeni tfisky, degrese ﬁ
G204 ZPETNE ZAHLOUBENI 707 g
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpecnostni 7 .
vzdalenost N —
c
G205 UNIVERZALNI VRTANI 205G ‘\©
(ne uTNC 410) a7y €
S automatickym pfedpolohovanim, 2. bezpe&nostni >
vzdalenost, odlomeni tfisky, vytkavaci vzdalenost ™
G208 VRTACI FREZOVANI e[ _>'
(ne uTNC410) 7 =
S automatickym predpolohovanim, 2. bezpe&nostni >~
vzdalenost (&)
™
(o0}
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8.3 Cykly k vrt

Cyklus

Softklavesa

G84 REZAN{ VNITRNICH ZAVITU
S vyrovnavaci hlavou

G85 REZANIZAVITU GS
Bez vyrovnavad hlavy

G86 REZANi ZAVITU
(neu TNC 410)

G206 NOVE REZANI VNITRNICH ZAVITU

(neu TNC 410)

S vyrovnavaci hlavou, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpeénostni vzdalenost

G207 NOVE REZANI ZAVITU GS

(neu TNC 410)

Bez vyrovnavad hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe¢nostni vzdalenost

G209 VRTANI ZAVITU S LOMEM TRISKY

(neu TNC 410)

Bez vyrovnavad hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe¢nostni vzdalenost,
odlomeni tfisky

G262 FREZOVANI ZAVITU
(neu TNC 410)
CykKus k frézovani zavitu do predvrtaného materialu

G263 FREZOVANi ZAVITU SEZAHLOUBENIM
(neu TNC 410)

CykKlus kfrézovani zavitu do pre dvrtaného materialu
s vytvore nim zahloube ni

G264 VRTACI FREZOVANI ZAVITU

(neu TNC 410)

CyKus k vrtani do plného materidlu a naslednému
frézovani zavitu jednim nastrojem

G265 VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX w5 B
(neu TNC 410) 2%
CyKus k frézovani zavitu do plného materialu

G267 FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU = B
(neu TNC 410) L

CyKus k frézovani vnéjsiho zavitu s vytvofenim
zahloubeni
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HLOUBKOVE VRTANI (Cyklus G83)

1

2

Nastroj vrtazadanym posuvem F z aktualni polohy az do hloubky
prvniho prisuvu.

Potom TNC vyjede nastrojem a vrati se rychloposuvem FMAX
opét aZz do hloubky prvniho pfisuvu, zmen§ené o predstavnou
vzdalenost t.

Rizeni si uruje tuto predstavnou vzdale nost samo&inné:
hloubka vrtanido 30 mm: t= 0,6 mm
hloubka vrtaninad 30 mm: t = hloubka vrtani/50
maximalni pfedstavna vzdalenost: 7 mm

Nato vrtanastrojzadanym posuvem F do hloubky dalSih o pfisuvu
TNC opakujetento proces (1a4), azje dosaZze nazadanahloubka
vrtani.

Na dné diryvrati TNC po uplynuti ¢asové prodlevy k uvolnéniz
fezu, nastroj rychloposuvem FMAX zpét do startovaci polohy

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) v roviné obrabéni s kore kci radiusu G40.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

HEI

5 [ Bezpeénostni vzdalenost ' (inkrementalné):
) vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubkavrtani 2 (inkrementaln&): vzdalenost
povrchu obrobku —dno diry (hrot kuZel e vrtaku).

Hloubka pfisuvu = (inkrementalné ): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka ne musi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku
vrtaniv jediné operadi, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka prisuvu je vétsi neZ konecna hloubka.

Casovaprodleva v sekundach: doba, po kterou
setrvanastroj na dné diry, aby doslo kuvolnéni z fezu

PosuvF: pojezdovarychlostnastroje privrtanivmm/
min.

DENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykly k vrt

VRTANI (cyklus G200)

1

2

H

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastrojvrtanaprogramovanym posuvem F aZz do hloubky prvniho
prisuvu.

TNC odjede nastrojem rychloposuvem zpét na bezpe&nostni
vzdalenost, tam setrva - pokud je to zadano - a poté najede opét
rychloposuvem az do bezpecnostni vzdalenosti nad prvni
prisuvnou hloubku.

Nato vrtanastroj zadanym posuvem Fdo hloubky dalSiho pfisuvu.

TNC opakuje tento proces (1 az4), aZ je dosaZzena zadana
hloubka vrtani.

Ze dna otvoru odjede nastroj rychloposuvem do bezpecnostni
vzdalenosti nebo — pokud je zadana — do
2. bezpednostni vzdalen ost

I% Pred programovanim dbejte natyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroving obrabéni s korekciradiusu G40.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

208

5
e

Bezpecénostnivzdalenost Q200 (inkrementalné):
vzdalenost hrotu nastroje — povrchu obrobku;

zadava se kladna hodnota

Hloubka Q20 1 (inkrementalné): vzdalenostpovrchu
obrobku —dno diry (hrot kuzele vrtaku).

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pri vrtani v mm/min.

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone ¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez konecna hloubka.

186
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Priklad: NC-bloky

N70 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5Q210=0 Q203=+0 Q204=50
Q211=0*
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Ne uTNC 410:

Casova prodlevanahote Q2 10: doba vsekundach,
pokterounastroj setrvana bezpecnostnivzdalen osti
poté, co jim TNC wyjelo z diry kvUli odstran éni tfisky.

Soutadnice povrchu obrobku Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soutadnice osy vietena, v niz
nemUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

CasovaprodlevadoleQ21 1: doba vsekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

VYSTRUZENI (cyklus G201)

1

(%)

TNC napolohuje nastrojv ose vietena rychloposuvem do
bezpectnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vystruzuje zadanym posuvem F aZz do naprogramované

hloubky.

Na dné diry nastroj setrva, je-litozadano

Potom TNC odjizdi nastrojem s posuvem F zpétnabezpecnostni
vzdalenost a odtud - pokud je to zadané- rychloposuvem do 2.
bezpecnostnivzdalenosti.

=y

Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabeéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dna diry.

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pti vystruzovani v mm/min.

Casova prodlevadole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pri
vyjizdéni z diry vmm/min. Zadate-li Q208 = 0, pak
plati posuv vystruzovani.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné&):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice osyvietena, vniz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Priklad: NC-bloky

N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0.25 Q208=30000 Q203=+0

Q204=50 *

8 Programovani: cykly @



VYSOUSTRUZENIi OTVORU (cyklus G202)

'
e
>

N
Stroj a TNC musi byt pro cyklus G202 upraveny od — ﬁ
vyrobce stroje. = o
z A E az06 c
1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do N '@
bezpefnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku. g
2 Nastrojvrta vrtacim posuvem aZ do zadané hloubky. N
3 Nadnédirynastroj setrva —je-lito zadano - s b&Zicim vietenem . J T 200 Q204 ‘e
k uvolnéni z fezu e
4 Potom provede TNC orientaci vietena na Q201 ©
polohu 0° @ = Q208 =
5 Je-lije navoleno wyjeti zfezu, odjede TNC vzadanémsmeéru o 0,2 Q211 =
mm (pevna hodnota) >

N
6 Potom TNC jede nastrojem s wyjiZdécim posuvem na - ﬁ

bezpectnostnivzdalenost a odtud — pokud je to zadané- X
rychloposuvem do 2. bezpecnostni vzdalenosti. Je-li Q214=0, -8
provede se navrat podél st&ny diry ~E
@ Pred programovanim dbejte na tytobody: v A B
Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stred 'E
diry) v roviné obrabéni s kore kci radiusu G40. >
Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér 50 C) ‘E
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC N
cyklus neprovede. N
TNC obnovi na koncicyklu plivodni stav chladici kapaliny 20 @ g
a vietena, ktery byl aktivni pred vyvolanim cyklu. A\ N
\
@ c
—e “ o \m
X
' 30 80 ‘E
=
=
2] Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Piiklad: NC-bloky i
R vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku. (&)
N90 G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150

HloubkaQ201 (inkrementaln &): vzdaleno st povrchu Q211=0 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50 ™
obrobku — dna diry. Q214=0 Q336=0 * “;

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pri vyvrtavani vmm/min

CasovaprodlevadoleQ211: doba vsekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

ZpétnyposuvQ208: pojezdovarychlost nastroje pfi
vyjizdéni z diry vmm/min. Zadate-li Q208=0, pak
plati posuv pfisuvu do hloubky.

Souradnice povrchuobrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 189 @
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8.3 Cykly k vrt

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osyvietena, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214 : definice sméru, ve
kterém TNC odjede nastrojem ze dna diry (po
provedeni orientace vietena).

nevyjizd ét nastrojem

vyjet nastrojem v zaporném sméru hlavni osy

vyjet nastrojem v zaporném sméru vedlejsi osy

vyjet nastrojem v kladném sméru hlavni osy

vyjet nastrojem v kladném sméru vedlejsi osy

honM2O

@ Nebezpedi kolize!

Zvolte smér vyjetitak, aby nastroj odjelsmérem od okraje
diry.

Zkontrolujte, kde se nachazi 8picka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci viete na na ten uhel, ktery
zadavate v Q336 (napriklad v provoznim rezimu
Polohovani S Ruénim Zadanim). Uhel zvolte tak, aby
Spicka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
0oSsou.

NikolivuTNC410:

Uhel pro orientaci vietena Q336 (absolutnd): thel,
na n&jZz TNC napolohuje nastroj pfed odjetim

190
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UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G203)

1

2

o

=y

TNC napolohuje nastrojv ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj vrta naprogramovanym posuve mF azdo hloubky prvniho
pfisuvu.

Je-li zadano preru8eni fisky, odjede TNC nastrojemzpét o
zadanou hodnotu zpé&tného pohybu(uTNC410: o
bezpecénostni vzdalenost). Pracujete-li bez preru$eni tfisky,
pak odjede TNC nastrojem zpé&tnym posuvem do be zpe€nostni
vzdalenosti, tam setrva — je-lito zadano- a pak opét jede
rychloposuvem az do bezpecnostni vzdale nosti nad prvni pfisuv
do hloubky

Potom nastroj vrta posuvem o dalsi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym pfisuvem zmenSuje o redukEni
hodnotu —je-lizadana

TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.
Na dné diry setrva nastroj — je-li to zadano — pro dofiznuti a po
Casové prodlevé se vrati zp&tym posuvem na bezpetnostni

vzdalenost. Pokud jste zadali 2. be zpe&nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem

Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

w
e
&S

Bezpecnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

HEI

HloubkaQ201 (inkrementaln &): vzdalenost povrchu
obrobku — dno diry (hrot kuZele vrtaku).

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani v mm/min.

Hloubka prisuvuQ202 (inkrementalné&): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka prisuvu je vétsi neZ konecna hloubka.

Casova prodlevanahote Q2 10: doba vsekundach,
pokterounastroj setrvana bezpetnostnivzdalen osti

poté, co jim TNC vyjelo z diry kvuli odstranéni trisek.

Soutadnice povrchu obrobku Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalng): soufadnice osy vietena, v niz
nemUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

DENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykly k vrt

Neu TNC 410:

192

Redukéni hodnotaQ212 (inkre me ntalné): hodnota,
o kterou TNC zmenSi po kazdém pfisuvu hloubku
prisuvu Q202.

Pocet preruseni tfisky donavratu Q21 3: podet
preruSeni tfisky do okamziku, neZ TNC ma wyjet
nastrojem z diry k odstranéni tfisky. K prerude ni
trisky stathne TNC pokazdé nastroj zpét o hodnotu
zpétného pohybu Q256 (u TNC 410: 0 0,2 mm).

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalng):
jestlize jste zadali redukéni hodnotu, omezi TNC
prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205.

Casova prodleva dole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

Zpétny posuv Q208: pojezdova rychlost nastroje pri
vyjizdéni z diry vmm/min. Zadate-li Q208=0, pak
vyjizdi TNC nastrojem s posuvem Q206.

Zpétny posuv pii prerusenitiisky Q256
(inkrementalng): hodnota, o niZ TNC odjede
nastrojem zpé&t pri preruseni trisky.

8 Programovani: cykly @



ZPETNE ZAHLOUBENI (cyklus G204)

@ Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Cyklus Ize vyuZit pouze stzv. zpétnou vyvrtavaci tyci.

Timto cyklem vytvofite zahloubeni, které se nachazi na spodni strané

0
1

2

H

brobku.

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

Tamprovede TNC orientaci viete nana polohu0°a pre sadi nastroj
0 hodnotu vyoseni.

Potom se nastroj zanofi polohovacim posuvem do predvrtané
diry, aZ se brfit dostane do bezpecnostni vzdalenosti pod dolni
hranou obrobku.

Nyni TNC najede nastrojem opét na stied diry, zapne vieteno a
pfipadné chladici kapalinu apak jede posuvem pro zahloubeni na
zadanou hloubku zahloubeni.

Je-litozadano, setrva nastroj na dné zahloubeni a pak opét
vyjede z diry ven, provede orientaci vietena a prfesadi se opét o
hodnotu vyoseni.

Potom TNC jede nastrojem polohovacim posuvem na
bezpectnostnivzdalenost a odtud — pokud je to zadané-
rychloposuvem do 2. bezpe&nostni vzdalenosti.

=y

Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrab éni pfi zahlubovani. Pozor: kladné znaménko
zahlubuje ve sméru kladné osy vietena.

spodni hrana vyvrtavaci tyce.

Privypoctu bodu startu zahloube ni bere TNC v Gvahu
délku britu vyvrtavaci tyCe a tlouStku materialu.

EIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka zahloubeni Q249 (inkrementalné):
vzdalenost spodni hrana obrobku — dno zahloubeni.
Kladn é znaménko vytvori zahloubeni v kladném
Smeéru osy vietena.

Tloust’ka materialu Q250 (inkrementalng):
tloust’ka obrobku

Hodnotavyoseni Q251 (inkre me ntalné): hodnota
vyose ni vrtaci tyCe; zjistéte si z udajového listu
nastroje

Vyska bfitu Q252 (inkrementalng) : vzdaleno st mezi
spodni hranou vyvrtavaci tyCe — hlavnim britem;
zjistéte si z udajového listu nastroje

Polohovaciposuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pri
vyjizdéniz obrobku v mm/min.

Posuv pFizahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min.

Casova prodleva Q255: doba prodievy v sekundéch
na dné zahloubeni.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice osyvietena, vniz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Smér vyjeti (0/1/2/3/4) Q214: definice sméru, ve
kterém ma TNC presadit nastroj o hodnotu vyoseni
(po orientaci vietena); zadani ,0“ neni povoleno.

presadit nastroj vzaporném sméru hlavni osy.
presadit nastroj vzaporném smeéru vedlejSi osy.
presadit nastroj v kladném sméru hlavni osy.
presadit nastroj v kladném sméru vedlejSi osy.

Nebezpedci kolize!

Zkontrolujte, kde se nachazi 8piCka nastroje, kdyz
naprogramujete orientaci viete na na ten thel, ktery
zadavate v Q336 (napriklad v provoznim rezimu
Polohovani S Ruénim Zadanim). Uhel zvolte tak, aby
§picka nastroje byla rovnobézna s nékterou souradnou
osou. Zvolte smér vyjeti tak, aby nastroj odjel sméremod
okraje diry.

Priklad: NC-bloky

N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20
Q251=3.5 @252=15 @253=750 Q254=200
Q255=0 Q203=+20 Q204=50 Q214=1
Q336=0 *

8 Programovani: cykly @



Ne uTNC 410:

Uhel pro orientaci vietenaQ336 (absolutng): thel,
na néjz TNC napolohuje nastroj pred zanorenim a
pted vyjetim z diry.

UNIVERZALNI VRTANI (cyklus G205,

neuTNC410)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpectnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj vrta naprogramovanym posuvemF aZdo hloubky prvniho
pfisuvu.

3 Je-lizadano pteruseni trisky, odjede TNC nastrojemzpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruSeni
trisky, pak odjede TNC nastroje mrychloposuvem zpét na
bezpectnostnivzdalenost a pak opé&trychloposuvem na zadanou
pfedstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky.

4 Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pfisuvu. Tato
hloubka pfisuvu se s kazdym ptisuvem zmenSuje o reduk&éni
hodnotu - je-li zadana

5 TNC opakuje tento postup (2-4), az se dosahne hloubky diry.

6 Nadnédirysetrva nastroj - je-lito zadano - pro dofiznuti a po

H

Casové prodlevé se vrati zpétnym posuvem na bezpecnostni
vzdalenost. Pokud jste zadali 2. be zpe€nostni vzdalen ost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabeéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

EIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dnodiry (hrot kuzele vrtaku).

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfivrtani vmm/min.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé prisune. Hloubka nemu si
byt nasobkem hloubky prisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez konecna hloubka.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalng): soufadnice osyvietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Reduk&ni hodnotaQ21 2 (inkre mentalné): hodnota,
o niZTNC snizi hodnotu prisuvu Q202.

Minimalni hloubka pfisuvu Q205 (inkrementalng):
jestlize jste zadali reduk&ni hodnotu, omezi TNC
prisuv na hodnotu zadanou pomoci Q205.

Prfedstavnavzdalenost nahore Q258

(inkreme ntalné): be zpecnostni vzdalenost pro
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni
nastroje z diry opét jede na aktud nihloubku prisuvu;
hodnota pri prvnim prisuvu.

Pfedstavna hodnota dole Q259 (inkrementalng):
bezpec€nostni vzdalenost pfi polohovani
rychloposuvem, kdyZTNC po vytaZeni nastroje zdiry
opét jede na aktualni hloubku pfisuvu; hodnota pfi
poslednim pfisuvu.

Zadate-iQ258 rtizné od Q259, pak zméni TNC vyckavaci
vzdalenost mezi prvnim a poslednim prisuvem
rovnomerne.

Hloubka vrtani do prerusenitiisky Q257
(inkrementalng): prisuv, ponémz TNC provede

odlomeni tfisky. Bez odlamovani trisky, zadate-li ,0“.

Zpétny posuv pii preruseni tfisky Q256
(inkrementalng): hodnota, oniZ TNC odjede
nastrojem zpét pri preruseni tfisky.

Casova prodlevadole Q211: dobav sekundach, po
kterou nastroj setrva na dné diry.

Z % Q206
N
Q200 Q204
Q203 557
Q202

\/// Q201

N2

Q2117
G

el

Priklad: NC-bloky

N12 G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
Q202=15 Q203=+100 Q204=50 @212=0,5
Q205=3Q258=0,5 Q259=1 Q257=5
Q256=0,2 Q211=0,25 *
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VRTACI FREZOVANI (cyklus G208, ne u
TNC410)

1

H

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvemdo zadané
bezpetnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a najede
kruhovym pohybem na zadany pramér (je-li dost mista).

Nastroj frézuje zadanym posuvem F po Sroubovici az do zadané
hloubky diry.

Kdyz se dosahne hloubky diry, projede TNC jesté jednou Uplny
kruh, aby se odstranil material, ktery ztstal neodebran pfi
zanorovani.

Potom napolohuje TNC nastroj zpétdo stfedu diry.

Pak vyjede TNC rychloposuvem zpét do bezpe&nostni
vzdalenosti. Pokud jste zadali 2. bezpe¢nostni vzdalenost, tak
TNC tam s nastrojem odjede rychloposuvem.

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Jestlize jste zadali primér diry rovnajici se prameéru
nastroje, vrta TNC primo bez interpolace $roubovice na
zadanou hloubku.

EIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrotu nastroje — povrchu obrobku

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dna diry.

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje ptivrtani po Sroubovici v mm/min.

Hloubka pfisuvu na Sroubovici Q334
(inkrementalng): rozmér, o ktery je nastroj po kazdé
obratce Sroubovice (=360°) vzdy pfisunut.

Uvé domte si, Ze pfi prili§ velkém prisuvu miZe vas nastroj
poskodit sam sebe i obrobek.

Aby se zabranilo zadani pfilis ve lkych prisuvd, udejte v
tabul ce nastrojti ve sloupci ANGLE maximalné mozny
Uhel zanoteni nastroje, viz ,Nastrojovadata”, str. 99. TNC
pak automaticky vypoc¢te maximalné dovole ny pfisuv a
pripadné zméni vami zadanou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutng):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpedcnostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice osyvietena, vniz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Cilovy pramér Q335 (absolutné): pramér diry.
Jestlize jste zadali priimér diry rovnajici se priméru
nastroje, vrta TNC primo bezinterpolace Sroubovice
na zadanou hloubku.

Predvrtany primér Q342 (absolutn &): jestlize
zadate v Q342 hodnotu vétSineZ,0“, nebudejiZTNC
provadét kontrolu ohledné& poméru cilového
praméru a priiméru nastroje. Tim muzete
vyfrézovavat diry, jejichZ priimér je vice nez dvakrat
tak velky nez prameér nastroje.

Z A

Q203

Q334

=Y

YA

(g

Q335

P -

Priklad: NC-bloky
N12 G208 Q200=2 Q201=-80 Q206=150

Q334=1.5 Q203=+100 Q204=50 Q@335=25
Q342=0*
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VRTANI ZAVITU s vyrovnavaci hlavou

=
(Cyklus G84) 'S
N
1 Nastroj najede na hloubku vrtaniv jediné operaci. ﬁ
2 Pak se obrati smér otacenivietena a po ¢asové prodleve se A N m—
néstroj vrati do vychozi polohy. V4 ~§
3 V poloze startu se smér otaceni vietena opét obrati. >
o
@ Pred programovanim dbejte na tytobody: qN,
\
Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed ‘t
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40. R\ -
. @'/ ©
Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose X =
vietena (bezpeCnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku). iy
>
Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér "ﬁ
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC /y
cyklus neprovede. .8
Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani “E
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi Q
posuvem a otackami béhem obrabéni. )
Pfi provadéni tohoto cyklu je oto&ny regulator override Y A c
otagekvretena ne ucinny. Otocny regulator pro override >
posuvu je jeSté astecné aktivni (definuje vyrobcestroje, ‘E
vizdokumentaci ke stroji). G
Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy 4 N
zavit pomoci M4. 20 LD o
N\ Q
N
8 0 Bezpeénostni vzdalenost ' (inkrementalné): R\ — ~E
A vzdalenost hrotu nastroje (startovni poloha) — X N
povrch obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani U 50 -:
zavitu
>
Hloubka vrtani 2 (délka zavitu, inkrementalng): -
vzdalenost povrchu obrobku — konce zavitu. S
Casovaprodieva v sekundach: zadejte hodnotu Pfiiklad: NC-bloky N
mezi0a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni : >~
nastroje pti navratu. N13 G84 P0O12 P02 -20 P03 0 P04 100 o
Posuv F. pojezdova rychlost nastroje pri vrtani m
zavitu. o0

Stanoveni posuvu: F=Sxp

F: posuv(mm/min)

S: otadky vietena (1/min)

p: stoupanizavitu (mm)
Vyjetinastroje pf¥ipreruSeni programu

Stisknete -li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu, jejiz pomoci muZete vyjet nastrojem ze zavitu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 199 @
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8.3 Cykly k vrt

NOVE REZANIi VNITRNICH ZAVITU s
vyrovnavaci hlavou (cyklus G206, ne u
TNC 410)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede na hloubku vrtani v jediné operaci.

3 Pakse obrati smér otaceni vietena a po casové prodlevé se
nastroj vrati na bezpe&nostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2.
bezpecnostnivzdalenost, tak TNC tam s nastrojem odjede
rychloposuvem

4 Vbezpednostnivzdaenosti se smér otace ni viete na opét obrati.

=y

200

Pred programovanim dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vrovingé obrabéni s korekciradiusu G40.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Nastroj musi byt upnuty ve vyrovnavaci hlavé (vyrovnani
délky). Vyrovnavaci hlava kompenzuje odchylky mezi
posuvem a otaCkami béhem obrabé ni.

P¥i provadéni tohoto cyklu je otocny regulator override
otacek vietena neucinny. Oto¢ny regulator override
posuvu je jesté Caste né aktivni(definuje vyrobce stroje,
viz dokumentaci ke stroji).

Pro pravy zavit aktivujte vieteno pomoci M3, pro levy
zavit pomoci M4.
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Bezpecnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
vzdalenost hrotu nastroje (startovni poloha) —
povrch obrobku; smérna hodnota: 4x stoupani
zavitu

Hloubka vrtani Q20 1 (délka zavitu, inkrementaln &):
vzdalenost povrchu obrobku — konce zavitu.

N
g ®
£
i [
s

PosuvFQ206: pojezdova rychlost nastroje privrtani
zavitu.

Casovaprodleva doleQ21 1: zadejte hodnotu mezi
0 a 0,5 sekundy, aby se zabranilo zaklinéni nastroje
pfi navratu.

Souradnice povrchuobrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soutadnice osy vietena, v niz
nemdUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stanoveni posuvu: F=Sxp

F: posuv (mm/min)

S: otadky vietena (1/min)

p: stoupanizavitu (mm)
Vyjetinastroje pfFipreruSeni programu

Stisknete -li béhem vrtani zavitu externi tlacitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu, jejiz pomoci mizete vyjet nastrojem ze zavitu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

z A

©
ot

u a frézovani zavitu

Priklad: NC-bloky

N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0,25 Q203=+25 Q204=50 *
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8.3 Cykly k vrt

VRTANI ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS
(cyklus G85)

@ Stroj a TNC musi bytvyrobcem stroje pfipraveny.

TNCteZe zavit bud’'v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou:
vySS8irychlost obrabéni;

opakovani stejného zavitu, protoze vieteno se pri vyvolani cyklu
nastavi do polohy 0° (zavisi na strojnim parametru 7 160);

vétSi rozsah pojezdu v ose vietena, nebot’ odpada vyrovnavaci
hlava.

@ Pred programovanim dbejte natyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vrovingé obrabéni s korekciradiusu G40.

Poloh ovaci bl ok naprogramujte do bodu startuv ose
vietena (bezpecnostni vzdalen ost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru Hloubka Vrtani definuje smér
vrtani.

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud béhem vrtani zavitu otaCite regulatorem pro
override otacek vietena, prizpisobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pred dalSim
obrabénim opét zapnéte otacenivietena sM3
(popripadé sM4).

Bezpecénostnivzdalenost 1 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka vrtani 2 (inkrementalng): vzdalenost
povrchu obrobku (za¢atku zavitu) — konce zavitu.
Stoupani zavitu

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Vyjeti nastroje pii preruSeni programu (ne u TNC 410)

Stisknete-li b&hem vrtani zavitu exte i tlaCitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNI VYJETI. Kdyz tuto softklave su stisknete, mlzete
fizené vyjet nastrojem. K tomu stisknéte tlacitko kladného sméru
aktivni osy vietena.

202

Priklad: NC-bloky
N18 G85P01 2 P02 -20 P03 +1 *
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REZANIi VNITRNICH ZAVITU s vyrovnavaci
hlavou GS NOVE (cyklus G207, ne u TNC 410)

@ Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

TNC feze zavit bud’ v jedné nebo nékolika operacich bez délkové
vyrovnavaci hlavy.

Vyhody oproti cyklu vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou: Viz ,VRTANI
ZAVITU bez vyrovnavaci hlavy GS (cyklus G85)”, str. 202

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede na hloubku vrtaniv jediné operaci.

u a frézovani zavitu

3 Pak se obrati smér otaceni vietena a po ¢asové prodleve se ~¢>5
nastroj vrati na bezpecénostni vzdalenost. Pokud jste zadali 2. N
bezpecnostnivzdalenost, tak TNC tam s nastrojem odjede -
rychloposuvem o

4 V bezpecnostnivzdalenosti TNC vieteno zastavi. "E

Q

% Pred programovanim dbejte na tytobody: fd
Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed c
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40. ~>
Znaménko parametru Hloubka Vrtani definuje smér c
vrtani. “IS
TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena. O
Pokud b&hem vrtani zavitu otacite re gulatorem pro Q
override otadekvietena, prizptisobi TNC automaticky —
posuv. c

N

Otocny re gulator pro override posuvu neni aktivni. g
Na konci cyklu se veteno zastavi. PFed dalSim >
obrabénim opét zapn éte otaceni vietena s M3 N
(popfipadé s M4). S
$

&

™

0
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8.3 Cykly k vrt

207 7% RT
T

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka vrtani Q20 1 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — konce zavitu.

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+= pravy zavit

—= levy zavit

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osyvietena, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Vyjeti nastroje pfi pferuSeni programu

Stisknete-li b&hem Fezani zavitu externi acitko STOP, zobrazi TNC
softklavesu RUCNIVYJETI. KdyZ stisknete softklavesu RUCNI

VY JETI, miZete nastrojem fize né vyjet. K tomu stisknéte tlagitko
kladného sméru aktivni osy vietena.

204

z\
Q204

QZOSJ/

Priklad: NC-bloky

N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1

Q203=+25 Q204=50 *
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REZANI ZAVITU (cyklus G86,
neuTNC410)

@ Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

Cyklus G86 REZANI ZAVITU najizdi nastrojem s fizenym vietenem z
aktualni polohy do hloubky s aktivnimi otaCkami. Na dné diry se
otacCenivietena zastavi. Najizd éci a vyjizd éci pohyby musite zadat
oddelené — nejlépe pomoci cyklu vyrobce. Vas vyrobce stroje vam k
tomu sdglibliz&i informace.

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

TNC vypocte posuv v zavislosti na otackach vietena.
Pokud b&hem Fezanizavitu otacCite otoCnymre gulatorem
pro override otacek, pfizpsobi TNC automaticky posuv.

OtoCny regulator pro override posuvu neni aktivni.

TNC automaticky zapne a vypne otacenivietena. Pred
vyvolanim cyklu neprogramujte M3 nebo M4.

R Hloubka vrtani 1: vzdalenost aktualni polohy
[ nastroje — konce zavitu.

Y
N

znameénko hloubky vrtani uréuje smér obrabéni (,—“
odpovida zapornému sméru v ose vietena).
Stoupani zavitu

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy
zavit:

+=pravy zavit (M3 p¥i zaporné hloubce vrtani)
—=levyzavit (M4 prizaporné hloubce vrtani)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Piiklad: NC-bloky
N22 G86 P01 -20 P02 +1 *
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8.3 Cykly k vrt

VRTANi ZAVITU S LOMEM TRiSKY (cyklus
G209, ne uTNC 410)

@ Stroj a TNC musi bytvyrobcem stroje ptipraveny.

TNC feZe zavit do zadané hloubky v nékolik pfisuvech. Parametrem
muZete definovat, zda se ma pfi odlomeni tfisky vyjizdét z diry zcela

ven Ci nikoli.

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do zadané
bezpednostni vzdalenosti nad povrchem obrobku a tamprovede
orientaci vietena.

2 Nastrojjede na zadanou hloubku pFisuvu, obrati smér otaceni
vietena a odjede — podle definice — o ur€itou hodnotu zpét nebo
kvuli odstranéni tfisky z diry ven.

3 Pakse smérotaceni vietena opét obrati a jede se na dal i
hloubku pFisuvu.

4 TNC opakuje tento proces (1 az 3), aZ je dosaZena zadana
hloubka vrtani.

5 Potom nastroj vyjede do bezpecnostnivzdalenosti. Pokud jste
zadali 2. bezpec€nostni vzdalenost, tak TNC tam s nastrojem
odjede rychloposuvem

6 Vbezpecnostnivzdaenosti TNC vieteno zastavi.

Lfé—' Pred programovanim dbejte natyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40 .

Znaménko parametru Hloubka Zavitu definuje smér
obrabéni.

TNC vypocCte posuv v zavislosti na otaCkach vietena.
Pokud béhem vrtani zavitu otaCite regulatorem pro
override otacek viete na, prizptsobi TNC automaticky
posuv.

Otocny regulator pro override posuvu neni aktivni.

Na konci cyklu se vieteno zastavi. Pfed dalSim
obrabénim opét zapnéte otacenivietena s M3
(popripadé sM4).

206
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Bezpecnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):

vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch

obrobku.

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalné): vzdalenost 7 A
povrchu obrobku — konce zavitu.

Stoupani zavitu Q239

stoupani zavitu. Znaménko definuje pravy nebo levy Q204
zavit: Q203

u a frézovani zavitu

+=pravy zavit y

—=levy zavit

Soutadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):

souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostnivzdalenost Q204 y -
(inkrementalné): soutadnice osy vietena, v niz X

nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem ~¢>5
(upinadly). Piiklad: NC-bloky N
Hloubka vrtani do preruseni trisky Q257 =
(inkrementalng): pfisuv, po némz TNC provede N26 G209 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1 O
prerudenitfisky. Q203=+25 Q204=50 Q257=5 Q256=+25 c
= *
Zpétny pohyb prFi pferuseni tfisky Q256: TNC el B
vynasobi stoupani Q239 zadanou hodnotou a pri 'E
preruSovani tfisky odjede nastrojem o tuto S
vypodctenou hodnotu zpét. Zadate-li Q256 = 0, —
odjede TNC pro odstranénitfisky z diry zcela ven (na -
bezpecnostnivzdalenost). N
Uhel pro orientaci vietenaQ336 (absolutng): thel, qNJ
na néjz TNC napolohuje nastroj pred operacire zani Q
zavitu. Diky tomu mUzete zavit pfipadné dofiznout. N
\
Vyjetinastroje pfFipreruSeni programu \%
Stisknete -li b&éhem Fezani zavitu externi tlaCitko STOP, zobrazi TNC t
softklavesu RUCNI VYJETI. KdyZ stisknete softkl avesu RUCNI S
VYJETI, miZete nastrojem tizené vyjet. K tomu stisknéte tlagitko
kladného sméru aktivni osy vietena. =
=
%
&
™
(o o)
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8.3 Cykly k vrt

Zaklady frézovani zavitl

Predpoklady

Stroj musi byt vybaven vnitfnim chlazenimvretena (chladivo
minimalné 30 barq, tlak vzduchu minimalné 6 bart).

ProtoZze pfi frézovani zavitl zpravidla vznikaji deformace profilu
zavitu, jsou zpravidla nutné korekce zavislé na daném nastroji,
které zjistite z katalogu nastroji nebo dotaze mu vyrobce vami
pouZivanych nastrojl. Korekce se provadi pfi vyvolani nastroje
ptes delta-radius DR.

Cykly 262, 263, 264 a 267 Ize pouZivat pouze s pravotoCivymi
nastroji. Pro cyklus 265 m(iZete pouZzit pravotocivé ilevotoCivé
nastroje.

Smér provadéni operace plyne z téchto vstupnich parametri:

znaménko stoupani zavitu Q239 (+ = pravy zavit /- =levyzavit) a

druh frézovani Q351 (+1 = sousledné /-1 =nesousledné). Dale
uvedena tabulka vam ukaZze vztah mezi vstupnimi parametry u
pravotoCivych nastroja.

Vnitini zavit Stoupani RL‘;'; ani  Smerobrabsni
pravochody + +1(RL) Z+

levoch ody - -1(RR) Z+

pravochody + -1(RR) Z—

levoch ody - +1(RL) Z-

Vn&jsi zavit Stoupani  Duh . Smérobrabsni

rézovani

pravochody + +1(RL) Z-

levoch ody - -1(RR) Z-

pravochody + -1(RR) Z+

levochody - +1(RL) Z+
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@5 Nebezpecikolize!

Upfisuvl do hloubky programujte vzdy stejna znaménka,
protoZe cykly obsahuiji vice vzaje mné na sobé
nezavislych pochodt. Poradi, podle néhoZz se rozh oduje
smér obrabéni, je popsano u jednotlivych cykli. Checete-
linapftiklad opakovat pouze cyklus s operacizahlubovani,
pak zadejte pro hloubku zavitu 0, smér obrabéni se pak
urcuje podle hloubky zahloubeni.

Postup pfizlomeninastroje!

Dojde-li pri Fezani zavitu k zlome ni nastroje, pak zastavte
provadéni programu, prejdéte do provozniho rezimu
polohovani s ru€nimzadavanim a tam vyjedte nastrojem
linearnim pohybem do stfedu diry. Potom mazete

u a frézovani zavitu

nastrojem vyjet v ose prisuvu a vyménit jej. 's
\@©

N

@ P¥ifrézovani zavitl vztahuje TNC programovany posuv k -
britu nastroje. ProtoZe v§ak TNC indikuje posuv vztazeny o
kdrazestredunastroje, nesouhlasiindikovanahodnotas \ E
hodnotou programovanou. Q
Smér zavitu se zméni, kdyZ zpracujete jeden cyklus et
frézovani zavitu ve spojeni scyklem 8 ZRCADLENI v c
pouze jedné ose. >
\

c

\@©

N

O

Q

—

c

\@©

>

=

>

$

&)

©

(o o)
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8.3 Cykly k vrt

FREZOVANI ZAVITU (cyklus G262,
ne u TNC 410)

1

2

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stou pani zavitu, druhu
frézovani a poctu dalSich chodl pro presazovani.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
pramér zavitu. Pritom se vykona pted Sroubovicovym najezdem
jeSté vyrovnavaci pohyb v ose nastroje, aby draha zavitu zaCala v
naprogramované startovni roving.

V zavislostina parametrupostupného presazovani frézujenastroj
zavit jednim, nékolika pfesazenymi ne bo je dnim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

Potom nastroj odjede tangencialné& od obrysu zpétdo bodu
startu vroving obrabéni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpetnostni vzdalenost nebo — pokud je zadana —na 2.
bezpednostni vzdalenost.

@ Pred programovanim dbejte natyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vrovingé obrabéni s korekciradiusu G40.

Znamén ko parametrucyklu Hloubka Zavitu definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubkuzavitu= 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Najezd na prlimér zavitu probiha v plkruhu ze stfedu.
Je-li primér nastroje a ¢tyrnasobek stoupani mensi nez
jmenovity primeru zavitu, tak se prove de bocni
predpolohovani.

%2 g Cilovy pramér Q335: jmenovity primér zavitu.

2

Stoupani zavitu Q239: stou pani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu.

Presazovani Q355: pocet chodu zavitu, o ktery se
nastroj pfesazuje, viz obrazek vpravo dole

0 =jedna Sroubovice 360° na hloubku zavitu.

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 =nékolikSroubovicovych drah s najizdénima
odjizdé nim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastrojo
Q355 kratstoupani.

Polohovaciposuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pri
vyjizdéniz obrobku v mm/min.

10

YA

Q207

{pm

Q|

Q335

-
X

=
8
AV Q239
Z h Q253
Q200 Q204
(17 Q201
Q203
; X
»
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Druh frézovani Q351: druh obrabéni frézovanim u
MO03.

+1 =sousledné frézovani

—1 =nesousledné frézovani

Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln&): Piiklad: NC-bloky

vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem

obrobku. N25 G262 @335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
. N Q335=0 Q253=750 Q@351=+1 Q200=2

Soutadnice povrchuobrobku Q203 (absolutné): Q203=+30 Q204=50 Q207=500 *

souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soutadnice osy vietena, v niz
nemdUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

u a frézovani zavitu

Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost
nastroje prifrézovani vmm/min.

tonich zavi
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8.3 Cykly k vrt

ZAHLUBOVACI FREZOVANI ZAVITU
(cyklus G263, ne u TNC 410)

1 TNCnapolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Zahlubovani

2 Nastrojjedepolohovacim posuvem nahloubku zahloubeni minus
bezpecnostnivzdalenost a pak zahlubovacim posuvem na
hloubku zahloubeni.

3 Pokud byla zadana bo¢&ni be zpe&nostni vzdalenost, napolohuje
TNC nastroj hned poloh ovacim posuvem na hloubku zahlou beni.

4 Potom najede TNC podle daného mista ze stfedu nebo

polohovanim ze strany mékce na priimér jadra aprovedekruhovy
pohyb.

Celni zahlubovani

5

6

7

Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stfedu pllkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC piejede nastrojem opét pllkruhem do stfedu diry.

Frézovanizavitu

8

Nastroj jede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stou pani zavitu
a druhu frézovani.

Paknajede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity pramér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360°
zavit.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpétdo bodu

startu vroviné obrabéni.

212
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11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpectnostnivzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostnivzdalenost.

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametr cyklt Hloubka Zavitu, Hloubka
Zahloubeni respektive Hloubka Na Celni Strané& uréuiji
smeér obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje vtomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka zahloubeni

3. Celni hloubka

u a frézovani zavitu

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,0¢, .s
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede. ‘t‘ls
Chcete-li zahlubovat na ¢elni stranég, pak definujte -
parametr hloubka zahloube ni hodnotou ,,0. o
\

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu c
stoupani zavitu me nsi nez hloubku zahloubeni. B
c

>

\

c
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8.3 Cykly k vrt
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Cilovy pramér Q335: jmenovity primér zavitu.

Stoupani zavitu Q239: stou pani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu.

Hloubka zahloubeni Q356: (inkre me ntalng):
vzdalenost mezi povrche mobrobku a Spickou
nastroje.

Polohovaciposuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pri
VvyjiZzdéniz obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351 : druh obrabéni frézovanim u
MO3.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

Bezpecénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Bocni bezpeénostnivzdalenost Q357
(inkrementaln&): vzdalenost mezi bfitem nastroje a
sténou diry.

Hloubka celniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a 3pickou nastroje pfi Celnim zahlubovani.

Presazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkre mentalng): vzdalenost, o niz TNCptesadi stfed
nastroje ze stfedu diry.

Y

Q207

Q335

‘@\y o
X
Q356 Q239

=
z . O
e\
S Q253

Q200 Q204

(j/ Q201

Q203

X

-

AMAMAA

Q358

YWWWAWWY

| B

Q357
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Soufadnice povrchuobrobku Q203 (absolutné):

souradnice povrchu obrobku.

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soutadnice osy vietena, v niz
nemUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv pri zahlubovaniQ254: pojezdova rychlost
nastroje pri zahlubovani v mm/min.

Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost
nastroje pri frézovani v mm/min.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Priklad: NC-bloky

N25 G263 @335=10 @239=+1,5 Q201=-16
Q356=-20 Q253=750 @351=+1 Q200=2
Q357=0,2 @358=+0 @359=+0 Q203=+30
Q204=50 @254=150 Q207=500 *

- @
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8.3 Cykly k vrt

VRTACIi FREZOVANI ZAVITU (cyklus G264,
neu TNC 410)

1 TNCnapolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Vrtani
2 Nastroj vrta naprogramovanym posuve maz do hloubky prvniho
prisuvu.

3 Je-lizadano preru$eni trisky, odjede TNC nastrojem zpét o
zadanou hodnotu zpétného pohybu. Pracujete-li bez preruse ni
trisky, pak odjede TNC nastrojem rychloposuvem zpétna
bezpecnostnivzdalenost a pak opét rychloposuvem na zadanou
predstavnou vzdalenost nad prvni pfisuv do hloubky.

4 Potom nastroj vrta posuvem o dalSi hloubku pFisuvu.

5 TNC opakuje tentopostup (2-4), az se dosahne hloubky diry.

Celni zahlubovani

6 Nastrojjede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

7 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu pulkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

8 Potom TNC ptejede nastrojem opét pllkruhem do stiedu diry.
Frézovani zavitu

9 Nastrojjede programovanym posuvem pro predpolohovani do
roviny startu pro zavit, ktera vyplyva ze znaménka stou pani zavitu
a druhu frézovani.

10 Paknajede nastroj tangencialn & Sroubovitym pohybem na
jmenovity prameér zavitu a vyfrézuje Sroubovitym pohybem 360°
zavit.

11 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpétdo bodu
startu vroviné obrabéni.

216
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12 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpectnostnivzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostnivzdalenost.

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametr cyklt Hloubka Zavitu, Hloubka
Zahloubeni respektive Hloubka Na Celni Strané& uréuiji
smeér obrabéni. O sméru obrabéni se rozhoduje vtomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Hloubka otvoru

3. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,0¢,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

u a frézovani zavitu

r

avi

Hloubku zavitu programujte nejméné o jednu tretinu
stoupani zavitu mensi nez hloubku vrtani.
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Cilovy pramér Q335: jmenovity primér zavitu.

Stoupani zavitu Q239: stou pani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu.

Hloubka diry Q356: (inkrementalng): vzdalen ost
mezi povrchem obrobku a dnem diry.

Polohovaciposuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pripadné pri
vyjizdéniz obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351 : druh obrabéni frézovanim u
MO3.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné fré zovani

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalng&): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune. Hloubka nemusi
byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na
hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone &na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez konecna hloubka.

Predstavnavzdalenost nahoie Q258
(inkrementalng): be zpe¢nostni vzdalenost pfi
polohovani rychloposuvem, kdyZ TNC po vytaZeni

nastroje z diry op &t jede na aktualni hloubku pfisuvu.

Hloubka vrtani do pireruseni tiisky Q257
(inkrementalné): prisuv, ponémz TNC provede
preruSeni tfisky. Bez odlamovani tfisky, zadate -li
”on.

Zpétny posuv pii prerusenitrisky Q256
(inkrementalng): hodnota, o niZ TNC odjede
nastrojem zpé&t pri preruseni trisky.

Hloubka ¢elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdalenost mezi povrchem
obrobku a $pickou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani.

Presazeni p¥i ¢elnim zahlubovani Q359
(inkre mentalng): vzdalenost, o niz TNCptesadi stred
nastroje ze stfedu diry.
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Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Piiklad: NC-bloky
vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem

obrobku. N25 G264 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16

N . Q356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q202=5
Soufadnice povrchu obrobku Q203 (absolutné): Q258=0,2 Q257=5 Q256=0,2 Q358=+0
souradnice povrchu obrobku. Q359=+0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
2. bezpeénostnivzdalenost Q204 Q206=150 Q207=500 *

(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pfi vrtani vmm/min.

Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost
nastroje pri frézovani v mm/min.
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8.3 Cykly k vrt

VRTACIi FREZOVANI ZAVITU HELIX
(cyklus G265, ne u TNC 410)

1

TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpecnostni vzdalenosti nad povrchem obrobku.

Celni zahlubovani

2

4

PTi zahlubovani pred obrobenim zavitu jedenastrojzahlubovacim
posuvem na hloubku &elniho zahloubeni. P¥i zahlubovani po
obrobeni zavitu jede TNC nastrojem na hloubku zahloube ni
polohovacim posuvem.

TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu pllkruhem na
Celni pfesazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

Potom TNC prejede nastrojem opét pulkruhem do stfedu diry.

Frézovani zavitu

5

6

TNC jede nastrojem programovanym polohovacim posuvem do
roviny startu pro zavit.

Potom najede nastroj tangencialné Sroubovitym pohybem na
jmenovity primér zavitu.

TNC pojizdi nastrojem po kontinualni Sroubovicismérem dol(, az
se dosahne hloubky zavitu.

Potom nastroj odjede tangencialn & od obrysu zpétdo bodu
startu v roviné obrabé&ni.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpecnostnivzdalenost nebo — pokud je zadana —na 2.
bezpecnostnivzdalenost.

% Pred programovanim dbejte natyto body:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
diry) vroviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Znaménka parametrd cyklu Hloubka Zavitu nebo
Hloubka Na Celni Strané uruji smér obrabéni. O sméru
obrabéni se rozh oduje vtomto poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,,0%,
pak TNC tuto pracovni operaci ne provede.

Druh frézovani (sousledné&/nesousledné) je uréen
zavitem (levy/pravy) a smérem rotace nastroje, protoze
smeér obrabénije mozny pouze od povrchu obrobku
dovnitf.

220
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Cilovy primér Q335: jmenovity primér zavitu.

Stoupani zavitu Q239: stoupani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+=pravy zavit

—=levyzavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementalng): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu.

Polohovaci posuvQ253: pojezdova rychlost
nastroje pri zanorovani do obrobku, pfipadné pfi
VYyjiZdéni z obrobku v mm/min.

Hloubka ¢ elniho zahloubeni Q358:
(inkrementalné): vzdale nostmezi povrchem
obrobku a Spi¢kou nastroje pfi ¢elnim zahlubovani.

P¥esazeni pii ¢elnim zahlubovaniQ359
(inkrementalng):vzdalenost,oniZTNC presadistred
nastroje ze stfedu diry.

Zahlubovani Q360: prove deni zkoseni.
0= pred obrobenim zavitu
1 = po obrobeni zavitu

Bezpedénostni vzdalenostQ200 (inkrementalné):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutnég):

souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice osyvietena, vniz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Posuv pFizahlubovani Q254: pojezdova rychlost
nastroje pfi zahlubovani v mm/min.

Posuv prifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min.

Priklad: NC-bloky

N25 G265 @335=10 @239=+1,5 Q201=-16
Q253=750 @358=+0 Q@359=+0
Q360=0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50

Q254=150 Q207=500 *
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FREZOVANIi VNEJSIHO ZAVITU (cyklus G267,
neuTNC410)

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem do
bezpetnostnivzdalenosti nad povrchem obrobku.

Celni zahlubovani

2 TNC najede na bod startu pro ¢elni zahloube ni ze stfedu Eepu po
hlavni ose roviny obrabéni. Poloha vychoziho bodu startu vyplyva

z radiusu zavitu, radiusu nastroje a stoupani.

3 Nastroj jede polohovacim posuvem na hloubku ¢elniho
zahloubeni.

4 TNC napolohuje nastroj nekorigované ze stredu palkruhemna

Celni pfresazeni a provede kruhovy pohyb posuvem pro
zahloubeni.

5 Potom TNC prejede nastrojem opét ptlkruhem do bodu startu.

Frézovani zavitu
6 TNC napolohuje nastrojdo bodu startu, pokud pfedtimnebylo

provedeno &elni zahloubeni. Bod startu frézovani zavitu = bod
startu Celniho zahloubeni

7 Nastrojjede programovanym posuvem pro pfedpolohovani do

roviny startu, ktera vyplyva ze znaménka stoupani zavitu, druhu

frézovani a po¢tu dalSich chodu pro pre sazovani.

8 Potom najede nastroj tangencialn & Sroubovitym pohybem na
jmenovity primé&r zavitu.

9 Vzavislosti naparametru postupného presazovanifrézuje nastroj

zavit jednim, nékolika presazenyminebo jednim kontinualnim
pohybem po Sroubovici.

10 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné& obrabéni.

11 Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpectnostnivzdalenost nebo — pokud je zadana — na 2.
bezpecnostnivzdalenost.

% Pred programovanim dbejte na tytobody:

Naprogramujte polohovaci blok do bodu startu (stfed
Gepu) v roviné obrabéni s korekci radiusu G40.

Potfebné presazeni pro zahloubeni z e Ini strany se musi
zjistit pfe dem. Musite zadavat hodn otuod stfedu e pu az

ke stfedu nastroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametr (1 cyklt Hloubka Zavitu, Hlo ubka
Zahloubeni respektive Hioubka Na Celni Strané uréuiji
smér obrabéni. O sméru obrabéni se rozh oduje vtomto
poradi:

1. Hloubka zavitu

2. Celni hloubka

Priradite-li nékterému parametru hloubky hodnotu ,0°,
pak TNC tuto pracovni operaci neprovede.

Znaménkoparametru cykluHloubka Zavitu definujesmér

obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Cilovy pramér Q335: jmenovity primér zavitu.

Stoupani zavitu Q23 9: stou pani zavitu. Znaménko
definuje pravy nebo levy zavit:

+= pravy zavit

— = levy zavit

Hloubka zavitu Q201 (inkrementaln&): vzdalenost
mezi povrchem obrobku a koncem zavitu.

Presazovani Q355: pocet chodu zavitu, o ktery se
presazuje nastroj, viz obrazek vpravo dole

0 = jedna Sroubovice na hloubku zavitu

1 = kontinualni Sroubovice po celkové délce zavitu
>1 =nékolikSroubovicovych drah s najizdénima
odjizdé nim, mezi nimiz TNC pfesazuje nastrojo
Q355 kratstoupani.

Polohovaciposuv Q253: pojezdova rychlost
nastroje pfi zanorovani do obrobku, pfipadné pri
vyjizdéniz obrobku v mm/min.

Druh frézovani Q351 : druh obrabéni frézovanim u
MO3.

+1 = sousledné frézovani

—1 = nesousledné frézovani

YA

i

Q|

Q207

Q335

>
X

=
—_
=
N
z A Q253
Q335
<:> Q200 Q204
C @0201
Q203
Q239 X
4@\, -
Q355 =0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Bezpeénostni vzdalenostQ200 (inkrementaln &): Piiklad: NC-bloky
vzdalenost mezi hrotem néastroje a povrchem

obrobku. N25 G267 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
. S Q355=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Hloubka ¢ elniho zahloubeni Q358: Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30 Q204=50

(inkrementalné): vzdale nostmezi povrchem

p— — *
obrobku a §pickou nastroje pfi &elnim zahlubovani. Q254=150 @207=500

Pf¥esazeni pii €elnim zahlubovaniQ359
(inkrementalné): vzdalenost, oniZTNC presadistred
nastroje ze stfedu Cepu.

Soufadnice povrchuobrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

u a frézovani zavitu

2. bezpeénostnivzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz

nemUzZe dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem 's
(upinadly). \©
Posuv pfi zahlubovaniQ254: pojezdova rychlost N
nastroje pri zahlubovani v mm/min. ..8
Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost ‘E
nastroje prifrézovani vmm/min. Qe
=

c

>

\

c

\@©

N

O

Q

—

c

\@©

>

=

>

=

&)

™

(o o)
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Priklad: Vrtaci cykly

%C200 G71 *

N10 G30G17 X+0Y+0 Z-20 *

N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1L+OR+3 *

N40 T1 G17 S4500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *

N60 G200 Q200=2 Q201=-15 Q206=250
Q202=5 Q210=0 Q203=0 Q204=50 *

N70 X+10 Y+10 M3 *

N80 Z-8 M99 *

N90 Y+90 M99 *

N100 Z+20 *

N110 X+90 *

N120 Z-8 M99 *

N130 Y+10 M99 *

N140 GO0 Z+250 M2 *

N999999 % C200 G71 *

226

YA
100
90 D D
10 O ©
) @%
" 1020 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Definice cyklu

Najeti na diru 1, roztoCenivietena

Pfe dpolohovani do osy vietena, vyvolani cykliu
Najeti na diru 2, vyvolani cykiu

Vyjetiv ose vietena

Najeti na diru 3

Pfe dpolohovani do osy vietena, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

Vyvolani cyklu
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tu

Priklad: Vrtaci cykly

>
\@©
Provadéni programu N
\ -
Programovani vrtaciho cyklu v hlavnim vi c
programu 100 N1+
Obrabé ni programujte v podprogramu, viz N 3
,Podprogramy?”, str. 317 = N
70 (3 ‘O
A\ b
[
o
S =
E L1
yor >
20 \N \©
N
& ~ 5
} X =
20 70 100 -
Q
=
%C18 G71 * c
N10 G30 G17 X+0Y+0Z-20 * Definice neobrobeného polotovaru ~2
N20 G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0 * ~§
N30 G99 T1 L+0 R+6 * Definice nastroje N
N40T1G17 S4500 * Vyvolani nastroje g
N50 GO0 G40 G90 Zz+250 * Vlyjeti nastroje o
N60 G86 PO1 +30 P02 -1,75 * Definice cyklu fe zani zavitu %
\
N70 X+20Y+20 * Nagjeti nadiru 1 t
N8OL1,0 * Vol ani podprogramu 1 >
N90 X+70 Y+70 * Najeti na diru 2 =
N100L1,0 * Volani podprogramu 1 _>'
N110 GOO z+250 M2 * Vyjeti nastroje, konec hlavniho programu i
N120 G98 L1 * Podprogram 1: Rezani zavitu Q
N130 G36 SO * Stanoveni thlu vietena pro orientaci ™
N140M19 * Orientovani vietena (moZn é opakované fezani) 0
N150 GO1 G91 X-2 F1000 * Pfesazeni nastroje pro bezkolizni zanotovani (zavislé na
prameéru jadra a nastroji)
N160 G90 Z-30 * Najeti na hloubku startu
N170 G91 X+2 * Nastroj opét na stfed diry
N180 G79 * Vyvolani cyklu 18
N190 G90 z+5 * Vlyjeti nastroje
N200 G98 LO * Konec podprogramu 1

N999999 %C18 G71 *
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8.3 Cykly k vrt

Priklad: Cykly vrtani ve spojeni s tabulkou bodti (pouze uTNC410)

Souradnice vrtani jsou ulozenyv tabulce bodU
TAB1.PNT a TNC je vyvolava pomoci G79 PAT.

Radiusy nastrojl jsou zvoleny tak, aby bylyve
zkuSebni grafice vidétvSechny pracovni
operace.
Provadéni programu

Vystiedéni

Vrtani

Rezani vnittnich zavitd

%1 G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G991 L+0 R+4 *

N40 G992 L+tOR+2.4 *

N50 G99 3 L+OR+3 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: "TAB1" *

N90 G200 Q200=2 Q201=-2 Q206=150 Q202=2
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N100 G79 “PAT“ F5000 M3 *

N110 GOO G40 Zz+100 M6 *

N120 T2 G17 S5000 *

N130 GO1 G40 z+10 F5000 *

N140 G200 @200=2 Q201=-25 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N150 G79 “PAT“ F5000 M3 *

228

Yh
=
100
R Van\\
90 \vV/ \wj
65 ©
55 ©
30 © ©)
Yar\} Yar\}
10 (82 (8%
ﬂ@“ —
t X
10 20 40 80 90100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje stredici navrtavak

Definice nastroje vrtak

Definice nastroje zavitnik

Vyvolani nastroje stredici vrtak

Odjet nastrojem do bezpecné vySky (F naprogramovat s hodnotou,
kterou TNC polohuje po kazdém cyklu do be zpecné vySky)

Zadani tabulky bod

Definice cyku vystredé&ni

U Q203 a Q204 povinné zadejte 0.

Vyvolani cyklu ve spojeni stabulkou bodl TAB1.PNT,

Posuv mezi body: 5000 mm/min

Vyjet nastrojem, vyména nastroje

Vyvolani nastroje - vrtak

Odjet nastrojem do bezpecné vysky (F naprogramovat s hodnotou)
Definice cyklu vrtani

U Q203 a Q204 povinné zadejte 0.

Vyvolani cyklu ve spojeni stabulkou bodd TAB1.PNT

8 Programovani: cykly @
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Vyjet nastrojem, vyme na nastroje

Vyvolani nastroje - zavitnik

Prejet nastrojemdo bezpecn é vySky

Definice cyklu - fezani vnitfnich zavita

Vyvolani cyklu ve spojeni s tabulkou bodt TAB1.PNT
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.4 Cykly k fr

8.4 Cykly k frézovani kapes,
ostruvku (Cepu) adrazek

Prehled
Cyklus Softklavesa
G75/G76 FREZOVANI KAPES (pravouhlych) 7
Hrubovaci cyklus bez automatického
napolohovani
G75:ve smyslu hodinovych rucicek *

G76: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

G212 KAPSA NACISTO (pravouhla)
Dokon&ovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpe&nostni vzdalenost

G213 CEP NACISTO (pravouhly)
DokoncCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpe&nostni vzdalenost

G77 /G78 KRUHOVA KAPSA
Hrubovaci cyklus bez automatického
napolohovani

G77:ve smyslu hodinovych rugi¢ek
G78: proti smyslu hodinovych ruci¢ek

G214 KRUHOVA KAPSA NACISTO
DokoncCovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpe&nostni vzdalenost

G215 KRUHOVY CEP NACISTO
Dokoncovaci cyklus s automatickym
predpolohovanim,

2. bezpednostni vzdalenost

G74 FREZOVANI DRAZKY
Hrubovaci/dokon&ovad cyklusbezautomatického
predpolohovani, kolmy prisuv na hloubku

G210 DRAZKA STRIDAVE
Hrubovaci/dokon&ovad cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

G211 KRUHOVA DRAZKA
Hrubovaci/dokonGovad cyklus s automatickym
predpolohovanim, kyvavy zanorovaci pohyb

230
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FREZOVANI KAPES (cyklus G75, G76) i‘,
1 Nastroj sevpoloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a :‘I\ul
najizdi na prvni hloubku prisuvu. ) T S

2 Potom nastroj prejizdi nejprve v kladném sméru delSi strany —u ©
Ctvercovychkapesvkladnémsmeéru Y —ahrubuje kapsusmérem Yy l 4+
zevnitfven. —
3 Tento postup (1a2)se opakuje, az se dosahne uréené hloubky. 7 A : 'a
4 Nakoncicyklu odjede TNC nastrojem zpét do polohy startu. Q
D

@ Pired programovanim dbejte na tytobody: _@;\ — ~—
Pouzivejte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo ptedvrtani 4 l X 3

ve stfedu kapsy. | >
Pfedpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu G40. | 'E

) wjd

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose / n

vietena (bezpecnostnivzdalenost nad povrchem (o)
obrobku). ~

[72]

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér (<]
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku= 0, pak TNC cyklus Y A 80 Q.
neprovede. g

Pro 2. délku strany plati nasledujici podminka: 2. délka -

strany je vétSi neZ [ (2 xradius zaobleni)+ stranovy prisuv K] . c

55 N4+

4 G76 "\ S

Smyslrotace pfi hrubovani ﬁ o
" rubovent s 3 : R

Ve smyslu hodinovych rugi¢ek: G75 (DR-) <D N1}
Proti smyslu hodinovych ru¢icek: G76 (DR+) 15 \_ crs ..:

% — Bezpecdnostni vzdalenost ' (inkrementalng): =
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch _‘.@ . >
obrobku. X ~

s o [ . . " 20 60 100 §.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost

povrchu obrobku —dna kapsy. &)

Hloubka piisuvu? (inkrementaln&):rozmér, oktery P Tiklad: NC-bloky <

se nastroj pokazdé pfisune. TNC najede na hloubku (o 0]

- A N27 G75 P0O12 P02 -20 P03 5 P04 100
v jedin€ operaci, jestlize: P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;

hloubka pfisuvu je vitsi nez konedna hloubka. -
N35G76 PO12 P02 -20 P0O35 P04 100

Posuv pfisuvu do hloubKky: pojezdova rychlost P05 X+80 P06 Y+40 P07 275 P08 5 *
nastroje pri zapichovani.
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1. délka strany 4: délka kapsy paralelné s hlavni
osou roviny obrabéni.

2. délka strany 5: Sitka kapsy.

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje vroviné
obrabéni.

Radius zaobleni: radius roh (i kapsy.

Pro radius =0 je radius zaobleni stejny jako radius
nastroje.

Vypodty:
prisuv do strany k =Kx R

K:
R:

232

faktor prekryti, definovany ve strojnim parametru 7430.
radius frézy.
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KAPSA NACISTO (cyklus G212)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena na
bezpetnostnivzdalenostnebo —je-lizadana - na 2.bezpecnostni
vzdalenost a pak do stfedu kapsy.

Ze stredu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocet bodu startu bere TNC v Gvahu pridavek a
radius nastroje. Pfipadné provede TNC zapich do stfedu kapsy

Stoji-li nastroj na 2. bezpe ¢nostni vzdale nosti, prejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialn & na obrys dokoncovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obé&h.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpetnostnivzdalenosti nebo — pokud je to zadano-do 2.
bezpeCnostnivzdalenosti apakdo stfedu kapsy (koncova poloha
= startovni poloha).

% Pred programovanim dbejte na tytobody:

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a vroviné
obrabéni auto maticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nadisto, pak pouZijte
frézu s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv
prisuvu do hloubky.

Nejmensi velikost kapsy: trojnasobek radiusu nastroje.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dna kapsy.

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pti jizdé do hloubky v mm/min.
Zanotujete-li se do materialu, zadejte mensi
hodnotu, nez je definovano v Q207.

Hloubka piisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
néjz se nastroj pokazdeé prisune; zadejte hodnotu
vétsinez 0.

Posuv prifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi frézovani v mm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osyvietena, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stfed 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutng): stfed kapsy ve
vedlejSi ose roviny obrabéni.

1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka kapsy
paralelné s hlavni osou roviny obrabéni.

2. délka strany Q219 (inkrementalngé): délka kapsy
paralelné s vedlejsi osou roviny obrabéni.

Rohovy radius Q220: radius rohu kapsy. Neni-li
zadan, nastavi TNC radius rohu kapsy rovny radiusu
nastroje.

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pfidavek
pro vypocet pfedbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabénivztaZzeny k délce kapsy.

Priklad: NC-bloky

N34 G212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 @219=60 Q220=5
Q221=0*

8 Programovani: cykly @



CEP NACISTO (cyklus G213)

1 TNC najede automaticky nastrojem v ose vifetena na
bezpetnostnivzdalenost nebo - je-lizadana — na 2. Y A
bezpeCnostnivzdalenost a pak do stfedu Cepu.

2 Zesifedu Cepu piejede nastrojvroving obrabénina bod startu
frézovani. Bod startu leZi priblizné o 3,5nasobekradiusu nastroje
vpravo od ¢epu (ostravku).

3 Stoji-li nastroj na 2. bezpe ¢nostni vzdale nosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

4 Potom najede nastroj tangencialn & na obrys dokoncovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obé&h.

5 Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

6 Tentopostup (3az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

7 Nakoncicyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem FMAX do
bezpetnostnivzdalenosti nebo — pokud je to zadano-do 2.
bezpeCnostnivzdale nosti a pakdo stfedu Cepu (koncova poloha
= startovni poloha).
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I% Pred programovanim dbejte na tytobody:

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a vroviné
obrabéni auto maticky.

Vd

ezovani

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér — Q200 A
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC 0'2?,2

cyklus neprovede.

Q201
Pokud chcete rovnou zhotovit ostravek nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte
pro posuv pfisuvu do hloubky malou hodn otu.
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku —dno Cepu.

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost pfisuvu nastroje do hloubky v mm/min.
Zapichujete-li se do materialu, zadejte malou
hodnotu, jedete-li do volného prostoru, zadejte
hodnotu vyssi.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé prisune. Zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani v mm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné&):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice osyvietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed Cepu ve
vedlej§i ose roviny obrabéni.

1. délka strany Q218 (inkrementalng): délka Cepu
rovnobézné s hlavni osou roviny obrabéni.

2. délka strany Q219 (inkrementalné): délka Cepu
rovnobézné s vedlejSi osou roviny obrabéni.

Rohovy radius Q220: radius rohu &epu.

Pridavek 1. osy Q221 (inkrementalné): pfidavek
pro vypocet predbézné polohy v hlavni ose roviny
obrabénivztazeny k délce Cepu.

Priklad: NC-bloky

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 @216=+50
Q217=+50Q218=80 @219=60 Q220=5
Q221=0*

8 Programovani: cykly @



KRUHOVA KAPSA (cyklus G77, G78)

1 Nastroj sevpoloze startu (stfed kapsy) zapichne do obrobku a
najizdi na prvni hloubku prisuvu.

2 Potom nastroj opisuje posuvem F spiralovitou drahu
znazornénou na obrazku vpravo; aZ k boZnimu prisuvu k, viz
+FREZOVANI KAPES (cyklus G75, G76)”, str. 231

W

Tento postup se opakuje, aZz se dosahne zadané hloubky.

4 Nakoncicyklu vyjede TNC nastrojem zpét do polohy startu.

=y

Pired programovanim dbejte na tytobody:
Pouzivejte frézu s €elnimi zuby (DIN 844 )nebo predvrtani
ve stfedu kapsy.

Pfedpolohovani nad stfed kapsy s korekci radiusu G40.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Smyslrotace pfi hrubovani

Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G77 (DR-)
Proti smyslu hodinovych rucic¢ek: G78 (DR+)

jc

Bezpecnostni vzdalenost | (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2: vzdalen ost povrchu obrobku
— dna kapsy.

Hloubka piisuvu® (inkrementalné ): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. TNC najede na hloubku

v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétSi neZ konecna hloubka.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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» Posuv pfisuvu do hloubky: pojezdova rychlost
nastroje pfi zapichovani.

» Radius kruhu: radius kruhové kapsy.

» Posuv F: pojezdova rychlost nastroje vroving
obrabéni.

Priklad: NC-bloky

8 Programovani: cykly @



KAPSA NACISTO (cyklus G214)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpetnostnivzdalenosti nebo —je-lizadana — do 2.
bezpelnostnivzdalenosti a pak do stfedu kapsy.

Ze stredu kapsy prejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Pro vypocCet bodu startu bere TNC v Gvahu pramér
polotovaru a radius nastroje. Zadate-li pro pramér polotovaru
hodnotu 0, zapichne TNC nastroj do stfedu kapsy.

Stoji-li nastroj na 2. bezpe énostni vzdale nosti, pfejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro ptisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialn & na obrys dokon&ované ho
dilce a ofrézuje sousledné jeden obé&h.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v rovin & obrabéni.

Tento postup (3 az 5) se opakuje, aZ se dosahne programované
hloubky.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem na
bezpeCnostnivzdalenost nebo — pokud je zadana — na

2. bezpecnostnivzdalenost a potom do stfedu kapsy (koncova
poloha = poloha startu)..

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

TNC predpolohuje nastrojv ose nastroje a vroving
obrabéni auto maticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Chcete-li rovnou zhotovit kapsu nadisto, pak pouZijte
frézu s Celnimi zuby (DIN 844) a zadejte maly posuv
prisuvu do hloubky.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dna kapsy.

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pti jizdé do hloubky v mm/min.
Zanotujete-li se do materialu, zadejte mensi
hodnotu, nez je definovano v Q207.

Hloubka prisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé pfisunut.

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osyvietena, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stred 1. osy Q216 (absolutné): stfed kapsy v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stied 2. osy Q217 (absolutné): stfed kapsy ve
vedlej§i ose roviny obrabéni.

Prameér polotovaru Q222: primér pfedhrubované
kapsy pro vypocet napolohovani; priimér pol otovaru
zadavejte mensinezje prdmér hotového dilce.

Prameér hotového dilce Q223: primér nacisto
obrobené kapsy; prameér hotového dilce zadavejte
vétSinez je primeér polotovaru a vétSinez je praimer
nastroje.

Priklad: NC-bloky

N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 @Q222=79 Q223=80 *

8 Programovani: cykly @



KRUHOVY CEP NACISTO (cyklus G215)

1

TNC najede automaticky nastrojem v ose vietena do
bezpetnostnivzdalenosti nebo —je-lizadana — do 2.
bezpefnostnivzdalenosti a pak do stfedu Cepu.

Ze stfedu Ce pu pfejede nastroj v roviné obrabéni na bod startu
frézovani. Bod startu leZi priblizné o 3,5nasobekradiusu nastroje
vpravo od ¢epu (ostravku).

Stoji-li nastroj na 2. bezpe ¢nostni vzdale nosti, prejede TNC
rychloposuvem do bezpecnostni vzdalenosti a odtud posuvem
pro pfisuv do hloubky na prvni hloubku pfisuvu.

Potom najede nastroj tangencialn & na obrys dokoncovaného
dilce a ofrézuje sousledné jeden obé&h.

Potom nastroj odjede tangencialné od obrysu zpét do bodu
startu v roviné obrabéni.

Tento postup (3 az 5) se opakuje, az se dosahne programované
hloubky.

Na konci cyklu odjede TNC nastrojem rychloposuvem do
bezpetnostnivzdalenosti nebo — pokud je to zadano-do 2.
bezpeCnostnivzdalenosti apakdo stfedu kapsy (koncova poloha
= startovni poloha).

% Pred programovanim dbejte na tytobody:

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a vroviné
obrabéni auto maticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit ostravek nacisto, pak
pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844). Potom zadejte
pro posuv pfisuvu do hloubky malou hodn otu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q201 (inkrementalné): vzdalenost povrch
obrobku —dno Cepu.

Posuv pFisuvu do hloubky Q206: pojezdova
rychlost nastroje pti jizdé do hloubky v mm/min.
Zanotujete-li se do materialu, pak zadejte malou
hodnotu; zajizdite-li do voln ého prostoru, zadejte
hodnotu vyssi.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalng): rozmér, o
néjZ se nastroj pokazdé prisune; zadejte hodnotu
vétSinez 0.

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani v mm/min.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné&):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osy vietena, v niz
nemuze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Stied 1. 0sy Q216 (absolutng): stfed ¢epu v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed Cepu ve
vedlej§i ose roviny obrabéni.

Prameér polotovaru Q222: pramér
predhrubovaného €epu pro vypocet napolohovani;
pramér polotovaru zadavejte vétsi nez priimeér
hotového dilce.

Prameér hotového dilce Q223: primér nacisto
obrobeného ¢epu; pramér hotového dilcezadavejte
mensi neZ pramér polotovaru.

Priklad: NC-bloky

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 @222=81 @223=80 *

8 Programovani: cykly @



FREZOVANI DRAZKY (cyklus G74)

Hrubovani

1 TNC presadi nastroj dovnitf o pfidavek pro obrabéninacisto
(polovina rozdilumeziSitkou drazky a primeére m nastroje). Odtud
se nastroj zapichne do obrobku a frézuje drazku v podélném
smeéru.

2 NakoncidraZzky nasleduje ptisuv do hloubky a nastroj frézuje v
opacném sméru. Tento postup se opakuje, az se dosahne
naprogramované hloubky.

Dokonceni

3 Nadné drazky najede TNC nastrojem po kruhové draze
tangencialné na vngjsi obrys; tento obrys se paksousledné
dokon¢i (s M3).

4 Pak vyjede TNC rychloposuvem zpét do be zpec¢nostni
vzdalenosti. Pfilichém poctu pfisuvl odjede nastroj v
bezpefnostnivzdalenosti do polohy startu.

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Cyklus vyZzaduje frézu s €elnimizuby (DIN 844) nebo
predvrtaniv bodé startu.

Predpolohovani na stfed drazky a presazeni o radius
nastroje do drazky s korekdci radiusu G40.

Pramér frézy nevolte vétsi, nez je Sifrka drazky,ane
men §i, neZ je polovina §itky drazky.

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpednostnivzdalenost nad povrchem
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Bezpecénostnivzdalenost 1 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku — dna kapsy.

Hloubka pfisuvu = (inkrementalné): rozmér, o ngjz
se nastroj pokazdeé prisune; TNC najede na hloubku
v jediné operaci, kdyz:

hloubka pfisuvu a kone&na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétsi nez konecna hloubka.

Posuv pFisuvu do hloubky: pojezdova rychlost pfi
zapichovani.

1. délka strany 4: délka drazky; 1. smérfezu se
definuje znaménkem.

2. délka strany 5: Sitka drazky.

Posuv F: pojezdova rychlost nastroje vroviné
obrabéni.
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Priklad: NC-bloky

N44 G74 P01 2 P02 -20 PO 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+12 PO7 275 *

8 Programovani: cykly @



DRAZKA (podélny otvor) se stfidavym
zapichovanim (cyklus G210)

r v

u) a drazek

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a vrovine
obrabéni auto maticky.

Pri hrubovani se nastroj zanotuje do materialu kyvaveé od
jednoho konce drazky k druhému. Pfedvrtani proto neni
nutné.

Y

eep

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Pramér frézy nevolte vétsi, nez je Sirka drazky,ane
men §i, neZ je tretina Sirky drazky.

Primér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky:
jinak TNC nemuze kyvaveé zanorovat.

Hrubovani

kapes, ostruvku (

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.
bezpecnostnivzdalenost a potomdo stfedu levého kruhového
oblouku; odtud napolohuje TNC nastroj na be zpe€nostni
vzdalenost nad povrchem obrobku. Z A

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud N Q207
pojizdi fréza v podélném sméru drazky — pricemz se Sikmo []gggﬁ
zanotuje do materialu — ke stfedu pravého kruhového oblouku. — Q200

3 Potom piejizdi nastroj opét se Sikmym zanof ovanim zpét do )

L
stfedu levéh o kruhového oblouku; tyto kroky se opakuiji, aZ se 0202| 1
‘s, | [Q201
—

Vé

oo

Q204

ezovani

yd

dosahne naprogramované hloubky frézovani.

4 Na hloubce frézovani prejizdi TNC nastrojem rovinnym
frézovanim na druhy kone c drazky a potom opét do stfedu
drazky.

ol

Dokoncéeni

8.4 Cykly k fr

5 Zestfedudrazky najede TNC nastrojemtangencialné nakonetny
obrys; tento obrys pak TNC sousledné& dokondi (s M3), je-lito v A
zadano i v nékolika prisuvech.

6 Nakonciobrysu odjede nastroj — od obrysu tangencialné —do
stfedu drazky.

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem zpét na bezpenostni Q\8
vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpec¢nostni vzdalenost

Q217 Q224

02\9

x

Q216

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 245 @
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8.4 Cykly k fr

Neu TNC 410

246

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dna drazky.

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé pfrisunut v ose vietena pfi
jednom kyvavé m pohybu.

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné&):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné):

souradnice Z, v niz nemuze dojitke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).

Stied 1. osyQ216(absolutné): stfred drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve
vedlej§i ose roviny obrabéni.

1. délka strany Q218 (hodnota rovnobé&znés hlavni
osou roviny obrabéni): zadejte delSi stranu drazky.

2. délka strany Q219 (hodnota rovnobézné s
vedlej§i osou roviny obrabéni): zade jte Sitku drazky;
zada-li se 8irka drazky rovnajici se prilmé ru nastroje,
pak provede TNC pouze hrubovani (frézovani
podéiné diry).

Uhel nato&eni Q224 (absolutng): uhel, okteryje
cela drazka natocena; stfed otacenilezi ve stfedu
drazky.

Prisuv pii dokoncovani Q338 (inkrementalng):
rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pri
dokoncovani. Q338=0: dokonc&eni jednim prisuvem

Priklad: NC-bloky

N51 G210 Q200=2 Q20 1=-20 Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=12Q@224=+15
Q338=5"*

8 Programovani: cykly @



KRUHOVA DRAZKA (podélny otvor) se
stfidavym zapichovanim (cyklus G211)

Hrubovani

1 TNC napolohuje nastroj v ose vietena rychloposuvem na 2.

bezpecnostnivzdalenost a potomdo stfedu pravého kruhového

oblouku. Odtud napolohuje TNC nastroj na zadanou
bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku.

2 Nastroj najede posuvem pro frézovani na povrch obrobku; odtud
pojizdi fréza — price mz se Sikmo zanofuje do materialu — na druhy

konec drazky.

3 Potomprejizdinastroj opétseSikmym zanofovanim zpét do bodu

startu; tento postup (2 aZ 3) se opakuje, az se dosahne
programované hloubky frézovani.

4 Na hloubce frézovani prejede TNC nastrojem za ucelem
ofrézovaniroviny na druhy konec drazky.

Dokoncéeni

5 Zestfedudrazky najede TNC nastrojemtangencialné nakonetny

obrys; tento obrys pak TNC sousledné dokond&i (s M3), je-lito
zadanoi v nékolika prisuvech. Bod startu pro dokonCovaci
operaci leZi ve sttedu pravého kruhového oblouku.

6 Na konciobrysu odjede nastroj tangencialné smérem od obrysu.

7 Nakonec odjede nastroj rychloposuvem zpét na bezpecnostni

vzdalenost a — pokud je zadana — na 2. bezpednostnivzdalenost

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

TNC predpolohuje nastroj v ose nastroje a vrovine
obrabéni auto maticky.

Pri hrubovani se nastroj zanoruje do materialu kyvave
Sroubovitym pohybem od jednoho konce drazky k
druhému. Pfedvrtani proto neni nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete -li hloubku =0, pak TNC
cyklus neprovede.

Primeér frézy nevolte vétsi, nez je Sirka drazky,ane
men §i, neZ je tretina Sirky drazky.

Prameér frézy volte mensi, nez je polovina délky drazky
jinak TNC nemuze kyvaveé zanorovat.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.4 Cykly k fr

Neu TNC 410:

248

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje — povrch obrobku.

Hloubka Q20 1 (inkrementalng): vzdalenostpovrchu
obrobku —dna drazky.

Posuv pFifrézovani Q207: pojezdova rychlost
nastroje pfi fré zovani vmm/min.

Hloubka pfisuvu Q202 (inkrementalné): rozmér, o
ktery je nastroj pokazdé pfrisunut v ose vietena pfi
jednom kyvavé m pohybu.

Rozsah obrabéni (0/1/2) Q215: definice rozsahu
obrabéni:

0: hrubovani a obrabéni nadisto

1: pouze hrubovani

2: pouze nacisto

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné&):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost Q204
(inkrementalné):

souradnice Z, v niz nemuze dojitke kolizi mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).

Stied 1. osyQ216(absolutné): stfred drazky v hlavni
ose roviny obrabéni.

Stfed 2. osy Q217 (absolutné): stfed drazky ve
vedlej§i ose roviny obrabéni.

Pramér rozteéné kruznice Q24 4: zadejte priameér
rozteéné kruznice.

2.boc¢nidélka Q219: zadejte Sirku drazky; zada-li
se §irka drazky rovnajici se priméru nastroje, pak
provede TNC pouze hrubovani (frézovani podélné
diry).

Uhel startu Q245 (absolutng): zadejte polarni thel
bodu startu.

Uhel otevieni drazky Q248 (inkrementalng):
zadejte uhel otevieni drazky.

Prisuv pii dokoncovani Q338 (inkrementalng):
rozmer, o ktery se nastroj v ose vietena pfisune pri
dokoncovani. Q338=0: dokonc&eni jednim prisuvem

Priklad: NC-bloky

N52 G211 Q200=2 Q20 1=-20 Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q244=80 Q219=12Q245=+45
Q248=90 @338=5 *

8 Programovani: cykly @



Priklad: Frézovani kapes, ostravkia a drazek

%C210 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+6 *

N40 G99 T2 L+0 R+3 *

N50 T1 G17 S3500 *

N60 GO0 G40 G90 Z+250 *

N70 G213 Q200=2 Q201=-30 Q206=250 Q202=5
Q207=250 Q203=+0 Q204=20 Q216=+50

Q217=+50 Q218+90 Q219=80 Q220=0
Q221=5*

N80 G79 M03 *

N90 G78 PO1 2 P02 -30 P03 5 P04 250 P05 25
P06 400 *

N100 GOO G40 X+50 Y+50 *

N110Z+2M99 *

N1202Z+250 MO06 *

N130T2G17 S5000 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Definice nastroje - draZkova fréza S~
Vyvolani nastroje - hrubovani/dokondeni E
Vyjeti nastroje 3
Definice cyklu vnéjSiho obrabéni <
(oo

Vyvolani cyklu vnéjsiho obrabéni

Definice cyklu kruhov é kapsy

Vyvolani cyklu kruhové kapsy
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje - drazkova fréza
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N140 G211 @200=2 Q201=-20 Q207=250
Q202=5 Q215=0 Q203=+0 Q204=100
Q216=+50 Q217=+50 Q244=70 Q219=8
Q245=+45Q248=90 *

N150 G79 M03 *

N160 DOO Q245 PO1 +225 *

N170 G79 *

N180 GOO Z+250 M0O2 *

N999999 %C210 G71 *

250

Definice cyklu - drazka 1

Vyvolani cyklu - drazka 1

Novy uhel startu pro drazku 2
Vyvolani cyklu - drazka 2

Vlyjeti nastroje, konec programu

8 Programovani: cykly @



8.5 Cykly k vytvoreni bodovych

(<]
rastru
Prehled
TNC nabizi 2 cykly, jimiz miZete pfimo zhotovovat bodové rastry:
Cyklus Softklavesa
G220 RASTR BODU NA KRUHU 220 g,
4
G221 RASTR BODU NA PRIMKACH T

S cykly 220 a 221 mu Zete kombinovat nasledujici obrabéci cykly:

@ Musite-li zhotovovat nepravidel né rastry bodu, pak
pouZivejte tabulky bodtd s G79 PAT (viz ,Tabulky bod”
na str. 180).

Cyklus G83 HLUBOKE VRTANI

Cyklus G84 VRTANIZAVITU s vyrovnavaci hlavou
Cyklus G74 FREZOVANI DRAZEK

CyklyG75/G76 FREZOVANI KAPES

CyklyG77/G78 KRUHOVA KAPSA

Cyklus G85 VRTANIZAVITU GS bez vyrovnavaci hlavy
Cyklus G86 REZAN{ ZAvVITU

Cyklus G200  VRTANI

Cyklus G201 VYSTRUZOVANI

Cyklus G202  VYVRTAVANI

Cyklus G203  UNIVERZALNiVRTANI
Cyklus G204  ZPETNE ZAHLOUBENI
Cyklus G212 KAPSA NACISTO

Cyklus G213  OSTRUVEK NACISTO
Cyklus G214  KRUHOVA KAPSANACISTO
Cyklus G215 KRUHOVY CEP NACISTO

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.5 Cykly k vytvogeni bodovych rastru
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8.5 Cykly k vytvogeni bodovych rastru

NikolivuTNC410:

Cyklus G205
Cyklus G206
Cyklus G207
Cyklus G208
Cyklus G209
Cyklus G262
Cyklus G263
Cyklus G264
Cyklus G265
Cyklus G267

252

UNIVERALNI HLUBOKE VRTANI

VRTANI ZAVITU NOVE svyrovnavaci hlavou
VRTANI ZAVITU GS NOVE bez vyrovnavaci hlavy
VYFREZOVANI DIRY

VRTANIZAVITU S ODLOMENIM TRISKY
FREZOVANI ZAVITU

FREZOVANI ZAVITU SEZAHLOUBENIM

VRTACI FREZOVANI ZAVITU

VRTACI FREZOVANI ZAVITU HELIX

FREZOVANI VNEJSIHO ZAVITU

8 Programovani: cykly @



RASTR BODU NA KRUHU (cyklus G220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nastroj z aktualni polohy do
bodu startu prvniho obrabéni.
Poradi:
2. bezpednostnivzdalenost - najeti (osa vietena);
najeti do bodu startu v rovin & obrabéni;

najeti na bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena).

2 Z tétopolohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nastroj primkovym pohybem do bodu
startu dalSiho obrabéni; nastroj se pritom nachazi v bezpetnostni
vzdalenosti (nebo 2. bezpenostni vzdalenosti).

4 Tento postup (1aZ 3) se opakuje, az se provedou viechny
obrabé&cioperace.

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Cyklus G220 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G220automaticky vyvolavanaposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cykli G200 az
G209, G212 a7z G215 a G262 az 267 s cyklem G220, pak
je udinna be zpetnostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpednosinivzdalenost z cyklu G220.

Stied 1. osy Q216 (absolutné): stfed roztecné
kruZznice v hlavni ose roviny obrabéni.

Stied 2. osyQ217 (absolutné): stfed roztec¢né
kruZnice ve vedlejSi ose roviny obrabéni.

22a ady

Primérrozteéné kruzniceQ244: pramér rozteéné
kruZznice.

Uhel startuQ245 (absolutng): thel mezi hlavni osou
roviny obrabéni a bodem startu prvni operace
obrabéni na roztecné kruznici.

Koncovy thelQ246 (absolutn&): uhel mezi hlavni
osou roviny obrabéni a bodem startu posle dni
operace obrabéni na roztecn é kruznici (neplati pro
UpIné kruhy); koncovy Uhel zadavejte rizny od thlu
startu; je-li koncovy uhel vétSi nez uhel startu, pak
probiha obrabé ni proti smyslu hodinovych rudicek,
jinak se obrabi ve smyslu hodinovych rucitek

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q217

Q216

z

Q200

Q204

Q203

8.5 Cykly k vytvogeni bodovych rastru
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Piiklad: NC-bloky

N53 G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80
Q245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241=8

Q200=2 Q203=+0 Q204=50 Q301=1 *
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8.5 Cykly k vytvogeni bodovych rastru

Neu TNC 410:

254

Uhlova rozte& Q247 (inkrementaln&): Ghel mezi
dvéma obrabécimi operacemi na roztené kruZznici;
je-li uhlova rozte€ rovna nule, vypo&te TNC uhlovou
rozte€ z uhlu startu, koncového uhlu a poctu
operaci; je-li uhlova rozte€ zadana, pak TNC
ignoruje koncovy Uhel; znaménko uhlové rozteCe
urCuje smeér obrabéni (— = ve smyslu hodin).

Pocetobrabécich operaci Q241: pocet
obrabécich operaci na rozteéné kruznici.

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku; zadavejte kladnou hodnotu.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutné):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204
(inkrementalné): soufadnice osyvietena, v niz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly); zadava se kladna hodnota.

Odjeti nabezpeénou vysku Q301 : stanoveni, jak
ma nastroj mezi obrabécimi operacemi pojizdét:
0: mezi operacemi odjizdét na bezpecnostni
vzdalenost

1: mezi méficimi body odjizdét na 2. bezpecnostni
vzdalenost

8 Programovani: cykly @



RASTR BODU V RADE (cyklus G221)

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Cyklus G221 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G221 automaticky vyvolavanaposledy definovany cyklus
obrabéni.

Pokud kombinujete jeden z obrabécich cykld G200 az
G209, G212az7z G215 a G262 az 267 s cyklem G221, pak
je udinna be zpec¢nostni vzdalenost, povrch obrobku a 2.
bezpecnostnivzdalenost z cyklu G221.

1 TNC napolohuje nastroj automaticky z aktualni polohy do bodu
startu prvniho obrabéni.

Poradi:
2. bezpecnostnivzdalenost - najeti (osa vietena);
najeti do bodu startu v rovin & obrabéni;
najeti na bezpecnostnivzdalenost nad povrchem obrobku (osa
vietena).
2 Z tétopolohy provede TNC naposledy definovany obrabéci
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nastroj v kladné msméru hlavni osy na
bod startu dalsi obrabéci operace; nastroj se pfitom nachazi na

bezpecnostnivzdalenosti (nebo na?2. bezpecnostni vzdd enosti).

4 Tento postup (1aZ 3) se opakuje, az se provedou vSechny
obrabé&ci operace na prvnim fadku; nastroj stoji na poslednim
bodu tohoto prvniho fadku.

5 PotomTNC piejede nastrojemna posledni bod druhého radku a
provede tam obrabéci operaci.

6 Odtud polohuje TNC nastroj v zaporném sméru hlavni osy na bod
startu dalSi obrabé&ci operace.

7 Tento postup (6) se opakuje, aZ se provedou vsechny obrabéci

operace na druhém fadku.

Potom jede TNC do bodu startu dalsiho fadku.

9 Takovymto kyvavym pohybem se obrobi vSe chny dalsi fadky.

©

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.5 Cykly k vytvogeni bodovych rastru

221000
f 61
DG

256

Startovnibod 1. 0syQ225 (absolutné): souradnice
bodu startu v hlavni ose roviny obrabéni.

Startovnibod 2. osyQ226 (absolutné): soutradnice
bodu startu ve vedlejsi ose roviny obrabéni.

Odstup 1. osy Q237 (inkrementalné): rozte¢
jednotlivych bodt v Fadku.

Odstup 2. osy Q238 (inkrementalné): vzajemna
roztec jednotlivych radka.

Pocet sloupcli Q242: po&et obrabéni na fadku.
Pocetradkii Q243: pocet radka.

Uhel nato&eni Q224 (absolutng): uhel, okteryje
cely rastr nato€en; stfed nataceni je vbodé startu.

Bezpeénostnivzdalenost Q200 (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku.

Souradnice povrchu obrobku Q203 (absolutnég):
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecénostni vzdalenost Q204

(inkreme ntalné): souradnice osyvietena, vniz
nemUze dojit ke kolizi mezi nastrojem a obrobkem
(upinadly).

Odjeti nabezpeénou vysku Q301 : stanoveni, jak
ma nastroj mezi obrabé&cimi operacemi pojizdét
0: mezi operacemi odjiZzdét na bezpecnostni
vzdalenost

1: mezi mé&ficimi body odjizdét na 2. bezpecnosini
vzdalenost

Priklad: NC-bloky

N54 G221 Q225=+15 Q226=+15 Q237=+10
Q238=+8 Q242=6 Q243=4 Q224=+15
Q200=2 Q203=+30 Q204=50Q301=1 *

8 Programovani: cykly @



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Definice neobrobeného polotovaru
Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu vrtani

Definice cyklu diry na kruznici 1

Definice cyklu diry na kruznici 2

Vyjeti nastroje, konec programu

8.5 Cykly k ﬁvoaeni bodovych rastru
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8.6 SL-cykly skupiny 1

8.6 SL-cykly skupiny 1

Zaklady

PomociSL-cykll miZete skladat sloZité obrysy azz celkem 12 dil&ich
obrys (kapes nebo ostrivkd). Jednotlivé diléi obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil€ich obryst (&isel podprogram),
které zadavate v cyklu G37 vypo&te TNC celkovy obrys.

I% Pamét’ pro jeden SL-cyklus (v8echny podprogramy
obrysi) je omezena na 48 kBytl. Po¢et moznych
obrysovych prvkl zavisi na druhu obrysu (vnitfni/vngjsi
obrys) a poctu dil€ich obryst a €ini napriklad cca 128
primkovych bloka.

Vlastnosti podprogramu

Prepocty (transformace) souradnic jsou dovole ny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obrysu, pusobiiv nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se v8ak nemusi rusit.

TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyZ obihate obrys zevnitt, napriklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych ru€i¢ek s korekci radiusu G42.

TNC rozpozna ostrlivek, kdyz obihate obrys zvenku, napriklad

Popis obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekciradiusu G41.

Podprogramy nesmi obsahovat Zadné souradnice v ose vietena.

V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pfidavné osy U ,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obrabécich cykli.

I% TNC 410:

Pomoci MP7420.0 a MP7420.1 definujete, jakma TNC
pojizdét nastrojem pri hrubovani (viz ,,VSeobecné
parametry uZivatele” na str. 422).

TNC polohuje pfed kazdym cyklem automaticky do vychoziho
bodu vroving obrabéni. V ose vietena musite nastroj
ptedpolohovat do bezpecnostni vzdalenosti.

Kazda uroven hloubky se hrubuje paraleIné s osami nebo pod
libovolnym uhlem (uhel definujte v cyklu G57); ostrivky jsou
prejizdény standardné v bezpecnostni vysce.V MP7420.1 muzete
urcit,aby TNC hruboval obrys tak, Ze je dnotlivé komory se obrobi
za sebou bez zdvihani.

TNC bere do tvahy zadany pridavek v roving obrabéni (cyklus
G57).

I% Parametrem MP7 420 nadefinujete, kam TNC napol ohuje
nastroj na koncicykla 21 az 24.
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P¥iklad: Schéma: Prace s SL-cykly

%SL G71 *
N12 G37 P01 ...

N16 G56 P01 ...
N17 G79 *

N18 G57 PO1 ...
N19 G79 *

N26 G59 P01 ...
N27 G79 *

N50 GO0 G40 G90 Z+250 M2 *

N51G98L1*

N60G98LO *
N61G98L2*

N62 G98 LO *

N999999 %SL G71 *
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Prehled SL-cykll skupiny 1

Cyklus Softklavesa
G37 OBRYS (nalé havé potrebny) 3

LBL 1...M

G56 PREDVRTANI (voliteIn& pouZitelné)

o
@

G57 HRUBOVANI (naléhavé potrebny)

o
~

G58/G59 FREZOVANI OBRYSU (volitelng
pouZitelné)

G58: ve smyslu hodinovych rucicek

G59: proti smyslu hodinovych rucicek

8.6 SL-cykly skupiny 1

@
©

m
z
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8.6 SL-cykly skupiny 1

OBRYS (cyklus G37)

V cykluG37 OBRY SvypiSete seznam vSe ch podprogram, které maji

byt pfekryty do jednoho celkového obrysu.

=y

37

LBL 1...N

Pred programovanim dbejte natyto body:

Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu G387 muZete uvést vseznamu maximalné 12
podprogramt (dil&ich obrysu).

Cisla stitka (navésti) pro obrys:zadejte viechna
Cisla titkd jednotlivych podprogram{i, které se maji
slozit pfekrytim do jednoho obrysu. Kazdé Cislo
potvrdte klavesou ENTa ukon&ete zadani klavesou
END.

Sloucené obrysy: (viz ,Slou&ené obrysy” na str. 266)

260
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Priklad: NC-bloky

=<V

N54 G37P01 1 PO25 P03 7 P04 8~
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PREDVRTANI (cyklus G56)

=y

Pired programovanim dbejte na tytobody:

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Prabéh cyklu

Jako cyklus G83 Vrtani, viz ,Cykly k vrtani, Fezani vnitfnich zaviti a

frézovani zavit”, str. 183.

PouZziti

Cyklus G56 PREDVRTANI bere do Givahy pro body zapichu ptidavek
k dokonc€eni. Body zapichu jsou sou¢asné i body startu pro

hrubovani.

Bezpecénostni vzdalenost ' (inkrementalng):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka vrtani 2 (inkrementaln&): vzdalenost
povrchu obrobku —dno diry (hrot kuZele vrtaku).

Hloubka pfisuvu: (inkrementalné ): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka ne musi byt
nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede na hloubku
vrtaniv jediné operadi, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné;
hloubka pfisuvu je vétSi neZ konecna hloubka
Posuv prisuvu do hloubky: vriaci posuv v mm/min.

Pridavekna dokon&eni:zpiidavek vroving obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.6 SL-cykly skupiny 1
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Piiklad: NC-bloky

N54 G56 P012 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0,5 *
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8.6 SL-cykly skupiny 1

HRUBOVANI (cyklus G57)

Prab&h cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj do roviny obrabéni nad prvni bod zapichu;
pritom bere TNC do Gvahy pridavek na dokon&eni.

TNC jede nastrojem s posuvem pfisuvu do hloubky prvniho
prisuvu.

Ofrézovani obrysu (viz obrazek vpravo nahore):

1

2

3

Nastroj ofrézuje zadanym posuvem prvni dilCi obrys; pridave k na
dokond&eni se bere do uvahy v roviné obrabéni.

DalSi ptisuvy a dalSi dil¢i kontury ofrézuje TNC stejnym
zplsobem.

TNC prejede nastrojem v ose vietena do bezpecnostni
vzdalenosti a poté nad prvni bod zapichu do roviny obrabéni.

Hrubovani kapsy (viz obrazek vpravo uprostred):

1

V prvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj frézovacim posuve m
obrys soub&Zné s osou, pripadné pod zadanym hrubovacim
uhlem.

Pritom se obrysy ostriivkll (zde: C/D) prejizdi v bezpetnostni
vzdalenosti.

Tento postup se opakuje, az se dosahne zadané hloubky
frézovani.

I% Pred programovanim dbejte natyto body:

Parametry MP7420.0 a MP7420.1 stanovite, jakma TNC
obrys obrabét (viz ,VSeobecné parametry uZivatele” na
str. 422).

Poloh ovaci blok naprogramujte do bodu startuv ose
vietena (bezpecnostni vzdalenost nad povrchem
obrobku).

Pripadné pouzijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem 21.
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5 Bezpeénostni vzdalenost ' (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku —dna kapsy.

Hloubka pfisuvu = (inkrementalné): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka fré zovani
nemusi byt nasobkem hloubky prisuvu. TNC najede
na hloubku v jediné operaci, jestlize:
hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné,
hloubka pfisuvu je v&tsi nez kone¢na hloubka
Posuv prisuvu do hloubky: posuv pfi zanofovani v
mm/min.
Pridavek na dokon€enipridave kv roviné obrabéni.
Uhel hrubovani smé&r pohybu pfi hrubovani. Uhel
hrubovani se vztahuje k hlavni ose obrabé&ci roviny.

Zadejte Uhel tak, aby vznikaly pokud moZné dlouhé
useky.

Posuv frézovaci posuv v mm/min.

FREZOVANIi OBRYSU (cyklus G58/G59)

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Polohovaci blok naprogramujte do bodu startu v ose
vietena (bezpetnostnivzdalenost nad povrchem obrobku) .

Pouziti
Cyklus G58/G59 FREZOVANI OBRYSU slouZi k dokon&eni obrysu
kapsy.
Smysl natacéenip¥ifrézovani obrysu:
Ve smyslu hodinovych rugicek: G58
Proti smyslu hodinovych ru¢i¢ek: G59

59 Bezpecnostni vzdalenost | (inkrementalné):
vzdalenost hrot nastroje (poloha startu) — povrch
obrobku.

Hloubka frézovani 2 (inkrementalné): vzdalenost
povrchu obrobku —dna kapsy.

Hloubka pfisuvu = (inkrementalné ): rozmér, o ktery
se nastroj pokazdé prisune. Hloubka fré zovani
nemusi byt nasobkem hloubky pfisuvu. TNC najede
na hloubku v jediné operaci, jestlize:

hloubka pfisuvu a kone¢na hloubka jsou stejné,
hloubka pfisuvu je vétSi neZ konecna hloubka

Posuv prisuvu do hloubky: posuv pfi zanorovaniv
mm/min.

Posuv frézovaci posuv v mm/min.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Priklad: NC-bloky

N54 G57 P0O12 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 +0,5 P06 +30 P07 500 *
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Priklad: NC-bloky

N54 G58 P0O12 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500 *

N71 G59 P0O12 P02-15 P03 5 P04 250

P05 500 *
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

8.7 SL-cykly skupiny Il
(ne uTNC 410)

Zaklady

PomociSL-cykll miZete skladat sloZité obrysy aZzz celkem 12 dil&ich
obrys (kapes nebo ostrivka). Jednotlivé diléi obrysy zadate jako
podprogramy. Ze seznamu dil¢ich obrys (&isel podprogramii),
které zadavate vcyklu G837 OBRYS vypocte TNC celkovy obrys.

@ Pamét’ pro jeden SL-cyklus (v8echny podprogramy
obrysu) je omezena na 48 kBytl. Po¢et moznych
obrysovych prvkll zavisi na druhu obrysu (vnitf ni/vnéjsi
obrys) a poctu dilSich obrys( a ¢ini napriklad cca 256
primkovych bloka.

Vlastnosti podprogramu

Pfepocty (transformace) souradnic jsou dovole ny. Jsou-li
programovany v ramci dil¢ich obryst, plsobiiv nasledujicich
podprogramech, po vyvolani cyklu se v8ak nemusi rusit.

TNC ignoruje posuvy F a pridavné funkce M.

TNC rozpozna kapsu, kdyz obihate obrys zevnitt, napriklad Popis
obrysu ve smyslu hodinovych ru¢itek s korekci radiusu G42.

TNC rozpozna ostrlivek, kdyz obihate obrys zvenku, napriklad
Popis obrysu ve smyslu hodinovych rucicek s korekciradiusu G41.

Podprogramy nesmi obsahovat Zadné souradnice v ose vietena.
V prvnim bloku soufadnic podprogramu nadefinujte rovinu
obrabéni. Pfidavné osy U ,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obrabécich cykli.
TNC automaticky polohuje pfed kazdym cykle m do bezpec&nostni
vzdalenosti.
KaZda uroven hloubky se frézuje bez zdvihu nastroje; ostrivky se
objizd &ji po stranach.
Radius ,vnitfnich roh(“ je programovatelny — nastroj neztistava

stat, stopy po dobé&hu nevznikaji (plati pro krajni drahu pfi
hrubovani a dokon&ovani stran).

P¥i dokonCovani stran najede TNC na obrys po tangencialni
kruhové draze.

P¥i dokon&ovani dna najede TNC nastrojem na obrobek rovnéz po
tangencialni kruh ové draze (napriklad: osa vietena Z: kruhova
drahavroving Z/X).

TNC obrabi obrys pribézné sousledné, popripadé nesousledné.

@ Parametrem MP7 420 nadefinujete, kam TNC napol ohuje
nastroj na konci cykli G121 az G124.

Rozmé&rové Udaje pro obrabéni, jako hloubku frézovani, pridavky a
bezpe€nostni vzdalenost, zadate centralné v cykiu G120 jako DATA
OBRYSU.
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Priklad: Schéma: Prace s SL-cykly

%SL2 G71 *

N120G37 ... *
N130G120... *

N160G121 ... *
N170 G79 *

N180G122...*
N190 G79 *

N220 G123 ... *
N230 G79 *

N260 G124 ... *
N270 G79 *

N500 GOO G40 z+250 M2 *

N510G98 L1 *

N550 G98 LO *
N560 G98 L2 *

N600 G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *

8 Programovani: cykly @



Prehled SL-cyklu =)
F
Cyklus Softklavesa <
G37 OBRYS (nalé havé potfebny) 3 o
LBL 1...M E
G120 DATA OBRYSU (naléhavé potfebny) . =3
DATA 0
G121 PREDVRTANI (volitelng pouZitelné) 2 5
B —
G122 HRUBOVANI (naléhavé potrebny) E'
P2 . Q
G123 DOKONCENIDNA (voliteln& pouZiteIné) 5
7))
G124 DOKONCENI STRANY (voliteln& pouZitelné) 124 >
(A _—
=z
>
Rozsitené cykly: j
Cyklus Softklavesa (V)]
G125 OBRYSOVE OBRABENI 126 l\_
V% 00
G127 VALCOVY PLAS- 127
e
G128 VALCOVY PLAS- Frézovani drazek 28
=

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 265 @



8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vypiSete seznam v§ech podprogramu, které
maji byt prekryty do jednoho celkového obrysu.

@ Pred programovanim dbejte natyto body:

Cyklus G37 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je ucinny
od své definice v programu.

V cyklu G387 muZete uvést vseznamu maximalné 12
podprogramt (dil&ich obrysu).

3 Cisla stitka (navésti) pro obrys:zadejte viechna

LoL L...N Cisla titkd jednotlivych podprogram{i, které se maji
slozit pfekrytim do jednoho obrysu. Kazdé Cislo
potvrdte klavesou ENTa ukon&ete zadani klavesou
END.

Y

P

Priklad: NC-bloky

=<V

N120 G37 P01 1 P025 P03 7 P048 *

Slou¢ené obrysy
Jednotlivé kapsy a ostriivky mizete slu¢ovat do jediného nového
obrysu. Tak mUzete zvétsit plochu kapsy propojenou kapsou nebo
zmens§it ostravkem.
Podprogramy: prekryté kapsy

@ Nasledujici ptiklady programu jsou podprogramy

obrys(, které budou v hlavnim programu vyvolany
cyklem G37 OBRYS.

Kapsy A a B se prekryvaiji.

266 8 Programovani: cykly @



Podprogram 1: kapsa A
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8.7 SL-cykI-kupiny Il (neu TNC 410)

»Uhrnna“ plocha

Obrobitse maji obé dil¢i plochy A a B, v€etné vzajemné se
prekryvajici plochy:

M Plochy Aa B musi byt kapsy.

M Prvni kapsa (v cyklu G37) musi zaCinat mimo druhou kapsu.

Plocha A:

O
o

T T
o 38
@)
5 3
P vs)
T b
>
Z
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4
e
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Z
N
N
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Z

O
o
O
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o
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8.7 SL-cykI!mpiny Il (neu TNC 410)

»Rozdilova“ plocha
Plocha A se ma obrobit bez ¢asti prekryté plochou B:

" Plocha Amusi byt kapsa a B musi byt ostrivek.
A musi zacinat mimo B.

3 3
1) 9]
53 5!
0 0
o S
w g

»Protinajicise“ plocha

Plocha zakryta Aa B se ma obrobit. (plochy zakryté pouzeA i Bmaji
zlistatneobrobené).

A aB musibyt kapsy.

A musi zaCinat uvnitf B.

3 i)
5] 9]
5] 53
jy =y
5 ®
@ bog

N

68
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OBRYSOVA DATA (cyklus G210)

V cyklu G120 zadate informace pro obrabéni pro podprogramy s
dil€imi obrysy.

=y

128
CONTOUR
DATA

Pired programovanim dbejte na tytobody:

Cyklus G120 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze cyklus
G120 je aktivni od své definice v programu obrabéni.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubka = 0, pak TNC dany
cyklus neprovede.

Informace pro obrabéni zadané v cyklu G120 plati pro
cykly G121 az G124.

PouZijete-li SL-cykly v programech s Q-parametry, pak
nesmite pouzit parametry Q1 az Q19 jako parametry
programu.

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi povrchem obrobku —dnem kapsy.

PrekrytidrahyFaktor Q2: Q2 x radius nastroje
udava stranovy pfisuv k.

P¥idavek nadisto pro sténuQ3 (inkrementalné ):
pridavek na dokonceni v roviné obrabéni.

PFidaveknagisto pro hloubkuQ4 (inkrementalng):
pridavek na dokon&ovani pro dno.

Souradnice povrchuobrobku Q5 (absolutné):
absolutni souradnice povrchu obrobku.

Bezpecnostni vzdalenostQ6 (inkrementalné):
vzdalenost mezi elem nastroje a povrchem
obrobku.

Bezpecna vyskaQ7 (absolutné): absolutni vyska, v
niz nemUZe dojitke kolizi sobrobkem (pro
mezipolohovani a navrat na konci cyklu).

Vnitimi radius zaobleniQ8: radius zaobleni
vnitfnich ,roh(“; zadana hodnota se vztahuje na
drahu stfedu nastroje.

Smysl otaceni? Ve smyslu hodinovychrudicek =
-1 Q9:smérobrabéni pro kapsy.

ve smyslu hodinovych rucgi¢ek (Q9 = -1
nesousledné pro kapsu a ostr(ivek)

proti smyslu hodinovych rugi¢ek (Q9 = +1
sousledné pro kapsu a ostriivek).

Pfi pferu§eniprogramumuzete parametry obrabéniprekontrolovata
pfipadné prepsat.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

Piiklad: NC-bloky

N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0,2 Q4=+0,1
Q5=+30 @6=+2 Q7=+80 Q8=0,5 Q9=+1 *
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

PREDVRTANI (cyklus G121)

@ TNC nerespektuje Delta-hodnotu DR programovanou v
bloku T pfi vypoctu bodu zapichu.

V kritickych mistech nem(ize TNC ptipadné predvrtavat
nastrojem, ktery je vétSi nez hrubovaci nastro;.

Prab&h cyklu

Jako cyklus G 83 Vrtani, viz ,Cykly kvrtani, fezani vnitfnich zavitl a
frézovani zavitd”, str. 183.

Pouziti
Cyklus G121 PREDVRTANI zohledii uje pro body zapichu pridavek na
dokon e ni stén a pridavek na dokonceni dna, rovnéziradius

hrubovaciho nastroje. Body zapichu jsou souasné i body startu pro
hrubovani.

12 Hloubka piisuvu Q10 (inkrementalngé): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé prisune (znaménko pfi

zaporném sméru obrabéni ,—“).

=

9

Posuv pFisuvu do hloubky Q11: vrtaci posuvv mm/
min.

Cislo hrubovaciho nastroje Q1 3: &islo nastroje pro
hrubovani.

270
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Priklad: NC-bloky

N58 G121 Q10=+5 Q11=100Q13=1 *
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HRUBOVANI (cyklus G122)

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitom se bere ohled
na pridavek na dokonceni stény.

2 V prvni hloubce pfisuvu fré zuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 obrys zevnitf ven.

3 Pritom se obrysy ostrlivk (zde: C/D) ofrézuji s priblizenim k
obrysu kapes (zde: A/B).

4 Potom TNC dohotovi obrys kapes a odjede nastrojem zpét na
bezpecnou vysku.

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Pripadn & pouZijte frézu s ¢elnimi zuby (DIN 844) nebo
predvrtejte cyklem G121 .

122 Hloubka p¥isuvuQ10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi Pfiklad: NC-bloky
zanorovani vmm,/min.

Posuv hrubovaniQ12: frézovaci posuvv mm/min. Ns;glﬁgg':o O TUSUL U U AU AT
Cislo predhrubovaciho nastroje Q18: &islo
nastroje, jimz TNC prave predhruboval. Pokud se
pfedhrubovani neprovadglo, zadejte ,,0“; zad ate-li
zde néjakeé ¢islo, vyhrubuje TNC pouzetu ¢ast, ktera
nemohla byt pfedhrubovacim nastrojem obrobena.
Nelze-li na oblast dohrubovani najet ze strany,
zanori se TNC kyvavé; k tomu musite v tabulce
nastroju TOOL.T (viz ,Nastrojova data”, str. 99
definovat délku britu LCUTS a maximalni ahel
zanoreninastroje ANGLE. Prip. vypiSe TNC chybové
hlaseni

8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

Posuv kyvaniQ19: posuv pfi kyvavém zanorovani v
mm/min.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 271 @



8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

HLOUBKA NACISTO (cyklus G123)

@ TNC si samo zjisti bod startu pro dokon&ovani. Tento bod
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse.

TNC najede mékce nastrojem (po svislé tangencialni kruZnici) na
obrabénouplochu. Potom se odfrézuje pfidavek na dokon e ni, ktery
zlistal pfi hrubovani.

123 Posuv prisuvu do hloubky Q11: pojezdova rychlost
i) nastroje p¥i zapichovani.

Posuv hrubovani Q12: Frézovaci posuv

272
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Priklad: NC-bloky

N60 G123 Q11=100 Q12=350 *
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STRANANACISTO (cyklus G124)

TNC najizdinastrojem po kruhové draze tangencid néna dil¢i obrysy.
KaZzdy dil¢i obrys se dokonc¢i samostatné.

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Hloubka prisuvuQ10 (inkrementalné): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.

—

(=)

F

<

O

pd

4 \ =

Soucet pridavku na dokoncéeni stény (Q14) a radiusu = =

dokoncovaciho nastroje musi byt mensinez soucet = Qi1

pridavkunadokon&eni stény (Q3, cyklus G120) a radiusu N o
hrubovaciho nastroje. 5
Pokud pouZijete cyklus G124, anizZ jste predtim 4 Q12 —
vyhrubovali s cyklem G122, plati rovnéz vy3e uvedeny Q10 >
vypocet; radius hrubovaciho nastroje pak ma hodnotu ,0“ HDDD[> -
TNC si samo zjisti bod startu pro dokon&ovani. Tento bod A .a_
startu je zavisly na prostorovych pomérech v kapse. ; =
=

Smysl otacéeni? Ve smyslu hodinovychrudicéek = 4

124 ! =

109: Piikiad: NC-bloky -

Smér obrabgéni: ) -

+1: Natogen,l proti smyslu hpdlnpvychvr_lﬂmcek. N61 G124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 (>;
—1:Natoceni ve smyslu hodinovych rucgicek. Q14=+0 * _.I

(]

™~

(o 0]

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi
zanorovani.

Posuv hrubovaniQ12: Frézovaci posuv

PFidavek nagisto pro sténuQ14 (inkrementalng):
pridavek pro vicenasobné dokon ¢ovani; pokud
zadate Q14 = 0 pakbude posledni zbytek pridavku
vyhrubovan.
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

OBRYSOVE OBRABENI (cyklus G125)

Timto cyklemlze obrobitve spojeni s cyklem G 37 OBRYS ,oteviené”
obrysy: zacatek a konec obrysu se nekryji.

Cyklus G125 OBRYSOVE OBRABENI nabizi oproti obrabgni
otevifeného obrysu s polohovacimi bloky znaéné vyhody:

TNC kontroluje obrabéni na zafiznuti a na poskozeni obrysu. Obrys
pfekontrolujete pomocitestovaci grafiky.

Je-liradius nastroje prilis velky, pak se musi obrys na vnit¥nich
rozich pfipadné doobrobit.

Obrabéni se da provést pribézné sousledné nebo nesousledné.
Zplsob frézovani ziistane dokonce zachovan itehdy, kdyZ se
provede zrcadleni obrys(

P¥ivice prisuvech mlZze TNC pojizdét nastrojem vratné v obou
smérech: tim se zkrati doba obrabéni.

Pridavky mUzete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokon&ovalo ve
vice pracovnich operacich.

Lfé—' Pred programovanim dbejte natyto body:

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

TNC respektuje jen prvni Label zcyklu G37 OBRYS.

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. Vjednom SL-
cyklu miZete napr. naprogramovat maximalné 128
primkovych bloka.

Cyklus G120 DATA OBRYSU neni potfebny.

Pfimo za cyklem G125 programované polohy v
fetézcovych mirach se vztahuji na polohu nastroje na
konci cyklu.

@ Pozor nebezpedi kolize!
Aby se zabranilo moznym kolizim:

Primo za cyklem G125 neprogramujte zadné
fetézcové miry, jelikoZ se fetézcove miry vztahuji na
polohu nastroje na konci cyklu.

Ve v§ech hlavnich osach najizdéjte definované
(absolutni) pozice, protoZe pozice nastroje na konci
cyklu nesouhlasi s pozici na zacatku cyklu.
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Hloubka frézovani Q1 (inkrementalng&): vzdalenost  Pfiklad: NC-bloky
e 8z mezi povrchem obrobku a dnem obrysu.

. N62 G125 Q1=-20 Q3=+t0Q5=+0
Pridavek nacisto pro sténuQ3 (inkrementalné): Q7=+50 Q10=+5Q11=100 Q12=350 Q15=+1 *
pridavek na dokonc&eni v roviné obrabéni.

Soutadnice povrchu obrobku Q5 (absolutné):
absolutni soufadnice povrchu obrobku vztazena k
nulovému bodu obrobku.

Bezpedna vySkaQ7 (absolutn&): absolutni vyska, v
niz nem(Ze dojitke kolizi mezi nastrojem a
obrobkem; poloha navratu nastroje na konci cyklu.

Hloubka p¥isuvuQ10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokazdé pfisune.

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietena.

Posuv pri frézovaniQ12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Druhfrézovani? Nesousledné =-1Q15:
Sousledné fré zovani: zadani = +1

Nesousledné frézovani: zadani = -1

Stridavé sousledné a ne sousledné frézovani privice
prisuvech: zadani= 0

8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

VALCOVY PLAS ¢ (cyklus G127)

=

Stroj a TNC musi bytvyrobcem stroje pfipraveny.

Timto cyklem mUZete prenést na plast valce predtim rozvinuté

definovany obrys. Chcete-li na valci frézovat vodici drazky, pouzijte

cyklus G128.

Obrys popiSete v podprogramu, ktery urcite cyklem G37 (OBRYS).

Tento podprogram obsah uje soufadnice v uhlové ose (napriklad ose

C) avose, ktera je s nirovnobézna (napriklad osa vietena). Jako

drahové funkce mate k dispozici G1, G11, G24, G25 a G2/G3/G12/
G13sR.

Udaje v tihlové ose miiZete zadat bud’ve stupnich nebo v mm (palec)

(urdi se pfi definici cyklu).

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu; pfitomse bere ohled

na ptridavek na dokonceni stény.

2 Vprvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél programovaného obrysu.

3 Nakonciobrysuodjede TNC nastrojem do bezpetnostni
vzdalenosti a zpét kbodu zapichu.

4 Kroky 1az3 se opakuji, aZ se dosahne naprogramované hloubky

frézovani Q1.
5 Potom nastroj odjede do bezpecnostni vzdalenosti.

=y

276

Pred programovanim dbejte natyto body:

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. Vjednom SL-
cyklu miZete napr. naprogramovat maximalné 256
primkovych bloka.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimizuby (DIN 844).

Valec musi byt na oto€ném stole upnut vystredéné.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otoéného stolu.

Neni-li tomu tak, pak TNC vypi$e chybové hlaseni.

Tento cyklus muzete provadét téZ pri naklopen é roving
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje lezi uvnitf rozsahu indikace rotacni osy (je
definovana ve strojnim parametru 810 x). Pfi chybovém
hlageni ,,Chyba v programovani obrysu“, pripadné
nastavte MP 810.x =0.

zA

oV
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127

Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
mezi plastém valce a dnem obrysu.

P¥idavek nadisto pro sténuQ3 (inkrementalngé ):
pfidavek na dokoncCeniv roving rozvinuti pl a5té&;
pridavek je ucinny ve sméru korekce radiusu
nastroje.

Bezpecnostni vzdalenostQ6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi ¢elni plochou nastroje a plochou
plasté valce.

Hloubka pFisuvuQ10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé pfisune.

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietena.

Posuv pri frézovaniQ12: posuv pri pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém ma byt
obroben obrys.

Zpusob kétovani? Stupné = 0 MM /PALCE=1
Q17: programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebov mm (palcich).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Priklad: NC-bloky

N63 G127 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3
Q11=100Q12=350Q16=25 Q17=0 *

8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

PLAS ¢ VALCE Frézovani drazek (cyklus G128)
% Stroj a TNC musi bytvyrobcem stroje pfipraveny.

Timto cyklem mUZete prenést na plast valce vodici draZzku
definovanou na rozvinuté ploSe. Na rozdil od cyklu G127 nastavuje
TNC nastroj u tohoto cyklu tak, aby stény pfi aktivni korekci radiusu
probihaly vzdy navzajem rovnob&zné. Programujte drahu stfedu
obrysu.

1 TNC napolohuje nastroj nad bod zapichu.

2 Vprvni hloubce pfisuvu frézuje nastroj posuvem pro frézovani
Q12 podél stény drazky; pfitom se bere zietel na pfidavek na
dokonceni stény.

3 Na konciobrysu presadi TNC nastroj na protilehlou sténu drazky
ajede zpétk bodu zapichu.

4 Kroky 2 a7 3 se opakuji, az se dosahne naprogramované hloubky
frézovani Q1.

5 Potom nastroj odjede do bezpecnostni vzdalenosti.

% Pred programovanim dbejte natyto body:

Pamét’ pro jeden SL-cyklus je omezena. Vjednom SL-
cyklu miZete napr. naprogramovat maximalné 256
primkovych blokda.

Znameénko parametru cyklu Hloubka definuje smér
obrabéni. Naprogramujete-li hloubku = 0, pak TNC
cyklus neprovede.

Cyklus vyzaduje frézu s ¢elnimizuby (DIN 844).
Vale c musi byt na oto¢ném stole upnut vystifedéng.

Osa vietena musi smérovat kolmo k ose otocného stolu.
Neni-li tomu tak, pak TNC vypiSe chybové hlaseni.

Tento cyklus muZzete provadét téZ pri naklopen é roving
obrabéni.

TNC zkontroluje, zda korigovana a nekorigovana draha
nastroje |eZi uvnitf rozsahu indikace rotacni osy (je
definovana ve strojnim parametru 810 x). Pfi chybovém
hlaseni ,,Chyba v programovani obrysu“, pripadné
nastavte MP 810.x =0.

128 Hloubka frézovani Q1 (inkrementalné): vzdalenost
@E'H mezi plastém valce a dnem obrysu.

Pridavek nacisto pro sténu Q3 (inkrementalné):
pridavek na dokonceni v roviné rozvinuti plaste;
pridavek je ucinny ve sméru korekce radiusu
nastroje.

Bezpeénostnivzdalenost Q6 (inkrementalng):
vzdalenost mezi €elni plochou nastroje a plochou
plasté valce.

278
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Priklad: NC-bloky

N63 G128 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3

Q11=100Q12=350 Q16=25Q17=0 Q20=12 *
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Hloubka p¥isuvuQ10 (inkrementalng): rozmér, o
ktery se nastroj pokaZzdé pfisune.

Posuv prisuvu do hloubkyQ11: posuv pfi
pojezdovych pohybech v ose vietena.

Posuv pri frézovaniQ12: posuv pfi pojezdovych
pohybech v roviné obrabéni.

Radius valce Q16: radius valce, na kterém ma byt
obroben obrys.

Zpusob kétovani? Stupné = 0 MM /PALCE=1
Q17: programovani souradnic rotacni osy v
podprogramu ve stupnich nebov mm (palcich).

Sirka drazkyQ20: §irka draZky, ktera se mazhotovit.

8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)
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8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)

Priklad: predvrtani, hrubovani a dokonéeni prekryvajicich se obrysii

%C21 G71 *

N10G30G17 X+0Y+0 Z2-40 *

N20 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1L+OR+6 *

N40 G99 T2L+0R+6 *

N50 T1 G17 S4000 *

N60 GO0 G40 G90 Z+250 *

N70 G37 PO1 1 P02 2 P03 3P04 4 *

N80 G120 Q1=-20 Q2=1 @3=+0,5Q4=+0,5
Q5=+0Q@6=+2 Q7=+100 @8=+0,1 Q9=-1 *
N90 G121 Q10=+5 Q11=250Q13=2 *
N100 G79 M3 *

N1102Z+250 M6 *

N120 T2 G17 S3000 *

N130 G122 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 *
N140 G79 M3 *

N150 G123 Q11=100 Q12=200 *

N160 G79 *

N170 G124 Q9=+1 Q10=+5Q11=100
Q12=400

Q14=+0 *
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100

B NIAN
50 / )

16

35 65 100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje vrtak

Definice nastroje - hrubovani/dokoncCovani
Vyvolani nastroje - vrtak

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu

Definice v§eobecnych parametri obrabéni

Definice cyklu predvrtani

Vyvolani cyklu predvrtani

Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje - hrubovani/dokon &eni
Definice cyklu hrubovani

Vyvolani cyklu hrubovani

Definice cyklu dokoncenidna

Vyvolani cyklu dokon&eni dna

Definice cyklu dokonCeni stén

8 Programovani: cykly @



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Vyvolani cyklu dokon&eni stén
Vyjeti nastroje, konec programu
Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

Podprogram obrysu 3: &tyruhelnikovy ostrivek vievo

Podprogram obrysu 4: trojuhelnikovy ostriivek vpravo

8.7 SL-cyinkupiny Il (neu TNC 410)
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8.7 SL-cykI!mpiny Il (neu TNC 410)

N

-< |

100
951
80
757
20
15+
's 50

100

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice parametr(i obrabéni

Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
Podprogram obrysu
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N200 G98 LO *
N999999 %C25 G71 *

8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)
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Upozornéni:

M Vélec centricky upnuty na otoném stole.
HVztaznybodleZive stfedu otocného stolu.

30 50 157

8.7 SL-cykI!mpiny Il (neu TNC 410)

N

Definice nastroje

Vyvolani nastroje, osa nastroje Y.
Vyjeti nastroje

Definice podprogramu obrysu
Definice parametr(i obrabéni

Pfedpolohovani otocného stolu

Vyvolani cyklu

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram obrysu

Udaje v ose natodeni ve stupnich;

Pfe pocitané kéty vykresu z mm do stupiiti (157 mm = 360°).
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N190 C+91,72 *
N200 G98 LO *
N999999 %C27 G71 *

8.7 SL-cykly skupiny Il (ne u TNC 410)
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8.8 Cykly pro plosné frézovani (gadkovani)

8.8 Cykly pro plosné frézovani

(radkovani)

Pirehled

TNC nabizi tfi cykly, jimiZz mUZete obrabét plochy stémito

vlastnostmi:

vytvorené digitalizaci nebo v systému CAD /CAM;
pravouhla rovina;

kosouhla rovina;

libovolné naklonéna;

do sebe vkinéné.

Cyklus

Softklavesa

G60 ZPRACOVAT DIGITALIZOVANA DATA
K odtadkovani digitalizovanych dat v nékolika
prisuvech

60
MILL
PNT-DAT

G230 PLOSNE FREZOVANI
Pro rovinné pravouhlé plochy

230 ?

G231 PRAVIDELNE PLOCHY
Pro kosouhlé, sklonéné a do sebe vklinéné plochy

231

¥

286
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ZPRACOVAT DIGITALIZOVANADATA
(cyklus G60, TNC 410)

1

TNC napolohuje nastroj rychloposuvem z aktualni polohy v ose
vietena na bezpetnostnivzdalenost nad MAX bod,
naprogramovanyv cyklu.

Potom TNC prejede nastrojem rychloposuvem v roving obrabéni
na bod MIN, naprogramovanyv cyklu.

Odtud odjede nastrojem posuve m pfisuvu do hloubky na prvni
bod obrysu.

Potom TNC obrobi v8e chny body uloZené v souboru
digitalizovanych dat posuvem pro frézovani; je-li tteba, odjizdi
TNC podle okolnosti na bezpe&nostnivzdalenost, aby se
presko Cily neobrobené obl asti.

Na konci odjede TNC nastrojem s rychloposuvem zpétdo
bezpe€nostnivzdalenosti.

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Scyklem G60 mUzZete obrabét digitalizovana dataa PNT
soubory.

Obrabite-li PNT soubory, ve kterych neni uvedena Zadna
souradnice osy vietena, urci se hloubka frézovani z
programovan ého MIN-bodu osy vietena.

6@

PGM nazevdigitalizovanych dat: zadejte nazev

MILL . ~ P . .
PNT-DRT souboru, kam jsou uloZena digitalizovana data;

pokud se soubor nenachazi v aktualnim adresari,
pak zadejte kompletni cestu k souboru. Chcete-li
zpracovavattabulkubodu, zade jteje$té typ souboru
.PNT.

Oblast bodu MIN: minimalni bod oblasti
(soufadnice X, Y a Z), v niz se ma frézovat.

MAX-bod oblasti: maximalni bod (souradnice X,Y a
Z) oblasti, v niz se ma frézovat.

Bezpecdnostni vzdalenost ' (inkrementalng):
vzdalenost mezi hrotem nastroje a povrchem
obrobku pfi pohybech rychloposuvem.

Hloubka piisuvu” (inkrementalné ): rozmér, o ktery
je nastroj pokazdé pfisunut.

Posuvdo hloubky =: pojezdova rychlost nastroje pfi
zanorovani do obrobku v mm/min.

Posuv prFi frézovani<: pojezdova rychlost nastroje
pfi frézovani v mm/min.

Pridavna funkce M volitelné zadani pridavné
funkce, napriklad M1 3.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykly pro plosné frézovani (sadkovani)

=Y

Priklad: NC-bloky

N64 G60 PO1 BSP.1 P02 X+0 PO3 Y+0

P04 Z-20 P05 X+100 PO6 Y+100 P07 Z+0

P082P09 +5P10100P11 350

P12M13 *

- @



8.8 Cykly pro plosné frézovani (gadkovani)

PLOSNE FREZOVANI (cyklus G230)

1

a

TNC napolohuje nastroj rychloposuve mz aktualnipolohyvroviné
obrabénido bodu startu 1; TNC pfitom presadi nastroj o radius
nastroje doleva a nahoru.

Potom nastroj pfejede v ose vietena rychloposuvem na
bezpecnostnivzdalenost a pak posuvem pro prisuv do hloubky
na programovanou polohu startu v ose vietena.

Paknastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani na
koncovy bod Z; tento koncovy bod si TNC vypocte z
naprogramovaného bodu startu, programované délky a radiusu
nastroje.

TNC presadi nastroj posuvem pro frézovani ptitné na bod startu
dal§iho fadku; TNC vypo Etetoto presazeni z programované §irky
a poc&tu fezd.

Potom nastroj pfejizdi vzaporném smeéru 1. osy zpét.

Toto fadkovani se opakuje, aZ je zadana plocha upIné obrobena.

Na konci odjede TNC nastrojem s rychlo posuvem zpét do
bezpecnostni vzdalenosti.
@ Pred programovanim dbejte natyto body:

TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy do bodu startu
nejprve v roving obrabéni a pak v ose vietena.

Nastroj pre dpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s upinkami.
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0 = Startovnibod 1. osyQ225 (absolutné): soufadnice =
§ MIN bodu fadkované plochy v hlavni ose roviny Y A c
obrabéni. |]|:||:||:|[> Q207 ~t§
Startovnibod 2. osyQ226 (absolutné): soufadnice >>> (o)
MIN bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose roviny A >
obrabéni. S tt——-| A o]
N\
Startovnibod 3. osy Q227 (absolutn&): vy$kav ose @ [[N=G0 =~ ¢ H g
vietena na niz se frézuje radkovanim. & i Q209 ~
\ -
1. délka strany Q218 (inkrementalné): délka — ¢t —-— c
fadkované plochy v hlavni ose roviny obrabéni, 2 \©
vztazena k bodu startu 1. osy. Q226 P> g
2. délka strany Q219 (inkrementaln&): délka q.@ - N
fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny obrabéni, t Q218 X ‘E
vztaZzena k bodu startu 2. osy. Q225 —
Pocet feztiQ240: pocet fadku, jimiZ ma TNC projet ‘O
nastrojem na Sirku. c
N
Posuv prisuvu do hloubky Q206: pojezdova = 2
rychlost nastroje pfi prejizdéni z bezpecnostni B Q206 o
vzdalenosti na hloubku frézovani vmm/min. Z A N o
Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost A
nastroje pFi frézovani v mm/min. Qo
e . . L Q200 S
Pfiény posuv Q209: pojezdova rychlost nastroje pri Q227 —
prejizdéni na dalSi fadekv mm/min; ptejizdite-li 4
pficné v materialu, pak zadejte Q209 mensinez >
Q207; prejizdite-li pficné ve volném prostoru, pak o
mUzZe byt Q209 vét5i nez Q207. (0]
Bezpecnostni vzdalenostQ200 (inkrementalné): (o0}
vzdalenost mezi hrotem nastroje a hloubkou 5 o
frézovani pro polohovani na zacatku a na konci X
cyKlu.

Priklad: NC-bloky

N71 G230 Q225=+10 Q226=+12 Q227=+2,5
Q218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
Q207=500 Q209=200 Q200=2 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 289 @



8.8 Cykly pro plosné frézovani (gadkovani)

PRAVIDELNA PLOCHA (cyklus G231)

1 TNC napolohuje nastroj z aktualni polohy 3D primkovym
pohybem do bodu startu

2 Potom nastroj prejizdi programovanym posuvem pro frézovani
do koncového bodu

3 Tam TNC prejede nastrojem rychloposuve mo primeér nastroje v
kladném smeé&ru osy vietena a pak zase zpét do bodu startu

4 \Vbodu startu 1 pfejede TNC nastrojem opét na naposledy
najetou hodnotu Z.

5 Potom TNC ptesadi nastroj ve v§ech tfech osach z bodu 1 ve
sméru k bodu 4 na dalSi radek.

6 Potom piejede TNC nastrojem dokoncového bodu tohoto Fadku.
Tento koncovy bod TNC vypocte zbodu 2 aptesazeni ve sméru k
bodu

Toto fadkovani se opakuje, az je zadana plocha upIné obrobena.

8 Nakonci TNC napolohuje nastroj o priimér nastroje nad nejvy$si
zadanybodv ose vietena.

ﬂ

Vedeni fezu

Bod startua timi smér frézovani jsoulibovolnévolitelné, protoze TNC
vede jednotlivé fezy zasadné& zbodu 1 dobodu Zacelyproces
probiha zbodu 1/ 2dobodu 2 /4. Bod T miZete umistitna kterykoli
roh obrabéné plochy.

P¥i pouziti stopkovych fréz miZete jakost povrchu zoptimalizovat:

Tladenym Ffezem (soufadnice bodu 1v ose vietena je vétSinez
souradnice bodu “ v ose vietena) u malo naklonénych ploch.

TaZzenym fezem (soufadnice bodu 7 v ose vietena je menSinez
souradnice bodu 2 v ose vietena) u silné naklonénych ploch.

U dvoustranné zeSikme nych plochur&ete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 dobodu 2) do sméru vétSiho sklonu.

PFi pouZiti kulovych fréz mlzZete jakost povrchu zo ptimalizovat:
U dvoustranné zeSikme nych plochur&ete smér hlavniho pohybu (z
bodu 1 dobodu 2) kolmo ke sméru vétSiho sklonu.
@ Pred programovanim dbejte natyto body:

TNC napolohuje nastroj z aktualni

polohy do bodu startu ' 3D-pfimkovym pohybem.
Nastroj pre dpolohujte tak, aby nemohlo dojit ke kolizi s
obrobkem nebo s upinkami.

TNC pftejizdi nastrojem s korekci radiusu G40 mezi
zadanymi polohami.

Prip. cyklus vyZzaduje frézu s ¢elnimizuby (DIN 844).

290
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231 Startovnibod 1. osyQ225 (absolutné): soufadnice

3.bod 2. 0syQ232 (absolutné): soutfadnice bodu

ve vedlejsi ose roviny obrabéni. Q232

3. bod 3. 0syQ233 (absolutng): soutfadnice bodu
v 0se vietena.

4.bod 1. 0syQ234 (absolutné&): soutadnice bodu

—
\
£ bodu startu fadkované plochyv hlavni ose roviny c
obrabéni. 7 A ~¢§
Startovnibod 2. osyQ226 (absolutné): soufadnice (o)
bodu startu fadkované plochy ve vedlejSi ose roviny >
obrabéni. -
Q236 .
Startovnibod 3. osyQ227 (absolutné): soufadnice g
bodu startu fadkované plochyv ose vietena. Q233 ~—
\ -
2. bod 1. 0syQ228 (absolutné): souradnice Q227 -
koncového bodu fadkované plochy v hlavni ose \©
roviny obrabé&ni. Q230 >
2. bod 2. 0syQ229 (absolutn&): souradnice X qN,
koncového bodu fadkované plochy ve vedlejsi ose i ,
roviny obrabéni. Q228 Q231 Q234 Q225 ‘=
2. bod 3. 0syQ230 (absolutn&): soutadnice ‘O
koncového bodu fadkované plochyv ose vietena. v A >%
3. bod 1. 0syQ231 (absolutné&): soutadnice bodu 2
v hlavni ose roviny obrabéni. o
Q235
o
s
Q.
=
-z
>~
&
0
0

v hlavni ose roviny obrabé&ni. Q229
4.bod 2. 0syQ235 (absolutné): soutadnice bodu Q226
ve vedlejsi ose roviny obrabéni. -
4. bod 3. 0syQ236 (absolutng): soutfadnice bodu X
v ose vietena.
Pocet Fezti Q240: pocet radek, jimizma TNC -
nastrojem projet mezi bodem 1 a 4, pripadné mezi Priklad: NC-bloky
bodem?Z a

N72 G231 Q225=+0 Q226=+5 Q227=-2
Posuv pri frézovaniQ207: pojezdova rychlost Q228=+100 Q229=+15 Q230=+5 Q231=+15
nastroje pri frézovanivmm/min. Prvnifez provede Q232=+125 Q233=+25 Q234=+15 Q235=+125

TNC polovi¢ni naprogramovanou hodnotou. Q236=+25 @240=40 Q207=500 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 291 @



8.8 Cykly pro plosné frézovani (gadkovani)

Priklad: Radkovani (plosné frézovani)

%C230 G71

N10G30G17 X+0Y+0 Z+0 *

N20 G31 G90 X+100Y+100Z+40 *

N30 G99 T1L+OR+5*

N40 T1 G17 S3500 *

N50 GOO G40 G90 Z+250 *

N60 G230 Q225=+0 Q226=+0 Q227=+35
Q218=100 Q219=100 Q240=25 Q206=250
Q207=400 Q209=150 Q200=2 *

N70 X-25 Y+0 MO3 *

N80 G79 *

N90 GO0 G40 Z+250 M02 *

N999999 %C230 G71 *

292
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu radkovani

Pfe dpolohovani do blizkosti bodu startu
Vyvolani cyklu
Vyjeti nastroje, konec programu
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8.9 Cykly pro transformace
(prepocet) souradnic

Piehled

Pomoci transformace (pfepoc¢tu) souradnic mize TNC obrabét
jednou naprogramovany obrys na rliznych mistech obrobku se
zméneénou polohou a velikosti. Pro transformace soufadnic nabizi
TNC tyto cykly:

Cyklus Softklavesa
G53/G54 NULOVY BOD 5
Posouvani obrys( primo v programu nebo z ﬁ

Tabulky nulovych bod (.

54

G247 NASTAVEN{ VZTAZNEHO BODU 247
Nastavenivztazného bodu b&éhem chodu TJ’
programu (ne u TNC410)

G28 ZRCADLENI 78
Zrcadleni obrys(. @D

G73 NATOCENI 0

G72 ZMENA MERITKA 7

Otoc&eni obryst v roviné obrabéni. @
Zmenseni nebo zvétSeniobrysu. @

G80 ROVINA OBRABENI Ry
Obrabéni v naklope ném souradném systému. &
provadéné u stroja s naklapécimi hlavami

a/nebo otocnymi stoly (ne u TNC 410)

Uéinnost transformace soufadnic

Zackatek ucinnosti: transformace soutadnic je U€inna od okamZiku
své definice — nevyvolava se tedy. Plsobi tak dlouho, nez je zru$ena
nebo noveé definovana.

ZruSenitransformace souradnic:
Opétné nadefinovani cyklu s hodnotami pro zakladni stav,
napriklad faktor zmény méfitka 1,0.

vykonani pridavnych funkci M02, M30 nebo bloku N999999 %...
(zavisi na strojnim parametru 7300).

Navoleni nového programu

Naprogramovat dodate¢nou funkci M142 Smazat modalni
programovaciinformace.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

NULOVY BOD Posunuti (cyklus G54)

Pomoci Posunuti NULOVEHO BODU m(iZ ete opakovat obrab&ni na
libovolnych mistech obrobku.

Uginek
Po definici cyklu Posunuti NULOVEHO BODU se v§echna zadani
souradnic vztahuji k novému nulovému bodu. Posunutiv kazdé ose

zobrazuje TNC v pfidavném zobrazeni stavu. Zadani rota¢nich os je
téZ dovoleno.

54 Posunuti: zadejte soufadnice nového nulového
@ bodu; absolutni hodn oty se vztahuji k tomu
nulovému bodu obrobku, ktery byl nadefinovan
nastavenim vztazného bodu; prirstkové hodn oty se
vztahuji vzdy k naposledy platnému nulovému bodu
—ten sam muZe jiz byt posunuty

U TNC 410 navic:
REF: stiskn &te softklavesu REF, pak se vztahuje
REF programovany nulovy bod k nulovému bodu stroje.
TNC oznadivtomto pripadé prvni blok cyklu
zkratkou REF.
ZruSeni

Posunutinulovéhobodu s hodnotami souradnic X=0, Y=0 aZ=0 zase
zru8i posunuti nulového bodu.

Grafické zobrazeni (ne uTNC 410)

Pokud naprogramujete po posunuti nulové ho bodu novy polotovar,
pak muzete pomoci strojniho parametru 7310 rozhodnout, zda se
polotovar ma vztahovat knovému nebo staré mu nulovému bodu. Pfi
obrabéni vice dilcli tak maze TNC graficky znazornit kazdy dilec
zvlast’.

Zobrazeni stavu

Velka indikace polohy se vztahuje k aktivnimu (posunutému)
nulovému bodu.

V8echny souradnice zobraze né v pfidavném zobrazeni stavu
(polohy, nulovébody) sevztahuji kru¢né nastavenému vztaznému
bodu.

294

Priklad: NC-bloky
N72 G54 G90 X+25Y-12,52+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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NULOVY BOD - Posunuti s tabulkami nulovych
bodt (cyklus G53)

@ Nulové body z tabul ky nulovych bodd se mohou
vztahovat k aktualnimu vztaznému bodu nebo k
nulové mu bodu stroje (v zavislosti na strojnim parametru
7475)

Hod noty soufadnic z tabulek nulovych bod jsou uginné
vyhradné absolutné.

Ne u TNC 410:

Abyste mohli pouZivat tabulku nulovych bodu, musite
pozadovanou tabulku nulovych bod( aktivovat pfed
te stem nebo chodem programu (to plati i pro
programovaci grafiku):

PoZadovanou tabulku pro testovani programu
navolte v provoznimreZimu Program Test pomoci
spravy soubort: tabulka dostane status S.
PoZadovanou tabulku pro provadéni programu
navolte v nékte rém provoznim rezimu provadeéni
programu pomaoci spravy soubort: tabulka dostane
status M.

Nové radky mizZete vkladat pouze na konec tabulky.

PouZivejte pouze jednu tabulku nulovych bodd, tak
zabranite zaménam pfi aktivaci v reZzimech provadéni
programu.

PouZiti

Tabulky nulovych bod( pouZijte napft. pri:
Casto se opakujicich obrabécich ukonech na raznych pozicich
obrobku, nebo
Castém pouziti téhoZ posunuti nulového bodu.

V ramci jednoho programu miZzete nulové body programovat jak
pfimo v definici cyklu, tak je i vyvolavat z tabulky nulovych boda.

53 Posunuti: zadejte Cislo nulového bodu z tabulky

ﬁ nulovych bodll nebo Q-parametr; zadate-li Q-
parametr, pak TNC aktivuje to ¢islo nulového bodu,
které je vtomto Q-parametru uloZeno.

ZruSeni
Vyvolejte z tabulky nulovych bodud posunuti na soufadnice
X=0; Y=0 atd.
Vyvolejte posunuti na soufadnice X=0; Y=0 atd. pfimo pomoci
definice cyklu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

Priklad: NC-bloky
N72 G53 P01 12 *
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

Editace tabulky nulovych bodii uTNC410

Tabulku nulovych bodu navolite v provoznim reZimu Program
Zadat/Editovat.

PGM
MGT

Vyvolani spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
MGT, viz ,Sprava soubor(: Zaklady”, str. 43.

Zvolte dostupnou tabulku nulovych bodu: presurite
svétly prouZek na libovolnou tabulku nulovych bod
a potvrdte volbu klavesou ZADANI.

Otevfeni nove tabulky nulovych bodi: zadejte nove
jméno souboru a potvrdte jej klave sou ZADANI.
Stisknéte softklavesu ,,.D“ aby se tak oteviela
tabulka nulovych bod .

Editace tabulky nulovych bodti uTNC 426, TNC 430

Tabulku nulovych bodu navolite v provoznim reZimu Program
Zadat/Editovat.

PGM
MGT

Vyvolani spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
MGT, viz ,Sprava soubor(: Zaklady”, str. 43

Zobrazeni tabule k nulovych bodu: stisknéte
softklavesy ZVOLIT TYP a UKAZ .D.

Zvolte poZadovanou tabulku nebo zadejte nové
jméno souboru.

Editovani souboru. Lista softklaves ktomu zobrazuje
nasledujici funkce:

Funkce Softklavesa
Volba zagatku tabulky ZH%TEK
Volba konce tabulky RONEC
Listovat po strankach nahoru ST%;.NR
Listovat po strankach dol (1 STRANA
Viozit fadek (moZné pouze na konci tabulky) WL
RRADKU
Vymazat fadek UYMAZAT
RADEK
Pfevzit zadany fadek a skok na nasledujici fadek e
(neu TNC 410) 8- on
Vlozit zadatelny pocet fadku (nulovych bod) na N RADKU
konec tabulky R KOREC

Svétly prouZek o jeden sloupec doleva (pouze u
TNC410)

LIORT
fen |

296
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Softklavesa
WORT
—

S funkci ,Pfevzit aktualni hodnotu® ulozi TNC do paméti
polohu té osy, ktera je uvedena v zahlavi tabulky nad
oznacenym polickem (ne u TNC 410).

Funkce

Svétly prouzeko jeden sloupec doprava (pouze u
TNC 410)

=y

Konfigurace tabulky nulovych bodt (ne u TNC 410)

Na druhé a treti list€ softklaves mazete pro kazdou tabulku nulovych
bodu urcit osy, pro které chcete definovat nulové body. Standardné
jsou aktivni véechny osy. Chcete-li nékterou osu zabl okovat, pak
nastavte odpovidajici osovou softklavesu na VY P. TNC pak prislusny
sloupec vtabulce nulovych bodd smaze.

Pokud kneéktere aktivni ose nechcete definovat Zadny nulovy bod,
stisknéte klavesu BEZ ZADANI. TNC pak zapiSe do prislusného
sloupce pomIcku.

Opusténi tabulky nulovych bodt

Ve spravé soubort nechte zobrazitjiny typ soubort a zvolte
poZadovany soubor.

Zobrazeni stavu
Jestlize se nulové body z tabulky vztahuji k nulovému bodu stroje,
pak
se velka indikace polohy vztahuje k aktivnimu (posunutému)
nulovému bodu

vSechny soufadnice zobrazené v pfidavném zobrazeni stavu
(polohy, nulové body) se vztahuji k nulovému bodu stroje, pficemz
TNC zapocte téz ruéné nastaveny vztazny bod

Aktivace tabulky nulovych bodt pro chod programuu TNC 410

U TNC 410 pouzivejte v NC-programu funkci %:TAB: k volbé tabul ky
nulovych bodu, z niz ma TNC brat nulové body:

PGM
CALL

Zvoleni funkce k vyvolani programu: stiskn éte
klavesu PGM CALL

Stiskn&te softklave su TABULKA NULOVYCH BODU.

Zadejte jméno tabulky nulovych bodu, potvrd'te
klave sou END.

Priklad NC-bloku:
N72 %:TAB: “NAMEN“*

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

e [TABULKA NULOVYCH BODU - EDIT
POSUN NUL. BODU *?

SOUBR: HULLTHB. 1) i >

ZACATEK KONEC STRANA STRANA M RADKU

ULOZIT | VYMAZAT NEXT
ﬂ ﬁ ﬂ PRIPOJIT
4 RADKU RADEK LINE | nn KOMEC

~ @
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

Aktivace tabulkynulovych bodtiprochod programuuTNC 426,
TNC 430

UTNC 426, TNC 430 musite béhe m provozniho reZzimu chodu
programu aktivovat tabulku nulovych bodud ru¢né:

Zvolte provoznirezim chodu programu, napfiklad
Plynulé provadé ni programu.

Vyvolani spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
Lo MGT,; viz ,Sprava soubor(: Zaklady”, str. 43

Zvolte dostupnou tabulku nulovych bodu: presurite
svétly prouZek na libovolnou tabulku nulovych bod
a potvrdte volbu klavesou ZADANI. TNC oznadi
zvolenou tabulku pismenkem M v poli€ku stavu.

298
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NASTAVENI VZTAZNEHO BODU (cyklus G247,
neuTNC410)

Cyklem NASTAVENI VZTAZNEHO BODU miZete néktery nulovy bod

definovany v tabulce nulovych bod( aktivovat jako novy vztazny bod.

Ucéinek

Po definovani cyklu NASTAVENI VZTAZNEHO BODU se v8echna
zadani soutradnic a posunuti nulového bodu (absolutni i prirtstkova)
vztahuji k tomuto novému vztaznému bodu. Nastavenivztaznych
bodl u rotacnich osje rovnéZz dovoleno.

247 Cislo pro vztazny bod?: zadejte &islo vztazného
i bodu v tabulce nulovych bodd.

ZruSeni

VztaZzny bod nastave ny naposledy v ru¢nim provoznimrezZimu opét
zaktivuj ete zadanim pfidavné funkce M104.

@ TNC nastavi vztazny bod pouze v € ch osach, které jsou
aktivni v tabulce nulovych bodl. Osa, ktera vTNC
neexistuje, ale uvede se jako sloupec v tabulce nulovych
bod, vyvola chybové hlaseni.

Cyklus G247 interpretuje hodnoty uloZzené v tabulce
nulovych bodll vzdy jako souradnice, které se vztahuiji k
nulové mu bodu stroje. Strojniparametr 7475 na to nema
Zadny vliv.

Kdyz pouzijete cyklus G247, nemuzete vstoupit do
programu funkci Pfedbéh bloku.

V provoznim rezimu PGM-Test je cyklus G247 nel cinny.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

zA

Priklad: NC-bloky
N13 G247 Q339=4*

8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

ZRCADLENI (cyklus G28)

TNC mUZe provést zrcadlené obrabéni v roviné obrabéni.
Uginek
Zrcadleni je u€inné od své definice vprogramu.Je u&inné rovnéz v

provoznim reZimu Polohovani S Ru¢nim Zadanim. TNC indikuje
aktivni zrcadlené osy v pridavném zobrazeni stavu.

JestliZze zrcadlite pouze jednu osu, zméni se smysl ob&hunastroje.

Toto neplati u obrabécich cykla.

Zrcadlite-li dvé osy, zlstane smysl ob&hu nastroje zachovan.
Vysledek zrcadleni zavisi na poloze nulového bodu:

nulovy bod leZi na obrysu, ktery se ma zrcadlit: prvek se zrcadli

pfimo na tomto nulovém bodu;

nulovy bod leZi mimo obrys, ktery se ma zrcadlit: prvek se navic
presune.

% Pokud zrcadlite pouze jednu osu, tak se zméni u novych
obrabécich cykll s Cisly pres 200 smysl obéhu. U starsich
obrabécich cykll, jako napriklad cyklus 4 FREZOVANI
KAPES zlstane smysl obéhu stejny.
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ZrusSeni

Zrcadlenivose? zadejte osy, které se maji zrcadlit;
mUZete zrcadlitv§echny osy — v€etné rotacnich os —
s vyjimkou osy vietena a k ni pfisluSejici vedlejSi osy.
Povoleno je zadani maximalné tfi os.

Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENI se zadanim BEZ ZADANI.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Priklad: NC-bloky
N72G28 XY *

8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

OTACENI (cyklus G73)

Vramci programu mize TNC natocit souradny systém v roviné
obrabéni kolem aktivniho nulového bodu.

Uginek
NATOCENI je Giginné od své definice v programu. Je G&nné rovnéz v

provoznim reZzimu Polohovani S Ru¢nim Zadanim. TNC zobrazuje
aktivni uhel natoCeni v pfidavném zobraze ni stavu.

Vztaznda osa pro uhel natoCeni:

rovina X/Y osa X
rovinaY/ZosayY
rovinaZ/X osaZ

% Pred programovanim dbejte natyto body:

TNC odstrani definici cyklu G73 aktivni kore kci radiusu
nastroje. Pfipadné& naprogramujte korekci radiusu znovu.

Jakmile jste nadefinovali cyklus G73, provedte pojezd
obou os vroving obrabéni, aby doslo k aktivaci natoceni.

) Natoceni: zadejte uhel natoCenive stupnich (°).
@ Rozsah zadani: -360° az +360° (absolutné G90 pred
H nebo prirastkové G91 pred H).

ZruSeni
Znovu naprogramujte cyklus NATOCENI s thlem natogeni 0.

302

35°

40

60

Priklad: NC-bloky
N72 G73 G90 H+25 *
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ZMENA MERITKA (cyklus G72)

TNC miZe vramci programu obrysy zvétSovat nebo zmensSovat. Tak
mUZete naptiklad brat v ivahu faktory pro smrsténi a pridavky.

Ucinek
ZMENAMERITKA je t&inna od své definice v programu. Je uginna

rovnéz v provoznim rezimu Polohovani S Ru¢nim Zadanim. TNC
indikuje aktivni zmé&nu méfitka v pridavném zobrazeni stavu.

Zmeéna méfitka je u€inna:
v roviné obrabéni nebo ve v8e ch tfech souradnych osach
soucasné (v zavislosti na strojnim parametru 7410),

pro zadavani rozmérd v cyklech,
rovnéZ pro soubézné osy U,V,W.

Predpoklad

Pred zvétSenim, respektive zmense nim je nutno presunout nulovy
bod na hranu nebo roh obrysu.

) Koeficient?: Zadejte faktor F; TNC vynasobi

Zvéteni: F je vétSineZz 1az99,999 999
Zmenseni: F je mendinez 1 az 0,000 001

ZruSeni

Znovu naprogramujte cyklus ZMENA MERITKA s faktorem 1 pro
odpovidajici osu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

e souradnice a radiusy s F (jak je popsano v ,,Uginku®).
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Piiklad: NC-bloky

N72 G72 F0,750000 *
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

ROVINA OBRABENI (cyklus G80,
neu TNC 410)

% Funkce knaklapé niroviny obrabéni jsou vyrobcem stroje
prizptsobeny pro TNC a pro stroj. U né kterych
naklapécich hlav (naklapécich stolt) definuje vyrobce
stroje, zda v cyklu naprogramované uhly TNC
interpretuje jako souradnice rota¢nich os nebo jako
matematické uhly Sikmé roviny. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Naklapéni roviny obrabéni se uskutecriuje vZdy okolo
aktivniho nulové ho bodu.

p

Zaklady viz ,Naklopeniroviny obrabéni (ne u TNC 410)”,
str. 26: Proctéte si tento oddil dikladné.

Uginek

V cyklu G80 definujete polohu roviny obrabéni— rozuméj polohu osy
nastroje vztazenou k pevnému souradnému systému stroje —
zadanim uhld naklopeni. Polohu roviny obrabéni miZete definovat
dvéma zpusoby:

Pfimo zadat polohu naklopenych os,

popsat rovinu obrabéni az tfemi natoCenimi (prostorovy uhel)
pevného souradného systému stroje. Prostorové uhly, kieré je
tfeba zadat, dostanete tim, Ze prolozite ez svisle naklopenou
rovinou obrabéni a tento fez pozorujete z té osy, kolem niz chcete
naklapét. Kazda libovolna poloha nastroje v prostoru je zcela
jednoznacné definovana jiz dvéma prostorovymi dhly.

@ Uveé domte si, Ze poloha naklopeného soufadnicového
systému a imipojezdové pohybyvnakiopeném systému
zavisi na tom, jak naklopenou rovinu popisete.

Programujete-li polohu roviny obrabéni pomoci prostorovych uhld,
vypocte si TNC k tomu potfebna uhlova nastaveni naklopenych os
automaticky a ulozi je vparametrech Q120 (osa A) az Q122 (osa C).
Jsou-limozna dvé feSeni, vybere TNC — vychazeje z nulové polohy
natacenych os — kratsi cestu.

Poradi nataceni pro vypocet polohyroviny je stanoveno: nejdfive
TNC natoci osu A, potom osu B a nakonec osu C.

Cyklus 19 je u€inny od své definice v programu. Jakmile nékterou
osou v naklopeném systému popoje dete, je ucinna korekce pro tuto
osu. Ma-li se zapocist korekce ve vS8ech osach, pak musite popojet
vEemi osami.
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Pokud jste v provoznimrezimu Rucni Provoz nastavili funkci
NAKLAPENI na AKTIVNI (viz ,Naklopeni roviny obrab&ni (ne u TNC
410)”, str. 26) pak se pfepiSe v tomto menu hodnota uhlu zadana z
cykiu G80 ROVINA OBRABENI.

oEY Osa a uthel natoéeni? zadejte osu natoeni s
22 prislusnym Ghlem natoceni; osy nato¢eni A,Ba C se
programuji pomoci softkl aves.

Pokud TNC polohuje nato&ené osy automaticky, pak miZete zadat
jesté nasledujici parametry:

Posuv? F= pojezdova rychlost naklopené osy pri
automatickém polohovani,

Bezpecnostni vzdalenost? (inkrementalng): TNC
polohuje naklapéci hlavu tak, aby se ve vztahu k
obrobku neménila poloha, kiera vyplyva z
prodlouZeni nastroje o tuto bezpefnostni
vzdalenost.

ZrusSeni

Ke zruSeni uhl( naklopeni znovu nadefinujte cyklus ROVINA
OBRABENI a pro vsechny naklopené osy zadejte tihel 0°. Poté
definujte cyklus OBRABECi ROVINA je&té jednou ablok uzaviete bez
udani osy. Timnastavite tuto funkci jako neaktivni.

Polohovani rota¢ni osy

% Vlyrobce stroje ur€i, zda cyklus G80 automaticky
napolohuje rota¢ni osu (y), nebo zda musite rotacni osy
sami predpolohovat v programu. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

Pokud cyklus G80 automaticky polohuje rotacni osy, plati:

TNC mZe automaticky polohovat pouze regulované osy.

V definici cyklu musite navic zadatk Ghlim naklo peni bez pe¢nostni
vzdalenost a posuv, kterym se naklapéci osy polohuji.

PouZzive jte jen pfedsefizené nastroje (Uplna délka nastroje je v
bloku G99, popripadé v tabulce nastroju).

P¥i procesu naklapéni zlistane poloha hrotu nastroje viici obrobku
témeér nezmeénéna.

TNC provede naklopeni naposledy programovanym posuve m.
Maximalné dosaZzitelny posuv zavisi na slozitosti naklapé&ci hlavy
(naklapéciho stolu).

Pokud cyklus G80 automaticky nepolohuje rota¢ni osy, napolohujte
rota¢ni osy napfiklad pomoci bloku GO1 pted definici cykiu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

Priklady NC-bloku:

N50 GO0 G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GO0 G40 Z+80 *
N100 X-7,5Y-10 *

Indikace polohy v naklopeném systému

Indikované polohy (CIL a AKT) a indikace nulového bodu v
pridavném zobrazeni stavu se vztahuji po aktivaci cyklu G80 k
naklopen ému soufadnicovému systému. Poloha indikovana pfimo
po definici cyklu tedy pfipadnéjiz nesouhlasi se souradnicemipolohy
naprogramovanymi naposledy pred cyklem G80.

Kontrola pracovniho prostoru
TNC kontroluje vnaklopeném souradném systému koncové spinace

pouze téch os, jimiz se pojizdi. Pfipadné TNC vyda chybové hlaseni.
Polohovaniv naklopeném systému

Pomoci pridavn é funkce M130 muZete i v naklopeném systému
najizdét na polohy, které se vztahuji k nenaklopenému souradnému
systému, viz ,,Pridavné funkce pro zadani soutadnic”, str. 150.

Rovn &Z i polohovani pfimkovymi bloky vztahujicimise k soufadnému
systému stroje (bloky s M91 nebo M92) Ize pfi naklopené roviné
obrabéni provadét. Omezeni:

polohovani se provadi bez délkové korekce,

polohovani se provadi bez korekce geometrie stroje,

korekce radiusu nastroje neni dovolena.

306

Polohovani rotacni osy
Definovani uhlu pro vypocet korekce
Aktivovani korekce v ose vietena

Aktivovani korekce v roviné obrabéni
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Kombinace s jinymi cykly transformace soufadnic

PTi kombinaci s cykly pro pfepoCet souradnic je nutné dbat nato,ze
stale pasobi naklope ni roviny obrabéni okolo aktivniho nulové ho
bodu. Pred aktivaci cyklu G80 muZete provést posunuti nulového
bodu: pak posouvate ,pevny soutadny systé mstroje”.

Pokud posunete nulovy bod po aktivaci cyklu G80, pak posouvate
snaklopeny souradny systém®.
Dulezité: ptiruSeni cykl postupujte vopacném poradi nez ptijejich
definici:

1. Aktivovat posunuti nulového bodu

2. Aktivovat naklapéni roviny obrabéni

3. Aktivovat otaceni

Obrabéni obrobku

1. ZruSeni otaceni
2. Zru8eni naklopeni roviny obrabéni
3. ZruSeni posunuti nulového bodu

Automatické méreniv naklopeném systému

Meéricimi cykly TNC muzete promérovat obrobky v naklopeném
systému. Vysledky méreni ulozi TNC do Q-parametru, které pak
mUZete dale zpracovavat (napfiklad vytisknout vysledky méreni na
tiskarné).

Hlavni body pro pracis cyklem G80 ROVINA O BRABENI

1 VytvoFeni programu
Definujte nastroj (odpada, je-li aktivni TOOL.T), zadejte uplnou
délku nastroje.
Vyvolejte nastroj.
Vyjedte v ose vietena tak, aby pfi naklopeni nenastala kolize mezi
nastrojem a obrobkem (upinadly).
Pfipadné napolohujte rota¢ni osu(y) blokem GO1 na odpovidajici
uhlovou hodnotu (zavisi na strojnim parametru).
Pripadné aktivujte posun uti nulového bodu.
Definujte cyklus G80 ROVINA OBRABENI; zadejte Cihlové hodnoty
rotaCnich os.
Popojedte vSemi hlavnimi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala
korekce.
Naprogramujte obrabéni tak, jakoby se mélo provést v
nenaklopené roving obrabéni.
Ptipadné&nadefinujte cyklus GBO ROVINA OBRABENI sjinymiuhly,
aby se obrabénirealizovalo v jiné poloze os. Vtomto pripadé neni
nutno cyklus G80 nulovat, nové uhlové polohy miZete definovat
primo.
Zru&te cyklus G80 ROVINA OBRABENI; zadejte pro viechny
rotacniosy 0°.
Deaktivujte funkci ROVINA OBRABENI; cyklus G80 definujte
znovu, blok uzaviete bez udani os.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 Cykly pro transformace (pgepoéet) sougadnic

Pfipadné zruSte posunuti nulové ho bodu.
ptip. napolohujte rotacni osy do polohy 0°.

2 Upnoutobrobek

3 PFipravy v provoznim reZzimu

Polohovanis ruénim zadavanim

Napoloh ujte rotac¢ni osu (osy) k nastaveni vztazného bodu na
prislusnou uhlovou hodnotu. Tato uhlova hodnota se fidi podle vami
zvolené vztaZzné plochy na obrobku.

4 PFipravy v provoznim reZimu
Rucniprovoz

Nastavte funkci naklopeni roviny obrabéni pomoci softklavesy 3D-
ROT na AKTIVNI pro provoznirezim Ruéni Provoz; u netfizenych os
zadejte uhlové hodnotyrotacnich os do menu.

U netizenych os musi zadané Ghlové hodnoty souhlasit s aktualni
polohou rotacni osy (os), jinak TNC vypocte vztazny bod chybné.

5 Nastavenivztazného bodu

Ru¢nénaskrabnutimjako v nenaklopeném systému viz ,,Nastaveni
vztaZného bodu (bez 3D-dotykové sondy)”, str. 24

Rizend 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz P¥iru&ku pro
uzivatele cykl dotykové sondy, kapitola 2).

Automaticky 3D-dotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Pfiru¢kupro
uZivatele cykli dotykové sondy, kapitola 3).

6 Odstartovat program obrabéni vprovoznim rezimu Program/
Provoz Plynule

7 Provozni rezim Ruéni Provoz

Nastavte funkci naklopeni roviny obrabéni softklavesou 3D-ROT na
NEAKTIVNI. Pro vS8echny rotacni osy zadejte do nabidky uhlovou
hodnotu 0°, viz ,Aktivovani ru¢niho naklapéni”, str. 29.

308
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Provadéniprogramu
I Transformace souradnic v hlavnim
programu

I Zpracovani v podprogramu, viz
~Lodprogramy”, str. 317
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Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Posunuti nulového bodu do stfedu
Vyvolani frézovani

Nastaveni navésti pro opakovani ¢asti programu
Otoceni o 45° prirlistkové

Vyvolani frézovani

Navrat na LBL 10; celkem Sestkrat
Zru8eni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu
Vyjeti nastroje, konec programu
Podprogram 1:

Definice frézovani
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8.10 Specialni cykly

CASOVA PRODLEVA (cyklus G04)

Chod programu je po dobu CASOVE PRODLEVY zastaven.Casova
prodleva muZe slouZit napfiklad k preru$eni tfisky.

L4

8.10 Specialni cykly

Uginek
Cyklus je uginny od své definice v programu. Modalné uc¢inné
(trvajici) stavy se tim neovlivni, jako napriklad ota¢enivietena.

o O Casovaprodieva v sekundach: zadejte Easovou
prodlevu v sekundach.

Rozsah zadani 0 aZ3 600 s (1 hodina) v krocich po 0,001 s.

Piiklad: NC-bloky
N74GO04 F1,5*

VYVOLANi PROGRAMU (cyklus G39)
Libovolné obrabéci programy, jako napfiklad specialni vrtaci cykly

nebo geometrické moduly, mizete postavit na rover obrabécimu
cyklu. Takovyto program pak vyvolate jako cyklus.

T

002

00 000000000000 00O04

N70 G39 P01 50 *

@ Pred programovanim dbejte na tytobody:

Chcete-li v cyklu deklarovat DIN/ISO program, pak
zadejte za jménem programu typ souboru .I.

Ne u TNC 410

Pokud zadate jen jmén o programu, pak musi jako cyklus
deklarovany program byt ve stejném adresari, jako
volajici program.

N90 ... M99

b o oJo o000 000000

» % LOT31 G71

N99999 LOT31 G71

0 0 000000000 00 00 0 0

\co oo o0oo0000000000D0O0d4g

Neni-li jako cyklus deklarovany program ve stejném
adresafi jako volajiciprogram, pak zadejte Uplnou cestu,
napriklad TNC:\KLAR35\FK1\50.I.

N

ECI Nazev programu: nazev vyvolavaného programu, Piiklad: NC-bloky
GRLL pfipadné s cestou, na niz se program nachazi.

N550 G39 PO1 50 *
N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*

Program vyvolate pomoci

G79 (separatni blok) nebo
M99 (po blocich) nebo
M89 (provede se po kazdém polohovacim bloku)

Priklad: Vyvolani programu
Z programu se ma pomoci cyklu vyvolat vyvolatelny program 50.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 311 @
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8.10 Specialni cykly

ORIENTACE VRETENA (cyklus G36)

@ Stroj a TNC musi bytvyrobcem stroje pfipraveny.

V obrabécich cyklech 202, 204 a 209 se interné pouZziva
cyklus 13. Uvédomte si, Ze ve vaSem NC-programu
musite naprogramovat pripadné cyklus 13 po jednom z
vySe uvedenych cyklll znovu.

iy

TNC mzZe Fidit hlavni vieteno obrabéciho stroje a natodit je do
stanovené uhlové polohy.

Orientace vietena je napftiklad potfeba:
u systém pro vymeénu nastroji s uréenou polohou pro vymeénu
nastroje;
k sefizenivysilaciho a pfijimaciho okénka 3D-dotykové sondy s
infraCervenym prenosem.
Uéinek
V cyklu definovanou uhlovou polohu nastavi TNC naprogramovanim
M19 nebo M20 (zavisi na provedeni stroje).

Naprogramujete-li M19, respektive M20, aniz jste predtim definovali
cyklus 13, pak TNC napolohuje hlavni viete no na thlovou polohu,
ktera je definovana vyrobcem stroje (viz pfiru€ku ke stroji).

ET Uhel orientace: zadat uhel vztaZeny k G hlové
%7 vztaZzné ose roviny obrabéni.

Rozsah zadani: 0 az 360°

Presnost zadani: 0,001°

312

Priklad: NC-bloky
N76 G36 S25*
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TOLARANCE (cyklus G62, ne u TNC 410)
% Stroja TNC musi byt vyrobcem stroje pripraveny.

TNC automaticky vyhladi obrys mezi libovolnymi (nekorigovanymi
nebo korigovanymi) prvky obrysu. Nastroj tak pojizdi po povrchu
obrobkuplynule. Je-litfeba, sniziTNC automaticky naprogramovany
posuv, takZe program se zpracovava vzdy ,bez Skubani® s nejvyssi
moznou rychlosti. Tim se zvySuje jakost povrchu a Setfi mechanika
stroje.

Timto vyhlazenim vznikne ur€ita odchylka od obrysu. Velikost této
odchylky od obrysu (hodnota tolerance) je definovana vyrobcem
stroje ve strojnim parametru. S cyklem G62 zménite prednastave nou
hodnotu tolerance.

@ Pired programovanim dbejte na tytobody:

Cyklus G62 je aktivni jako DEF, to znamena, Ze je udinny
od sveé definice v programu.

Cyklus G62zresetujete tak, Zze znovu nadefinujete cyklus
G62 a dialogovou otazku Hodnotatolerance potvrdite
klave sou BEZ ZADANI. ZruSenim se op ét zaktivuje
predtim nastavena tolerance:

sz/ﬁ{ﬂ Hodnota tolerance: pripusina odchylka obrysu v
mm

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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dprogramu a easti programu

Vé

Y

éeni po

9.1 Ozna

9.1 Oznaceni podprogramu a
casti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky miZete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Navésti (label)

Podprogramy a opakovani ¢asti programd zacinaji vobrabécim
programu znackou G98L. L je zkratka slova label (anglicky znacka,
oznaceni).

Navésti obsahuje Cislo mezi 1 a 254. Kazdé Cislo navé sti smite v
programu zadat jen jednou pomoci funkce G98.
@ Pokud zadate jedno &islo nave sti vice krat, pak TNC
vypiSe pri ukon&eni bloku G98 chybové hlaseni.
Navic proTNC 426, TNC 430 plati:

U velmi dlouhych programt miZete pomoci MP7229
omezitkontrolu na zadatelny pocet bloku.

Naveésti 0 (G98 LO) oznaduje konec podprogramu a smi byt proto
pouZzito libovoln & Gasto.
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9.2 Podprogramy

Zpusob provadéni

1

2

3

TNC provadi zpracovani programu az do vyvolani podprogramu
LN,O. ,n“ jelibovolné navésti.

Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram azdo
konce podprogramu G98 LO.

Potom pokracuje TNC v provadéniprogramu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramulLN,O.

Pripominky pro programovani

Hlavni program muZe obsahovataZ 254 podprogramu.
Podprogramy muZete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném
poradi.

Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe.

Podprogramyprogramujte nakonci hlavniho programu (za blokem
sMO02, poprtipadé M30).

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pred
blokem s M02 nebo M30, pak se provedou nejméné jednoui bez
vyvolani.

Programovani podprogramu

[ 98 Oznacte zacatek: zvolte funkciG98 a potvrdte ji

klave sou ZADANI.

Zadejte Cislo podprogramu, potvrdte klavesou END.

Oznacte konec: zvolte funkci G 98 a zadejte Cislo
naveésti ,0“.

Vyvolani podprogramu

“_ Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesulL.

Zadejte Cislo navésti vyvolavaného podprogramu a
0«.
”Iy

@ LO,0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani konce
podprogramu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

GO0 Z+100 M2

9.2 Podprogramy

G98 L1 * «

@

G98 LO *
N99999 %
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9.3 Opakovani easti programu

” o ¥

9.3 Opakovani ¢asti programu

Navésti G98

Opakovani useku programu zacina znackou G98 L. Opakovani
useku programu se koncis Ln,m. ,m“ je pocet opakovani.
Zpusob provadéni

1 TNCvykonava obrabéci programaz ke konci ¢asti programu
(L1.2).

2 Potéopakuje TNC ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim a

vyvolanim navésti L 1,2 a to tolikrat, kolikrat jste zadali za ¢arkou.

3 Potom TNC pokracuje v programu obrabéni.

Pripominky pro programovani

Cast programu muzZete opakovat aZ 65 534 kratpo sobé.

Cast programu provede TNC vZdy o jednou navic, neZ kolik
opakovani jste naprogramovali.

Programovani opakovani ¢asti programu

98

Oznacte zaCatek: zvolte funkc G98a potvrdte ji
klavesou ZADANI.

Zadejte Cislonaveésti pro opakovanoucastprogramu,
potvrdte klavesou END.

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknéte klavesu L, zadejte Cislo navésti opakované
Casti programu a za ,&arkou “ pocet opakovani.

318
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9.4 Libovolny program jako
podprogram

Zpusob provadéni

1 TNC provadi program obrabéni az do okamziku, kdy vyvolate jiny
program pomoci%.

2 Potom TNC provede vyvolany program az do konce.

3 Pak TNC pokracuje v provadéni (volajiciho) programu obrabé ni
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu.

Pripominky pro programovani

Pro poutZiti libovolného programu jako podprogramu nepotrebuje
TNC Zadna navésti.

Vyvolany program nesmi obsahovat Zadnou z pfidavnych funkci
M2 nebo M30.

Vyvolany program nesmi obsah ovat vyvolani % do vyvolavajiciho
programu (nekone¢na smycka).

Vyvolani libovolného programu jako
podprogramu

0/ Zvolenifunkce k vyvolani programu: stiskn éte
0 klave su% a zadejte jméno vyvol avaného programu,
potvrdte jej klavesouEND.

@ Pomoci cyklu G39 mizZete také vyvolat libovolny
program.

Pokud chcete vyvolat program popisného dialogu, pak
zadejte za jménem programu typ souboru H.

Navic pro TNC 426, TNC 430 plati:

Vyvolavany program musi byt uloZen na pevném disku
TNC.

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachazet ve stejném adre safi jako volajici
program.

JestliZze se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresafi jako volajici program, pak zadejte jeho Uplnou
cestu, napriklad TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

% A G71 * % B G71 *

A

"% B '

. N99999 % A G71 * E . N99999 % B G71 *

9.4 Libovolny program jako podprogram
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‘e 9.5 Vnorovani

\@©

> L

8 Druhy vnorovani

o} " Podprogramy v podprogramu

; 1 Opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu
" Opakovani podprogramu

g = Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnoreni (¥ Z vkladani) definuje, kolik sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich podprogram
nebo opakovani ¢asti programu.

 Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: 8

 Maximal ni hloubka vnoreni pro vyvolani hlavniho programu: 4

W Opakovani ¢asti programu mazete vnorovat bez omezeni.

Podprogram v podprogramu

Priklad NC-blok

Vyvolava se podprogram s G98 L1
Posledni programovy blok
hlavniho programu (s M2)
Zadatekpodprogramu 1

Vyvolava se podprogram s G98 L2

Konec podprogramu 1
Zatatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

W
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Provedeni programu

1
2
3

Hlavni program UPGMS se provede aZz kbloku N170

Je vyvolan podprogram 1 a proveden az do bloku N390

Je vyvolan podprogram 2 a proveden az do bloku N620. Konec
podprogramu 2 a skok zpét do podprogramu, ze kterého byl
vyvolan.

Podprogram 1 se vykona od bloku N400 az do bloku N450.

Konec podprogramu 1 a skokzpét do hlavniho programu
UPGMS.

Hlavni program UPGMS se vykona od bloku N180 az do bloku
N350. Skok zpét do bloku 1 a konec programu.

Opakované opakovani ¢asti programu

Priklad NC-bloku

%REPS G71 *
;;50 G98 L1*
;éoo G98 L2 *
N270L2,2 *
N350L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Provedeni programu

1
2

3

4

5

Hlavni program REPS se provede aZ k bloku N270.

Cast programu mezi blokem N270 a blokem N200 se opakuje
2krat.

Hlavni program REPS se vykona od bloku N280 aZ do bloku
N350.

Cast programu mezi blokem N350 a blokem N150 se zopakuje
jednou (obsahuje opakovanic¢astiprogramumeziblokem N200 a
blokem N270).

Hlavni program REPS se provede od bloku N360 do bloku
N999999 (konec programu).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ZacCatek opakovani asti programu 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a G98 L2
(blok N200) je 2 krat opakovana
Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N150) je 1 krat opakovana

Vé

V4

ani

9.5 Vnogov
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ani

9.5 Vnogov

Opakovani podprogramu

Priklad NC-bloki

Zacate k opakovani ¢asti programu 1
Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N100) je 2 krat opakovana

Posledni blok hlavniho programu s M2
Zatatek podprogramu

Konec podprogramu

Provedeniprogramu

Hlavni program UGREP se provede a7 k blokuN110.

Vyvola se podprogram 2 a provede se.

Cast programu mezi blokem N120 a blokem N100 se opakuje
2krat. podprogram 2 se dvakrat zo pakuije.

Hlavni program UPGREP se provedejednou od bloku N130 aZ do
bloku N190; a konec programu.

W N =

FN

W
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Provadéni programu

I Predpolohovani nastroje na horni hranu
obrobku

W PrirGstkové zadani prisuvu

I Frézovani obrysu

% Opakovani ptisuvu a frézovani obrysu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

5 50 100

Definice nastroje

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Nastavit pol

Pfedpolohovani v roviné obrabéni
Pfedpolohovani na horni hrané obrobku

i.G Priklady programovani
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‘.6 Priklady programovani

W

24

Znacka pro opakovani ¢asti programu

PrirGstkoveé prisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Prvni bod obrysu

Najeti na obrys

Opusténi obrysu

Vyjeti nastroje

Skok zpatky k navésti 1; celkem &tyrikrat
Vyjeti nastroje, konec programu

9 Programovani: podprogramy a opakovani &asti programu @



Provadéni programu

 Najeti na skupiny dér v hlavnim programu.
= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1).

i Skupina dér se programuje v podprogramu 1
pouze jednou.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Definice nastroje
Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje

Definice cyklu vrtani
bezpecnostni vzdalenost
hloubka

posuv

hloubka prisuvu

¢asova prodleva nahore
horni hrana obrobku

2. bezpecnostni vzdalenost
¢asova prodleva dole

i.G Priklady programovani
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‘.6 Priklady programovani

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Volani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Volani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: Skupina dér
Vyvolat cyklus pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

W
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Provadéni programu

 Programovani obrabécich cykld v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1).

™ Najeti na skupiny dérv podprogramu 1,
vyvolani sku piny dér (podprogram 2).

1 Skupina dér se programuje v podprogramu 2
pouze jednou.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Definice nastroje - stfedici vrtak
Definice nastroje vrtak

Definice nastroje - vystruznik
Vyvolani nastroje - stfedici vrtak
Vyjeti nastroje

Definice cyklu vystredéni
bezpec€nostni vzdalenost
hloubka

posuv

hloubka prisuvu

¢asova prodleva nahore
souradnice povrchu obrobku.

2. bezpecnostni vzdalenost
¢asova prodleva dole

Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan

.‘J.G Priklady programovani
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'E  N100 GOO Z+250 M6 * Vyména néastroje

'g N110T2 G17 S4000 * Vyvolani nastroje - vrtak

(@] N120 DO Q201 PO1 -25 * Nova hloubka pro vrtani

E N130 DO Q202 PO1 +5 * Novy pfisuv pro vrtani

E N140 L1,0 * Volani podprogramu 1 pro kompletni vriaci plan

8’ N150 GOO Z+250 M6 * Vyména nastroje

S N160 T3 G17 S500 * Vyvolani nastroje - vystruznik

: N170 G201 Definice cyku vystruzovani

© Q200=2 bezpe&nostnivzda enost

K 0201=-15 hloubka

;% Q206=250 posuv

(a8 Q211=0,5 gasova prodleva dole

(o] Q208=400 posuv pro vyjeti

o). Q203=+0 souradnice povrchu obrobku.

Q204=10 * 2.bezpectnostnivzdalenost

N180 L1,0 * Volani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
N190 GO0 Zz+250 M2 * Konec hlavniho programu
N200 G98 L1 * Zacatek podprogramu 1: kompletnivrtaci plan
N210 GO0 G40 G90 X+15 Y+10 M3 * Najeti na bod startu skupiny dér 1
N220 L2,0 * Volani podprogramu 2 pro skupinu dér
N230 X+45Y+60 * Najeti na bod startu skupiny dér 2
N240 L2,0 * Volani podprogramu 2 pro skupinu dér
N250 X+75Y+10 * Najeti na bod startu skupiny dér 3
N260 L2,0 * Volani podprogramu 2 pro skupinu dér
N270 G98 LO * Konec podprogramu 1
N280 G98 L2 * Zadatek podprogramu 2: Skupina dér
N290 G79 * Vyvolat cyklus pro vrtani 1
N300 G91 X+20 M99 * Najeti na diru 2, vyvolani cykiu
N310 Y+20 M99 * Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
N320 X-20 G90 M99 * Najeti na diru 4, vyvolani cykiu
N330 G98LO * Konec podprogramu 2

N340 END PGM UP2 MM
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Programovani: Q-parametry
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rehled funkc

incipap

10.1 Pr

10.1 Princip a prehled funkci

PomociQ-parametriimZete je dnim programem obrabéni definovat
celou skupinu soucasti. Toho dosahnete zadanim zastupce na misto
Ciselného udaje: Q-parametru

Q-parametry Ize napfiklad pouZit pro
hodnoty souradnic;
posuvy;,
otacky;
data cyklu.

Mimoto miZete pomoci Q-parametr programovat obrysy, které
jsou popsany pomoci matemati ckych funkci, nebo ¥idit provadéni
obrabécich krokll v zavislosti na spinéni logi ckych pod minek.

Kazdy Q-parametr je ozna¢en pismenem Q a &islem od 0 do 299. Q-
parametry jsou rozdéleny do tfi oblasti:

Vyznam Rozsah

Voln & pouZitelné parametry, v§eobecné ucinné Q0 az Q99
pro v8echny programy nachazejici se v paméti

TNC.

Parametry pro zvlia§ti funkce TNC. Q100aZz Q199
Parametry pouzivané predevsim pro cykKly, Q200 az Q399
vSeobecné ucinné pro viechny programy (TNC410:
nachazejici se v paméti TNC. azQ299)

Pripominky pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty Ize v programu zadavat smiSené.

Q-parametrim mdZete pftitazovat iseIné hodnoty od -99 999,9999
do +99999,9999. Intern& mliZze TNC poditat s Ciselnymi hodnotami
aZ do Sirky 57 bitll pfed a az do 7 bit1 za desetinnou te &kou (Sitka
Cisla 32 bitll odpovida desitkové hodnoté 4 294 967 296).

@ TNC pfitazuje nékte rym Q-parametriim samocinné stale
stejna data, napfiklad Q-parametru Q108 aktual ni radius
nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”, str. 351.

Pouzivate-li parametry Q60 az Q99 v uzivatelskych
cyklech, pak nadefinujte ptes strojni parametr MP7251,
zda tyto parametry maji plisobit pouze lokalné v
uzivateIskych cyklech nebo globalné pro v3e chny
programy.

330
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Vyvolani funkci s Q-parametry

TNC 426, TNC 430: pt'i zadavani programu obrabéni stisknéte

softklavesu PARAMETR.

TNC 410: stisknéte klave su ,,Q“ (v poli pro Ciselné zadani a volbu osy

pod -/+ -Kklavesou).
TNC pak nabidne nasledujici softklavesy:

Skupina funkci

Softklavesa

Zakladni matematické funkce

ZAKLADNT
ARITHMETIK

Uhlové funkce

TRIGO-
MOMETRIE

Rozhodovani kdyZz/pak, skoky

SKOK

Zvlastni funkoe

RUZNE
FUNKCE

P¥imé zadavani rovnic

FORMEL

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

i

rehled funkc

incipap

10.1 Pr
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h hodnot

ciselnyc

10.2 Skupiny soucéasti — Q-
parametry misto Ciselnych
hodnot

S Q-parametrickou funkci DO: PRIRAZENI HODNOTY muZete Q-
parametru prifadit Ciselnou hodnotu. Pak pouZzijete v programu
obrabéni misto Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

N150 DO0OQ10PO1 +25* Prirazeni
Q10 obdrZi hodnotu 25
N250 GOO X+Q10* odpovida GO0 X +25

Pro skupiny soucasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozmery obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soudasti pak pfifadite vSem t&mto

Q-parametry misto

”

t

4

iny soucas

10.2 Skup

parametrim odpovidajici Siselnou hodnotu.

Priklad
Vélec s Q-parametry
Radius valce R=Q1 .
Vy&ka valce H=Q2 Q
Véalec Z 1 Q1=+30 /g

Q2=+10 N
Valec Z2 Q1=+10

Q2= +50 at

Q2 2
Q2
) 4
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10.3 Popis obrysu pomoci
matematickych funkci

Pouziti

S pouzitim Q-parametri mlzete naprogramovat v programu
obrabéni zakladni mate matické funkce:

Zvoleni Q-parametrické funkce: stiskn éte softklavesu PARAMETR
uTNC 426 /430, pfipadné klavesu Q u TNC 410 (v poli€ku pro
zadavani Gisel, vpravo). Lista softklaves zobrazi funkce s Q-
parametry.

Zvolte zakladni matematicke funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Piehled
Funkce Softklavesa
DO0O: PRIRAZENI 0o
napfiklad DOO Q5 PO1 +60 * B b
Pfimé pfifazeni hodnoty.
DO1: SCITANI o1
napriklad DO1 Q1 PO1 -Q2P02-5* M
Vytvoreni a pfifazeni sou¢tu dvou hodnot.
DO02: ODCITANI 02
napfiklad DO2 Q1 PO1 +10 P02 +5 * ey
Vytvoreni a ptifazeni rozdilu dvou hodnot.
D03: NASOBENI 02
napriklad DO3 Q2 PO1 +3 P02 +3 * et
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot.
DO04: DELENI o
napfiklad D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 * o

Vytvoreni a ptifazeni podilu dvou hodnot.
Z3akazano: Déleni 0!

DO05: ODMOCNINA os
napriklad D05 Q50 P01 4 *
Vytvoreni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla.

Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

Vpravo od znaku ,=" mUZete zadat:

dvé Cisla;
dva Q-parametry;
jedno €islo a jeden Q-parametr.

V8echny Q-parametry a Ciselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

tematickych funkci

U pomoci ma

o

10.3 Popis obrys
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tematickych funkci

U pomoci ma

10.3 Popis obrys

Programovani zakladnich aritmetickych
operaci

Priklad zadani 1:

PARA-
METER

ZAKLADNI
ARITHETIK

Da
K=

Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte
softklavesu Parametr, pfipadné klavesu Q.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
softklavesu ZAKL. FUNKCE.

Zvoleni Q-parametrické funkce PRIRAZENI:
stisknéte softklavesu DO X=Y.

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

5 Zadeijte Cislo Q-parametru: 5

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

10 Q5 priradte Siselnou hodnotu 10

Priklad: NC-bloky
N16 DOO PO1 +10 *
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Priklad zadani 2: ‘6
. . =

m Zvoleni Q-parametrické funkce: stisknéte c
softklavesu Parametr, pripadné& klavesu Q. E

e

ZRALETT Zvolte zakladni matematickeé funkce: stisknéte .o
softklavesu ZAKL. FUNKCE. _Q
IQ

)

~ Zvoleni Q-parametrické funkce NASOBENI: ©
Koy stisknéte softklavesu DO3 X * . &
Qo

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK? 'l&;
12 Zadejte &islo Q-parametru: 12 .6
o

1. HODNOTA NEBO PARAMETR? E
o

Q5 Zadejte Q5 jako prvni hodnotu. o
°=

2. HODNOTA NEBO PARAMETR? g
I Q

7 Zadejte 7 jako druhou hodnotu. (o)
N

Q

Priklad: NC-bloky (@]
N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 * o
™

o

F
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10.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

10.4 Uhlové funkce
(trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tange ns odpovidaji stranovym pomérim
pravouhlého trojuhelniku. Pfitom odpovida:

Sinus: sina=a/c
Kosinus: coso =b/c
Tangens: tano=a/b=sina/cosa
Pritom je
¢ strana protilehla pravé mu uhlu (prepona)
a strana protilehla Ghlu alfa (odvé sna)
b tfeti strana (odvésna)
Ztangenty mlZe TNC zjistit thel:

o =arctano = arctan (a /b) =arctan (sino /cosa)
P¥iklad:

a=10mm

b=10mm

o =arctan (a/b)=arctan 1 =45

Navic plati:

a2+ b2=c2(kde a2=axa)

c = J@+b)

336
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Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHLOVE FUNKCE.

TNC ukaze softklavesy v nasledujici tabulce.

Programovani: srovnej ,Priklad: Programovani zakladnich

pocetnich operaci”

Funkce

Softklavesa

DO06: SINUS
napfriklad DO6 Q20 P01 -Q5 *
Ur&eni a pfifazeni sinusu uhlu ve stupnich (°).

De
SIN{KY

DO7: KOSINUS
napfiklad DO7 Q21 PO1 -Q5 *
UrCeni a pfifazeni kosinusu uhlu ve stupnich (7).

D7
COS{HY

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN

naptiklad DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *

UrCeni a pfirazeni délky ze dvou hodnot.

D8
HOLEN ¥

D13: UHEL

napriklad D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Ur&eni a ptifazeni uhlu pomodci arctan zedvou stran
nebo pomoci sin a cos uhlu (0 < uhel < 360°).

D13

HOANG ¥

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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kdyz/pak s Q-parametry

ani

”

10.5 Rozhodov

10.5 Rozhodovani kdyz/pak s Q-
parametry

Pouziti

P¥i rozhod ovani kdyz/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr sjinym Q-parametrem nebo €iselnou hodnotou. Pokud je
podminka splnéna, pak pokracuje TNC v programu obrabéni na
LABEL (navesti), které je naprogramované za podminkou (LABEL viz
»,Oznaceni podprogramu a ¢asti programu”, str. 316). Neni-li
podminka splnéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud si prejete vyvolat jako podprogram jiny program, tak
naprogramujte za navéstim (label) G98 vyvolani programu s %.

Nepodminéné skoky

Ne pod miné&né skoky jsou skoky, jejichZz podminkaje spin&na vzdy (=
nepodminéné), napriklad

D09 PO1+10P02+10P03 1 *
Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyZ/pak se objevi po stisknuti softklavesy SKOKY.
TNC zobrazi nasle dujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
DO09: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK 03
naprikad D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 * T bts |

Jsou-li siob&hodnoty nebo obaparametry rovny,
pak skok na zadané navésti.

D10: NENi-LI ROVNO, POTOM SKOK oo
napriklad D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * ot |
Jestlize se ob& hodnoty nebo oba parametry
nerovnaji, pak skokna zadané navésti.

D11: JE-LIVETSIi, POTOM SKOK o1t
naprikad D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 5 * o
Je-li prvni hodnotanebo parametr vétSinezdruha

hodnota nebo parameftr, pak skok na zadané

navésti.

D12: JE-LI MENSi, POTOM SKOK b1z
naprikad D12 PO1 +Q5 P02 +0 PO3 1 * " eomo |
Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez

druha hodnota nebo parameftr, pak skok na

zadané navésti.
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Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.): kdyz, jestlize
EQU (angl. equal): rovno

NE (angl. not equal): nerovno

GT (angl. greater than): vétSi nez

LT (angl. less than): mensi nez
GOTO (angl. goto): prejdi na

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

kdyz/pak s Q-parametry
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10.6 Kontrola azména Q-parametru

10.6 Kontrola azména Q-

Postup

parametru

Q-parametr mizete kontrolovat a také zménit béhem chodu ¢&i
kontroly programu.

ZruSte provadéniprogramu (napriklad stisknéte exter ni tlacitko
STOP a softklavesu INTERNI STOP) €i zastavte test programu.

340

Vyvolani funkci s Q-parametry: stisknéte klavesu Q

TNC 426, TNC430:

zadejte Cislo Q-parametru a stisknéte Klavesu
ZADANI. TNC zobrazi v dialogovém okné aktualni
hodnotu Q-parametru.

TNC410:

klavesami se smérovymi Sipkami zvolte Q-parametr
na aktualni strance obrazovky. Softklavesou
STRANKA zvolte dal§i nebo pfedchazejici

stranku obrazovky.

Prejete-li si zménit hodnotu zadejte novou hodnotu,
potvrdte ji Kdvesou ZADANI a ukon&ete zadavani
klavesou END.

Pokud si hodnotu ne prejete ménit, tak ukondete
dialog klavesou END.

PGM~PROVOZ
PLYNULE

PROGRAM TEST
015 = FFE

N1® G38 G17 X+@ Y+ Z-40 *
N28 G31 GS9B X+188 Y+188 Z2+8 #*
N4@ T1 G17 S5088 *

N5® GBO G4B GSB Z2+258 *
N6B® X-38 Y+50 *

N7® GB1 Z2-38 F288 *

N8B GBA1 G41 X+8 Y+E5E@ *

N98 X+58 Y+108 #*

N188 G25 R28 *

N118 X+188B Y+58 *

N128 X+58 Y+@ #*

N138 G26 R15 *

N148 X+@ Y+50 *

N158 GO0 G4@ Y+38 X-20 *
N168 Z2+188 MO2 #*

END

PROGRAM TEST
ae = +@
g1 = +@
@z = +12.5
Q3 = +28
a4 = -5
Q5 = +180
a6 = +@
Q7 = CEETE
a8 = +@
Qg = +@
Q18 = +@
Q11 = +8
e X -49.980

Y  +188.575 T

2 +70.880 F o

S M5/8

STRANA STRANA
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10.7 Pridavné funkce

Prehled

Pridavné funkce se objevi po stisknuti softkl avesy ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesa
D14:ERROR -

Vydani chybovych hlaseni. ERROR=
D15:PRINT o
Neformatovany vystup textd nebo hodnot Q- PRINT
parametr(.

D19:PLC o
Predani hodnot do PLC. pLC=

D14: ERROR: Vydani chybovych hlaseni

Priklad NC-bloku
TNC ma vypsat hlaSeni, které je uloZeno pod Cislem chyby 254.

N180D14 P01 254 *

Funkci D14: ERROR muzZete nechat programem vydat hlaSeni,
ktera jsou pfedprogramovana od vyrobce stroje, pfipadné od firmy
HEIDENHAIN: KdyZ TNC b&hem zpracovani programu &i jeho testu
dojde ke bloku s D 14, tak pferusi ¢innost a vyda hlaseni. Potom
musite program znovu odstartovat. Cisla chyb: viz tabulka dale.

Rozsah Gisel chyb Standardni dialog

0..299 D 14: &islo chybyO ... 299

300...999 Dial og specificky pro dany stroj.

1000... 1099 Inte rni chybova hlaseni (viz
tabulku dole).

Cislo chyby Text

1000 Vfeteno ?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Sirka drazky prilis velka

1003 Radius nastroje prilis velky

1004 Pracovni rozsah prekroCen

1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.7 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1007 ZMENA MERITKA ne ni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 Posunuti neni dovoleno
1010 Chybi posuv
1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko
1013 Uhel neni dovolen
1014 B od dotyku neni dosaZzitelny
1015 P¥ili§ mnoho bodu
1016 Rozporné zadani
1017 CYKLUS je neuplny
1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky
1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaoblenineni definovano
1023 Radius zaobleni prilis velky
1024 Neni definovan start programu
1025 P¥ili$ hluboké vnorovani
1026 Chybi vztah Ghlu
1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 Prilis mala §irka drazky
1029 P¥ili§s mala kapsa
1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
1032 Q218 zadat vé&tsinez Q219
1033 CYCL210 nenidovolen
1034 CYCL211 nenidovolen
1035 Q220 je pfilis veliky

342
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Cislo chyby Text

1036 Q222 zadat vétSinez Q223

1037 Q244 zadat vétSinez 0

1038 Q245 zadat riizny od Q246

1039 Rozsah uhlu zadat < 360°

1040 Q223 zadat vétSinez Q222

1041 Q214: 0 neni povolena

1042 Ne ni definovan smér pojezdu

1043 neni aktivni Zadna tabulka nulovych bodu
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira prili§s mala

1047 Dira prilisvelka

1048 Cep piilis maly

1049 Cep prilis velky

1050 Prilis mala kapsa: opravit 1.A.

1051 PFilis mala kapsa: opravit 2 A.

1052 Kapsa je prilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je prilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je prilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je prilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je prili§ velky: opravit 1.A.

1057 Cep je prilis velky: opravit 2 A.

1058 TCHPROBE425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE425: chyba min. rozméru
1060 TCHPROBE426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE430: pramér je pfili§ velky
1063 TCHPROBE430: pramér je pfrilis maly
1064 Neni definovana osa méreni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.7 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1065 Prekroc¢ena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadatrtzné od 0
1067 Hodnotu Q247 zadat vétSinez 5
1068 Tabulka nulovych boda?
1069 Druh frézovani Q351 zadat ridzny od O
1070 Zmensit hloubku zavitu
1071 Provést kalibrovani
1072 Tolerance prekro¢ena
1073 Predbéh blokd je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena
1075 3D-ROT neni dovoleno
1076 3D-ROT aktivovat
1077 Zadat hloubku zapornou
344
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D15: TISK: tisk textu nebo hodnot
Q-parametru

TNC 410:

V poloZce nabidky Rozhrani RS232
definujete, kam ma TNC uloZit texty, viz
s,Nastaveni datového rozhrani TNC
4107, str.393.

TNC 426, TNC 430:

Nastaveni datovéh orozhrani: v polozce
nabidky PRINT re spe ktive PRINT-TEST
nadefinujte cestu, kam maTNC ukladat
texty nebo hodnoty Q-parametra viz
JPrirazeni”, str. 396.

=y

Pomocifunkce D15: TISK mizete vypsat pres
datové rozhrani hodnoty Q-parametrt a chybova
hlaSeni, napriklad na tiskarnu. Jestlize tyto hodnoty
ul ozite interné nebo odeslete do pocitace, uloZi
TNC data do souboru % FN15RUN.A (vypis b&éhem
provadéni programu) nebo do souboru
%FN15SIM.A (vypis b&hem testu programu).
Vydavani se provadi ze zasobniku a spusti se
nejpozdé&ji na konci programu, nebo pri zastaveni
programu. B&éhem provozniho reZzimu Po Bloku se
prenos dat spousti na konci bloku.

Vypis dialogtiachybovych hlasenis D15: TISK
shodnoty Cisla“

Ciselna hodnota 0 a7 99: Dialogy pro cykly
vyrobce

od 100: Chybova hlageni PLC
Priklad: vypis dialogu €islo 20
N67D15 PO1 20 *

Vypsat dialogy a Q-parametry s D15: TISK,,Q-
parametri®

Priklad pouZiti: protokolovani méfeni obrobku.

Vypsat mlzete souCasné az Sest Q-parametra a
Ciselnych hodnot.

Priklad: vypisdialogu 1 a Ciselné hodnoty Q1
N70D15 PO1 1 PO2 Q1 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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e PROGRAM ZADAT/EDIT PROGRAM ZADAT/EDIT
ROZHRANI RS 232 ROZHRANI RS422

ROZHRANI RS 232
PROYVOZ-MODE: NSVEWl PROVOZ-MODE: LSV-2 _
BAUD-RATE BAUD-RATE BAUD-RATE 576ee
FE 115200 FE 38400 PAMET PRO BLOKOVY PRENOS
EXT1 = 19280 EXT1 : 9600 VOLNR PAMET LCKBYTEJ 313
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 REZERVOVANO CKBYTEl @
Lsv-2: 115200 LSV-2: 115200 BLOK BUFFER 8
PRIRAZENI:
TISK : cIL X -49.980
TISK - TEST: Y  +188.575 =
PGM MGT: ENHANCED 2 +70.880 L

s M5/8
RS232 | pARAME TRY

| O | BS922 | priareie| HEWP ‘ ‘ ‘END | | ‘ ‘ ‘ ‘ END ‘
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10.7 Pridavné funkce

D19: PLC: predat hodnoty PLC

Funkci D19: PLC muZete ptedat aZ dvé Cisla nebo Q-parametry do
PLC.

RozliSeni a jednotky: 0,1 um popfipadé 0,0001°

Priklad: predani ¢iselnéhodnoty 10 (odpovida 1um pripadné 0,00 1°)
do PLC.

N56 D19 PO1 +10 PO2 +Q3 *

346
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10.8 PFimé zadani vzorce

Zadanivzorce

”

Pomoci softklaves miZete do programu obrabéni zadavat ptfimo
matematické vzorce, které obsahuiji vice po&etnich operaci:

4

ani vzorce

Vzorce se objevi po stisknuti softklavesy VZOREC. TNC zobrazi e}
nasledujici softklave sy v nékolika listach: (v}
N

Matematick é funkce Softklavesa ‘O
Séitani . E
naptiklad Q10 = Q1 + Q5 ;:
Oodéitani _ o
naptiklad @25 =Q7 - Q108 (00}
Nasobeni o

& -

napfiklad Q12 =5* Q5

Déleni
naptiklad @Q25=Q1 /Q2

Uvodnizavorka
naptiklad Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Koncovazavorka
naptiklad Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napfiklad Q15 =8Q5

Druha odmocnina (angl. square root)
napfiklad Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus thlu
napfiklad Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napfiklad Q45 = COS 45

Tangens thlu
napfiklad Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni thlu z poméru
protilehla odvésna/prepona.

napftiklad Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arkus-kosinus

Inverzni funkce kosinusu; uréeni thlu zpomeéru
pfilehla odvésna/prepona.

napriklad Q11 = ACOS Q40

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 347 @
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10.8P

Matematické funkce

Softklavesa

Arkus-tangens

Inverzni funkce tangens; uréeni thlu z pomé&ru
protilehla odvésna/pfrile hla odvésna.

naprikad Q12 = ATAN Q50

RTAN

Umocnovanihodnot
naprikad Q15 =3"3

Konstanta Pl (3,14159)
napiiklad Q15 =PI

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) Eisla
zaklad 2,7183
napriklad Q15 =LN Q11

Vytvoreni logaritmu &isla, zaklad 10
napiiklad Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
naprikad Q1 =EXP Q12

EXP

Negace hodnoty (vynasobeni éislem -1)
naprikad Q2 = NEG Q1

NEG

Odfiiznuti desetinnych mist
Vlytvoreni celého Cisla
naprikad Q3 = INT Q42

Vytvoreni absolutnihodnoty €isla
napiiklad Q4 = ABS Q22

Odfiznuti mist pred desetinnou ¢ arkou
Vytvoreni zlomku
napiiklad Q5 = FRAC Q23

FRAC

Testznaménka Cisla

(ne u TNC 426, TNC 430)

napiiklad Q12 = SGN Q50

Pokud je vracena hodnota Q12 =1: Q50 >=0
Pokud je vracena hodnota Q12 =0: Q50 < 0

348
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorcu plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pred ¢arkovymi;
N112 Q1=5*3+2*10=35

1. krokvypoétu5*3 =15

2. krokvypottu2*10=20

3. krokvypoctu 15+20= 35
nebo

N113 Q2=SQ 10-3"3=73

1. krok vypoctu 10 na druhou = 100
2. krok vypodtu 3 natreti=27
3. krokvypo&tu 100 -27=73

Distributivni zakon
Zakon rozdéleni pri vypoctu zavorek

a*(b+c)=a*b+a*c

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

”

”

ani vzorce

d

Fimeé za

10.8P

- @



”

4

ani vzorce

rimé zad
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Priklad zad ani

Vlypodet thlu pomociarctan z protilehlé odvésny (Q12) a prilehlé
odvésny (Q13); vysledek pfiradit parametru Q25:

PRARA-
METER

FORMEL

Zvoleni Q-parametrickéfunkce: stisknéte klavesuQ,
pripadné
softklavesu PARAMETR.

Volba zadavani vzorcU: stisknéte softklavesu
VZORCE.

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

= -

ATAN

13

Zadejte Cislo parametru.

Ptepinejte listu softklave s a zvolte funkci arcus-
tangens.

Prepinejte liStu softklave s a otevrete zavorku.

Zadejte Cislo Q-parametru 12.

Zvolte déleni.

Zadejte Cislo Q-parametru 13.

Uzaviete zavorku a ukoncete zadanivzorce.

Priklad NC-bloku
N37 Q25 = ATAN (Q@12/Q13)

350
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q122 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametram jsou prifazeny:

hodnotyz PLC;
Udaje o nastroji a viretenu;
udaje o provoznim stavu atd.

Hodnotyz PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 aZz Q107 kptevzetihodnot zPLC do
NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnotaradiusu nastroje je pfifazena parametru Q108.Q108
sesklada z:

radiusu nastroje R (tabulka nastroji nebo blok TOOL DEF);
Delta-hodnoty DR z tabulky nastrojd;
Delta-hodnoty DR z bloku TOOL CALL.

Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje Hodnota parametru
Osa nastroje neni definovana Q109= -1

OsaX Q109=0

OsaY Q109=1

OsaZz Q109=2

OsaU Q109=6

OsaV Q109=7

OsaW Q109=8

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-
funkci pro vieteno:

M-funkce Hodnota parametru
Stav vietena neni definovan Q110=-1
MO03: START vietena ve smyslu Q110=0

hodinovych rucicek

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Predobsazené Q-parametry

M-funkce Hodnota parametru
MO04: START vietena proti smyslu Q110=1

hodinovych rugi¢ek

MO05 po M03 Q110=2

MO5 po M04 Q110=3

Privod chladici kapaliny: Q111

M-funkce Hodnota parametru
MO08: ZAP chladici kapaliny Q111 =1
MO09: VYP chladici kapaliny Q111 =0

Faktor presahu: Q112

TNC pritadi parametru Q112 faktor prekryti pfi frézovani kapes
(MP7430).
Rozmeérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pti vnorovani s %... na rozmeérovych
jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny program.

Mérové jednotky hlavniho programu Hodnota parametru

Metricky systém (mm) Q113=0

Palcovy systém (inch) Q113=1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je ptitaze na parametru Q114.

Soufadnice po snimani béhem chodu
programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programované m méreni 3D -
dotykovou sondou souradnice polohy vietena v okamZiku sejmuti.
Tyto soutadnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je aktivniv
ru¢nim provoznim reZimu.

Délka dotykové ho hrotu a radius snimaci kulicky se pro tyto
souradnice neberou v Gvahu.

Souradnicovaosa Hodnota parametru
Osa X Q115
OsaY Q116
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Soutradnicova osa Hodnota parametru
Osaz Q117
IV. osa Q118

zavisina MP100

V.osa (neuTNC 410) Q119
zavisina MP100

Odchylka aktualni a cilové hodnoty pfi
automatickém promérovani nastrojii sondou

TT 130
Odchylka AKT-CIL Hodnota parametru
Délka nastroje Q115
radius nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabénis uhly obrobku (ne u
TNC 410): vTNC vypoctené souradnice pro

10.9 Predobsazené Q-parametry

rotacni osy.
Soutadnice Hodnota parametru
OsaA Q120
OsaB Q121
OsaC Q122
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10.9 Predobsazené Q-parametry

Vysledky méreni z cykli dotykové sondy

(viz téZ Prirucku pro uZivatele cykl 0 dotykové sondy)

Zmérené aktualnihodnoty Hodnota parametru
Uhel pfimky Q150
Stred v hlavni ose Q151
Stred ve vedlejsi ose Q152
Pramér Q153
Délka kapsy Q154
Sitka kapsy Q155
Délka v ose zvolené v cyklu Q156
Poloha stfedové osy Q157
Unhelosy A Q158
Unhelosy B Q159
Souradnice vose zvolené v cyklu Q160
Zjisténa odchylka Hodnota parametru
Stred v hlavni ose Q161
Stred ve vedlejsi ose Q162
Pramér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Zmérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
ZjiStény prostorovy uhel Hodnota parametru
Otaceni kolem osy A Q170
Otaceni kolem osy B Q171
Otacenikolem osyC Q172
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Status obrobku Hodnota parametru
Dobry Q180

Opravit Q181

Zmetek Q182

Odchylka namérena cyklem 440 Hodnota parametru
OsaX Q185

OsaY Q186

OsaZz Q187

Rezervovano pro interni pouziti

Hodnota parametru

Pfiznaky pro cykly (schémata obrabéni)

Q197

Status méreninastrojesondouTT

Hodnota parametru

Nastroj vtoleranci Q199 =0,0
Nastroj je opotfeben (LTOL/RTOL Q199 =1,0
prekroceno)

Nastroj je zlomen (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

prekroceno)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.10. Priklady programov

Priklad: Elipsa

Pribéh programu

Obrys elipsy je napodoben velkym mnozstvim
malychlinearnich useku (poCet je definovatelny
v Q7). Cim vice je definovano vypo&tovych
krokU, tim hlad$i je obrys.

Smér frézovani urcite pomoci Uhlu startu a
konce v roviné:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
uhel startu > thel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
ruCi¢ek: uhel startu < dhel konce

Na radius nastroje se nebere zfetel.

%ELLIPSE G71 *

N10D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 Q5 P01 +0 *

N60 D00 Q6 PO1 +360 *

N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 P01 +30 *

N90 D00 Q9 P01 +5 *

N100 DOOQ10PO1+100 *
N110D00Q11 PO1 +350 *
N120 DO0Q12PO1 +2 *

N130 G30 G17 X+0Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1L+0R+2,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 GOO Z+250 M2 *

356

Y
50
o
(7]
50
N
50
Stredvose X
Stredvose Y
Poloosa X
Poloosa Y

Uhel startu v roving

Koncovy uhel v roviné

Pocet vypo Eetnich kroku

NatocCeni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv na hloubku

Frézovaci posuv

Bezpenostnivzdalenost pro pfedpolo hovani
Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Vyvolani obrabé ni

Vyjeti nastroje, konec programu
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N200 G98 L10 *

N210 G54 X+Q1 Y+Q2 *

N220 G73 G90 H+Q8 *

N230 Q35 =(Q6 - Q5) /Q7
N240 D00 Q36 PO1 +Q5 *

N250 D00 Q37 P01 +0 *

N260 Q21 =Q@3 * COS Q36
N270 Q22 = Q4 * SIN Q36

N280 GO0 G40 X+Q21 Y+Q22 M3 *
N290 Z+Q12 *

N300 GO1 Z-Q9FQ10 *
N310G98 L1 *

N320 Q36 =Q36 + Q35

N330 Q37 =Q37 + 1

N340 Q21 =Q@3 * COS Q36
N350 Q22 = Q4 * SIN Q36

N360 GO1 X+Q21 Y+Q22 FQ11 *
N370D12 P01 +Q37 P02 +Q7 P03 1 *
N380 G73 G90 H+0 *

N390 G54 X+0Y+0 *

N400 GO0 G40 Z+Q12 *

N410 G98 LO *

N999999 %ELLIPSE G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Podprogram 10: obrabé ni

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Vypocet natoceni v roving

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani ahlu startu

Nastaveni Citace fezl

Vypocet souradnice X bodu startu

Vypocet souradnice Y bodu startu

Najeti do bodu startu vroviné

Pfedpolohovani na bezpe€nou vzdalenost v ose vietena

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace CitaCe fezl

Vypocet aktualni souradnice X

Vypocet aktualni souradnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz, zda jeSté nehotovo, jestlize ano, pak skok na LBL 1
ZruSeni otaceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpecnou vzdalenost

Konec podprogramu
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10.10. Priklady programov

Priklad: vyduty (konkavni) valec s kulovou frézou

Pribéh programu

Program funguje pouze s kulovou frézou, délka
nastroje se vztahuje ke stredu koule.

Obrys valce je napodoben velkym mnoZstvim
primkovych Gsekl (Ize definovat vQ13). Cim
vice kroku je definovano, tim hladsi je obrys.

Valec se frézuje v podélnych fezech (zde:
paralelné s osouY).

Smér frézovani urcite pomoci Uhlu startu a
koncového uhlu v prostoru:

Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
uhel startu > thel konce

Smér obrabéni proti smyslu hodinovych
ruCi¢ek: uhel startu < dhel konce

Radius nastroje se koriguje automaticky.

%ZYLIN G71 *

N10D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +0 *

N30 D00 Q3 PO1 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 Q5 P01 +270 *

N60 D00 Q6 P01 +40 *

N70 D00 Q7 PO1+100 *

N80 D00 Q8 PO1 +0 *

N90 D00 Q10 PO1 +5 *

N100 DO0OQ11PO1+250 *
N110D00Q12 P01 +400 *
N120 DO0O Q13 P01 +90 *
N130 G30 G17 X+0Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1L+OR+3 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 DO0OQ10PO1+0 *

358

Z|
A\ .
S

<V

0

-50

YA |

100

Y|

7y
&

<Y

50 100

Stfedvose X

StredvoseY

Stfedvose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka vélce

NatoCeni v roviné X/Y

Pridavek na radius valce

Posuv pfisuvu do hloubky

Posuv pfi fré zovani

Pocet fezl

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Vyvolani obrabé ni

ZruSeni pridavku

10 Programovani: Q-parametry @
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N200L10,0 *

N210 GOO G40 Z2+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230Q16 =Q6 - Q10 - Q108
N240 D00 Q20 PO1 +1 *
N250 D00 Q24 PO1 +Q4 *
N260 Q25 =(Q5 - Q4) /Q13
N270 G54 X+Q1Y+Q2 Z+Q3 *
N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 GO0 G40 X+0 Y+0 *
N300 GO1 z+5 F1000 M3 *
N310 G98 L1 *
N3201+0K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: obrabé ni

PfepoCet pfidavku a nastroje vzhledem kradiusu valce
Nastaveni Citace fezl

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)
Vypocet natoceni v roving

Pfedpoloh ovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovaniv ose vietena

Nastaveni polu v roving Z/X
Najeti startovni polohy na valci, Sikmo se zapichujic do materialu
Podélnyfezve sméru Y+

ani
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N350 D01 Q20 PO1 +Q20 PO2 +1 *
N360 D01 Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 *
N370D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

N390 GO1 G40 Y+0FQ12 *

N400 DO1 Q20 PO1 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 *
N420D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *

Aktualizace CitaCe fezl

Aktualizace prostorového Uhlu

Dotaz, zda je jiZz hotovo, pokud ano, skokna konec
Prejet po priblizném “oblouku” pro dalsi podélnyfez
Podélnyfez ve sméru Y-

Aktualizace CitaCe fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz, zda je3t& nehotovo, jestlize ano, pak skok zpét na LBL 1

N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *
N450 G54 X+0Y+0 Z+0 *
N460 G98 LO *

N999999 %ZYLIN G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ZruSeni otaceni
ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

- @
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10.10. Priklady programov

Priklad: vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Pribéh programu

Program funguje pouze se stopkovou frézou
Obrys koule se aproximuje velkym mnoZstvim

malych primkovych tuseku (rovina Z/X, poCetse

definuje vQ14). Cim mensi uhlovy krok se
definuje, tim hladsi je obrys.

Pocet obrysovych fez(l ur&ite pomoci uhlového

kroku v roviné (vQ18).
Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru.
Radius nastroje se koriguje automaticky.

%KUGEL G71 *

N10D00 Q1 PO1 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q4 P01 +90 *

N40 D00 Q5 P01 +0 *

N50 D00 Q14 PO1 +5 *

N60 D00 Q6 P01 +45 *

N70 DOO Q8 PO1 +0 *

N80 D00 Q9 PO1 +360 *

N90 D00 Q18 PO1 +10 *

N100 DOOQ10PO1 +5*
N110D00Q11 PO1 +2 *

N120 DO0Q12PO1 +350 *
N130 G30 G17 X+0Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1L+0R+7,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 GO0 G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 DO0OQ10PO1+0 *

360

YA

100

YA

50

el

& s

4’@

50

Stredvose X

Stredvose Y

Prostorovy Uhel startu (rovina Z/X)

100 -50

Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)

Uhlovy krok v prostoru
Radius koule

Uhel startu nato&eni v roving X/Y

Koncovy uhel natoCeniv roving X/Y

Uhlovy krok v rovin& X/Y pro hrubovani

Ptidavek na radius koule pro hrubovani

B ezpecnostni vzdalenost pro predpolohovani v ose viete na

Posuv pfi fré zovani

Definice neobrobeného polotovaru

Definice nastroje
Vyvolani nastroje
Vyjeti nastroje
Vyvolani obrabé ni

ZruSeni pridavku

10 Programovani: Q-parametry @



N200 D00 Q18 PO1 +5 *

N210L10,0 *

N220 GO0 G40 Z+250 M2 *
N230G98 L10 *

N240 D01 Q23 PO1 +Q11 P02 +Q6 *
N250 D00 Q24 PO1 +Q4 *

N260 D01 Q26 PO1+Q6 P02 +Q108 *
N270 D00 Q28 P01 +Q8 *

N280 D01 Q16 PO1+Q6 P02 -Q10 *
N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *

N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N3201+0J+0 *

N330G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ 12 *
N3401+Q108 K+0 *

N350GO01 Y+0Z+O0FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ 12 *
N380 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N390D11 PO1 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 GOO G40 X+Q26 *

N430 D01 Q28 PO1 +Q28 P02 +Q18 *
N440 D00 Q24 PO1 +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470D09 PO1 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N500 G98 LO *

N999999 %KUGEL G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Uhlovy krokv roviné X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

Vyjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: obrabé ni

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Kore kce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani natoceniv roviné

Zohlednéni pfidavku na radius koule

Posu nuti nulového bodu do stfedu koule
Prepocet uhlu startu nato€enivroving
Pfedpolohovaniv ose vietena

Nastaveni polu vroving X/Y pro predpolohovani
Pfedpoloh ovani v roviné

Nastaveni polu vroving Z/X, presazené o radius nastroje
Najeti na hloubku

Projeti aproximovaného ,oblouku” nahoru

Aktualizace prostorového thlu

Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pakzpét na LBL 2
Najeti na koncovy Uhel v prostoru

Vyjetiv ose vietena

Predpoloh ovani pro dalsi oblo uk

Aktualizace natoCeni v rovin&

ZruSeni prostorového uhlu

Aktivace nového natoceni

Dotaz, zda nehotovo, pokud ano, pak navrat na LBL 1

ZruSeni otaceni
ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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Testovani programu
a provadéni programu




11.1 Graficka zobrazeni

11.1 Graficka zobrazeni

Pouziti

V provoznich reZzimech Provadéni Programu a v provoznim rezimu
Testovani programu simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci
softklaves zvolite, zda jako

Pohled shora,

Zobrazenive 3 rovinach,

3D-zobrazeni.
Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. PTi aktivni tabulce nastroji miZete

nechat znazornit obrabéni s kulovou frézou (bez TNC 410). Ktomu
ucelu zadejte vtabulce nastrojil R2=R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize
aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru;
neninavolen Zadny program.

UTNC 426, TNC 430 mUlZete pomoci strojnich parametrt 7315 az

7317 nastavit, aby TNC zobrazovalo grafiku i tehdy, kdyZ jste
nedefinovali Zadnou osu vietena ani poje zdy.

@ Grafickou simulaci nemuzete pouZit pro ¢asti programu,
prip. programy s pohyby rotacnich os nebo s naklopenou
rovinou obrabéni: vtéchto pfipadech vyda TNC chybové
hlaseni.
TNC nezobrazuje graficky v bloku T naprogramovany
pridavek radiusu DR.

TNC mUZe zobrazit grafiku pouze tehdy, pokud pomér
nejkratSi a nejdelSi strany polotovaru je menSinez 1:64.

Prehled: Pohledy

Beéhem rezim( Chod Programu (ne u TNC 410) a Test programu
ukazuje TNC nasledujici softklavesy:

Nahled Softklavesa
Pohled shora
H
Zobrazenive 3 rovinach =
L0
3D-zobrazeni )
364
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Omezeni béhem Provadéni Programu

Obrabéni se neda soutasné graficky znazornit, je-
li jiz pocitac TNC wvytizen komplikovanymi
obrabé&cimi ukony nebo velkoploSnym obrabénim.
Priklad: ¥adkovani pres cely neobrobeny polotovar
velkym nastrojem. TNC pakjiz nepokracuje v
grafické mzobrazenia v grafickém oknévypise text
CHYBA. Obrabéni se vS§ak dale provadi.

Pohled shora

. Zvolte softklavesou pohled shora
= Poceturovni hloubky zvolte
o8- 32 softklavesou (prepnétimlisty, ne u

TNC 410): prepnéte mezi 16 nebo
32 urovnémi hloubky; pro
zobrazeni hloubky vtomto
grafickém zobrazeni plati:,Cim
hlubsi, tim tmavsi“.

11.1 Graficka zobrazeni

on| _sterRT RESET

Tato graficka simulace probiha B | b | & [ Dg
nejrychleji.

B oo o o™

FORM i u] START

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 365 @



11.1 Graficka zobrazeni

Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled shora se 2
fezy, obdobné jakotechnicky vykres. Symbol vievo

pod grafikou udava, zda zobrazeni odpovida JM‘ E
gile

se pomoci MP7310).

Pfi zobrazenive 3 rovinach jsou k dispozici funkce
ke zvétSenivyrezu (ne u TNC 410), viz ,,ZvétSeni
vyfezu”, str. 367.

projekénimetodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1 (voli
=7

Krome toho muzete pomoci softklaves posouvat S =
rovinu fezu: EIEREIETES ol |0 [ele] Dade |
gr zvolte zobrazeni ve 3 rovinach
L0 softklavesou.
Ptrepinejte listu softklave saZz TNC
ukaze nasledujici softklave sy:
Funkce Softklavesy
Posunuti svislé rovinu EI] [E
fezu doprava nebo
doleva.
Posunuti vodorovné R
rovinu fezu nahoru nebo =y =)

dold.

Poloha roviny fezuje b&hem posouvani viditelna na
obrazovce.

Souradnice éaryfezu (neu TNC 410)

TNC zobrazuje dole v grafické mokn & souradnice
¢ary fezu, vztazené k nulovému bodu obrobku.
Zobrazuji se pouze soutadnice v roving obrabéni.
Tuto funkcizaktivuje te pomocistrojniho parametru
7310.

366 11 Testovani programu a provadé ni programa @



3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorove.

3D-zobrazeni mizete otacet kolem vertikalni osy.
Obrysy neobrobeného polotovaru mizete nechat
zobrazit na zaCatku grafické simulace jako
ramecky (ne u TNC 410).

V provoznim rezimu Te stovani Programu jsou k
dispozici funkce k zvétSeni vyfezu, viz ,ZvétSeni
vyfezu”, str. 367.

Zvolte 3D-zobrazeni softklavesou
7

Natoc¢eni 3D-zobrazeni

Prepinejte liSty softklaves, aZz se objevi tyto
softklavesy:

Funkce Softklavesy
Zobrazeni preklapét
vertikalné po 27°. \@ @

Zobrazeni a smazani ramecki pro obrysy
obrobku (ne uTNC410)

T Zobrazeni ramecku: softklavesou
BLK-FORM UKAZ BLK-FORM
P Smazaniramecku: softklavesou
BLK-FORM VYPNOUT BLK-FORM
ZvétsSenivyrezu

V provoznim rezimu testovani programu muzete
ménit vyfez pro

zobrazeni ve 3 rovinach a
3D-zobrazeni

Ktomusemusizastavitgrafickasimulace. ZvéSeni
vyfezu je vzdy ucinné ve vSe ch typech zobrazeni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

g°

03:08:17

00:06:54

&

&

sHou
BLK-FORM

onIt
BLK-FORM

RESET
BLK

FORM

PRICIST

o
©"

| [ D

HAGN 04:08:34

11.1 Graficka zobrazeni
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[
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11.1 Graficka zobrazeni

Prepinejte softklave sové listy v provoznim rezimu Testovani
Programu, azZ se objevi nasledujici softklavesy:

Funkce Softklavesy

Volba levé/prave strany obrobku

Volba predni/zadni strany obrobku

7N

v

Volba horni/spodni strany obrobku

Posunuti plochytezu k zmenSeni nebo
zvétSeni neobrobeného polotovaru

Prevzet vyrezu uKAZAT
DETAIL

Zména zvétSeni vyfezu
Softklavesy viz tabulku.

Je-litfeba, zastavte grafickou simulaci.
Pomoci softklaves zvolte stranu obrobku (tabulka).

ZmenSeninebo zvétSeni obrysu: drzte stisknutou softklavesu ,,—“,
pripadné ,+“.

Znovu nastartujte testovaninebo provadéni programu
softklavesou START (RESET +START opé&t obnovi pavodni
neobrobeny polotovar).

Poloha kurzoru pfizvétSovani vyifezu (ne uTNC 410)

PFi zvétSovani vytezu zobrazuje TNC soufadnice téch os, kteréprave
orezavate. Tyto soutadnice odpovidaji rozsahu, ktery je definovan
pro zvétSenivyfezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC nejmensi
souradnici rozsahu (MIN-bod), vpravo od ného nejvétsi (MAX-bod).

PFi zvé tSeném zobrazeni vypiSe TNC na obrazovce vpravo dole
ZVETSENI.

Jestlize TNC nem( Ze neobrobeny polotovar dale zmen it respektive
zvétsit, vypiSe fidici systémv okné grafiky pfisludnéchybové hlaseni.
K odstranéni tohoto chybového hlase ni opét zvétSete, prfipadné
zmenSete neobrobeny polotovar.

368
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Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. K tomu
ucelu miZete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo
jehozvétSeny wyrez.

Funkce Softklavesa
Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy RESET

P v F RS BLK
zvoleném zvétSeni vyfezu. FORM

ZruSitzvétSenivyre zu, takZze TNC zobraziobrobeny WINDOU
nebo neobrobeny obrobek jako programovany e

polotovar.

Softklave sou POLOTOVARJAKO BLKFORM zobrazi TNC
—i povyrezu bez softklavesy PREVZIT VYREZ —
neobrobe ny polotovar opét v programované velikosti.

11.1 Graficka zobrazeni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 369 @



11.1 Graficka zobrazeni

Zjisténi Casu obrabéni
Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni €asu od startu programu az do konce
programu. PFi pferuSeni se Cas zastavi.

Testovaniprogramu

Zobrazenipfiblizného ¢asu, které TNC vypocte pro
trvani pohybt nastroje realizovanych posuvem.
Tentov TNC zjistény ¢as nenivhodny ke kalkulaci
vyrobniho ¢asu, protoZe TNC nebere v Gvahu asy
zavislénastrojnich ukonech (naprikladpro vyménu
nastroje).

Navoleni funkce stopek

Prepinejte listy softklaves, az TNC zobrazi
nasledujici softklavesy s funkcemi stopek:

Funkce stopek Softklavesa
UloZeni zobraze ného Casu. ULCUDZH
Zobrazenisouc€tu uloZzeného a PRICIST
zobrazeného &asu. O+O
Smazani zobrazeného Casu. s

@ Softklavesy vlevo od funkci stopek
zavisi nazvolenémrozdéle niobrazovky.

370
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11.2 Funkce k zobrazeni
programu

Piehled

Béhem rezimu Chod Programu a Testovani
Programu zobrazuje TNC softklavesy, jimiZ mizZete
ne chat program obrabé ni ukazat po strankach:

par-PROVOZ | PROGRAM TEST
PLYNULE

PROGRAM TEST

%NEU G71 *

N18 G38 G17 X+@ Y+B Z2-40 *
N28 G31 G9O@ X+180 Y+108 2+0 *
N4B T1 G17 S5000 #

NGB GBO G40 G990 2+250 *

N6B X-30 Y+508 #

N?78 GB1 2-30 F200 *

N8B GB1 G41 X+@ Y+5@8 #*

N8B X+50 Y+180 *

N18@ G25 R20 *

%C210 G71 *
N1@ G38 G17 X+B@ Y+B 2-48%

N28 G31 G9O@ X+180 Y+100 Z2+0*
5T1 R6

5T2 R3

N6B T1 G17 S35080%

N6B GOB G98 2+250 G40*

N?78 G213 Q280 = +2 Q201 = -20 Q206 = »
N8B G738 M3%

NS@ G?7? P@1 +2 P2 -30 PB3 +5 PB4 250 »
N1@@ GBO G9B X+50 Y+508 2+2 G40 M99*
N188 G214 Q200 = +2 Q201 = -2@ Q206 = »

Funkce Softklavesa
Listovani v programu o jednu STRANA
stranku obrazovky zpét.

Listovani v programu o jednu STRANA
stranku obrazovky dopredu. 1

Volba zaCatku programu. zncﬁma«

Volba konce programu. KanEe

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

N11@ X+1080 Y+58 *
N12@ X+50 Y+@ #* o X -48.988
N138 G26 R15 * Y +108.575 T
N14@ X+B Y+508 # 2 +70.880 F oo
N150 GBO@ G4Q Y+30 X-20 * s M5/9
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11.3 Testov

11.3 Testovani programu

Pouziti
V provoznim reZimu Testovani Programu simulujete priibéh
programi a ¢asti programu, aby se vyloucily chyby pfi provadéni
programu. TNC vam nabizi podporu pri vyhledavani:
geometrickych nesluitelnosti;
chybéjicich zadani;
ne proveditelnych skoku;
naruse ni pracovniho prostoru.

Kromé toho miZzete vyuZit nasled ujici funkce:

testovani programu po blocich;

preru3eni testu u libovolného bloku;

preskoceni bloku;

funkce pro grafické znazornéni;

Zjisténi Casu obrabéni;

dopliikové zobrazeni stavu.
Provadénitestuprogramu

Pri aktivni centrd ni pamé&ti nastroji musite mit pro testovani
programu aktivovanu tabulku nastrojli (status S). K tomu navolte v
provoznimrezimu Testovani Programu tabulku nastroja pres spravu
soubort (PGM MGT).

Pomoci MOD-funkce BLK FORM V PRAC.PROST. aktivujete pro
testovani programu kontrolu pracovniho prostoru,viz ,Zobrazeni
polotovaru v pracovnim prostoru (ne u TNC 410)”, str. 408.

Zvolte provozni reZim Testovani programu.

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu soubor( a
zvolte soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zaCatek programu: klavesou GOTO zvolte
fadek ,0“a zadani potvrd’'te kldvesou ZADANI.

TNC zobrazi nasle dujici softklavesy:

Funkce Softklavesa

Testovat cely program. erogt

Testovat jednotlivé kazdy blok programu. ot
m]

Zobrazit ne obrobeny polotovar a otestovat cely RESET

program. START

Zastavit test programu. .

372
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Provedeni testu programu azdo urc¢itého

bloku
Pomoci STOP PRI Nprovede TNC test programu roriois [PROGRAM TEST PROGRAM TEST
pouze k bloku s Cislem N. “NEU G71 = %c21e G71 + B
N L Ni0 630 G17 K+0 Y+0 2-40 s N2o 831 596 Xriob veioo zras
V provoznim reZimu Testovani Programu zvolte N4g T1 617 S5000 * $11 Re
i i o B
P T N70 GO1 2-30 F200 * =+ = >
Zvolte testovani programu do urcitého bloku: N8B GB1 G41 X+B Y+58 * N BT M ., Po2 -30 PBZ +5 P04 258 »
stiskn éte softklavesu STOP PRI N. oD aoD ryaen . Nioo 600 G39 K+5o Y+58 242 6o Mol
N11gtna e
CTET Stop p‘r'l N: zadejte Cislo bloku, u mgg §lge i oIS o 5 +Igg:g§g
o néhoZ se ma test programu P K S N
zastavit. S | o
| ‘ ’@ W] F [ e [ [ T ] [ eno

Program: zadejte nazev
programu, vnémse nachazi blok
se zvolenym Cislem bloku; TNC
ukaze nazev zvoleného programu;
pokud se ma zastaveni programu
vykonat v programu vyvolaném
pomociinstrukce %, pak uvedte
jehojméno.

Opakovani: zadejte poCet
opakovani, ktera se maji provést,
pokud se blok N nachazi uvnitf
opakovani ¢asti programu.

Testovani useku programu:
stisknéte softkldvesu START; TNC
otestuje program aZz do zadaného
bloku.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 373
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11.4 Provadéni programu

Pouziti
V provoznim reZimu Program/Provoz Plynule PROGRAM/PROVOZ PLYNULE PROGRAH TEST | [PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
provadi TNC plynule program obrabéni az do %C218 G71 *
konce programu nebo aZ do jeho preruseni. o g 7100 v 2t NZo 831 626 X100 veien z+es
T1 R6
) L . o 11 617 S50 » T1 Re
V provoznim reZimu "Chod programu po bloku oo v e NS 11,817,53502% iee
provadi TNC kazdy blok jednotlivé po stisku externi sz N7g G213 Q260 = +z Gze1 = -2@ 0206 = >
klévesy START. NSO X80 14100 * m,m”.w E?Egeéé?zgég;gégz;:ggaggg Ezgpgggzsa >
| ——1 % ¥ = + = - = >
. e < o | e—— U TS G4 0 00:00:00
V provoznich rezimech provadéni programu +111.748 Y  +205.116 2 +26.014] cw 6 zgg.ggg
°1%, > A Hat . ++C -0.017+4b +193.270 > .
muzete pouZit nasledujici funkce TNC: S SE0.008 2 +78.880 T
AKT. T1 2z s 400 Fo M 59 S M5/8
Pteruse ni provadéni programu, [ | ] =] |Q| L e | | \ | Figg | ] e reons

Provadéni programu od urcitého bloku,
Preskoceni blokU,

Editace tabulky nastroji TOOL.T,
Kontrola a zmé&na Q-parametrd,

Prolozené polohovani ru¢nim koleCkem,
(neuTNC410)

Funkce pro grafické znazornéni,
(neuTNC410)

Dopliikové zobraze ni stavu.

374 11 Testovani programu a provadéni programi



Provedeni programu obrabéni

Pfiprava

Upnout obrobek na stdl stroje.

Nastavte vztazny bod.

Zvolte potfebné tabulky a palety—soubory (status M).
Zvolte program obrabéni (status M).

A ON =

éni programu

-

@ Posuv a otacky viete na mizete ménit pomoci oto¢nych
regulatord override.

Navic platipro TNC 426, TNC 430:

softklavesou FMAX miZete snizit velikost rychloposuvu,
chcete-litestovat NC-program. Zadana hodnotazUistava
aktivni i po vypnuti azapnutistroje. Kopétnému nastave ni
plvodni rychlosti rychlop osuvu musite znovu zadat
odpovidajici iselnou hodnotu.

11.4 Provad

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START.

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotivé tlacitkem
START.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 375 @
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Provést program obrabéni, ktery obsahuje
souradnice nerizenych os (ne u TNC 426,
TNC 430)

Pouziti
TNC mUZe zpracovavat také programy, v nichZ jste naprogramovali
nefizené osy.

KdyZ TNC pfijda k takovému bloku, v né mZ je naprogramovana
nefizena osa, zastavi chod programu. Sou¢asné TNC zobrazi okno,
kde je zobrazena zbytkova draha do cilové polohy (viz obrazek
vpravo nahote).

Postup
KdyZ TNC zobrazi okno se zbytkovou drahou, pak postupujte takto:

dojedte osou ruéné do cilové polohy. TNC stale aktualizuje okno
zbytkové drahy a ukazuje vZdy hodnotu drahy pojezdu do cilové
polohy.

Po dosazeni cilové polohy stiskn éte klavesu NC-Start, aby
pokracoval chod programu. Pokud stisknéte NC-Start pred
dosaZenim cilové polohy, tak TNC vyda chybové hlaseni.

=y

Presnost, s jakou musite cilovou polohu najet, je
stanovena ve strojnim parametru 1020.x (moZné zadani:
0,001 az2 mm).

Nefize né osy musi byt uvedeny v se paratnim
polohovacim bloku, jinak vyda TNC chybové hlaseni.

376

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

NZ2B G31 GI9B X+188 Y+1B8 Z2+0*
3Tl RB

3 T2 R3

N6EB T1 G17 S36500%

NGB GBB GIB Z2+250 G40#
G213 Q288 = +2 Q2

ZBY |
G700 M3%
G77 Pal +2 ppz -3V EWEY.Y >

TKOWA _DRAHA-2AZNAM >

@ GAB G98 X+5@ Y+5@ 2+2 G4B MIg*
@ G214 Q208 = +2 0281 = -28 0286 = >
@ G79 M3+
@ GOB G9@ Z+250 MG+
cIL X -9.978
Y +15.598@
02 +44,595 ; % 2
S 3158 ME/9

INTERNAL
STOP
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Preruseni obrabéni

Mate rlizné moznosti, jak preruSit provadéni programu:
Programovana preru3eni
Exte rni tlagitko STOP,
Pfepnuti do rezimu Program/Provoz Po Bloku.

Zaregistruje -li TNC b&hem provadéni programu né&jakou chybu, pak
pferu8i obrabé&ni automaticky.

Programovana preruseni
Preruse nimzete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC preru§i
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden do
bloku, ktery obsahuje nékteré z nasledujicich zadani:

G38,

pridavné funkce M0, M2 nebo M30,

pridavnou funkci M6 (definovana vyrobcem stroje).

PieruSeni extemim tla¢itkem STOP
Stisknéte externi tlaCitko STOP: blok, ktery TNC v okamZiku
stisknuti laditka zpracovava, se neprovede az do konce; vindikaci
stavu blika symbol ,**“.
Ne chcete-li v obrabéni pokracovat, vynulujte TNC softklavesou
INTERNI STOP: symbol "*" vzobrazeni stavu zmizi. Program v
tomto pfipadé znovu odstartujte od zacatku programu.

Preruseni obrabéni prepnutim do provoznihorezimu Program/
Provoz Po Bloku

P¥i provadéni programu obrabé&ni v provoznim reZimu Program/
Provoz Plynule zvolte re zim Program/Provoz Po Bloku. TNC pterusi
obrabéni, jakmile se provede aktualni operace obrabéni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

.

éni programu

11.4 Provad

~ @



”

éni programu

11.4 Provad

Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

Béhem preruseni mlZete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu Ru¢ni Provoz.

)

TNC 426, TNC 430: Nebezpedi kolize!

Prerusite-li pfi naklopené roviné obrabéni provadéni
programu, miZete softklave sou 3D ZAP/VYP prepinat
mezi naklopenym a nenaklope nym souradnym
systémem.

TNC pak pfislusné vyhodn oti funkce smérovych tlacitek
0s, rucniho koleckaa logiku op&tného najeti na obrys. P¥i
vyjeti nastroje dbejte na to, aby byl aktivni spravny
souradny systém a v menu 3D-ROT byly zadany thlové
hodnoty rotacnich os.

Priklad pouziti:
Vyjeti vietenem po zZlomeni nastroje
PreruSitobrabéni.
Uvolnéte externi smérova tladitka: stiskn&te softklavesu RUCNI
POJEZD.
Pojizdgjte strojnimi osami pomoci externich smérovych tlacitek.

r

378

Pro TNC 426, TNC 430 plati:

U nékterych strojimusite po stisknuti softklave sy RUCNI
POJEZD stisknout externi tlagitko START k uvoln éni
externich smérovych tlaCitek. Informujte se ve vaSi
priru¢ce ke straoji.
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Pokra¢ovani v provadéni programu po =
preruseni &
(1]

S
@ Prerusite-li provadéni programu béhem obrabéciho (@)
cyklu, musite pfti opétném vstupu do programu (o]
pokracovatod zacatku cyklu. TNC pak musi opakované E.

odjezdit jiz provedené obrabéci kroky. —
Prerusite-li provadéni programu uvnitf o pakovani ¢asti c

programu nebo uvnitf podprogramu, musite opét najet 1)

do mista preruse ni pomoci funkce START Z BLOKU N. g

>

TNC si zapamatuje pri preruseni provadéni programu (o]
S

data naposledy vyvolaného nastroje; o
aktivni transformace souradnic (napfiklad posunuti nulového <
bodu, natocCeni, zrcadleni); .
souradnice naposledy definovaného stfedu kruhu. -
F

@ Poditejte stim, Ze ulozena data zlistanou aktivni do té
doby, nez je zruSite (napriklad navolenim nového
programu).

Tato zapamatovana data se pouZziji pro opé&tné najeti na obrys po
ruénim pojizdéni strojnimi osami béhe m preruseni (softklavesa
NAJET POLOHU).
Pokracovani chodu programu tlaéditkem START.
Po preru8eni mlZete pokracovat v provadéni programu exte rnim
tlacitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zpusobem:

Stiskem externiho tlagitka STOP,

Programovanym prerudenim.

Pokrac¢ovani v provadéni programu po chybé

PTi neblikajicim chybovém hlaseni:
Odstrarite ptic¢inu chyby,
Smazte chybové hlaSeni na obrazovce: stisknéte klavesu CE.
Znovu odstartujte nebo pokracujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl prerusen.

PTi blikajicim chybovém hlaSeni:
Klavesu END podrzte stisknutou dvé sekundy, TNC provede teply
start,
Odstrarite ptic¢inu chyby,
Novy start.

Pti opakované mvyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obrat’te se na servisni firmu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 379 @



”

éni programu

11.4 Provad

Libovolny vstup do programu (prfedbéh blok)

r

Funkce START Z BLOKU N musi byt povolena a
prizplisobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroiji.

Pomocifunkce START ZBLOKU N (predbéh blokd) mliZete zadit

zpracovavani obrabéciho programu z libovoln ého bloku N. Obrabéni
obrobku aZ do tohoto bloku vezme TNC vypo&etné do tvahy. TNC je

mUZe graficky zobrazit.

JestliZe jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam

TNC automaticky k novému startu ten blok N, vném?Z jste program

prerusili.

=y

380

Predbéh blokl nesmi zacinat v podprogramu.

V8echny potfebné programy, tabulky a soubory palet
musi byt navoleny v provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Obsahuje-li program do konce predbé hu bloku
programované preruSeni, bude na tomto misté predbéh
blokl prerusen. K pokracovani v pfedbéhu blok
stisknéte externi tlacitko START.

Po ukonceni predbéhu bloku najede nastroj pomodci
funkce NAJET POLOHU do zjisténé polohy.

Délkova korekce nastroje je u€inna az po vyvolani
nastroje anasledujicim polohovacim blokem, to plati také
prozmeénu délky nastroje.

Navic proTNC 426, TNC 430 plati:

Pomoci strojniho parametru 76 80 je definovano, zda
predbéh bloki zaéne u vnorenych programt v bloku O
hlavniho programu nebo v bloku O programu, ve kterém
bylo provadéni programu naposle dy pferuseno.

Funkce M 128 neni u predbé hu blokdi dovolena.

Pomoci softklavesy 3D ZAP/VYP nadefinujete, zda ma
TNC pfi naklopené roviné obrabéni najizdét v
naklopeném nebo nenaklopeném systému.

Chcete-li pouZit pre dbéh bloklv ramci tabulky palet, pak
nejdfive navolte klavesami se Sipkami v tabulce palet ten
program, do néhoZ chcete vstoupit, a pak volte pfimo
softklavesu START Z BLOKU N.

V8echny cykly dotykovych sond a cyklus 247 TNC pfri
predbéhu blok( pre skakuje. Vysledkové parametry, do
nichZ tyto cykly zapisuji, pak pfipadné ne obsahuji Zzadné
hodnoty.
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Jako zaCatek pro pfedbéh zvolte prvni blok PROGRAM/PROVOZ PLYNULE FeogRen TE5T | [PROGRAM/PROVOZ PLYNULE
aktualniho programu: zadejte GOTO rovno ,,0“. “NEU G71 * %c21e G71 +
. N18 G308 G17 X+0 Y+Q 2-40 * N18 G38 G17 X+8 Y+B Z2-4@8%
Zvolte predbéh bloku: stisknéte softklavesu N28 G31 698 X+100 Y+188 2+0 * N2g G31 690 X+100 Yr180 Z+O+
N4@ T1 G17 S5000 #* ; .
START ZBLOKU N. N5Q GBB G48 GIB Z+2508 + i RS s3500s P, s e
mgg éafazvggaF;aa N6G GOO GIO 2+250 G4Q e -0
! . 2 b o
Stop pfiN: zadejte&isloNbloku,u  |Nee Go1 &1 x:6 veso « Nep B2amas . - %% )
POS. AT Shos . dbvh k wt ’ Ng8 X+58 Y+100 * N9@ G77? P@1 +2 P2 -30 P83 +5 P84 2508 »
[ T e e e | |N100 GO G98 X+58 Y+508 2+2 G40 M99*
nehozma predben skoncit. = N16® 6214 0200 = +2 Q201 = -28 0286 = >
| S O 514
Program: zadejte jméno | GPAkStAnT L S [ -5
X > 2 +70.880
programu, vnémz se blok N e B HE.CE Fe Ws /o
nachazi. SRR | SR | AT | KOS | marome o Re—
t | 3 | 7 | & |Fg~ END

.

éni programu

-

Opakovani: zadejte pocet
opakovani, na néz se ma bratpfi
pfedbéhu bloku zfetel, pokud se
blok N nachazi uvnitf opakovani
Castiprogramu.

PLCZAP/VYP (ne u TNC 426,
TNC 430): aby se bral ohled na
vyvolani nastrojl a pridavné
funkce M: nastavte PLC na ZAP
(klavesou ZADANI prepinat mezi
ZAP a VYP). PLC na VYP - sleduje
vyluéné geometrii NC-programu,
pfitom musi nastroj ve vietenu
odpovidat nastroji vyvolanému v
programu.

Odstartovat predbéh blok:
TNC 426, TNC 430: stisknéte
externi lacgitko START.

TNC 410: stisknéte softklavesu
START.

Najeti na obrys:viz ,Opétné ngjeti
naobrys”, str. 382
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Opétné najeti na obrys

Pomoci funkce OBNOVIT POLOHU najede TNC
nastrojem na obrys obrobku v nasledujicich
situacich:
Opéin é najeti po pojizdéni strojnimi osami
bé&hem preruseni, které bylo provedeno bez
INTERNIHO STOPU.
Opétnénajeti po predbéhu blok(l pomoci START
Z BLOKU N, napfiklad po pferuseni pomoci
INTERNIHO STOPU.

Navicu TNC 426, TNC 430:

Jestlize se zménila poloha nékteré osy po
preruseni regulacniho obvodu bé hem preruseni
programu (zavisi na provedeni stroje).

Volba Opétného najeti na obrys: zvolte
softklavesu NAJET POZICI.

Najedte osamivtom potadi, které navrhuje TNC
na obrazovce: stisknéte externi tlacitko START,
nebo

Najizd éjte osami v libovolném poradi: stisknéte
softklavesy NAJET X, NAJET Z atd. a pokazdé
aktivujte externim tlacitkem START.
PokraCovaniv obrabéni: stisknéte externi
tladitko START.

382

PROGRAM TEST

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

NAVRAT NA OBRYS: PORADI SOURAD.:
X

Y
2

-NEBO ZADEJ ODPOVIDAJICI SOFTKEY

8% S-IST 11:31
I —— | 1% S-MOM LIMIT 1
Bl  +113.839 Y  +2085.753 Z +26.872
+C -0.817+b  +193.270
S 359.892

AKT. 1 25 ene Fo M 6/9

PROGRAM/PROVOZ PLYNULE

N20 G31 G90 X+108 Y+180 Z+@+
sT1 R6 \RURAT A 0BRYS: PORRDT SOURRD. ¢
sT2 R3 ¥
N58 T1 G17 $3508+
NGO G0 G0 2+250 G40 @
N70 G213 0208 = +2 Q2 »
N8O G79 M3+
Noo G23 BEl 42 poz -3l zwes ovvovionizer sorveer|
N108 GOO G98 X+58 Y+5@ 2+2 G4@ MI9*
N16B G214 02808 = +2 0201 = -208 0286 = >
N11B G798 M3+
N128 GOB G98 2+25@ MB*
on X +28.208
*+ Y  +248.978
2  +363.000 ri 2
F o
s 3 M5/8

RESTORE | RESTORE HANUAL

OPERATION

INTERNAL

RESTORE
X sToP

OEE on

RESTORE

RESTORE

RESTORE
v z

HANUAL.
OPERATION

INTERNAL
sTop

11 Testovani programu a provadé ni program(




11.5 Automaticky start programu

Pouziti

=

(neuTNC 410)

Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi
byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pripraven;
informujte se v pfirucce ke stroji.

Softklavesou AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahore ), miZete v
nékterém provoznimrezimu provadéni programu odstartovat

program aktivni vdaném provoznim reZimu v okamZiku, kte ry zadate:

RUTOSTART

Zobrazeni okna pro stanoveni okamZiku startu (viz
obrazek vpravo uprostred).

Cas (hod:min:sek):&as, vném? se ma program
spustit.

Datum (DD.MM.RRRR):Cas, kdy se ma program
spustit.

K aktivovani startu: softklave suAUTOSTART
nastavte na ZAP.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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PGM
ZADAT-EDIT

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+8 Z2-28
BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+8
TOOL CALL 1 2

L 2+258 RB F MRX

L X-28 Y+38 R@ F MRX

L 2-18 R@ Fl@@88 M3

APPR CT X+2 Y+38 CCA98B R+5 RL

O~ EWNEPE®

FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+30

Fz258

) AL, TOT 0

- “al e

An

X +48.635 Y +359.0852 H
C +205.498 B +238.787

AKT. T 5 11956 Fo

S 175.852

+88.609

M 5-3

[ AUTOSTART oM m oM
o P o]

Time: @7.18.1999 @8:42:10

Start prodgram at:
Time {hrs:min:sech: Z22:0680:60
Date (DO.MH.Y¥Y¥YY): B7.168.1393

INAKTIW.

11.5 Automaticky start programu (ne u TNC 410)
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dlouhych programti (ne u

déni

-

prova

11.6 Pienos po blocich

TNC 426, TNC 430)

11.6 Prenos po blocich: provadéni
dlouhych programi (ne u
TNC 426, TNC 430)

Pouziti
Programy obrabéni, které potiebuji vice mistak uloZeni,nezje uTNC
k dispozici, mizete z externi paméti prenaset ,,po blocich*.

Bloky programu pfitom TNC nacte pres datové rozhrania hned po
jejich zpracovani je zase vymaze. Timto zp isobem mizete
zpracovavat neomezené dlouhé programy.

@ Program muZe obsahovat maximalné 20 blokt G99.
Pokud potrebujete vice nastrojl, tak pouzivejte tabulku
nastrojl.
KdyZ program obsahuje blok %...,tak musi byt volany
program kdispoziciv paméti TNC.
Program nesmi obsahovat:
Podprogramy

Opakovani ¢asti programu
Funkci D15:PRINT

Prenos programu po blocich

Konfiguraci datového rozhrani pomoci MOD-funkce

. Volbu provozniho reZimu plynulého provadeéni
>) ;
programu nebo po blocich

Provadéni prenosu po blocich: stisknéte softklavesu
PRENOS POBLOCICH.

Zadejtejménoprogramu, povrd'te klavesou ZADANI.
TNC nacte zvoleny program pres datové rozhrani.

Program obrabéni odstartujte externi klavesou Start.
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11.7 Preskoceni bloku

Pouziti

Bloky, které jste pfi programovani oznadili znakem , /¢, mizete
ne chat pfi testovani nebo provadéni programu preskodit:

D

on
7 )om

=y

Bloky programu se znakem ,,/“ ne provadét ani
netestovat softklavesu nastavte naZAP.

Bloky programu se znakem ,,/“ provadét nebo
testovat: softklavesu nastavtie naVYP.

Tato funkce neucinkuje pro bloky G99.

Naposle dy zvolen é nastave ni zlistava zachovano i po
preruseni napajeni.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

i bloku

c¢eni

11.7 Presko

- @



ré

eni programu

d

i prova

”

11.8 Volitelné zastaven

11.8 Volitelné zastaveni provadéni

Pouziti

programu

TNC prerusi voliteln & provadéni programu nebo test programu u
blokd, v nichZ je naprogramovana funkce MO1 . PouZijete-li funkci
MO1 v provoznim reZimu provadéni programu, pak TNC nezastavi
vifeteno a nevypne chladici kapalinu.

OOFNF
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NepreruSovat chod programu & testovaniu blokl s
MO1: softklavesu nastavte na VYP.

PtreruSovat chod programu €i testovani u blokl s
MO1: softklavesu nastavte na ZAP.
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12.1 Volba MOD -funkci

12.1 Volba MOD -funkci

Pomoci MOD-funkce muZete volit dodatecna zobrazeni a moZn osti
zadani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim reZimu.

Volba MOD-funkci

Zvolte provoznirezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. Obrazek
w vpravo nahore: MOD-funkce u TNC 410.
Obréazek vpravo uprostred a vpravo dole: MOD-
funkce u TNC 426, TNC 430 pro rezim Program
Zadat/Editovat atestovani programu,obrazekna
dal§i strance: MOD-funkce ve strojnim provoznim
rezimu.

Zmeéna nastaveni

Zvolte MOD-funkciv zobraze né nabidce pomociklaves se Sipkami.
Pro zmé&nu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
—tfi moZnosti:

Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napriklad pfi definici omezeni

rozsahu pojezdu,

Zmé&na nastaveni stisknutim klavesy ZADANI, naptiklad pti definici
zadani programu,

Nastaveni zmérite pomoci vybérového okna (ne u TNC 410). Je-li
k dispozici vice moZnosti nastaveni, pak muizete stisknutim klave sy
GOTO zobrazit okno, ve kterém jsou sou¢asné viditeIné v§echny
moZnost nastaveni. Zvolte poZzadované nastaveni pfimo
stisknutim Cislicové Klavesy (vlevo od dvojteCky) nebo pomoci
klaves se Sipkami a naslednym potvrzenim klavesou ZADANI.
Nechcete-li nastaveni ménit, uzaviete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukon &eni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo
klavesu END.

Prehled MOD-funkci TNC 426, TNC 430

V zavislosti na zvolené m provoznim rezimu muZete provést
nasledujici zmény:

Program zadat/editovat:
Zobrazit rizna ¢isla software
Zadat ¢islo kodu
Nastavit rozhrani

Pripadné uzivatelské parametry specifické podle stroje
Pfipadné zobrazit soubory napovédy (HELP)

388

PROGRAM ZADAT/EDIT

INDIKACE POLOHY 1 CIL
INDIKACE POLOHY 2 AKT.
ZMENA MM/INCH MM
VSTUP PROGRAMU Is0
e X -49.,980
¥ +188.575 T
z +70.888@ F oa
S M5/9

EG::iiiD RS 232 |PARAMETRY | OSOVE INFO OSOVE

SETUP  |UZIWATELE ;%gé}; SYSTEM L%E§¥Y HELP END
RUCHT PROGRAM ZADAT/EDIT
PROVOZ
CISLO KLICE - HESLO I
NC : CISLO SOFTWARE 280476 B84
PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--32
SETUP: 286137 B84
OPT :%p0BBBB0B11
DSP1:246249 15
DsSP2:2462308 13

R8232 | paRAME TRY
O §§#ﬁ§ uztvateLe| HELP END
RUCHT PROGRAM TEST
PROVOZ
CISLO KLICE - HESLO N
NC : CISLO SOFTWARE 280476 04
PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--32
SETUP: 286137 B4
OPT :%boBBBB11
DSP1:246249 15
DSP2:246230 13

RS232 | POLOTOVAR| parameTRY
0 Biror | eaatoey |uzrvareLe|  MELP Ehtle

12 MOD-funkce




Test programu: RUCNI PROVOZ sl

ZADAT-EDIT

Zobrazit rizna ¢isla software

Zadat Cislo kodu INDIKACE POLOHY 1
. . . INDIKACE POLOHY 2 ZBYTK
Nastaveni datového rozhrani ZMENA  HM/INCH MH
Zobrazit ne obrobeny polotovar v pracovnim prostoru VSTUP PROGRAMU HEIDENHAIN
- U . . . . VOLBA OSY %11111
Pfipadné uzivate Iské parametry specifické podle stroje
Pfipadné zobrazit soubory napovédy (HELP)
NC : CISLO SOFTWARE 280476 04
V8echny ostatni provozni rezimy: PLC: CISLO SOFTWARE BASIS--32
SETUP: 286197 04
Zobrazit rlizna Cisla software OPT :%B0008811

DSP1:246249 15

Zobrazit identifikaCni Cisla pro existujici opce DSP2:246238 12

Zvolit indikace polohy

Definovat rozmérové jednotky (mm/palce) PostTIoN.| SOV | OSWE | Cw WACHINE | SERUICE | pppy
1)

INPUT PGM| (23 (3 G e () | ©FF om
Definovat programovaci jazyk pro MDI
Definovat osy pro prevzeti aktualni pozice
Nastavit omeze ni pojezdového rozsahu
Zobrazit nulové body
Zobrazeni provoznich ¢asu
Pfipadné zobrazit soubory napoveédy (HELP)
Pripadné aktivovat funkce Teleservisu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 389
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12.2 Systémové informace (ne u
TNC 426, TNC 430)

Pouziti
Softklavesou SYSTEMOVE INFORM. ukaZe TNC tyto informace:

Volna pamét’ programu
NC-software €.
Po zvoleni funkci jsou na obrazovce TNC Cisla PLC-software.

Instalované opce, napriklad digitalizace

12.2 Systémové informace (ne u TNC 426, TNC 430)

390

Pfimo pod nimi se nachazeji Cisla pro instalované opce (OPT:):
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12.3 Cisla software a opci (ne u
TNC 410)

Pouziti

Cisla softwaru NC, PLCa SETUP-disketsezobrazina obrazovce TNC
po navoleni MOD-funkci. Pfimo pod nimi se nachazeji ¢isla pro
instalované opce (OPT:):

Zadné opce OPT 00000000
Opce digitalizace se spinaci dotykovou sondou OPT 00000001
Opce digitalizace s mé¥ici dotykovou sondou OPT ~ 00000011

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.3 Cisla software a opci (ne u TNC 410)
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selnych kodu

O

N\

12.4 Zadavan

12.4 Zadavani ¢iselnych kédu

Pouziti

Pomoci kodl mate pfistup k riznym funkcim, které nejsou vZdy

potfebné pro normalni provoz TNC.

K zadani kddového ¢isla stisknéte u TNC 410 softklavesu s klicem.

Pro nasledujici funkce TNC vyZaduje Ciselny kod:

Funkce Cislo kodu
Volba uzivatelskych parametr( 123
UvolInéni zvlastnich funkci pfi 555343
programovani Q-parametr(

Zru8eni ochrany souboru (neu 86357
TNC 426, TNC 430)

Citage provoznich hodin pro (ne u 857282
TNC 426, TNC 430):

ZAPNUTY SYSTEM

PROVADENI PROGRAMU

CHOD VRETENA

Konfigurace karty Ethernet NET123

392
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12.5 Nastaveni datového rozhrani
TNC 410

Zvolte nabidku N astaveni

K nastavenidatovychrozhranistisknéte sofkavesu RS 232- /RS 422
- SERIZENI. TNC ukaZe na obrazovce menu, do néhoz zadate tato
nastaveni:

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho
zarizeni

Externi zarizeni Provozni rezim

PROGRAM ZADAT/EDIT

ROZHRANI RS 232
BAUD-RATE 57600

PAMET PRO BLOKOVY PRENOS
VOLNA PAMET LCKBYTE] 313
REZERVOVANO LCKBYTE] 5}

BLOK BUFFER 5}
e X -49.988
Y +108.575 T
z +70.8880 F oo
S M5/8
END

PC sprenosovym softwarem HEIDENHAIN FE
TNCremo nebo TNCremo NT

Disketové jednotky HEIDENHAIN FE 401 a FE

FE 401 FB

Externi zafizeni jako tiskarna, ¢te cka, EXT1,EXT2
dérovacka, PCbez TNCremo

Neprenasetzadnadata; napfiklad digitalizace  NUL

bez zjist’ovani namérenych hodnot, nebo
zpracovavani bez pripojen ého zarizeni.

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech

Rychlost pfenosu dat (v baudech) je volitelna v rozmeziod 110 do
115200 baudu. TNC uklada ke kazdému druhu provozu (FE, EXT1
atd.) rychlost pfenosu v baudech.

Stanoveni paméti pro prenos po blocich

Abyste mohli paralelné s blokovym zpracovanim editovat jiné
programy, tak definujte pro blokovy pfenos pamét’.

TNC ukazuje dostupnou pamét’. Zvolte rezervovanou pameét’ mensi
nezjevolna pamét’.

Nastaveni blokového zasobniku

Pro zajist ni plynulého zpracovavani pri pfenosu po blocich
potfebuje TNC mit v programové paméti uritou zasobu blok.

Definici zasobniku bloklurgite, kolik se natte NC-blok( pres datové
rozhrani pred zacatkem jejich zpracovavani v TNC. Hodnota zadani
pro zasobnik bloku je zavisla na hustoté bodl NC-programu. Pfi
velmi malych rozte€ich mezi body zadejte velky zasobnik blokd, pfi
vétSich rozte€ich mezi body zadejte mensi zasobnik blok(l. Smérna
hodnota: 1000.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.5 Nastaveni datového rozhrani TNC 410

Pfrenos datmezi TNC 410 a TNCremo

Zkontrolujte, zda:

je TNC pripojeno ke spravné mu sériovému rozhrani vaSeho
pocitace;

vzajemné souhlasi prenosova rychlost dat na TNC pro rezim LSV2
av TNCremo.

Jakmile spustite program TNCremo, uvidite v levé ¢asti okna
vSechny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresari. Pomoci
<Adresar>, <Zména> muzete zvolit libovolnou jednotku, ptfipadné
jiny adresar. Abyste mohli spustit pfenos dat z TNC (viz ,Datovy
prenos z/na externinosi¢ dat” na str. 69), zvolte <Spojeni>, < Datovy
server>. TNCremo je nyni pfipraven k pfijmu dat.

394
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12.6 Nastaveni datového rozhrani
TNC 426, TNC 430

Zvolte nabidku Nastaveni
K nastavenidatovychrozhranistisknéte sofkavesu RS 232- /RS 422

- SERIZENI. TNC ukaZe na obrazovce nabidku, do niZ zadate tato
nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadavaprovozni rezima prenosovarychlost (v
baudech) pro rozhrani RS-232.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni rezima prenosova rychlost
(v baudech) pro rozhrani RS-422.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho zafizeni

@ V provoznich rezimech FE2 a EXT nemUZete pouzivat
funkce ,nacist vSechny programy*, ,,nadist nabid nuty

program“ a ,nacist adresar”.

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech

Rychlost pfe nosu dat (v baudech) je volitelna v rozmeziod 110 do
115200 baud.

RUCNI
PROYDZ

PROGRAM ZADAT/EDIT

ROZHRANI RS 232

ROZHRANI RS422

PROVOZ-MODE: MENE¥] PROVOZ-MODE: LSV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE
FE 1152889 FE : 38480
EXT1 19208 EXT1 : 9500
EXT2 9608 EXT2 : 9580
LsV-2: 115284 LSy-2: 115284
PRIRAZENTI:
TISK !
TISK - TEST:
PGM MGT: ENHANCED

RS232 | ppRAMETRY
O RS422 | Gzrvaree|  HELP END

Externizarizeni Provoznirezim Symbol
PC se softwarem HEIDENHAIN LSV2

TNCremo k dalkovému oviadani %
TNC.

PC s prenosovym softwarem FE1

HEIDENHAIN TNCremo

Disketovéjednotky HEIDENHAIN
FE 401 B FE1
FE 401 od &. progr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN
FE 401 az do ¢&. progr.
230626 02 véetné

Externi zafizeni jako tiskarna, EXT1, EXT2
Ctecka, dérovacka, PC bez
TNCremo

o
o
Disketova jednotka FE2 IE'
Lh

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Prirazeni

Pomoci této funkce nadefinujete, kam se maji data z TNC prenaset.
Pouziti:
Vypishodnot Q-parametrickou funkci FN15

Vypis hodnot Q-parametrickou funkci FN16

Cesta na pevném disku TNC, kam se maji ukladat digitalizovana
data.

Na provoznim rezimu TNC zavisi, zda se pouZije funkce TISK nebo
TISK-TEST:

Provoznirezim TNC Prenosova funkce

Provadéni programu po bloku TISK
Provadéni programu plynule TISK
Testovani programu TISK-TEST

TISK a TISK-TEST muZete nastavit takto:

Funkce Cesta
Vypis dat pres RS-232 RS232:\....
Vlypis dat presRS-422 RS422:\....
UloZeni dat na pevny disk TNC TNC:A....

UloZte data do adresare, kde je uloZzen program  prazdna
sFN15/FN 16, pfipadné program s
digitalizaCnimi cykly.

12.6 Nastaveni datového rozhrani TNC 426, TNC 430

Jméno souboru:
Data Provoznirezim Jméno souboru
Digitaliza¢ni data Provadéni Stanoveno v cykiu
programu PRAC. ROZSAH
Hodnoty sFN15 Provadéni %FN15RUN.A
programu
Hodnoty sFN15 Testovani programu  %FN15SIM.A
Hodnoty sFN16 Provadéni %FN16RUN.A
programu
Hodnoty sFN16 Testovani programu  %FN16SIM.A
396
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Software pro prenos dat

Pro ptenos soubori zTNC ado TNC je vyh odné pouzit software firmy
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT. Pomoci TNCremo/
TNCremoNT muzZete ovladat pres sériové rozhrani vSechny fidici
systémy HEIDENHAIN.

I% K ziskani softwaru pro pfenos dat TNCremo nebo
TNCremoNT za symbolicky poplatek se prosimspojte s
firmou HEIDENHAIN.

Systémové predpoklady pro TNCremo:

Osobni pocita& PC AT nebo kompatibilni systém

Operacni systém MS-DOS/PC-DOS 3.00 nebo vy3si, Windows
3.1, Windows for Workgroups 3.11, WindowsNT 3.51, OS/2.

640 kB operadni paméti
1 MByte volného prostoru na vasem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani
Pro komfortnéjsi praci Microsoft (TM) kompatibilni myS (neni
bezpodmine&né nutna)
Systémové predpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
16 MBytU operacni paméti

5 MBYytl volného prostoru na vaSem pevném disku

Jedno volné sériové rozhrani, nebo pfipojeni k siti TCP/IP u TNC s
kartou Ethernet

Instalace pod Windows

Spust’te instalaéni program SETUP.EXE ze spravce soubort
(prizkumnik)

Rid'te se instrukcemi programu SETUP

Start TNCremo pod Windows 3.1,3.11 aNT 3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Poklepejte dvakrat na ikonu ve skupiné programu Aplikace
HEIDENHAIN

Spoustite-li program TNCremo poprvé, dotaze se program na typ

pfipojeného fidicih o systému, sériové rozhrani (COM1 nebo COM2)

a na prenosovou rychlost. Zadejte pozadovan é informace.

Start TNCremoNT pod Windows 95, Windows 98 a NT4.0
Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT navazat
spojeni s TNC automaticky.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.6 Nastaveni datového rozhrani TNC 426, TNC 430

Pfenos dat mezi TNC aTNCremo

Zkontrolujte, zda:
je TNC pripojeno ke spravné mu sériovému rozhrani vaseho
poditace;
je provozni rezim rozhraniu TNC nastaven na LSV-2;
vzajemné souhlasi pfenosova rychlost dat na TNC pro rezim LSV2
av TNCremo.

Jakmile spustite program TNCremo, uvidite v levé ¢asti hlavniho

okna 1 v8echny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresari.

Pomoci <Adresar>, <Zména> muZete zvolit libovolnou jednotku,
pripadné jiny adresar ve vaSempocitaCi.

Chcete-li Fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Spojeni>, <Spojeni>. TNCremo nyni nacte strukturu
souborli a adresari z TNC a zobrazi ji ve spodni €asti hlavniho
okna

Pro prenos souboruz TNC do PC zvolte souborv okné TNC
(Klepnutim mysi dostane svétlé pozadi) a aktivujte funkci
<Soubor> <Prenos>.

Pro prenos souboru z PC do TNC zvolte soubor v okné PC
(Klepnutim mySi dostane svétlé pozadi) a aktivujte funkci
<Soubor> <Prenos>.

Chcete-li Fidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojenina PC
takto:

Zvolte <Spojeni>, <Server souborl (LSV-2)>. TNCremo se nyni
nachaziv serverovém rezimu a mlZe prijimat data zTNC
respektive k TNC data vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz
,Datovy pfenosz/na externi nosi¢ dat” na str. 62) a preneste
poZadované soubory.

Ukoncéeni programu TNCremo

Zvolte poloZku nabidky <Soubor>, <Ukonc¢it> nebo stisknéte
kombinaci klaves ALT+X.

=y

Veén ujte téZ pozornost funkci napovédy programu
TNCremo, v niz jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto
programu.

Pifenos dat mezi TNC a TNCremoNT
Zkontrolujte, zda:
je TNC pripojeno ke spravné mu sériovému rozhrani vaseho
pocitace, respektive k siti;
je provozni rezim rozhraniu TNC nastaven na LSV-2.
Jakmile spustite program TNCre moNT, uvidite v horni ¢asti hlavniho
okna 1 v8echny soubory, které jsou uloZeny v aktivnim adresafri.

Pomoci <Soubor>, <Zmeé na slozky> muZzete zvolit libovolnou
jednotku pripadné jiny adresar ve vasem pocitaci.

398

delka Atr Datum Cas
Z:\CYCLEN28A474XE\NC
1117 __.a 1

—
99 11.44
928 14.27
92 6.56

Spojeni:

U24 mistni

Protokol:
Lsu-2

Stop hit:

Rozhrani:
COM2 IRQ3
1152088 Baud

Spojeni LSU-2 pro soubory INC b ALt, F10 Nabidka, F1 Napoveda

=

Bytu

souboru
Bytu

souboru
Bytu

1

= TNCremoNT
Fle View Esias Help

S [= E3

= &l =[x ] als|

Date

Conitrol
THL 430P4

a

24,0899 08:00:58
24.08.9907.41:58
24.(18.99 0&00:58
24.(18.99 07:41:68
[Ceo2cve 2532 240853131858
[y 202H 348 24.08.991314:58 LI

THCANKATSWORK]" 7]

Atiribute | Date

[CyZ60.cve 1858
[ 200 H 2278
[Cyz01.cve 1 1150

1410

e

»

Mame: Size.

[#130TASTDEMH 72 24.08.9903.27.30
(#4194 5772 24,08.9909.27.24
(#1440 4 1862 24.08.9909.27.26
[XYHRUEDII 2 82 240899032734
1 12 2408.9909.27.32
[#17413H 08 24,08.9909.27.32
[ T440H 154

24,08.99 09,27.28
|

I e i ann T fnn e p——

~ File status

Free:  [3367 MEyte

Total 5
Masked: 29

~Connection
Pratocol
vz
Setial por
oMz
Baud rate [autodstect]:
[ri5200

|DNE comnection established
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Chcete-lifidit prenos dat z PC, pak konfigurujte spoje ni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvorit spojeni>. TNCremoNT nyni nacte
strukturu soubort a adresaiti z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti
hlavniho okna

Pro prenos souboru z TNC do PC vyberte ke pnutim mysi soubor v

okn& TNC aptetahnéte vybranysoubor pfi stisknutém tlacitku my3i
do PC okna

Pro prenos souboru z PC do TNC vyberte kle pnutim mysi soubor v
okné PC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do TNC okna

Chcete-lifidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC

takto:

Zvolte <Special>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti
serverovy rezim a muze prijimat data z TNC respektive K TNC data
vysilat.

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klave sou PGM MGT (viz
,Datovy pfenos z/na externi nosi¢ dat” na str. 62) a preneste
poZadovan é soubory.

Ukonc¢eniprogramu TNCremoNT
Zvolte polozku nabidky <Soubor>, <Ukongit>.

@ Vénujte téZ pozornost funkci napoveédy programu

TNCremo, v niz jsou vysvétleny v8echny funkce toh oto
programu.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.6 Nastaveni datového rozhrani TNC 426, TNC 430

- @



12.7 Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)

12.7 Rozhrani Ethernet (neu
TNC 410)

Uvod

TNC muzZete vybauvit sit’ovou kartou Ethernet (opce), aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. TNC prenasi data pres
kartu Ethernet podle protokolu TCP/IP (T ransmission Control
Protocol /internet Protocol) a pomoci systému NFS (Network File
System). TCP/IP a NFS jsou implementovany zvla§t€ v unixovych
systémech, takze TNC se muze ve svété UNIXu vétSinou pripojit bez
dodatecného software.

Pocitace tfidy PC s operacnimi systémy Microsoft pracuji v sit’ovém
prostfedi rovnéz s protokolem TCP/IP, nikoli v8ak se systémem NFS.
Proto potfebujete k zapojeni TNC do sité pogitacll PC dopliikovy
software. HEIDENHAIN doporucuje pro operacni systémyWindows
95, Windows 98 a Windows NT 4.0 sit'ovy software CimcoNFS for
HEIDENHAIN, ktery mizete objednat zviast nebo spole¢né s
Ethernetovou kartou pro TNC:

Produkt Obj. €. HEIDENHAIN

Pouze software CimcoNFS 339737-01
for HEIDENHAIN

Karta Ethernet a program 293 890-73
CimcoNSF pro HEIDENHAIN

Montaz karty Ethernet

@ Pfed montaZi karty Ethernet TNC a stroj vypnéte!

Dodrzujte montazni pokyny, které jsou priloZené ke karté
Ethernet!

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC m(i Zete prip ojit do vasi sité pripojkouRJ45 (X26,
10BaseT). Pfipojka je galvanicky oddélena od elektroniky fidiciho
systému.

Pfipoj RJ45 X26 (10BaseT)
Pro ptipojeni pres 10BaseT pouZzijte k zapojeni TNC do vasi
pocitacové site kabel s kroucenymi pary vodicu.

@ Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym bodem
muze byt pro nestinény kabel maximalné
100 m, u stiné ného kabelu az 400 m.

Spojujete-li TNC pfimo s PC, musite pouzit kfizeny kabel.

400
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Konfigurace TNC

pat-PROVOZ - | NASTAVENI SITE

@ Ne9’ht%3| Tvanakonflgurovat od specialisty na PLYNULE INTERNET.ADRESA TNC
pocitacove sité.
M3 ADDRESS MASK ROUTER PROT
V provoznim reZimu Program Zadat/Editovat stisknéte klavesu 0 255.286.0.8 RFC
MOD. Zadejte Cislo kddu NET123, TNC zobrazi hlavni obrazovku renod

pro sit’ovou konfiguraci.

Vseobecné nastaveni sité

Stisknéte softklavesu DEFINOVAT Si- pro zadani v§eobecného
nastaveni sité a zadejte nasledujiciinformace:

Nastaveni Vyznam
ADRESA Adresa, kterou musi pro TNC urcit spravce site.
Zadani: éty\fl Cisla oddélena teCkami, napﬁklad ZACATEK | KONEC | STRANA | STRANA BT
160.1.180.20. i i3 i il LTnE
MASKA SUBNET MASK pro u8etfeni adres uvniti vasi

sité. Zadani: Ctyfi desitkové znaky oddélené
teCkou, zjistit u spravce sit&, napfriklad
255.255.0.0.

ROUTER Internetova adresa vaseho standardniho
smeérovace (routeru). Zadava se jen tehdy, je-li
vase sit’ sloZze na z nékolika dilCich siti. Zadani:
Ctyri desitkové znaky oddélené te &kou, zjistit u
spravce sité, napfiklad 160.2.0.2.

12.7 Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)

PROT Definice prenosového protokolu

RFC: prenosovy protokol podle RFC 894.
IEEE: pfenosovy protokol podle IEE 802.2/802.3

HW Definice pouZitého pfipojeni
10BASET: kdyZ pouzivate 10BaseT

HOST Jméno, se kterym se TNC hlasi v siti. Kdyz
pouZivate server jmen host(, tak zde musite
zanést ,Fully Qualified Hosthname “. Nezadate-li
Zadné jméno, tak TNC pouZije takzvanou NULL-
Authentifikation. Specificka nastave ni
jednotlivych pristrojt UID, GID, DCM a FCM (viz
dal§i stranku) pak budou od TNC ignorovana.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 401 @



Nastavenisité, specificka pro dané zatizeni
Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani nastaveni sit¢
specifickych pro pfisluSna zafizeni. Muzete definovat libovolny
pocet nastaveni sité, spravovat jich vSak miZete sou¢asné
maximalné pouze 7.

Nastaveni Vyznam

PGM-PROVOZ
PLYMULE

NASTAVENI SITE
ADRESA SERVERU ¥ INTERNET

ADRESA Adresa vaseho serveru. Zadani: Ctyti desitkové
znaky oddélené teCkou, zjistit u spravce sité,

napriklad 160.1.13 4.

RS Velikost paketu pro prijem dat v bytech. Rozsah
zadani: 512274 096. Zadani 0: TNC poufZije
optimalni velikost paketu, nahlasenou od
serveru.

SOQUBR: TP4.MGG >

%) 1 PC1331
2] @ PC1i28
[} @ PCB815
2] @ LORLD

a 1601 11 66 Q]
1 160.1.7.68 )
2 160.1.7.68 [}
3 160.1.13.4 2]

]
]
a
a

'S Velikostpaketu pro vysilani datv bytech. Rozsah
zadani: 512 az4 096. Zadani 0: TNC pouZije
optimalni velikost paketu, nahlasenou od
serveru.

ZHC_F!TEK KONEC STRAMA STRANA WLOZIT UYMAZAT NEXT

ﬁ Q ﬁ @ RADKU RADEK LINE

TIMEOUT Cas v milisekundach, po némz TNC opakuje od
serveru nezod poveézené volani Remote
Procedure Call. Rozsah zadani: 0 aZz 100 000.
Standardni zadani: 700, tomu odpovida
TIMEOUT v délce 700 milisekund. Vy$si hodnoty
pouzivejte pouze pokud musi TNC komunikovat
se serverem presvice routert (smérovacu).
Hodnotu zjistéte u spravce sité.

12.7 Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)

HM Definice, zda ma TNC opakovat Remote
Procedure Call tak dlouho, aZz server NFS
odpovi.

0: vzdy opakovat Remote Procedure Call
1: neopakovat Remote Procedure Call

DEVICENAME Nazev, ktery TNC zobrazuje ve spravé soubor,

kdyZ je TNC spojeno se zafize nim.

111101000

PATH Adresar NFS-serveru, ktery chcetespojits TNC.
Dbejte pfi zadavani ce sty na velka a mala
pismena.

uiD Definice, s jakou ide ntifikaci u Zivatele
pristupuje te v siti k soubordm. Hodn otuzjist&te u
spravce sité.

GID Definice, s jakou skupinovou ide ntifikaci
pristupuje te v siti k soubordm. Hodn otuzjistéte u
spravce sité.

DCM Zde zadavate pristupova prava k adresarim
serveru NFS (viz obrazek vpravo uprostred).
Zadejte hodnotu v binarnim kodu. Priklad:
111101000
0: PFistup nenipovolen
1: Pfistup je povolen

402
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Nastaveni

Vyznam

DCM

Zde zadavate pristupova prava k souborim
serveru NFS (viz obrazek vpravo uprostred).
Zadejte hodnotu v binarnim kédu. Priklad:
111101000

0: Pfistup ne ni povolen

1: Pristup je povolen

AM

Definice,zda se maTNC po zapnuti automaticky
pripojitk siti.

0: Neptipojovat automaticky.

1: Automaticky pripajit.

Definice sit’ové tiskarny

Pokud si pfejete

soubory tisknout pfimo z TNC na sit’ové tiskarné,

tak stisknéte softklavesu DEFINOVAT TISK:

Nastaveni Vyznam

ADRESA Adresa vaSeho serveru. Zadani: ¢tyfi desitkové
znaky oddélené teckou, zjistit u spravce sité,
napfiklad 160.1.13.4.

DEVICE NAME Nazev tiskarny, ktery TNC zobrazi po stisku
softklavesy TISKNOUT, viz ,RozSifena sprava
program( u TNC 426, TNC 430", str. 53.

PRINTER Nazev tiskarny ve vasi siti, zjistéte jej u vaSeho

NAME spravce sité.

Vyzkous$ejte spojeni

Stisknéte softklavesu PING

Zadeijte interne tovou adresu zafizeni, k némuZ chcete provefit
spojeni a potvdte klavesou ZADANL TNC posila datové pakety tak
dlouho, az klavesou END opustite zku Sebni monitor.

V radku TRY ukazuje TNC podet datovych paket(, které byly na
predtim definovan ého pfijemce odeslany. Za poétem odeslanych

pakett ukazuje TN

Cstav:

Zobrazeni stavu Vyznam

12.7 Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)

par-PROVOZ - | NASTAVENI SITE

PLYNULE

HOST RESPOND

Datovy paket byl opét pfijat, spojenijev
potadku

TIMEOUT

Datovy paket nebyl opét pfijat, proverit
spojeni

PING MONITOR

INTERNET RDDRESS :

TRY 3R

166.1.13.4

HOST RESPOND

CAN NOT ROUTE Datovy paket nebylo moZné odeslat, provérit

internetovou adresu serveru a smérovace k
TNC

HEIDENHAIN TNC

410, TNC 426, TNC 430
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12.7 Rozhrani Ethernet (ne u TNC 410)

Zobrazit chybovy protokol

Pokud si ptejete zobrazit chybovy protokol, stisknéte softklave su
SHOW ERROR. TNC zde protokoluje v§echny chyby, kieré se
vyskytly od posledniho pfipojeni TNC do sit’ového provozu.

Zanesena chybova hlaseni jsou dale rozdélena do dvou kategorii:

Vystrazna hlaSeni jsou oznacena (W). U té&chto hlaSeni dokazal TNC
obnovit sit’ové spojeni, ale musel k tomu upravit nastaveni.

Chybova hlage ni jsou ozna¢ena (E). Pokud se takova chybova
hlaSeni vyskytnou, tak TNC nebyl schopen obnovit sit'ové spojeni.

Chybové hlaseni Pricina
LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET V DEFINE NET, HW jste zadali chybné oznaceni.

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN V DEFINE NET, PROT jste zadali chybné oznaceni.

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT TNC nemohl najit kartu Ethernetu.

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID Pouzili jste neplatnou internetovou adresu pro TNC.

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID SUBNET MASK nesouhlasi s internetovou adresou
TNC.

IP4: (E) SUBNETMASK ORHOST ID NOT VALID Zadali jste chybnou internetovou adresu pro TNC,

nebo jste zadali chybnou SUBNET MASK nebo jste
nastavili v§echny bity HosiDna 0 (1).

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID VSechny bity SUBNET ID jsou nastaveny na 0 nebo
nal.

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID Pouzili jste neplatnou internetovou adresu pro
smeérovac.

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER Standardni smérova¢ nema stejnou NetIlD nebo
SubnetiD jako TNC.

IP4: (E) | AMNOT A ROUTER Definovali jste TNC jako smérovac.

MOUNT: <Nazev zarizeni> (E) DEVICENAME NOT VALID Nazev zafizeni je prilisS dlouhy nebo obsahuje

nepripustné znaky.

MOUNT: <Nazev zafizeni> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED Zafizeni s timto nazve mjste jiz definovali jednou.

MOUNT: <Nazev zafizeni> (E) DEVICETABLE OVERFLOW Pokusili jste se ptipojit k TNC vice nez 7 sit ovych
jednotek.

NFS2: <Nazev zafizeni> (W) READSIZE SMALLER THEN x SETTO x Zadali jste do DEFINE MOUNT, RS pfili§ malou
hodnotu. TNC nastavi RS na 512 byt(.

NFS2: <Nazev zafizeni> (W) READSIZE LARGER THENXx SETTOx  Zadali jste do DEFINE MOUNT, RS pfili§ velkou
hodnotu. TNC nastavi RS na 4 096 byt(.

NF S2: <Nazev zarizeni> (W) WRITESIZE SMALLER THENx SET TOx Zadali jste do DEFINE MOUNT, WS pfili§ malou
hodnotu. TNC nastavi WS na 512 byt(.

NFS2: <Nazev zarizeni> (W) WRITESIZELARGER THEN x SETTO x  Zadali jste do DEFINE MOUNT, WS pifili§ ve lkou
hodnotu. TNC nastavi WS na 4 096 byta.
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Chybové hlaseni

Pri¢ina

NFS2: <Nazev zarizeni> (E) MOUNTPATH TO LONG

Zadali jste do DEFINE MOUNT, PATH prili§ dlouhy
nazev.

NFS2: <Nazev zarizeni> (E) NOT ENOUGH MEMORY

V tomto okamZiku je k dispozici prilis malo pracovni
paméti kvytvoreni sit’ového spojeni.

NFS2: <Nazev zarizeni> (E) HOSTNAME TO LONG

Zadali jste do DEFINE NET, HOST pfili§ dlouhy nazev.

NFS2: <Nazev zarizeni> (E) CANNOT OPEN PORT

TNC nem{Ze otevfit pfisludny port, potfebny k
navazani sit’'ového spojeni.

NFS2: <Nazev zalizeni> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

TNC dostal od mapovace porta chybné udaje.

NFS2: <Nazev zarizeni> (E) ERROR FROM MOUNT SERVER

TNC dostal od Mountserveru chybné udaje.

NFS2: <Nazev zarizeni> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver nepovolil spojeni s adresarem
definovanym v DEFINE MOUNT, PATH.

NFS2: <Nazev zafizeni> (E) UID OR GID O NOT ALLOWED

Do DEFINE MOUNT, UID nebo GID jste zadali 0.
Zadavani hodnoty 0 je vyhrazeno systémovému
spravci.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.8 Konfigurace PGM MGT (ne u TNC 410)

12.8 Konfigurace PGM MGT
(ne uTNC410)

Pouziti
Touto funkci nadefinujete rozsah funkci spravy souboru.

Standardni: zjednodu§ena sprava soubort bez zobrazeni
adresaru.

RozSifena: sprava soubort sroz§itenymi funkcemi a zobrazenim

adresaru.

Lfé—' Vénujte pozornost: viz ,Standardni sprava programa u
TNC 426, TNC 4307, str. 45 , a viz ,RozSifena sprava
programi u TNC 426, TNC 430", str. 53.

Zmeéna nastaveni

V provoznim reZzimu Program Zadat/Editovat zvolte spravu
souborl: stisknéte klavesu PGM MGT .

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD.

Volba nastaveni PGM MGT: prosvétlené policko posuiite
smérovymi klavesami na PGM MGT a klavesou ZADANI m(i Zete
prepinat mezi Standardni a RozSifenou spravou.

406
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12.9 Uzivatelské parametry,
zavislé na stroji

Pouziti

Aby se uZivatelllm umoznilo nastaveni specifickych funkci stroje , tak
mUZe vyrobce va$ehostroje definovat az 16 strojnich parametrt jako
uzivatelské parametry.

Tato funkce neni kdispozici u v8ech TNC. Informujte se
% ve vasi prirucce ke stroji.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.10 Zobrazeni polotovaru v pracovnim prostoru (ne u TNC 410)

12.10 Zobrazeni polotovaru v
pracovnim prostoru (ne u
TNC 410)

Pouziti

V provoznim rezimu Program Test mu Zete graficky zkontrolovat
polohu neobrobenéh o polotovaru v pracovnim prostoru stroje a
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru v provoznim reZimu Program
Test: k tomu stisknéte softklavesu POLOTOVAR V
PRAC.PROSTORU.

TNC zobrazi jako pracovni prostor kvadr, jehoZ rozméry jsou
uvedenyv okné ,Rozsah pojezdu®. Tyto rozméry pracovniho
prostoru si TNC zjisti ze strojnich parametr (i pro aktivni rozsah
pojezdu. ProtoZe rozsah pojezdu je definovan ve vztazném systé mu
stroje, odpovida nulovy bod tohoto kvadru nulovému bodu stroje.
Polohu nulové ho bodu stroje v kvadru si miZete dat zobrazit

stiskn utim softklavesy M9 1 (2. liSta softklaves).

DalSi kvadr () predstavuje neobrobeny polotovar, jehoz rozméry ()
TNC prevezme z definice neobrobeného polotovaru ve zvoleném
programu. Tento kvadr neobrobeného polotovaru definuje zadany
souradny system, jehoZ nulovy bod leZi uvnitf kvadru. Polohu tohoto
nulového bodu vkvadru si mizete dat zobrazit stisknutim softklave sy
»Zobrazit nulovy bod obrobku® (2.lista softklaves).

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, tojev
normalnim pripadé pro test programu bezvyznamné. Te stujete-li
v§ak programy, které obsahuji pojezdové pohybys M91 nebo M92,
musite neobrobeny polotovar ,graficky “ posunouttak, aby nedoslo k
poSkozeni obrysu. K tomu pouZijte softklavesy uvedené v tabulce
vpravo.

Kromé toho mUiZete také aktivovat kontrolu pracovniho prostoru pro
provoznireZzim testovani programu, abyste program otestovali s
aktualnim vztaznym bodem a aktivnimi rozsahy pojezdu (vizdale
uvedena tabulka, posledni fadek).

RUCNT
PROVDZ

PROGRAM TEST

ROZSAH POJEZDU

BLK FORM
+4.0008
+140.0008

+4.00088

END

Funkce Softklavesa
Posunout polotovar doleva —%
Posunout polotovar doprava P
Posunout polotovar dopted

unout p Vi predu @
Posunout polotovar dozad

unout p Vi zadu @

408
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Funkce Softklavesa
Posunout polotovar nahoru I &
Posunout polotovar dol(

unout p \% v} &

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k
nastavenému vztaznému bodu

il

Zobrazit celkovy poje zdovy rozsah vztazeny k

zobrazenému neobrobenému polotovaru
Zobrazit nulovy bod stroje v pracovnim prostoru o &
Zobrazit vyrobce m stroje definovanou polohu 2 @
(napfiklad polohu pro vyménu nastroje) v
pracovnim prostoru
Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim prostoru &
Zapnout(ZAP)/vypnout (VYP) kontrolu pracovniho

[BFFl~ oM

prostoru

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.11 Zvolit indikaci polohy

12.11 Zvolit indikaci polohy

Pouziti

Pro ru€ni provoz a provozni rezimy provadéni programu muizete

indikaci souradnic ovlivnit:

Obrazekvpravo ukazuije rizné polohy nastroje

Vychozi poloha,

Cilova poloha nastroje,
Nulovy bod obrobku,
Nulovy bod stroje.

Proindikaci polohy TNC m(l Zete volit nasled ujici souradnice:

@)

N4

Funkce Indikace
Cilova poloha; z TNC aktualné zadana hodnota CiL
Aktualni poloha; mome ntalni poloha nastroje AKT.
Referen &ni pol oha; aktualni poloha vztaZena k REF
nulovému bodu stroje

Zbyvajici draha do programované polohy; rozdil ZBYTK
mezi aktualni a cilovou polohou

Vle¢na odchylka; rozdil mezi cilovou a aktualni VL.OD.
polohou

Vychyleni méfici dotykové sondy VYCHL.
Pojezdové drahy realizované funkci prolozeni M118

polohovani ru¢nim koleckem (M118)
(pouze indikace polohy2,ne uTNC410)

Pomoci MOD-funkce Indikace Polohy 1 zvolite typ indikace polohyv

zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce Indikace Polohy 2 zvolite indikaci polohy v

doplIrnkovém zobrazeni stavu.

410
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12.12 Volba mérového systému

Pouziti

Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat souradnice v

mm nebo v palcich (palcova soustava).
Metricka mérova soustava: napfiklad X =15,789 (mm) MOD-
funkce zmé&na mm/palec = mm. Indikace se 3 de setinnymi misty.
Palcova soustava: naptiklad X= 0,6216 (palce) MOD-funkce
zména mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnymi misty.

Mate-li aktivni indikaci v palcich, zobrazuje TNC i posuv v palcich/
min. V palcové m programu musite posuv zadavat zvétSeny o faktor
10.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.13 Volba programovaciho jazyku pro $MDI

12.13 Volba programovaciho
jazyku pro $MDI

Pouziti

MOD-funkci Zadani programu prepinate programovani souboru
$MDI.

Programovani $MDI.H v popisném dialogu:

Zadavani programu: HEIDENHAIN

Programovani $MDI.1 podle DIN/ISO:
Zadavani programu: ISO

412
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12.14 Volba os pro generovani
L-bloku (neu TNC 410)

Pouziti

% Tato funkce je dostupna pouze pfi programovani s
popisnym dialogem.

V zadavacim poli pro volbu os definujete, které souradnice aktualni
polohy nastroje se maji ptevzit do L-bloku. Generovani
samostatného L-bloku se provadi klavesou ,,Pfevzeti aktualni
polohy“.Volba os seprovadi tak jako u strojnich parametriv bitovém
kodovani:

Volbaos% 11111X,Y, Z, IV., V. prevzit osy

Volba 0os%01111X,Y, Z, V. pfevzit osy prevzit osy
Volba 0s%00111X, Y, Z prevzit osy

Volba 0s %00011X, Y pfevzit osy

Volba 0s % 00001 X prevzit osu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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dového rozsahu, zobrazeni nulového bodu

i pojez

”

12.15 Zadat omezen

12.15 Zadat omezeni pojezdového
rozsahu, zobrazeni
nulového bodu

Pouziti

Uvnitf maximalniho rozsahu pojezdu muzZete omezit skute¢né
vyuzitelnou drahu pojezdu pro soufadné osy.

Priklad pouziti: zajiSténi délici hlavy proti kolizi.

Maximalni rozsah pojezdu je ohranic¢en softwarovymi koncovymi
vypinadi. Skutecné vyuzitelna draha pojezdu se omezuje MOD-
funkci OSOVE LIMITY: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty v
kladném a zaporné m sméru osvztazené k nulovému bodu stroje.
Ma-li vas stroj vice pojezdovych rozsahl, miZete nastavit omezeni
pro kazdy rozsah pojezdu samostatné (softklavesou OSOVE LMITY
(1) az OSOVELIMITY (3)).

Prace bez omezeni rozsahu pojezdu

Pro souradné osy, jimiZ se ma pojizdét bez omezeni rozsahu
poje zdu, zadejte jako OSOVY LIMIT maximalni drahu pojezdu TNC
(+/- 99999 mm).

414
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Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu

Navolte indikaci polohy REF.

Najedte do pozadované kladné a zaporné
koncové polohyos X,Y aZ.

Poznamenejte si hodnoty se znaménkem.
Volba MOD-funkci: stiskn éte klavesu MOD.
0S0VE

Zadejte omezeni pojezdového
Erai rozsahu: stiskn&te softklavesu
OSOVE LIMITY. Zadejte
poznamenané hodnoty pro osy
jako Omezeni.

Opusténi MOD -funkci stiskn éte
softklavesuKONEC.

Korekce radiusu nastroje se pri
omezeni rozsahu pojezdu neberou v
tvahu.

Omeze nirozsahupojezdu asoftwarové
koncové vypinace se berou v uvahu po

prejeti referen&nich bodu.

Zobrazeni nulového bodu

Na obrazovce vlevo dole zobrazené hodnoty jsou

rucné nastavené vztazné body, vztazené k

nulovému bodu stroje. Ty nelze v obrazovkovém

menu zmeénit.

Omezenirozsahu pojezdu pro

RUCNI PROVOZ e o |PROGRAM ZADAT/EDIT O
. OHRANICENI: X+ .Q
Eﬂégz?cgﬂffzw I OHRANICENI: Y+ +375
to2+ +
I X+ +380 OHRANICENI: 2 408 o
Y- -500 Y+ 425 -
2- -10080 2+ +650 OHRANICENI: X- -50
c- -30000 C+ +30000 OHRANICENI: Y- -138 .w
OHRANICENI: 2- -40 >
——
NULOVY BOD o X -49.980 =
X +45.7729 Y +20.1873 2 +174.3582 0 SE00.gn
C +90.2116 B +171.0513 5 +0.0805 2 7080 ) -
6 +0.0005 7 +0.0001 8 +0 M5/9
N\
POSITION/| OSOVE 0SOVE OSOVE MACHINE | SERVICE
il B = P e s T ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ END

testovani programu (ne u TNC 426, TNC 430)

Pro testovani programu a programovaci grafiku
muZete separatné omezit rozsah pojezdu

(pfipadné 2. uroven softklaves), po aktivaci MOD-

funkce.

Navic k omeze nim mUZete jesté definovat polohu
vztazného bodu obrobku, vztazenou k nulovému

bodu stroje.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.16 Provedeni funkce NAPOVEDA

12.16 Provedeni funkce
NAPOVEDA

Pouziti

% Funkce napoveédy neni k dispozici nakazdém stroji. BliZSi
informace vam sdéli vyrobce vaseho stroje.

Funkce napovédy ma poskytnout obsluze podporu v situacich, ve
kterych jsou pozadovany urcité postupy, napriklad uvolnénistroje po
vypadku napajeni. V souboru napovédy Ize rovnéZz zdokumentovat
pridavné funkce.

UTNC 426, TNC 430 mate k dispozici vice soubor(l napovédy, které
muzete volitpomoci spravy soubori. Obrazek vpravo nahofeukazuje
zobrazeni souboru napoveédy u TNC 426, TNC 430.

Volba a provedeni funkce NAPOVEDY

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD.

Volba funkce NAPOVEDY: stiskn&te softklavesu
REL NAPOVEDA.

UTNC 426, TNC 430: je-li to potfeba, vyvolejte
spravu soubor (klavesou PGM MGT) a zvolte jiny
soubor napovedy.

Smérovymi klavesami ,Nahoru/Dolu® zvolte fadek v
souboru napoveédy, ktery je oznatens ,#*

Provedeni zvolené funkce NAPOVEDA: stisknéte NC-
Start

416

PROGRAM ZADAT/EDIT

PGM

ZADAT-EDIT

[SOUBR: HELP.HLP

[102
#1093
#104
#1095
#1908
#107
#1098

Z to
Y to
Y to
S to
Tool
Tool

RADEK: 12

SLOUPEK: 1

TC position put in
TC position pPut out
TC position put in
TC position

unclamping
clamping

Madazine turn clockwise

TNSERT

8% S-IST 9:13
2% S-MOM LIMIT 1

ART.

+48.635 Y
+205.498 B

T 8 11396

+359.052 H
+238.7@7

S

Fe

+88.609

175,862

M 59

TNSERT
OVERLRITE

MOVE
WORD
b3

MOVE STRANA
1ORD
<«

STRANA ZACATEK

i}

KONEC

HLEDEJ
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12.17 Zobrazit provozni ¢as
(uTNC 410 pres heslo)

Pouziti

I% Vlyrobce stroje miZe jeSté nechat zobrazit jiné ¢asy.
Informujte se v prirucce ke stroji!

RUCNI PROVDZ

PGM
2ZRDAT-EDIT

—
L)
(7))
Q
<
(7]
Q
prs
Q
. i . o L CNC SYSTEM ZAPNUTO= 1427:59:81 -
Pomoci softklavesy STROJNI CAS si muiZete nechat zobrazit rizné PROVOZ.CAS STROJE = 990:46:35 <

provozni Casy: CHOD PROGRAMU = 33:15:45
PLC-DIALOG 16 5:50:34 (@]
Provozni €as Vyznam 2
Zapnuty systém Provozni €asfidicihosystému od okamZiku -
uvedeni do provozu. =
4
Zapnuty stroj Provozni €as stroje od jeho uvedeni do (/)]
provozu. 1]
CISLO KLICE HESLO ot

5 AN P - I
Provadeéni Provozni €as fizeného provozu od N
programu okamZiku uvedeni do provozu. END E‘
(®)
>
PROVOZNI DOBA (o]
RESET = ENT P
Q
CNC SYSTEM ZAPNUTO=-CEEEETE )
" _—
CHOD PROGRAMU =0:8:08:15 N
SPUSTIT VRETENO =p:0:0:0 E
o)
N
e X -49.980 ‘-_

Y +108.575

4 +70.8880 LI N
S M5/9 -

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.18 Teleservis (ne u TNC 410)

12.18 Teleservis (neu TNC 410)

Pouziti
q q . . . =L TeleService Control Panel
@ Funkce Teleservisu jsou definovany a poskytovany

vyrobcem stroje. Informujte se v prirucce ke stroji!
TNC poskytujepro Teleservis dvé softklave sy, aby se tak Config

A=
=
=
=

Diag

Screen | Kepboard File

M= E3
— 0
QEM Exit

mohla zridit dvé rtizna servisni mista.

| Feady

TNC ma moznost provadét Teleservis. K tomu by vase TNC mélo byt
vybaveno kartou Ethernet, se kterou Ize dosahnout vy3Sich
prenosovych rychlosti nez pres sériové rozhrani RS-232-C.

Pomoci programu HEIDENHAIN Teleservis muze pak vasvyrobce
stroje navazat s TNC spojeni pfes ISDN-modem za ucelem
provede ni diagnostiky. K dispozici jsou nasledujici funkce:
PfenasSeni obrazovky on-line.
Zjist’ovani stavu stroje.
Pfenos soubort.
Dalkové Fizeni TNC.
V zasadé by bylo moZné i spojeni pres internet. Prvni pokusy ale

ukazaly, Ze pfenosova rychlost neniz divodu ¢astého vysokého
zatiZzeni sité dnes jesté dostatecna.

Vyvolani/ukonceni Teleservisu

Zvolte libovolny provozni rezim stroje.
Volba MOD -funkci: stisknéte klavesu MOD.

SEIEE Navazani spojeni se servisem: nastavte softklavesu
R om SERVIS pfipadné SUPPORT na ZAP. TNC ukon¢i

spojeni automaticky, pokud nebyl proveden zadny
prenos dat béhem doby stanovené vyrobcem stroje
(normalné&: 15 minut).

ZruSeni spojeni se servisem: nastavte softklavesu
SERVIS pfipadné SUPPORT na VYP. TNC ukondi
spojeni asi b&éhem minuty.

418
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12.19 Externi pristup (ne u
TNC 410)

Pouziti

% Vyrobce stroje miize konfigurovat e xterni moznosti
pristupu presrozhrani LSV-2. Informujte se v pfirucce ke
stroji!

Softklavesou EXTERNI PRISTUP mu Zete uvolfiovat ne bo blokovat
pfistup pres rozhrani LSV-2.

Zapisem do konfigura¢niho souboru TNC.SYS muZete adre sar
véetné pripadnych podadre sart chranitheslem. Pri pfistupu k datiim
tohoto adresare presrozhrani LSV-2 se bude toto heslo vyZzadovat. V
konfiguratnim souboru TNC.SY S definujte cestu a heslo pro externi
pfistup.

@ Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v kofenovém adresari
TNC:\.

Zadate-li pouze jeden zapis pro heslo, bude chranéna
cela jednotka TNC:\.

Pro prfenos dat pouZijte aktualizované verze softwaru
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT .

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE. TNCPASSWORD= Heslo pro pfistup LSV-2.

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, ktera se ma chranit.

Priklad pro TNC.SYS
REMOTE.TNCPAS SWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povoleni/blokovani externiho pristupu
Zvolte libovolny provozni reZim stroje.
Volba MOD-funkci: stiskn éte klavesu MOD.

EXTERNAL Povoleni spojeni s TNC: nastavte softklavesu
OFF AL EXTERNI{ PRISTUP na ZAP. TNC povoli piistup k

datim presrozhrani LSV-2. P¥i pfistupu k adresafi,
ktery byl uveden vkonfiguratnim souboruTNC.SYS,
bude vyZadovano heslo.

Zablokovani spojeni s TNC: nastavte softklavesu
EXTERNIPRISTUP na VYP. TNC zablokuje pristup
pres rozhrani LSV-2.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.19 Externi pristup (ne u TNC 410)

" @









~m

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

13.1 VSeobecné parametry
uzivatele

VSeobe cnéparametry uzivatel e jsou strojniparametry, které ovliviiuji
chovani TNC.

Typické parametry uzZivatele jsou napfiklad:
jazyk dialogu;
konfigurace rozhrani;
pojezdoveé rychlosti;
prabéhy obrabéni;
ucinekoverride.

Moznosti zadani strojnich parametru

Strojni parametry se daji programovat libovolné jako:

Desitkova cisla
Cislo se zadava ptimo,

Dvojkova/binarnicisla
Pred hodnotou d&isla se uvede znak procenta , %",

Hexadecimalni ¢isla
Pted hodnotou Cisla se uvede znak dolaru ,$*.

Priklad:

Misto desitkového Cisla 27 miZete téz zadat binarni Cislo %11011
nebo hexadecimalni gislo $1B.

Jednotlivé strojni parametry se sméji zadavat sou¢asné v riiznych
Ciselnych soustavach.

Neé kter é strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota zadani
takovychto strojnich parametr(i se ziska ze soud&tu jednotlivych
zadavanych hodnot oznaCenych s +.

Navoleni vSeobecnych parametri uZivatele

VSeobe cn é parametry uZivatele navolite v MOD -funkcich pomoci
kli¢e (hesla) 123.

V MOD-funkcich jsou kdispozici téZ strojné specifické
uzivateIské parametry (USER PARAMETER).

422
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Externi prenos dat

PFrizpusobeni rozhrani TNC EXT1 (5020.0)
a EXT2 (5020.1) k extemimu zafizeni.

MP5020.x
7 datovych bitd (kod ASCI, 8. bit = parita): +0
8 datovych bitli (kéd ASCII, 9. bit = parita): +1

Kontrolni znak bloku (BCC) libovolny:+0

Kontrolni znak bloku (BCC) nesmi byt fidici znak: +2

Stop prenosu pres RTS je aktivni: +4
Stop prenosu pres RTS neni aktivni: +0

Stop prenosu pres DCS je aktivni: +8
Stop prenosu pres DC3 neni aktivni: +0

Parita znakd suda: +0
Parita znaka licha: +16

Parita znakd se nevyZaduje: +0
Parita znaku se vyZaduje: +32

11/2 stop bit: +0
2 stop bit: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192

Priklad:

PFizpusobe nirozhrani TNC EXT 2 (MP 5020. 1) kexternimu cizimu zafizeni

s timto nastavenim:

~m

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

8 datovych bitll, BCC libovolny, zastaveniptenosu pres DC3, suda parita,

parita se vyZzaduje, 2 zaverné bity.

ZadaniproMP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 =105

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a

EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Standardni pfenos: 0
Rozhrani pro blokovy pfenos: 1

3D-dotykové sondy a digitalizace

Volba snimaciho systému
(pouze pfiopci digitalizace s mérici
dotykovou sondou, ne u TNC 410)

MP6200
Po uZiti spinaci dotykové sondy: O
Po uziti mé&fici dotykové sondy: 1

Volbatypupienosu

MP6010
Dotykova sonda s kabelovym prenosem: O
Dotykova sonda s infraCervenym prenosem: 1

Posuv pFi snimani pro spinaci dotykovou
sondu

MP6120
1 223 000 [mm/min]

Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku

MP6130
0,001 2799 999,9999 [mm]

Bezpeénostni vzdalenost k bodu dotyku
pri automatickém mérveni

MP6140
0,001 2799 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 VSeobecné parametry uzivatele

3D- dotykové sondy adigitalizace

Rychloposuv ke snimani pro spinaci
dotykovou sondu

MP6150
1az300 000 [mm/min]

Méreni presazeni stfredu dotykové sondy
pii kalibraci spinaci dotykové sondy

MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: O
M-funkce pro otoceni dotykové sondy o 180° pfi kalibraci: 1 az 999

M-funkce pro orientaciinfracerveného
snimade pred kazdym mé¥enim
(neu TNC 410)

MP6161

Funkce neni aktivni: O

Orientace pfimo ptes NC: -1

M-funkce pro orie ntaci dotykové sondy: 1 az 999

Orientacni Ghel proinfracerveny snimacé
(neu TNC 410)

MP6162
0a7359,9999 []

Rozdil mezi aktualnim iGhlem orientace a
uhlem orientacez MP 6162, odnéhoz se
ma realizovat orientace vietena

(neu TNC 410).

MP6163
0az73,0000 ]

Autom aticky orientovat infracerveny
snimag pifed snimanim do
naprogramovaného sméru snimani

MP6165
Funkce neni aktivni: O
Orientovat infracerveny snimac: 1

Vicenasobné méreni pro MP6170
naprogramovatelnou funkci dotykové 1az3
sondy (ne uTNC410)

Pasmo s polehlivosti provicenasobné MP6171

méreni(neuTNC410)

0,001 270,999 [mm]

Autom aticky kalibra€ni cyklus stred
kalibra€éniho prstencev ose Xvztazeny k
nulovému bodu stroje (ne u TNC410).

MP6180.0 (osovy limit 1) aZMP6180.2 (osovy limit 3)
02799 999,9999 [mm]

Autom aticky kalibra€ni cyklus stred
kalibraéniho prstencev ose Yvztazeny k
nulovémubodu stroje (ne u TNC410).

MP6181.x (osovy limit 1) az MP6181.2 (osovy limit 3)
0az99999,9999 [mm]

Autom atickykalibracéni cyklus hornihrana
kalibra€éniho prstencev ose Zvztazena k
nulovému bodu stroje (ne u TNC410).

MP6182.x (osovy limit 1) az MP6182.2 (osovy limit 3)
02799 999,9999 [mm]

Autom atickykalibraéni cyklus: vzdalenost
pod hornihranou prstence, v niz TNC
kalibraci provadi.

MP6185.x (osovy limit 1) az MP6185.2 (osovy limit 3)
0,1 az 99 999,9999 [mm]

Hloubka zanoreni dotykového hrotu pfi
digitalizacis méfici dotykovou sondou
(neu TNC 410).

MP6310
0,1 a7 2,0000 [mm] (doporuceni: 1 mm)

Stiredové presazeni dotykové sondy
mérené prikalibraci mé¥ici dotykové
sondy (ne uTNC 410).

MP6321
Megrit presazeni stfedu: O
Nemeérit presazeni stredu: 1
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3D-dotykové sondy a digitalizace

Pfifazeni osy dotykové sondy ke strojni
ose umérici dotykové sondy (ne u TNC
410).

Upozoméni:

Musi byt zajisténo spravné pfifazeni os
dotykové sondy vaci strojnim osam, jinak
vznika nebezpeci ulomeni dotykového hrotu!

MP6322.0
Strojniosa X leZi paralelné vidi ose dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.1
Strojniosa Y lezZi paralelné vaci ose dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2
Strojni osa Z leZi paralelné vaci ose dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

~m

Maximalni vychyleni dotykového hrotu
mérici dotykové sondy (ne u TNC 410)

MP6330
0,1 a24,0000 [mm)]

Posuv k polohovani mévici dotykové sondy
na MIN-bod a najeti na obrys
(neuTNC410)

MP6350
1 223 000 [mm/min]

Posuv pFi snimani mé¥ici dotykovou
sondou (neu TNC 410)

MP6360
1 223 000 [mm/min]

Rychloposuv bé hem snimaciho cyklu pro
mé¥Fici dotykovou sondu (ne u TNC 410)

MP6361
10 az 3 000 [mm/min]

SniZeni posunu, kdyZ se dotykovy hrot
mérici dotykové sondy stranoveé vykloni
(neuTNC410)

TNC snizi posuv podle predvolené
charakteristiky. Minimalni posuv &ini 10% z
naprogramovaného posuvu pro digitalizaci.

MP6362
Snizeni posuvu neni aktivni: 0
snizeni posuvu je aktivni: 1

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Radialni zrychleni pf¥idigitalizaci pro
méFici dotykovousondu (neu TNC410)

Pomoci MP6370 omezite posuv, kterym TNC
jezdi kruhové pohyby b&hem digitalizacniho
procesu. Kruhové pohyby vznikaji napfiklad
pfivyraznych zménach sméru.

Dokud je naprogramovany digitalizacni posuv
mensi, neZ je posuv vypo ¢itany pomoci
MP6370, tak TNC jede s naprogramovanym
posuvem. Spravnou hodnotu zjistéte pomoci
praktickych zkouSek.

MP6370
0,001 a#5 000 [m/s?] (doporudeni: 0,1)

Cilové okno prodigitalizaci vrstevnic
mé¥ici dotykovousondou (ne u TNC 410)

PTi digitalizaci vrstevnic se koncovy bod
neshoduje pfesné s bodem startu.

MP6390 definuje &tvercové cilové okno, v
némz musileZet koncovy bod po jednom
obg&hu. Zadavana hodnota urduje polovinu
délky strany Ctverce.

MP6390
0,1a74,0000 [mm]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 VSeobecné parametry uzivatele

3D- dotykové sondy adigitalizace

Proméreni radiusu sondou TT 130: Smér
dotyku

MP6505.0 (osovy limit 1) aZ6505.2 (osovy limit 3)
Kladny smér snimani ve vztazné ose Uhlu (osa 0°): 0
Kladny smér snimanivose +90°: 1

Negativni smér snimanive vztazné ose Uhlu (osa 0°): 2
Zaporny smér snimanivose +90°: 3

Posuv pFisnimani prodruhé méreni
sondou TT 120, tvar hrotu, korekce v
TOOL.T

MP6507

Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé méreni sondou TT 130,

s konstantni toleranci: +0

Vypocet posuvu pti snimani pro druhé méreni sondou TT 130,

s proménnou toleranci: +1

Konstantni posuv pfi snimani pro druhé méreni sondou TT 130: +2

Maximalné pFipustna chyba mérenis
TT 130 pFi mérenis rotujicim nastrojem

Nutné pro vypocCet posuvu pfi snimanive
spojeni s MP6570.

MP6510
0,001 a7 0,999 [mm] (doporuceni: 0,005 mm)

Posuv pFisnimani proTT 130 pf¥i stojicim
nastroji

MP6520
1223000 [mm/min]

Méreniradiusus TT 130: vzdalenost hrotu
nastroje k hornihrané snimaciho hrotu.

MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
0,001 27 99,9999 [mm]

Bezpecénostni vzdalenostv ose vietena
nad hrotem sondy TT 130 p¥Fi
predpolohovani

MP6540.0
0,001 az30 000,000 [mm]

Bezpecnostni zénav roviné obrabéni
kolem hrotusondy TT 130 pf¥i
predpolohovani

MP6540.1
0,001 aZ30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro
TT 130

MP6550
10az10 000 [mm/min]

M-funkce pro orientacivietena pii MP6560
promérovani jednotlivych briti 027999
Proméreni s rotujicim nastrojem: MP6570

Povolena obéZnarychlost na obvodu frézy

Nutn é pro vypocet otaCek a posuvu pri
snimani.

1,000 aZ 120,000 [m/min]

ProméFeni s rotujicim nastrojem:
maximalni povolené otacky

MP6572
0,000 aZ 1 000,000 [ot/min]
Pti zadani 0 se otacky omezi na 1000 ot/min.
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3D-dotykové sondy a digitalizace

Souradnice stfedu snimaciho hrotu TT-
120 vztazené k nulovémubodu stroje

MP6580.0 (osovy limit 1)
Osa X

MP6580.1 (osovy limit 1)
OsaY

MP6580.2 (osovy limit 1)
OsaZ

MP6581.0 (osovy limit2), (ne u TNC 410)
OsaX

MP6581.1 (osovy limit2), (neuTNC410)
OsaY

MP6581.2 (osovy limit2), (neuTNC410)
OsaZz

MP6582.0 (osovy limit 3), (ne u TNC410)
Osa X

MP6582.1 (osovy limit3), (neu TNC410)
OsaY

MP6582.2 (osovy limit 3), (ne u TNC410)
OsaZz

~m

Zobrazeni TNC, TNC-editor

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Ziizeni MP7210
programovaciho TNC se strojem: 0
pracovisté TNC jako programovadi pracovisté s aktivnim PLC: 1

TNC jako programovaci pracovisté s neaktivnim PLC: 2

Potwrzenidialogu k MP7212
preruseni proudu po Potvrzovat klavesou: O
zapnuti Potvrzovat automaticky: 1

Programovanipodie MP7220
DIN/ISO Stanoveni 0az 150
kroku &islovani blokut

Blokovanivolby typu MP7224.0

soubort Softklavesami jsou volitelné vSechny typy soubort: +0

Blokovani volby program( HEIDENHAIN (softklavesa UKAZ .H): +1

Blokovanivolby programt DIN/ISO (softklavesa UKAZ .1): +2
Blokovani volby nastrojovych tabulek (softklavesa UKAZ .T): +4
Blokovani volby tabulek nulovych bodt (softklavesa UKAZ .D): +8
Blokovani volby tabulek palet (softklavesa SHOW .P): +16

Blokovani volby textovych soubort (softklavesou U KAZ A): +32 (ne uTNC410)
Blokovani volby tabulek bodu (softklavesou UKAZ .PNT): +64 (ne u TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zobrazeni TNC, TNC-editor
Zablokovani editace MP7224 .1

typu souboru Editor neblokovat: +0
(neu TNC 410) Zablokovat editor pro
’ Upozornéni: Programy HEIDENHAIN: +1

Zablokujete-li urgité typy  Programy podle DIN/ISO: +2
soubor(l, smaze TNC Tabulky nastroju: +4
vsechny soubory tohoto Tabulky nulovych bod; +8
typu. Tabulky palet: +16
Textové soubory: +32
Tabulky bod(l: +64

Konfigurace tabulek MP7226.0
palet (ne u TNC 410) Tabulka palet neni aktivni: O
PocCet palet v kaZzdé tabulce palet: 1 az 255

Konfigurace soubort MP7226.1

nulovych bodt Tabulka nulovych bod i neni aktivni: O

(neu TNC 410) Poc&et nulovych bodl v kazdé tabulce nulovych bod(: 1 az255
Délka programu pro MP7229.0

prekontrolovani Bloky 100 aZz 9999

programu

(neu TNC 410)

Délka programu, do MP7229.1

které jsoudovoleny Bloky 100 aZz 9999
FK-bloky

(neu TNC 410)

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Definicejazyka dialogu MP7230 u TNC 410
Némecky: O
Anglicky: 1

MP7230 u TNC 426, TNC 430
Anglicky: O
Némecky: 1
Cesky: 2
Francouzsky: 3
ltalsky: 4
Spanélsky: 5
Portugalsky: 6
Svédsky: 7
Dansky: 8
Finsky: 9
Holandsky: 10
Polsky: 11
Madarsky: 12
Rezervovano: 13
Rusky: 14
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Nastaveni vnitiniho MP7235
éasu TNC Svétovy Cas (greenwichsky ¢as): O
(neuTNC410) Sttedoevropsky &as (SEC): 1

Stfedoevropsky letni Cas: 2
Casovy rozdil proti svétovému ¢asu: -23 az +23 [hodin]

~m

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Konfigurace tabulky MP7260

nastroju Neni aktivni: O
Pocet nastroju, ktery TNC generuje pri zaloZe ni nové tabulky nastroju:
1aZz 254

Potte bujete-li vice neZ 254 nastrojtl, muZete tabulku nastrojti roz§itit funkci VLOZIT N RADKU
NA KONEC, viz ,Nastrojova data”, str. 99

Konfigurace tabulky MP7261.0 (zasobnik 1)
pozic nastroju MP7261.1 (zasobnik 2)
MP7261.2 (zasobnik 3)
MP7261.3 (zasobnik 4)
Neni aktivni: O
Pocet mist vzasobniku nastroji: 1 az 254
ZapiSe-lisev MP 7261.1 aZ MP7261.3 hodnota 0, pouZije se pouze jeden zasobnik nastroju.

Indexovani Gisel MP7262

nastroju k uloZenivice Neindexovat O

korekénich dat k Pocet povolenych indext: 1az 9
jednomu €islu nastroje

(neuTNC410)

Softklavesa Tabulka MP7263
pozic Zobrazovat softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroja: O
Nezobrazovat softklavesu TABULKA POZIC v tabulce nastroja: 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 429 @
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13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
nastroji (neuvadét: 0);
Cislo sloupcev tabulce
nastroju

MP7266.0

Jméno nastroje - NAME: 0az 31; Sitka sloupce: 16 znak(
MP7266.1

Délka nastroje — L: 0 az 31; Sitka sloupce: 11 znakl
MP7266.2

Radius nastroje — R: 0 az 31; §itka sloupce: 11 znakl
MP7266.3

Radius nastroje 2 - R2: 0 az 31; 8ifka sloupce: 11 znakt
MP7266.4

Pridavek délky — DL: 0 az 31; Sitka sloupce: 8 znakl
MP7266.5

Pridavekradiusu — DR: 0 az 31; Sitka sloupce: 8 znakl
MP7266.6

Pridavekradiusu 2 — DR2: 0az 31; §itka sloupce: 8 znakd
MP7266.7

Nastroj zablokovan — TL: 0 az 31; §itka sloupce: 2 znaky
MP7266.8

Sestersky nastroj — RT: 0 aZ 31; §itka sloupce: 3 znaky
MP7266.9

Maximalni Zivotnost - TIME1: 0 aZ 31; Sifka sloupce: 5 znakl
MP7266.10

Maximalni Zivotnost pri TOOL CALL — TIME2: 0 az 31; §itka sloupce: 5 znaku
MP7266.11

Aktualni ¢as nasazeni — CUR.TIME: 0 aZ 31; Sitka sloupce: 8 znakl
MP7266.12

Komentar k nastroji — DOC: 0 az 31; 8itka sloupce: 16 znakl
MP7266.13

Pocet britl — CUT: 0 aZz 31; Sitka sloupce: 4 znaky
MP7266.14

Tolerance pro rozpoznavani o potfebeni délky nastroje — LTOL: 0az 31; Sitka sloupce: 6 znak(l
MP7266.15

Tolerance pro rozpoznavani opotfebeni radiusu nastroje — RTOL: 0 aZz31; Sitka sloupce: 6 znak(
MP7266.16

Smértezu - DIRECT: 0 az 31; Sitka sloupce: 7 znak

MP7266.17

PLC-Stav - PLC: 0 az 31; sifka sloupce: 9 znakl

MP7266.18

Pridavné presazeni nastroje v ose nastroje vaci MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 31;

Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.19

Presazeni nastroje mezi stfedem snimaciho hrotu a sttedemnastroje - TT:R-OFFS: 0 aZ 31;
Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.20

Tolerance pro rozpoznavani ulomeni délky nastroje — LBREAK: 0 aZ 31; Sifka sloupce: 6 znaku
MP7266.21

Tolerance pro rozpoznavani ulomeni radiusu nastroje — RBREAK: 0 a7 31; Sitka sloupce: 6 znak(l
MP7266.22

Délka bfitu (cyklus 22) — LCUTS: 0 az 31; Sitka sloupce: 11 znaku

MP7266.23

Maximalni ihel zanotovani (Uhel 22) - ANGLE: 0 az 31; Sifka sloupce: 7 znaku

MP7266.24

Typ nastroje — TYP: 0 aZz 31; Sifka sloupce: 5 znaku

MP7266.25

Rezny material nastroje - TMAT: 0 aZ 31; §itka sloupce: 16 znaku

MP7266.26

Tabulka feznych parametri - CDT: 0az 31; Sirka sloupce: 16 znakl
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Konfigurace tabulky
nastroji (neuvadét: 0);

Cislosloupce v tabulce

nastroju

MP7266.27

Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 az 31; Sirka sloupce: 11 znak(

MP7266.28

Stredové presazeni dotykového hrotu v hlavniose — CAL-OFF1:0aZ 31; Sitka sloupce: 11znak
MP7266.29

Stredové presazeni dotykového hrotuvevedlejSiose — CAL-OFF2: 0 az 31; Sirka sloupce: 11znakl
MP7266.30

Uhel vietena pri kalibraci - CALL-ANG: 0 aZ 31; §itka sloupce: 11 znaku

Konfigurace tabulky
pozic nastrojua; cislo
sloupce v tabulce
nastroju

(neuvadét: 0)

MP7267.0

Cislo nastroje—T: 0a27
MP7267.1

Specialni nastroje — ST: 0az7
MP7267.2

Pevné misto-F: 0az 7
MP7267.3

Zablokované misto -L: 0az7
MP7267.4
PLC-Stav-PLC:0az 7
MP7267.5

Nazev nastroje z tabulky nastroji — TNAME: 0 az7
MP7267.6

Komenftar z tabulky nastroji — DOC: 0az 7

Provozni rezim Rucni
Provoz: zobrazeni
posuvu

MP7270

Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto smérové tlacitko: 0

Posuv F zobrazovat i tehdy, neni-li stisknuto Zadné smérové tlacitko (posuv definovany
softklavesou F nebo posuv ,nejpomalejsi“ osy): 1

Definice desetinného
znaku

MP7280
Zobrazovat ¢arku jako desetinny znak: O
Zobrazovat bod jako desetinny znak: 1

Definovanirezimu
zobrazeni
(neuTNC410)

MP7281.0 Provozni rezim Program zadat/editovat

MP7281.1 Provozni rezim Zpracovavat

Viceradkové bloky zobrazovat vZzdy uplné: O

Viceradkové bloky zobrazovat uplné, kdyZ vicefadkovy blok = aktivni blok: 1
Viceradkové bloky zobrazovat Uplné, kdyZ se vicefradkovy blok edituje: 2

Indikace polohy v ose
nastroje

MP7285

Indikace se vztahuje ke vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k

Celni ploSe nastroje: 1

Krok indikace pro
polohu vietena
(neuTNC410)

MP7289
0,10
0,051
0,012
0,005°: 3
0,001 4
0,0005°:5
0,0001°:6

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Krok indikace

~m

MP7290.0 (X-osa) azMP7290.8 (9. osa, TNC 410 pouze do 4. osy)
0,1Tmm: 0

0,05mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5 (neuTNC410)

0,0001 mm: 6 (neuTNC410)

Nastavenivztazného
bodu blokovat:(ne u
TNC410)

MP7295

Neblokovat nastaveni vztazného bodu: +0
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaveni vztazného boduvoseY: +2
Blokovat nastaveni vztazného boduvose Z: +4
Blokovat nastaveni vztaZzného bodu ve IV. ose: +8
Blokovat nastaveni vztazného boduvV. ose: +16
Blokovat nastaveni vztazného boduv 6. ose: +32
Blokovat nastaveni vztaZzného boduv 7. ose: +64
Blokovat nastaveni vztazného boduv 8. ose: +128
Blokovat nastaveni vztazného boduv 9. ose: +256

Blokovani nastaveni
vztazného bodu
oranZovymi osovymi
klavesami

MP7296
Neblokovat nastaveni vztazného bodu: O
Blokovat nastaveni vztazného bodu oranZzovymi osovymi klavesami: 1

Nulovani zobrazeni
stavu, Q-parametra a
nastrojovych dat

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

MP7300

Nulovat v8e, je-li navolen novy program: O

Nulovat v8e, je-li navolen novy program, a pti M02, M30, END PGM: 1

Nulovat jen zobrazeni stavu a nastrojova data, je-li navolen novy program: 2

Nulovat jen zobrazeni stavu a nastrojova data, je-li navole n novy program, a pfi M02, M30, END
PGM: 3

Nulovat zobraze ni stavu a Q-parametry, je-li navolen novy program: 4

Nulovat zobrazeni stavu a Q-parametry, je-li navolen novy program apti M02, M30, END PGM: 5
Nulovat zobraze ni stavu, je-li navolen novy program: 6

Nulovat zobraze ni stavu, je-li navolen novy program, a pfi M02, M30, END PGM: 7

Definice pro zobrazeni
grafiky

MP7310

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projek&ni metoda 1: +0

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni metoda 2: +1

Souradny systém pro grafické zobrazeni ne natacet: +0

Souradny systém pro grafické zobrazeni nataet o 90°: +2

Zobrazit novy BLK FORM pii cyklu 7 NULOVY BOD vztaZeny ke starému nulovému bodu: +0
Zobrazit novy BLK FORM pfi cyklu 7 NULOVY BOD vztaZeny k novému nulovému bodu: +4
Nezobrazovat polohu kurzoru p¥izobrazeni ve tfech rovinach: +0

Zobrazovat polohu kurzoru pfi zobraze ni ve tfech rovinach: +8

Definice pro
programovaci grafiku

MP7311
Nez obrazovat body zapichu jako krouZzky: +0

(neuTNC426, Body zapichu zobrazovat jako krouzky+1
TNC 430) Nezobrazovat meandrové drahy u cykld: +0
Zobrazovat meandrové drahy u cykl: +2
Nezobrazovat korigované drahy: +0
Zobrazovat korigované drahy: +4
432
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Zobrazeni TNC, TNC-editor

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: radius
nastroje (neuTNC 410)

MP7315
0 az 99 999,9999 [mm]

~m

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: hloubka
pruniku (ne uTNC 410)

MP7316
0 az 99 999,9999 [mm]

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: M-funkce pro
start (neuTNC 410)

MP7317.0

0 az 88(0: funkce neni aktivni)

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: M-funkce pro
konec (ne u TNC 410)

MP7317.1

0 az 88(0: funkce neni aktivni)

Nastavit Setfi¢
obrazovky
(neuTNC410)

Zadejte ¢as, ponémz ma
TNC Setfi¢ obrazovky
aktivovat.

MP7392

0 az 99[min] (0: funkce neni aktivni)

Obrabéni a provadéni programu

13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Cyklus 17: orientace vietena na poé¢ atku

cyklu

MP7160
Orientaci vifetena provadét: 0
Orientaci vietena neprovadét 1

Uginnostcyklu 11 ZMENA MERITKA

MP7410
ZMENA MERITKA pGsobive 3 osach: 0
ZMENA MERITKA pUsobi pouze vroving obrabéni: 1

Sprava nastrojovych dat/kalibracnich dat

MP7411

Aktualni data nastroje pre psatkalibracnimi daty 3D-dotykové sondy: +0

Aktualni data nastroje zlistanou zachovana: +1
Spravovat kalibra¢ni data v kalibracnim menu: +0 (ne u TNC 410)
Spravovat kalibra¢ni data v tabulce nastroji: +2 (neu TNC410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 VSeobecné parametry uzivatele

Obrabéni a provadéni programu

SL-cykly

MP7420

Kanal kolem obrysufrézovat ve smysluhodinovych rudi¢ek pro ostrivky a
proti smyslu hodinovych rucic¢ek pro kapsy: +0

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruc€i¢ek pro kapsy a
proti smyslu hodinovych ruci¢ek pro ostravky: +1

Obrysovy kanal vyfrézovat pred vyhrubovanim: +0

Obrysovy kanal vyfrézovat po vyhrubovani: +2

Sjednotit korigované obrysy: +0

Sjedn otit nekorigované obrysy: +4

Vyhrubovavat vzdy az do hloubky kapsy: +0

Kapsu upIné ofré zovat a vyhrubovat pred kazdym dalSim pfisuvem: +8

Pro cykly G56, G57, G58, G59, G121, G122, G123, G124 plati:

Na konci cyklu najet nastrojem na posledni polohu naprogramovanou
predvyvolanim cyklu: +0

Na konci cyklu pouze vyjet nastrojem v ose vietena: +16

SL-cykly skupiny I, zpuisob provadéni (neu

TNC 426, TNC 430)

MP7420.1

Vyhrubovat oddéle né oblasti meandrovym pohybem se zdvihacim
pohybem: +0

Vyhrubovat oddéle né oblasti za sebou bez zdvihaciho pohybu: +1
Bit 1 az bit 7: Reservovano

PROGRAM ZADAT/EDIT PROGRAM ZADAT/EDIT

TART

RT s
PO BLOKU
a

STA) RESET
PO BLOKU B
a

START START

RESET
START

[ 1]

MP7420.1=0 (malé krouZky = zanorfovaci pohyby) MP7420.1=1

START

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES acyklus 5

KRUHOVA KAPSA: faktor prekryti

MP7430
0,1az 1,414

Pfipustna odchylka radiusu kruhu v
koncovém bodé kruhuv porovnani s
pocateénim bodem kruhu (ne u TNC 410)

MP7431
0,0001 270,016 [mm]
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Obrabéni a provadéni programu

Uéinek raznych pridavnych
funkci M
Upozoméni:

Faktory ky definuje vyrobce stroje. Informujte
se ve vasdi pfirucce ke stroji.

MP7440

Stop provadéni programu pfi M06: +0

B ez zastaveni provadéni programu pri M06: +1

Bez vyvolani cyklu pri M89: +0

Vyvolani cyklu pfi M89: +2

Stop provadéni programu pti M-funkcich: +0

Bez zastaveni provadéni programu pfi M-funkcich: +4
ky-faktory nelze pres M105 a M106 ptepinat: +0 (neu TNC 410)
ky-faktory Ize ptes M105 a M106 prepinat +8 (ne u TNC 410)
Posuvv ose nastroje s M103 F..

SniZeni neni aktivni: +0

Posuvv ose nastroje s M103 F..

SniZenije aktivni: +16

Pte sné zastaveni pfi polohovani s rotaénimi osami

neni aktivni: +0 (ne uTNC410)

Presné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami

je aktivni: +32(neu TNC 410)

Chybové hlaseni p¥i vyvolani cyklu (ne u
TNC410)

MP7441

Vydani chybového hlaseni, neni-li M3 /M4 aktivni: O

Potlaceni chybového hlaseni, neni-li M3 /M4 aktivni: +1
rezervovano:+2

Potlaceni chybového hlaseni, kdyzZ je hloubka naprogramovana kladna:
+0

Vydani chybovéh o hlaSeni, kdyZ je hloubka naprogramovana kladna: +4

M-funkce pro orientaci vietenav
obrabécich cyklech

MP7442

Funkce neni aktivni: 0

Orientace pfimo presNC: -1

M-funkce pro orientaci vietena: 1 az 999

Maximalni drahova rychlost pfioverride
posuvu 100% v provoznich rezimech
provadéni programu

MP7470
027 99 999 [mm/min]

Posuv provyrovnavaci pohyby rotaénich os
(neuTNC 410)

MP7471
0az 99 999 [mm/min]

Nulové body ztabulky nulovych bodt se
vztahuji k

MP7475
Nulovy bod obrobku: 0
Nulovy bod stroje: 1

Zpracovanitabulek palet (ne uTNC410)

MP7683

Provadéni programu po blocich: pfi kazdém startu NC zpracovat jeden
fadek aktivniho NC-programu, Provadé ni programu plynule: pfi kazdém
startu NC zpracovat cely NC-program: +0

Provadéniprogramu po blocich: pti kazdém startu NC zpracovatcely NC-
program: +1

Provadéni programu plynule: pfi kazdém startu NC zpracovat v§echny
NC-programy aZ do dalSi palety: +2

Provadéniprogramuplynule: pti kaZzdém startu NC zpracovat cely soubor
palet: +4

Provadéni programu plynule: je-li zvoleno zpracovani celého souboru
palet (+4), pak zpracovavat soubor palet vnekonecné smycce, tj. dokud
nestisknete tlacitko NC-Stop: +8

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

435

~m

13.1 VSeobecné parametry uzivatele



ky a pripojného kabelu pro datova rozhrani

4

o

Fipojeni pint zasuv

”

~rm -

13.2P

13.2 P¥ipojeni pintl zasuvky a
pripojného kabelu pro datova

rozhrani
Rozhrani V.24/RS-232-C
Zarizeni HEIDEHAIN
Externi HEIDENHAIN V.24- HEIDENHAIN X21
zarizeni Standardni kabel Adaptérovy spojovaci kabel TNC
3m blok max. 17m
S =] E; =]
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
—- - —- -
B, VVH/BN| | N IRED WH/BN| ,
GND 1 1 F/bri gnGN}\m 1 1 * 1 1 %\ ge YL }\m 1 1| GND Chassis
TXD 2 2 mv 2 2 2 2 o GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 gr Gy 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 K 4 4 4 4 o GY 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [wAD 6 6 6 6 + rD| | 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground
8 8 -1 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10
i 1 1 i 1 1 i i
12 ] 12 12 12 12 [ 12 12 || 12
13 1] 13 13 1] 13 13 || 13 13 1] 13
14 14 14 14 14 14 14 1| 14
15 || 156 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 17 17 17 17 17 17 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 (] 19 b 19 (] 19 19 [ 19 bl 19 (| 19
DTR |20 || 20 L120| 20 20 || 20 20 || 20 | DSR Data Set Ready
: : -/ \—/ BN : : : : \— BL / : :
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

@ Zapojeni konektord na logické jednotce TNC (X21) a na
adaptérovém bloku je rozdilné.
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Cizi zarizeni

Zapojenikonektoruna cizim zafize nise mizeznacnélisit od zapojeni

konektoru zafizeni HEIDENHAIN.

Zavisi na druhu zatizeni a zplisobu pfenosu. Zapojeni konektoru

adaptérového bloku zjistite z nize uvedeného sché matu.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

> e

V.24 -Adaptérovy e X21
blok TNC
l sior wfor | )
1 1 1 1 [WHBN ge GN WHBN 1 1 GND Chassis
21 2 21 2 2|l 2| RxD
an YL

(e ] ] gy i [
5/ 5 5( 5 gr PR 5| 5| RTS
6| 6 6/ 6 btr\ /ﬁg 6/l 6| DTR
71 7 710 7 r 71| 7| GND Signal
8|l 8 8|l 8 8|l 8
9|l 9 9|l 9 9|l 9
10 || 10 10 || 10 10 (| 10
1] 11 11 1 110 1
12 1] 12 12 1] 12 12 /| 12
13 || 13 131 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 151 15
16 || 16 16 || 16 16| 16
17 || 17 17 || 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 || 19 19| 19 19 || 19
20 || 20 20 || 20 vb' BNV 20 || 20| DSR
25 || 25 25 || 25 25 || 25

ky a pripojného kabelu pro datova rozhrani
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RozhraniV.11/RS-422 (ne u TNC 410)

Krozhrani V.11 se pripojuji pouze cizi zafizeni.

% Zapojeni konektord na logické jednotce TNC (X22) a na

adaptérovém bloku je identické.

Externi V.24-Adaptérovy HEIDENHAIN X21
zarizeni blok spojovaci kabel TNC
max. 1 000 m
SHElC: =)
Id.-Nr. 249 819-01 1d.-Nr. 250 478-xx
bl —. > —- bl
l q oK ]
11— 1 1 %\ bl BL /g 1 1| GND Chassis
2 21| 2 o 2| 2| RXD
3 3| 3 VQV”S o 3| 3] cTs
4 4| a T 4|l 4| TXD
5 5 5 ws/gn WH/GN 5 5| RTS
6 6 6 r/rs  GY/PK 6 6 DSR
7 71 7 gsw o 71| 7| otR
8 8 8 T "D 8 8 %) Signal

9 9|l 9 r o 9|l 9| RXD
10 10 || 10 bs o 10 || 10 | CTS
1 1 || 1 g; ] n(l 1| ™
12 12 || 12 12 || 12 | RTS
13 13|13 br;;il” i’gﬁg’:’ 13 || 13 | DSR
14 14 || 14 14 || 14 | DTR

15 1515 ~ 115 (|15
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Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45 (opce, ne u

TNC410)

Maximal ni délka kabelu:nestiné ny:100 m

stinény: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data
7 volny

8 volny

Rozhrani Ethernet zasuvka BNC (opce, ne u

TNC 410)

Maximalni délka kabelu:180 m
Pin Signal Popis
1 Data (RXI, TXO) Vnitini vodic (Zila)
2 ZEM Stinéni

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

ky a pripojného kabelu pro datova rozhrani
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13.3 Technické informace

13.3 Technické informace

Charakteristika TNC
Charakteristika TNC
Kratky popis Souvislyfidici systém prostrojesaz 9 osami(TNC 410: az4 osy), navic
orientace vietena; TNC 410, TNC 426 CB, TNC 430 CA s analogovym
fizenim otacek TNC 410 PA, TNC 426 PB, TNC 430 PB s digitalnim
fizenim otacek aintegrovanym regulatorem proudu.
Komponenty Jednotka logiky
Klavesnice
Barevna obrazovka se softklavesami
Datovarozhrani V.24 / RS-232-C

RozhraniV.11/RS-422 (ne u TNC 410)
Rozhrani Ethernet (opce, ne u TNC 410)

Roz§ifené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkovo uobsluhu
TNC pres datové rozhrani se software HEIDENHAIN TNCremo (ne u
TNC 410)

Soucasné pojizdéni osami uobrysovych
prvki

Pfimkové pohyby azv 5 osach (TNC420azdo 3 os)
Exportniverze TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 osy

Kruhy aZ ve 3 osach (s naklopenou obrabécirovinou), TNC 410 azve
2 osach

Sroubovice ve 3 osach

»Look Ahead*

Definovanézaobleniu nespojitych obrysovych pre chodl (napfiklad u
3D-tvar()

Kontrola kolize s cyklem SL pro ,oteviené obrysy*.

U radiusové korigovanych poloh s vypottem geometrie k
pfizpsobeni posuvu pfedem M120 LA.

Paralelniprovoz

Editace, zatimco TNC provadi obrabéci program

Grafické zobrazeni

Programovaci grafika
Testovaci grafika
Grafika chodu programu (ne u TNC 410)

Typy souborut

Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
Programy podle DIN/SO

Tabulky nastrojl

Tabulkyteznych dat (ne u TNC410)
Tabulky nulovych bod

Tabulky bod

Soubory palet (neu TNC410)

Textové soubory

Systémové soubory (ne u TNC 410)
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Charakteristika TNC

Pamét’ programti

Pevny disk s 1 500 Mbyty pro NC-programy (TNC 410: 256 Kbytu,
odpovida asi 10 000 NC-bloku, zalohovano baterii)

Lze spravovat libovolné mnozstvi dat (TNC 410: az 64 soubort()

Definice nastroju

AZ 254 nastrojll v programu, libovoIné mnoZstvi nastroj (i v tabulkach
(TNC410: az 254)

Programovaci pomticky

Funkce k najeti a opusténi obrysu
Integrovany kalkulator (nikolivu TNC410)
Clenéni programi (nikoliv u TNC 4 10)
Komentaroveé bloky

PFrima napovéda ke stavajicim chybovym hlagenim (kontextova
napovéda, nikolivu TNC410)

Funkce napovédy pro DIN/ISO-programovani (nikoliv u TNC 426,
TNC 430)

Programovatelné funkce

Obrysové prvky

Pfimka

Zkoseni

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruh ova draha
Zaoblenirohd

Primky a kruh ové drahy pro najeti a opusténi obrysu
B-splin (pouze popisny dialog, nikoliv u TNC 410)

Voiné programovani obrysu

Pro vSechny prvky obrysu, pro néz neni k dispozici kétovani vhodné pro
NC systém.

Trojrozmérna korekce radiusu nastroje

Pro dodate¢nou zménu dat nastroje, aniz by se musel program znovu
propodcitavat.

Programové skoky

Podprogram
Opakovani &asti programu
Libovolny program jako podprogram

Obrabéci cykly

Vriaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzovani, vyvrtavani,
zahlubovani, vrtani (fezani) zavita s vyrovnavaci hlavou a bez ni.

Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjSich zavit (nikolivu TNC 410)
Hrubovani a dokoncovani pravouhlé a kruhové kapsy

Cykyk ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch

Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek

Bodovy rastr na kruhu a na primce

Obrabénilibovolnych kapes a ostravki

Interpolace na plasti valce (nikolivu TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.3 Technické informace

Programovatelné funkce

Transformace (pifepocty) souradnic

Posunuti nulového bodu

Zrcadleni

Natoceni

Zména méfitka

Naklope ni roviny obrabéni (nikolivu TNC 410)

Pouzivani 3D-dotykové sondy

Funkce dotykové sondy ke kompenzaci Sikmé polohy obrobku
Funkce dotykoveé sondy pro nastavenivztazného bodu
Funkce dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku.

Digitalizace 3D-tvar(i s mérici dotykovou sondou (opce, nikolivu
TNC 410)

Digitalizace 3D-tvarl spinaci dotykovou sondou (opce)

Automatické méreni nastroje sondou TT 130 (u TNC 410 pouze v
popisném dialogu)

Matematické funkce

Zakladni poCetnioperace +, -, xa/

Vypoctyv trojuhelniku sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan.
Odmocnina z hodnoty a sou¢tu druhych mocnin
Druha mocnina (SQ)

Umocnovani (")

Konstanta Pl (3,14)

Logaritmické funkce

Exponencialni funkce

Tvorenizaporné hodnoty (NEG)

Tvoreni celych Cisel (INT)

Tvoreni absolutni hodnoty (ABS)

Odstranéni celych mist (FRAC)

Funkce pro vypodet kruhu

Porovnava vétsi, mensi, rovno, nerovno

TNC-data

Doba zpracovani bloku

4 ms/blok,
6 ms/blok, 20 ms/blok pri zpracovani po blocich pres datové rozhrani.

Doba cykluregulaéniho okruhu

TNC 410

Interpolace drahy: 6 ms

TNC 426 PB, TNC 430 PA:
Interpolace drahy: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms(otacky)
TNC 426 CB, TNC 430 CA:
Interpolace drahy: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms(poloha)
TNC 426 M, TNC 430 M:
Interpolace drahy: 3 ms

Jemna interpolace: 0,6 ms(otacky)
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TNC-data

Rychlostdatového prenosu

PresV.24/V11 maximalné 114 200 baudu.
Pfesrozhrani Ethernet maximalné 1 Mbaud (opce, nikolivu TNC 410)

Okolni teplota

Provoz: 0°Caz +45°C
Skladovani:-30°Caz+70°C

Drahapojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palcl)
TNC 410: maximalné 30 m (1 181 palc)

Pojezdova rychlost

maximalné 300 m/min (11 811 palct/min)
TNC 410: maximaln& 100 m/min (3 937 palctd/min)

Otacky vietena

maximalné 99 999 ot/min

Rozsah zadavani

Minimalné 0,1 um (0,00001 palce) pripadné 0,000 1° (TNC 410: 1um)
Maximalné 99 999,999 mm (3 937 palcl) pripadné 99 999,999°

TNC 410: maximalné 30 000 mm (1 181 palci) pripadné 30 000,000°

Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, soufadnice, radiusy kruznic, délky
zkoseni

-99 999,9999 a7 +99 999,9999
(5,4: mist pfed desetinnou arkou, mista za desetinnou ¢arkou) [mm]

Cislanastroju

0az32767,9(5,1)

Jménanastroju

16 znaku, pfi TOOLCALL psané mezi ““. Dovolené zvlagtni znaky: #, $,
%, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastrojt

-99,9999 a7 +99,9999 (2 ,4) [mm]

Otacky vietena

0 az99 999,999 (5,3) [ot/min]

Posuvy

0 az99 999,999 (5,3) [mm/min] nebo [mm/ot]

Cas prodieni vcykiu 04

0 a23 600,000 (4,3) [s]

Stoupanizavitu vraznych cyklech

-99,9999 a7 +99,9999 (2 ,4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0 az360,0000 (3,4)[]

Uhel pro polarnisouradnice, rotaci,
naklopeniroviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4)[']

Uhel polarnich soufadnic pro interpolaci
Sroubovic (G12/G13)

-5 400,0000az5400,0000 (4,4) [']

Cislanulovychbodu v cyklu 7

0az2999(4,0)

Zména méfritkav cyklech 11 az 26

0,000001az99,999 999 (2,6)

Pridavné funkce M

0 az999 (1,0)

Cisla Q-parametri

0 az399 (1,0)

Hodnoty Q-parametrti

-99 999,9999 a7 +99 999,9999 (5,4)

Navésti (G98) proskoky vprogramu

0 a2 254 (3,0)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.3 Technické informace

Vstupniformaty ajednotky funkci TNC

Pocet opakovani g astiprogramul

12265534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce D14

0az1 099 (4,0)
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13.4 Vyména zalohovaci baterie

P¥i vypnuti fidiciho systému napaji TNC zalohovaci baterie, aby
nedoslo ke ztraté dat vpaméti RAM.

KdyZz TNC vypiSe hlaSe ni Vymeénit zalohovaci baterii, musite
baterie vymeénit:
Kvyméné zalohovaci baterie vypnéte stroja TNC!

Zalohovaci baterii smi vymeénovat pouze Skole na osoba!

TNC410 CA/PA, TNC 426 CB/PB,
TNC 430 CA/PA

Typ baterie:3 ¢lankova baterie Mignon, odol na proti vyteceni,
oznaceni |EC ,LR6".

1 Otevifete jednotku logiky, zaloZni baterie se nachazi vedle
napajeciho zdroje.

2 Otevrete zasuvku pro baterie: Sroubovakem otocte kryt o Ctvrt
otacky proti sméru hodinovych rucicek a otevrete jgj.

3 Vymeéiite baterie a presvéddete se, Ze je zasuvka baterii opét
radné uzavrena.

TNC410 M, TNC 426 M, TNC 430 M

Typ baterie: 1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata) obj. &.
315878-01

1 Oteviete jednotku logiky, zaloZni baterie se nachazivpravo vedle

paméti EPROM NC-sofiware.

2 Vymérnite baterii; novou baterii Ize zasadit pouze ve spravné
poloze.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

13.5 Adresovaci pismena podle
DIN/ISO

G-funkce
. Blokova

Skupina G Funkce aginnost Pokyn

Polohovaci procesy 00 Primkova interpolace, kartézska, béhem rychloposuvu Str. 127
01 Primkova interpolace, kartézska Str. 127
02 Kruhova interpolace, kartézska, ve smyslu hodinovych ruci¢ekn (s R) Str. 131
03 Kruhova interpolace, kartézska, proti smyslu hodinovych (s R) Str. 131

ruCicekn

05 Kruhova interpolace, kartézska, bez udani sméru otaceni Str. 131
06 Kruhova interpolace, kartézska, tangencialni spojeni obrysu Str. 134
07 Osové paralelni polohovaci blok
10 Primkova interpolace, polarni, béhem rychloposuvu Str. 140
11 Primkova interpolace, polarni Str. 140
12 Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu hodinovych rugi¢ek Str. 140
13 Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu hodinovych ruc¢i¢ek Str. 140
15 Kruhova interpolace, polarni, bez udani sméru otaceni Str. 140
16 Kruhova interpolace, polarni, tange ncialni spojeni obrysu Str. 141

Obrabéni obrysu, 24 Srazeni sdélkou srazeni R Str. 128

najizd éni/odjizdéni 25 Zaoblené rohy s radiusem R Str. 129
26 Tangencialni najizdéni obrysu sR Str. 124
27 Tangencialni odjizdé ni od obrysusR Str. 124

CyKly kvrtani afrézovani 83 Hloubkové vrtani Str. 185

zavita 84 Rezani vnitfnich zavit(l s vyrovnavaci hlavou Str. 199
85 Rezani vnitfnich zavit(l bez vyrovnavaci hlavy Str. 202
86 Rezani zavitd (ne uTNC 410) Str. 205
200 Vrtani Str. 186
201  VystruZovani Str. 187
202  Vyvrtavani Str. 189
203  Univerzalnivrtani Str. 191
204  Zpétné zahlubovani Str. 193
205 Univerzalnivrtani (ne u TNC410) Str. 195
206  Rezanivnitfnich zavit(l s vyrovnavaci hlavou (ne u TNC 410) Str. 200
207  Rezani vnitfnich zavitt bez vyrovnavaci hlavy (ne u TNC 410) Str. 203
208 Vyfrézovaniotvoru (ne uTNC410) Str. 197
209 Vrtani zavita s lomem tfisky (ne u TNC 410) Str. 206
262 Frézovanizavitu (ne u TNC 410) Str. 210
263 Frézovani zavitl se zahloubenim (ne u TNC 410) Str. 212
264  Vrtaci frézovani zavitll (ne u TNC 410) Str. 216
265 Vrtaci frézovani zavitli Helix (ne u TNC 4 10) Str. 220
267  FrézovanivngjSich zaviti (ne u TNC 410) Str. 223
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. Blokova (@]
Skupina G Funkce Géinnost Pokyn N
Cykly k frézovani kapes, 74 Frézovanidrazky Str. 243 S~
Cepl a drazek 75 Frézovani pravouhlé kapsy ve smyslu hodinovych ruci¢ek Str. 231 2

76 Frézovani pravouhlé kapsy proti smyslu hodinovych rucgi¢ek Str. 231 E
7 Frézovanikulaté kapsy ve smyslu hodinovych rugic¢ek Str. 237
78 Frézovani pravouhlé kapsy proti smyslu hodinovych ruci¢ek Str. 237 Q
210 Frézovanidrazek s kyvavym zanotovanim Str. 245 —
211 Kulata drazka s kyvavym zanofovanim Str. 247 O
212  Obrabéni pravouhlé kapsy nadisto Str. 233 O
213 Obrabéni pravouhlého ¢epu nacisto Str. 235 Q
214  Obrabéni kulaté kapsy nacisto Str. 239 ®
215 Obrabéni kulatého ¢epu nacisto Str. 241 q:)
Cykly pro zhotoveni 220 Rastrbodu v kruhu Str. 253 E
bodovych vzor( 221 Rastrbodav pfimce Str. 255 )
L1~
Cykly pro vyrobu 37 Definice obrysu kapsy Str. 260 (o]
slozitéjSich obrysl 56 Predvrtani obrysu kapsy (s G37) SLI Str. 261 N
57 Vyhrubovaniobrysu kapsy (s G37) SLI Str. 262 o
58 Frézovaniobrysu ve smyslu hodinovych rucic¢ek (s G37) SLI Str. 263 ®©
59 Frézovani obrysu proti smyslu hodinovych ruc¢i¢ek (s G37) SLI Str. 263 3
37 Definice obrysu kapsy Str. 264 N
120 Obrysova data (ne u TNC 410) Str. 269 @
121 Predvrtani (s G37) SUI (ne u TNC 410) Str. 270 -
122 Hrubovani (s G37) SLII (ne uTNC 410) Str. 271 O
123 Dokon&enidna (s G37) SLII (neu TNC410) Str. 272 <
124 Dokonceni stén (s G37) SLII (ne u TNC410) Str. 273
125 Obrysové obrabéni (s G37, neu TNC410) Str. 274 "Q
127 Valcovy plast (s G37, ne uTNC410) Str. 276 ™
128 Valcovy plast frézovani drazek (s G37, ne uTNC 410) Str. 278 —
Cykly pro plosné 60 Zpracovani tabulky bod( (ne u TNC 410) Str. 287
frézovani (fadkovani) 230 Plosné frézovani rovnych ploch Str. 288
231  Plosné frézovanilibovolné nahnutych ploch Str. 290
Cykly pro transformaci 28 Zrcadleni Str. 300
(pfepocet) soutadnic 53 Posunuti nulového bodu v tabulce nulovych bodt Str. 295
54 Posunuti nulového bodu v programu Str. 294
72 Zména méfitka Str. 303
73 Natoc¢eni soufadnicového systému Str. 302
80 Rovina obrabéni (ne u TNC410) Str. 304
Specialni cykly 04 Casova prodleva Str. 311
36 Orientace vietena Str. 312
39 Cyklus vyvolani programu, vyvolani cyklu pomoci G79 Str. 311
62 Toleran&ni odchylka pro rychlé frézovani obrysu (ne u TNC 410) Str. 313
Cykly pro zjisténi Sikmé 400 Zakladni nato€eni pomoci dvou bodl Viz
polohy obrobku (ne u 401 Zakladni nato€eni pomoci dvou otvoru Prirucka
TNC 410) 402 Zakladni natoCeni pomoci dvou Cepu pro
403 Kompenzace Sikmé polohy pomoci natoeniv ose uZivatele
404 Pfimé nastaveni zakladniho natoceni cyklh
405 Kompenzace Sikmé polohy ptes osu C dotykov
é sondy.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

. Blokova
Skupina G Funkce aginnost Pokyn
CyKly pro automatické 410 VztaZny bod ve stfedu pravouhlé kapsy Viz
nastavenivztazného 411  VztaZzny bod ve stfedu pravouhlého Cepu PfiruCka
bodu 412 VztaZny bod ve stfedu kruhové kapsy/otvoru pro
(neu TNC 410) 413 VztaZny bod ve stfedu kruhového ¢epu uZivatele
414  Vztazny bod roh zevnitf cyk
415 Vztazny bodroh zvenku dotykov
416 Vztazny bod ve stfedu rozte¢né kruZnice é sondy.
417 VztaZzny bodve ose dotykoveé sondy
418 VztaZzny bodv priseciku spojnic vzdy dvou otvor(
CyKly pro automatické 55 Méfreni libovolnych soufadnic v libovolné ose Viz
proméreni obrobku (neu 420  Méreni Uhlu Prirucka
TNC410) 421  Méreni polohya priiméru kruhové kapsy / otvoru pro
422  Méreni polohya priiméru kruhového ¢epu uZivatele
423 Méreni polohya priméru pravouhlé kapsy cyk
424  Méreni polohya priméru pravouhlého ¢epu dotykov
425 Méreni Sirky draZky é sondy.
426  Mé&feni stojiny
427  Mé&feni libovolnych soufadnic v libovolné ose
430 Méreni polohya priiméru rozte€né kruznice
431  Mé&feni libovolné roviny
CyKly pro automatické 480 Kalibrace TT Viz
promeé&reni nastroje (neu 481  Méreni délky nastroje Prirucka
TNC410) 482 Méreni radiusu nastroje pro
483 Méreni délky a radiusu nastroje uZivatele
cyklu
dotykov
€ sondy.
Cykly v§eobecné 79 Vyvolani cyklu Str. 177
Volba roviny obrabéni 17 Volba rovin XY, osa nastroje Z Str. 109
18 Volba rovin ZX, osa nastroje Y
19 Volba rovin YZ, osa nastroje X
20 Osa nastroje IV
Pfevzet soutadnic 29 Prevzeti posledni cilové pozice jako polu Str. 130
Definice neobrobeného 30 Definice polotovaru pro grafiku, Min-bod Str. 71
polotovaru 31 Definice polotovaru pro grafiku, Max-bod
Programovatelné 38 STOP chodu programu
ovlivnéni
40 Bez korektury nastroje (RO) Str. 113
41 Korekce drahy nastroje, vlevo od obrysu (RL)
42 Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu (RR)
43 Osoveé paralelni korekce, prodlouZeni (R+)
44 Osové paralelni korekce, zkraceni (R-)
Nastroje 51 Pristi Cislo nastroje (pfi aktivnim centralnim zasobniku nastrojl) Str. 110
Definice nastroje
99 Str. 100
448
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Skupina

G Funkce

Blokova
ucinnost

Pokyn

Mérové jednotky

70 Mérové jednotky: palce (na zatatku programu)
71 Mé&roveé je dnotky: milimetry (na zaCatku programu)

Str. 72

Rozmérové udaje

90 Absolutni rozméry
91 PrirGstkové rozméry

Str. 41
Str. 41

Podprogramy

98 Nastaveni ¢isla navésti

Obsazena pismena adres

Pismeno adresy

Funkce

%

ZacCatek programu, pripadné vyvolani programu

Cislo nulového bodu s cyklem G53

Otaceni kolem osy X
Otaceni kolem osyY
Otaceni kolem osyZ

Definice parametru (programovy parametr Q)

nr

Korektura opotfe beni délky s vyvolanim nastroje
Korektura opotie beni radiusu s vyvolanim nastroje

Tolerance pro M112 a M124

Posuv

Casova prodleva s G04

Faktor zmény méritka s G72
Faktor redukce posuvus M103

13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

Drahova podminka, definice cyklu

III|O| MMM | M| OO0 |O0O|[O0Om> | #

Qhel polarnich soutadnic vfetézcovych mirach/v absolutnim rozméru
Uhel nato¢enis G73
Limitni thelproM112

Souradnice X stfedu kruhu / p6lu
Souradnice Y stfedu kruhu / polu
Souradnice Z stfedu kruhu / p6lu

Stanoveni ¢isla nave sti pomoci G98
Skok na gislované navésti
Délka nastroje s G99

Podet blokl pro vypocet predem s M120

Pridavné funkce

Cislo bloku

Parametr cyklu v obrabécich cyklech
Parametr v definicich parametrtd

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

- @



13.5 Adresovaci pismena podle DIN/ISO

Pismeno adresy

Funkce

Programovy parametr / parametr cyklu

Polarni souradnice - radius
Radius kruhu s G02 /G03/G05
Radius zaoblenis G25/G26/G27
Délka zkoseni hrany s G24
Radius nastroje s G99

Otacky vietena
Polohovani vietena pomoci G36

Definice nastroje s G99
Vyvolani nastroje

Linearni pohyby paraleln& s osou X
Linearni pohyb, paralelné sosou Y
Linearni pohyb paralelné sosou Z

N<X|s<c|d44|vo|sa3233|0

Osa X
OsaY
OsaZ

*

Znak konce bloku

Funkce parametr

Definice parametru Funkce Pokyn

D00 Prirazeni Str. 333
DO1 Scitani Str. 333
D02 Odgitani Str. 333
D03 Nasobeni Str. 333
D04 Déleni Str. 333
D05 Odmocnina Str. 333
D06 Sinus Str. 336
D07 Kosinus Str. 336
D08 Odmocnina ze souctu druhych mocnin Str. 336
D09 Je-lirovno, pak skok Str. 338
D10 Neni-li rovno, pak skok Str. 338
D11 Je-li vétsi, pak skok Str. 338
D12 Je-li mensi, pak skok Str. 338
D13 Uhel (thel zc . sin ac . cosa) Str. 336
D14 Cislo chyby Str. 341
D15 Tisk Str. 345
D19 Predani hodnot do PLC Str. 346
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Symbole
3D-korekce

Peripheral Milling ... 115
3D-zobrazeni. ... 367

A
Adresar ... 53,57
Kopirovani ... 59
Smazat ...60
ZaloZeni ...57
Automaticky start programu ... 383
Automatické méreni nastroje ... 102

B
Blok
Smazat... 77, 81
VloZeni, zména ... 78, 82
Bodovy rastr
Na kruhu ...253
Na pfimce ... 255

Prehled... 251
C
Casovéa prodleva ... 311
Cesta ... 53

Chybova hlaseni ... 91
Napoveéda pfi... 91
Vydavani ... 341

Chybova hlageni NC ... 91

Cisla kodu ... 392

Cislo nastroje ... 99

Cislo opci ... 391

Cislo software ... 391

Cislovanibloku ... 80

Cislovanibloka ... 80

Cyklus
Definovani...176
Skupiny... 177
Vyvolani... 177

Cyklya tabulky bodu ... 182

D
Data nastroje
Delta-hodnoty... 100
Indexovat ... 105, 106
Vyvolani ... 109
Zadanidotabulky ... 101
Zadavani vprogramu ... 100
Datova rozhrani
Nastaveni... 393, 395
Pritazeni ... 393, 396
Zapojeni konektort ... 436
Definice neobrobeného
polotovaru... 72, 73
Délka nastroje ... 99
Dialog ... 76
Diry na kruznici ... 253
Dokon¢enidna... 272
Dokoncgeni stén ... 273
Drahové funkce
Zakady... 118
Kruhy a kruhové oblouky ... 120
Pfedpolohovani... 121
Drahové pohyby
Poléarni souradnice
Kruhova draha kolem poélu CC
.. 140
Kruhova draha stangencialnim
napojenim ... 141
Pfimka ... 140
Pravouhlé souradnice
Kruhova draha kolem stfedu
kruhuCC... 131
Kruhova draha s definovanym
radiusem ... 132
Kruhova draha stangencialnim
napojenim ... 134
Prehled ... 126, 139
Primka ... 127

E
Elipsa ... 356
Externi pfistup ... 419

F
Faktor posuvu pro zanorovaci

pohyby: M103 ... 158
FN xx:viz programovani s Q-parametry
Frézovanidrazky ... 243

Kyvavé ...245

Frézovanikruhové drézky ... 247
Frézovani podélné diry ... 245
Frézovanivnéjsiho zavitu ... 223

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

G
Generovani L-bloku ... 413
Graficka simulace ... 369
Graficka zobrazeni
Pohledy ... 364
P¥i programovani ... 83
ZvétSenivyrezu ... 84
ZvétSenivyrezu ... 367

H

Hlavni osy ... 39

Hloubkové vrtani ... 185, 195
Hrubovani: viz SL-cykly, hrubovani.

|

Indexované nastroje ... 105, 106
Informace o formatech ... 443
Interpolace Helix ... 141

J

Jméno néstroje ... 99

Jméno programu: viz Sprava soubort,
Jméno souboru

K
Kalkulator ... 90
Klavesnice ... 5
Konstantni drahova rychlost:
M90... 153
Kontrola pracovniho
prostoru ... 372,408
Kopirovani ¢asti programu ... 79
Korekce nastroje
Délka... 111
Radius ... 112
Korekce radiusu ... 112
VnéjSirohy, vnitFnirohy... 114
Zadani... 113
Koule ... 360
Kruhova draha ... 131, 132, 134, 140,
141
Kruhova kapsa
Hrubovani ... 237
Nadcisto ... 239

L
Look ahead ... 160

Index



Index

M
M-funkce: viz pridavné funkce
Mé&reni nastroje ... 102
MOD-funkce

Opusténi ... 388

Prehled ... 388

Volba ... 388

N

Najeti na obrys ... 122
Naklapéciosy... 167, 168
Naklapé&ni roviny obrabéni

Rucni ... 26
Naklopeni roviny obrabéni ... 26, 304
Cyklus... 304

Hlavni body ... 307
Napovéda pri chybovych
hlaSenich ... 91
Nastaveni pfenosové rychlostiv
baudech ... 393, 395
Nastavte vztaznybod. ... 24
Bez 3D-dotykové sondy... 24
Nastrojova data
Natoceni... 302

o
Obrabéni nadisto kulatého epu ... 241
Obrabéni nacisto pravouhlého
¢epu ... 235
Obrazovka ... 3
Rezani laserem, pfidavné
funkce ... 172
Rezani vnitfnich zavit(
Bez vyrovnavaci
hlavy ... 202, 203, 206
S vyrovnavaci hlavou ... 199, 200
Rezani zavitu ... 205
Opakovani ¢asti programu ... 318
Opétné najetina obrys ... 382
Opusténiobrysu... 122
Orientace vietena ... 312
otevfenyobrys ... 274
Oteviené rohy obrysu: M98 ... 158

P
Parametrické programovani: viz
programovani s Q-parametry
Parametry uZivatele ... 422

VSeobecné
Pevny disk... 43
Plast’ valce ... 276, 278
Podprogram ... 317
Predbéh blokl ... 380

P
Prejeti referen¢nich bod( ... 18
Prepnout velkd/mala pismena ... 87
Prerusit obrabéni. ... 377
Pohled shora ... 365
Pridavné funkce
Pro drahové poméry... 153
Pro kontrolu provadéni programu
... 149
Pro laserové fezaci stroje ... 172
Prorotacniosy... 164
Pro vieteno a chladici kapalinu ...
149
Pro zadavani souradnic ... 150
Zadavani ... 148
Pridavné osy... 39
Primka ... 127, 140
Pripojeni sit’'ovych jednotek ... 64
PrisluSenstvi... 14
Pojizdéni strojnimi osami ... 20

Elektronickym rué¢nim koleCkem...

21
Krokové ... 22
Pomoci externich smérovych
tlagitek ... 20
Polarni souradnice
Programovani ... 139
Zaklady ... 40
Polohovani
Pfi naklopené roviné obrabéni ...
152, 171
S ruénimzadanim ... 32
Polohy obrobku
Absolutni ... 41
Prirastkové ... 41
Popisny dialog ... 76
Po sunuti nulového bodu
béhem chodu programu ... 294
s tabulkami nulovych bod ... 295
Posuv ... 23
Urotacnich os, M116 ... 164
Zména... 23
Posuv v milimetrech/otacku
vietena:M136... 159
Pravidelna plocha ... 290
Pravouhla kapsa
Dokonceni ... 233
Hrubovani... 231
Program
Editace ... 77, 81
Struktura ... 71
Vytvoreninového... 72, 73

P
Programovani drahy nastroje ... 76
Programovani s Q-parametry ... 330

Ptidavné funkce ... 341

Pokyny k programovani ... 330

Rozhodovani kdyZz/pak ... 338

Uhlové funkce ... 336

Zakladni matematické

funkce ... 333
ProloZené polohovani ru¢nim
koleCkem:M118... 162

Provadéni programu

Predbéh blok ... 380

Prehled ... 374

Preruseni ... 377

Preskoc&eni bloku ... 385

Pokragovani po pteruseni ... 379

Provedeni ... 376

provedeni ... 375
ProvozniCasy... 417
Provoznirezimy... 6

Q

Q-parametry
Kontrolovani ... 340
Neformatovany vypis ... 345
predat hodnoty PLC ... 346
Predobsazené ... 351

R

Radius nastroje ... 100

Rotacni osa

Drahoveé optimalizované
pojizdéni: M126 ... 165
Redukovaniindikace: M94 ... 166
Rozdé&leni obrazovky ... 4
Rozhrani Ethernet
Konfigurace ... 401
MoZnosti ptipojeni ... 400
Ptipojeni a odpojeni jednotek
site ... 64
Sit’ovatiskarna ... 65, 403
Uvod ... 400
Rychloposuv ... 98
Rychlost datového
prenosu ... 393, 395



S
Sit’ova nastaveni ... 401
Sit’ova tiskarna ... 65, 403
Skupiny soucast ... 332
SL-cykly
Cyklus Obrys ... 260
cyklus Obrys ... 266
dokonceni dna ... 272
Dokonceni stény ...273
Hrubovani...262, 271
Obrysova data ... 269
otevienyobrys...274
Predvrtani...261
ptedvrtani ... 263, 270
Sloucené obrysy ...266
Zaklady...258, 264
Snimaci cykly: Viz Priru¢ka pro
uZivatele cykll dotykové sondy
Software pro prenos dat ... 397
SouboryASCIl ... 86
Sourtadnice vztazené ke stroji: M91,
M92... 150
Sprava program: viz Sprava soubort
Sprava soubort
Adresare...53
Kopirovani ... 59
ZaloZeni... 57
Externi prenos dat ... 48, 62, 69
Jméno souboru ...43
Konfigurace pomoci MOD ...406
Kopirovani souboru ...47, 58, 68
Kopirovani tabulek ... 58
Ochrana souboru...52,61
Oznaceni soubort ... 60
Pfejmenovat soubor ... 50, 61
Pfepsani soubor ... 64
Roz8irena ... 53
Prehled ... 54
Smazani souboru ...46, 59, 67
Standardni...45
Typ souboru ...43
Volba souboru ...46, 56, 66
Vyvolani...45, 55, 66
Sroubovice ... 141
Status souboru ... 45, 55, 66
Stred kruhu ... 130
Strojni parametry
Pro 3D-dotykové sondy ...423
Pro externi prenos dat ...423
Pro obrabéni a provadéni
programu ... 433
Pro zobrazeniTNCa TNC-
editoru ... 427

T
Tabulka nastroja
Edita¢ni funkce ... 105, 106
Editovani, opusténi... 104
MozZnosti zadani... 101
Tabulka palet
Prevzeti souradnic ... 92
PouZiti ...92
Volba a opu$téni...94
Zpracovani ... 94
Tabulka pozic ... 107
Tabulky bod ... 180
Teach In... 127
Teleservis ... 418
Testovani programu
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Prehled...371
Provedeni...372
Testovani program(l
Textovy soubor
Edita¢ni funkce ... 87
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Mazadi funkce ... 88
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TNC 426, TNC430...2
TNCremo ... 394, 397, 398
TNCremoNT ... 394,397, 398
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Trigonometrie ... 336
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Strojné specifické ... 407
V3eobecné
Pro 3D-dotykové sondy a
digitalizaci ... 423
Pro externi pfenos dat ... 423
Pro obrabéni a provadéni
programu ... 433
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editoru ... 427
Uhlové funkce ... 336
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Vnorovani ... 320
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Prehled: Pridavné funkce

M Uéginek Uéinek v bloku nazaéatku konci Strana

MOO STOP provadeéni programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny Str. 149

MO1 Volitelny STOP provadéni programu Str. 386

MO02 STOP chodu programu/STOP vietena/VYP chladici kapaliny, pfipadné& vymazani Str. 149
indikace stavu (zavisi na strojnim parametru)/skok zpét kbloku 1

MO3 START vietena ve smyslu hodinovych rucicek Str. 149

MO04  START vietena proti smyslu hodinovych ru&ice k

MO5 STOP otaceni vietena

MO6 Vymeéna nastroje/STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru)/ STOP Str. 149
vietena

MO8 ZAP chladici kapaliny Str. 149

M09 VYP chladici kapaliny

M13 START vietena ve smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny Str. 149

M14  START vietena proti smyslu hodin/ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M02 Str. 149

M89 Volna dodatedna funkce nebo Str. 177
Vwvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru)n

M90 Pouze ve vletném rezimu: konstantni pojezdova rychlost v rozich Str. 153

M91 V polohovacim bloku: sourfadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Str. 150

M92 V polohovacim bloku: souradnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Str. 150
napfiklad k poloze pro vyménu nastroje

M94 Redukce indikace rota&ni osy na hodnotu pod 360° Str. 166

M97 Obrabéni malych usekl obrysu Str. 157

M98 Uplné obrobeni otevienych obryst Str. 158

M99 Vyvolani cyklu po blocich Str. 177




M Uéinek Uéinek vbloku

na zacatku konci Strana

M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Str. 110
M102 zrusit
M103 Redukce posuvu pfi zanotfovani na faktor F (procentni hodnota) Str. 158
M107 Potlaceni chybového hlaSeni u sesterskych nastrojl s pridavkem Str. 110
M108 ZruSeni M107
M 109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Str. 160
(zvySeni a snizeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111 ZruSeni M109/M110
M 112 VioZeni pfechod mezi libovolné prvky obrysu Str. 154
M113 zruSeni M112 (neuTNC 426, TNC 430)
M120 Doprednyvypocet obrysu s korekciradiusu (LOOK AHEAD) Str. 160
M124 Filtr obryst (ne u TNC 426, TNC 430) Str. 156
M126 Pojizdénirotacnich os nejkratsi cestou Str. 165
M127 ZruSeni M126
Pridawné M-funkce TNC 426, TNC 430
M Uéinek Ucinek vbloku na zadatku konci Strana
M 104 Opétna aktivace naposledy nastave ného vztazného bodu Str. 152
M105 Provést obrabénis drunym kv-faktorem Str. 435
M106 Provést obrabénis prvnim kv-faktorem
M114 Automaticka korekce geometrie stroje pri obrabéni s naklapécimi osami Str. 167
M115 ZruSeni M114
M116 Posuv uhlovych osv mm/min Str. 164
M117 Zru8eni M116
M 118 ProloZené polohovani's ru¢nim kole &kem bé&hem provadeé ni programu Str. 162
M 128 Zachovani polohy hrotu nastroje pti polohovani naklapécich os (TCPM) Str. 168
M129 Zru8eni M128
M 130 V polohovacim bloku: body se vztahuji knenaklopenému souradnému systému Str. 152
M 134 Presné zastaveni na netangencialnich pifechodech obrysu pfi polohovani s rotaénimi Str. 169
osami
M135 ZruSeni M134
M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena Str. 159
M137 ZruSeni M136
M 138 Vybér nakldpécich os Str. 170
M142 Smazani modalnich programovych informaci Str. 163




M Uéinek Uéinekv bloku nazaéatku konci Strana
M143 Smazani zakladniho nato¢eni Str. 163

M144 Ohled na kinematiku stroje v polohach CiL/AKT na konci bloku Str. 171
M145 ZruSeniM144

M200 I?ezéni laserem: primy vystup programovaného napéti Str. 172
M201 Rezanilaserem: vystup napéti jako funkce drahy

M202 I?ezéni laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti

M203 Rezanilaserem: vystup napéti jako funkce Casu (rampa)

M204 Rezanilaserem: vystup napéti jako funkce ¢asu (impulz)







Prehled funkci DIN/ISO
TNC 410, TNC 426, TNC 430

M-funkce

M112

VloZe ni pfechodl mezilibovolné prvky obrysu (ne u
TNC 426, TNC 430)

M- funkce M113 ZruSeni M112
MOO  STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP M120 Predem vypoCitat obrys s korekciradiusu
chladici kapaliny (LOOK AHEAD)
MO1  Volitelny STOP provadéni programu - -
MO2  STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP M124  Filtr obrysti (ne u TNC 426, TNC 430)
chladici kapaliny/pfipadné& smazani zobrazeni stavu M126 Poizdani xnich ot
(zavisi na strojnim parametru) /navrat do bloku 1 M127 Z?]ggﬁ'nl\l/l'?;%cmc osnejkratsi cestou
useni
MO3  START vietena ve smyslu hodinovych rugi¢ek
MO04  START vietena proti smyslu hodinovych rucdicek Piidané M-funkce TNC 426. TNC 430
MO5 STOP otacenivietena ’
M-funkce
M06 Vymeénanastroje/STOP provadéni programu (zavisi L ) i L.
na strojnim parametru)/ STOP vietena M104 (b)op(ej)tna aktivace naposledy nastaveného vztazného
u
mgg VZ¢FF: gng :g: iggzm M105 Provést obrabénis druhym kv-faktorem
M106 Provést obrabénis prvnim kv-faktorem
M13 gr,;-\anglr'];/retena ve smyslu hodin/ZAP chladici M114 Autom. korekce geomeftrie stroje pfiobrabénis
M14  START vietena proti smyslu hodin/ZAP chiadici V15 aoapecini osami
kapaliny
M116 P Ihlovych i
M30  Stejna funkce jako M02 M1 1? Srseninite o mim/min
M89  Volna dodategnafunkce nebo . M118 Pfekryt ru¢ni polohovani b&hem
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim provadé ni programu
parametru)
- - M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pri polohovani
M90 Pouze ve vleEném rezimu: konstantni pojezdova naklap&cich os (TCPM)
rychlost v rozich M129 ZruseniM128
M99  Vyvolani cyklu po blocich M130 Vpolohovacim bloku:body se vztahuiji k
nenaklopenému souradnému systému
M91  Vpolohovacim bloku: soufadnice se vztahuiji k
nulové mu bodu stroje M134 Presné zastaveni na netangencialnich pfechodech
M92  Vpolohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k obrysu pf¥i polohovani s rotaCnimi osami
poloze definované vyrobcem stroje, napf. k poloze M135 ZruSeniM134
pro vymeénu nastroje
M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena
M94  Redukce indikace rotacni osy na hodnotu pod 360° M137 ZruSeniM136
M97  Obrab&ni malych usekd obrysu M138 Vybér naklapécich os
M98 Upiné obrobeni otevrenych obrysu M142 Smazani modalnich programovych informaci
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj M143 Smazani zakladniho nato&e ni
po uplynuti Zivotnosti
M102  ZruSeniM101 M144 Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/
ILOVA na konci blok
M103 Redukce posuvu prizanofovani na faktor F M145 gru(é)eni nMa1 12” ci bloku
(procentni hodnota)
~ , . , , - M200 Rezanilaserem: pfimy vystup programovaného
M107 Potladenichybového hlaSeni u sesterskych nastrojl napéti
s pfidavkem M201 Rezanilaserem: vystup nap&ti jako funkce drahy
M108 ZruSeniM107 M202 Rezanilaserem: vystup nap&ti jako funkce rychlosti
M109 Konstanini pojezdova rychlost bfitu nastroje M203 (H;gzna;lgél)aserem. vystup nap8ti jako funkce casu
(zvySenia snizeni posuvu) M204 RBezanil L Sti iako funkce &
M110 Konstanini pojezdova rychlost bfitu nastroje (pouze 0 (ir?]zsl:]llz)aserem' vystup nap éti jako funkce Sasu
sniZeni posuvu)
M111  Zru8eni M109/M110




G-funkce
Pohyby nastroje

GO0 Primkova interpolace, kartézska, béhem rychloposuvu

GO1 Primkovainterpolace, kartézska

GO02 Kruhova interpolace, kartézska, ve smyslu hodinovych
rucicekKruhova interpolace, kartézska, proti smyslu
hodinovych ru€itek

GO03 Kruhovainterpolace, kartézska, bez udani sméru
otaceni

GO05 Kruhovainterpolace, kartézska, tangencialni

GO06 Pripojeniobrysu

GO7* Osové paralelni polohovaci blok

G10 Primkova interpolace, polarni, béhe mrychloposuvu

G11 Pfimkova interpolace, polarni

G12 Kruhovainterpolace, polarni, ve smyslu hodinovych
rucicek

G13 Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu hodinovych
rucicek

G15 Kruhovainterpolace, polarni, bez
udani sméru otaceni

G16 Kruhovainterpolace, polarni, tangencialni
Pfipojeni obrysu

G-funkce

Cykly prozhotovovaniotvori a zavitt

G262 Frézovanizavitu (neuTNC 410)

G263 Frézovanizavitl se zahloubenim (ne u TNC 410)
G264 Vrtaci frézovani zavitt (ne u TNC 410)

G265 Vrtaci frézovani zavitt Helix (neu TNC 410)
G267 FrézovanivnéjSich zavitl (neuTNC 410)

Cykly k frézovanikapes, ¢epl adrazek

G74 Frézovani drazky

G75 Frézovani pravouhlé kap sy ve smyslu hodinovych
ru¢icek

G76 Frézovani pravouhlé kap sy proti smyslu hodinovych
ru¢icek

G77 Frézovani kulaté kapsy ve smyslu hodinovych rugicek

G78 Frézovani kulaté kapsy proti smyslu hodinovych rucicek

G210 Frézovani drazeks kyvavym zanofovanim

G211 Kulata drazka s kyvavym zanofovanim

G212 Obrabénipravouhlé kapsy nacisto

G213 Obrabénipravouhlého €epu nadisto

G214 Obrabénikulaté kapsy nacisto

G215 Obrabénikulatého ¢epu nacisto

Najet, pfipadné odjet od srazeni/zaobleni/obrysu

G24* Srazenis délkou srazeni R

G25* Zoblenérohys radiusem R

G26* Mekké (tangencialni) najeti obrysu s radiusem R
G27* Mekkeé (tangencialni) odjeti od obrysu s radiusem R

Cykly prozhotovenibodového vzoru

G220 Rastrbodu v kruhu
G221 Rastrboduvpfimce

Definice nastroje

G99* S ¢islem nastroje T, délkou L, radiusem R

Korekce radiusu nastroje

G40 Bezkorekce radiusu nastroje

G41 Korekce drahy nastroje, vlevo od obrysu

G42 Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu
G43 Osoveé paralelni korekce pro GO7, prodlouzeni
G44 Osove paralelni korekce pro GO7, zkraceni

SL-cykly skupiny 1

G37 Obrys,definice ¢isel podprogram dil¢ich obrysl

G56  Predvrtani

G57 Vyhrubovani

G58 Frézovaniobrysuvesmysluhodinovychrucdi¢ek (nacisto)

G59  Frézovaniobrysu proti smyslu hodinovych rucicek
(nacisto)

Definice polotovaru pro grafiku

G30 (G17/G18/G19) Minimalnibod
G31 (G90/G91) Maximalni bod

SL-cykly skupiny 2 (ne uTNC 410)

G37 Obrys,definice Cisel podprogramu dil¢ich obrysl
G120 Definice dat obrysu (platipro G121 az G124)
G121 Predvrtani

G122 Vyhrubovaniparalelné s obrysem

G123 Dno nacisto

G124 Strany nacisto

G125 Obrysové obrabéni (obrabéni otevieného obrysu)
G127 Valcovyplast’

G128 Valcovyplast’ drazkové frézovani

CyKkly pro zhotovovaniotvori a zaviti

G83 Hloubkové vrtani

G84 Rezani vnitFnich zavitl s vyrovnavaci hlavou

G85 Rezani vnitfnich zavitt bez vyrovnavaci hlavy

G86 Rezani zavitd (ne u TNC 410)

G200 Vrtani

G201 Vystruzovani

G202 Vyvrtavani

G203 Univerzalni vrtani

G204 Zpétné zahlubovani

G205 Univerzalni hluboké vrtani (nu TNC 410)

G206 Rezani vnit¥nich zavittl s vyrovnavaci hlavou
(neuTNC410)

G207 Rezani vnitfnich zavitt bez vyrovnavaci hlavy
(neuTNC410)

G208 Vyfrézovaniotvoru (ne u TNC 410)

G209 Vrtanizavitl slomem trisky (ne u TNC 410)

Transformace (prepocty) souradnic

G53 Posunutinulového bodu z tabulky nulovych bod
G54 Posunutinulového bodu v programu

G28 Zrcadleniobrysu

G73 Natocenisoufadnicového systé mu

G72 Zména métitka, zmenseni CizvétSeniobrysu
G80 Naklopeniroviny obrabéni(ne u TNC 410)

G247 Nastaveni vztazného bodu (neuTNC 410)

Cykly proplos$né frézovani (rfadkovani)

G60 Zpracovanitabulky bodu (ne u TNC 410)
G230 Plogné frézovani rovnych ploch
G231 plogne fré zovani libovoIng nahnutych ploch

*) Funkce plsobici po blocich



G-funkce

Specialni cykly

Adresy

Soutadnice Y stfedu kruhu /po6lu

G04~*
G36
G39*
G62

Casova prodleva F sekund

Orientace vietena

Vyvolani programu

Toleran¢ni odchylka pro rychlé frézovani obrysu
(neuTNC 410)

Definice roviny obrabéni

Soutadnice Z stfedu kruhu / p6lu

| i

Stanoveni &isla navéstipomoci G98
Skokna Cislované nave sti
Délka nastroje s G99

G17
G18
G19
G20

Rovina X/Y, osa nastroje Z
Rovina Z/X, osa nastroje Y
Rovina Y/Z, osa nastroje X
Osa nastroje IV

Rozmérové udaje

M-funkce

z | Z

Cislo bloku

T T

Parametr cyklu v obrabécich cyklech
Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru

G90
G91

Absolutnirozméry
Inkrementalnirozméry

Mérové jednotky

Q-parametry

G70

G71

Rozmeérova jednotka palec (stanovit na poCatku
programu)

Rozmeérova jednotka milimetr (stanovit na pocatku
programu)

Ostatni G-funkce

Polarni soufadnice - radius
Radius kruhu s G02/G03/G05
Radius zaoblenis G25/G26/G27
Radius nastroje s G99

Otacky vretena
Polohovanivietena pomoci G36

G29
G38
G51*
G55
G79*
G98*

Posledni cilova hodnotapolohy jako pol (stfed kruhu)
STOP provadéni programu

Pfedvolba nastroje (u centralniho zasob niku nastroja)
Programovatelné snimaci funkce

Vyvolani cyklu

Definice Cisla navésti

*) Funkce plsobici po blocich

Adresy

%
%

Po Catek programu
Vyvolaniprogramu

Definice nastroje s G99
Vyvolaninastroje
dalSinastrojpomoci G51

Osa, paralelnis osou X
Osa, paralelnis osou Y
Osa, paralelnis osou Z

N<X|]s<c|44-4]|vwvo|zd33D |0

Osa X
OsayY
OsaZz

*

Konec véty

Cislo nulového bodu s G53

Otaceni kolem osy X
Otaceni kolem osyY
Otaceni kolem osy Z

Definice Q-parametru

I

Korektura opotfebenidélkys T
Korektura opotfebeniradiusus T

m|OO|O|O0OW> | #

TolerancesM112aM124

M T m

Po suv

Casova prodleva s G04
Faktor zmény méritka s G72
Faktor F-redukce sM103

G-funkce

IITIT|®

Uhel polarnich soutadnic
Uhel natogenis G73
Limitni dhels M112

Soufadnice X stfedu kruhu /p6lu




Obrysové cykly

Vytvoreni programu pf¥i obrabé ni
nékolika nastroji

Definice Q-parametru

D

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Funkce

P¥ifazeni
Scitani
Od¢citani
Nasobeni
Déleni
Odmocnina
Sinus
Kosinus

Odmocnina ze sou¢tu druhych mocnin ¢ =V a2+b2

Pokud je rovno, skok na ¢islo navésti
Pokud nenirovno, skok na ¢islo nave sti
Pokud je v&tSi, skok na Cislo navésti
Pokud je mensi, skok na €islo navésti
Uhel (Whelzc sinaccos a)

Cislo chyby

Tisk

Ptifazeni PLC

Seznam obrysovych podprogramu G37 PO1 ...
Obrysova data definovani G120Q1 ...
Vrtak definovani/vyvolani
Obrysovy cyklus: predvrtani G121 Q10...
Vyvolani cyklu
Hrubovacifréza definovani/vyvolani
Obrysovy cyklus: Hrubovani G122Q10...
Vyvolani cyklu
Fréza obrabéni nacisto definovani/
vyvolani G123 Q11 ...
Obrysovy cyklus: dokon&eni dna
Vyvolani cyklu
Fréza obrabéni na€isto definovani/
vyvolani G124 Q11 ...
Obrysovy cyklus: dokon&eni stény
Vyvolani cyklu
Konec hlavniho programu, skok zpatky MO02
Podprogramyobrysu G98 ...

G98 LO

Korektura radiusu obrysovych podprogramt

Obrys Poradi programovani Korektura
prvkiobrysu radiusu
Vnitfni ve smyslu hodinovych ru€icek G42 (RR)
(kapsa) (CW) G41 (RL)
Proti smyslu hodinovych rugicek
(CCw)
Vnéjsi ve smyslu hodinovych rucitek G41 (RL)
(ostravek) (CW) G42 (RR)

Proti smyslu hodinovych rugicek

(ccw)

Transformace (prfepocty) souradnic

Transformace

(prepocet) Aktivovani ZrusSeni
souradnic

Nulovy bod G54 X+20 Y+30 G54 X0Y0z0
posunu ti Z+10

Zrcadleni G28 X G28

Nato &eni G73 H+45 G73 H+0
Zména méritka G72F0,8 G72F1

Rovina obrabéni
C+15

G80A+10B+10 G80
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