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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 I

Typ TNC, software a funkce
Tato př
ručka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech 
TNC od následuj
c
ch č
sel verz
 NCBsoftwaru.

P
smena E a F označuj
  exportn
 verze TNC. Pro exportn
 verze TNC 
plat
 následuj
c
 omezen
:

� Simultánn
 lineárn
 pohyby až do 4 os
Výrobce stroje přizpůsobuje využitelný rozsah výkonů TNC danému 
stroji pomoc
 strojn
ch parametrů. Proto jsou v této př
ručce popsány 
i funkce, které nemus
 být k dispozici v každém systému TNC.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u všech strojů, jsou např
klad:

� Sn
mac
 funkce 3DBdotykové sondy

� Volba prováděn
 digitalizace

� Proměřován
 nástrojů sondou TT 130

� Vrtán
  závitů bez vyrovnávac
 hlavy

� Opětné najet
 na obrys po přerušen


Spojte se pros
m s výrobcem stroje, abyste se dozvěděli skutečný 
rozsah funkc
 Vašeho stroje.

Mnoz
 výrobci strojů i firma HEIDENHAIN nab
zej
  programovac
  
kurzy pro TNC. Účast na těchto kurzech lze doporučit, abyste se 
mohli co nejlépe seznámit s funkcemi TNC.

Předpokládané m�sto použ�ván�
TNC odpov
dá tř
dě A podle EN 55022 a je určen předevš
m k 
provozu v průmyslovém prostřed
.

Typ TNC NC�software č.

TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476Bxx

TNC 426 CF,  TNC 426 PF 280 477Bxx

TNC 426 M 280 476Bxx

TNC 426 ME 280 477Bxx

TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476Bxx

TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477Bxx

TNC 430 M 280 476Bxx

TNC 430 ME 280 477Bxx

TNC 410 286 060Bxx

TNC 410 286 080Bxx

Př�ručka pro uživatele cyklů dotykové sondy:

Všechny funkce dotykové sondy jsou popsány v 
samostatné př
ručce pro uživatele. Pokud tuto Př
ručku 
uživatele potřebujete, můžete se také obrátit na firmu 
HEIDENHAIN. Objednac
 č
slo: 329 203Bxx.



II  

Nové funkce NC softwaru 280 476�xx

�Cykly frézován
 závitů 262 až 267(viz „Základy frézován
 závitů” na 
str. 208)

�Cyklus řezán
 závitu 209 s odlomen
m tř
sky (viz „VRTÁNÍ ZÁVITŮ S 
LOMEM TŘÍSKY (cyklus G209, ne u TNC 410)” na str. 206)

�Cyklus 247 (viz „NASTAVENÍ VZTAŽNÉHO BODU (cyklus G247, ne 
u TNC 410)” na str. 299)

�Zadáván
 dvou dodatečných funkc
 M (viz „Př
davné funkce M a 
zadáván
” na str. 148)

�Zastaven
  chodu programu pomoc
 M01 (viz „Volitelné zastaven
 
prováděn
 programu” na str. 386)

�Automatický start NCBprogramů (viz „Automatický start programu 
(ne u TNC 410)” na str. 383)

�Rozdělen
 obrazovky u tabulek palet (viz „Rozdělen
 obrazovky při 
zpracován
 tabulky palet” na str. 95)

�Nové sloupce v Tabulce nástrojů pro správu kalibračn
ch dat 
sn
mac
 sondy (viz „Zadán
 dat nástroje do tabulky” na str. 101)

�Správa libovolného množstv
 kalibračn
ch dat pro sp
nac
 sn
mac
 
sondu (viz Př
ručka pro uživatele cyklů dotykové sondy).

�Cykly pro automatické proměřován
 nástrojů pomoc
 stoln
 
dotykové sondy TT v DIN/ISO (viz Př
ručka pro uživatele cyklů 
dotykové sondy).

�Nový cyklus 440 k měřen
 osového posunut
 stroje pomoc
 stoln
 
dotykové sondy TT (viz Př
ručka pro uživatele cyklů dotykové 
sondy).

�Podpora funkc
 Teleservisu (viz „Teleservis (ne u TNC 410)” na str. 
418)

�Definice režimu zobrazen
 pro v
ceřádkové bloky, jako např
klad 
definice cyklu (viz „Všeobecné parametry uživatele” na str. 422).

�M142 (viz „Smazán
 modáln
ch programových informac
: M142 
(ne u TNC 410)” na str. 163)

�M143 (viz „Smazán
 základn
ho natočen
: M143 (ne u TNC 410)” 
na str. 163)

�M144 (viz „Ohled na kinematiku stroje v polohách AKTUÁLNÍ/
CÍLOVÁ na konci bloku: M144 (ne u TNC 410)” na str. 171)

�Extern
 př
stup přes rozhran
 LSVB2 (viz „Povolen
/blokován
 
extern
ho př
stupu” na str. 419) 



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 III

Změněné funkce softwaru 280 476�xx

� Jednotka posuvu u M136 byla změněna z µm/ot na mm/ot (viz 
„Posuv v milimetrech/otáčku vřetena: M136 (ne u TNC 410)” na 
str. 159)

� Velikost paměti obrysů pro SLBcykly byla zdvojnásobena (viz „SLB
cykly skupiny II (ne u TNC 410)” na str. 264)

� M91 a M92 jsou nyn
 použitelné i při naklopené rovině obráběn
 (viz 
„Polohován
 v naklopeném systému” na str. 306)

� Zobrazen
 NCBprogramu při zpracováván
 tabulek palet (viz „Chod 
programu plynule a Chod programu po bloku” na str. 8) a (viz 
„Rozdělen
 obrazovky při zpracován
 tabulky palet” na str. 95).

Nový či změněný popis v této př�ručce

� TNCremoNT (viz „Přenos dat mezi TNC a TNCremoNT” na str. 398)
� Shrnut
 zadávac
ch formátů (viz „Vstupn
 formáty a jednotky funkc
 

TNC” na str. 443)
� Předběh bloků u tabulek palet (viz „Libovolný vstup do programu 

(předběh bloků)” na str. 380)
� Výměna zálohovac
 baterie (viz „Výměna zálohovac
  baterie” na str. 

445)
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0 1.1 TNC 410, TNC 426 a TNC 430

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé ř
d
c
 systémy, jimiž můžete 
př
mo na stroji v d
lně naprogramovat obvyklé frézovac
 a vrtac
 
operace pomoc
 snadno srozumitelného popisného dialogu. Jsou 
připraveny pro použit
 u frézovac
ch a vrtac
ch strojů, ale i k 
obráběc
m centrům. TNC 410 může ř
dit až 4 osy, TNC 426 může ř
dit 
až 5 os a TNC 430 může ř
dit až 9 os. Nav
c můžete programově 
nastavit úhlovou polohu vřetena.

Na intern
m pevném disku můžete m
t uložen libovolný počet 
programů, i když tyto byly připraveny jinde nebo byly nahrány pomoc
 
digital izace. Pro rychlé výpočty můžete na obrazovce kdykoli vyvolat 
kalkulátor. 

Klávesnice a znázorněn
 na obrazovce jsou přehledně uspořádány, 
takže můžete rychle a lehce dosáhnout všechny funkce.

Programován�: popisný dialog HEIDENHAIN a 
DIN/ISO

Zvláště jednoduché je vytvářen
  programu v uživatelsky př
jemném 
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovac
 grafika zobrazuje 
jednotlivé obráběc
 kroky během zadáván
 programu. Nen
Bl i k 
dispozici výkres odpov
daj
c
 potřebám ř
zen
 NC, pomůže tzv. volné 
programován
 obrysu FK. Jak během testu programu, tak i během 
prováděn
 programu je možná grafická simulace obráběn
. Kromě 
toho můžete TNC programovat také podle norem DIN/ISO nebo v 
režimu DNC. 

Program lze zadávat a testovat i tehdy, kdy jiný program právě 
provád
 obráběn
 obrobku. U TNC 426 a TNC 430 můžete program 
také testovat, zat
mco je právě zpracováván jiný program.

Kompatibilita

TNC může zpracovat všechny obráběc
 programy, které 
byly připraveny souvislými ř
d
c
mi systémy HEIDENHAIN od verze 
TNC 150 B. 
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Obrazovka

TNC lze podle přán
 dodat buh s barevnou obrazovkou BC 120 (CRT) 
nebo s plochou barevnou obrazovkou BF 120 (TFT). Obrázek vpravo 
nahoře ukazuje ovládac
 prvky obrazovky BC 120, obrázek vpravo 
uprostřed ovládac
 prvky obrazovky BF 120.

Dodatečná tlač�tka pro BC 120

1 Záhlav


Při zapnutém TNC zobrazuje systém v záhlav
 obrazovky 
navolené provozn
 režimy: vlevo provozn
 režimy stroje a 
vpravo programovac
 provozn
 režimy. Ve větš
m poli záhlav
 je 
indikován provozn
  režim, do kterého je obrazovka právě 
přepnuta: tam se objevuj
 dialogové otázky a texty hlášen
 
(výjimka: pokud TNC zobrazuje pouze grafiku).

2 Softklávesy

V doln
m řádku zobrazuje TNC dalš
 funkce v liště softkláves. 
Tyto funkce navol
te pomoc
 tlač
tek, um
stěných pod těmito 
softklávesami. Pro snadnějš
 orientaci znázorňuj
 úzké proužky 
př
mo nad lištou softkláves počet lišt softkláves, které se daj
 
navolit pomoc
 černých tlač
tek se šipkami, um
stěných po 
stranách. Aktivn
 lišta softkláves je zobrazena jako světlejš
 
proužek.

3 Tlač
tka volby softkláves
4 Přep
nán
 lišt softkláves
5 Definice rozdělen
 obrazovky
6 Tlač
tko přep
nán
 obrazovky pro strojn
 a programovac
 

provozn
  režimy

13

11

2
4 4

5 167 8 9 10

2

1

114 315 14 6

7 Odmagnetovat obrazovku; opustit hlavn
 nab
dku pro nastaven
 
obrazovky

8 Zvolit hlavn
 nab
dku pro nastaven
  obrazovky:

�V hlavn
 nab
dce: posunout světlé pol
čko dolů.
�V podnab
dce: zmenšit hodnotu; posunout obrázek vlevo, 

př
padně dolů.
9 �V hlavn
 nab
dce: posunout světlé pol
čko nahoru.

�V podnab
dce: zvětšit hodnotu nebo posunout obrázek 
vpravo, př
padně nahoru.

10 �V hlavn
 nab
dce: zvolit podnab
dku.
�V podnab
dce: opustit podnab
dku.

Dialog v hlavn� nab�dce Funkce

JAS Změnit jas

KONTRAST Změnit kontrast

HBPOZICE Změnit horizontáln
 polohu obrazu
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BC 120 je citlivá na magnetická či elektromagnetická pole. Může se 
t
m narušit poloha a geometrie obrazu. Stř
davá pole způsobuj
 
pravidelné přem
st’ován
 obrazu nebo jeho zkreslen
.

Definice rozdělen� obrazovky

Uživatel  si vol
  rozdělen
 obrazovky: tak může TNC např. v provozn
m 
režimu Program Zadat/Editovat zobrazovat program v levém okně, 
zat
mco pravé okno současně zobrazuje např
klad grafiku programu 
(pouze TNC 410). Které okno může TNC zobrazi t, to závis
 na 
zvoleném provozn
m režimu.

Definice rozdělen
 obrazovky:

Stiskněte tlač
tko přep
nán
 obrazovky: lišta 
softkláves ukáže možná rozdělen
 obrazovky, viz 
„Provozn
 režimy”, str. 6.

Stisknut
m softklávesy zvolte rozdělen
 obrazovky

VBPOZICE Změnit vertikáln
 pozici obrazu

VBVELIKOST Změnit výšku obrazu

SIDEBPIN Korigovat soudkovité zkreslen


ČTYŘÚHELNÍK Korigovat lichoběžn
kové zkreslen


ROTACE Korigovat šikmou polohu obrazu

COLOR TEMP Změnit teplotu barev

RBGAIN Změnit nastaven
 červené barvy

BBGAIN Změnit nastaven
 modré barvy

RECALL Bez funkce

Dialog v hlavn� nab�dce Funkce
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Obrázek ukazuje klávesy ovládac
ho panelu, seskupené podle jej ich 
funkce:

Funkce jednotlivých kláves jsou stručně shrnuty na prvn
  straně 
obálky. Extern
 tlač
tka, jako např. NCBSTART, jsou popsána v 
př
ručce ke stroji.

1 Znaková klávesnice pro zadáván
 textu, jmen souborů a 
programován
 DIN/ISO

2 �Správa souborů
�Kalkulátor (nikoliv u TNC 410)
�MODBfunkce
�Funkce nápovědy HELP

3 Programovac
 provozn
 režimy
4 Strojn
 provozn
 režimy
5 Zahájen
 programovac
ho dialogu
6 Směrové klávesy a instrukce skoku GOTO
7 Zadáván
  č
sel a volba os

12

33

5

14

6

5

71
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Ručn� provoz a elektrické ručn� kolečko

Seř
zen
 stroje se provád
  v ručn
m provozu. V 
tomto provozn
m režimu lze ručně nebo krokově 
polohovat strojn
 osy, nastavovat vztažné body a 
naklápět rovinu obráběn
.

Provozn
 režim ručn
 kolečko umožňuje ručn
 
poj
žděn
  strojn
mi osami pomoc
 elektronického 
ručn
ho kolečka HR.

Softklávesy k rozdělen� obrazovky (volte tak, jak 
bylo popsáno výše, TNC 410: viz rozdělen
  
obrazovky při Plynulém prováděn
 programu)

Polohován� s ručn�m zadán�m
V tomto provozn
m režimu se daj
 naprogramovat 
jednoduché dráhové pohyby, např
klad k 
rovinnému frézován
 nebo předpolohován
. Zde 
definujete také tabulky bodů pro definován
 oblasti 
digital izace. 

Softklávesy k rozdělen� obrazovky

Okno Softklávesa

Polohy

Vlevo: polohy, vpravo: zobrazen
 
stavu

Okno Softklávesa

Program

Vlevo: program, vpravo: 
zobrazen
  stavu (pouze TNC 426, 
TNC 430)

Vlevo: program, vpravo: obecné 
programové informace (pouze 
TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: polohy a 
souřadnice (pouze TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: 
informace o nástroj
ch (pouze 
TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: přepočty 
(transformace) souřadnic (pouze 
TNC 410)
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Vaše obráběc
 programy vytvoř
te v tomto 
provozn
m režimu. Všestrannou podporu a doplňky 
při programován
 nab
z
 různé cykly a funkce s QB
parametry.

Softklávesy pro rozdělen
 obrazovky (pouze 
TNC 410)

Testován� programu

TNC simuluje programy a části programu v 
provozn
m režimu TEST PROGRAMU, např
klad k 
vyhledán
 geometrických neslučitelnost
, 
chyběj
c
ch nebo chybných údajů v programu a 
narušen
 pracovn
ho prostoru. Simulace je 
podporovaná graficky s různými  pohledy.

Softklávesy k rozdělen
 obrazovky: viz „Chod 
programu plynule a Chod programu po bloku”, str. 8.

Okno Softklávesa

Program

Vlevo: program, vpravo: pomocný 
obrázek při programován
 cyklů

Vlevo: program, vpravo: 
programovac
 grafika

Programovac
  grafika
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programu po bloku

V provozn
m režimu Chod Programu Plynule 
provede TNC plynule program obráběn
 až do 
konce programu nebo do jeho ručn
ho, př
padně 
programovaného přerušen
. Po přerušen
 můžete 
znovu zahájit prováděn
 programu.

V provozn
m režimu Chod Programu Po Bloku 
odstartujete každý blok jednotlivě extern
m 
tlač
tkem START.

Softklávesy k rozdělen� obrazovky

Softklávesa pro rozdělen� obrazovky  u tabulek 
palet (pouze TNC 426, TNC 430): Viz dalš� 
strana.

Okno Softklávesa

Program

Vlevo: program, vpravo: stav 
(pouze TNC 426, TNC 430)

Vlevo: program, vpravo: grafika 
(pouze TNC 426, TNC 430)

Grafika (pouze TNC 426, 
TNC 430)

Vlevo: program, vpravo: obecné 
programové informace (pouze 
TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: polohy a 
souřadnice (pouze TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: 
informace o nástroj
ch (pouze 
TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: přepočty 
(transformace) souřadnic (pouze 
TNC 410)

Vlevo: program, vpravo: 
proměřen
 nástroje (pouze 
TNC 410)
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palet (pouze TNC 426, TNC 430)

Okno Softklávesa

Tabulka palet

Vlevo: program, vpravo: tabulka 
palet

Vlevo: tabulka palet, vpravo: stav

Vlevo: tabulka palet, vpravo: 
grafika
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„Všeobecné“ zobrazen� stavu

Všeobecné zobrazen
 stavu 1 Vás informuje o aktuáln
m stavu stroje. 
Objev
  se automaticky v provozn
ch režimech:

�Chod programu plynule a Chod programu po bloku, pokud nebyla 
pro zobrazen
 zvolena výhradně „Grafika“; a při

�Polohován
 s ručn
m zadán
m.

V provozn
ch režimech Ručn
  Provoz a Ručn
 Kolečko se objev
 
zobrazen
  stavu ve velkém okně. 

Informace zobrazen� stavu

Symbol Význam

Aktuáln
 nebo c
lové souřadnice aktuáln
 polohy

Strojn
 osy; pomocné osy zobrazuje TNC malými 
p
smeny. Pořad
 a počet zobrazených os definuje 
výrobce vašeho stroje. Informujte se ve vaš
 př
ručce 
ke stroji

Indikace posuvu v palc
ch odpov
dá desetině aktivn
 
hodnoty. Otáčky S, posuv F a aktivn
  př
davná 
funkce M

Prováděn
 programu je odstartováno

Osa je zablokována

Osou lze poj 
ždět pomoc
 ručn
ho kolečka

Osami se poj
žd
 v nakloněné rovině obráběn
 (pouze 
TNC 426, TNC430)

Osami se poj
žd
 se zřetelem na základn
 natočen


11

11

AKT.

X Y Z

F S M
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Doplňková zobrazen
 stavu podávaj
 podrobné informace o průběhu 
programu. Lze je vyvolat ve všech provozn
ch režimech s výjimkou 
režimu Program Zadat/Editovat.

Zapnut� doplňkového zobrazen� stavu

Vyvolejte lištu softkláves pro rozdělen
 obrazovky

Zvolte zobrazen
 obrazovky s doplňkovým 
zobrazen
m stavu

Zvolte doplňkové zobrazen� stavu

Přep
nejte lišty softkláves, až se objev
 softklávesy 
zobrazen
 stavu (STATUS)

Zvolte doplňkové zobrazen
 stavu, např
klad 
všeobecné informace o programu

V dalš
m jsou popsána různá doplňková zobrazen
 stavu, která 
můžete navolit softklávesami:

 Všeobecné informace o programu

4 6

1

2

3

5

1 Jméno hlavn
ho programu
2 Vyvolané programy
3 Aktivn
 obráběc
 cyklus
4 Střed kruhu CC (pól)
5 Čas obráběn

6 Č
tač pro časovou prodlevu
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 Informace o nástroj�ch

 Transformace (přepočty) souřadnic

(viz „Cykly pro transformace (přepočet) souřadnic” na str. 293)

2

4

1

3

1 Indikace polohy
2 Druh indikace polohy, např. Aktuáln
 poloha
3 Úhel naklopen
 pro rovinu obráběn
 (pouze TNC 426, TNC 430)
4 Úhel  základn
ho natočen


3

5

1

2

4

6

1 � Indikace T: č
slo a jméno nástroje
� Indikace RT: č
slo a jméno sesterského nástroje

2 Osa nástroje
3 Délka a rádiusy nástroje
4 Př
davky (deltaBhodnoty) z bloku TOOL CALL (PGM) a z tabulky 

nástrojů (TAB)
5 Životnost, maximáln
 životnost (TIME 1) a maximáln
 životnost 

při TOOL CALL (TIME 2)
6 Indikace aktivn
ho nástroje a (dalš
ho) sesterského nástroje

56

4

1

2 3

1 Jméno hlavn
ho programu
2 Aktivn
 posunut
 nulového bodu (cyklus 7)
3 Aktivn
 úhel natočen
 (cyklus 10)
4 Zrcadlené osy (cyklus 8)
5 Aktivn
 změna měř
tka / změny měř
tka (cykly 11 / 26)
6 Střed centrického roztažen
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 Aktivn� př�davné funkce M (nikoliv u TNC 410)

2 Ĺ

4

11 Č
slo proměřovaného nástroje
2 Indikace, zda se měř
 rádius nebo délka nástroje
3 Hodnota MIN a MAX měřen
 jednotlivých břitů a výsledek měřen
 

s rotuj
c
m nástrojem (DYN)
4 Č
slo břitu nástroje s př
slušnou naměřenou hodnotou. 

Hvězdička za změřenou hodnotou znač
, že byla překročena 
tolerance udaná v tabulce nástrojů.

1

2

1 Seznam aktivn
ch MBfunkc
 s definovaným významem
2 Seznam aktivn
ch MBfunkc
, které přizpůsobuje výrobce vašeho 

stroje
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IN 1.5 Př�slušenstv�: 3D�dotykové 
sondy a elektronická ručn� 
kolečka HEIDENHAIN

3D�dotykové sondy

Pomoc
 různých 3DBdotykových sond firmy HEIDENHAIN můžete:

�Automaticky vyrovnávat obrobky.
�Rychle a snadno nastavovat vztažné body.
�Provádět měřen
 na obrobku během prováděn
 programu.
�Digitalizovat prostorové (3D) tvary (opce); jakož i 
�Proměřovat a kontrolovat nástroje.

Sp�nac� dotykové sondy TS 220, TS 630 a TS 632
Tyto dotykové sondy se obzvláště dobře hod
 k automatickému 
vyrovnáván
 obrobku, nastaven
 vztažného bodu a pro měřen
 na 
obrobku a pro digitalizaci. TS 220 přenáš
 sp
nac
 signály po kabelu 
a je mimoto cenově výhodnou alternativou, pokud mus
te 
př
 ležitostně digitalizovat. 

Speciálně pro stroje s výměnným zásobn
kem nástrojů jsou vhodné 
dotykové sondy TS 630 a TS 632, které přenášej
 sp
nac
 signály 
bezkabelově infračerveným spojem.

Funkčn
 princip: u sp
nac
ch dotykových sond 
HEIDENHAIN registruje bezkontaktn
 optický sp
nač vychýlen
 
dotykového hrotu. Vytvořený signál dává podnět k uložen
 aktuáln
 
hodnoty polohy dotykové sondy do paměti.

Při digital izace zpracuje TNC ze série takto z
skaných hodnot polohy 
program, s lineárn
mi bloky ve formátu HEIDENHAIN. Tento program 
lze poté dále zpracovávat na PC s vyhodnocovac
m software SUSA, 
aby se daly korigovat určité tvary a rádiusy nástrojů nebo pro výpočet 
kladných/záporných tvarů. Pokud je sn
mac
 kulička se stejným 
rádiusem jako fréza, tak jsou tyto programy okamžitě použitelné.

Všechny funkce dotykové sondy jsou popsány v 
samostatné př
ručce pro uživatele. Pokud tuto Př
ručku 
uživatele potřebujete, můžete se také obrátit na firmu 
HEIDENHAIN. Objednac
 č
slo: 329 203Bxx.
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Nástrojová dotyková sonda TT 130 k proměřován� nástrojů
Systém TT 130 je sp
nac
 3DBdotyková sonda k proměřován
 a 
kontrole nástrojů. TNC k tomu disponuje 3 cykly, jimiž se dá zjistit 
rádius a délka nástroje při stoj
c
m nebo rotuj
c
m vřetenu. Obzvláště 
robustn
 proveden
 a vysoký stupeň kryt
 čin
 sondu TT 130 odolnou 
vůči chladic
 kapalině a tř
skám. Sp
nac
 signál se vytvář
 
bezkontaktn
m optickým sp
načem, který se vyznačuje vysokou 
spolehlivost
.

Elektronická ručn� kolečka HR

Elektronická ručn
 kolečka zjednodušuj
 přesné ručn
 poj
žděn
  
strojn
mi saněmi. Ujetá dráha na otáčku kolečka je volitelná v širokém 
rozsahu. Kromě vestavných ručn
ch koleček HR 130 a HR 150 nab
z
 
HEIDENHAIN přenosné ručn
 kolečko HR 410 (viz obrázek 
uprostřed).





2
Ručn� provoz a seř�zen�



18 2 Ručn
 provoz a seř
zen


2
.1

 Z
a

p
n

u
tí

, 
v

y
p

n
u

tí 2.1 Zapnut�, vypnut�

Zapnut�

Zapněte napájec
 napět
 TNC a stroje. Poté zobraz
 TNC následuj
c
 
dialog:

Pamět’ TNC se automaticky otestuje.

Hlášen
 TNC, že došlo k přerušen
 napájen
 – hlášen
  
smažte.

PLCBprogram systému TNC se automaticky přelož
.

Zapněte ř
dic
 napět
 . TNC otestuje funkci obvodu 
nouzového vypnut
.

Přejet referenčn
  body v určeném pořad
: pro 
každou osu stiskněte extern
 tlač
tko START, nebo

Přejet referenčn
  body v libovolném pořad
: pro 
každou osu stiskněte a držte extern
 směrové 
tlač
tko, až je přejet referenčn
 bod; nebo

Přejet
 referenčn
ch bodů ve v
ce osách současně: 
zvolte osy softklávesou (osy se pak zobraz
 na 
obrazovce inverzně) a poté stiskněte extern
 tlač
tko 
START (pouze TNC 410).

TNC je nyn
 připraveno k činnosti v ručn
m provozn
m režimu.

Zapnut
 a přejet
 referenčn
ch bodů jsou funkce závislé 
na proveden
 stroje. Informujte se ve vaš
 př
ručce ke 
stroji.

TES T PAMĚTI

PŘERUŠENÍ NAPÁJ ENÍ

PŘEKLAD P ROGRAMU PLC

CHYBÍ ŘÍ DI CÍ NAPĚTÍ P RO REL É

RUČNÍ PROVOZ
PŘEJ ETÍ REFERENČNÍCH BODŮ
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Přejet� referenčn�ch bodů při naklopené rovině obráběn�
Přejet
 referenčn
ch bodů v naklopeném souřadném systému je 
možné pomoc
 extern
ch směrových tlač
tek. K tomu mus
 být aktivn
 
funkce „Naklopen
 roviny obráběn
“ v ručn
m provozu, viz „Aktivován
 
ručn
ho naklápěn
”, str. 29. TNC pak interpoluje při stisknut
  
směrového tlač
tka odpov
daj
c
 osy. 

Tlač
tko NCBSTART je bez funkce. TNC př
padně vydá odpov
daj
c
 
chybové hlášen
.

Vypnut�

Aby se zabránilo ztrátám dat při vypnut
, mus
te operačn
  systém 
TNC vyp
nat předpisově:

���� Zvolte režim Ručn
 Provoz.
���� Zvolte funkci vyp
nán
, znovu potvrhte softklávesou 

ANO.

���� Když TNC ukáže v okně text Nyn� můžete vypnout, 
sm
te přerušit př
vod napájec
ho napět
 do TNC.

Referenčn
 body mus
te přejet pouze tehdy, pokud 
chcete strojn
mi osami poj
ždět. ChceteBli pouze 
editovat nebo testovat programy, pak navolte ihned po 
zapnut
 ř
dic
ho napět
 provozn
 režim Program Zadat/
Editovat nebo Test Programu. 

Referenčn
 body pak můžete přejet dodatečně. K tomu 
stiskněte v ručn
m provozn
m režimu softklávesu 
PŘEJETÍ REFERENČNÍCH BODŮ.

Dbejte na to, aby úhlové hodnoty uvedené v nab
dce 
souhlasily se skutečnými úhly osy naklopen
.

Svévolné vypnut
 TNC může vést ke ztrátě dat.
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Pokyn

Poj�žděn� osou extern�mi směrovými tlač�tky

Zvolte provozn
 režim Ručn
 Provoz.

Stiskněte a držte extern
 směrové tlač
tko, dokud má 
osa poj 
ždět, nebo

Kontinuáln
 proj
žděn
 osy: přidržte extern
 směrové 
tlač
tko a krátce stiskněte extern
 tlač
tko START.

Zastaven
: stiskněte extern
 tlač
tko STOP.

Oběma metodami můžete poj 
ždět i v
ce osami současně. Posuv, 
j
mž se osy proj
žděj
, změn
te softklávesou F, viz „Otáčky vřetena S, 
posuv F a př
davná funkce M”, str. 23.

Poj
žděn
 pomoc
 extern
ch směrových tlač
tek je závislé 
na proveden
 stroje. Informujte se v př
ručce ke stroji!

a
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HR 410

Přenosné ručn
 kolečko HR 410 je vybaveno dvěma uvolňovac
mi 
tlač
tky. Uvolňovac
 tlač
tka se nacházej
 pod hvězdicovým knofl
kem 
kolečka. 

Strojn
mi osami můžete poj
ždět pouze tehdy, jeBli stisknuto některé 
z uvolňovac
ch tlač
tek (funkce závislá na proveden
  stroje).

Ručn
 kolečko HR 410 je vybaveno těmito ovládac
mi prvky:

Červené signálky indikuj
, kterou osu a jaký posuv jste zvolili.

Poj
žděn
 ručn
m kolečkem je možné též během prováděn
 
programu. 

Poj�žděn�

Zvolte provozn
 režim Ručn
  Kolečko

Držte stlačené uvolňovac
 tlač
tko

Zvolte osu

Zvolte posuv

Aktivn
 osou poj
ždějte ve směru + nebo –

1 Tlač
tko CentrálBSTOP
2 Ručn
  Kolečko
3 Uvolňovac
  tlač
tka
4 Tlač
tka pro volbu osy
5 Tlač
tko pro převzet
 aktuáln
 polohy
6 Tlač
tka pro definován
 posuvu (pomalu, středně, rychle; posuvy 

jsou definovány výrobcem stroje).
7 Směr, ve kterém TNC poj
žd
 zvolenou osou.
8 Strojn
 funkce (jsou definovány výrobcem stroje)

2

4

6

8

1

3
4
5
7

nebo
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Při krokovém polohován
 poj
žd
 TNC strojovou osou o vámi 
definovaný př
růstek.

Zvolte režim Ručn
 Provoz nebo Ručn
 Kolečko

Zvolte krokové polohován
: softklávesu VELIKOST 
KROKU nastavte na ZAP.

Zadejte př
suv v mm, např
klad 8 mm

Stiskněte extern
 směrové tlač
tko: můžete 
opakovaně polohovat.

PŘÍ SUV =

16
X

Z

8

8

8
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2.3 Otáčky vřetena S, posuv F a 
př�davná funkce M

Použit�

V provozn
ch režimech Ručn
 Provoz a Ručn
 Kolečko zadáváte 
otáčky vřetena S, posuv F a př
davnou funkci M softklávesami. 
Př
davné funkce jsou popsány v „7 Programován
: Př
davné funkce“.

Zadán� hodnot

Otáčky vřetena S, př�davná funkce M

Volba zadán
 otáček vřetena:  stiskněte softklávesu S

Zadejte otáčky vřetena a převezměte je extern
m 
tlač
tkem START.

Otáčen
 vřetena zadanými otáčkami odstartujete zadán
m př
davné 
funkce M. Př
davnou funkci M zadáte stejným způsobem.

Posuv F

Zadán
 posuvu F mus
te nam
sto extern
m tlač
tkem START potvrdit 
klávesou ZADÁNÍ.

Pro posuv F plat
:

� JeBli zadáno F=0, pak je účinný nejmenš
 posuv z MP1020.
� Velikost F zůstane zachována i po přerušen
 napájen
.

Změna otáček vřetena a posuvu

Pomoc
 otočných regulátorů override pro otáčky vřetena S a posuv F 
lze měnit nastavené hodnoty v rozsahu od 0% do 150%.

Výrobce stroje definuje, které př
davné funkce M můžete 
použ
t a jakou maj
  funkci .

OTÁČKY VŘETENA S=

1000

Otočný regulátor override pro otáčky vřetena je funkčn
 
jen u strojů s regulovaným pohonem vřetena.
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) 2.4 Nastaven� vztažného bodu 

(bez 3D�dotykové sondy)

Pokyn

Při nastavován
 vztažného bodu se indikace TNC nastav
 na 
souřadnice některé známé polohy obrobku.

Př�prava

���� Upněte a vyrovnejte obrobek.
���� Založte nulový nástroj se známým rádiusem.
���� Přesvědčete se, že TNC indikuje aktuáln
 polohy.

Nastaven
 vztažného bodu pomoc
 3DBdotykové sondy: 
viz Př
ručka pro uživatele cyklů dotykové sondy.
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Zvolte provozn
 režim Ručn� provoz.

Opatrně najehte nástrojem, až se dotkne obrobku 
(naškrábne).

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

Nulový nástroj, osa vřetena: nastavte indikaci na 
známou polohu obrobku (např. 0) nebo zadejte 
tloušt’ku „d“ plechu. V rovině obráběn
: berte ohled 
na rádius nástroje.

Vztažné body pro zbývaj
c
 osy nastavte stejným způsobem.

PoužijeteBli v ose př
suvu přednastavený nástroj, pak nastavte 
indikaci  osy př
suvu na délku nástroje L, př
padně na součet Z=L+d.

Ochranné opatřen�

Nesm
Bli se povrch obrobku naškrábnout, polož
 se na 
obrobek plech známé tloušt’ky d. Pro vztažný bod pak 
zadáte hodnotu větš
 o „d“.

NASTAVENÍ  VZTAŽNÉHO BODU Z=

Y

X

Z
X

Y
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) 2.5 Naklopen� roviny obráběn� 
(ne u TNC 410)

Použit�, pracovn� postup

TNC podporuje naklápěn
 rovin obráběn
 u obráběc
ch strojů jak s 
naklápěc
mi hlavami, tak i s naklápěc
mi stoly. Typické aplikace jsou 
např
klad šikmé d
ry nebo v prostoru šikmo lež
c
 obrysy. Rovina 
obráběn
 je přitom pokaždé naklopena okolo aktivn
ho nulového 
bodu. Jako vždy se obráběn
 programuje v hlavn
  rovině (např
klad v 
rovině X/Y), provád
 se však v té rovině, která je vůči hlavn
 rovině 
naklopena.

Pro naklápěn
 roviny obráběn
 existuj
  dvě funkce:

�Ručn
 naklápěn
 softklávesou 3D ROT v provozn
ch režimech Ručn
 
Provoz a Ručn
 Kolečko, viz „Aktivován
 ručn
ho naklápěn
”, str. 29

�Ř
zené naklápěn
, cyklus G80ROVINA OBRÁBĚNÍ v programu 
obráběn
 (viz „ROVINA OBRÁBĚNÍ (cyklus G80, ne u TNC 410)” na 
str. 304) 

Funkc
 TNC k „naklápěn
 roviny obráběn
“ je transformace 
souřadnic. Rovina obráběn
 přitom stoj
 vždy kolmo ke směru osy 
nástroje.

TNC zásadně rozlišuje při naklápěn
 roviny obráběn
 dva typy strojů:

�Stroj s naklápěc�m stolem
� Obrobek mus
te um
stit do požadované polohy pro obráběn
 

pomoc
  odpov
daj
c
ho napolohován
 naklápěc
ho stolu, 
např
klad pomoc
 G0Bbloku.

� Poloha transformované osy nástroje se ve vztahu k pevnému 
souřadnému systému stroje neměn�. Pokud stůl – tedy obrobek 
– otoč
te např
klad o 90°, souřadný systém se s n
m neotoč�. 
StiskneteBli v provozn
m režimu Ručn
 Provoz směrové tlač
tko 
osy Z+, poj
žd
 nástroj  ve směru Z+.

� TNC bere pro výpočet transformované soustavy souřadnic v 
úvahu pouze mechanicky podm
něná přesazen
 daného 
naklápěc
ho stolu – takzvané „translátorské“ pod
ly.

Funkce k naklápěn
 roviny obráběn
 jsou výrobcem stroje 
přizpůsobeny pro TNC a pro stroj. U některých 
naklápěc
ch hlav (naklápěc
ch stolů) definuje výrobce 
stroje, zda v cyklu programované úhly TNC interpretuje 
jako souřadnice rotačn
ch os nebo jako úhlovou 
komponentu šikmé roviny. Informujte se ve vaš
 př
ručce 
ke stroji.

X

Z Y

B

10°
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)� Stroj s naklápěc� hlavou
�Nástroj mus
te um
stit do požadované polohy pro obráběn
  

pomoc
 odpov
daj
c
ho napolohován
 naklápěc
 hlavy, např. 
pomoc
 G0Bbloku.

�Poloha transformované osy nástroje se ve vztahu k pevnému 
souřadnému systému stroje měn
 takto: otoč
teBli naklápěc
 
hlavu vašeho stroje – tedy nástroj – např
klad v ose B o +90°, tak 
se souřadnicový systém otáč
 s n
. StiskneteBl i v ručn
m 
provozn
m režimu směrové tlač
tko osy Z+, poj
žd
 nástroj ve 
směru X+ pevného souřadného systému stroje.

�TNC bere pro výpočet transformované soustavy souřadnic v 
úvahu mechanicky podm
něná přesazen
 naklápěc
 hlavy 
(„translátorské“ pod
ly) a přesazen
, která vznikaj
 naklopen
m 
nástroje (3DBkorekce délky nástroje).

Najet� na referenčn� body u naklopených os

U naklopených os najedete na referenčn
 body extern
mi směrovými 
tlač
tky. TNC přitom interpoluje odpov
daj
c
 osy. Mějte na paměti, že 
funkce „Naklopen
 roviny obráběn
“ je aktivn
 v ručn
m provozn
m 
režimu, a že aktuáln
 úhel rotačn
 osy byl zadán v poli nab
dky.

Nastaven� vztažného bodu v naklopeném 
systému

Jakmile jste napolohovali osy natočen
, nastav
te vztažný bod jako v 
nenaklopeném systému. TNC přepoč
tá nový vztažný bod do 
naklopeného souřadného systému. Úhlovou hodnotu pro tento 
přepočet převezme TNC u ř
zených os z aktuáln
 polohy osy 
natočen
.

JeBli ve strojn
m parametru 7500 nastaven bit 3, nesm
te 
nastavovat vztažný bod v naklopeném systému. TNC by 
vypočetlo přesazen
 chybně.

Pokud nejsou osy natáčen
 vašeho stroje regulované, tak 
mus
te aktuáln
 pozici osy natočen
 zanést do nab
dky k 
ručn
mu natáčen
: nesouhlas
Bli aktuáln
 poloha os(y) 
natočen
 se zadán
m, tak TNC vypoč
tá vztažný bod 
chybně.
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) Nastaven� vztažného bodu u strojů s otočným 
stolem

TNC přesad
 vztažný bod automaticky, když otáč
te stolem a je 
aktivn
 funkce naklopen
 roviny obráběn
:

�MP 7500, bit 3=0
K vypočten
 přesazen
 vztažného bodu použi je TNC vzdálenost 
mezi REFBsouřadnic
 v okamžiku nastaven
 vztažného bodu a REFB
souřadnic
 naklápěc
 osy po naklopen
. Tuto metodu výpočtu lze 
použ
t, pokud jste v poloze 0°(REFBhodnota) otočného stolu upnuli 
obrobek vyrovnaně.

�MP 7500, bit 3=1
VyrovnáteBli šikmo upnutý obrobek natočen
m otočného stolu, 
nesm
 již TNC vypoč
távat přesazen
 vztažného bodu z rozd
lu REFB
souřadnic. TNC použije př
mo REFBhodnotu naklápěc
 osy po 
naklopen
, vycház
 tedy pokaždé z předpokladu, že byl obrobek 
před naklopen
m vyrovnán.

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poli (CÍL. a AKT.) se vztahuj
 k 
naklopenému souřadnému systému.

Omezen� při naklápěn� roviny obráběn�

�Funkci dotykové sondy Základn
 Natočen
 nelze použ
t.
�PLCBpolohován
 (definované výrobcem stroje) nen
 dovoleno.
�Polohovac
 bloky s M91/M92 nejsou povolené.

Chován
 TNC při nastaven
 vztažného bodu je závislé na 
proveden
 stroje. Informujte se ve vaš
 př
ručce ke stroj i.

MP 7500 je účinný v seznamu strojn
ch parametrů nebo, 
pokud existuj
, v tabulkách popisu geometrie 
naklápěc
ch os. Informujte se ve vaš
 př
ručce ke stroji.
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)Aktivován� ručn�ho naklápěn�

Zvolte ručn
 naklápěn
: sofklávesou 3DBROT. Nyn
 
můžete navol it jednotl ivé položky nab
dky pomoc
  
kláves se šipkami.

Zadejte úhel naklopen
.

Nastavte požadovaný provozn
 režim v položce nab
dky Rovina 
Obráběn
  na Aktivn
 : zvolte položku nab
dky, přepněte klávesou 
ZADÁNÍ.

Ukončen
 zadáván
: klávesou END.

K deaktivaci nastavte v nab
dce Naklápěn
 Roviny Obráběn
 
požadovaný provozn
  režim, aby nebyl aktivn
.

JeBli funkce Naklápěn
 Roviny Obráběn
 aktivn
 a TNC poj
žd
 
strojn
mi osami podle naklopených os, objev
 se v zobrazen
 stavu 
symbol  .

Nastav
teBli  funkci Naklápěn
 Roviny Obráběn
 na aktivn
 pro provozn
 
režim Provoz Programu, pak plat
 v nab
dce zadaný úhel naklopen
 
od prvn
ho bloku prováděného programu obráběn
. Použi jeteBli v 
programu obráběn
 cyklus 19 ROVINA OBRÁBĚNÍ, pak jsou účinné 
(od definice cyklu) úhlové hodnoty v tomto cyklu definované. V 
nab
dce zadané úhlové hodnoty se těmito vyvolanými hodnotami 
přep
šou.
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Polohován� s ručn�m zadán�m
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í 3.1 Programován� a proveden� 
jednoduchého obráběn�

Pro jednoduché obráběn
 nebo pro předpolohován
 nástroje je 
vhodný provozn
 režim Polohován
 S Ručn
m Zadán
m. Zde můžete 
zadat krátký program v dialogu HEIDENHAIN nebo podle DIN/ISO a 
př
mo jej  nechat provést. Rovněž lze vyvolávat cykly TNC. Program je 
uložen v souboru $MDI. Při polohován
 s ručn
m zadán
m můžete 
aktivovat doplňkové zobrazen
 stavu.

Použit� polohován� s ručn�m zadán�m

Zvolte provozn
 režim Polohován
 S Ručn
m 
Zadán
m. Libovolně naprogramujte soubor $MDI.

Start prováděn
 programu: extern
  tlač
tko START.

Omezen� TNC 410

Následuj
c
 funkce nejsou k dispozici:

B korekce rádiusu nástroje;
B grafické zobrazen
 pro programován
 a pro chod 
programu; 
B programovatelné sn
mac
 funkce;
B podprogramy a opakován
 části programu;
B dráhové funkce G06, G02 a G03 s R, G24 a G25;
B vyvolán
 programu s %.

Omezen� TNC 426, TNC 430

Následuj
c
 funkce nejsou k dispozici:

B vyvolán
 programu s %;
B grafika chodu programu.
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íPř�klad 1
Jediný obrobek má být opatřen 20 mm hlubokou d
rou. Po upnut
 
obrobku, jeho vyrovnán
 a nastaven
 vztažného bodu lze vrtán
 
naprogramovat a provést několika málo řádky programu.

Nejprve je nástroj pomoc
  př
mkových bloků předpolohován nad 
obrobkem a napolohován do bezpečnostn
 vzdálenosti 5 mm nad 
vrtanou d
rou. Potom se provede vrtán
 s cyklem G83 Vrtán
.

Funkce př
mky G00 (viz „Př
mka rychloposuvem G00 Př
mka 
posuvem G01 F... .” na str. 127), cyklus G83 Vrtán
(viz „HLOUBKOVÉ 
VRTÁNÍ (Cyklus G83)” na str. 185).

Y

X

Z

50

50

%$MDI G71 *

N10 G99 T1 L+0 R+5 * Definice nástroje: nulový nástroj , rádius 5

N20 T1 G17 S2000 * Vyvolán
 nástroje: osa nástroje Z,

Otáčky vřetena 2 000 ot/min

N30 G00 G40 G90 Z+200 * Vyjet
 nástrojem (rychloposuvem)

N40 X +50 Y+50 M3 * Polohovat nástroj rychloposuvem nad vrtaný otvor, 

START vřetena

N50 G01 Z+2 F2000 * Polohován
 nástroje 2 mm nad vrtanou d
ru

N60 G83 Definovat cyklus G83 Vrtán
:

    P01 +2 Bezpečnostn
 vzdálenost nástroje nad d
rou

    P02 � 20 Hloubka vrtané d
ry (znaménko = směr obráběn
)

    P03 +10 Hloubka daného př
suvu před zpětným pohybem

    P04 0,5 Časová prodleva na dně d
ry v sekundách

    P05 250 * Posuv při vrtán


N70 G79 * Vyvolat cyklus G83 Vrtán


N80 G00 G40 Z+200 M2 * Vyjet
 nástroje

N99999 %$MDI  G71 * Konec programu
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í Př�klad 2: Odstraněn� šikmé polohy obrobku u strojů s otočným 
stolem

Provehte Základn
 Natočen
  pomoc
 3DBdotykové sondy. Viz 
Př
ručku pro uživatele cyklů dotykové sondy, „Cykly dotykové sondy 
v provozn
ch režimech Ručn
 Provoz a Elektronické Ručn
 Kolečko“, 
odd
l „Kompenzace šikmé polohy obrobku“.

Poznamenejte si úhel natočen
 a zrušte zase Základn
 Natočen
.

Zvolte provozn
 režim: Polohován
  s ručn
m zadán
m

Zvolte osu otočného stolu, zadejte poznamenaný 
úhel natočen
 a posuv, např
klad G200 G40 G90 
C+2.561 F50

Ukončete zadáván


Stiskněte extern
 tlač
tko START: šikmá poloha se 
odstran
  natočen
m otočného stolu.
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íZálohován� nebo smazán� programů z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla použ
vá pro krátké a dočasně potřebné 
programy. MáBli se program přesto uložit, pak postupujte 
následovně:

Zvolte provozn
 režim: Program Zadat/Editovat

Vyvolejte správu souborů: klávesa PGM MGT 
(Program Management)

Označte soubor $MDI.

Zvolte „Kop
rován
 souboru“: softklávesa 
KOPÍROVAT.

Zadejte jméno, pod kterým se má aktuáln
 obsah 
souboru $MDI uložit.

Provést kop
rován
 u TNC 410: klávesou ZADÁNÍ

Provést kop
rován
 u TNC 426, TNC 430: 
softklávesou PROVÉST

Opuštěn
  Správy souborů: softklávesa KONEC.

Pro smazán
 obsahu souboru $MDI postupujte obdobně: nam
sto 
jeho kop
rován
 smažte obsah softklávesou VYMAZAT. Při 
následuj
c
m přechodu do provozn
ho režimu Polohován
 S Ručn
m 
Zadán
m zobraz
  TNC prázdný soubor $MDI. 

Dalš
 informace: viz „Kop
rován
 jednotlivého souboru”, str. 58.

CÍLOVÝ SOUBOR =

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

� nesm
te m
t navolený provozn
 režim polohován
 s 
ručn
m zadán
m (ani na pozad
);

� nesm
te m
t navolený soubor $MDI v provozn
m režimu 
Program Zadat/Editovat.

VRTÁNÍ
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Odměřovac� př�stroje polohy a referenčn� 
značky

Na osách stroje se nacházej
 odměřovac
 systémy polohy, které 
sleduj
 pozice stolu stroje, př
padně nástroje. Při pohybu osy stroje 
vytvář
 př
slušný odměřovac
 systém elektrický signál, z kterého TNC 
vypočte přesnou aktuáln
 polohu osy stroje.

Při výpadku napájen
 dojde ke ztrátě přiřazen
 mezi polohou san
 
stroje a vypočtenou aktuáln
 polohou. Aby se toto přiřazen
 opět 
mohlo obnovit, jsou měř
tka odměřovac
ch zař
zen
 opatřena 
referenčn
mi značkami. Při přejet
 referenčn
 značky obdrž
 TNC 
signál, který označuje pevný vztažný bod stroje. Tak může TNC opět 
obnovit přiřazen
 aktuáln
 polohy k aktuáln
 poloze san
 stroje.

Obvykle jsou na lineárn
ch osách namontována délková odměřovac
 
zař
zen
.  Na rotačn
ch stolech a výklopných osách jsou úhlová 
odměřovac
 zař
zen
. K obnoven
 přiřazen
 mezi aktuáln
 polohou a 
skutečnou polohou san
 stroje mus
te u lineárn
ch sn
mačů polohy s 
distančně kódovanými referenčn
mi  značkami popojet strojn
mi 
osami maximálně o 20 mm, u úhlových odměřovac
ch zař
zen
 o 
maximálně 20°.

Vztažný systém

Vztažným systémem definujete jednoznačně polohy v rovině nebo v 
prostoru. Udán
 polohy se vždy vztahuje k jednomu definovanému 
bodu a je popsáno souřadnicemi.

V pravoúhlém systému (kartézský systém) jsou definovány tři směry 
jako osy X, Y a Z. Všechny osy jsou navzájem kolmé a prot
naj
 se v 
jednom bodě, v počátku. Souřadnice udává vzdálenost k nulovému 
bodu v jednom z těchto směrů. Tak se dá popsat poloha v rovině 
pomoc
  dvou souřadnic a v prostoru pomoc
 tř
 souřadnic.

Souřadnice, které se vztahuj 
 k nulovému bodu, se označuj
 jako 
absolutn
 souřadnice. Relativn
 souřadnice se vztahuj
 k jiné libovolné 
poloze (vztažnému bodu) v souřadném systému. Relativn
 hodnoty 
souřadnic se též označuj
  jako př
růstkové (inkrementáln
) hodnoty 
souřadnic.

X (Z,Y)

XMP

Y

X

Z

Y

X

Z



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 39

4
.1

 Z
á

k
la

d
yVztažný systém u frézek

Při obráběn
 obrobku na frézce se obecně vztahujete k pravoúhlému 
souřadnému systému. Obrázek vpravo ukazuje, jak je pravoúhlý 
souřadný systém přiřazen k osám stroje. Pravidlo tř
 prstů pravé ruky 
slouž
 jako pomůcka pro zapamatován
: ukazujeBli prostředn
k ve 
směru osy nástroje od obrobku k nástroji, pak ukazuje ve směru Z+, 
palec ve směru X+ a ukazovák ve směru Y+.

TNC 410 může ř
dit maximálně 4 osy, TNC 426 5 os a TNC 430 
maximálně 9 os. Vedle hlavn
ch os X, Y a Z existuj
 rovnoběžně 
prob
haj
c
 př
davné osy U, V a W. Rotačn
 osy se označuj
 A, B a C. 
Obrázek vpravo dole ukazuje přiřazen
 př
davných př
p. rotačn
ch os 
k hlavn
m osám. +X

+Y

+Z

+X+Z+Y

W+

C+

B+

V+ A+

U+

Y

X

Z
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Pokud je výrobn
 výkres okótován pravoúhle, pak vytvořte program 
obráběn
 rovněž s pravoúhlými souřadnicemi. U obrobků s 
kruhovými oblouky nebo úhlovými údaji je často jednodušš
 definovat 
polohy polárn
mi souřadnicemi.

Na rozd
l od pravoúhlých souřadnic X, Y a Z popisuj
 polárn
 
souřadnice polohy pouze v jedné rovině. Polárn
 souřadnice maj
 svůj 
počátek v pólu. Poloha v rovině je tak jednoznačně definována 
pomoc
:

� rádiusu polárn
 souřadnice: vzdálenost
 od pólu k dané poloze.
�úhlu polárn
 souřadnice: úhlem mezi úhlovou vztažnou osou a 

úsečkou, která spojuje pól  s danou polohou.

Viz obrázek vpravo nahoře.

Definice pólu a úhlové vztažné osy
Pól definujete pomoc
 dvou souřadnic v pravoúhlém souřadném 
systému v jedné ze tř
 rovin. T
m je také jednoznačně přiřazena 
vztažná úhlová osa pro polárn
  souřadnici úhlu H.

Souřadnice pólu (rovina) Úhlová vztažná osa

I a J +X

J a K +Y

K a I +Z

X

Y

0°

30

10
CC

R H1

H2

R

R

H3

X

Z Y

X

Z
Y

X

Z
Y

I

J
K

K

J

I
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Absolutn� polohy obrobku
Vztahuj
Bli se souřadnice polohy k nulovému bodu souřadného 
systému (počátku), označuj
 se jako absolutn
 souřadnice. Každá 
poloha na obrobku je svými absolutn
mi souřadnicemi jednoznačně 
definována.

Př
klad 1: D
ry s absolutn
mi souřadnicemi

Př�růstkové polohy obrobku
Př
růstkové (inkrementáln
) souřadnice se vždy vztahuj
  k naposledy 
programované poloze nástroje, která slouž
 jako relativn
 (myšlený) 
nulový bod. Př
růstkové souřadnice udávaj
 tedy při vytvářen
 
programu vzdálenost mezi posledn
 a za n
 následuj
c
  c
lovou 
polohou, o kterou má nástroj popojet. Proto se též označuj
 jako 
řetězcová m
ra.

Př
růstkový rozměr označ
te funkc
 G91 před označen
m osy.

Př
klad 2: D
ry s př
růstkovými souřadnicemi

Absolutn
 souřadnice d
ry 4

X = 10 mm
Y = 10 mm

Absolutn� a př�růstkové polárn� souřadnice
Absolutn
 souřadnice se vždy vztahuj
 k pólu a úhlové vztažné ose.

Př
růstkové souřadnice se vždy vztahuj
  k naposledy programované 
poloze nástroje.

D
ra 1 D
ra 2 D
ra 3
X = 10 mm X = 30 mm X = 50 mm
Y = 10 mm Y = 20 mm Y = 30 mm

D
ra 5, vztažená k 4 D
ra 6, vztažená k 5
G91 X = 20 mm G91 X = 20 mm
G91 Y = 10 mm G91 Y = 10 mm

X

Y

30

20

503010

10
11

13

12

X

Y

20

10
10

20
10

10

14

15

16

X

Y

0°

30

10
CC

R H

G91+H R

R

G91+H

G91+R
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Výkres obrobku zadává jeden určitý tvarový prvek obrobku jako 
absolutn
 vztažný bod (nulový bod), většinou roh obrobku. Při  
nastavován
 vztažného bodu vyrovnejte nejdř
ve obrobek vůči 
strojn
m osám a přesuňte nástroj v každé ose do známé polohy k 
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC buh na nulu nebo na 
zadanou hodnotu polohy. T
m přiřad
te obrobek ke vztažnému 
systému, který plat
 pro indikaci TNC, respektive pro váš program 
obráběn
.

UdáváBli  výkres obrobku relativn
  vztažné body, pak jednoduše 
použijte cykly pro přepočet (transformaci) souřadnic (viz „Cykly pro 
transformace (přepočet) souřadnic” na str. 293).

JeBli kótován
 výkresu obrobku nevyhovuj
c
 pro NC, pak zvolte jako 
vztažný bod takovou polohu nebo roh obrobku, od kterého se daj
 co 
nejsnadněj i zjistit m
ry ostatn
ch poloh obrobku.

Obzvláště komfortně nastav
te vztažné body pomoc
 3DBdotykové 
sondy firmy HEIDENHAIN. Viz Př
ručku pro uživatele cyklů dotykové 
sondy „Nastaven
 vztažného bodu 3DBdotykovými sondami“.

Př�klad
Skica obrobku vpravo ukazuje otvory 1 až 4 jejich okótován
 se 
vztahuje na absolutn
 vztažný bod se souřadnicemi X = 0, Y = 0. 
Otvory (5 až 7) se vztahuj
 k relativn
mu vztažnému bodu s 
absolutn
mi souřadnicemi X = 450 Y = 750. Cyklem POSUNUTÍ 
NULOVÉHO BODU můžete přechodně posunout nulový bod na 
pozici X = 450, Y = 750, aby se mohly otvory (5 až 7) bez dalš
ch 
výpočtů naprogramovat.

Y

X

Z

MAX

MIN

X

Y

325

320

0

450 900

950

150

-150

750

0

30
0±

0,
1

11 12

15

13 14
16
17



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 43

4
.2

 S
p

rá
v
a

 s
o

u
b

o
rù

: 
Z

á
k

la
d

y4.2 Správa souborů: Základy

Soubory

ZadáváteBli do TNC program obráběn
, dejte tomuto programu 
nejprve jméno. TNC ulož
 program na pevný disk jako soubor se 
stejným jménem. Rovněž i texty a tabulky ukládá TNC v paměti jako 
soubory.

Abyste mohli soubory rychle vyhledávat a spravovat, má TNC 
speciáln
  okno pro správu souborů. Zde můžete jednotlivé soubory 
vyvolávat, kop
rovat, mazat a přejmenovávat.

S TNC 410 můžete spravovat maximálně 64 souborů o celkové 
velikosti až do 256 kB.

TNC 426, TNC 430 může spravovat l ibovolné množstv
 souborů, 
celková velikost všech souborů ale nesm
 překročit 1 500 MB.

Jména souborů
U programů, tabulek a textů připojuje TNC ještě př
ponu, která je od 
jména programu oddělena tečkou. Tato př
pona označuje typ 
souboru.

Soubory v TNC Typ

Programy
ve formátu HEIDENHAIN
ve formátu DIN/ISO

.H

.I

Tabulky pro
Nástroje
Výměn
ky nástrojů
Palety (ne u TNC 410)
Nulové body
Body
Řezné podm
nky (ne u TNC 410)
Řezné materiály, obráběné materiály (ne u TNC 410)

.T

.TCH

.P

.D

.PNT

.CDT

.TAB

Texty jako
Soubory ASCII (ne u TNC 410) .A

PROG20 .H

Jméno souboru Typ souboru

Maximáln
 délka Viz tabulka „Soubory v TNC
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HEIDENHAIN doporučuje nově vytvořené programy a soubory na 
TNC zálohovat na PC v pravidelných intervalech.

K tomuto účelu nab
z
 firma HEIDENHAIN bezplatný zálohovac
 
program (TNCBACK.EXE). Obrat’te se př
padně na výrobce vašeho 
stroje.

Dále potřebujete disketu, na které jsou uloženy zálohy všech 
strojn
ch dat (PLCBprogram, strojn
 parametry atd.). Obrat’te se 
pros
m i v tomto př
padě na výrobce vašeho stroje.

Pokud chcete zálohovat všechny soubory, které se 
nacház
 na pevném disku (maximálně 1 500 MB), zabere 
to několik hodin času. Přeložte proto tento zálohovac
 
postup př
padně do nočn
ch hodin nebo použijte funkci 
PROVÉST PARALELNĚ (kop
rován
 na pozad
).
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TNC 426, TNC 430

Pokyn

Vyvolán� správy souborů

Stiskněte klávesu PGM MGT: TNC otevře okno pro 
správu souborů (viz obrázek vpravo).

Toto okno zobraz
 všechny soubory, které jsou uloženy v TNC. Ke 
každému souboru se objev
 několik informac
:

Pracujte se standardn
 správou souborů, pokud chcete 
ukládat všechny soubory v jediném adresáři, nebo jsteBli 
zvykl
 na správu souborů u starš
ch ř
zen
 TNC.

K tomu nastavte MODBfunkci PGM MGT (viz 
„Konfigurace PGM MGT (ne u TNC 410)” na str. 406) na 
Standard.

Indikace Význam

JMÉNO 
SOUBORU

Jméno s maximálně 16 znaky a typ souboru

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS

E

S

M

P

Vlastnost souboru:

Program je navolen v provozn
m režimu 
Program Zadat/Editovat

Program je navolen v provozn
m režimu 
Test Programu

Program je navolen v některém provozn
m 
režimu prováděn
 programu

Soubor je chráněn proti smazán
 a změně 
(protected)
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Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete navolit:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Volba souboru: stiskněte softklávesu ZVOLIT nebo 
klávesu ZADÁNÍ

Smazán� souboru

Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete smazat:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Smazán
 souboru: stiskněte softklávesu VYMAZAT.

potvrhte softklávesou ANO

zrušte softklávesou NE

nebo

SOUBOR ..... SMAZA T ?
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Vyvolán
 správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete kop
rovat:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Kop
rován
 souborů: stiskněte softklávesu 
KOPÍROVAT.

Zadejte nové jméno souboru, potvrhte softklávesou PROVÉST nebo 
klávesou ZADÁNÍ. TNC zobraz
 stavové okno, které vás informuje o 
průběhu kop
rován
. Dokud TNC kop
ruje, nemůžete dále pracovat, 
nebo

Pokud chcete kop
rovat velmi dlouhé programy: zadejte nové jméno 
souboru, potvrhte softklávesou PROVÉST PARALELNĚ. Po startu 
tohoto procesu kop
rován
 můžete dále pracovat, nebot’ TNC 
kop
ruje soubor na pozad
.

CÍLOVÝ SOUBOR =
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Vyvolán
  správy souborů

Aktivován
 přenosu dat: stiskněte softklávesu EXT. 
TNC zobraz
 v levé polovině obrazovky 1 všechny 
soubory, které jsou uloženy v TNC, v pravé polovině 
obrazovky 2 všechny soubory, které jsou uloženy na 
extern
m nosiči dat.

Použijte klávesy se šipkami, abyste přesunuli světlý proužek na 
soubor, který chcete přenášet:

Přesouvá světlý proužek v okně nahoru a dolů

Přesouvá světlý proužek z pravého okna do levého a 
naopak

ChceteBli kop
rovat z TNC na extern
 datový nosič, přesuňte světlý 
proužek na přenášený soubor v levém okně.

ChceteBli kop
rovat z extern
ho datového nosiče do TNC, přesuňte 
světlý proužek na přenášený soubor v pravém okně.

Dř
ve než budete moci přenést data na extern
 datový 
nosič, mus
te nastavit datové rozhran
 (viz „Nastaven
 
datového rozhran
  TNC 426, TNC 430” na str. 395).

Označovac� funkce Softklávesa

Označen
 (vybrán
) jednotl ivého souboru

Označen
 (vybrán
) všech souborů

Zrušen
 označen
 jednotl ivého souboru

Zrušen
 označen
 všech souborů

Zkop
rován
  všech označených souborů

1 2
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Přenos jednoho souboru: stiskněte softklávesu 
KOPÍROVAT nebo

přenos několika souborů: stiskněte softklávesu 
OZNAČIT nebo

přenos všech souborů: stiskněte softklávesu TNC 
=> EXT

Potvrhte softklávesou PROVÉST nebo klávesou ZADÁNÍ. TNC 
zobraz
 stavové okno, které vás informuje o průběhu kop
rován
, 
nebo

chceteBli kop
rovat dlouhé programy či větš
 počet programů: 
potvrhte softklávesou PROVÉST PARALELNĚ. TNC pak kop
ruje 
soubor na pozad


Ukončen
 datového přenosu: stiskněte softklávesu 
TNC. TNC opět zobraz
 standardn
 okno pro správu 
souborů.
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souborů

Vyvolán
  správy souborů

Zobrazen
 10 naposledy navolených souborů: 
stiskněte softklávesu POSLEDNÍ SOUBORY.

Použijte klávesy se šipkami, abyste přesunuli světlý proužek na 
soubor, který chcete zvolit:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů

Volba souboru: stiskněte softklávesu ZVOLIT nebo 
klávesu ZADÁNÍ

Přejmenován� souboru

Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete přejmenovat:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Přejmenován
 souboru: softklávesou PROVÉST.

Zadejte nové jméno souboru, potvrhte softklávesou PROVÉST nebo 
klávesou ZADÁNÍ.

nebo

CÍ LOVÝ SOUBOR =
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dialogu

Vyvolán
 správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete převést:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Převeden
 souboru: stiskněte softklávesu PŘEVÉST 
FKB> H.

Zadejte nové jméno souboru, potvrhte softklávesou PROVÉST nebo 
klávesou ZADÁNÍ.

CÍLOVÝ SOUBOR =
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0 Ochrana souboru / zrušen� ochrany souboru

Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete chránit, respektive 
jehož ochranu chcete zrušit:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Nastaven
  ochrany souboru: stiskněte softklávesu 
CHRÁNIT. Soubor z
ská status P, nebo

Zrušen
 ochrany souboru: stiskněte softklávesu BEZ 
OCHRANY. Status P se smaže.
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04.4 Rozš�řená správa programů u 

TNC 426, TNC 430

Pokyn

Adresáře

Protože na pevném disku můžete ukládat velmi mnoho programů, 
respektive souborů, ukládejte jednotlivé soubory do adresářů 
(složek), abyste si zachovali přehled. V těchto adresář
ch můžete 
zř
dit dalš
 adresáře, takzvané podadresáře.

Jména adresářů
Jméno adresáře sm
 být dlouhé maximálně 8 znaků a nemá žádnou 
př
ponu. ZadáteBli pro jméno adresáře v
ce než 8 znaků, vydá TNC 
chybové hlášen
.

Cesty

Cesta udává jednotku a všechny adresáře či podadresáře, pod 
kterými je daný soubor uložen. Jednotl ivé údaje se odděluj
 znakem 
„\“.

Př�klad
V jednotce TNC:\ byl zř
zen adresář (složka) ZAKAZ1. Potom byl v 
adresáři ZAKAZ1 ještě založen podadresář NCPROG a do něj 
zkop
rován obráběc
 program PROG1.I. Tento program obráběn
 má 
tedy cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Obrázek vpravo ukazuje př
klad zobrazen
  adresářů s různými 
cestami.

S rozš
řenou správou souborů pracujte tehdy, chceteBli 
soubory ukládat do různých adresářů.

K tomu nastavte MODBfunkci PGM MGT (viz 
„Konfigurace PGM MGT (ne u TNC 410)” na str. 406).

Viz téş „Správa souborů: Základy” na str. 43.

TNC spravuje maximálně 6 úrovn
 adresářů!

Pokud ulož
te v jednom adresáři v
ce než 512 souborů, 
pak TNC již tyto soubory netř
d
 podle abecedy!

�����

����	


���	�


�����

������


����

�����	�


����	

��	���
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0 Přehled: Funkce rozš�řené správy souborů

Funkce Softklávesa

Kop
rován
  jednotl ivého souboru (a konverze)

Zobrazit určitý typ souboru

Zobrazit posledn
ch 10 zvolených souborů

Smazat soubor nebo adresář

Označit soubor

Přejmenovat soubor

Chránit soubor proti smazán
  a změně

Zrušen
 ochrany souboru

Správa s
t’ových jednotek (pouze s opc
 
rozhran
 Ethernet)

Kop
rovat adresář

Zobrazen
 adresářů určité jednotky

Smazat adresář, včetně všech podadresářů
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0Vyvolán� správy souborů

Stiskněte klávesu PGM MGT: TNC otevře okno pro 
správu souborů (obrázek vpravo ukazuje základn
 
nastaven
. Zobraz
Bli TNC jiné rozdělen
 obrazovky, 
stiskněte softklávesu OKNO).

Levé, úzké okno ukazuje nahoře tři jednotky 1. Když je TNC připojen 
k s
ti, tak tam ukazuje př
davné jednotky. Tyto jednotky označuj
 
zař
zen
, s nimiž lze data ukládat nebo přenášet. Jednou takovou 
jednotkou je pevný disk TNC, dalš
 jednotky jsou rozhran
 (RS232, 
RS422, Ethernet), na něž můžete připojit např
klad osobn
 poč
tač. 
Zvolená (aktivn
) jednotka je zvýrazněna barevně.

Ve spodn
 části úzkého okna ukazuje TNC všechny adresáře 2 
zvolené jednotky. Adresář je vždy označen symbolem pořadače 
(vlevo) a jménem adresáře (vpravo). Podadresáře jsou odsazeny 
směrem doprava. Zvolený (aktivn
) adresář je zvýrazněn barevně.

Pravé, široké okno ukazuje všechny soubory 3, které jsou uloženy ve 
zvoleném adresáři. Ke každému souboru je zobrazeno několik 
informac
, které jsou rozepsány v tabulce vpravo.

Indikace Význam

JMÉNO 
SOUBORU

Jméno s maximálně 16 znaky a typ souboru

BYTE Velikost souboru v bytech

STATUS

E

S

M

P

Vlastnost souboru:

Program je navolen v provozn
m režimu 
Program Zadat/Editovat

Program je navolen v provozn
m režimu 
Test Programu

Program je navolen v některém provozn
m 
režimu prováděn
 programu

Soubor je chráněn proti smazán
 a změně 
(protected)

DATUM Datum, kdy byl soubor naposledy změněn

ČAS Čas, kdy byl soubor naposledy změněn

1

2

3
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0 Volba jednotek, adresářů a souborů

Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy, abyste přesunul i světlý 
proužek na požadované m
sto na obrazovce:

Přesouvá světlý proužek z pravého okna do levého a 
naopak

Přesouvá světlý proužek v okně nahoru a dolů

Přesouvá světlý proužek v okně po stránkách nahoru 
a dolů

1. krok: volba jednotky

Jednotku označte (vyberte) v levém okně:

Volba jednotky: stiskněte softklávesu ZVOLIT nebo 
klávesu ZADÁNÍ

2. krok: volba adresáře (složky)

Označte (vyberte) adresář v levém okně: pravé okno zobraz
 
automaticky všechny soubory v tom adresáři, který je označen 
(světlým proužkem).

nebo



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 57

4
.4

 R
o

z
š
íø

e
n

á
 s

p
rá

v
a

 p
ro

g
ra

m
ù

 u
 T

N
C

 4
2

6
, 

T
N

C
 4

3
03. krok: volba souboru

Stiskněte softklávesu VYBRAT TYP.

Stiskněte softklávesu požadovaného typu souboru, 
nebo

k zobrazen
 všech souborů: stiskněte softklávesu 
UKÁZAT VŠE, nebo

Použijte tzv. zástupné znaky, např
klad zobrazit 
všechny soubory typu .H, které zač
naj
 č
slic
 4.

Označte (vyberte) soubor v pravém okně:

Zvolený soubor se aktivuje v tom provozn
m režimu, 
z něhož jste vyvolali správu souborů: stiskněte 
softklávesu ZVOLIT nebo klávesu ZADÁNÍ.

Založen� nového adresáře (možné pouze na 
jednotce TNC:\)

V levém okně označte ten adresář, v němž chcete založit 
podadresář.

Zadejte jméno nového adresáře, stiskněte klávesu 
ZADÁNÍ

Potvrhte softklávesou ANO nebo

zrušte softklávesou Ne

4*.H

nebo

VYTVOŘIT \NOVÝ ADRESÁŘ?

NOVÝ
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0 Kop�rován� jednotlivého souboru

���� Přesuňte světlý proužek na soubor, který se má zkop
rovat.
����Stiskněte softklávesu KOPÍROVÁNÍ: volba funkce 

kop
rován
.

����Zadejte jméno c
 lového souboru a převezměte 
klávesou ZADÁNÍ nebo softklávesou PROVÉST: TNC 
zkop
ruje soubor do aktuáln
ho adresáře. Původn
 
soubor zůstane zachován, nebo

����Stiskněte softklávesu PROVÉST PARALELNĚ pro 
kop
rován
 souboru na pozad
. Tuto funkci použ
vejte 
při kop
rován
 větš
ch souborů, abyste po 
odstartován
 procesu kop
rován
 mohli dále 
pracovat. Zat
mco TNC kop
ruje na pozad
, můžete 
pomoc
 softklávesy INFO PARALELNĚ PROVÉST 
(pod PŘÍDAVNÉ FUNKCE, 2. lišta softkláves) 
sledovat stav procesu kop
rován
.

Kop�rován� tabulek
Kop
rujeteBli tabulky, můžete sofklávesouNAHRADIT POLE přepsat 
jednotlivé řádky nebo sloupce v c
lové tabulce. Předpoklady:

�c
lová tabulka již mus
 existovat;
�kop
rovaný soubor sm
 obsahovat pouze nahrazuj
c
 sloupce nebo 

řádky.

Př
klad

Na seřizovac
m př
stroji jste změřili  délku a rádius 10 nových 
nástrojů. Seřizovac
  př
stroj pak vytvořil tabulku nástrojů TOOL.T s 10 
řádky (odpov
dá 10 nástrojům) a se sloupci.

�Č
slo nástroje (sloupec T)
�Délka nástroje (sloupec L)
�Rádius nástroje (sloupec R)

Zkop
rujte tento soubor do jiného adresáře, než kde je uloženo 
TOOL.T. Když chcete zkop
rovat tento soubor pomoc
 správy 
souborů TNC do stávaj
c
 tabulky, tak se TNC zeptá, zda se má 
přepsat stávaj
c
 tabulka nástrojů TOOL.T:

���� StiskneteBli  softklávesu ANO, pak TNC přep
še aktuáln
 soubor 
TOOL.T úplně. Po proveden
 kop
rován
 tedy sestává TOOL.T z 10 
řádků. Všechny sloupce – samozřejmě kromě sloupců Č
slo, Délka 
a Rádius – se vynuluj
.

���� Nebo stisknete softklávesu NAHRADIT POLE, a pak TNC přep
še v 
souboru TOOL.T pouze sloupce Č
slo, Délka a Rádius prvn
ch 10 
řádků. Data ostatn
ch řádků a sloupců ponechá TNC beze změny.

Softklávesa NAHRADIT POLÍČKA se neobjev
, pokud 
budete cht
t přepsat tabulku v TNC zvenku pomoc
 
software pro přenos dat, např
klad TNCremoNT. 
Zkop
rujte soubor, připravený externě do jiného adresáře 
a pak provehte kop
rován
 pomoc
 správy souborů TNC. 
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0Kop�rován� adresáře

Přesuňte světlý proužek v levém okně na adresář, který chcete 
zkop
rovat. Poté stiskněte softklávesu KOPÍROVAT ADRESÁŘ 
nam
sto softklávesy KOPÍROVAT. TNC zkop
ruje i existuj
c
 
podadresáře.

Volba jednoho z posledn�ch 10 navolených 
souborů

Vyvolán
 správy souborů

Zobrazen
 10 naposledy navolených souborů: 
stiskněte softklávesu POSLEDNÍ SOUBORY.

Použijte klávesy se šipkami, abyste přesunuli světlý proužek na 
soubor, který chcete zvolit:

Přesouvá světlý proužek v okně nahoru a dolů

Volba jednotky: stiskněte softklávesu ZVOLIT nebo 
klávesu ZADÁNÍ

Smazán� souboru

���� Přesuňte světlý proužek na soubor, který chcete smazat
���� Volba funkce smazán
: stiskněte softklávesu 

VYMAZAT. TNC se dotáže, zda se má soubor 
skutečně smazat.

���� Potvrzen
 smazán
: stiskněte softklávesu ANO nebo

���� Zrušen
 smazán
: stiskněte softklávesu NE

nebo
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0 Smazat adresář

���� Smažte všechny soubory a podadresáře z adresáře, který chcete 
smazat.

���� Přesuňte světlý proužek na adresář, který chcete smazat.
����Volba funkce smazán
: stiskněte softklávesu 

VYMAZAT. TNC se dotáže, zda se má adresář 
skutečně smazat.

����Potvrzen
 smazán
: stiskněte softklávesu ANO nebo

����Zrušen
 smazán
: stiskněte softklávesu NE

Označen� souborů

Funkce, jako je kop
rován
 nebo mazán
 souborů, můžete použ
t jak 
pro jednotlivé soubory, tak i pro v
ce souborů současně. V
ce 
souborů označ
te (vyberete) takto:

Přesunete světlý proužek na prvn
 soubor

Zobrazen
 funkc
 pro označen
 (vybrán
): stiskněte 
softklávesu OZNAČIT.

Označit soubor: stiskněte softklávesu OZNAČIT 
SOUBOR.

Přesuňte světlý proužek na dalš
 soubor.

Označen
 dalš
ho souboru: stiskněte softklávesu 
OZNAČIT SOUBOR atd.

Označovac� funkce Softklávesa

Označen
 (vybrán
) jednotl ivého souboru

Označen
 (vybrán
) všech souborů v adresáři

Zrušen
 označen
 jednotl ivého souboru

Zrušen
 označen
 všech souborů

Zkop
rován
  všech označených souborů
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Kop
rován
 označených souborů: stiskněte 
softklávesu KOPÍROVAT OZNA. nebo

Smazán
  označených souborů: stiskněte softklávesu 
KONEC pro opuštěn
  označovac
ch funkc
 a pak 
softklávesu VYMAZAT pro smazán
 označených 
souborů.

Přejmenován� souboru

���� Přesuňte světlý proužek na soubor, který chcete přejmenovat

���� Zvolte funkci pro přejmenován


���� Zadejte nové jméno souboru; typ souboru nelze 
měnit.

���� Proveden
 přejmenován
: stiskněte klávesu ZADÁNÍ.

Př�davné funkce

Ochrana souboru / zrušen� ochrany souboru
���� Přesuňte světlý proužek na soubor, který chcete chránit.

���� Zvolte př
davné funkce: stiskněte softklávesu 
PŘÍDAVNÉ  FUNKCE.

���� Aktivace ochrany souboru: stiskněte softklávesu 
CHRÁNIT, soubor obdrž
 status P.

���� Ochranu souboru zruš
te stejným způsobem 
softklávesou NECHRÁNĚNO.

Smazán� adresáře včetně všech podadresářů a souborů
���� Přesuňte světlý proužek v levém okně na adresář, který chcete 

smazat

���� Zvolte př
davné funkce: stiskněte softklávesu 
PŘÍDAVNÉ  FUNKCE.

���� Kompletn
 smazán
 adresáře: stiskněte softklávesu 
SMAZAT VŠE.

���� Potvrzen
 smazán
: stiskněte softklávesu ANO. 
Zrušen
 smazán
: stiskněte softklávesu NE.
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0 Datový přenos z/na extern� nosič dat

Vyvolán
  správy souborů

Volba rozdělen
 obrazovky pro přenos dat: stiskněte 
softklávesu OKNO. TNC zobraz
 v levé polovině 
obrazovky 1 všechny soubory, které jsou uloženy v 
TNC, v pravé polovině obrazovky 2 všechny 
soubory, které jsou uloženy na extern
m nosiči dat.

Použijte klávesy se šipkami, abyste přesunuli světlý proužek na 
soubor, který chcete přenášet:

Přesouvá světlý proužek v okně nahoru a dolů

Přesouvá světlý proužek z pravého okna do levého a 
naopak

ChceteBli kop
rovat z TNC na extern
 datový nosič, přesuňte světlý 
proužek na přenášený soubor v levém okně.

ChceteBli kop
rovat z extern
ho datového nosiče do TNC, přesuňte 
světlý proužek na přenášený soubor v pravém okně.

Přenos jednoho souboru: stiskněte softklávesu 
KOPÍROVAT nebo

přenos několika souborů: stiskněte softklávesu 
OZNAČIT (na druhé liště softkláves, viz „Označen
 
souborů”, str. 60) nebo

přenos všech souborů: stiskněte softklávesu TNC 
=> EXT

Dř
ve než budete moci přenést data na extern
 datový 
nosič, mus
te nastavit datové rozhran
 (viz „Nastaven
 
datového rozhran
  TNC 426, TNC 430” na str. 395). 1 2
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Potvrhte softklávesou PROVÉST nebo klávesou ZADÁNÍ. TNC 
zobraz
 stavové okno, které vás informuje o průběhu kop
rován
, 
nebo

chceteBli kop
rovat dlouhé programy či větš
 počet programů: 
potvrhte softklávesou PROVÉST PARALELNĚ. TNC pak kop
ruje 
soubor na pozad


Ukončen
 datového přenosu: přesuňte světlý 
proužek do levého okna a pak stiskněte softklávesu 
OKNO. TNC opět zobraz
 standardn
 okno pro 
správu souborů.

Kop�rován� souboru do jiného adresáře

���� Zvolte rozdělen
  obrazovky se stejně velkými okny.
���� Zobrazen
 adresářů v obou oknech: stiskněte softklávesu CESTA.

Pravé okno

���� Přesuňte světlý proužek na adresář, do něhož chcete soubory 
zkop
rovat, a klávesou ZADÁNÍ zobrazte soubory v tomto adresáři.

Levé okno

���� Zvolte adresář se soubory, které chcete zkop
rovat a klávesou 
ZADÁNÍ zobrazte soubory.

���� Zobrazen
 funkc
 k označen
 souborů

���� Posuňte světlý proužek na soubor, který chcete 
kop
rovat, a označte jej. JeBl i třeba, označte stejným 
způsobem dalš
  soubory.

���� Zkop
rujte označené soubory do c
lového adresáře.

Dalš
 označovac
  funkce: viz „Označen
 souborů”, str. 60.

Pokud jste označili soubory jak v levém tak i v pravém okně, pak TNC 
zkop
ruje soubory z toho adresáře, ve kterém se nacház
 světlý 
proužek.

Pro volbu  jiného adresáře u dvojitého okna souborů 
stiskněte softklávesu CESTA a zvolte směrovými 
klávesami a klávesou ZADÁNÍ požadovaný adresář!
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Kop
rujeteBli soubory do adresáře, v němž se nacházej
 soubory se 
stejným jménem, pak se TNC dotáže, zda se směj
 soubory v c
lovém 
adresáři přepsat:

���� Přepsat všechny soubory: stiskněte softklávesu ANO nebo
���� Nepřepsat žádný soubor: stiskněte softklávesu NE nebo
���� Potvrdit přepsán
 každého jednotlivého souboru: stiskněte 

softklávesu POTVRZ.

Pokud chcete přepsat chráněný soubor, mus
te to samostatně 
potvrdit či zrušit.

TNC na s�ti (pouze u opce s rozhran�m 
Ethernet)

JeBli TNC připojeno do s
tě, máte k dispozici v adresářovém okně 1 
až 7 dalš
ch jednotek (viz obrázek vpravo). Všechny dosud popsané 
funkce (volba jednotky, kop
rován
 souborů atd.) plat
  i pro jednotky 
s
tě, pokud to Vaše př
stupové oprávněn
 dovoluje.

Připojen� a odpojen� jednotek s�tě
����Volba správy souborů: stiskněte klávesu PGM MGT, 

př
padně softklávesou OKNO zvolte rozdělen
  
obrazovky tak, jak je znázorněno na obrázku vpravo.

����Správa s
t’ových jednotek: stiskněte softklávesu SÍ• 
(druhá lišta softkláves). TNC zobraz
 v pravém okně 
2 možné jednotky s
tě, k nimž máte př
stup. Dále 
popsanými softklávesami nadefinujete spojen
 pro 
každou jednotku.

Pro připojen
 karty Ethernet k vaš
 s
ti, (viz „Rozhran
 
Ethernet (ne u TNC 410)” na str. 400).

Chybová hlášen
 během provozu v s
ti TNC protokoluje 
(viz „Rozhran
 Ethernet (ne u TNC 410)” na str. 400).

Funkce Softklávesa

Navázat s
t’ové spojen
, TNC zap
še do sloupce 
Mnt p
smeno M pokud je spojen
 aktivn
 .. K TNC 
můžete připojit až 7 př
davných jednotek.

Ukončen
 s
t’ového spojen


Automaticky navázat s
t’ové spojen
 při  zapnut
 
TNC. TNC zap
še do sloupce Auto p
smeno A po 
automatickém navázán
 spojen
.

Neprovádět automatické zř
zen
 s
t’ového spojen
 
při  zapnut
 TNC.

2
1
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 s
t’ového spojen
 může vyžadovat určitý čas. TNC pak 

zobrazuje vpravo nahoře na obrazovce text [READ DIR]. Maximáln
  
přenosová rychlost lež
 mezi 200 kbaudy a 1 Mbaudem, podle typu 
přenášeného souboru.

Výpis souboru na s�t’ové tiskárně
Pokud jste nadefinoval i s
t’ovou tiskárnu (viz „Rozhran
 Ethernet (ne 
u TNC 410)” na str. 400), pak můžete soubory př
mo vytisknout:

���� Vyvolejte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.
���� Přesuňte světlý proužek na soubor, který chcete vytisknout.
���� stiskněte softklávesu KOPÍROVAT.
���� Stiskněte softklávesu TISK: pokud jste nadefinovali pouze jednu 

tiskárnu, TNC soubor př
mo vytiskne. Pokud jste v s
 ti nadefinovali 
v
ce tiskáren, zobraz
 TNC okno, ve kterém jsou vypsány všechny 
sd
lené tiskárny. V tomto překryvném okně zvolte požadovanou 
tiskárnu pomoc
 kláves se šipkami  a stiskněte klávesu ZADÁNÍ.
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Vyvolán� správy souborů

Stiskněte klávesu PGM MGT: TNC otevře okno pro 
správu souborů (viz obrázek vpravo).

Toto okno zobraz
 všechny soubory, které jsou uloženy v TNC. Ke 
každému souboru se objev
 několik informac
:

Volba souboru

Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete navolit:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Volba souboru: stiskněte klávesu ZADÁNÍ.

Indikace Význam

JMÉNO 
SOUBORU

Jméno s maximálně 16 znaky a typ souboru

STATUS

M

P

Vlastnost souboru:

Program je navolen v některém provozn
m 
režimu prováděn
 programu

Soubor je chráněn proti smazán
 a změně 
(protected)
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Vyvolán
 správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete smazat:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Smazán
  souboru: stiskněte softklávesu VYMAZAT.

potvrhte softklávesou ANO

zrušte softklávesou NE

SOUBOR ..... SMAZAT ?
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Vyvolán
  správy souborů

Použijte klávesy se šipkami nebo softklávesy se šipkami, abyste 
přesunuli světlý proužek na soubor, který chcete kop
rovat:

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
souborech.

Pohybuje světlým proužkem v okně nahoru a dolů po 
stránkách.

Kop
rován
 souborů: stiskněte softklávesu 
KOPÍROVAT.

zadejte nové jméno souboru, potvrhte klávesou ZADÁNÍ. 

CÍ LOVÝ SOUBOR =
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Vyvolán
 správy souborů

Aktivován
 přenosu dat: stiskněte softklávesu EXT. 
TNC zobraz
 v levé polovině obrazovky všechny 
soubory, které jsou uloženy v TNC, v pravé polovině 
obrazovky  všechny soubory, které jsou uloženy na 
extern
m nosiči dat.

Použijte klávesy se šipkami, abyste přesunuli světlý proužek na 
soubor, který chcete přenášet:

Přesouvá světlý proužek v okně nahoru a dolů

Přesouvá světlý proužek z pravého okna do levého a 
naopak

ChceteBli kop
rovat z TNC na extern
 datový nosič, přesuňte světlý 
proužek na přenášený soubor v levém okně.

ChceteBli kop
rovat z extern
ho datového nosiče do TNC, přesuňte 
světlý proužek na přenášený soubor v pravém okně.

Dř
ve než budete moci přenést data na extern
  datový 
nosič, mus
te nastavit datové rozhran
 (viz „Nastaven
 
datového rozhran
 TNC 410” na str. 393).

Pokud se soubor k načten
 již nacház
 v paměti TNC, 
ukáže se hlášen
 Soubor xxx již existuje, nač�st 
soubor?. Na otázku dialogu odpovězte softklávesou 
ANO (soubor bude načten) nebo NE(soubor nebude 
načten).

Pokud se odes
laný soubor již nacház
 na extern
m 
zař
zen
, tak se TNC také zeptá zda si přejete extern
 
soubor přepsat.
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.PNT)
����Nač
st všechny soubory, které jsou uloženy na 

extern
m zař
zen
.

Nač�st nab�dnutý soubor
����Nab
dnout všechny soubory určitého typu.

����Např
klad nab
dnout všechny programy s popisným 
dialogem. Nač
st nab
dnuté programy: stiskněte 
softklávesu ANO, nenač
tat nab
dnuté programy: 
stiskněte softklávesu NE.

Nač�st určitý soubor
����Zadejte jméno souboru, potvrhte klávesou ZADÁNÍ.

����Zvolte typ souboru, např
klad program s popisným 
dialogem.

PřejeteBli si nač
st tabulku nástrojů TOOL.T, stiskněte softklávesu 
TABULKA NÁSTROJŮ. PřejeteBli si nač
st tabulku pozic TOOLP.TCH, 
stiskněte softklávesu TABULKA POZIC.

Odeslán� určitého souboru
����Zvolte funkci Odeslán
 jednotlivého souboru

����Přesuňte světlé pol
čko na soubor, který chcete 
odeslat a klávesou ZADÁNÍ nebo softklávesou 
PŘENOS spust
te přenos.

����Ukončen
 funkce Odeslán
 jednotlivého souboru: 
stiskněte tlač
tko END.

Odeslat všechny soubory (typy souborů: .H, .I, .T, . TCH, .D, 
.PNT)

����Všechny soubory, které jsou uloženy v TNC odeslat 
na extern
 zař
zen


Zobrazit přehled souborů extern�ho zař�zen� (typ souborů: .H, 
.I, .T, . TCH, .D, .PNT)

����Zobrazi t všechny soubory, které jsou uloženy na 
extern
m zař
zen
. Zobrazen
 souborů se provád
  po 
stránkách. Zobrazit dalš
 stránku: stiskněte 
softklávesu ANO, zpátky do hlavn
 nab
dky: stiskněte 
softklávesu NE.
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Struktura NC�programu ve formátu DIN/ISO

Program obráběn
 se skládá z řady programových bloků. Obrázek 
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC č
sluje bloky obráběc
ho programu ve vzestupném pořad
.

Prvn
 blok programu je označen %, názvem programu a platnou 
rozměrovou jednotkou (G70/G71).

Následuj
c
 bloky obsahuj
 informace o:

� neobrobeném polotovaru;
� definic
ch a vyvolán
 nástrojů;
� posuvech a otáčkách vřetena;
� dráhových pohybech, cyklech a dalš
ch funkc
ch.

Posledn
 blok programu je označen N999999, %, názvem 
programu a platnou rozměrovou jednotkou (G70/G71).

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostředně po otevřen
 nového programu nadefinujte 
neobrobený polotovar ve tvaru kvádru. Tuto definici potřebuje TNC 
pro grafické simulace. Strany kvádru směj 
 být dlouhé maximálně 
100 000 mm (TNC 410: 30 000 mm) a lež
 rovnoběně s osami X, Y a 
Z.  Tento polotovar je definován svými dvěma rohovými body:

� MINBbod G30: nejmenš
 souřadnice X,Y a Z kvádru; zadat 
absolutn
 hodnoty

� MAXBbod G31: největš
 souřadnice X,Y a Z kvádru; zadat absolutn
 
nebo př
růstkové souřadnice (pomoc
 G91)

N10 G00 G40 X+10 Y+5 F100 M3

Č
slo bloku

Dráhová funkce Slova

Blok

Definice neobrobeného polotovaru je nutná jen tehdy, 
chceteBli program graficky testovat!

TNC může zobrazit grafiku pouze tehdy, pokud poměr 
nejkratš
 a nejdelš
 strany polotovaru je menš
 než 1:64.
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ù Vytvořen� nových obráběc�ch programů 
TNC 426, TNC 430

Program obráběn
 zadáváte vždy v provozn
m režimu Program 
Zadat/Editovat:

Zvolte provozn
 režim Program Zadat/Editovat.

Vyvolej te správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT.

Zvolte adresář, do kterého chcete nový program uložit:

Zadejte nový název programu a potvrhte jej klávesou 
ZADÁNÍ.

Zvolte rozměrové jednotky: softklávesou MMnebo 
PALCE. TNC přejde do okna programu a zaháj
 
dialog k definován
 neobrobeného polotovaru

JMÉNO SOUBORU = STARY.H
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ùVytvořen� nového obráběc�ho programu 
TNC 410

Program obráběn
 zadáváte vždy v provozn
m režimu Program 
Zadat/Editovat:

Zvolte provozn
 režim Program Zadat/Editovat.

Vyvolejte správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT.

Zvolte adresář, do kterého chcete nový program uložit:

Zadejte nový název programu a potvrhte jej klávesou 
ZADÁNÍ.

Zvolte typ souboru, např
klad program DIN/ISO. 
Stiskněte softklávesu I.

Př
padně přepněte rozměrové jednotky na palce: 
stiskněte softklávesu MM/PALCE.

Zadán
 potvrhte klávesou ZADÁNÍ.

J MÉNO SOUBORU = STARY.H
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Definujte MINBbod, potvrhte jej klávesou ZADÁNÍ.

Definujte osu vřetena (zde Z)

Zadejte po sobě souřadnice X, Y a Z MINBbodu.

Ukončen
 bloku: stiskněte klávesu END.

Definujte MAXBbod, potvrhte jej klávesou ZADÁNÍ.

Definujte absolutn
 / inkrementáln
 zadáván
, lze jej 
definovat samostatně pro každou osu souřadnic.

Zadejte po sobě souřadnice X, Y a Z MAXBbodu.

Ukončen
 bloku: stiskněte klávesu END.

OSA VŘETENA?

DEF BLK�FORM: MIN�BOD?

DEF BLK�FORM: MAX� BOD ?

30

17

0

0

�40

31

10

100

0
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ùPř�klad: Zobrazen� neobrobeného polotovaru v NC�programu.

TNC vytvoř
 automaticky prvn
 a posledn
 blok programu.

%NEU G71 * Začátek programu, jméno, měrová jednotka

N10 G30 G17 X+ 0 Y+0 Z�40 * Osa vřetena, souřadnice MINBbodu

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * Souřadnice MAXBbodu

N999999 %NEU G71 * Konec programu, jméno, měrová jednotka

TNC může zobrazit grafiku pouze tehdy, pokud poměr 
nejkratš
 a nejdelš
 strany polotovaru je menš
 než 1:64.
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K naprogramován
  bloku zvolte na znakové klávesnici funkčn
 tlač
tko 
DIN/ISO. Pro z
skán
 př
slušných GBkódů můžete u TNC 410 použ
vat 
také šedivá tlač
tka dráhových funkc
.

Př�klad pro zahájen� polohovac�ho bloku

Otevřen
 bloku

Poj
ždět bez korektury rádiusu nástroje

Zadejte c
lovou souřadnici pro osu X

Zadejte c
lovou souřadnici pro osu Y, klávesou 
ZADÁNÍ přejděte k dalš
 otázce.

Posuv pro tento dráhový pohyb je 100 mm/min

Př
davná funkce M3 „Zapnout vřeteno“, klávesou 
END ukonč
te blok.

Programové okno zobraz
 řádek:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

1

40

10

5

100

3
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ùEditovat program TNC 426, TNC 430

Když vytvář
te nebo měn
te program obráběn
, můžete klávesami se 
šipkami nebo softklávesami navolit libovolný řádek v programu i 
jednotlivá slova v bloku:

Funkce Softklávesa/
klávesy

Listovat po stránkách nahoru

Listovat po stránkách dolů

Skok na začátekprogramu

Skok na konecprogramu

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivých slov v bloku

Funkce Klávesa

Nastaven
 hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazán
 chybné hodnoty

Smazán
 chybového hlášen
 (neblikaj
c
ho)

Smazán
 zvoleného slova

Smazán
 zvoleného bloku

Smazán
 cyklů a část
 programu:  zvolte 
posledn
 blok mazaného cyklu nebo části  
programu a klávesou DEL jej smažte.
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ù Vložen� bloků na libovolné m�sto
���� Zvolte blok, za který chcete vloži t nový blok a zahajte dialog.

Změna a vložen� slov
���� Zvolte v daném bloku slovo a přepište je novou hodnotou. Jakmile 

jste zvolili slovo, je k dispozici popisný dialog.

���� Ukončen
 změny: stiskněte klávesu END.

ChceteBli vložit nějaké slovo, stiskněte klávesu se šipkou (doprava 
nebo doleva), až se objev
 požadovaný dialog, a zadejte 
požadovanou hodnotu.

Hledán� stejných slov v různých bloc�ch
Pro tuto funkci nastavte softklávesu AUTOM. KRESLENÍ na VYP.

Volba slova v bloku: stiskněte klávesu se šipkou 
tolikrát, až se označ
 požadované slovo.

Volba bloku šipkovými klávesami

Označen
 se nacház
 v nově zvoleném bloku na stejném slově, jako v 
předt
m zvoleném bloku.
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Aby bylo možno kop
rovat části  programu v rámci jednoho NCB
programu, respektive do jiného NCBprogramu, nab
z
 TNC 
následuj
c
 funkce, uvedené v tabulce dále:

Při kop
rován
 část
 programu postupujte takto:

���� Navolte lištu softkláves s označovac
mi funkcemi
���� Zvolte prvn
 (posledn
) blok části programu, která se má kop
rovat.
���� Označte prvn
 (posledn
) blok: stiskněte softklávesu OZNAČIT 

BLOK. TNC podlož
 prvn
 m
sto č
sla bloku světlým proužkem a 
zobraz
 softklávesu OZNAČENÍ UKONČIT 

���� Přesuňte světlý proužek na posledn
 (prvn
) blok části programu, 
kterou chcete kop
rovat nebo smazat. TNC zobraz
 všechny 
označené (vybrané) bloky jinou barvou. Označovac
  funkci můžete 
kdykoli ukončit stisknut
m softklávesy OZNAČENÍ UKONČIT .

���� Zkop
rovat označenou část programu: stiskněte softklávesu 
KOPÍROVAT BLOK , vymazat označenou část programu: stiskněte 
softklávesu VYMAZAT BLOK . TNC ulož
 označený blok do paměti.

���� Klávesami se šipkami zvolte blok, za nějž chcete kop
rovanou 
(smazanou) část programu vložit.

���� Vložit uloženou část programu: stiskněte softklávesu VLOŽIT 
BLOK.

K vložen
 zkop
rované části programu do jiného 
programu zvolte př
slušný program ve správě souborů a 
vyberte v něm blok, za nějž chcete vkládat.

Funkce Softklávesa

Zapnut
 funkce označován
  (vybrán
)

Vypnut
 funkce označován
 (vybrán
)

Smazán
 vybraného bloku

Vložen
  bloku uloženého v paměti

Kop
rován
 vybraného bloku
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Pokud jste provedli mazán
, posun nebo přidáván
 část
 programu, 
tak můžete nechat TNC pomoc
 funkce SEŘADIT N provést nové 
oč
slován
 bloků.

���� Nově vytvořit č
slován
 bloků: stiskněte softklávesu SEŘADIT N.
���� TNC zobraz
 dialog Krok č
slován
 bloků =
���� Zadejte požadovaný krok č
slován
 bloků, předvolená hodnota z 

MP7220 se přep
še.
���� Oč
slovat bloky: stiskněte klávesu ZADÁNÍ.
���� Zrušit změnu: stiskněte softklávesu END nebo klávesu KONEC.
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Když vytvář
te nebo měn
te program obráběn
, můžete klávesami se 
šipkami nebo softklávesami navolit libovolný řádek v programu i 
jednotlivá slova v bloku. Když zadáte nový blok, tak TNC jej označ
 *, 
dokud nen
 tento blok uložen v paměti.

Funkce Softklávesa/
klávesy

Listovat po stránkách nahoru

Listovat po stránkách dolů

Skok na začátekprogramu

Skok na konecprogramu

Skok z bloku na blok

Volba jednotlivých slov v bloku

Funkce Klávesa

Nastaven
 hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazán
 chybné hodnoty

Smazán
 chybového hlášen
 (neblikaj
c
ho)

Smazán
 zvoleného slova

V bloku: obnovit posledn
  uložený stav.

Smazán
 zvoleného bloku

Smazán
 cyklů a část
 programu:  zvolte 
posledn
 blok mazaného cyklu nebo části  
programu a klávesou DEL jej smažte.
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ù Vložen� bloků na libovolné m�sto
���� Zvolte blok, za který chcete vloži t nový blok a zahajte dialog.

Změna a vložen� slov
���� Zvolte v daném bloku slovo a přepište je novou hodnotou. Jakmile 

jste zvolili slovo, je k dispozici popisný dialog.

���� Ukončen
 změny: stiskněte klávesu KONEC.
���� Zrušit změnu: stiskněte klávesu ZADÁNÍ.

ChceteBli vložit nějaké slovo, stiskněte klávesu se šipkou (doprava 
nebo doleva), až se objev
 požadovaný dialog, a zadejte 
požadovanou hodnotu.

Hledán� stejných slov v různých bloc�ch
Pro tuto funkci nastavte softklávesu AUTOM. KRESLENÍ na VYP.

Volba slova v bloku: stiskněte klávesu se šipkou 
tolikrát, až se označ
 požadované slovo.

Volba bloku šipkovými klávesami

Označen
 se nacház
 v nově zvoleném bloku na stejném slově, jako v 
předt
m zvoleném bloku.

Nalezen� libovolného textu
���� Zvolte funkci hledán
: softklávesou HLEDAT. TNC zobraz
 dialog 

Hledán� Textu:
���� Zadejte hledaný text
���� Hledán
 textu: softklávesou PROVÉST.

Vložen� naposledy upravovaného (smazaného) bloku na 
libovolné m�sto
���� Zvolte blok, za který si přejete vložit naposledy upravovaný 

(smazaný) blok, a stiskněte softklávesu VLOŽIT NCBBLOK.

Indikace bloku
���� Pokud je blok tak dlouhý, že jej TNC již nemůže zobrazit na jedné 

řádce programu – např
klad u obráběc
ch cyklů – tak se blok 
označ
 na pravém okraji  obrazovky znaky „>>“.
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)4.7 Grafika při programován� 
(pouze u TNC 410)

Prováděn�/neprováděn� souběžné 
programovac� grafiky

Zat
mco vytvář
te program, může TNC zobrazit programovaný obrys 
pomoc
 2DBčárové grafiky.

���� ChceteBli přej
t ke změně rozdělen
 obrazovky s programem vlevo 
a grafikou vpravo: stiskněte klávesu ROZDĚLIT OBRAZOVKU a 
softklávesu PROGRAM + GRAFIKA.

���� Softklávesu AUTOM. KRESLENÍ nastavte na ZAP. 
Zat
mco zadáváte programové řádky, zobrazuje 
TNC každý programovaný dráhový pohyb vpravo v 
grafickém okně.

NemáBli TNC souběžně grafiku provádět, nastavte softklávesu 
AUTOM. KRESLENÍ na VYP.

AUTOM. KRESLENÍ ZAP nekresl
 souběžně opakován
 část
 
programu.

Vytvořen� programovac� grafiky pro existuj�c� 
program

���� Klávesami se šipkami navolte blok, až do kterého se má vytvářet 
grafika, nebo stiskněte GOTO a př
mo zadejte požadované č
slo 
bloku.

���� Vytvářen
 grafiky: stiskněte softklávesu RESET + 
START.

Dalš
 funkce:

Funkce Softklávesa

Vytvořen
 úplné programovac
 grafiky

Vytvářen
 programovac
 grafiky po bloc
ch

Kompletn
 vytvořen
 programovac
 grafiky nebo 
doplněn
 po RESET + START.

Zastaven
  programovac
  grafiky. Tato 
softklávesa se objev
 jen tehdy, když TNC vytvář
 
programovac
 grafiku.
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) Zmenšen� nebo zvětšen� výřezu

Pohled na grafiku můžete sami nadefinovat. Pomoc
 rámečku zvol
te 
výřez pro zvětšen
 nebo zmenšen
.

���� Zvolte lištu softkláves pro zvětšen
/zmenšen
 výřezu (druhá lišta, 
viz obrázek vpravo uprostřed).

T
m máte k dispozici  následuj
c
 funkce:

����Převzet
 vybraného rozsahu softklávesou VÝŘEZ 
POLOTOVARU.

Softklávesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM obnov
te původn
 výřez.

Funkce Softklávesy/
klávesy

Zmenšen
 rámečku – k zmenšen
 držte 
softklávesu stisknutou.

Zvětšen
 rámečku – k zvětšen
 držte 
softklávesu stisknutou.

Posunut
 rámečku. K posunut
 držte 
stisknutou patřičnou klávesu.
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Použit�

Každý blok v programu obráběn
 můžete opatřit 
komentářem k objasněn
 programových kroků 
nebo zadán
 poznámek. Máte tři možnosti, jak 
zadat komentář:

Zadat komentáře během zadáván� 
programu (ne u TNC 410)

���� Zadejte údaje pro programový blok, potom 
stiskněte „;“ (středn
k) na znakové klávesnici – 
TNC zobraz
  otázku Komentář?

���� Zadejte komentář a blok uzavřete klávesou 
KONEC.

Zadat komentář dodatečně (ne u 
TNC 410)

���� Zvolte blok, ke kterému chcete připojit 
komentář.

���� Klávesou se šipkou doprava zvolte posledn
 
slovo bloku: na konci bloku se objev
 středn
k a 
TNC zobraz
  otázku Komentář?.

���� Zadejte komentář a blok uzavřete klávesou 
KONEC.

Zadat komentář v samostatném bloku

���� Zvolte blok, za který chcete vložit komentář.
���� Zahajte programovac
 dialog klávesou „;“ 

(středn
k) na znakové klávesnici.
���� Zadejte komentář a blok uzavřete klávesou 

KONEC.
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) 4.9 Vytvářen� textových souborů
(ne u TNC 410)

Použit�

Na TNC můžete vytvářet a zpracovávat texty pomoc
 textového 
editoru. Typické aplikace:

�Zaznamenán
 zkušenost
.
�Dokumentace průběhu práce.
�Vytvořen
 sb
rky vzorců.

Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). ChceteBli zpracovávat 
jiné soubory, pak je nejprve zkonvertuj te do typu .A.

Otevřen� a opuštěn� textových souborů

���� Zvolte provozn
 režim Program Zadat/Editovat.
���� Vyvolejte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.
���� Zobrazen
 souborů typu .A: stiskněte po sobě softklávesu VOLBA 

TYPU a softklávesu UKAŽ .A
���� Zvolte soubor a otevřete jej softklávesou ZVOLIT nebo klávesou 

ZADÁNÍ nebo otevřete nový soubor: zadejte nové jméno, potvrhte 
klávesou ZADÁNÍ.

ChceteBli textový editor opustit, pak vyvolejte správu souborů a 
zvolte soubor jiného typu, jako např
klad obráběc
 program.

Pohyby kurzoru Softklávesa

Kurzor o slovo doprava

Kurzor o slovo doleva

Kurzor na dalš
 stránku obrazovky

Kurzor na předchoz
 stránku obrazovky

Kurzor na začátek souboru

Kurzor na konec souboru
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Editace textů

V prvn
m řádku textového editoru se nacház
 informačn
 pruh, který 
zobrazuje jméno souboru, polohu a zápisový mód kurzoru (anglicky 
pozičn
 ukazatel):

Text se vkládá na m
sto, na kterém se právě nacház
 kurzor. Pomoc
 
kláves se šipkami přesunete kurzor na libovolné m
sto v textovém 
souboru. 

Řádek, ve kterém se nacház
 kurzor, je barevně zvýrazněn. Řádek 
může obsahovat maximálně 77 znaků a zalamuje se klávesou RET 
(Return) nebo ZADÁNÍ.

Editačn� funkce Klávesa

Zač
t nový řádek

Smazat znak vlevo od kurzoru

Vložit mezeru

Přepnout velká/malá p
smena

Soubor: Jméno textového souboru
Řádek: Aktuáln
 pozice kurzoru v řádku
Sloupec: Aktuáln
 pozice kurzoru ve sloupci
INSERT: Nově zadávané znaky se vkládaj

OVERWRITE: Nově zadávané znaky přepisuj
 existuj
c
 text na 

pozici kurzoru
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) Mazán� a opětné vkládán� znaků, slov a řádků

V textovém editoru můžete smazat celá slova nebo řádky a opět je 
vložit na jiné m
sto.

���� Přesuňte kurzor na slovo nebo řádek, který se má smazat a vložit 
na j iné m
sto.

���� Stiskněte softklávesu VYMAZAT SLOVO respektive VYMAZAT 
ŘÁDEK: text se odstran
  a ulož
 do mezipaměti.

���� Přesuňte kurzor na pozici , na kterou se má text vložit, a stiskněte 
softklávesu VLOŽIT ŘÁDEK/SLOVO.

Zpracován� textových bloků

Textové bloky libovolné velikosti můžete kop
rovat, mazat a opět 
vkládat na jiná m
sta. V každém př
padě nejprve označte požadovaný 
textový blok:

���� Označen
 (vybrán
) textového bloku: přesuňte kurzor na znak, na 
kterém má označen
 textu zač
nat.

����Stiskněte softklávesu OZNAČIT BLOK.

����Přesuňte kurzor na znak, na kterém má označen
 
textu končit. PohybujeteBl i kurzorem pomoc
 kláves 
se šipkami př
mo nahoru a dolů, označ
 se plně 
všechny mezilehlé textové řádky – označený 
(vybraný) text se barevně zvýrazn
.

Jakmile jste označili požadovaný textový blok, zpracujte text dále 
pomoc
  následuj
c
ch softkláves:

Funkce Softklávesa

Smazat řádek a uložit do mezipaměti

Smazat slovo a uložit do mezipaměti

Smazat znak a uložit do mezipaměti

Opět vložit řádek nebo slovo po smazán


Funkce Softklávesa

Smazán
 a uložen
 označeného bloku do 
mezipaměti

Uložen
 označeného bloku do mezipaměti bez 
jeho smazán
 (kop
rován
)
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)Pokud chcete vložit blok uložený v mezipaměti na jiné m
sto, 
provehte ještě následuj
c
 kroky:

���� Přesuňte kurzor na pozici, na kterou chcete vložit textový blok 
uložený v mezipaměti.

���� Stiskněte softklávesu VLOŽIT BLOK: text se vlož
.

Dokud se daný text nacház
 v mezipaměti, můžete jej vkládat 
libovolněkrát.

Přenesen� označeného bloku do jiného souboru
���� Označte textový blok tak, jak bylo právě popsáno.

���� Stiskněte softklávesu PŘIPOJIT K SOUBORU. TNC 
zobraz
 dialog C�lový soubor =.

���� Zadejte cestu a jméno c
lového souboru. TNC připoj
 
označený textový blok k c
lovému souboru. Pokud 
neexistuje c
lový soubor se zadaným jménem, 
zap
še TNC označený text do nového souboru.

Vložen� jiného souboru na pozici kurzoru
���� Posuňte kurzor na to m
sto v textu, na které chcete vložit jiný 

textový soubor.
���� Stiskněte softklávesu VLOŽIT ZE SOUBORU. TNC 

zobraz
 dialog Jméno souboru =.

���� Zadejte cestu a jméno souboru, který chcete vložit.

Hledán� části textu

Vyhledávac
 funkce textového editoru hledá v textu slova nebo 
znakové řetězce. TNC poskytuje dvě možnosti.

Nalezen� aktuáln�ho textu
Vyhledávac
 funkce má nalézt slovo, které odpov
dá slovu, na kterém 
se právě nacház
  kurzor:

���� Přesuňte kurzor na požadované slovo.
���� Zvolte funkci hledán
: stiskněte softklávesu HLEDAT.
���� Stiskněte softklávesu HLEDAT AKTUÁLNÍ SLOVO.
���� Opuštěn
 vyhledávac
 funkce: stiskněte softklávesu KONEC.

Nalezen� libovolného textu
���� Zvolte funkci hledán
: softklávesou HLEDAT. TNC zobraz
 dialog 

Hledat text:
���� Zadejte hledaný text
���� Hledán
 textu: softklávesou PROVÉST.
���� Opuštěn
 vyhledávac
 funkce: stiskněte softklávesu KONEC.
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) 4.10 Kalkulátor (ne u TNC 410)

Ovládán�

TNC je vybaveno kalkulátorem s nejdůležitějš
mi matematickými 
funkcemi.

Kalkulátor vyvoláte a zruš
te klávesou KALK.. Pomoc
 kláves se 
šipkami jej můžete volně posouvat po obrazovce.

Výpočetn
 funkce zvol
te zkráceným př
kazem na znakové klávesnici. 
Zkrácené př
kazy jsou v kalkulátoru barevně označeny:

Když zadáváte program a nacház
te se v dialogu, můžete údaj 
zobrazený na kalkulátoru př
mo překop
rovat do označeného pole 
klávesou „Převzet
 aktuáln
  polohy“.

Výpočetn� funkce Zkrácený př�kaz (klávesa)

Sč
tán
 +

Odeč
tán
 –

Násoben
 *

Dělen
 :

Sinus S

Kosinus C

Tangens T

ArkusBsinus AS

ArkusBkosinus AC

ArkusBtangens AT

Umocňován
 ^

Druhá odmocnina Q

Inverzn
 funkce /

Výpočet se závorkami ( )

PI (3.14159265359) P

Zobrazen
 výsledku =
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)4.11 Př�má nápověda pro chybová 
hlášen� NC (ne u TNC 410)

Zobrazen� chybových hlášen�

Chybová hlášen
 zobraz
 TNC automaticky mimo jiné při

� nesprávných zadán
ch;
� logických chybách v programu;
� nereal izovatelných obrysových prvc
ch;
� použit
 dotykové sondy, která neodpov
daj
 předpisu.

Chybové hlášen
, které obsahuje č
slo programového bloku, je 
způsobeno t
mto blokem nebo některým z předcházej
c
ch bloků. 
Texty hlášen
 TNC smažete klávesou CE, když jste předt
m odstranili 
př
činu chyby.

K z
skán
 bližš
ch informac
 k nevyř
zenému chybovému hlášen
 
stiskněte klávesu NÁPOVĚDA. TNC pak zobraz
 okno, v němž je 
popsána př
čina chyby a způsob jej
ho odstraněn
.

Zobrazen� nápovědy

���� Zobrazen
 nápovědy: stiskněte klávesu NÁPOVĚDA.

���� Pročtěte si popis chyby a možnosti k jej
mu 
odstraněn
. Klávesou CE uzavřete okno nápovědy a 
současně potvrd
te nevyř
zené chybové hlášen
.

���� Odstraněn
 chyby podle popisu v okně nápovědy

Při blikaj
c
m chybovém hlášen
 zobraz
 TNC automaticky text 
nápovědy. Po blikaj 
c
ch chybových hlášen
ch mus
te TNC znovu 
nastartovat t
m, že podrž
te klávesu END stisknutou po 2 sekundy.
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) 4.12 Správa palet (ne u TNC 410)

Použit�

Tabulky palet se použ
vaj
 u obráběc
ch center s výměn
kem palet: 
tabulka palet vyvolává pro různé palety př
slušné programy obráběn
 a 
aktivuje posunut
 nulových bodů, popř
padě tabulky nulových bodů.

Tabulky palet můžete rovněž použ
t k proveden
 různých programů s 
rozličnými vztažnými body za sebou.

Tabulky palet obsahuj
 následuj 
c
 údaje:

�PAL/PGM (položka bezpodm
nečně nutná):
označen
 palety nebo NCBprogramu (volba klávesou ZADÁNÍ 
př
padně BEZ ZADÁNÍ).

�JMÉNO (položka bezpodm
nečně nutná):
Jméno palety, př
padně jméno programu. Jména palet definuje 
výrobce stroje (informujte se v př
ručce ke stroji). Jména programů 
mus
 být uložena ve stejném adresáři jako tabulka palet, jinak 
mus
te zadat úplnou cestu k programu.

�DATUM (volitelná položka):
jméno tabulky nulových bodů. Tabulky nulových bodů mus
 být 
uloženy ve stejném adresáři jako tabulka palet, jinak mus
te zadat 
úplnou cestu k tabulce nulových bodů. Nulové body z tabulky 
nulových bodů zaktivujete v NCBprogramu cyklem G53 POSUN 
NULOVÉHO BODU.

�X, Y, Z (volitelná položka, dalš
 osy jsou možné):
u jmen palet se programované souřadnice vztahuj
 k nulovému 
bodu stroje. U NCBprogramů se programované souřadnice 
vztahuj
 k nulovému bodu palet. Tyto položky přepisuj
 vztažný bod, 
který jste naposledy nastavili v ručn
m provozn
m režimu. 
Př
davnou funkc
  M104 můžete posledn
 nastavený vztažný bod 
opět aktivovat. Po stisku klávesy „Převzet
 aktuáln
 polohy“ zobraz
 
TNC okno, j
mž můžete dát zapsat z TNC jako vztažný bod různé 
body (viz následuj
c
 tabulku).

Správa palet je funkce závislá na proveden
 stroje. V 
dalš
m textu se popisuje standardn
 rozsah funkc
. O 
podrobnostech se informujte v př
ručce k vašemu stroji.

Poloha Význam

Aktuáln
 
hodnoty

Zapsat souřadnice aktuáln
 polohy nástroje 
vztažené k aktivn
mu souřadnému systému.

Referenčn
 
hodnoty

Zapsat souřadnice aktuáln
 polohy nástroje 
vztažené k nulovému bodu stroje.

Naměřené 
hodnoty 
AKTUAL

Zapsat souřadnice vztažené k aktivn
mu 
souřadnému systému, od vztažného bodu 
naposledy sejmutého v ručn
m provozn
m režimu.

Naměřené 
hodnoty 
REF

Zapsat souřadnice vztažené k nulovému bodu, od 
vztažného bodu, jež byl naposledy sejmutý v 
ručn
m provozn
m režimu.
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)Klávesami se šipkami a klávesou ZADÁNÍ zvolte pozici, kterou chcete 
převz
t. Potom zvolte softklávesou VŠECHNY HODNOTY, aby TNC 
uložil př
slušné souřadnice všech aktivn
ch os do tabulky palet. 
Softklávesou AKTUÁLNÍ HODNOTA ulož
  TNC souřadnici té osy, na 
n
ž se právě nacház
 světlý proužek v tabulce palet.

Pokud jste před NCBprogramem nenadefinovali žádnou 
paletu, vztahuj
 se programované souřadnice k nulovému 
bodu stroje. Jestliže nenadefinujete žádný zápis, zůstává 
aktivn
 ručně nastavený vztažný bod.

Editačn� funkce Softklávesa

Volba začátku tabulky

Volba konce tabulky

Volba předchoz
 stránky tabulky

Volba dalš
  stránky tabulky

Vložit řádek na konec tabulky

Smazat řádek na konci tabulky

Zvolit začátek dalš
ho řádku

Vložit zadatelný počet řádků na konec tabulky

Zkop
rovat světle podložené pole (2. lišta 
softkláves)

Vložit kop
rované pole (2. lišta softkláves)
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) Volba tabulky palet

���� V provozn
m režimu Program Zadat/Editovat nebo Prováděn
 
Programu zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

���� Zobrazen
 souborů typu .P: stiskněte softklávesy VOLBA TYPU a 
UKAŽ .P.

���� Klávesami se šipkami zvolte tabulku palet nebo zadejte jméno pro 
novou tabulku.

���� Výběr potvrhte klávesou ZADÁNÍ.

Opuštěn� souboru palet

���� Volba správy souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.
���� Volba j iného typu souborů: stiskněte softklávesu VOLBA TYPU a 

softklávesu pro požadovaný typ souborů, např
klad UKAŽ .H.
���� Volba požadovaného souboru

Zpracován� souboru palet

���� V provozn
m režimu Program Zadat/Editovat nebo Program/
Provoz Po Bloku zvolte správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT.

���� Zobrazen
 souborů typu .P: stiskněte softklávesy VOLBA TYPU a 
UKAŽ .P.

���� Tabulku palet zvolte klávesami se šipkami a potvrhte klávesou 
ZADÁNÍ.

���� Zpracován
 tabulky palet: stiskněte tlač
tko NCBStart, TNC 
zpracuje palety tak, jak je nadefinováno ve strojn
m parametru 
7683.

Ve strojn
m parametru 7683 urč
te, zda se má tabulka 
palet zpracovat po bloc
ch nebo plynule (viz „Všeobecné 
parametry uživatele” na str. 422).
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)Rozdělen� obrazovky při zpracován� tabulky palet
ChceteBli vidět současně obsah programu a obsah tabulky palet, pak 
zvolte rozdělen
 obrazovky PROGRAM + PALETA. Během zpracován
 
pak TNC zobrazuje v levé polovině obrazovky program a na pravé 
straně obrazovky paletu. Abyste se mohli pod
vat na program před 
zpracován
m, postupujte takto:

���� Zvolte tabulku palet.
���� Klávesami se šipkami navolte program, který chcete kontrolovat.
���� Stiskněte softklávesu OTEVŘÍT PROGRAM: TNC zobraz
 zvolený 

program na obrazovce. Klávesami se šipkami můžete nyn
 v 
programu l istovat

���� Zpět do tabulky palet: stiskněte softklávesu END PGM.





5
Programován�: nástroje
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Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (palc
ch/min), j
ž se po své dráze 
pohybuje střed nástroje. Maximáln
 posuv může být pro každou osu 
stroje rozd
lný a je definován ve strojn
ch parametrech.

Zadán�
Posuv můžete zadat v každém polohovac
m bloku nebo v separátn
m 
bloku. K zadán
 posuvu stiskněte klávesu F na znakové klávesnici.

Rychloposuv
Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadán
 F MAX stiskněte na 
dialogovou otázku Posuv F= ? klávesu ZADÁNÍ nebo softklávesu 
FMAX.

Trván� účinnosti
Posuv naprogramovaný č
selnou hodnotou plat
 až do bloku, ve 
kterém je naprogramován nový posuv. JeBli nový posuv G00 
(rychloposuv), plat
 po dalš
m bloku s G01  opět posledn
 č
selně 
naprogramovaná hodnota posuvu.

Změna během prováděn� programu
Během prováděn
 programu změn
te posuv pomoc
 otočného 
regulátoru posuvu override F.

Otáčky vřetena S

Otáčky vřetene S zadáte v jednotkách otáčky za minutu (ot/min) v 
libovolném bloku (např
klad vyvolán
 nástroje).

Programovaná změna
V obráběc
m programu můžete změnit otáčky vřetena blokem S:

����Naprogramujte otáčky vřetena: stiskněte tlač
tko S 
na znakové klávesnici

����Zadejte nové otáčky

Změna během prováděn� programu
Během prováděn
 programu změn
te otáčky vřetena pomoc
 
otočného regulátoru otáček vřetena override S.

X

Y

Z
S

S

F
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Předpoklady pro korekci nástroje

Obvykle se programuj
 souřadnice dráhových pohybů tak, jak je 
obrobek okótován na výkresu. Aby TNC mohl vypoč
tat dráhu středu 
nástroje, tedy provést korekci nástroje, mus
te pro každý použitý 
nástroj zadat jeho délku a rádius.

Data nástroje můžete zadat buh př
mo do programu pomoc
 funkce 
G99 nebo odděleně do tabulek nástrojů. Pokud zadáte data nástroje 
do tabulek, pak jsou k dispozici ještě dalš
 informace specifické pro 
daný nástroj . Při  prováděn
  programu obráběn
 bere TNC v úvahu 
všechny zadané informace.

Č�slo nástroje, jméno nástroje

Každý nástroj je označen č
slem od 0 do 254. Když pracujete s 
tabulkami nástrojů, tak můžete použ
vat vyšš
 č
sla a zadávat nav
c 
názvy nástrojů (ne u TNC 410).

Nástroj s č
slem 0 je stanoven jako nulový nástroj a má délku L = 0 a 
rádius R = 0.

Délka nástroje L

Délku nástroje L můžete určit dvěma způsoby:

jako rozd�l mezi délkou nástroj a délkou nulového nástroje L0
Znaménko:

Určen
 délky:

���� Najehte nulovým nástrojem v ose nástroje na referenčn
 polohu 
(např
klad povrch obrobku s Z = 0)

���� Nastavte indikaci osy nástroje na nulu (nastaven
  vztažného bodu)
���� Nasahte dalš
 nástroj
���� Najehte t
mto nástrojem na stejnou referenčn
 polohu jako 

nulovým nástrojem
���� Indikace osy nástroje ukazuje délkový rozd
l  tohoto nástroje vůči 

nulovému nástroji
���� Hodnotu převezmete do bloku G99 či tabulky nástrojů klávesou 

„Převz
t aktuáln
 polohu“ (TNC 426, TNC 430), př
padně 
softklávesou AKTUÁLNÍ POZICE Z (TNC 410).

Určen� délky L pomoc� seřizovac�ho př�stroje.
Zadejte zj ištěnou hodnotu př
mo do definice nástroje G99 nebo do 
tabulky nástrojů.

V tabulce nástrojů definujte nástroj T0 rovněž s L = 0 a R 
= 0.

L>L0: Nástroj je delš
 než nulový nástroj
L<L0: Nástroj je kratš
 než nulový nástroj

Z

X

L0
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Rádius nástroje R zadejte př
mo. 

Delta�hodnoty pro délky a rádiusy

DeltaBhodnoty označuj
  odchylky pro délku a rádius nástroje.

Kladná DeltaBhodnota plat
 pro př
davek (DL, DR>0). Při obráběn
 s 
př
davkem zadejte hodnotu pro př
davek při programován
 vyvolán
 
nástroje T.

Záporná DeltaBhodnota znamená záporný př
davek (DL, DR<0). 
Záporný př
davek se zadává v tabulce nástrojů v př
padě opotřeben
 
nástroje.

DeltaBhodnoty zadáte jako č
selné hodnoty, v bloku T můžete předat 
hodnotu rovněž s parametrem Q. 

Rozsah zadán
: deltaBhodnoty sm
 činit maximálně ± 99,999 mm.

Zadán� dat nástroje v programu

Č
slo, délku a rádius pro určitý nástroj nadefinujete v programu 
obráběn
 jednou v bloku G99:

����Zvolte definici nástroje: Zadán
 potvrhte klávesou 
ZADÁNÍ.

����Zadejte č
slo nástroje: č
slem nástroje je nástroj 
jednoznačně označen.

����Délka nástroje hodnota korekce pro délku.

����Zadejte rádius nástroje

Př�klad NC�bloku:

DR<0

DR>0

DL<0

R

DL>0

L

R

Během dialogu můžete zadat hodnotu délky a rádiusu 
př
mo do pol
čka dialogu.

TNC 426, TNC 430:

Stiskněte klávesu „Převzet
  aktuáln
 polohy“. Dejte pozor, 
aby přitom byla v zobrazen
 stavu označena osa nástroje.

TNC 410:

Stiskněte softklávesu AKT. POLOHA Z.

N40 G99 T5 L +10 R+ 5 *

99
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V jedné tabulce nástrojů můžete definovat až 32 767 nástrojů 
(TNC 410: 254) a uložit do paměti jej ich nástrojová data. Počet 
nástrojů, které TNC obsad
  při založen
 nové tabulky nástrojů, urč
te 
ve strojn
m parametru 7260. Povšimněte si též editačn
ch funkc
 
uvedených dále v této kapitole. Aby bylo možno zadat v
ce 
korekčn
ch dat k jednomu nástroji (indexovat č
slo nástroje), 
nastavte strojn
 parametr 7262 různý od 0 (ne u TNC 410).

Tabulku nástrojů mus
te použ
t, jestliže

� chcete použ
vat indexované nástroje, jako např
klad stupňovité 
vrtáky s v
ce délkovými korekcemi;

� je váš stroj vybaven automatickou výměnou nástrojů;
� chcete automaticky měřit nástroje sondou TT 130, viz Př
ručku pro 

uživatele cyklů dotykové sondy, kapitola 4;
� chcete dohrubovávat obráběc
m cyklem G122 (viz „HRUBOVÁNÍ 

(cyklus G122)” na str. 271).

Tabulka nástrojů: standardn� nástrojová data

Zkr. Zadán� Dialog

T Č
slo, j
mž se nástroj vyvolává v programu (např. 5, indexovaně: 5.2) –

JMÉNO Jméno, j
mž se nástroj vyvolává v programu Jméno nástroje?

L Hodnota korekce pro délku nástroje L Délka nástroje?

R Hodnota korekce pro rádius nástroje R Rádius nástroje R?

R2 Rádius nástroje R2 pro frézu s rohovým rádiusem (jen pro 
trojrozměrnou korekci rádiusu nebo grafické zobrazen
 obráběn
 s 
rádiusovou frézou)

Rádius nástroje R2?

DL DeltaBhodnota rádiusu nástroje R2 Př�davek na délku nástroje?

DR DeltaBhodnota rádiusu nástroje R Př�davek rádiusu nástroje R?

DR2 DeltaBhodnota rádiusu nástroje R2 Př�davek na rádius nástroje R2?

LCUTS Délka břitu nástroje pro cyklus 22 Délka břitu v ose nástroje?

ANGLE Maximáln
 úhel zanořován
 nástroje při kyvném zápichovém pohybu 
pro cykly 22 a 208.

Maximáln� úhel zanořován�?

TL Nastaven
 zablokován
 nástroje (TL: pro Tool Locked = angl. nástroj  
zablokován)

Nástroj zablokován? 
Ano = ZADÁNÍ / Ne = BEZ ZADÁNÍ

RT Č
slo sesterského nástroje – pokud existuje – jako náhradn
ho 
nástroje (RT: pro Replacement Tool  = angl. náhradn
 nástroj); viz též 
TIME2

Sesterský nástroj?

TIME1 Maximáln
 životnost nástroje v minutách. Tato funkce je závislá na 
proveden
 stroje a je popsána v př
ručce ke stroji

Maximáln� životnost?
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Tabulka nástrojů: nástrojová data pro automatické měřen� 
nástrojů

TIME2 Maximáln
 životnost nástroje při vyvolán
  nástroje v minutách: 
dosáhneBli nebo přesáhne aktuáln
 čas nasazen
 nástroje tuto 
hodnotu, pak použije TNC při následuj
c
m vyvolán
 nástroje 
sesterský nástroj (viz též CUR.TIME).

Maximáln� životnost při TOOL 
CALL?

CUR.TIME Aktuáln
 čas nasazen
 nástroje v minutách: TNC nač
tá automaticky 
aktuáln
 čas nasazen
 (CUR.TIME: pro CURrent TIME= angl. aktuáln
/
běž
c
 čas). Pro použ
vané nástroje můžete hodnotu předvolit.

Aktuáln� čas nasazen�?

DOC Komentář k nástroji (maximálně 16 znaků) Komentář k nástroji?

PLC Informace k tomuto nástroji, které se maj
 přenést do PLC PLC�status?

PLC�VAL
Pouze TNC 426, TNC 430:
Hodnota k tomuto nástroji, která se má přenést do PLC. Hodnota PLC?

Zkr. Zadán� Dialog

Popis cyklů k automatickému měřen
 nástroje: viz 
Př
ručku pro uživatele cyklů dotykové sondy, kapitola 4.

Zkr. Zadán� Dialog

CUT Počet břitů nástroje (max. 20 břitů) Počet břitů?

LTOL Př
pustná odchylka od délky nástroje L pro zjištěn
 opotřeben
. 
JeBli tato zadaná hodnota překročena, TNC nástroj zablokuje 
(status L). Rozsah zadán
: 0 až 0,9999 mm

Tolerance opotřeben�: délka?

RTOL Př
pustná odchylka od rádiusu nástroje R pro zjištěn
 
opotřeben
. JeBli tato zadaná hodnota překročena, TNC nástroj 
zablokuje (status L). Rozsah zadán
: 0 až 0,9999 mm

Tolerance opotřeben�: rádius?

DIRECT. Směr řezu nástroje pro měřen
 s rotuj
c
m nástrojem. Směr řezu (M3 = –)?

TT:R�OFFS Měřen
 délky: přesazen
 nástroje mezi středem sn
mac
ho hrotu 
a středem nástroje. Přednastaven
: rádius nástroje R (klávesa 
BEZ ZADÁNÍ vygeneruje R)

Přesazen� nástroje � rádius?

TT:L�OFFS Měřen
 rádiusu: př
pustné přesazen
 nástroje vůči MP6530 (viz 
„Všeobecné parametry uživatele” na str. 422) mezi horn
 hranou 
sn
mac
ho hrotu a doln
 hranou nástroje. Přednastaven
: 0

Přesazen� nástroje � délka?

LBREAK Př
pustná odchylka od délky nástroje L pro zjištěn
  zlomen
. JeBli 
tato zadaná hodnota překročena, TNC nástroj zablokuje (status 
L). Rozsah zadán
: 0 až 0,9999 mm

Tolerance zlomen�: délka?

RBREAK Př
pustná odchylka od rádiusu nástroje R pro zjištěn
 zlomen
. 
JeBli zadaná hodnota překročena, pak TNC nástroj zablokuje 
(status L). Rozsah zadán
: 0 až 0,9999 mm

Tolerance zlomen�: rádius?
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Tabulka nástrojů: nástrojová data pro sp�nac� 3D�dotykové 
sondy (pouze je�li bit 1 v MP7411 nastaven na = 1, viz též 
Př�ručku pro uživatele cyklů dotykové sondy)

Zkr. Zadán� Dialog

CAL�OF1 Při kalibrován
 ulož
 TNC přesazen
 středu 3DBdotykového hrotu 
v hlavn
 ose do tohoto sloupce, jeBli v kalibračn
m menu uvedeno 
č
slo nástroje.

Přesazen� středu dotykového 
hrotu v hlavn� ose?

CAL�OF2 Při kalibrován
 ulož
 TNC přesazen
 středu 3DBdotykového hrotu 
ve vedlejš
 ose do tohoto sloupce, jeBli v kalibračn
m menu 
uvedeno č
slo nástroje.

Přesazen� středu dotykového 
hrotu ve vedlejš� ose?

CAL�ANG Při kalibrován
 ulož
 TNC úhel vřetena, při kterém byl kalibrován 
3DBdotykový hrot, jeBli v kalibračn
m menu uvedeno č
slo 
nástroje.

Úhel vřetena při kalibraci?
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Editace tabulek nástrojů
Tabulka nástrojů platná pro prováděn
 programu 
má jméno souboru TOOL.T. Soubor TOOL.T mus
 
být uložen v adresáři TNC:\ a může být edi tován 
pouze v některém ze strojn
ch provozn
ch režimů. 
Tabulkám nástrojů, které chcete použ
t pro 
archivaci nebo testován
 programu, zadejte jiné 
libovolné jméno souboru s př
ponou .T.

Otevřen
 tabulky nástrojů TOOL.T :

���� Zvolte libovolný strojn
 provozn
 režim
����Zvolte tabulku nástrojů: stiskněte 

softklávesu TABULKA NÁSTROJŮ

����Softklávesu EDITOVAT nastavte na 
„ZAP“

Otevřen
 libovolné jiné tabulky nástrojů:

���� Zvolte provozn
 režim Program Zadat/Editovat
����Vyvolán
  správy souborů

����Zobrazen
 volby typu souborů: 
stiskněte softklávesu ZVOLIT TYP

����Zobrazi t soubory typu .T: stiskněte 
softklávesu UKAŽ .T. 

����Zvolte nějaký soubor nebo zadejte 
nové jméno souboru. Potvrhte 
klávesou ZADÁNÍ nebo 
softklávesou ZVOLIT

Když jste otevřeli tabulku nástrojů k editaci, pak 
můžete přesouvat světlý proužek v tabulce na 
libovolnou pozici pomoc
  kláves se šipkami nebo 
pomoc
  softkláves. Na l ibovolné pozici můžete 
uložené hodnoty přepsat nebo zadat nové. Dalš
 
editačn
 funkce najdete v následuj
c
 tabulce.

NemůžeBli TNC zobrazit současně všechny pozice 
v tabulce nástrojů, objev
 se v proužku nahoře v 
tabulce symbol „>>“ respektive „<<“.
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Opuštěn� tabulky nástrojů:
���� Vyvolejte správu souborů a zvolte soubor jiného typu, např
klad 

obráběc
 program.

Editačn� funkce pro tabulky nástrojů
TNC 426, TNC 430 Softklávesa

Volba začátku tabulky

Volba konce tabulky

Volba předchoz
 stránky tabulky

Volba dalš
  stránky tabulky

Hledán
 jména nástroje v tabulce

Zobrazen
 informac
 o nástroj
ch ve sloupc
ch 
nebo zobrazen
 všech informac
 o jednom 
nástroji  na jedné stránce obrazovky

Skok na začátek řádku

Skok na konec řádku

Zkop
rovat světle podložené pole

Vložit kop
rované pole

Vložit zadatelný počet řádků (nástrojů) na konec 
tabulky

Vložen
  řádku s indexovaným č
slem nástroje za 
aktuáln
 řádek. Tato funkce je aktivn
 pouze 
tehdy, sm
teBl i pro jeden nástroj uložit několik 
korekčn
ch údajů (strojn
 parametr 7262 je 
různý od 0). TNC vlož
 za posledn
 existuj
c
 
index kopii nástrojových dat a zvýš
 index o 1. 
Použit
: např. stupňovité vrtáky s v
ce délkovými 
korekcemi

Smazat aktuáln
 řádek (nástroj)

Zobrazit / nezobrazit č
sla pozic

Zobrazit všechny nástroje / zobrazit jen ty 
nástroje, které jsou uloženy v tabulce pozic
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Poznámky k tabulkám nástrojů
Pomoc
 strojn
ho parametru 7266.x nadefinujete, které údaje mohou 
být v tabulce nástrojů uvedeny a v jakém pořad
 budou uvedeny.

Editačn� funkce pro tabulky nástrojů
 TNC 410 Softklávesa

Volba předchoz
 stránky tabulky

Volba dalš
 stránky tabulky

Posunout světlý proužek doleva

Posunout světlý proužek doprava

Zablokovat nástroj ve sloupci TL

Neblokovat nástroj ve sloupci TL

Převz
t aktuáln
 polohu, např
klad pro ZBosu

Potvrdit zadanou hodnotu, zvolit dalš
 sloupec v 
tabulce

Smazat chybné č
slo, obnovit předvolenou 
hodnotu

Obnovit posledn
 uloženou hodnotu

Jednotlivé sloupce nebo řádky tabulky nástrojů můžete 
přepsat obsahem jiného souboru. Předpoklady:

�C
lový soubor již mus
 existovat
�Kop
rovaný soubor sm
 obsahovat pouze nahrazuj
c
 

sloupce (řádky).

Jednotlivé sloupce nebo řádky zkop
rujete softklávesou 
NAHRADIT POLE (viz „Kop
rován
 jednotlivého souboru” 
na str. 58).
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Pro automatickou výměnu nástrojů potřebujete tabulku pozic 
TOOL_P.TCH. TNC spravuje v
ce tabulek pozic s libovolnými jmény 
souborů. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro prováděn
 
programu, navol
 te v některém provozn
m režimu prováděn
 
programu přes správu souborů (status M).

Editace tabulky pozic v některém provozn�m režimu prováděn� 
programu.

���� Zvolte tabulku nástrojů: stiskněte softklávesu 
TABULKA NÁSTROJŮ

���� Zvolte tabulku pozic: zvolte softklávesu TABULKA 
POZIC

���� Softklávesu EDITOVAT nastavte na ZAP

Zvolte tabulku pozic v provozn�m režimu Program Zadat/
Editovat (pouze TNC 426, TNC 430).

���� Vyvolán
 správy souborů

���� Zobrazen
 volby typu souborů: stiskněte softklávesu 
ZVOLIT TYP

���� Zobrazen
 souborů typu .TCH: stiskněte softklávesu 
TCH SOUBORY (druhá l išta softkláves)

���� Zvolte nějaký soubor nebo zadejte nové jméno 
souboru. Potvrhte klávesou ZADÁNÍ nebo 
softklávesou ZVOLIT

Zkr. Zadán� Dialog

P Č
slo pozice nástroje v zásobn
ku nástrojů –

T Č
slo nástroje Č�slo nástroje ?

ST Nástroj je speciáln
 nástroj (ST: jako Special Tool = angl. speciáln
 nástroj); 
blokujeBli váš speciáln
 nástroj pozice před a za svou pozic
, pak zablokujte 
odpov
daj
c
 pozice ve sloupci L (status L).

Speciáln� nástroj ?

F Nástroj vracet pokaždé do stejné pozice v zásobn
ku (  F: jako  F ixed = angl. 
pevně určený)

Pevné m�sto? Ano = 
ZADÁNÍ /
Ne = BEZ ZADÁNÍ

L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokováno, viz též sloupec ST) Blokovaná pozice Ano = 
ZADÁNÍ / Ne = BEZ 
ZADÁNÍ

PLC Informace, která má být k této pozici nástroje předána do PLC PLC�status?

TNAME Zobrazen
 jména nástroje z TOOL.T –

DOC Zobrazen
 komentáře k nástroji z TOOL.T –
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Volba začátku tabulky

Volba konce tabulky

Volba předchoz
 stránky tabulky

Volba dalš
 stránky tabulky

Vynulován
 tabulky pozic

Skok na začátek dalš
ho řádku

Vynulován
 sloupce Č
slo nástroje T

Skok na konec řádku
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Vyvolán
 nástroje v programu obráběn
 se provád
 funkc
 T:

���� Č�slo nástroje: zadejte č
slo nástroje. Nástroj jste již 
předt
m nadefinovali v bloku G99 nebo v tabulce 
nástrojů.
Nav�c plat� pro TNC 426, TNC 430):
Pokud si přejete vyvolávat nástroj jeho jménem, tak 
um
stěte jméno nástroje mezi uvozovky. Jména se 
vážou na položku v aktivn
 tabulce nástrojů TOOL .T. 
Pro vyvolán
 nástroje s jinými korekčn
mi hodnotami 
zadejte za desetinnou tečkou index definovaný v 
tabulce nástrojů.

���� Př�davek na délku nástroje DL: deltaBhodnota pro 
délku nástroje

���� Př�davek na rádius nástroje DR: deltaBhodnota pro 
rádius nástroje

V př
padě potřeby můžete při vyvolán
 nástroje naprogramovat také 
osu vřetena a otáčky:

���� Volba osy vřetena, např
klad ZBosa.

���� Volba otáček, blok ukončete klávesou END.

Př�klad: Vyvolán� nástroje
Vyvolá se nástroj s č
slem 5 v nástrojové ose Z s otáčkami vřetena 2 
500 ot/min. Př
davek pro délku nástroje čin
 0,2 mm, záporný 
př
davek pro rádius nástroje čin
 1 mm.

P
smeno D před L  a R znamená deltaBhodnotu.

Předvolba u tabulek nástrojů
Pokud použ
váte tabulky nástrojů, pak provád
te s blokem G51 
předvolbu dalš
ho použ
vaného nástroje. K tomu zadejte č
slo 
nástroje, př
padně QBparametr, nebo jméno nástroje v uvozovkách 
(jména nástroje nejsou u TNC 410).

N20 T 5.2 G 17 S2500 DL+0,2 DR� 1

1

17

2500
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Poloha pro výměnu nástrojů
Do polohy pro výměnu nástrojů mus
 být možno najet bez nebezpeč
 
kolize. Př
davnými funkcemi M91 a M92 můžete naj
ždět na pevnou 
polohu na stroji pro výměnu nástrojů. Pokud před prvn
m vyvolán
m 
nástroje naprogramujete T0, pak najede TNC v ose vřetena up
nac
 
stopkou do polohy, která nen
 závislá na délce nástroje.

Ručn� výměna nástroje
Před ručn
 výměnou nástroje se vřeteno zastav
 a nástroj najede do 
polohy pro výměnu nástroje:

���� Programované najet
 do polohy pro výměnu nástroje

���� Přerušen
 prováděn
 programu,viz „Přerušen
 obráběn
”, str. 377
���� Vyměňte nástroj
���� Pokračujte v prováděn
 programu, viz „Pokračován
 v prováděn
 

programu po přerušen
”, str. 379

Automatická výměna nástroje
Při automatické výměně nástroje se prováděn
 programu 
nepřerušuje. Při vyvolán
 nástroje pomoc
 T založ
 TNC nástroj ze 
zásobn
ku nástrojů.

Automatická výměna nástrojů při překročen� životnosti: M101

DosáhneBli životnost nástroje TIME2, založ
 TNC automaticky nástroj 
sesterský. K tomu aktivujte na začátku programu př
davnou funkci 
M101. Účinek funkce M101 můžete zrušit funkc
 M102.

Automatická výměna nástroje neproběhne vždy bezprostředně po 
uplynut
 životnosti nástroje, ale až o několik programových bloků 
později, podle vyt
žen
 ř
dic
ho systému.

Předpoklady pro standardn� NC�bloky s korekc� rádiusu R0, 
RR, RL
Rádius sesterského nástroje mus
  být stejný jako rádius původně 
nasazeného nástroje. NejsouBli rádiusy stejné, vyp
še TNC chybové 
hlášen
 a výměnu nástroje neprovede.

Výměna nástroje je funkce závislá na proveden
 stroje. 
Informujte se v př
ručce ke stroji!

M101 je funkce závislá na proveden
 stroje. Informujte 
se v př
ručce ke stroji!
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Úvod

TNC koriguje dráhu nástroje o korekčn
 hodnotu pro délku nástroje v 
ose vřetena a pro rádius nástroje v rovině obráběn
. 

Pokud vytvář
te program obráběn
 př
mo na TNC, je korekce rádiusu 
nástroje účinná pouze v rovině obráběn
. TNC bere přitom do úvahy 
až pět os, včetně os rotačn
ch.

Délková korekce nástroje

Korekce nástroje na délku je účinná, jakmile je nástroj vyvolán a 
poj
žd
 se j
m v ose vřetena. Zruš
 se, jakmile se vyvolá nástroj s 
délkou L=0.

U korekce délky nástroje jsou respektovány DeltaBhodnoty jak z 
bloku T tak z tabulky nástrojů.

Hodnota korekce = L + DLT + DLTAB kde je

Jakmile zruš
te kladnou korekci délky pomoc
 T0, 
zmenš
 se vzdálenost nástroje od obrobku.

Po vyvolán
 nástroje se změn
  programovaná dráha 
nástroje v ose vřetena o délkový rozd
l mezi starým a 
novým nástrojem.

L: Délka nástroje L z  bloku G99 nebo tabulky 
nástrojů,

DL T L: Př
davek DL na délku z bloku T (nen
 
respektován v indikaci polohy),

DL T AB: Př
davek DL na délku z tabulky nástrojů.
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Programový blok pro pohyb nástroje obsahuje

�G41 nebo G42 pro korekci rádiusu
�G43 nebo G44, pro korekci rádiusu při osově rovnoběžném 

poj
žděn

�G40, nemáBli se korekce rádiusu provádět 

Korekce rádiusu je účinná, jakmile je nástroj vyvolán a je j
m 
poj
žděno v rovině obráběn
 s G41 nebo G42.

U korekce rádiusu nástroje jsou respektovány DeltaBhodnoty jak z 
bloku T tak z tabulky nástrojů:

Hodnota korekce = R + DRT + DRTAB kde je

Dráhové pohyby bez korekce rádiusu: R0
Nástroj poj
žd
 svým středem po programované dráze v rovině 
obráběn
, př
padně na programované souřadnice.

Použit
: vrtán
, předpolohován
.

TNC zruš
 korekci  rádiusu, když:

�naprogramujete polohovac
 blok s G40,
�naprogramujete vyvolán
 programu s %…,
�navol
te nový program pomoc
 PGM MGT.

R: Rádius nástroje R z bloku G99 nebo tabulky nástrojů,
DR T: př
davek DR na rádius z bloku T (nen
 respektován v 

indikaci polohy),
DR TAB: Př
davek DR na rádius z tabulky nástrojů.

R

R

G40
G41

Y

X

Z

X

Y
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Střed nástroje se přitom nacház
 ve vzdálenosti rádiusu nástroje od 
programovaného obrysu. „Vpravo“ a „vlevo“ označuje polohu 
nástroje ve směru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrázky 
vpravo.

Zadán� korekce rádiusu
Korekci rádiusu zadejte v bloku G01:

Pohyb nástroje vlevo od programovaného obrysu: 
zvolte funkci G41, nebo

Pohyb nástroje vpravo od programovaného obrysu: 
zvolte funkci G42, nebo

Pohyb nástroje bez korekce rádiusu, př
padně 
zrušen
 korekce rádiusu: zvolte funkci G40

Ukončen
 bloku: stiskněte klávesu END.

G42 Nástroj poj
žd
  vpravo od obrysu
G41 Nástroj poj
žd
  vlevo od obrysu

Mezi dvěma bloky programu s rozd
lnou korekc
 rádiusu 
G42 a G41 mus
 být nejméně jeden blok pojezdu v 
rovině obráběn
 bez korekce rádiusu (také s G40) .

Korekce rádiusu je aktivn
 až do konce bloku, ve kterém 
byla poprvé naprogramována.

Korekci rádiusu můžete aktivovat též pro př
davné osy 
roviny obráběn
. Tyto př
davné osy programujte také v 
každém následuj
c
m bloku, protože TNC by jinak 
provedl korekci rádiusu opět v hlavn
 ose.

Při prvn
m bloku s korekc
 rádiusu G42/G41 a při 
zrušen
 s G40 polohuje TNC nástroj vždy kolmo na 
programovaný bod startu nebo konce. Napolohujte 
nástroj před prvn
m bodem obrysu, respektive za 
posledn
m bodem obrysu tak, aby nedošlo k poškozen
 
obrysu.

X

Y

G41

X

Y

G42

41

42

40
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�Vnějš
 rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci rádiusu nástroje, pak TNC vede 
nástroj na vnějš
ch roz
ch buh po přechodové kružnici nebo po tzv. 
spline (volba pomoc
 MP7680). JeBli třeba, zredukuje TNC posuv 
na vnějš
ch roz
ch, např
klad při velkých změnách směru.

�Vnitřn
 rohy:
Na vnitřn
ch roz
ch vypočte TNC průseč
k drah, po nichž střed 
nástroje poj
žd
 korigovaně. Z tohoto bodu poj
žd
 nástroj podél 
dalš
ho prvku obrysu. T
m se obrobek na vnitřn
ch roz
ch 
nepoškod
. Z toho plyne, že pro určitý obrys nelze volit libovolně 
velký rádius nástroje.

Obráběn� rohů bez korekce rádiusu
Bez korekce rádiusu můžete ovlivnit dráhu nástroje a posuv na roz
ch 
obrobku př
davnou funkc
 M90, Viz „Ohlazen
  rohů: M90”, str. 153.

Při vnitřn
m obráběn
 neum
st’ujte bod startu nebo 
koncový bod do rohového bodu obrysu, nebot’ může 
doj
 t k poškozen
 obrysu.

RL

RL RL
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korekce rádiusu s orientac� 
nástroje

Použit�

Při Peripheral Milling TNC přesad
  nástroj kolmo ke směru pohybu a 
kolmo ke směru nástroje o součet DeltaBhodnot DR (tabulka nástrojů 
a blok T). Směr korekce definujete korekc
 rádiusu G41/G42 (viz 
obrázek vpravo nahoře, směr pohybu Y+). 

Aby TNC mohlo dosáhnout zadanou orientaci nástroje, mus
te 
aktivovat funkci M128 (viz „Zachován
 polohy hrotu nástroje při 
polohován
 naklápěc
ch os (TCPM*): M128 (ne u TNC 410)” na str. 
168) a poté korekturu rádiusu nástroje. TNC pak napolohuje rotačn
 
osy stroje automaticky tak, aby nástroj dosáhl předvolenou orientaci 
nástroje s aktivn
 korekc
.

Orientaci  nástroje můžete stanovit pomoc
 bloku G01, jak je popsáno 
dále.

Př�klad: Definice orientace nástroje pomoc� M128 a souřadnic 
rotačn�ch os.

TNC nemůže automaticky polohovat rotačn
 osy u všech 
strojů. Informujte se ve vaš
  př
ručce ke stroji.

Nebezpeč� kolize!

U strojů, jejichž rotačn
 osy dovoluj
 jenom omezený 
rozsah pojezdu, mohou při automatickém polohován
 
vzniknout pohyby, které vyžaduj
  např
klad otočen
 stolu 
o 180°. Věnujte pozornost nebezpeč
 kolize hlavy s 
obrobkem nebo up
nadly.

N10 G00 G90 X� 20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 * Předpolohován


N20 M128 * Aktivovat M128

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 * Aktivovat korekci rádiusu

N40 X +50 Y+0 Z+0 B� 30 C+0 * Nastavit rotačn
 osu (orientaci nástroje)





6
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Dráhové funkce

Obrys obrobku se obvykle skládá z někol ika obrysových prvků, jako 
jsou př
mky a kruhové oblouky. Pomoc
 dráhových funkc
 
naprogramujete pohyby nástroje pro př�mky a kruhové oblouky.

Př�davné funkce M

Pomoc
 př
davných funkc
 TNC ř
d
te

�prováděn
 programu, např. přerušen
 chodu programu;
� funkce stroje, jako zapnut
 a vypnut
 otáčen
 vřetena a chladic
 

kapaliny;
�dráhové poměry nástroje.

Podprogramy a opakován� části programu

Obráběc
 kroky, které se opakuj
, zadáte jen jednou jako podprogam 
nebo opakován
 části programu. Pokud chcete nechat provést část 
programu jen za určitých podm
nek, pak nadefinujte tyto 
programové kroky rovněž v nějakém podprogramu. Nav
c může 
obráběc
 program vyvolat a nechat provést jiný program.

Programován
 s podprogramy a opakován
m část
  programu je 
popsáno v kapitole 9.

Programován� s Q�parametry

V programu obráběn
 zastupuj
 QBparametry č
selné hodnoty: 
danému QBparametru je přiřazena č
selná hodnota na jiném m
stě. 
Pomoc
 QBparametrů můžete programovat matematické funkce, 
které ř
d
 prováděn
 programu nebo které popisuj
 nějaký obrys.

Nav
c můžete pomoc
 QBparametrického programován
 provádět 
měřen
 s 3DBdotykovou sondou během prováděn
 programu.

Programován
 s QBparametry je popsáno v kapitole 10.

G01

G01

CC

G02

G01

�

�

��
�

����	��


�

����

��
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6.2 Základy k dráhovým funkc�m

Programován� pohybu nástroje pro obráběn�

Když vytvář
te program obráběn
, programujete postupně dráhové 
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadáváte 
obvykle souřadnice pro koncové body prvků obrysu z  
kótovaného výkresu. Z těchto zadán
 souřadnic, dat nástroje a 
korekce rádiusu zjist
 TNC skutečnou dráhu pojezdu nástroje.

TNC poj
žd
 současně všemi strojn
mi osami, které jste 
naprogramovali v programovém bloku dráhové funkce.

Pohyby rovnoběžné s osami stroje
Programový blok obsahuje zadán
 souřadnice: TNC poj
žd
 
nástrojem rovnoběžně s programovanou strojn
 osou.

Podle konstrukce vašeho stroje se při obráběn
 pohybuje buh nástroj 
nebo stůl stroje s upnutým obrobkem. Při programován
 dráhového 
pohybu postupujte zásadně tak, jako by se pohyboval nástroj. 

Př
klad:

Nástroj si  zachovává souřadnice Y a Z a naj
žd
 do polohy X=100. Viz 
obrázek vpravo nahoře.

Pohyby v hlavn�ch rovinách
Programový blok obsahuje zadán
 dvou souřadnic: TNC poj
žd
 
nástrojem v programované rovině.

Př
klad:

Nástroj si zachovává souřadnici Z a poj
žd
 v rovině XY do polohy 
X=70, Y=50. Viz obrázek vpravo uprostřed

Trojrozměrný pohyb
Programový blok obsahuje zadán
 tř
 souřadnic: TNC poj
žd
 
nástrojem prostorově do naprogramované polohy.

Př
klad:

N50 G00 X+100 *

N50 Č
slo bloku
G00 Dráhová funkce „Př
mka rychloposuvem“
X+100 Souřadnice koncového bodu

N50 G00 X+70 Y+50 *

N50 G01 X+80 Y+0 Z�10 *

X

Y

Z

100

X

Y

Z

70

50

X

Y

Z

80
-10
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Zadán� v�ce jak tř� souřadnic (ne u TNC 410)
TNC může současně ř
di t až 5 os. Při obráběn
 s 5 osami se současně 
pohybuj
 např
klad 3 lineárn
 a 2 rotačn
 osy.

Program pro takovéto obráběn
 běžně generuj
 CADBsystémy a na 
stroji nemůže být vytvořen. 

Př
klad:

Kruhy a kruhové oblouky
Při kruhových pohybech poj
žd
 TNC dvěma strojn
mi osami 
současně: nástroj se pohybuje po kruhové dráze relativně k obrobku. 
Pro kruhové pohyby můžete zadat střed kruhu.

S dráhovými funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v 
hlavn
ch rovinách: hlavn
 rovina je určena při vyvolán
 nástroje definic
 
osy vřetena:

Smysl otáčen� u kruhových pohybů
Pro kruhové pohyby bez tangenciáln
ho přechodu na jiné
obrysové elementy udáváte smysl otáčen
 pomoc
 těchto funkc
:

�Otáčen
 ve smyslu hodinových ručiček: G02/G12
�Otáčen
 proti směru hodinových ručiček: G03/G13

N G01 G 40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Pohyb v
ce než 3 os TNC graficky nepodporuje.

Osa vřetena Hlavn� rovina Střed kruhu

Z (G17) XY, též
UV, XV, UY

I, J

Y (G18) ZX, též
WU, ZU, WX

K, I

X (G19) YZ, též
VW, YW, VZ

J, K

Kruhy, které nelež
 rovnoběžně s hlavn
 rovinou, 
naprogramujete též funkc
 „Naklápěn
 roviny obráběn
“ 
(viz „ROVINA OBRÁBĚNÍ (cyklus G80, ne u TNC 410)”, 
str. 304) nebo pomoc
 QBparametrů (viz „Princip a 
přehled funkc
”, str. 330).

X

Y

X

Y

I

J

G02/G12
G03/G13

X

Z

Y
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Korekce rádiusu
Korekce rádiusu mus
 být zadána v tom bloku, j 
mž naj
žd
te na prvn
 
prvek obrysu. Korekce rádiusu nesm
 zač
nat v bloku pro kruhovou 
dráhu. Naprogramujte ji předt
m v př
mkovém bloku (viz „Dráhové 
pohyby – pravoúhlé souřadnice”, str. 126).

Předpolohován�
Předvolte polohu nástroje na začátku programu obráběn
 tak, aby 
bylo vyloučeno poškozen
 nástroje a obrobku. 
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Výchoz� a koncový bod

Nástroj naj
žd
  z výchoz
ho bodu na prvn
 bod obrysu. Požadavky na 
výchoz
 bod:

�Je naprogramovaný bez korekce rádiusu,
�Lze jej najet bez kolize,
�Je bl
zko prvn
ho prvku obrysu.

Př�klad

Obrázek vpravo nahoře: pokud stanov
te výchoz
  bod v tmavě šedivé 
oblasti, pak se obrys při najet
 na prvn
 bod obrysu poškod
.

Prvn� bod obrysu
Pro pohyb nástroje k prvn
mu bodu obrysu naprogramujte korekci 
rádiusu.

Najet� do výchoz�ho bodu v ose vřetena
Při naj
žděn
 výchoz
ho bodu mus
 nástroj jet v ose vřetena do 
pracovn
 hloubky. V př
padě nebezpeč
 kolize naj
ždějte výchoz
 bod 
v ose vřetena odděleně.

Př
klad NCBbloků

N30 G00 G40 X+20 Y+30 *

N40 Z�10 *

X

Y

S

A

X

Y

A

G41

Y

X

Z

S
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Předpoklady pro volbu koncového bodu:

� Lze jej najet bez kolize,

� Je bl
zko posledn
ho prvku obrysu.
� Vyloučen
 poškozen
 obrysu: optimáln
 koncový bod lež
 v 

prodloužené dráze nástroje po obráběn
 posledn
ho prvku obrysu.

Př�klad

Obrázek vpravo nahoře: pokud stanov
te koncový bod v tmavě 
šedivé oblasti, pak se obrys při najet
 na koncový bod obrysu 
poškod
.

Opuštěn
 koncového bodu v ose vřetena:

při opouštěn
 koncového bodu naprogramujte osu vřetena 
odděleně. Viz obrázek vpravo uprostřed.

Př
klad NCBbloků

N50 G00 G40 X+60 Y+70 *

N60 Z+250 *

X

Y

A

E

Y

X

Z

E
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Pro společný výchoz
 a koncový bod neprogramujte žádnou korekci 
rádiusu.

Vyloučen
 poškozen
 obrysu: optimáln
 výchoz
 bod lež
 mezi  
prodlouženou dráhou nástroje pro obráběn
 prvn
ho a posledn
ho 
prvku obrysu.

Př�klad

Obrázek vpravo nahoře: pokud stanov
te koncový bod ve šrafované 
oblasti, pak se obrys při najet
 na prvn
 bod obrysu poškod
.

Tangenciáln� naj�žděn� a odj�žděn�

Pomoc
 funkce G26 (obrázek vpravo uprostřed) můžete k obrobku 
tangenciálně naj
ždět a funkc
 G27 (obrázek vpravo dole) můžete od 
obrobku tangenciálně odj
ždět. T
m zabrán
te škrábancům od frézy.

Výchoz� a koncový bod
Výchoz
 a koncový bod lež
 bl
zko prvn
ho, př
padně posledn
ho, 
bodu obrysu mimo obrobku a mus
 se naprogramovat bez korekce 
rádiusu.

Najet�
���� G26 zadejte za blokem, kde je naprogramován prvn
 bod obrysu: 

to je prvn
 blok s korekc
 rádiusu G41/G42.

Odjet�
���� G27 zadejte za blokem, kde je naprogramován posledn
 bod 

obrysu: to je posledn
 blok s korekc
 rádiusu G41/G42.

X

Y

A

E

Rádius G26 a G27 mus
te zvolit tak, aby mohl TNC 
vykonat kruhovou dráhu mezi výchoz
m bodem a prvn
m 
bodem obrysu a také mezi posledn
m bodem obrysu a 
koncovým bodem.

X

Y

A

R

S

G41G40

X

Y

G41

G40

E R

B
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N50 G00 G40 G90 X �30 Y+50 * Výchoz
  bod

N60 G01 G41 X+ 0 Y+50 F350 * Prvn
 bod obrysu

N70 G26 R5 * Tangenciáln
 najet
 s rádiusem R = 5 mm

. . .

P ROGRAMO VÁNÍ OBRYSOVÝCH P RVKŮ

. . . Posledn
 obrysový prvek

N210 G27 R5 * Tangenciáln
 odjet
 s rádiusem R = 5 mm

N220 G00 G40 X� 30 Y+50 * Koncový bod
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e 6.4 Dráhové pohyby – pravoúhlé 
souřadnice

Přehled dráhových funkc�

Pohyb nástroje Funkce Požadovaná zadán�

Př
mka posuvem
Př
mka rychloposuvem

G00
G01

Souřadnice koncového bodu př
mky

Zkosen
 mezi dvěma př
mkami G24 Délka zkosen
 R

– I, J, K Souřadnice středu kruhu

Kruhová dráha ve smyslu hodinových ručiček
Kruhová dráha proti smyslu hodinových ručiček:

G02
G03

Souřadnice koncového bodu kruhu ve spojen
  s I, J, 
K nebo dodatečný rádius kruhu R

Kruhová dráha odpov
daj
c
 aktivn
mu směru otáčen
 G05 Souřadnice koncového bodu kruhu a rádiusu kruhu R

Kruhová dráha s tangenciáln
m napojen
m na 
předcházej
c
 prvek obrysu

G06 Souřadnice koncového bodu kruhu

Kruhová dráha s tangenciáln
m napojen
m na 
předcházej
c
 a následuj
c
 prvek obrysu

G25 Rohový rádius R
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ePř�mka rychloposuvem G00
Př�mka posuvem G01 F... .

TNC přej
žd
 nástrojem po př
mce z jeho aktuáln
 polohy do 
koncového bodu př
mky. Výchoz
 bod je koncovým bodem 
předchoz
ho bloku.

Programován�
���� Souřadnice koncového bodu př
mky

JeBli třeba:
���� Korekce rádiusu G40/G41/G42

���� Posuv F

���� Př�davná funkce M

Př
klad NCBbloků

Převzet� aktuáln� polohy
Klávesou PŘEVZÍT AKTUÁLNÍ POLOHU můžete převz
t l ibovolnou 
polohu osy:

���� najehte nástrojem  v provozn
m režimu Ručn
 Provoz do polohy, 
která se má převz
t.

���� Přepněte indikaci obrazovky na Program Zadat/Editovat.
���� Zvolte blok programu, do kterého si přejete převz
t polohu v ose.

���� Zvolte osu, jej
ž pozici si  přejete převz
t.

���� Stiskněte klávesu „PŘEVZETÍ AKTUÁLNÍ POLOHY“: 
TMC převezme souřadnice aktuáln
  polohy předt
m 
zvolené osy.

N70 G01 G41 X+ 10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y� 15  *

N90 G90 X+60 G91 Y�10 *

X

Y

60

15

40

10

10
20

1
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e Vložen� zkosen� mezi dvěma př�mkami

Rohy obrysu, které vzniknou jako průseč
k dvou př
mek, můžete 
opatřit zkosen
m.

�V př
mkových bloc
ch před a za blokem G24 naprogramujte 
pokaždé obě souřadnice roviny, ve které má být úkos proveden.

�Korekce rádiusu před a za blokem G24 mus
 být stejná.
�Úkos mus
 být proveditelný s aktuáln
m nástrojem.

Programován�
����Délka zkosen� hrany: délka úkosu

JeBli třeba:
����Posuv F  (účinný jen v bloku G24)

Př
klad NCBbloků

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *

N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X +5 G90 Y+0 *

Obrys nesm
 zač
nat blokem G24.

Zkosen
 se provád
 pouze v rovině obráběn
.

Na rohový bod odř
znutý zkosen
m se nenaj
žd
.

Posuv programovaný v bloku G24 je účinný pouze v 
tomtéž bloku G24. Potom je opět platný posuv 
programovaný před blokem G24.

X

Y

24

X

Y

40

40

R5

5

10

25

X

Y

40

1230

5

12

5
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Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.

Nástroj přej 
žd
 po kruhové dráze, která se tangenciálně napojuje jak 
na předcházej
c
, tak i na následuj
c
 prvek obrysu.

Kruh zaoblen
 mus
 být proveditelný vyvolaným nástrojem.

Programován�
���� Rádius zaoblen�: rádius kruhového oblouku

JeBli třeba: 
���� Posuv F (účinný jen v bloku G25)

Př
klad NCBbloků

N50 G01 G41 X+ 10 Y+40 F300 M3 *

N60 X +40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 X +10 Y+5 *

Předcházej
c
 a následuj
c
 prvek obrysu mus
 obsahovat 
obě souřadnice roviny, ve které se provád
  zaoblen
 
rohu. Obráb
teBli obrys bez korekce rádiusu nástroje, 
pak mus
te programovat obě souřadnice roviny 
obráběn
.

Na rohový bod se nenaj
žd
.

Posuv programovaný v bloku G25 je účinný pouze v 
tomtéž bloku G25. Potom je opět platný posuv 
programovaný před blokem G25.

Blok G25 lze také využ
t k plynulému najet
 na obrys, viz 
„Tangenciáln
 naj 
žděn
  a odj
žděn
”, str. 124:

X

Y

40

40

R5

5

10

2525
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e Střed kruhu I, J

Střed kruhu definujete pro kruhové dráhy, které programujete 
funkcemi G02, G03 nebo G05. K tomu

�zadejte pravoúhlé souřadnice středu kruhu; nebo
�převezměte naposledy naprogramovanou polohu; nebo
�převezměte souřadnice klávesou „PŘEVZETÍ AKTUÁLNÍ 

POLOHY“.

Programován�
����Zadejte souřadnice pro střed kruhu nebo

pro převzet
 naposledy programované polohy: 
zadejte G29.

Př
klad NCBbloků

nebo

Programové řádky N10 a N20 se nevztahuj
 k obrázku.

Platnost
Střed kruhu zůstává definován tak dlouho, než naprogramujete nový 
střed kruhu. Střed kruhu můžete definovat rovněž pro př
davné osy 
U, V a W.

Inkrementáln� zadán� středu kruhu I, J
Př
růstkově zadaná souřadnice pro střed kruhu se vztahuje vždy k 
naposledy programované poloze nástroje.

N50 I+25 J +25 *

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *

N20 G29 *

Pomoc
 I a J označ
te urči tou polohu jako střed kruhu: 
nástroj nenaj
žd
 do této polohy.

Střed kruhu je současně pólem pro polárn
 souřadnice.

Pokud si přejete definovat paraleln
 osy jako pól, 
stiskněte nejdř
ve klávesu I (J) na znakové klávesnici a 
poté oranžovou osovou klávesu př
slušné paraleln
 osy.

CC

Z
Y

X

I

J
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eKruhová dráha G02/G03/G05 okolo středu 
kruhu I, J

Před programován
m kruhové dráhy definujte střed kruhu I, J. 
Naposledy programovaná poloha nástroje před kruhovou dráhou je 
výchoz
m bodem kruhové dráhy.

Smysl otáčen�
� Ve smyslu hodinových ručiček: G02

� Proti smyslu hodinových ručiček: G03
� Bez udán
 směru otáčen
: G05. TNC jede kruhovou dráhu s 

naposledy naprogramovaným směrem otáčen
.

Programován�
���� Najet
  nástrojem na výchoz
 bod kruhové dráhy

���� Zadejte souřadnice středu kruhu

���� Zadejte souřadnice koncového bodu kruhového 
oblouku

JeBli třeba:
���� Posuv F

���� Př
davná funkce M

Př
klad NCBbloků

Úplný kruh
Pro koncový bod naprogramujte stejné souřadnice jako pro výchoz
 
bod.

N50 I +25 J+25 *

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *

N70 G03 X+45 Y+25 *

Výchoz
 bod a koncový bod kruhového pohybu mus
 
ležet na kruhové dráze.

Tolerance zadán
: až 0,016 mm (volitelné pomoc
 
MP7431, ne u TNC 410)

SE

X

Y

I,J

3

X

Y

25=I 45

25=J
CC
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e Kruhová dráha G02/G03/G05 se stanoveným 
rádiusem

Nástroj přej
žd
 po kruhové dráze s rádiusem R.

Smysl otáčen�
�Ve smyslu hodinových ručiček: G02

�Proti  smyslu hodinových ručiček: G03
�Bez udán
 směru otáčen
: G05. TNC jede kruhovou dráhu s 

naposledy naprogramovaným směrem otáčen
.

Programován�
����Zadejte souřadnice koncového bodu kruhového 

oblouku

����Rádius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového 
oblouku!

JeBli třeba:
����Posuv F

����Př
davná funkce M

Úplný kruh
Pro úplný kruh naprogramujte dva CRBbloky za sebou:

Koncový bod prvn
ho polokruhu je výchoz
m bodem druhého 
polokruhu. Koncový bod druhého polokruhu je výchoz
m bodem 
prvn
ho polokruhu.

X

Y

I,J S1=E2

E1=S2

R

3
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eStředový úhel CCA a rádius kruhového oblouku R
Výchoz
 bod a koncový bod na obrysu se daj
 vzájemně spojit čtyřmi 
různými kruhovými oblouky se stejným rádiusem:

Menš
 kruhový oblouk: CCA<180°
Rádius má kladné znaménko R>0

Větš
 kruhový oblouk: CCA>180°
Rádius má záporné znaménko R<0

Pomoc
 smyslu otáčen
 urč
te, zda je kruhový oblouk zakřiven ven 
(konvexně) nebo dovnitř (konkávně):

Konvexn
: smysl otáčen
  G02 (s korekc
  rádiusu G41).

Konkávn
: smysl otáčen
 G02 (s korekc
 rádiusu G41).

Př
klad NCBbloků

nebo

nebo

nebo

N100 G01 G41 X+ 40 Y+40 F200 M3 *

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 1)

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 2)

N110 G02 X+70 Y+40 R�20 * (OBLO UK 3)

N110 G03 X+70 Y+40 R�20 * (OBL OUK 4)

Vzdálenost výchoz
ho bodu a koncového bodu průměru 
kruhu nesm
 být větš
 než průměr kruhu.

Maximáln
 rádius čin
  99,9999 m.

Podporovány jsou úhlové osy A, B a C.

X

Y

40

40 70

G03

4

ZW

3

R R

G02

X

Y

ZW
RR

40

40 70

1

2

G03

G02
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e Kruhová dráha G06 s tangenciáln�m napojen�m

Nástroj přej
žd
 po kruhovém oblouku, který se tangenciálně 
napojuje na předt
m programovaný obrysový prvek.

Přechod je „tangenciáln
“, pokud na průseč
ku obrysových prvků 
nevzniká zlom nebo rohový bod, prvky obrysu tedy přecházej
 jeden 
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhový oblouk tangenciálně napojen, 
naprogramujte př
mo před blokem G06. K tomu jsou nutné nejméně 
dva polohovac
 bloky

Programován�
����Zadejte souřadnice koncového bodu kruhového 

oblouku

JeBli třeba:
����Posuv F

����Př
davná funkce M

Př
klad NCBbloků

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *

N80 X+25 Y+ 30 *

N90 G06 X +45 Y+20 *

G01 Y+0 *

Blok G06 a předt
m programovaný prvek obrysu by měly 
obsahovat obě souřadnice roviny, ve které má být 
proveden kruhový oblouk!

X

Y

25 45

25
30

20

6
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ePř�klad: Př�mková dráha a zkosen� kartézsky

%LINEAR G71 *

N10 G30 G17 X+ 0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci 
obráběn


N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+10 * Definice nástroje v programu

N40 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje s osou vřetena a otáčkami vřetena

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje v ose vřetena s rychloposuvem

N60 X �10 Y� 10 * Předpolohován
 nástroje

N70 G01 Z�5 F1000 M3 * Najet
 na hloubku obráběn
 posuvem F = 1000 mm/min

N80 G01 G41 X+ 5 Y+5 F300 * Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci rádiusu G41

N90 G26 R5 F150 * Tangenciáln
 naj
žděn


N100 Y+95 * Najet
 do bodu 2

N110 X +95 * Bod 3: prvn
 př
mka pro roh 3

N120 G24 R10 * Programován
 zkosen
 s délkou 10 mm

N130 Y+5 * Bod 4: druhá př
mka pro roh 3, prvn
 př
mka pro roh 4

N140 G24 R20 * Programován
 zkosen
 s délkou 20 mm

N150 X +5 * Najet
 na posledn
 bod obrysu 1, druhá př
mka pro roh 4

N160 G27 R5 F500 * Tangenciáln
 odj
žděn


N170 G40 X�20 Y� 20 F1000 * Odj
žděn
 v rovině obráběn
, zrušen
 korekce rádiusu

N180 G00 Z+ 250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N999999 %L INEAR G71 *

X

Y

955

95

5

10

10

20

2011

12

13

14
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e Př�klad: kruhový pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci 
obráběn


N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L +0 R+10 * Definice nástroje v programu

N40 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje s osou vřetena a otáčkami vřetena

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje v ose vřetena s rychloposuvem

N60 X� 10 Y�10 * Předpolohován
 nástroje

N70 G01 Z�5 F1000 M3 * Najet
 na hloubku obráběn
 posuvem F = 1000 mm/min

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci rádiusu G41

N90 G26 R5 F150 * Tangenciáln
 naj
žděn


N100 Y+85 * Bod 2: prvn
  př
mka pro roh 2

N110 G25 R10 * Vložen
 rádiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

N120 X+30 * Najet
 na bod 3: výchoz
 bod kruhu

N130 G02 X+ 70 Y+95 R+30 * Najet
 na bod 4: koncový bod kruhu s G02, rádius 30 mm

N140 G01 X +95 * Najet
 do bodu 5

N150 Y+40 * Najet
 do bodu 6

N160 G06 X +40 Y+5 * Najet
 na bod 7: koncový bod kruhu, kruhový oblouk s 
tangenciáln
m

napojen
m k bodu 6, TNC sám vypoč
tá rádius

X

Y

955

95

5

85

40

4030 70

R10

R
30

11

12
13

14 15

16

17
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eN170 G01 X+5 * Najet
 na posledn
 bod obrysu 1

N180 G27 R5 F500 * Odjet
 od obrysu po kruhové dráze s tangenciáln
m napojen
m

N190 G40 X�20 Y� 20 F1000 * Odj
žděn
 v rovině obráběn
, zrušen
 korekce rádiusu

N200 G00 Z+ 250 M2 * Odjet
 nástrojem v ose nástroje, konec programu.

N999999 %CIRCULAR G71 *
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e Př�klad: Úplný kruh kartézsky

%C�CC G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L +0 R+12,5 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S3150 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 I+50 J +50 * Definice středu kruhu

N70 X� 40 Y+50 * Předpolohován
 nástroje

N80 G01 Z�5 F1000 M3 * Najet
 na hloubku obráběn


N90 G41 X +0 Y+50 F300 * Najet
 výchoz
ho bodu kruhu, korekce rádiusu G41

N100 G26 R5 F150 * Tangenciáln
 naj
žděn


N110 G02 X +0 * Najet
 na koncový bod kruhu (= výchoz
 bod kruhu)

N120 G27 R5 F500 * Tangenciáln
 odj
žděn


N130 G01 G40 X�40 Y� 50 F1000 * Odj
žděn
 v rovině obráběn
, zrušen
  korekce rádiusu

N140 G00 Z+250 M2 * Odjet
 nástrojem v ose nástroje, konec programu.

N999999 %C� CC G71 *

X

Y

50

50
CC
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e6.5 Dráhové pohyby – polárn� 
souřadnice

Přehled dráhových funkc� s polárn�mi 
souřadnicemi

Polárn
mi souřadnicemi definujete pozici pomoc
 úhlu H a 
vzdálenosti R od předem stanoveného pólu I, J (viz „Definice pólu 
a úhlové vztažné osy”, str. 40).

Polárn
 souřadnice použijete s výhodou:

� u polohy na kruhových oblouc
ch
� u výkresů obrobků s úhlovými údaji, např
klad u děr na kruhu

Počátek polárn�ch souřadnic: pól I, J

Pól I, J  můžete nadefinovat na libovolných m
stech v programu 
obráběn
 dř
ve, než zadáte polohy v polárn
ch souřadnic
ch. Při 
definici pólu postupujte jako při programován
 středu kruhu.

Programován�
���� Zadejte pravoúhlé souřadnice pro pól nebo

pro převzet
 naposledy programované polohy: 
zadejte G29. Pól definujte předt
m, než budete 
programovat polárn
 souřadnice. Pól  programujte 
pouze v pravoúhlých souřadnic
ch. Pól je účinný do 
té doby, dokud nenadefinujete nový pól.

Př�klad NC�bloků

Pohyb nástroje Funkce Požadovaná zadán�

Př
mka posuvem
Př
mka rychloposuvem

G10
G11

Polárn
 rádius, polárn
 úhel koncového bodu př
mky

Kruhová dráha ve smyslu hodinových ručiček
Kruhová dráha proti smyslu hodinových ručiček:

G12
G13

Polárn
 úhel koncového bodu kruhu

Kruhová dráha odpov
daj
c
 aktivn
mu směru otáčen
 G15 Polárn
 úhel koncového bodu kruhu

Kruhová dráha s tangenciáln
m napojen
m na 
předcházej
c
 prvek obrysu

G16 Polárn
 rádius, polárn
 úhel koncového bodu kruhu

N120 I +45 J+45 * X

Y

X=I

Y=J
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e Př�mka rychloposuvem G10
Př�mka posuvem G11 F. . .

Nástroj přej
žd
 po př
mce ze své aktuáln
 polohy do koncového bodu 
př
mky. Výchoz
 bod je koncovým bodem předchoz
ho bloku.

Programován�
����Rádius polárn
ch souřadnic R: zadejte vzdálenost 

koncového bodu př
mky od pólu I, J.

����Úhel  polárn
 souřadnice H: úhlová poloha koncového 
bodu př
mky mezi –360° a +360°.

Znaménko H je určeno vztažnou osou úhlu:

�Úhel mezi vztažnou osou úhlu k R proti směru hodinových ručiček: 
H >0

�Úhel mezi vztažnou osou úhlu k R ve směru hodinových ručiček: 
H<0

Př
klad NCBbloků

Kruhová dráha G12/G13/G15 kolem pólu I, J

Rádius polárn
 souřadnice R je současně i rádiusem kruhového 
oblouku. R je definované vzdálenost
  výchoz
ho bodu od pólu I, J. 
Naposledy programovaná poloha nástroje před bloky G12, G13 
nebo G15 je výchoz
m bodem kruhové dráhy.

Smysl otáčen�
�Ve smyslu hodinových ručiček: G12
�Proti  smyslu hodinových ručiček: G13
�Bez udán
 směru otáčen
: G15. TNC jede kruhovou dráhu s 

naposledy naprogramovaným směrem otáčen
.

Programován�
����Úhel  polárn
 souřadnice H: úhlová pozice koncového 

bodu kruhové dráhy mezi –5400° a +5400°

Př
klad NCBbloků

N120 I+45 J +45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *

N140 H+ 60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

X

Y

45

25

60°
60°

30

CC

11

N180 I+25 J +25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *

N200 G13 H+180 *

X

Y

25=I

25=J
R20

13
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eKruhová dráha G16 s tangenciáln�m napojen�m

Nástroj přej
žd
 po kruhové dráze, která tangenciálně navazuje na 
předchoz
 obrysový prvek.

Programován�
���� Rádius polárn
ch souřadnic R: vzdálenost 

koncového bodu kruhové dráhy od pólu I, J.

���� Úhel polárn
 souřadnice H: úhlová poloha koncového 
bodu kruhové dráhy

Př
klad NCBbloků

Šroubovice (Helix)

Šroubovice vznikne složen
m kruhové dráhy a př
mkového pohybu 
kolmo k n
 . Kruhovou dráhu programujte v hlavn
 rovině.

Dráhové pohyby pro šroubovici můžete programovat pouze s 
polárn
mi souřadnicemi.

Použit�
� Vnitřn
 a vnějš
 závity s velkými průměry
� Mazac
 drážky

Výpočet šroubovice
K programován
  potřebujete př
růstkový údaj celkového úhlu, který 
nástroj projede po šroubovici, a celkovou výšku šroubovice.

Pro výpočet frézován
 zdola nahoru plat
:

N120 I +40 J+35 *

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *

N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 G01 Y+0 *

Pól nen�  středem obrysového kruhu!

X

Y

40=I

35=J
30°

120°

R30R
25

16

Počet chodů n Chody závitu + přeběh chodu na
začátku a konci závitu

Celková výška h Stoupán
 P x počet chodů n
Př
růstkový
celkový úhel H

Počet chodů x 360° + úhel pro
začátek závitu + úhel pro přeběh chodu

Výchoz
 souřadnice Z Stoupán
 P x (počet chodů závitu + přeběh 
chodu na začátku závitu)

Y

X

Z

I,J
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e Tvar šroubovice
Tabulka popisuje vztah mezi směrem obráběn
, smyslem otáčen
 a 
korekc
 rádiusu pro určité tvary dráhy.

Programován� šroubovice

����Úhel  polárn
 souřadnice H: zadejte celkový úhel  
př
růstkově, protože nástroj  jede po šroubovici. Po 
zadán� úhlu zvolte osu nástroje některým z 
tlač�tek pro volbu os.

����Souřadnici pro výšku šroubovice zadejte př
růstkově.

����Zadejte korekci rádiusu G41/G42 podle tabulky.

Př
klady NCBbloků: závit M6 x 1 mm s 5 chody

Vnitřn� závit Směr  
obráběn�

Smysl 
otáčen�

Korekce 
rádiusu

pravochodý
levochodý

Z+
Z+

G13
G12 

G41
G42

pravochodý
levochodý

Z–
Z–

G12 
G13 

G42
G41

Vnějš� závit

pravochodý
levochodý

Z+
Z+

G13
G12 

G42
G41

pravochodý
levochodý

Z–
Z–

G12 
G13 

G41
G42

Zadejte smysl otáčen
 a př
růstkový celkový úhel G91 H 
se stejným znaménkem, jinak může nástroj přej
ždět po 
jiné, chybné dráze.

Pro celkový úhel  G91 H můžete zadat hodnotu od
 –5400° až do +5400°. MáBli závit v
ce než 15 chodů, pak 
programujte šroubovici s opakován
m části programu
(viz „Opakován
 části programu”, str. 318)

N120 I+40 J +25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H�1800 Z+ 5 *

Y

X

Z

25

40

5270°
R3CC

12
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ePř�klad: Př�mkový pohyb polárně

%LINEARP O G71 *

N10 G30 G17 X+ 0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+7,5 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Definice vztažného bodu pro polárn
  souřadnice

N60 I +50 J+50 * Vyjet
 nástroje

N70 G10 R+60 H+180 * Předpolohován
 nástroje

N80 G01 Z�5 F1000 M3 * Najet
 na hloubku obráběn


N90 G11 G41 R+45 H+180 F250 * Najet obrys do bodu 1

N110 G26 R5 * Najet obrys do bodu 1

N120 H+120 * Najet
 do bodu 2

N130 H+60 * Najet
 do bodu 3

N140 H+0 * Najet
 do bodu 4

N150 H�60 * Najet
 do bodu 5

N160 H�120 * Najet
 do bodu 6

N170 H+180 * Najet
 do bodu 1

N180 G27 R5 F500 * Tangenciáln
 odj
žděn


N190 G40 R+60 H+180 F1000 * Odj
žděn
 v rovině obráběn
, zrušen
 korekce rádiusu

N200 G00 Z+ 250 M2 * Odj
žděn
 v ose vřetena, konec programu

N999999 %L INEARPO G71 *

X

Y

50 100

50
I,J

5

100

R
45

60°

5

11

12 13

14

1516
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Pokud mus
te zhotovit v
ce než 16 chodů:

Př�klad: Helix

%HELIX  G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L +0 R+5 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S1400 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 X+50 Y+ 50 * Předpolohován
 nástroje

N70 G29 * Převzet
 naposledy programované polohy jako pólu

N80 G01 Z�12,75 F1000 M3 * Najet
 na hloubku obráběn


N90 G11 G41 R+32 H+180 F250 * Najet
 prvn
ho bodu obrysu

N100 G26 R2 * Napojen


N110 G13 G91 H+3240 Z+13,5 F200 * Jet
 po šroubovici

N120 G27 R2 F500 * Tangenciáln
 odj
žděn


N170 G01 G40 G90 X+50 Y+ 50 F1000 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N180 G00 Z+250 M2 *

X

Y

50

50
I,J

100

100

M
64

 x
 1

,5

...

N80 G01 Z�12,75 F1000 M3 *

N90 G11 G41 H+180 R+32 F250 *

N100 G26 R2 * Tangenciáln
 naj
žděn
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eN110 G98 L1 * Začátek opakován
 části programu

N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Zadat př
mo stoupán
 jako př
růstkovou hodnotu Z

N130 L 1,24 * Počet opakován
 (chodů)

N999999 %HELIX  G71 *
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Základy

Pomoc
 př
davných funkc
 TNC – nazývaných též MBfunkce – ř
d
te

�prováděn
 programu, např. přerušen
 chodu programu;
� funkce stroje, jako zapnut
 a vypnut
 otáčen
 vřetena a chladic
 

kapaliny;
�dráhové poměry nástroje.

Můžete zadat až dvě př
davné funkce M na konci polohovac
ho 
bloku.

Zpravidla zadáte v dialogu jen č
slo př
davné funkce. U některých 
př
davných funkc
 dialog pokračuje, abyste mohli k této funkci zadat 
parametry.

V provozn
ch režimech Ručn
  Provoz a Ručn
 Kolečko zadáváte 
př
davné funkce softklávesou M. 

Povšimněte si, že některé př
davné funkce jsou účinné na začátku a 
jiné na konci polohovac
ho bloku. 

Př
davné funkce jsou účinné od bloku, ve kterém byly vyvolány. 
Jelikož nen
 př
davná funkce účinná pouze blokově, může být jej
 
účinek opět zrušen v některém z následuj
c
ch bloků nebo na konci 
programu. Některé př
davné funkce plat
 pouze v tom bloku, ve 
kterém byly vyvolány. 

Výrobce stroje může uvolnit př
davné funkce, které 
nejsou popsány v této př
ručce. Informujte se ve vaš
 
př
ručce ke stroji. 
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prováděn� programu, vřeteno 
a chladic� kapalinu

Přehled

M  Účinek Účinek v bloku na na 
začátku

na 
konci

M00 STOP prováděn
 programu
STOP otáčen
 vřetena
VYP chladic
 kapaliny

�

M01 Volitelný STOP prováděn
 programu �

M02 STOP prováděn
 programu
STOP otáčen
 vřetena
VYP chladic
 kapaliny
Návrat k bloku 1
Smazán
 zobrazen
 stavu (závis
 na 
strojn
m parametru 7300)

�

M03 START vřetena ve smyslu 
hodinových ručiček

�

M04 START vřetena proti smyslu 
hodinových ručiček

�

M05 STOP otáčen
 vřetena �

M06 Výměna nástrojů
STOP otáčen
 vřetena
STOP prováděn
 programu (závis
 na 
strojn
m parametru 7440)

�

M08 ZAP chladic
 kapaliny �

M09 VYP chladic
 kapaliny �

M13 START vřetena ve smyslu 
hodinových ručiček
ZAP chladic
 kapaliny

�

M14 START vřetena proti smyslu 
hodinových ručiček
ZAP chladic
 kapaliny

�

M30 jako M02 �
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souřadnic

Programován� souřadnic vztažených ke stroji: 
M91/M92

Nulový bod měř�tka
Na měř
tku určuje referenčn
 značka polohu nulového bodu měř
tka.

Nulový bod stroje.
Nulový bod stroje potřebujete k

�nastaven
 omezen
 pojezdového rozsahu (softwarové koncové 
vyp
nače);

�najet
  do pevných poloh na stroji (např
klad poloha pro výměnu 
nástroje);

�nastaven
 vztažného bodu na obrobku.

Výrobce stroje zadává ve strojn
ch parametrech pro každou osu 
vzdálenost nulového bodu stroje od nulového bodu měř
tka.

Standardn� chován�
TNC vztahuje souřadnice k nulovému bodu obrobku, viz „Nastaven
 
vztažného bodu (bez 3DBdotykové sondy)”, str. 24.

Chován� s M91 – nulový bod stroje
Pokud se souřadnice v polohovac
ch bloc
ch maj
 vztahovat k 
nulovému bodu stroje, pak v těchto bloc
ch zadejte M91.

TNC indikuje hodnoty souřadnic vztažené k nulovému bodu stroje. V 
zobrazen
  stavu přepněte indikaci souřadnic na REF, viz „Zobrazen
 
stavu”, str. 10.

Chován� s M92 – vztažný bod stroje

Pokud se souřadnice v polohovac
ch bloc
ch maj
 vztahovat ke 
vztažnému bodu stroje, pak v těchto bloc
ch zadejte M92.

X (Z,Y)

XMP

Kromě nulového bodu stroje může výrobce stroje 
definovat ještě jednu dalš
 pevnou polohu na stroji 
(vztažný bod stroje).

Výrobce stroje definuje pro každou osu vzdálenost 
vztažného bodu stroje od nulového bodu stroje (viz 
př
ručku ke stroji).

TNC provád
 správně korekci rádiusu i při  M91 nebo M92. 
Délka nástroje se však nebere v úvahu.
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M91 a M92 působ
 pouze v těch programových bloc
ch, ve kterých je 
M91 nebo M92 programována.

M91 a M92 jsou účinné na začátku bloku.

Vztažný bod obrobku
Maj
Bli se souřadnice stále vztahovat k nulovému bodu stroje, pak 
můžete nastaven
 vztažného bodu pro jednu nebo několik os 
zablokovat; (viz „Všeobecné parametry uživatele” na str. 422) 

JeBli nastaven
 vztažného bodu zablokováno pro všechny osy, pak 
TNC v provozn
m režimu Ručn
 Provoz již nezobrazuje softklávesu 
NASTAVIT VZT.BOD.

Obrázek vpravo znázorňuje souřadný systém s nulovým bodem 
stroje a nulovým bodem obrobku.

M91/M92 v provozn�m režimu Test Programu
Aby bylo možno pohyby s M91/M92 též graficky simulovat, mus
te 
aktivovat kontrolu pracovn
ho prostoru a dát zobrazit neobrobený 
polotovar vztažený k nastavenému vztažnému bodu, viz „Zobrazen
 
polotovaru v pracovn
m prostoru (ne u TNC 410)”, str. 408.

Z

X

Y

Z

Y

X

M
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bodu: M104 (ne u TNC 410)

Funkce
Při zpracován
 tabulek palet přep
še TNC vztažný bod, který byl  
př
padně Vámi naposledy nastaven, hodnotami z tabulky palet. 
Funkc
 M104 tento Vámi naposledy nastavený vztažný bod opět 
aktivujete.

Účinek
M104 působ
 pouze v těch programových bloc
ch, ve kterých je 
M104 programovaná.

M104 je účinná na konci bloku.

Najet� do poloh v nenaklopeném souřadném 
systému při naklopené rovině obráběn�: M130 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován� při naklopené rovině obráběn�
TNC vztahuje souřadnice v polohovac
ch bloc
ch k naklopenému 
souřadnému systému.

Chován� s M130
TNC vztahuje souřadnice v př
mkových bloc
ch při aktivn
 naklopené 
rovině obráběn
 k nenaklopenému souřadnému systému.

TNC pak polohuje (naklopený) nástroj na programované souřadnice 
nenaklopeného systému.

Účinek
M130 učinkuje pouze v př
mkových bloc
ch bez korekce rádiusu 
nástroje a v programovac
ch bloc
ch, v nichž je M130 
naprogramovaná. 

Dále uvedené polohovac
 bloky, respektive obráběc
 
cykly, se prováděj
 opět v naklopeném souřadném 
systému, což může u obráběc
ch cyklů s absolutn
m 
předpolohován
m vést k problémům.
M130 je povolená pouze při  naklopené rovině. 
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poměry

Ohlazen� rohů: M90

Standardn� chován�
TNC krátce zastav
 nástroj na roz
ch u polohovac
ch bloků bez 
korekce rádiusu (přesné zastaven
). 

U programových bloků s korekc
 rádiusu (G41/G42) vlož
  TNC 
automaticky na vnějš
ch roz
ch přechodovou kružnici.

Chován� s M90
Nástroj bude na rohových přechodech poj
ždět konstantn
 dráhovou 
rychlost
: rohy se zahlad
 a povrch obrobku bude hladš
. Nav
c se 
zkrát
 čas obráběn
. Viz obrázek vpravo uprostřed.

Př
klad použit
: plochy složené z krátkých př
mkových úseků.

Účinek
M90 je účinná jen v programovém bloku, ve kterém je M90 
naprogramovaná. 

M90 je účinná na začátku bloku. Mus
 být navolen provoz s vlečnou 
odchylkou.

X

Y

Nezávisle na M90 se může pomoc
 MP7460 nastavit 
hraničn
 hodnota, k n
ž se poj
žd
 s konstantn
 dráhovou 
rychlost
 (při provozu s vlečnou odchylkou a předvolbou 
rychlosti otáček, nikoliv u TNC 426, TNC 430).

X

Y
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y Vložen� definované kružnice zaoblen� mezi 
př�mkové úseky: M112 (TNC 426, TNC 430)

Kompatibilita
Z důvodů kompatibility je funkce M112 nadále v TNC 426, TNC 430 k 
dispozici. Avšak k určen
 tolerance při rychlém frézován
 obrysu 
HEIDENHAIN doporučuje u těchto TNC použit
 cyklu TOLERANCE, 
viz „TOLARANCE (cyklus G62, ne u TNC 410)”, str. 313.

Vložen� přechodů mezi libovolné prvky obrysu: 
M112 (TNC 410)

Standardn� chován�
TNC stroj krátce zastav
 při všech změnách směru, které jsou větš
 
než předvolený hraničn
 úhel (MP7460) (Přesné zastaven
).  

U programových bloků s korekc
 rádiusu (G41/G42) vlož
 TNC 
automaticky na vnějš
ch roz
ch přechodovou kružnici.

Chován� s M112

TNC vlož
 mezi libovolné prvky obrysu (korigované a nekorigované), 
které můžou ležet v rovině nebo v prostoru, vol itelný přechod obrysu:

�Tangenciáln
  kruh: MP7415.0 = 0
V m
stech připojen
 vzniká změnou zakřiven
 skoková změna 
zrychlen
.

�Polynom 3. řádu (kubická splinová křivka) : MP7415.0 = 1
V m
stech spojů nevzniká žádná skoková změna rychlosti.

�Polynom 5. řádu: MP7415.0 = 2
V m
stech spojů nevzniká žádná skoková změna zrychlen
.

�Polynom 7. řádu: MP7415.0 = 3 (standardn
 nastaven
)
V m
stech spojů nevzniká během rázu žádný skok.

Př�pustná odchylka obrysu E
Hodnotou tolerance T definujete, jak daleko se může odchylovat 
ofrézovaný obrys od předem stanoveného obrysu. Pokud hodnotu 
tolerance nezadáte, tak TNC pak vypoč
tá přechod obrysu tak, aby 
se poj
ždělo právě ještě s naprogramovaným dráhovým posuvem.

Limitn� úhel H
ZadáteBli limitn
 úhel A, pak TNC vyhlad
 pouze ty přechody obrysů, u 
nichž je úhel  změny směru větš
, než je naprogramovaný limitn
 úhel. 
ZadáteBli l imitn
  úhel = 0 tak TNC přej
žd
 i přes tangenciálně 
napojené prvky obrysu s konstantn
m zrychlen
m. Rozsah zadán
: 0° 
až 90°

X

Y

T A

R

Chován
 M112 můžete uzpůsobit pomoc
 strojn
ch 
parametrů.
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StiskneteBli  v polohovac
m bloku (v dialogu př
davné funkce) 
softklávesu M112, tak TNC pak pokračuje v dialogu a ptá se na 
př
pustnou odchylku E a limitn
 úhel H.

E a H můžete stanovit také v QBparametru, viz „Princip a přehled 
funkc
”, str. 330.

Účinek
M112 působ
 během provozu s předvolbou rychlosti  otáček a za 
provozu s vlečnou odchylkou.

M112 je účinná na začátku bloku.

Zrušen
 účinku: zadejte M113

Př�klad NC�bloku

N50 G01 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M112 E0.01 
H10 *



156 7 Programován
: př
davné funkce

7.
4

 P
ø

íd
a
v

n
é

 f
u

n
k

c
e

 p
ro

 d
rá

h
o

v
é

 p
o

m
ìr

y Filtr obrysu: M124 (ne u TNC 426, TNC 430)

Standardn� chován�
Během výpočtu přechodu mezi libovolnými obrysovými prvky bere 
TNC do úvahy všechny body, které jsou k dispozici.

Chován� s M124

TNC vyfiltruje prvky obrysu s malými rozestupy bodů a vlož
 
přechodový obrys.

Tvar obrysového přechodu
�Tangenciáln
  kruh: MP7415.0 = 0

V m
stech připojen
 vzniká změnou zakřiven
 skoková změna 
zrychlen
.

�Polynom 3. řádu (kubická splinová křivka) : MP7415.0 = 1
V m
stech spojů nevzniká žádná skoková změna rychlosti.

�Polynom 5. řádu: MP7415.0 = 2
V m
stech spojů nevzniká žádná skoková změna zrychlen
.

�Polynom 7. řádu: MP7415.0 = 3 (standardn
 nastaven
)
V m
stech spojů nevzniká během rázu žádný skok.

Obrousit obrysový přechod
�Neobrušovat obrysový přechod: MP7415.1 = 0

Provést obrysový přechod tak, jak je definováno pomoc
 
MP7415.0 (standardn
 obrysový přechod: polynom 7. stupně).

�Obrousit obrysový přechod: MP7415.1 = 1
Provést obrysový přechod tak, aby př
mkové úseky zbývaj
c
 ještě 
mezi obrysovými přechody byly také zaobleny.

Minimáln� délka E obrysového prvku
Pomoc
 parametru E definujete délku, do n
ž má TNC vyfiltrovat 
obrysové prvky. Pokud jste stanovili v M112 př
pustnou odchylku od 
obrysu, tak TNC ji vezme do úvahy. Pokud jste maximáln
  hodnotu 
odchylky obrysu nezadali, tak TNC pak vypoč
tá přechod obrysu tak, 
aby se poj
ždělo právě ještě s naprogramovaným dráhovým 
posuvem.

Chován
 M124 můžete uzpůsobit pomoc
 strojn
ch 
parametrů.
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Pokud stisknete v polohovac
m bloku (během dialogu př
davné 
funkce) softklávesu M124, tak TNC pokračuje v dialogu pro tento 
blok a dotáže se na minimáln
 rozteč bodů E.

E můžete stanovit také v QBparametru,viz „Princip a přehled funkc
”, 
str. 330.

Účinek
M124 je účinná na začátku bloku. M124 zruš
te pomoc
 M113, stejně 
jako M112.

Př�klad NC�bloku

Obráběn� malých obrysových stupňů: M97

Standardn� chován�
TNC vlož
 na vnějš
m rohu přechodovou kružnici. U velmi  malých 
obrysových stupňů by tak nástroj  poškodil obrys. 

TNC přeruš
 na takovýchto m
stech prováděn
 programu a vyp
še 
chybové hlášen
 „Př
liš velký rádius nástroje“. 

Chován� s M97
TNC zjist
 průseč
k dráhy pro prvky obrysu – jako u vni třn
ch rohů – a 
přejede nástrojem přes tento bod. 

M97 programujte v bloku, ve kterém je definován vnějš
 rohový bod.

Účinek
M97 je účinná jen v tom programovém bloku, ve kterém je M97 
programovaná.

Př�klad NC�bloků

N50 G01 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M124 E0.01 *

Rohy obrysu se při M97 obrob
 pouze neúplně. Př
padně 
mus
te rohy obrysu dodělat menš
m nástrojem.

X

Y

X

Y

S

16
17

1514

13

S

N50 G99 G01 ... R+20 * Velký rádius nástroje

...

N130 X ... Y ... F .. M97 * Najet
 na bod obrysu 13

N140 G91 Y–0,5 .... F..  * Obroben
 malých obrysových stupňů 13 a 14

N150 X+100 ... * Najet
 na bod obrysu 15

N160 Y+0.5 ... F.. M97  * Obroben
 malých obrysových stupňů 15 a 16

N170 G90 X  ... Y ... * Najet
 na bod obrysu 17
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Standardn� chován�
TNC zjist
 na vnitřn
ch roz
ch průseč
k frézovac
ch drah a z tohoto 
bodu přej
žd
 nástrojem v novém směru.

JeBli obrys na roz
ch otevřený, vede to k neúplnému obroben
: 

Chován� s M98
S př
davnou funkc
 M98 přejede TNC nástrojem tak daleko, aby byl 
skutečně obroben každý bod obrysu: 

Účinek
M98 působ
 pouze v těch programových bloc
ch, ve kterých je M98 
programovaná. 

M98 je účinná na konci bloku.

Př�klad NC�bloků
Najet
  bodů obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

Faktor posuvu pro zanořovac� pohyby: M103

Standardn� chován�
TNC poj
žd
  nástrojem nezávisle na směru pohybu naposledy 
programovaným posuvem.

Chován� s M103
TNC zredukuje dráhový posuv, pokud nástroj poj
žd
 v záporném 
směru osy nástroje. Posuv při zanořován
 FZMAX se vypoč
tává z 
naposledy programovaného posuvu FPROG a z faktoru F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadán� M103
ZadáteBli v polohovac
m bloku M103, pak TNC pokračuje v dialogu a 
dotáže se na faktor F.

Účinek
M103 je účinná na začátku bloku.
Zrušen
 M103: znovu naprogramujte M103 bez faktoru

N100 G01 G41 X ... Y... F... *

N110 X... G91 Y... M98 *

N120 X+ ... *

X

Y

S S

X

Y

11 12

10
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Posuv při zanořován
 čin
 20% posuvu v rovině.

Posuv v milimetrech/otáčku vřetena: M136 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC poj
žd
 nástrojem posuvem F v mm/min definovaným v 
programu.

Chován� s M136
Při funkci M136 TNC nepoj
žd
 nástrojem v mm/min, nýbrž posuvem 
F definovaným v programu v milimetrech na otáčku vřetena. 
Změn
teBli otáčky pomoc
 override vřetena, TNC posuv automaticky 
přizpůsob
.

Účinek
M136 je účinná na začátku bloku.

M136 zruš
te naprogramován
m M137.

... Skutečný dráhový posuv (mm/min):

N107 G01 G41 X+ 20 Y+20 F500 M103 F20 * 500

N180 Y+50 * 500

N190 G91 Z–2,5 * 100

N200 Y+5 Z–5 * 141

N210 X +50 * 500

N220 G90 Z+5 * 500

Se zaveden
m softwaru 280 476Bxx se jednotka funkce 
M136 změnila z µm/ot na mm/ot. Pokud byste použ
vali 
programy s M136, které byly vytvořeny se starš
m TNCB
softwarem, mus
te programovaný posuv zadat menš
 o 
faktor 1000.
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M110/M111

Standardn� chován�
TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu na dráhu středu 
nástroje.

Chován� u kruhových oblouků s M109
TNC udržuje u vnitřn
ho a vnějš
ho obráběn
 kruhových oblouků 
konstantn
  posuv na břitu nástroje.

Chován� u kruhových oblouků s M110
TNC udržuje konstantn
 posuv u kruhových oblouků výhradně při  
obráběn
 vnitřn
ch ploch. Při obráběn
 vnějš
ch kruhových oblouků 
nen
 aktivn
 žádné přizpůsoben
  posuvu.

Účinek
M109 a M110 jsou účinné na začátku bloku.
M109 a M110 zruš
te pomoc
 M111.

Dopředný výpočet obrysu s korekc� rádiusu 
(LOOK AHEAD): M120

Standardn� chován�
JeBli rádius nástroje větš
, než obrysový stupeň, který se má proj
ždět 
s korekc
  rádiusu, pak TNC přeruš
 prováděn
 programu a vyp
še 
chybové hlášen
. M97 (viz „Obráběn
 malých obrysových stupňů: 
M97” na str. 157): „M97“ zabrán
 výpisu chybového hlášen
, způsob
 
však poškrábán
 povrchu při vyjet
 nástroje a kromě toho posune roh.

Při podř
znut
 může TNC př
padně poškodit obrys. 

Chován� s M120
TNC zkontroluje obrys s korekc
 rádiusu na podř
znut
 a přeř
znut
 a 
vypočte dopředu dráhu nástroje od aktuáln
ho bloku. M
sta, na 
kterých by nástroj poškodil  obrys, zůstanou neobrobená (na obrázku 
vpravo zobrazena tmavě). M120 můžete též použ
t k tomu, aby se 
korekc
 rádiusu nástroje opatřila digitalizovaná data nebo data 
vytvořená extern
m programovac
m systémem. Takto lze 
kompenzovat odchylky od teoretického rádiusu nástroje.

Počet bloků (maximálně 99), které TNC dopředu vypoč
tá, urč
te 
pomoc
  LA (angl. Look Ahead: pohled dopředu) za M120. Č
m větš
 
zvol 
te počet bloků, které má TNC dopředu vypoč
tat, t
m pomalejš
 
bude zpracován
 bloků.

M110 působ
  rovněž při obráběn
 vnitřn
ch kruhových 
oblouků obrysovými cykly.

X

Y
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Pokud zadáte v polohovac
m bloku funkci M120, pak pokračuje TNC 
v dialogu a dotáže se na počet dopředu vypoč
távaných bloků LA. 

Účinek
M120 se mus
 nacházet v NCBbloku, který rovněž obsahuje korekci 
rádiusu G41 nebo G42. M120 je účinná od tohoto bloku do doby, kdy

� zruš
te korekci rádiusu s G40;
� naprogramujete M120 LA0;
� naprogramujete M120 bez LA;
� vyvoláte jiný program pomoc
 %…

M120 je účinná na začátku bloku.

Omezen�
� Opětné najet
 na obrys po extern
m/intern
m STOPu sm
te provést 

pouze funkc
 START Z BLOKU N.
� Pokud použijete dráhové funkce G25 a G24, pak směj
 bloky před 

a za G25, popř
padě G24 obsahovat jen souřadnice roviny 
obráběn
.
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během prováděn� programu: M118 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC poj
žd
  v provozn
ch režimech prováděn
 programu tak, jak je 
určeno v programu obráběn
.

Chován� s M118
Při M118 můžete během prováděn
 programu provádět manuáln
  
korekce ručn
m kolečkem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte 
osově specifickou hodnotu X, Y a Z v mm.

Zadán
 M118

ZadáteBli v polohovac
m bloku funkci M118, pak TNC pokračuje v 
dialogu a dotáže se na osově specifické hodnoty. K zadán
 souřadnic 
použijte oranžové osové klávesy nebo klávesnici ASCII.

Účinek
Polohován
 ručn
m kolečkem zruš
te, když znovu naprogramujete 
M118 bez X, Y a Z.

M118 je účinná na začátku bloku.

Př�klad NC�bloků
Během prováděn
 programu má být umožněno poj
žděn
 ručn
m 
kolečkem v rovině obráběn
 X/Y o ±1 mm od programované hodnoty:

G01 G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

M118 působ
  vždy v původn
m souřadném systému, i 
když je aktivn
 funkce naklápěn
 roviny obráběn
!

M118 je účinná rovněž v provozn
m režimu Polohován
 S 
Ručn
m Zadán
m!

JeBli M118 aktivn
, pak nen
 při přerušen
 programu k 
dispozici funkce RUČNÍ POJÍŽDĚNÍ!
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M142 (ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC zruš
 modáln
 programové informace v těchto situac
ch:

� navolen
 nového programu;
� vykonán
 př
davných funkc
 M02, M30 nebo bloku N999999 %... 

(závis
 na strojn
m parametru 7300);
� nové definici cyklu s hodnotami pro základn
 stav.

Chován� s M142
Smažou se všechny modáln
 programové informace, až na základn
 
natočen
, 3DBrotaci a QBparametry.

Účinek
M142 je účinná jen v tom programovém bloku, ve kterém je M142 
programovaná.

M142 je účinná na začátku bloku.

Smazán� základn�ho natočen�: M143 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován�
Základn
 natočen
 zůstává účinné, dokud se nezruš
 nebo nepřep
še 
novou hodnotou.

Chován� s M143
TNC smaže programované základn
 natočen
 v NCBprogramu.

Účinek
M143 je účinná jen v tom programovém bloku, ve kterém je M143 
programovaná.

M143 je účinná na začátku bloku.



164 7 Programován
: př
davné funkce

7.
5

 P
ø

íd
a
v

n
é

 f
u

n
k

c
e

 p
ro

 r
o

ta
è

n
í 

o
s
y 7.5 Př�davné funkce pro rotačn� 

osy

Posuv v mm/min u rotačn�ch os A, B, C: M116 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC interpretuje programovaný posuv u rotačn
 osy v jednotkách 
stupeň/min. Dráhový posuv je tedy závislý na vzdálenosti středu 
nástroje od středu rotačn
 osy. 

Č
m větš
 je tato vzdálenost, t
m větš
 je dráhový posuv.

Posuv v mm/min u rotačn�ch os s M116

TNC interpretuje programovaný posuv u rotačn
 osy v mm/min. 
Přitom TNC vždy vypoč
tá posuv pro tento blok na začátku bloku. 
Během zpracováván
 bloku se posuv u rotačn
 osy neměn
, i když se 
nástroj pohybuje ke středu rotačn
 osy. 

Účinek
M116 je účinná v rovině obráběn

Pomoc
 M117 zruš
te funkci M116; rovněž na konci programu se 
působnost M116 zruš
.

M116 je účinná na začátku bloku.

Geometrie stroje mus
 být definována výrobcem stroje ve 
strojn
ch parametrech 7510 a následuj
c
ch. 
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osami: M126

Standardn� chován�
Standardn
 chován
 TNC při polohován
 rotačn
ch os, jejichž indikace 
je redukována na hodnoty pod 360°, závis
 na strojn
m parametru 
7682. Tam je definováno, zda má TNC naj
ždět na rozd
l  c
lová poloha 
– aktuáln
 poloha, nebo zda TNC zásadně vždy (i bez M126) má 
naj
ždět do programované polohy po nejkratš
  dráze. Př
klady:

Chován� s M126
Při M126 poj
žd
 TNC rotačn
 osou, jej
ž indikace je redukována na 
hodnoty pod 360°, po nejkratš
  dráze. Př
klady:

Účinek
M126 je účinná na začátku bloku. 
M126 zruš
te funkc
 M127; na konci programu se působen
 M126 
rovněž zruš
.

Aktuáln� poloha C�lová poloha Dráha

350° 10° –340°

10° 340° +330°

Aktuáln� poloha C�lová poloha Dráha

350° 10° +20°

10° 340° –30°
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pod 360°: M94

Standardn� chován�
TNC přej
žd
 nástrojem z aktuáln
 úhlové hodnoty na 
naprogramovanou úhlovou hodnotu.

Př
klad:

Chován� s M94
TNC zredukuje na začátku bloku aktuáln
 úhlovou hodnotu na 
hodnotu pod 360° a následně najede na programovanou hodnotu. 
JeBli aktivn
ch v
ce rotačn
ch os, zredukuje M94 indikaci všech 
rotačn
ch os. Alternativně můžete za M94 zadat některou rotačn
 
osu. TNC pak redukuje pouze indikaci této osy.

Př
klad NCBbloků

Redukce indikovaných hodnot všech aktivn
ch rotačn
ch os:

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

Redukovat indikaci všech aktivn
ch rotačn
ch os a potom najet osou 
C na programovanou hodnotu:

Účinek
M94 je účinná jen v tom programovém bloku, ve kterém je M94 
programovaná. 

M94 je účinná na začátku bloku.

Aktuáln
 hodnota úhlu:   538°
Programovaná hodnota úhlu:   180°
Skutečná dráha: –358°

N50 M94 *

N50 M94 C *

N50 G00 C+180 M94  *
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práci s naklápěc�mi osami: M114 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC naj
žd
  nástrojem na polohy definované v programu obráběn
. 
Změn
Bli se v programu poloha naklápěc
 osy, pak mus
 
postprocesor vypoč
tat takto vzniklé přesazen
 v l ineárn
ch osách a 
najet je v polohovac
m bloku. Protože zde také hraje svou úlohu 
geometrie stroje, mus
 se NCBprogram přepoč
távat zvlášt’ pro 
každý stroj.

Chován� s M114
Změn
Bli se v programu poloha některé ř
zené naklápěc
 osy, pak 
TNC automaticky kompenzuje přesazen
 nástroje pomoc
 3DB
délkové korekce. Protože je geometrie stroje uložena ve strojn
ch 
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovněž strojně 
specifická přesazen
. Programy mus
 být přepočteny 
postprocesorem jen jednou, i když se budou provádět na různých 
stroj
ch s ř
dic
m systémem TNC.

Nen
Bli váš stroj vybaven ř
zenými naklápěc
mi osami (ručn
 
naklápěn
 hlavy, hlava polohovaná přes PLC), pak můžete za M114 
zadat právě platnou polohu naklápěc
  hlavy (např
klad M114 B+45, 
QBparametry jsou povoleny).

Na korekce rádiusu nástroje mus
 vz
 t zřetel CAD systém, př
padně 
postprocesor. Programovaná korekce rádiusu G41/G42 vede k 
vypsán
 chybového hlášen
. 

ProvedeBli TNC délkovou korekci nástroje, pak se programovaný 
posuv vztahuje na hrot nástroje, jinak na vztažný bod nástroje.

Geometrie stroje mus
 být definována výrobcem stroje ve 
strojn
ch parametrech 7510 a následuj 
c
ch.

Pokud má váš stroj ř
zenou otočnou hlavu, pak můžete 
přerušit prováděn
 programu a změnit polohu naklápěc
 
osy (např
klad ručn
m kolečkem).

Pomoc
 funkce START Z BLOKU N (předběh bloků) 
můžete pak pokračovat v prováděn
 programu obráběn
 
od m
sta přerušen
. TNC automaticky respektuje při 
aktivn
  M114 novou polohu naklápěc
 osy.

Ke změně polohy naklápěc
 osy ručn
m kolečkem během 
prováděn
 programu použijte M118 ve spojen
 s M128.

X

Z

dB

dzdx
B

B
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M114 je účinná na začátku bloku, M115 na konci bloku. M114 
nepůsob
 při aktivn
 korekci rádiusu nástroje.

M114 zruš
te funkc
 M115. Na konci programu se M114 rovněž zruš
.

Zachován� polohy hrotu nástroje při polohován� 
naklápěc�ch os (TCPM*): M128 (ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC naj
žd
 nástrojem na polohy definované v programu obráběn
. 
Změn
Bli se v programu poloha naklápěc
 osy, pak se mus
 takto 
vzniklé přesazen
 v lineárn
ch osách vypoč
tat a najet na ně v 
polohovac
m bloku (viz obrázek u M114).

Chován� s M128
Změn
Bli se v programu poloha některé ř
zené naklápěc
 osy, pak 
zůstane během procesu naklápěn
 poloha hrotu nástroje oproti 
obrobku nezměněna.

Použijte M128 ve spojen
 s M118, chceteBli během prováděn
 
programu změnit polohu naklápěc
 osy ručn
m kolečkem. Proložené 
polohován
 ručn
m kolečkem se při aktivn
  M128 uskutečn
 v pevném 
strojn
m souřadném systému.

Za M128 můžete zadat ještě posuv, j
mž TNC provede kompenzačn
 
pohyby v lineárn
ch osách. NezadáteBli žádný posuv nebo zadáte 
posuv větš
 než jaký je definován ve strojn
m parametru 7471, je 
účinný posuv ze strojn
ho parametru 7471.

Geometrie stroje mus
 být definována výrobcem stroje ve 
strojn
ch parametrech 7510 a následuj
c
ch.

U naklápěc
ch os s Hirthovým ozuben
m: polohu 
naklápěc
 osy měňte pouze tehdy, když jste odjeli 
nástrojem. Jinak by mohlo při vyj
žděn
 z ozuben
 doj
t k 
poškozen
 obrysu.

Před polohován
m s M91 nebo M92 a před blokem T: 
zrušit M128.

Aby se zabránilo poškozen
  obrysu, sm
te s M128 použ
t 
jen rádiusovou frézu.

Délka nástroje se mus
 vztahovat ke středu koule 
rádiusové frézy.

TNC současně nenaklop
 aktivn
 korekci rádiusu 
nástroje. T
m vznikne chyba, která závis
 na úhlovém 
nastaven
 rotačn
 osy.

JeBli M128 aktivn
, zobraz
 TNC v indikaci stavu 
symbol .

X

Z

B

Z

X
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ProgramujeteBli při aktivn
 M128 pohyb naklápěc
ho stolu, pak TNC 
př
slušně natoč
 souřadný systém. Natoč
teBli např
klad osu C o 90° 
(polohován
m nebo posunut
m nulového bodu) a pak naprogramujete 
pohyb v ose X, pak TNC provede pohyb ve strojn
  ose Y. 

TNC rovněž transformuje vztažný bod, který se pohybem otočného 
stolu přesune. 

M128 u trojrozměrné korekce nástroje
ProvedeteBli při aktivn
 M128 a aktivn
 korekci rádiusu G41/G42 
trojrozměrnou korekci nástroje, napolohuje TNC při určitých 
geometri
ch stroje rotačn
 osy automaticky (PeripheralBMilling, viz 
„Peripheral Milling: 3DBkorekce rádiusu s orientac
 nástroje”, str. 115). 

Účinek
M128 je účinná na začátku bloku, M129 na konci bloku. M128 působ
 
též v ručn
ch provozn
ch režimech a zůstává aktivn
 i po změně 
provozn
ho režimu. Posuv pro kompenzačn
 pohyb je účinný do té 
doby, dokud nenaprogramujete nový, nebo dokud nezruš
te M128 
pomoc
 M129.

M128 zruš
te funkc
 M129. Když v některém provozn
m režimu 
prováděn
 programu zvol
te nový program, TNC účinek funkce M128 
zruš
  rovněž.

Př
klad NCBbloků

Proveden
 kompenzačn
ch pohybů posuvem 1000 mm/min:

Přesné zastaven� na roz�ch s netangenciáln�mi 
přechody: M134 (ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC přej
žd
 nástrojem při polohován
 s rotačn
mi osami tak, že se na 
netangenciáln
ch přechodech obrysu vlož
  přechodový prvek. 
Obrysový přechod závis
  na zrychlen
, rázu a definované toleranci 
odchylky obrysu. 

Chován� s M134
TNC přej
žd
 nástrojem při polohován
 s rotačn
mi osami tak, že se na 
netangenciáln
ch přechodech obrysu provede přesné zastaven
.

Účinek
M134 je účinná na začátku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zruš
te funkc
 M135. Zvol
teBli v některém provozn
m režimu 
prováděn
 programu nový program, zruš
 TNC účinek funkce M134 
rovněž.

G01 G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *

Standardn
 chován
  TNC můžete strojn
m parametrem 
7440 změnit tak, že při navolen
  programu se M134 
automaticky aktivuje, viz „Všeobecné parametry 
uživatele”, str. 422.
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Standardn� chován�
U funkc
 M114, M128 a při naklápěn
 roviny obráběn
 bere TNC v 
úvahu ty rotačn
  osy, které byly výrobcem vašeho stroje 
nadefinovány ve strojn
ch parametrech.

Chován� s M138
U nahoře uvedených funkc
 bere TNC v úvahu pouze ty naklápěc
 
osy, které jste definovali pomoc
 M138.

Účinek
M138 je účinná na začátku bloku. 

M138 zruš
te t
m, když znovu naprogramujete M138 bez udán
 
naklápěc
ch os.

Př
klad NCBbloků

Pro nahoře uvedené funkce vz
t v úvahu pouze naklápěc
 osu C:

G00 G40 Z+100 M138 C *
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AKTUÁLNÍ/CÍLOVÁ na konci bloku: M144 
(ne u TNC 410)

Standardn� chován�
TNC naj
žd
  nástrojem na polohy definované v programu obráběn
. 
Změn
Bli se v programu poloha naklápěc
 osy, pak se mus
 takto 
vzniklé přesazen
 v lineárn
ch osách vypoč
tat a najet na ně v 
polohovac
m bloku. 

Chován� s M144
TNC bere zřetel na změnu kinematiky stroje v indikaci polohy, jak 
vzniká např
klad zařazen
m př
davného vřetena. Změn
Bli se poloha 
některé ř
zené naklápěc
 osy, pak se během procesu naklápěn
 také 
změn
 poloha hrotu nástroje oproti obrobku. Vzniklé přesazen
 se v 
indikaci  polohy započte.

Účinek
M144 je účinná na začátku bloku. M144 nepůsob
 ve spojitosti s 
M114, M128 nebo naklápěn
m roviny obráběn
.

M144 zruš
te naprogramován
m M145.

Polohován
 pomoc
  M91/M92 jsou při aktivn
 M144 
dovolena.

Indikace polohy v provozn
ch režimech PLYNULE a PO 
BLOKU se změn
 teprve tehdy, když naklápěc
 osy 
dosáhly konečné polohy.

Geometrie stroje mus
 být definována výrobcem stroje ve 
strojn
ch parametrech 7502 a následuj 
c
ch. Výrobce 
stroje definuje účinek v automatických a ručn
ch 
provozn
ch režimech. Informujte se ve vaš
 př
ručce ke 
stroji.
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) 7.6 Př�davné funkce pro laserové 
řezac� stroje (ne u TNC 410)

Princip

K ř
zen
 výkonu laseru generuje TNC na analogovém výstupu S 
napět’ové hodnoty. MBfunkcemi M200 až M204 můžete během 
prováděn
 programu ovlivni t výkon laseru.

Zadán� př�davných funkc� pro laserové řezac� stroje
Jestliže zadáte v polohovac
m bloku MBfunkci pro laserový řezac
 
stroj, pak TNC pokračuje v dialogu a dotáže se na př
slušný parametr 
př
davné funkce.

Všechny př
davné funkce pro laserové řezac
 stroje jsou účinné na 
začátku bloku.

Př�mý výstup programovaného napět�: M200

Chován� s M200
TNC dá na výstup hodnotu programovanou za M200 jako napět
 V.

Rozsah zadán
: 0 až 9,999 V

Účinek
M200 působ
 tak dlouho, dokud nen
 přes M200, M201, M202, M203 
nebo M204 nastaveno nové napět
.

Napět� jako funkce dráhy: M201

Chován� s M201
M201 generuje napět
 závislé na ujeté dráze. TNC lineárně zvyšuje 
nebo snižuje aktuáln
 napět
 na programovanou hodnotu V.

Rozsah zadán
: 0 až 9,999 V

Účinek
M201 působ
 tak dlouho, dokud nen
 přes M200, M201, M202, M203 
nebo M204 nastaveno nové napět
.

Napět� jako funkce rychlosti: M202

Chován� s M202
TNC generuje napět
  jako funkci rychlosti. Výrobce stroje definuje ve 
strojn
ch parametrech až tři charakteristiky FNR., ve kterých jsou 
při řazena napět
 k rychlostem posuvu. Pomoc
 M202 zvol
te 
charakteristiku FNR, ze které TNC urč
 generované napět
.

Rozsah zadán
: 1 až 3

Účinek
M202 působ
 tak dlouho, dokud nen
 přes M200, M201, M202, M203 
nebo M204 vydáno nové napět
 .
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)Výstup napět� jako funkce času (časově závislá 
rampa): M203

Chován� s M203
TNC generuje napět
 V jako funkci času TIME. TNC lineárně zvyšuje 
nebo snižuje aktuáln
 napět
 v programovaném čase TIME na 
programovanou hodnotu V.

Rozsah zadáván�

Účinek
M203 působ
 tak dlouho, dokud nen
 přes M200, M201, M202, M203 
nebo M204 nastaveno nové napět
.

Výstup napět� jako funkce času (časově závislý 
impuls): M204

Chován� s M204
TNC generuje programované napět
 jako impuls s programovanou 
dobou trván
 TIME. 

Rozsah zadáván�

Účinek
M204 působ
 tak dlouho, dokud nen
 přes M200, M201, M202, M203 
nebo M204 nastaveno nové napět
.

Napět
 V: 0 až 9,999 voltů
Čas TIME: 0 až 1,999 sekund

Napět
 V: 0 až 9,999 voltů
Čas TIME: 0 až 1,999 sekund
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Často se opakuj
c
 obráběn
, která obsahuj
 v
ce 
obráběc
ch operac
, se v TNC ukládaj
 do paměti 
jako cykly. Rovněž transformace (přepočty) 
souřadnic a některé speciáln
  funkce jsou k 
dispozici jako cykly (viz tabulku na dalš
 straně).

Obráběc
 cykly s č
sly od 200 použ
vaj
 QB
parametry jako předávac
 parametry. Parametry se 
stejnou funkc
, které TNC potřebuje v různých 
cyklech, maj
 stále stejné č
slo: např
klad Q200 je 
vždy bezpečnostn
 vzdálenost, Q202 je vždy 
hloubka př
suvu atd.

Definován� cyklu pomoc� softkláves

����Lišta softkláves zobrazuje různé 
skupiny cyklů

����Zvolte skupinu cyklů, např
klad 
Vrtac
 cykly

����Zvolte cyklus, např
klad VRTÁNÍ. 
TNC zaháj 
 dialog a dotazuje se na 
všechny zadávané hodnoty; 
současně TNC zobraz
  v pravé 
polovině obrazovky grafiku, ve 
které je každý zadávaný parametr 
zvýrazněn světlým podložen
m.

����Zadejte všechny parametry, které 
TNC požaduje, a každé zadán
 
ukončete klávesou ZADÁNÍ

����Jakmile zadáte všechna potřebná 
data, TNC dialog ukonč
.

Př�klad NC�bloku

N10 G200 Q200=2 Q201=20 Q206=150
    Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50
  Q211=0 *
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Vyvolán� cyklu

Skupina cyklů Softklávesa

Cykly hlubokého vrtán
, vystružován
, vyvrtáván
, 
zahlubován
, vrtán
 závitů, řezán
 závitů a 
frézován
 závitů

Cykly k frézován
  kapes, čepů a drážek

Cykly k vytvářen
 bodových rastrů, např
klad d
ry 
na kružnici nebo v řadě

SLBcykly (SubconturBList), jimiž lze obrábět 
obrysy, které se skládaj
 z v
ce překrývaj
c
ch se 
d
lč
ch obrysů, interpolace na plášti  válce (ne u 
TNC 410).

Cykly k plošnému frézován
 (řádkován
) rovinných 
nebo vzájemně se pronikaj
c
ch ploch

Cykly pro transformaci (přepočet) souřadnic, 
jimiž lze libovolné obrysy posouvat, natáčet, 
zrcadlit, zvětšovat a zmenšovat

Speciáln
 cykly časové prodlevy, vyvolán
  
programu, orientace vřetene, tolerance (ne u 
TNC 410)

Jestliže u obráběc
ch cyklů s č
sly vyšš
mi než 200 
použijete nepř
mé přiřazen
  parametrů (např
klad D00 
Q210 = Q1), nebude změna přiřazeného parametru 
(např
klad Q1) po definován
 cyklu účinná. V těchto 
př
padech definujte parametr cyklu (např
klad D00 
Q210=5) př
mo.

Abyste mohli obrábět s obráběc
mi cykly G83 až G86, 
G74 až G78 a G56 až G59 i na starš
ch ř
dic
ch systémech 
TNC, mus
te u bezpečnostn
 vzdálenosti a u hloubky 
př
suvu nav
c naprogramovat záporné znaménko.

Předpoklady

Před vyvolán
m cyklu naprogramujte v každém př
padě:

�G30/G31 pro grafické znázorněn
 (potřebné pouze pro 
testovac
 grafiku)

�Vyvolán
 nástroje
�Smysl otáčen
 vřetena (př
davná funkce M3/M4)
�Definice cyklu

Všimněte si dalš
ch předpokladů, které jsou uvedeny u 
následuj
c
ch popisů cyklů.
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c
 cykly jsou účinné od jej ich definice v programu obráběn
. 
Tyto cykly nemůžete a nesm
te vyvolávat:

�cykly G220 Rastr bodů na kružnici a G221 Rastr bodů na př
mkách;
�SLBcyklus G14 OBRYS;
�SLBcyklus G20 DATA OBRYSU (ne u TNC 410);
�cyklus G62 TOLERANCE (ne u TNC 410);
�cykly pro transformaci (přepočet) souřadnic;
�cyklus G04 ČASOVÁ PRODLEVA.

Všechny ostatn
 cykly vyvolávejte tak, jak je popsáno dále.

1 MáBli TNC jednou vykonat cyklus po naposledy programovaném  
bloku, naprogramujte vyvolán
 cyklu př
davnou funkc
 M99 nebo 
s G79.

2 MáBli TNC provést cyklus automaticky po každém polohovac
m 
bloku, programujte vyvolán
 cyklu s M89 (závis
 na strojn
m 
parametru 7440).

3 Pouze u TNC 410: MáBli  TNC použ
t cyklus na všech pozic
ch, 
které jsou definovány v dané tabulce bodů, pak použijte funkci 
G79 PAT (viz „Tabulky bodů” na str. 180).

K zrušen
 účinku M89 naprogramujte

�M99; nebo
�G79; nebo
� jeden nový cyklus.
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TNC provád
 př
suvy v té ose, kterou jste nadefinovali v bloku TOOL 
CALL jako osu vřetena. Pohyby v rovině obráběn
  provád
 TNC 
zásadně pouze v hlavn
ch osách X, Y nebo Z. Výjimky:

� Pokud v cyklu G74 FRÉZOVÁNÍ DRÁŽEK a v cyklu G75/G76 
FRÉZOVÁNÍ KAPES naprogramujete pro délky stran př
mo 
př
davné osy.

� Jestliže u SLBcyklů naprogramujete př
davné osy v podprogramu 
obrysu.
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Použit�

ChceteBli realizovat cyklus, či několik cyklů po sobě na 
nepravidelném rastru bodů, pak vytvořte tabulky bodů. 

PoužijeteBli vrtac
 cykly, odpov
daj
  souřadnice roviny obráběn
 v 
tabulce bodů souřadnic
m středů děr. PoužijeteBli frézovac
 cykly, 
odpov
daj
 souřadnice roviny obráběn
 v tabulce bodů souřadnic
m 
výchoz
ho bodu daného cyklu (např
klad souřadnice středu kruhové 
kapsy). Souřadnice v ose vřetena odpov
daj
 souřadnici povrchu 
obrobku.

Zadán� tabulky bodů

Zvolte provozn
 režim Program Zadat/Editovat:

Vyvolej te správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT.

Zadejte jméno a typ souboru tabulky bodů, potvrhte 
klávesou ZADÁNÍ

Zvolte rozměrové jednotky: softklávesou MMnebo 
PALCE. TNC přepne do programového okna a 
zobraz
 prázdnou tabulku bodů

Softklávesou VLOŽIT ŘÁDEK vložte nový řádek a 
zadejte souřadnice požadovaného m
sta obráběn


Tento postup opakujte, až jsou zadány všechny požadované 
souřadnice

JMÉNO SOUBORU?

Softklávesami X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, Z VYP/ZAP (druhá 
lišta softkláves) urč
te, které souřadnice chcete zadat do 
tabulky bodů.

NEU.PNT
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V provozn
m režimu Program Zadat/Editovat zvolte program, pro 
který se má tabulka bodů aktivovat:

Vyvolán
 funkce pro výběr tabulky bodů: stiskněte 
klávesu PGM CALL.

Stiskněte softklávesu TABULKA BODŮ

Zadejte jméno tabulky bodů, potvrhte klávesou END.

Př�klad NC�bloku

N72  %:PAT: “NAMEN“*
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MáBli TNC vyvolat naposledy definovaný obráběc
 cyklus v těch 
bodech, které jsou definovány v tabulce bodů, programujte vyvolán
 
cyklu pomoc
 G79 PAT:

����Naprogramován
 vyvolán
 cyklu: stiskněte klávesu 
CYCL CALL

����Vyvolán
  Tabulky bodů: stiskněte softklávesu CYCL 
CALL PAT

����Zadejte posuv, j
mž má TNC mezi body poj
ždět (bez 
zadán
: poj
žděn
 naposledy naprogramovaným 
posuvem)

����JeBli třeba, zadejte př
davnou funkci M a potvrhte 
klávesou ZADÁNÍ

TNC odjede mezi body startu nástrojem zpět na bezpečnou výšku 
(bezpečná výška = souřadnice osy vřetena při vyvolán
 cyklu). Aby 
bylo možno t
mto způsobem pracovat i s cykly s č
sly 200 a vyšš
mi, 
mus
te 2. bezpečnostn
 vzdálenost (Q204) definovat hodnotou 0.

ChceteBli při předpolohován
 v ose vřetena poj
ždět sn
ženým 
posuvem, použijte př
davnou funkci M103 (viz „Faktor posuvu pro 
zanořovac
 pohyby: M103” na str. 158).

Účinek tabulky bodů v cyklech G83, G84 a G74 až G78
TNC interpretuje body roviny obráběn
 jako souřadnice středu d
ry. 
Souřadnici osy vřetena určuje horn
  hrana obrobku, takže TNC může 
automaticky předpolohovat (pořad
: rovina obráběn
, pak osa 
vřetena).

Účinek tabulek bodů v SL�cyklech a v cyklu G39
TNC interpretuje body jako př
davné posunut
 nulového bodu.

Účinek tabulek bodů v cyklech G200 až G204
TNC interpretuje body roviny obráběn
 jako souřadnice středu d
ry. 
ChceteBli v tabulce bodů definovanou souřadnici v ose vřetena použ
t 
jako souřadnici bodu startu, mus
te horn
 hranu obrobku (Q203) 
definovat hodnotou 0.

Účinek tabulek bodů v cyklech 210 až 215
TNC interpretuje body jako př
davné posunut
 nulového bodu. 
ChceteBli v tabulce bodů definované body použ
t jako souřadnice 
bodu startu, mus
te body startu a horn
 hranu obrobku (Q203) v 
daném frézovac
m cyklu definovat hodnotou 0.

Funkc
 G79 PAT zpracovává TNC tu tabulku bodů, kterou 
jste nadefinovali naposledy (i když jste tuto tabulku bodů 
definovali v programu vnořeném pomoc
  %).

TNC použ
vá jako bezpečnou výšku souřadnice v ose 
vřetena při vyvolán
 cyklu.
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ù8.3 Cykly k vrtán�, řezán� vnitřn�ch 
závitů a frézován� závitů

Přehled

TNC poskytuje celkem 9  (př
padně 19) cyklů pro nejrozličnějš
 vrtac
 
operace:

Cyklus Softklávesa

G83 VRTÁNÍ
Bez automatického předpolohován


G200 VRTÁNÍ
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost

G201 VYSTRUŽENÍ
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost

G202 VYVRTÁVÁNÍ
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost

G203 UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost, odlomen
 tř
sky, degrese

G204 ZPĚTNÉ ZAHLOUBENÍ
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost

G205 UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ
(ne u TNC 410)
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost, odlomen
 tř
sky, vyčkávac
 vzdálenost

G208 VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ
(ne u TNC 410)
S automatickým předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 
vzdálenost



184 8 Programován
: cykly

8
.3

 C
y

k
ly

 k
 v

rt
á

n
í,

 ø
e

z
á

n
í 
v

n
it

ø
n

íc
h

 z
á

v
it

ù
 a

 f
ré

z
o

v
á

n
í 

z
á

v
it

ù

G84 ŘEZÁNÍ VNITŘNÍCH ZÁVITŮ
S vyrovnávac
 hlavou

G85 ŘEZÁNÍ ZÁVITU GS
Bez vyrovnávac
 hlavy

G86 ŘEZÁNÍ ZÁVITŮ
(ne u TNC 410)

G206 NOVÉ ŘEZÁNÍ VNITŘNÍCH ZÁVITŮ
(ne u TNC 410)
S vyrovnávac
 hlavou, s automatickým 
předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 vzdálenost

G207 NOVÉ ŘEZÁNÍ ZÁVITU GS
(ne u TNC 410)
Bez vyrovnávac
 hlavy, s automatickým 
předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 vzdálenost

G209 VRTÁNÍ ZÁVITŮ S LOMEM TŘÍSKY
(ne u TNC 410)
Bez vyrovnávac
 hlavy, s automatickým 
předpolohován
m, 2. bezpečnostn
 vzdálenost, 
odlomen
 tř
sky

G262 FRÉZOVÁNÍ ZÁVITŮ
(ne u TNC 410)
Cyklus k frézován
 závitu do předvrtaného materiálu

G263 FRÉZOVÁNÍ ZÁVITŮ SE ZAHLOUBENÍM
(ne u TNC 410)
Cyklus k frézován
 závitu do předvrtaného materiálu 
s vytvořen
m zahlouben


G264 VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITŮ
(ne u TNC 410)
Cyklus k vrtán
 do plného materiálu a následnému 
frézován
 závitu jedn
m nástrojem

G265 VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU HELIX
(ne u TNC 410)
Cyklus k frézován
 závitu do plného materiálu

G267 FRÉZOVÁNÍ VNĚJŠÍHO ZÁVITU
(ne u TNC 410)
Cyklus k frézován
 vnějš
ho závitu s vytvořen
m 
zahlouben


Cyklus Softklávesa



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 185

8
.3

 C
y

k
ly

 k
 v

rt
á

n
í,

 ø
e

z
á

n
í 
v

n
it

ø
n

íc
h

 z
á

v
it

ù
 a

 f
ré

z
o

v
á

n
í 

z
á

v
it

ùHLOUBKOVÉ VRTÁNÍ (Cyklus G83)

1 Nástroj vrtá zadaným posuvem F z aktuáln
 polohy až do hloubky 
prvn
ho př
suvu.

2 Potom TNC vyjede nástrojem a vrát
 se rychloposuvem FMAX 
opět až do hloubky prvn
ho př
suvu, zmenšené o představnou 
vzdálenost t.

3 Ř
zen
 si určuje tuto představnou vzdálenost samočinně:
�hloubka vrtán
 do 30 mm: t = 0,6 mm
�hloubka vrtán
 nad 30 mm: t = hloubka vrtán
/50
�maximáln
 představná vzdálenost: 7 mm

4 Nato vrtá nástroj zadaným posuvem F do hloubky dalš
ho př
suvu
5 TNC opakuje tento proces (1 a 4), až je dosažena zadaná hloubka 

vrtán
.
6 Na dně d
ry vrát
 TNC po uplynut
 časové prodlevy k uvolněn
 z 

řezu, nástroj rychloposuvem FMAX zpět do startovac
 polohy

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka vrtán� 2 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – dno d
ry (hrot kužele vrtáku).

���� Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o který 
se nástroj pokaždé přisune. Hloubka nemus
 být 
násobkem hloubky př
suvu. TNC najede na hloubku 
vrtán
 v jediné operaci , jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

���� Časová prodleva v sekundách: doba, po kterou 
setrvá nástroj na dně d
ry, aby došlo k uvolněn
 z řezu

���� Posuv F: pojezdová rychlost nástroje při vrtán
 v mm/
min.

Př�klad: NC�bloky

N10 G83 P01 2 P 02 �20 P03 �8 P04 0
   P 05 500 *

X

Z

11

2

3

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.
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ù VRTÁNÍ (cyklus G200)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj vrtá naprogramovaným posuvem F až do hloubky prvn
ho 
př
suvu.

3 TNC odjede nástrojem rychloposuvem zpět na bezpečnostn
 
vzdálenost, tam setrvá B pokud je to zadáno B a poté najede opět 
rychloposuvem až do bezpečnostn
 vzdálenosti nad prvn
 
př
suvnou hloubku.

4 Nato vrtá nástroj zadaným posuvem F do hloubky dalš
ho př
suvu.
5 TNC opakuje tento proces (1 až 4), až je dosažena zadaná 

hloubka vrtán
.
6 Ze dna otvoru odjede nástroj rychloposuvem do bezpečnostn
 

vzdálenosti nebo – pokud je zadaná – do 
2. bezpečnostn
 vzdálenost

����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrotu nástroje – povrchu obrobku; 
zadává se kladná hodnota

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dno d
ry (hrot kužele vrtáku).

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vrtán
  v mm/min.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj  pokaždé přisune. Hloubka nemus
 
být násobkem hloubky př
suvu. TNC najede na 
hloubku v jediné operaci, jestliže:

� hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
� hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q202

Q210

Q203
Q204

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
 blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Př�klad: NC�bloky

N70 G200 Q200=2 Q201=� 20 Q206=150
   Q202=5 Q210=0 Q 203=+0 Q204= 50
   Q211=0 *
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ù���� Časová prodleva nahoře Q210: doba v sekundách, 
po kterou nástroj setrvá na bezpečnostn
 vzdálenosti 
poté, co j
m TNC vyjelo z d
ry kvůli odstraněn
 tř
sky.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

Ne u TNC 410:

���� Časová prodleva dole Q211: doba v sekundách, po 
kterou nástroj setrvá na dně d
ry.

VYSTRUŽENÍ (cyklus G201)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj vystružuje zadaným posuvem F až do naprogramované 
hloubky.

3 Na dně d
ry nástroj setrvá, jeBli to zadáno
4 Potom TNC odj
žd
 nástrojem s posuvem F zpět na bezpečnostn
 

vzdálenost a odtud – pokud je to zadané– rychloposuvem do 2. 
bezpečnostn
 vzdálenosti.

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q211

Q203
Q204

Q208

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.
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ù ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna d
ry.

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vystružován
 v mm/min.

����Časová prodleva dole Q211: doba v sekundách, po 
kterou nástroj setrvá na dně d
ry.

����Zpětný posuv Q208: pojezdová rychlost nástroje při 
vyj
žděn
 z d
ry v mm/min. ZadáteBli Q208 = 0, pak 
plat
 posuv vystružován
.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

Př�klad: NC�bloky

N80 G201 Q200=2 Q201=� 20 Q206=150    
Q211=0.25 Q208= 30000 Q203=+0
Q204=50 *
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ùVYSOUSTRUŽENÍ OTVORU (cyklus G202)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj vrtá vrtac
m posuvem až do zadané hloubky.
3 Na dně d
ry nástroj setrvá – jeBli to zadáno – s běž
c
m vřetenem 

k uvolněn
 z řezu
4  Potom provede TNC orientaci vřetena na

polohu 0°
5 JeBli je navoleno vyjet
 z řezu, odjede TNC v zadaném směru o 0,2 

mm (pevná hodnota)
6 Potom TNC jede nástrojem s vyj
žděc
m posuvem na 

bezpečnostn
 vzdálenost a odtud – pokud je to zadané– 
rychloposuvem do 2. bezpečnostn
 vzdálenosti. JeBli Q214=0, 
provede se návrat podél stěny d
ry

���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

���� Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna d
ry.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vyvrtáván
 v mm/min

���� Časová prodleva dole Q211: doba v sekundách, po 
kterou nástroj setrvá na dně d
ry.

���� Zpětný posuv Q208: pojezdová rychlost nástroje při 
vyj
žděn
 z d
ry v mm/min. ZadáteBli Q208=0, pak 
plat
 posuv př
suvu do hloubky.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q211

Q203
Q204

Q208

Stroj a TNC mus
 být pro cyklus G202 upraveny od 
výrobce stroje.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

TNC obnov
 na konci cyklu původn
 stav chladic
 kapaliny 
a vřetena, který byl aktivn
 před vyvolán
m cyklu.

Př�klad: NC�bloky

N90 G202 Q200= 2 Q201=�20 Q206=150 
   Q 211=0 Q208=30000 Q203=+ 0 Q204=50
   Q 214=0 Q336= 0 *
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ù ����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Směr vyjet� (0/1/2/3/4) Q214: definice směru, ve 
kterém TNC odjede nástrojem ze dna d
ry (po 
proveden
 orientace vřetena).

0: nevyj
ždět nástrojem
1: vyjet nástrojem v záporném směru hlavn
 osy
2: vyjet nástrojem v záporném směru vedlejš
 osy
3: vyjet nástrojem v kladném směru hlavn
 osy
4: vyjet nástrojem v kladném směru vedlejš
 osy

Nikoliv u TNC 410:

����Úhel pro orientaci vřetena Q336 (absolutně): úhel, 
na nějž TNC napolohuje nástroj před odjet
m

Nebezpeč� kolize!

Zvolte směr vyjet
 tak, aby nástroj odjel směrem od okraje 
d
ry.

Zkontrolujte, kde se nacház
 špička nástroje, když 
naprogramujete orientaci vřetena na ten úhel, který 
zadáváte v Q336 (např
klad v provozn
m režimu 
Polohován
 S Ručn
m Zadán
m). Úhel zvolte tak, aby 
špička nástroje byla rovnoběžná s některou souřadnou 
osou.
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ùUNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ (cyklus G203)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj vrtá naprogramovaným posuvem F až do hloubky prvn
ho 
př
suvu.

3 JeBli zadáno přerušen
 tř
sky, odjede TNC nástrojem zpět o 
zadanou hodnotu zpětného pohybu (u TNC 410: o 
bezpečnostn� vzdálenost). PracujeteBli bez přerušen
 tř
sky, 
pak odjede TNC nástrojem zpětným posuvem do bezpečnostn
 
vzdálenosti, tam setrvá – jeBli to zadáno– a pak opět jede 
rychloposuvem až do bezpečnostn
  vzdálenosti nad prvn
 př
suv 
do hloubky

4 Potom nástroj vrtá posuvem o dalš
 hloubku př
suvu. Tato 
hloubka př
suvu se s každým př
suvem zmenšuje o redukčn
  
hodnotu – jeBli zadána

5 TNC opakuje tento postup (2B4), až se dosáhne hloubky d
ry.
6 Na dně d
ry setrvá nástroj – jeBli to zadáno – pro doř
znut
 a po 

časové prodlevě se vrát
 zpětným posuvem na bezpečnostn
 
vzdálenost. Pokud jste zadali 2. bezpečnostn
 vzdálenost, tak 
TNC tam s nástrojem odjede rychloposuvem

���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

���� Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dno d
ry (hrot kužele vrtáku).

���� Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vrtán
 v mm/min.

���� Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj pokaždé přisune. Hloubka nemus
 
být násobkem hloubky př
suvu. TNC najede na 
hloubku v jediné operaci, jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

���� Časová prodleva nahoře Q210: doba v sekundách, 
po kterou nástroj setrvá na bezpečnostn
 vzdálenosti 
poté, co j
m TNC vyjelo z d
ry kvůli odstraněn
 tř
sek.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

Př�klad: NC�bloky

N10 G203 Q200=2 Q201=�20 Q 206=150
   Q 202=5 Q210= 0 Q203=+20 Q204=50
   Q 212=0.2 Q213=3 Q205=3 Q211=0.25
   Q 208=500 Q 256=0.2 *

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q202

Q210

Q203
Q204

Q211

Q208

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.
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ù ����Redukčn� hodnota Q212 (inkrementálně): hodnota, 
o kterou TNC zmenš
 po každém př
suvu hloubku 
př
suvu Q202.

����Počet přerušen� tř�sky do návratu Q213: počet 
přerušen
 tř
sky do okamžiku, než TNC má vyjet 
nástrojem z d
ry k odstraněn
  tř
sky. K přerušen
 
tř
sky stáhne TNC pokaždé nástroj zpět o hodnotu 
zpětného pohybu Q256 (u TNC 410: o 0,2 mm).

����Minimáln� hloubka př�suvu Q205 (inkrementálně): 
jestliže jste zadali  redukčn
 hodnotu, omez
 TNC 
př
suv na hodnotu zadanou pomoc
 Q205.

����Časová prodleva dole Q211: doba v sekundách, po 
kterou nástroj setrvá na dně d
ry.

����Zpětný posuv Q208: pojezdová rychlost nástroje při 
vyj
žděn
 z d
ry v mm/min. ZadáteBli Q208=0, pak 
vyj
žd
  TNC nástrojem s posuvem Q206.

Ne u TNC 410:

����Zpětný posuv při přerušen� tř�sky Q256 
(inkrementálně): hodnota, o niž TNC odjede 
nástrojem zpět při přerušen
 tř
sky.
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ùZPĚTNÉ ZAHLOUBENÍ (cyklus G204)

T
mto cyklem vytvoř
te zahlouben
, které se nacház
 na spodn
 straně 
obrobku.

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Tam provede TNC orientaci vřetena na polohu 0° a přesad
  nástroj 
o hodnotu vyosen
.

3 Potom se nástroj zanoř
  polohovac
m posuvem do předvrtané 
d
ry, až se břit dostane do bezpečnostn
 vzdálenosti pod doln
 
hranou obrobku.

4 Nyn
 TNC najede nástrojem opět na střed d
ry, zapne vřeteno a 
př
padně chladic
 kapalinu a pak jede posuvem pro zahlouben
 na 
zadanou hloubku zahlouben
.

5 JeBli to zadáno, setrvá nástroj na dně zahlouben
 a pak opět 
vyjede z d
ry ven, provede orientaci vřetena a přesad
 se opět o 
hodnotu vyosen
.

6 Potom TNC jede nástrojem polohovac
m posuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost a odtud – pokud je to zadané– 
rychloposuvem do 2. bezpečnostn
 vzdálenosti.

X

Z

X

Z

Q250 Q203

Q204

Q249

Q200

Q200

X

Z

Q255

Q254

Q214

Q252

Q253

Q251

Stroj a TNC mus
 být výrobcem stroje připraveny.

Cyklus lze využ
t pouze s tzv. zpětnou vyvrtávac
 tyč
.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
 při zahlubován
. Pozor: kladné znaménko 
zahlubuje ve směru kladné osy vřetena.

Délku nástroje zadávejte tak, že se neměř
 břit, nýbrž 
spodn
 hrana vyvrtávac
 tyče.

Při výpočtu bodu startu zahlouben
 bere TNC v úvahu 
délku břitu vyvrtávac
 tyče a tlouštku materiálu.
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ù ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka zahlouben� Q249 (inkrementálně): 
vzdálenost spodn
 hrana obrobku – dno zahlouben
. 
Kladné znaménko vytvoř
 zahlouben
 v kladném 
směru osy vřetena.

����Tloušt’ka materiálu Q250 (inkrementálně): 
tloušt’ka obrobku

����Hodnota vyosen� Q251 (inkrementálně): hodnota 
vyosen
 vrtac
 tyče; zjistěte si z údajového listu 
nástroje

����Výška břitu Q252 (inkrementálně): vzdálenost mezi 
spodn
 hranou vyvrtávac
 tyče – hlavn
m břitem; 
zjistěte si  z údajového listu nástroje

����Polohovac� posuv Q253: pojezdová rychlost 
nástroje při zanořován
 do obrobku, př
padně při 
vyj
žděn
 z obrobku v mm/min.

����Posuv při zahlubován� Q254: pojezdová rychlost 
nástroje při zahlubován
 v mm/min.

����Časová prodleva Q255: doba prodlevy v sekundách 
na dně zahlouben
.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Směr vyjet� (0/1/2/3/4) Q214: definice směru, ve 
kterém má TNC přesadit nástroj o hodnotu vyosen
 
(po orientaci vřetena); zadán
  „0“ nen
 povoleno.

1: přesadit nástroj v záporném směru hlavn
 osy.
2: přesadit nástroj v záporném směru vedlejš
 osy.
3: přesadit nástroj v kladném směru hlavn
 osy.
4: přesadit nástroj v kladném směru vedlejš
 osy.

Př�klad: NC�bloky

N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20 
Q251=3.5 Q252= 15 Q253=750 Q254=200 
Q255=0 Q203=+20 Q204=50 Q214=1 
Q336=0 * 

Nebezpeč� kolize!

Zkontrolujte, kde se nacház
 špička nástroje, když 
naprogramujete orientaci vřetena na ten úhel, který 
zadáváte v Q336 (např
klad v provozn
m režimu 
Polohován
 S Ručn
m Zadán
m). Úhel zvolte tak, aby 
špička nástroje byla rovnoběžná s některou souřadnou 
osou. Zvolte směr vyjet
 tak, aby nástroj odjel směrem od 
okraje d
ry.
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ùNe u TNC 410:

���� Úhel pro orientaci vřetena Q336 (absolutně): úhel, 
na nějž TNC napolohuje nástroj  před zanořen
m a 
před vyjet
m z d
ry.

UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ (cyklus G205, 
ne u TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj vrtá naprogramovaným posuvem F až do hloubky prvn
ho 
př
suvu.

3 JeBli zadáno přerušen
 tř
sky, odjede TNC nástrojem zpět o 
zadanou hodnotu zpětného pohybu. PracujeteBli bez přerušen
 
tř
sky, pak odjede TNC nástrojem rychloposuvem zpět na 
bezpečnostn
 vzdálenost a pak opět rychloposuvem na zadanou 
představnou vzdálenost nad prvn
  př
suv do hloubky.

4 Potom nástroj vrtá posuvem o dalš
 hloubku př
suvu. Tato 
hloubka př
suvu se s každým př
suvem zmenšuje o redukčn
  
hodnotu – jeBli zadána

5 TNC opakuje tento postup (2B4), až se dosáhne hloubky d
ry.
6 Na dně d
ry setrvá nástroj – jeBli to zadáno – pro doř
znut
 a po 

časové prodlevě se vrát
 zpětným posuvem na bezpečnostn
 
vzdálenost. Pokud jste zadali 2. bezpečnostn
 vzdálenost, tak 
TNC tam s nástrojem odjede rychloposuvem

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede. 
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ù ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dno d
ry (hrot kužele vrtáku).

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vrtán
  v mm/min.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj  pokaždé přisune. Hloubka nemus
 
být násobkem hloubky př
suvu. TNC najede na 
hloubku v jediné operaci, jestliže:

� hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
� hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Redukčn� hodnota Q212 (inkrementálně): hodnota, 
o niž TNC sn
ž
 hodnotu př
suvu Q202.

����Minimáln� hloubka př�suvu Q205 (inkrementálně): 
jestliže jste zadali  redukčn
 hodnotu, omez
 TNC 
př
suv na hodnotu zadanou pomoc
 Q205.

����Představná vzdálenost nahoře Q258 
(inkrementálně): bezpečnostn
 vzdálenost pro 
polohován
 rychloposuvem, když TNC po vytažen
  
nástroje z d
ry opět jede na aktuáln
 hloubku př
suvu; 
hodnota při prvn
m př
suvu.

����Představná hodnota dole Q259 (inkrementálně): 
bezpečnostn
 vzdálenost při polohován
 
rychloposuvem, když TNC po vytažen
 nástroje z d
ry 
opět jede na aktuáln
 hloubku př
suvu; hodnota při 
posledn
m př
suvu.

����Hloubka vrtán� do přerušen� tř�sky Q257 
(inkrementálně): př
suv, po němž TNC provede 
odlomen
 tř
sky. Bez odlamován
  tř
sky, zadáteBli „0“.

����Zpětný posuv při přerušen� tř�sky Q256 
(inkrementálně): hodnota, o niž TNC odjede 
nástrojem zpět při přerušen
 tř
sky.

����Časová prodleva dole Q211: doba v sekundách, po 
kterou nástroj setrvá na dně d
ry.

Př�klad: NC�bloky

N12 G205 Q200=2 Q201=�80 Q206=150
   Q202=15 Q203=+100 Q204=50 Q212=0,5
   Q205=3 Q258=0,5 Q259=1 Q257=5
   Q256=0,2 Q211=0,25 *

ZadáteBl i Q258 různé od Q259, pak změn
 TNC vyčkávac
 
vzdálenost mezi prvn
m a posledn
m př
suvem 
rovnoměrně.
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ùVRTACÍ FRÉZOVÁNÍ (cyklus G208, ne u 
TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do zadané 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku a najede 
kruhovým pohybem na zadaný průměr (jeBli dost m
sta).

2 Nástroj frézuje zadaným posuvem F po šroubovici až do zadané 
hloubky d
ry.

3 Když se dosáhne hloubky d
ry, projede TNC ještě jednou úplný 
kruh, aby se odstranil materiál, který zůstal neodebrán při 
zanořován
.

4 Potom napolohuje TNC nástroj zpět do středu d
ry.
5 Pak vyjede TNC rychloposuvem zpět do bezpečnostn
 

vzdálenosti. Pokud jste zadali 2. bezpečnostn
 vzdálenost, tak 
TNC tam s nástrojem odjede rychloposuvem.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Jestliže jste zadali průměr d
ry rovnaj
c
 se průměru 
nástroje, vrtá TNC př
mo bez interpolace šroubovice na 
zadanou hloubku.
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ù ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrotu nástroje – povrchu obrobku

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna d
ry.

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vrtán
  po šroubovici v mm/min.

����Hloubka př�suvu na šroubovici Q334 
(inkrementálně): rozměr, o který je nástroj po každé 
obrátce šroubovice (=360°) vždy přisunut.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����C�lový průměr Q335 (absolutně): průměr d
ry. 
Jestliže jste zadali průměr d
ry rovnaj
c
 se průměru 
nástroje, vrtá TNC př
mo bez interpolace šroubovice 
na zadanou hloubku.

����Předvrtaný průměr Q342 (absolutně): jestl iže 
zadáte v Q342 hodnotu větš
 než „0“, nebude již TNC 
provádět kontrolu ohledně poměru c
lového 
průměru a průměru nástroje. T
m můžete 
vyfrézovávat d
ry, jejichž průměr je v
ce než dvakrát 
tak velký než průměr nástroje.

Př�klad: NC�bloky

N12 G208 Q200=2 Q201=�80 Q206=150
   Q334=1.5 Q203=+100 Q204=50 Q335=25
   Q342=0 *

Uvědomte si, že při př
 liš velkém př
suvu může váš nástroj 
poškodit sám sebe i obrobek.

Aby se zabránilo zadán
 př
l iš velkých př
suvů, udejte v 
tabulce nástrojů ve sloupci ANGLE maximálně možný 
úhel  zanořen
 nástroje, viz „Nástrojová data”, str. 99. TNC 
pak automaticky vypočte maximálně dovolený př
suv a 
př
padně změn
 vámi zadanou hodnotu.
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ùVRTÁNÍ ZÁVITU s vyrovnávac� hlavou 
(Cyklus G84)

1 Nástroj najede na hloubku vrtán
 v jediné operaci.
2 Pak se obrát
 směr otáčen
 vřetena a po časové prodlevě se 

nástroj vrát
 do výchoz
 polohy. 
3 V poloze startu se směr otáčen
 vřetena opět obrát
.

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrotu nástroje (startovn
 poloha) – 
povrch obrobku; směrná hodnota: 4x stoupán
 
závitu

���� Hloubka vrtán� 2 (délka závitu, inkrementálně): 
vzdálenost povrchu obrobku – konce závitu.

���� Časová prodleva v sekundách: zadejte hodnotu 
mezi 0 a 0,5 sekundy, aby se zabránilo zakl
něn
 
nástroje při návratu.

���� Posuv F: pojezdová rychlost nástroje při vrtán
  
závitu.

Stanoven� posuvu: F = S x p

Vyjet� nástroje při přerušen� programu
StiskneteBli  během vrtán
 závi tu extern
 tlač
tko STOP, zobraz
 TNC 
softklávesu, jej
ž pomoc
 můžete vyjet nástrojem ze závitu.

Př�klad: NC�bloky

N13 G84 P01 2 P 02 �20 P03 0 P 04 100 *

X

Z

111

2

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Nástroj mus
 být upnutý ve vyrovnávac
 hlavě (vyrovnán
 
délky). Vyrovnávac
 hlava kompenzuje odchylky mezi 
posuvem a otáčkami během obráběn
.

Při prováděn
 tohoto cyklu je otočný regulátor override 
otáček vřetena neúčinný. Otočný regulátor pro override 
posuvu je ještě částečně aktivn
 (definuje výrobce stroje, 
viz dokumentaci  ke stroji).

Pro pravý závit aktivujte vřeteno pomoc
 M3, pro levý 
závit pomoc
 M4.

F: posuv (mm/min)
S: otáčky vřetena (1/min)
p: stoupán
 závitu (mm)
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ù NOVÉ ŘEZÁNÍ VNITŘNÍCH ZÁVITŮ s 
vyrovnávac� hlavou (cyklus G206, ne u 
TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj najede na hloubku vrtán
 v jediné operaci.
3 Pak se obrát
 směr otáčen
  vřetena a po časové prodlevě se 

nástroj vrát
 na bezpečnostn
 vzdálenost. Pokud jste zadali 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost, tak TNC tam s nástrojem odjede 
rychloposuvem

4 V bezpečnostn
 vzdálenosti se směr otáčen
 vřetena opět obrát
.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
 blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Nástroj mus
 být upnutý ve vyrovnávac
 hlavě (vyrovnán
 
délky). Vyrovnávac
 hlava kompenzuje odchylky mezi 
posuvem a otáčkami během obráběn
.

Při prováděn
 tohoto cyklu je otočný regulátor override 
otáček vřetena neúčinný. Otočný regulátor override 
posuvu je ještě částečně aktivn
 (definuje výrobce stroje, 
viz dokumentaci ke stroji).

Pro pravý závit aktivujte vřeteno pomoc
 M3, pro levý 
závit pomoc
 M4.
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ù���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrotu nástroje (startovn
 poloha) – 
povrch obrobku; směrná hodnota: 4x stoupán
 
závitu

���� Hloubka vrtán� Q201 (délka závitu, inkrementálně): 
vzdálenost povrchu obrobku – konce závitu.

���� Posuv F Q206: pojezdová rychlost nástroje při vrtán
 
závitu.

���� Časová prodleva dole Q211: zadejte hodnotu mezi 
0 a 0,5 sekundy, aby se zabránilo zakl
něn
 nástroje 
při návratu.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

Stanoven� posuvu: F = S x p

Vyjet� nástroje při přerušen� programu
StiskneteBli  během vrtán
 závi tu extern
 tlač
tko STOP, zobraz
 TNC 
softklávesu, jej
ž pomoc
 můžete vyjet nástrojem ze závitu.

Př�klad: NC�bloky

N25 G 206 Q200= 2 Q201=�20 Q206=150
   Q 211=0,25 Q203=+25 Q 204=50 *

F: posuv (mm/min)
S: otáčky vřetena (1/min)
p: stoupán
 závitu (mm)
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ù VRTÁNÍ ZÁVITU bez vyrovnávac� hlavy GS 
(cyklus G85)

TNC řeže závit buh v jedné nebo několika operac
ch bez délkové 
vyrovnávac
 hlavy.

Výhody oproti cyklu vrtán
 závitu s vyrovnávac
 hlavou:

�vyšš
 rychlost obráběn
;
�opakován
 stejného závitu, protože vřeteno se při vyvolán
 cyklu 

nastav
 do polohy 0° (závis
 na strojn
m parametru 7160);
�větš
 rozsah pojezdu v ose vřetena, nebot’ odpadá vyrovnávac
 

hlava.

����Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

����Hloubka vrtán� 2 ( inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku (začátku závitu) – konce závitu.

����Stoupán� závitu 3:
stoupán
 závitu. Znaménko definuje pravý nebo levý 
závit:
+= pravý závit
–= levý závit

Vyjet� nástroje při přerušen� programu (ne u TNC 410)
StiskneteBli během vrtán
 závitu extern
 tlač
tko STOP, zobraz
 TNC 
softklávesu RUČNÍ VYJETÍ. Když tuto softklávesu stisknete, můžete 
ř
zeně vyjet nástrojem. K tomu stiskněte tlač
tko kladného směru 
aktivn
 osy vřetena. 

Př�klad: NC�bloky

N18 G85 P 01  2 P02 � 20 P03 +1 *

X

Z

1111

12

13

Stroj a TNC mus
  být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
 blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Znaménko parametru Hloubka Vrtán
 definuje směr 
vrtán
.

TNC vypočte posuv v závislosti na otáčkách vřetena. 
Pokud během vrtán
 závitu otáč
te regulátorem pro 
override otáček vřetena, přizpůsob
 TNC automaticky 
posuv.

Otočný regulátor pro override posuvu nen
 aktivn
. 

Na konci cyklu se vřeteno zastav
. Před dalš
m 
obráběn
m opět zapněte otáčen
 vřetena s M3 
(popř
padě s M4).
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ùŘEZÁNÍ VNITŘNÍCH ZÁVITŮ s vyrovnávac� 
hlavou GS NOVE (cyklus G207, ne u TNC 410)

TNC řeže závit buh v jedné nebo několika operac
ch bez délkové 
vyrovnávac
 hlavy.

Výhody oproti cyklu vrtán
 závitu s vyrovnávac
 hlavou: Viz „VRTÁNÍ 
ZÁVITU bez vyrovnávac
 hlavy GS (cyklus G85)”, str. 202

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj najede na hloubku vrtán
 v jediné operaci.
3 Pak se obrát
 směr otáčen
 vřetena a po časové prodlevě se 

nástroj vrát
 na bezpečnostn
 vzdálenost. Pokud jste zadali 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost, tak TNC tam s nástrojem odjede 
rychloposuvem

4 V bezpečnostn
 vzdálenosti TNC vřeteno zastav
 .

Stroj a TNC mus
 být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru Hloubka Vrtán
 definuje směr 
vrtán
.

TNC vypočte posuv v závislosti na otáčkách vřetena. 
Pokud během vrtán
 závitu otáč
te regulátorem pro 
override otáček vřetena, přizpůsob
 TNC automaticky 
posuv.

Otočný regulátor pro override posuvu nen
 aktivn
.

Na konci cyklu se vřeteno zastav
. Před dalš
m 
obráběn
m opět zapněte otáčen
 vřetena s M3 
(popř
padě s M4).
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ù ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

����Hloubka vrtán� Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – konce závitu.

����Stoupán� závitu Q239
stoupán
 závitu. Znaménko definuje pravý nebo levý 
závit:
+= pravý závit
–= levý závit

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

Vyjet� nástroje při přerušen� programu
StiskneteBli během řezán
 závitu extern
 tlač
tko STOP, zobraz
 TNC 
softklávesu RUČNÍ VYJETÍ. Když stisknete softklávesu RUČNÍ 
VYJETÍ, můžete nástrojem ř
zeně vyjet. K tomu stiskněte tlač
tko 
kladného směru aktivn
 osy vřetena.

Př�klad: NC�bloky

N26 G207 Q200=2 Q201=� 20 Q239=+1
   Q203=+25 Q204=50 *
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ùŘEZÁNÍ ZÁVITU (cyklus G86, 
ne u TNC 410)

Cyklus G86 ŘEZÁNÍ ZÁVITU naj
žd
 nástrojem s ř
zeným vřetenem z 
aktuáln
 polohy do hloubky s aktivn
mi otáčkami. Na dně d
ry se 
otáčen
 vřetena zastav
 . Naj
žděc
 a vyj
žděc
 pohyby mus
te zadat 
odděleně – nejlépe pomoc
 cyklu výrobce. Váš výrobce stroje vám k 
tomu sděl
 bližš
 informace.

���� Hloubka vrtán� 1: vzdálenost aktuáln
  polohy 
nástroje – konce závitu.

znaménko hloubky vrtán
 určuje směr obráběn
 („–“ 
odpov
dá zápornému směru v ose vřetena).

���� Stoupán� závitu 2:
stoupán
 závitu. Znaménko definuje pravý nebo levý 
závit:
+= pravý závit (M3 při záporné hloubce vrtán
)
– = levý závit (M4 při záporné hloubce vrtán
)

Př�klad: NC�bloky

N22 G 86 P01 � 20 P02 +1 *

X

Z

11

12

Stroj a TNC mus
 být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC vypočte posuv v závislosti na otáčkách vřetena. 
Pokud během řezán
 závitu otáč
te otočným regulátorem 
pro override otáček, přizpůsob
 TNC automaticky posuv.

Otočný regulátor pro override posuvu nen
 aktivn
.

TNC automaticky zapne a vypne otáčen
 vřetena. Před 
vyvolán
m cyklu neprogramujte M3 nebo M4.
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ù VRTÁNÍ ZÁVITŮ S LOMEM TŘÍSKY (cyklus 
G209, ne u TNC 410)

TNC řeže závit do zadané hloubky v několik př
suvech. Parametrem 
můžete definovat, zda se má při odlomen
 tř
sky vyj
ždět z d
ry zcela 
ven či nikoli.

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do zadané 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku a tam provede 
orientaci vřetena.

2 Nástroj jede na zadanou hloubku př
suvu, obrát
 směr otáčen
 
vřetena a odjede – podle definice – o určitou hodnotu zpět nebo 
kvůli odstraněn
 tř
sky z d
ry ven.

3 Pak se směr otáčen
  vřetena opět obrát
 a jede se na dalš
 
hloubku př
suvu.

4 TNC opakuje tento proces (1 až 3), až je dosažena zadaná 
hloubka vrtán
.

5 Potom nástroj vyjede do bezpečnostn
 vzdálenosti. Pokud jste 
zadal i 2. bezpečnostn
 vzdálenost, tak TNC tam s nástrojem 
odjede rychloposuvem

6 V bezpečnostn
 vzdálenosti TNC vřeteno zastav
.

Stroj a TNC mus
  být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
 blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40 .

Znaménko parametru Hloubka Závitu definuje směr 
obráběn
.

TNC vypočte posuv v závislosti na otáčkách vřetena. 
Pokud během vrtán
 závitu otáč
te regulátorem pro 
override otáček vřetena, přizpůsob
 TNC automaticky 
posuv.

Otočný regulátor pro override posuvu nen
 aktivn
.

Na konci cyklu se vřeteno zastav
. Před dalš
m 
obráběn
m opět zapněte otáčen
 vřetena s M3 
(popř
padě s M4).
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ù���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka závitu Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – konce závitu.

���� Stoupán� závitu Q239
stoupán
 závitu. Znaménko definuje pravý nebo levý 
závit:
+= pravý závit
–= levý závit

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

���� Hloubka vrtán� do přerušen� tř�sky Q257 
(inkrementálně): př
suv, po němž TNC provede 
přerušen
 tř
sky.

���� Zpětný pohyb při přerušen� tř�sky Q256: TNC 
vynásob
 stoupán
 Q239 zadanou hodnotou a při 
přerušován
 tř
sky odjede nástrojem o tuto 
vypočtenou hodnotu zpět. ZadáteBli Q256 = 0, 
odjede TNC pro odstraněn
 tř
sky z d
ry zcela ven (na 
bezpečnostn
 vzdálenost).

���� Úhel pro orientaci vřetena Q336 (absolutně): úhel, 
na nějž TNC napolohuje nástroj  před operac
 řezán
 
závitu. D
ky tomu můžete závit př
padně doř
znout.

Vyjet� nástroje při přerušen� programu
StiskneteBli  během řezán
 závitu extern
 tlač
tko STOP, zobraz
 TNC 
softklávesu RUČNÍ VYJETÍ. Když stisknete softklávesu RUČNÍ 
VYJETÍ, můžete nástrojem ř
zeně vyjet. K tomu stiskněte tlač
tko 
kladného směru aktivn
 osy vřetena.

Př�klad: NC�bloky

N26 G209 Q200= 2 Q201=�20 Q239=+1
    Q 203=+25 Q204=50 Q257=5 Q256=+25
   Q 336=50 *
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ù Základy frézován� závitů

Předpoklady
�Stroj mus
 být vybaven vnitřn
m chlazen
m vřetena (chladivo 

minimálně 30 barů, tlak vzduchu minimálně 6 barů).
�Protože při frézován
 závitů zpravidla vznikaj
 deformace profilu 

závitu, jsou zpravidla nutné korekce závislé na daném nástroj i, 
které zjist
te z katalogu nástrojů nebo dotazem u výrobce vámi 
použ
vaných nástrojů. Korekce se provád
  při vyvolán
 nástroje 
přes deltaBrádius DR.

�Cykly 262, 263, 264 a 267 lze použ
vat pouze s pravotočivými  
nástroji . Pro cyklus 265 můžete použ
t pravotočivé i levotočivé 
nástroje.

�Směr prováděn
 operace plyne z těchto vstupn
ch parametrů: 
znaménko stoupán
 závitu Q239 (+ = pravý závit /– = levý závit) a 
druh frézován
  Q351 (+1 = sousledně /–1 = nesousledně). Dále 
uvedená tabulka vám ukáže vztah mezi vstupn
mi parametry u 
pravotočivých nástrojů.

Vnitřn� závit Stoupán� Druh 
frézován� Směr obráběn�

pravochodý + +1(RL) Z+

levochodý – –1(RR) Z+

pravochodý + –1(RR) Z–

levochodý – +1(RL) Z–

Vnějš� závit Stoupán� Druh 
frézován� Směr obráběn�

pravochodý + +1(RL) Z–

levochodý – –1(RR) Z–

pravochodý + –1(RR) Z+

levochodý – +1(RL) Z+



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 209

8
.3

 C
y

k
ly

 k
 v

rt
á

n
í,

 ø
e

z
á

n
í 
v

n
it

ø
n

íc
h

 z
á

v
it

ù
 a

 f
ré

z
o

v
á

n
í 

z
á

v
it

ùNebezpeč� kolize!

U př
suvů do hloubky programujte vždy stejná znaménka, 
protože cykly obsahuj
 v
ce vzájemně na sobě 
nezávislých pochodů. Pořad
, podle něhož se rozhoduje 
směr obráběn
, je popsáno u jednotl ivých cyklů. ChceteB
li např
klad opakovat pouze cyklus s operac
 zahlubován
, 
pak zadejte pro hloubku závitu 0, směr obráběn
 se pak 
určuje podle hloubky zahlouben
.

Postup při zlomen� nástroje!

DojdeBli při řezán
 závitu k zlomen
 nástroje, pak zastavte 
prováděn
 programu, přejděte do provozn
ho režimu 
polohován
 s ručn
m zadáván
m a tam vyjehte nástrojem 
lineárn
m pohybem do středu d
ry. Potom můžete 
nástrojem vyjet v ose př
suvu a vyměnit jej.

Při frézován
 závitů vztahuje TNC programovaný posuv k 
břitu nástroje. Protože však TNC indikuje posuv vztažený 
k dráze středu nástroje, nesouhlas
 indikovaná hodnota s 
hodnotou programovanou.

Směr závitu se změn
, když zpracujete jeden cyklus 
frézován
 závitu ve spojen
 s cyklem 8 ZRCADLENÍ v 
pouze jedné ose.
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ù FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU (cyklus G262,
ne u TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

2 Nástroj jede programovaným posuvem pro předpolohován
 do 
roviny startu, která vyplývá ze znaménka stoupán
 závitu, druhu 
frézován
 a počtu dalš
ch chodů pro přesazován
. 

3 Potom najede nástroj tangenciálně šroubovi tým pohybem na 
průměr závitu. Přitom se vykoná před šroubovicovým nájezdem 
ještě vyrovnávac
 pohyb v ose nástroje, aby dráha závitu začala v 
naprogramované startovn
 rovině.

4 V závislosti na parametru postupného přesazován
 frézuje nástroj 
závit jedn
m, několika přesazenými nebo jedn
m kontinuáln
m 
pohybem po šroubovici.

5 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

6 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – pokud je zadaná – na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost.

����C�lový průměr Q335: jmenovitý průměr závitu.

����Stoupán� závitu Q239: stoupán
 závitu. Znaménko 
definuje pravý nebo levý závit:
+= pravý závit
– = levý závit

����Hloubka závitu Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a koncem závitu.

����Přesazován� Q355: počet chodů závitu, o který se 
nástroj přesazuje, viz obrázek vpravo dole
0 = jedna šroubovice 360° na hloubku závitu. 
1  = kontinuáln
 šroubovice po celkové délce závitu
>1 = několik šroubovicových drah s naj
žděn
m a 
odj
žděn
m, mezi nimiž TNC přesazuje nástroj o 
Q355 krát stoupán
.

����Polohovac� posuv Q253: pojezdová rychlost 
nástroje při zanořován
 do obrobku, př
padně při 
vyj
žděn
 z obrobku v mm/min.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
 blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménko parametru cyklu Hloubka Závitu definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku závitu = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Nájezd na průměr závitu prob
há v půlkruhu ze středu. 
JeBli průměr nástroje a čtyřnásobek stoupán
 menš
 než 
jmenovitý průměru závitu, tak se provede bočn
 
předpolohován
.
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ù���� Druh frézován� Q351: druh obráběn
 frézován
m u 
M03.
+1 = sousledné frézován

–1 = nesousledné frézován


���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

���� Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N25 G 262 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=�20
   Q 335=0 Q253=750 Q351=+ 1 Q200=2
   Q 203=+30 Q204=50 Q207= 500 *
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ù ZAHLUBOVACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU 
(cyklus G263, ne u TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

Zahlubován�

2 Nástroj jede polohovac
m posuvem na hloubku zahlouben
 minus 
bezpečnostn
 vzdálenost a pak zahlubovac
m posuvem na 
hloubku zahlouben
. 

3 Pokud byla zadána bočn
 bezpečnostn
 vzdálenost, napolohuje 
TNC nástroj hned polohovac
m posuvem na hloubku zahlouben
.

4 Potom najede TNC podle daného m
sta ze středu nebo 
polohován
m ze strany měkce na průměr jádra a provede kruhový 
pohyb.

Čeln� zahlubován�

5 Nástroj jede polohovac
m posuvem na hloubku čeln
ho 
zahlouben
. 

6 TNC napolohuje nástroj nekorigovaně ze středu půlkruhem na 
čeln
 přesazen
 a provede kruhový pohyb posuvem pro 
zahlouben
.

7 Potom TNC přejede nástrojem opět půlkruhem do středu d
ry.

Frézován� závitu

8 Nástroj jede programovaným posuvem pro předpolohován
 do 
roviny startu pro závit, která vyplývá ze znaménka stoupán
 závitu 
a druhu frézován
.

9 Pak najede nástroj  tangenciálně šroubovitým pohybem na 
jmenovitý průměr závitu a vyfrézuje šroubovitým pohybem 360° 
závit.

10 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.
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ù11 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – pokud je zadaná – na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménka parametrů cyklů Hloubka Závitu, Hloubka 
Zahlouben
 respektive Hloubka Na Čeln
 Straně určuj
 
směr obráběn
. O směru obráběn
 se rozhoduje v tomto 
pořad
:
1. Hloubka závitu
2. Hloubka zahlouben

3. Čeln
 hloubka

Přiřad
teBli některému parametru hloubky hodnotu „0“, 
pak TNC tuto pracovn
  operaci neprovede.

ChceteBli zahlubovat na čeln
 straně, pak definujte 
parametr hloubka zahlouben
 hodnotou „0“.

Hloubku závitu programujte nejméně o jednu třetinu 
stoupán
 závitu menš
 než hloubku zahlouben
. 
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ù ����C�lový průměr Q335: jmenovitý průměr závitu.

����Stoupán� závitu Q239: stoupán
 závitu. Znaménko 
definuje pravý nebo levý závit:
+= pravý závit
– = levý závit

����Hloubka závitu Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a koncem závitu.

����Hloubka zahlouben� Q356: (inkrementálně): 
vzdálenost mezi povrchem obrobku a špičkou 
nástroje.

����Polohovac� posuv Q253: pojezdová rychlost 
nástroje při zanořován
 do obrobku, př
padně při 
vyj
žděn
 z obrobku v mm/min.

����Druh frézován� Q351: druh obráběn
 frézován
m u 
M03.
+1 = sousledné frézován

–1 = nesousledné frézován


����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku.

����Bočn� bezpečnostn� vzdálenost Q357 
(inkrementálně): vzdálenost mezi břitem nástroje a 
stěnou d
ry.

����Hloubka čeln�ho zahlouben� Q358: 
(inkrementálně): vzdálenost mezi povrchem 
obrobku a špičkou nástroje při čeln
m zahlubován
.

����Přesazen� při čeln�m zahlubován� Q359 
(inkrementálně): vzdálenost, o n
ž TNC přesad
 střed 
nástroje ze středu d
ry.
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ù���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

���� Posuv při zahlubován� Q254: pojezdová rychlost 
nástroje při zahlubován
 v mm/min.

���� Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N25 G 263 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=�16
    Q 356=� 20 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
    Q 357=0,2 Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30
    Q 204=50 Q254=150 Q207=500 *
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ù VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU (cyklus G264, 
ne u TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

Vrtán�

2 Nástroj vrtá naprogramovaným posuvem až do hloubky prvn
ho 
př
suvu.

3 JeBli zadáno přerušen
 tř
sky, odjede TNC nástrojem zpět o 
zadanou hodnotu zpětného pohybu. PracujeteBli bez přerušen
 
tř
sky, pak odjede TNC nástrojem rychloposuvem zpět na 
bezpečnostn
 vzdálenost a pak opět rychloposuvem na zadanou 
představnou vzdálenost nad prvn
 př
suv do hloubky.

4 Potom nástroj vrtá posuvem o dalš
 hloubku př
suvu.
5 TNC opakuje tento postup (2B4), až se dosáhne hloubky d
ry.

Čeln� zahlubován�

6 Nástroj jede polohovac
m posuvem na hloubku čeln
ho 
zahlouben
. 

7 TNC napolohuje nástroj nekorigovaně ze středu půlkruhem na 
čeln
 přesazen
 a provede kruhový pohyb posuvem pro 
zahlouben
.

8 Potom TNC přejede nástrojem opět půlkruhem do středu d
ry.

Frézován� závitu

9 Nástroj jede programovaným posuvem pro předpolohován
 do 
roviny startu pro závit, která vyplývá ze znaménka stoupán
 závitu 
a druhu frézován
.

10 Pak najede nástroj  tangenciálně šroubovitým pohybem na 
jmenovitý průměr závitu a vyfrézuje šroubovitým pohybem 360° 
závit.

11 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.
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ù12 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – pokud je zadaná – na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménka parametrů cyklů Hloubka Závitu, Hloubka 
Zahlouben
 respektive Hloubka Na Čeln
 Straně určuj
 
směr obráběn
. O směru obráběn
 se rozhoduje v tomto 
pořad
:
1. Hloubka závitu
2. Hloubka otvoru
3. Čeln
 hloubka

Přiřad
teBli některému parametru hloubky hodnotu „0“, 
pak TNC tuto pracovn
  operaci neprovede.

Hloubku závitu programujte nejméně o jednu třetinu 
stoupán
 závitu menš
 než hloubku vrtán
.
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ù ����C�lový průměr Q335: jmenovitý průměr závitu.

����Stoupán� závitu Q239: stoupán
 závitu. Znaménko 
definuje pravý nebo levý závit:
+= pravý závit
– = levý závit

����Hloubka závitu Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a koncem závitu.

����Hloubka d�ry Q356: (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a dnem d
ry.

����Polohovac� posuv Q253: pojezdová rychlost 
nástroje při zanořován
 do obrobku, př
padně při 
vyj
žděn
 z obrobku v mm/min.

����Druh frézován� Q351: druh obráběn
 frézován
m u 
M03.
+1 = sousledné frézován

–1 = nesousledné frézován


����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj  pokaždé přisune. Hloubka nemus
 
být násobkem hloubky př
suvu. TNC najede na 
hloubku v jediné operaci, jestliže:

� hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
� hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

����Představná vzdálenost nahoře Q258 
(inkrementálně): bezpečnostn
 vzdálenost při 
polohován
 rychloposuvem, když TNC po vytažen
  
nástroje z d
ry opět jede na aktuáln
 hloubku př
suvu.

����Hloubka vrtán� do přerušen� tř�sky Q257 
(inkrementálně): př
suv, po němž TNC provede 
přerušen
 tř
sky. Bez odlamován
 tř
sky, zadáteBli 
„0“.

����Zpětný posuv při přerušen� tř�sky Q256 
(inkrementálně): hodnota, o niž TNC odjede 
nástrojem zpět při přerušen
 tř
sky.

����Hloubka čeln�ho zahlouben� Q358: 
(inkrementálně): vzdálenost mezi povrchem 
obrobku a špičkou nástroje při čeln
m zahlubován
.

����Přesazen� při čeln�m zahlubován� Q359 
(inkrementálně): vzdálenost, o n
ž TNC přesad
 střed 
nástroje ze středu d
ry.
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ù���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

���� Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při vrtán
 v mm/min.

���� Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N25 G 264 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=�16
    Q 356=� 20 Q253=750 Q351=+1 Q202=5
    Q 258=0,2 Q257=5 Q256=0,2 Q358=+0
    Q 359=+0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
    Q 206=150 Q207=500 *
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ù VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU HELIX 
(cyklus G265, ne u TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

Čeln� zahlubován�

2 Při zahlubován
 před obroben
m závitu jede nástroj zahlubovac
m 
posuvem na hloubku čeln
ho zahlouben
. Při zahlubován
 po 
obroben
 závi tu jede TNC nástrojem na hloubku zahlouben
 
polohovac
m posuvem.

3 TNC napolohuje nástroj nekorigovaně ze středu půlkruhem na 
čeln
 přesazen
 a provede kruhový pohyb posuvem pro 
zahlouben
.

4 Potom TNC přejede nástrojem opět půlkruhem do středu d
ry.

Frézován� závitu

5 TNC jede nástrojem programovaným polohovac
m posuvem do 
roviny startu pro závit.

6 Potom najede nástroj tangenciálně šroubovi tým pohybem na 
jmenovitý průměr závitu.

7 TNC poj 
žd
 nástrojem po kontinuáln
 šroubovici směrem dolů, až 
se dosáhne hloubky závitu.

8 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

9 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – pokud je zadaná – na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
 blok do bodu startu (střed 
d
ry) v rovině obráběn
 s korekc
 rádiusu G40.

Znaménka parametrů cyklu Hloubka Závitu nebo 
Hloubka Na Čeln
 Straně určuj
 směr obráběn
. O směru 
obráběn
 se rozhoduje v tomto pořad
:
1. Hloubka závitu
2. Čeln
 hloubka

Přiřad
teBli některému parametru hloubky hodnotu „0“, 
pak TNC tuto pracovn
 operaci neprovede.

Druh frézován
 (sousledně/nesousledně) je určen 
závitem (levý/pravý) a směrem rotace nástroje, protože 
směr obráběn
 je možný pouze od povrchu obrobku 
dovnitř.
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ù���� C�lový průměr Q335: jmenovitý průměr závi tu.

���� Stoupán� závitu Q239: stoupán
 závitu. Znaménko 
definuje pravý nebo levý závit:
+= pravý závit
– = levý závit

���� Hloubka závitu Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a koncem závitu.

���� Polohovac� posuv Q253: pojezdová rychlost 
nástroje při zanořován
 do obrobku, př
padně při 
vyj
žděn
 z obrobku v mm/min.

���� Hloubka čeln�ho zahlouben� Q358: 
(inkrementálně): vzdálenost mezi povrchem 
obrobku a špičkou nástroje při čeln
m zahlubován
.

���� Přesazen� při čeln�m zahlubován� Q359 
(inkrementálně): vzdálenost, o n
ž TNC přesad
 střed 
nástroje ze středu d
ry.

���� Zahlubován� Q360: proveden
 zkosen
.
0 = před obroben
m závitu
1 = po obroben
 závitu

���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku.
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ù ����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Posuv při zahlubován� Q254: pojezdová rychlost 
nástroje při zahlubován
 v mm/min.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N25 G265 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=�16
    Q253=750 Q358=+0 Q359=+0
    Q360=0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
    Q254=150 Q207=500 *
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ùFRÉZOVÁNÍ VNĚJŠÍHO ZÁVITU (cyklus G267, 
ne u TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nad povrchem obrobku.

Čeln� zahlubován�

2 TNC najede na bod startu pro čeln
 zahlouben
 ze středu čepu po 
hlavn
 ose roviny obráběn
. Poloha výchoz
ho bodu startu vyplývá 
z rádiusu závitu, rádiusu nástroje a stoupán
. 

3 Nástroj jede polohovac
m posuvem na hloubku čeln
ho 
zahlouben
.

4 TNC napolohuje nástroj nekorigovaně ze středu půlkruhem na 
čeln
 přesazen
 a provede kruhový pohyb posuvem pro 
zahlouben
.

5 Potom TNC přejede nástrojem opět půlkruhem do bodu startu.

Frézován� závitu

6 TNC napolohuje nástroj do bodu startu, pokud předt
m nebylo 
provedeno čeln
 zahlouben
. Bod startu frézován
 závitu = bod 
startu čeln
ho zahlouben


7 Nástroj jede programovaným posuvem pro předpolohován
 do 
roviny startu, která vyplývá ze znaménka stoupán
 závitu, druhu 
frézován
 a počtu dalš
ch chodů pro přesazován
.

8 Potom najede nástroj tangenciálně šroubovitým pohybem na 
jmenovitý průměr závitu.

9 V závislosti na parametru postupného přesazován
 frézuje nástroj 
závit jedn
m, několika přesazenými nebo jedn
m kontinuáln
m 
pohybem po šroubovici.

10 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

11 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – pokud je zadaná – na 2.  
bezpečnostn
 vzdálenost.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Naprogramujte polohovac
  blok do bodu startu (střed 
čepu) v rovině obráběn
 s korekc
  rádiusu G40.

Potřebné přesazen
 pro zahlouben
 z čeln
 strany se mus
 
zjistit předem. Mus
te zadávat hodnotu od středu čepu až 
ke středu nástroje (nekorigovanou hodnotu).

Znaménka parametrů cyklů Hloubka Závitu, Hloubka 
Zahlouben
 respektive Hloubka Na Čeln
 Straně určuj
 
směr obráběn
. O směru obráběn
 se rozhoduje v tomto 
pořad
:
1. Hloubka závitu
2. Čeln
 hloubka

Přiřad
teBli některému parametru hloubky hodnotu „0“, 
pak TNC tuto pracovn
  operaci neprovede.

Znaménko parametru cyklu Hloubka Závitu definuje směr 
obráběn
. 
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ù ����C�lový průměr Q335: jmenovitý průměr závitu.

����Stoupán� závitu Q239: stoupán
 závitu. Znaménko 
definuje pravý nebo levý závit:
+= pravý závit
– = levý závit

����Hloubka závitu Q201 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a koncem závitu.

����Přesazován� Q355: počet chodů závitu, o který se 
přesazuje nástroj, viz obrázek vpravo dole
0  = jedna šroubovice na hloubku závitu 
1  = kontinuáln
 šroubovice po celkové délce závitu
>1 = několik šroubovicových drah s naj
žděn
m a 
odj
žděn
m, mezi nimiž TNC přesazuje nástroj o 
Q355 krát stoupán
.

����Polohovac� posuv Q253: pojezdová rychlost 
nástroje při zanořován
 do obrobku, př
padně při 
vyj
žděn
 z obrobku v mm/min.

����Druh frézován� Q351: druh obráběn
 frézován
m u 
M03.
+1 = sousledné frézován

–1 = nesousledné frézován
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ù���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku.

���� Hloubka čeln�ho zahlouben� Q358: 
(inkrementálně): vzdálenost mezi povrchem 
obrobku a špičkou nástroje při čeln
m zahlubován
.

���� Přesazen� při čeln�m zahlubován� Q359 
(inkrementálně): vzdálenost, o niž TNC přesad
 střed 
nástroje ze středu čepu.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

���� 2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi  nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

���� Posuv při zahlubován� Q254: pojezdová rychlost 
nástroje při zahlubován
 v mm/min.

���� Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N25 G 267 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=�20
    Q 355=0 Q253=750 Q351=+ 1 Q200=2
    Q 358=+0 Q359= +0 Q203=+30 Q204=50
    Q 254=150 Q 207=500 *



226 8 Programován
: cykly

8
.3

 C
y

k
ly

 k
 v

rt
á

n
í,

 ø
e

z
á

n
í 
v

n
it

ø
n

íc
h

 z
á

v
it

ù
 a

 f
ré

z
o

v
á

n
í 

z
á

v
it

ù Př�klad: Vrtac� cykly

%C200 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L +0 R+3 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S4500 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 G200 Q200=2 Q201=�15 Q206=250 Definice cyklu

    Q202=5 Q210=0 Q203=0 Q204=50 *

N70 X+10 Y+10 M3 * Najet
 na d
ru 1, roztočen
 vřetena

N80 Z�8 M99 * Předpolohován
 do osy vřetena, vyvolán
 cyklu

N90 Y+90 M99 * Najet
 na d
ru 2, vyvolán
 cyklu

N100 Z+20 * Vyjet
 v ose vřetena

N110 X+90 * Najet
 na d
ru 3

N120 Z�8 M99 * Předpolohován
 do osy vřetena, vyvolán
 cyklu

N130 Y+10 M99 * Najet
 na d
ru 4, vyvolán
 cyklu

N140 G00 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N999999 %C200 G71 * Vyvolán
 cyklu

X

Y

20

10

100

100

10

90

9080
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ùPř�klad: Vrtac� cykly

Prováděn� programu

� Programován
 vrtac
ho cyklu v hlavn
m 
programu

� Obráběn
 programujte v podprogramu, viz 
„Podprogramy”, str. 317

%C18 G71 *
N10 G30 G17 X+ 0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 T1 L+0 R+6 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S4500 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 G86 P01 +30 P02 � 1,75 * Definice cyklu řezán
 závi tu

N70 X +20 Y+20 * Najet
 na d
ru 1

N80 L 1,0 * Volán
 podprogramu 1

N90 X +70 Y+70 * Najet
 na d
ru 2

N100 L 1,0 * Volán
 podprogramu 1

N110 G00 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec hlavn
ho programu

N120 G98 L1 * Podprogram 1: Řezán
  závitu

N130 G36 S0 * Stanoven
 úhlu vřetena pro orientaci

N140 M19 * Orientován
 vřetena (možné opakované řezán
)

N150 G01 G91 X� 2 F1000 * Přesazen
 nástroje pro bezkolizn
 zanořován
 (závislé na

průměru jádra a nástroji)

N160 G90 Z� 30 * Najet
 na hloubku startu

N170 G91 X+2 * Nástroj  opět na střed d
ry

N180 G79 * Vyvolán
 cyklu 18

N190 G90 Z+ 5 * Vyjet
 nástroje

N200 G98 L0 * Konec podprogramu 1

N999999 %C18 G71 *

X

Y

20

20

100

100

70

70

M
12

M
12
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ù Př�klad: Cykly vrtán� ve spojen� s tabulkou bodů (pouze u TNC 410)

Souřadnice vrtán
 jsou uloženy v tabulce bodů 
TAB1.PNT a TNC je vyvolává pomoc
 G79 PAT.

Rádiusy nástrojů jsou zvoleny tak, aby byly ve 
zkušebn
 grafice vidět všechny pracovn
 
operace.

Prováděn� programu

�Vystředěn

�Vrtán

�Řezán
 vnitřn
ch závitů

%1 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 X +100  Y+100  Z+0 *

N30 G99 1 L+0 R+4 * Definice nástroje středic
 navrtávák

N40 G99 2 L+0 R+2.4 * Definice nástroje vrták

N50 G99 3 L+0 R+3 * Definice nástroje závitn
k

N60 T1 G17 S5000 * Vyvolán
 nástroje středic
 vrták

N70 G01 G40 Z+10 F5000 * Odjet nástrojem do bezpečné výšky (F naprogramovat s hodnotou,

kterou TNC polohuje po každém cyklu do bezpečné výšky)

N80 %:PAT: "TAB1" * Zadán
 tabulky bodů

N90 G200 Q200=2 Q201=�2 Q206=150 Q202=2 Definice cyklu vystředěn


    Q210=0 Q203=+0 Q204=0 * U Q203 a Q204 povinně zadejte 0.

N100 G79 “PAT“  F5000 M3 * Vyvolán
 cyklu ve spojen
  s tabulkou bodů TAB1.PNT,

Posuv mezi body: 5 000 mm/min

N110 G00 G40 Z+100 M6 * Vyjet nástrojem, výměna nástroje

N120 T2 G17 S5000 * Vyvolán
 nástroje B vrták

N130 G01 G40 Z+10 F5000 * Odjet nástrojem do bezpečné výšky (F naprogramovat s hodnotou)

N140 G200 Q200=2 Q201=�25 Q206= 150 Definice cyklu vrtán


     Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=0 * U Q203 a Q204 povinně zadejte 0.

N150 G79 “PAT“  F5000 M3 * Vyvolán
 cyklu ve spojen
  s tabulkou bodů TAB1.PNT

X

Y

20

10

100

100

10

90

9080

30

55

40

65

M
6
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Tabulka bodů TAB1.PNT

N160 G00 G40 Z+100 M6 * Vyjet nástrojem, výměna nástroje

N170 T3 G17 S200 * Vyvolán
 nástroje B závitn
k

N180 G00 G40 Z+50 * Přejet nástrojem do bezpečné výšky

N190 G84 P01 +2 P02 � 15 P030 P 04 150 * Definice cyklu B řezán
 vnitřn
ch závitů

N200 G79 “PAT“ F5000 M3 * Vyvolán
 cyklu ve spojen
 s tabulkou bodů TAB1.PNT

N210 G00 G40 Z+100 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N99999 %1 G71 *

    TAB1. PNT   MM

NR    X      Y      Z

0    +10    +10    +0

1    +40    +30    +0

2    +90    +10    +0

3    +80    +30    +0

4    +80    +65    +0

5    +90    +90    +0

6    +10    +90    +0

7    +20    +55    +0

[END]
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k 8.4 Cykly k frézován� kapes, 
ostrůvků (čepů) a drážek

Přehled

Cyklus Softklávesa

G75/G76 FRÉZOVÁNÍ KAPES (pravoúhlých)
Hrubovac
 cyklus bez automatického 
napolohován

G75: ve smyslu hodinových ručiček
G76: proti smyslu hodinových ručiček

G212 KAPSA NAČISTO (pravoúhlá)
Dokončovac
 cyklus s automatickým 
předpolohován
m,
2. bezpečnostn
 vzdálenost

G213 ČEP NAČISTO (pravoúhlý)
Dokončovac
 cyklus s automatickým 
předpolohován
m,
2. bezpečnostn
 vzdálenost

G77/G78 KRUHOVÁ KAPSA
Hrubovac
 cyklus bez automatického 
napolohován

G77: ve smyslu hodinových ručiček
G78: proti smyslu hodinových ručiček

G214 KRUHOVÁ KAPSA NAČISTO
Dokončovac
 cyklus s automatickým 
předpolohován
m, 
2. bezpečnostn
 vzdálenost

G215 KRUHOVÝ ČEP NAČISTO
Dokončovac
 cyklus s automatickým 
předpolohován
m, 
2. bezpečnostn
 vzdálenost

G74 FRÉZOVÁNÍ DRÁŽKY
Hrubovac
/dokončovac
 cyklus bez automatického 
předpolohován
, kolmý př
suv na hloubku

G210 DRÁŽKA STŘÍDAVĚ
Hrubovac
/dokončovac
 cyklus s automatickým 
předpolohován
m, kývavý zanořovac
 pohyb

G211 KRUHOVÁ DRÁŽKA
Hrubovac
/dokončovac
 cyklus s automatickým 
předpolohován
m, kývavý zanořovac
 pohyb
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kFRÉZOVÁNÍ KAPES (cyklus G75, G76)

1 Nástroj se v poloze startu (střed kapsy) zap
chne do obrobku a 
naj
žd
 na prvn
 hloubku př
suvu.

2 Potom nástroj přej
žd
 nejprve v kladném směru delš
 strany – u 
čtvercových kapes v kladném směru Y – a hrubuje kapsu směrem 
zevnitř ven.

3 Tento postup (1 a 2) se opakuje, až se dosáhne určené hloubky.
4 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem zpět do polohy startu. 

Smysl rotace při hrubován�

� Ve smyslu hodinových ručiček: G75 (DRB)
� Proti smyslu hodinových ručiček: G76 (DR+)

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka frézován� 2 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – dna kapsy.

���� Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o který 
se nástroj pokaždé přisune. TNC najede na hloubku 
v jediné operaci, jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

���� Posuv př�suvu do hloubky: pojezdová rychlost 
nástroje při zapichován
.

Př�klad: NC�bloky

N27 G 75 P01 2 P 02 �20 P03 5 P 04 100
   P 05 X+80 P06 Y+40  P07 275 P08  5 *

...

N35 G 76 P01 2 P 02 �20 P03 5 P 04 100
   P 05 X+80 P06 Y+40  P07 275 P08  5 *

X

Z

11

12
13

14

15

Před programován�m dbejte na tyto body:

Použ
vejte frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) nebo předvrtán
 
ve středu kapsy.

Předpolohován
 nad střed kapsy s korekc
 rádiusu G40.

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC cyklus 
neprovede.

Pro 2. délku strany plat
 následuj
c
 podm
nka: 2. délka 
strany je větš
 než [(2 x rádius zaoblen
) + stranový př
suv k].
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k ����1. délka strany 4: délka kapsy paralelně s hlavn
 
osou roviny obráběn
.

����2. délka strany 5: š
řka kapsy.

����Posuv F: pojezdová rychlost nástroje v rovině 
obráběn
.

����Rádius zaoblen�: rádius rohů kapsy.
Pro rádius = 0 je rádius zaoblen
 stejný jako rádius 
nástroje.

Výpočty:
př
suv do strany k = K x R

K: faktor překryt
, definovaný ve strojn
m parametru 7430.
R: rádius frézy.
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kKAPSA NAČISTO (cyklus G212)

1 TNC najede automaticky nástrojem v ose vřetena na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – jeBli zadána – na 2.bezpečnostn
 
vzdálenost a pak do středu kapsy.

2 Ze středu kapsy přejede nástroj v rovině obráběn
 na bod startu 
frézován
. Pro výpočet bodu startu bere TNC v úvahu př
davek a 
rádius nástroje. Př
padně provede TNC zápich do středu kapsy

3 Stoj 
Bl i nástroj na 2. bezpečnostn
  vzdálenosti, přejede TNC 
rychloposuvem do bezpečnostn
 vzdálenosti a odtud posuvem 
pro př
suv do hloubky na prvn
 hloubku př
suvu.

4 Potom najede nástroj tangenciálně na obrys dokončovaného 
d
lce a ofrézuje sousledně jeden oběh.

5 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

6 Tento postup (3 až 5) se opakuje, až se dosáhne programované 
hloubky.

7 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nebo – pokud je to zadáno– do 2. 
bezpečnostn
 vzdálenosti a pak do středu kapsy (koncová poloha 
= startovn
 poloha).

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q202
Q203

Q204

X

Y

Q
21

9

Q218

Q217

Q216

Q207

Q221

Q220

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC předpolohuje nástroj v ose nástroje a v rovině 
obráběn
 automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

ChceteBli rovnou zhotovit kapsu načisto, pak použijte 
frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) a zadejte malý posuv 
př
suvu do hloubky. 

Nejmenš
 velikost kapsy: trojnásobek rádiusu nástroje.
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k ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna kapsy.

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při j
zdě do hloubky v mm/min. 
ZanořujeteBli se do materiálu, zadejte menš
 
hodnotu, než je definováno v Q207.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
nějž se nástroj pokaždé přisune; zadejte hodnotu 
větš
 než 0.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Střed 1. osy  Q216 (absolutně): střed kapsy v hlavn
 
ose roviny obráběn
.

����Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed kapsy ve 
vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����1. délka strany Q218 (inkrementálně): délka kapsy 
paralelně s hlavn
  osou roviny obráběn
.

����2. délka strany Q219 (inkrementálně): délka kapsy 
paralelně s vedlejš
  osou roviny obráběn
.

����Rohový rádius Q220: rádius rohu kapsy. Nen
Bli 
zadán, nastav
 TNC rádius rohu kapsy rovný rádiusu 
nástroje.

����Př�davek 1. osy  Q221 (inkrementálně): př
davek 
pro výpočet předběžné polohy v hlavn
 ose roviny 
obráběn
 vztažený k délce kapsy.

Př�klad: NC�bloky

N34 G212 Q200=2 Q201=�20 Q206=150 Q202=5
    Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
    Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220=5
    Q221=0 *
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kČEP NAČISTO (cyklus G213)

1 TNC najede automaticky nástrojem v ose vřetena na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – jeBli zadána – na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost a pak do středu čepu.

2 Ze středu čepu přejede nástroj v rovině obráběn
 na bod startu 
frézován
. Bod startu lež
 přibližně o 3,5násobek rádiusu nástroje 
vpravo od čepu (ostrůvku).

3 Stoj 
Bl i nástroj na 2. bezpečnostn
  vzdálenosti, přejede TNC 
rychloposuvem do bezpečnostn
 vzdálenosti a odtud posuvem 
pro př
suv do hloubky na prvn
 hloubku př
suvu.

4 Potom najede nástroj tangenciálně na obrys dokončovaného 
d
lce a ofrézuje sousledně jeden oběh.

5 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

6 Tento postup (3 až 5) se opakuje, až se dosáhne programované 
hloubky.

7 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem FMAX do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nebo – pokud je to zadáno– do 2. 
bezpečnostn
 vzdálenosti  a pak do středu čepu (koncová poloha 
= startovn
 poloha).

X

Y

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q203
Q204

Q202

X

Y

Q
21

9

Q218

Q217

Q216

Q207

Q221

Q220

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC předpolohuje nástroj v ose nástroje a v rovině 
obráběn
 automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit ostrůvek načisto, pak 
použijte frézu s čeln
mi zuby (DIN 844). Potom zadejte 
pro posuv př
suvu do hloubky malou hodnotu.
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k ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrch 
obrobku – dno čepu.

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost př
suvu nástroje do hloubky v mm/min. 
ZapichujeteBli se do materiálu, zadejte malou 
hodnotu, jedeteBli do volného prostoru, zadejte 
hodnotu vyšš
.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj  pokaždé přisune. Zadejte hodnotu 
větš
 než 0.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Střed 1. osy Q216 (absolutně): střed čepu v hlavn
  
ose roviny obráběn
.

����Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed čepu ve 
vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����1. délka strany Q218 (inkrementálně): délka čepu 
rovnoběžně s hlavn
 osou roviny obráběn
.

����2. délka strany Q219 (inkrementálně): délka čepu 
rovnoběžně s vedlejš
  osou roviny obráběn
.

����Rohový rádius Q220: rádius rohu čepu.

����Př�davek 1. osy  Q221 (inkrementálně): př
davek 
pro výpočet předběžné polohy v hlavn
 ose roviny 
obráběn
 vztažený k délce čepu.

Př�klad: NC�bloky

N35 G213 Q200=2 Q201=�20 Q206=150 Q202=5
    Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
    Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220=5
    Q221=0 *
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kKRUHOVÁ KAPSA (cyklus G77, G78)

1 Nástroj se v poloze startu (střed kapsy) zap
chne do obrobku a 
naj
žd
 na prvn
 hloubku př
suvu.

2 Potom nástroj opisuje posuvem F spirálovitou dráhu 
znázorněnou na obrázku vpravo; až k bočn
mu př
suvu k, viz 
„FRÉZOVÁNÍ KAPES (cyklus G75, G76)”, str. 231

3 Tento postup se opakuje, až se dosáhne zadané hloubky.
4 Na konci cyklu vyjede TNC nástrojem zpět do polohy startu. 

Smysl rotace při hrubován�

� Ve smyslu hodinových ručiček: G77 (DRB)
� Proti smyslu hodinových ručiček: G78 (DR+)

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka frézován� 2: vzdálenost povrchu obrobku 
– dna kapsy.

���� Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o který 
se nástroj pokaždé přisune. TNC najede na hloubku 
v jediné operaci, jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

X

Y

X

Z

11

12
13

Před programován�m dbejte na tyto body:

Použ
vejte frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) nebo předvrtán
 
ve středu kapsy. 

Předpolohován
 nad střed kapsy s korekc
 rádiusu G40.

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.
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k ����Posuv př�suvu do hloubky: pojezdová rychlost 
nástroje při zapichován
.

����Rádius kruhu: rádius kruhové kapsy.

����Posuv F: pojezdová rychlost nástroje v rovině 
obráběn
.

Př�klad: NC�bloky

N26 G77 P 01 2 P02 � 20 P 035 P 04 100
   P05 40 P 06 250 *

...

N48 G78 P 01 2 P02 � 20 P 03 5 P04 100
   P05 40 P 06 250 *
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kKAPSA NAČISTO (cyklus G214)

1 TNC najede automaticky nástrojem v ose vřetena do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nebo – jeBli zadána – do 2.  
bezpečnostn
 vzdálenosti a pak do středu kapsy.

2 Ze středu kapsy přejede nástroj v rovině obráběn
 na bod startu 
frézován
. Pro výpočet bodu startu bere TNC v úvahu průměr 
polotovaru a rádius nástroje. ZadáteBli pro průměr polotovaru 
hodnotu 0, zap
chne TNC nástroj do středu kapsy.

3 Stoj 
Bl i nástroj na 2. bezpečnostn
  vzdálenosti, přejede TNC 
rychloposuvem do bezpečnostn
 vzdálenosti a odtud posuvem 
pro př
suv do hloubky na prvn
 hloubku př
suvu.

4 Potom najede nástroj tangenciálně na obrys dokončovaného 
d
lce a ofrézuje sousledně jeden oběh.

5 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

6 Tento postup (3 až 5) se opakuje, až se dosáhne programované 
hloubky.

7 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost nebo – pokud je zadaná – na
2. bezpečnostn
 vzdálenost a potom do středu kapsy (koncová 
poloha = poloha startu)..

X

Y

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q202
Q203

Q204

X

Y

Q
22

2
Q217

Q216

Q207

Q
22

3

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC předpolohuje nástroj v ose nástroje a v rovině 
obráběn
 automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

ChceteBli rovnou zhotovit kapsu načisto, pak použijte 
frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) a zadejte malý posuv 
př
suvu do hloubky.
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k ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna kapsy.

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při j
zdě do hloubky v mm/min. 
ZanořujeteBli se do materiálu, zadejte menš
 
hodnotu, než je definováno v Q207.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který je nástroj pokaždé přisunut.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Střed 1. osy  Q216 (absolutně): střed kapsy v hlavn
 
ose roviny obráběn
.

����Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed kapsy ve 
vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����Průměr polotovaru Q222: průměr předhrubované 
kapsy pro výpočet napolohován
; průměr polotovaru 
zadávejte menš
 než je průměr hotového d
lce.

����Průměr hotového d�lce Q223: průměr načisto 
obrobené kapsy; průměr hotového d
lce zadávejte 
větš
 než je průměr polotovaru a větš
 než je průměr 
nástroje.

Př�klad: 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 *
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kKRUHOVÝ ČEP NAČISTO (cyklus G215)

1 TNC najede automaticky nástrojem v ose vřetena do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nebo – jeBli zadána – do 2.  
bezpečnostn
 vzdálenosti a pak do středu čepu.

2 Ze středu čepu přejede nástroj v rovině obráběn
 na bod startu 
frézován
. Bod startu lež
 přibližně o 3,5násobek rádiusu nástroje 
vpravo od čepu (ostrůvku).

3 Stoj 
Bl i nástroj na 2. bezpečnostn
  vzdálenosti, přejede TNC 
rychloposuvem do bezpečnostn
 vzdálenosti a odtud posuvem 
pro př
suv do hloubky na prvn
 hloubku př
suvu. 

4 Potom najede nástroj tangenciálně na obrys dokončovaného 
d
lce a ofrézuje sousledně jeden oběh.

5 Potom nástroj odjede tangenciálně od obrysu zpět do bodu 
startu v rovině obráběn
.

6 Tento postup (3 až 5) se opakuje, až se dosáhne programované 
hloubky.

7 Na konci cyklu odjede TNC nástrojem rychloposuvem do 
bezpečnostn
 vzdálenosti nebo – pokud je to zadáno– do 2. 
bezpečnostn
 vzdálenosti a pak do středu kapsy (koncová poloha 
= startovn
 poloha).

X

Y

X

Z

Q200

Q201

Q206

Q203
Q204

Q202

X

Y

Q
22

3
Q217

Q216

Q207

Q
22

2

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC předpolohuje nástroj v ose nástroje a v rovině 
obráběn
 automaticky.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Pokud chcete rovnou zhotovit ostrůvek načisto, pak 
použijte frézu s čeln
mi zuby (DIN 844). Potom zadejte 
pro posuv př
suvu do hloubky malou hodnotu.
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k ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrch 
obrobku – dno čepu.

����Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při j
zdě do hloubky v mm/min. 
ZanořujeteBli se do materiálu, pak zadejte malou 
hodnotu; zaj
žd
teBli do volného prostoru, zadejte 
hodnotu vyšš
.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
nějž se nástroj pokaždé přisune; zadejte hodnotu 
větš
 než 0.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Střed 1. osy Q216 (absolutně): střed čepu v hlavn
 
ose roviny obráběn
.

����Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed čepu ve 
vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����Průměr polotovaru Q222: průměr 
předhrubovaného čepu pro výpočet napolohován
; 
průměr polotovaru zadávejte větš
 než průměr 
hotového d
lce.

����Průměr hotového d�lce Q223: průměr načisto 
obrobeného čepu; průměr hotového d
lce zadávejte 
menš
 než průměr polotovaru.

Př�klad: NC�bloky

N43 G215 Q200=2 Q201=�20 Q206=150 Q202=5
    Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
    Q217=+50 Q222=81 Q223=80 *
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kFRÉZOVÁNÍ DRÁŽKY (cyklus G74)

Hrubován�

1 TNC přesad
  nástroj dovnitř o př
davek pro obráběn
 načisto 
(polovina rozd
lu mezi š
řkou drážky a průměrem nástroje). Odtud 
se nástroj zap
chne do obrobku a frézuje drážku v podélném 
směru.

2 Na konci drážky následuje př
suv do hloubky a nástroj frézuje v 
opačném směru. Tento postup se opakuje, až se dosáhne 
naprogramované hloubky.

Dokončen�

3 Na dně drážky najede TNC nástrojem po kruhové dráze 
tangenciálně na vnějš
 obrys; tento obrys se pak sousledně 
dokonč
 (s M3).

4 Pak vyjede TNC rychloposuvem zpět do bezpečnostn
 
vzdálenosti. Při l ichém počtu př
suvů odjede nástroj v 
bezpečnostn
 vzdálenosti do polohy startu.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus vyžaduje frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) nebo 
předvrtán
 v bodě startu.

Předpolohován
 na střed drážky a přesazen
 o rádius 
nástroje do drážky s korekc
  rádiusu G40.

Průměr frézy nevolte větš
, než je š
řka drážky, a ne 
menš
, než je polovina š
řky drážky. 

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.
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k ����Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

����Hloubka frézován� 2 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – dna kapsy.

����Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o nějž 
se nástroj pokaždé přisune; TNC najede na hloubku 
v jediné operaci, když:

� hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
� hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka.

����Posuv př�suvu do hloubky: pojezdová rychlost při 
zapichován
.

����1. délka strany 4: délka drážky; 1. směr řezu se 
definuje znaménkem.

����2. délka strany 5: š
řka drážky.

����Posuv F: pojezdová rychlost nástroje v rovině 
obráběn
.

Př�klad: NC�bloky

N44 G74 P 01 2 P02 � 20 P 0  5 P 04 100
   P05 X +80 P06 Y+12 P07 275 *  

12
13

14

15

1
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kDRÁŽKA (podélný otvor) se stř�davým 
zapichován�m (cyklus G210)

Hrubován�

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost a potom do středu levého kruhového 
oblouku; odtud napolohuje TNC nástroj na bezpečnostn
 
vzdálenost nad povrchem obrobku.

2 Nástroj najede posuvem pro frézován
 na povrch obrobku; odtud 
poj
žd
 fréza v podélném směru drážky – přičemž se šikmo 
zanořuje do materiálu – ke středu pravého kruhového oblouku.

3 Potom přej
žd
 nástroj opět se šikmým zanořován
m zpět do 
středu levého kruhového oblouku; tyto kroky se opakuj
, až se 
dosáhne naprogramované hloubky frézován
.

4 Na hloubce frézován
  přej 
žd
 TNC nástrojem rovinným 
frézován
m na druhý konec drážky a potom opět do středu 
drážky.  

Dokončen�

5 Ze středu drážky najede TNC nástrojem tangenciálně na konečný 
obrys; tento obrys pak TNC sousledně dokonč
  (s M3), jeBli to 
zadáno i  v několika př
suvech.

6 Na konci obrysu odjede nástroj – od obrysu tangenciálně – do 
středu drážky.

7 Nakonec odjede nástroj rychloposuvem zpět na bezpečnostn
 
vzdálenost a – pokud je zadána – na 2. bezpečnostn
 vzdálenost

X

Z

Q200

Q201

Q207

Q202

Q203
Q204

X

Y

Q
21

9

Q218

Q217

Q216

Q224

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC předpolohuje nástroj v ose nástroje a v rovině 
obráběn
 automaticky.

Při hrubován
 se nástroj zanořuje do materiálu kývavě od 
jednoho konce drážky k druhému. Předvrtán
 proto nen
 
nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Průměr frézy nevolte větš
, než je š
řka drážky, a ne 
menš
, než je třetina š
řky drážky.

Průměr frézy volte menš
, než je polovina délky drážky: 
jinak TNC nemůže kývavě zanořovat.



246 8 Programován
: cykly

8
.4

 C
y
k

ly
 k

 f
ré

z
o

v
á

n
í 
k

a
p

e
s
, 

o
s
tr

ù
v

k
ù

 (
è

e
p

ù
) 

a
 d

rá
ž
e

k ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna drážky.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který je nástroj pokaždé přisunut v ose vřetena při 
jednom kývavém pohybu.

����Rozsah obráběn� (0/1/2) Q215: definice rozsahu 
obráběn
:
0: hrubován
 a obráběn
 načisto
1: pouze hrubován

2: pouze načisto

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): 
souřadnice Z, v n
ž nemůže doj
 t ke kolizi mezi 
nástrojem a obrobkem (up
nadly).

����Střed 1. osy Q216 (absolutně): střed drážky v hlavn
 
ose roviny obráběn
.

����Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed drážky ve 
vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����1. délka strany Q218 (hodnota rovnoběžně s hlavn
 
osou roviny obráběn
): zadejte delš
 stranu drážky.

����2. délka strany Q219 (hodnota rovnoběžně s 
vedlejš
 osou roviny obráběn
): zadejte š
řku drážky; 
zadáBli se š
řka drážky rovnaj
c
 se průměru nástroje, 
pak provede TNC pouze hrubován
 (frézován
 
podélné d
ry).

����Úhel natočen� Q224 (absolutně): úhel, o který je 
celá drážka natočena; střed otáčen
 lež
 ve středu 
drážky.

Ne u TNC 410

����Př�suv při dokončován� Q338 (inkrementálně): 
rozměr, o který se nástroj v ose vřetena přisune při 
dokončován
. Q338=0: dokončen
 jedn
m př
suvem

Př�klad: NC�bloky

N51 G210 Q200=2 Q201=�20 Q207=500 Q202=5
    Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
    Q217=+50 Q218=80 Q219=12 Q224=+15
    Q338=5 *
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kKRUHOVÁ DRÁŽKA (podélný otvor) se 
stř�davým zapichován�m (cyklus G211)

Hrubován�

1 TNC napolohuje nástroj v ose vřetena rychloposuvem na 2. 
bezpečnostn
 vzdálenost a potom do středu pravého kruhového 
oblouku. Odtud napolohuje TNC nástroj na zadanou 
bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem obrobku.

2 Nástroj najede posuvem pro frézován
 na povrch obrobku; odtud 
poj
žd
 fréza – přičemž se šikmo zanořuje do materiálu – na druhý 
konec drážky.

3 Potom přej
žd
 nástroj opět se šikmým zanořován
m zpět do bodu 
startu; tento postup (2 až 3) se opakuje, až se dosáhne 
programované hloubky frézován
.

4 Na hloubce frézován
  přejede TNC nástrojem za účelem 
ofrézován
 roviny na druhý konec drážky.

Dokončen�

5 Ze středu drážky najede TNC nástrojem tangenciálně na konečný 
obrys; tento obrys pak TNC sousledně dokonč
  (s M3), jeBli to 
zadáno i  v několika př
suvech. Bod startu pro dokončovac
 
operaci lež
 ve středu pravého kruhového oblouku.

6 Na konci obrysu odjede nástroj tangenciálně směrem od obrysu.
7 Nakonec odjede nástroj rychloposuvem zpět na bezpečnostn
 

vzdálenost a – pokud je zadána – na 2. bezpečnostn
 vzdálenost

X

Z

Q200

Q207

Q202

Q203

Q204

Q201

X

Y

Q217

Q216

Q248

Q245
Q219

Q244

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC předpolohuje nástroj v ose nástroje a v rovině 
obráběn
 automaticky.

Při hrubován
 se nástroj zanořuje do materiálu kývavě 
šroubovitým pohybem od jednoho konce drážky k 
druhému. Předvrtán
 proto nen
 nutné.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Průměr frézy nevolte větš
, než je š
řka drážky, a ne 
menš
, než je třetina š
řky drážky.

Průměr frézy volte menš
, než je polovina délky drážky 
jinak TNC nemůže kývavě zanořovat.
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k ����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje – povrch obrobku.

����Hloubka Q201 (inkrementálně): vzdálenost povrchu 
obrobku – dna drážky.

����Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

����Hloubka př�suvu Q202 (inkrementálně): rozměr, o 
který je nástroj pokaždé přisunut v ose vřetena při 
jednom kývavém pohybu.

����Rozsah obráběn� (0/1/2) Q215: definice rozsahu 
obráběn
:
0: hrubován
 a obráběn
 načisto
1: pouze hrubován

2: pouze načisto

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): 
souřadnice Z, v n
ž nemůže doj
 t ke kolizi mezi 
nástrojem a obrobkem (up
nadly).

����Střed 1. osy Q216 (absolutně): střed drážky v hlavn
 
ose roviny obráběn
.

����Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed drážky ve 
vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����Průměr roztečné kružnice Q244: zadejte průměr 
roztečné kružnice.

����2. bočn� délka  Q219: zadejte š
řku drážky; zadáBli 
se š
řka drážky rovnaj
c
 se průměru nástroje, pak 
provede TNC pouze hrubován
 (frézován
 podélné 
d
ry).

����Úhel startu Q245 (absolutně): zadejte polárn
 úhel 
bodu startu.

����Úhel otevřen� drážky Q248 (inkrementálně): 
zadejte úhel otevřen
  drážky.

Ne u TNC 410:

����Př�suv při dokončován� Q338 (inkrementálně): 
rozměr, o který se nástroj v ose vřetena přisune při 
dokončován
. Q338=0: dokončen
 jedn
m př
suvem

Př�klad: NC�bloky

N52 G211 Q200=2 Q201=�20 Q207=500 Q202=5
    Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
    Q217=+50 Q244=80 Q219=12 Q245=+45
   Q248=90 Q338=5 *
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kPř�klad: Frézován� kapes, ostrůvků a drážek

%C210 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�40 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+6 * Definice nástroje B hrubován
/dokončován


N40 G99 T2 L+0 R+3 * Definice nástroje B drážková fréza

N50 T1 G17 S3500 * Vyvolán
 nástroje B hrubován
/dokončen


N60 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N70 G213 Q200=2 Q201=�30 Q206=250 Q202=5 Definice cyklu vnějš
ho obráběn


   Q207=250 Q203=+0 Q204=20 Q216=+50

   Q217=+50 Q218+90 Q219=80 Q220=0 
   Q221=5*

N80 G79 M03 * Vyvolán
 cyklu vnějš
ho obráběn


N90 G78 P01 2 P02 �30 P03 5 P04 250 P05 25 Definice cyklu kruhové kapsy

    P06 400 *

N100 G00 G40 X+50 Y+50 *

N110 Z+2 M99 * Vyvolán
 cyklu kruhové kapsy

N120 Z+250 M06 * Výměna nástroje

N130 T2 G17 S5000 * Vyvolán
 nástroje B drážková fréza

X

Y

50

50

100

100

80

90

8

90°

45°
R25

70

Z

Y

-40 -20-30
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k N140 G211 Q200=2 Q201=� 20 Q207=250 Definice cyklu B drážka 1

     Q202=5 Q215=0 Q203=+0 Q204=100

     Q216=+50 Q217=+ 50 Q244=70 Q219=8

     Q245=+45 Q 248=90 *

N150 G79 M03 * Vyvolán
 cyklu B drážka 1

N160 D00 Q245 P01 +225 * Nový úhel startu pro drážku 2

N170 G79 * Vyvolán
 cyklu B drážka 2

N180 G00 Z+250 M02 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N999999 %C210 G71 *
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ù8.5 Cykly k vytvořen� bodových 
rastrů

Přehled

TNC nab
z
 2 cykly, j imiž můžete př
mo zhotovovat bodové rastry:

S cykly 220 a 221 můžete kombinovat následuj
c
 obráběc
 cykly: 

Cyklus Softklávesa

G220 RASTR BODŮ NA KRUHU

G221 RASTR BODŮ NA PŘÍMKÁCH

Mus
teBli zhotovovat nepravidelné rastry bodů, pak 
použ
vejte tabulky bodů s G79 PAT (viz „Tabulky bodů” 
na str. 180).

Cyklus G83 HLUBOKÉ VRTÁNÍ
Cyklus G84 VRTÁNÍ ZÁVITU s vyrovnávac
 hlavou
Cyklus G74 FRÉZOVÁNÍ DRÁŽEK
Cykly G75/G76 FRÉZOVÁNÍ KAPES
Cykly G77/G78 KRUHOVÁ KAPSA
Cyklus G85 VRTÁNÍ ZÁVITU GS bez vyrovnávac
 hlavy
Cyklus G86 ŘEZÁNÍ ZÁVITU

Cyklus G200 VRTÁNÍ
Cyklus G201 VYSTRUŽOVÁNÍ
Cyklus G202 VYVRTÁVÁNÍ
Cyklus G203 UNIVERZÁLNÍ VRTÁNÍ
Cyklus G204 ZPĚTNÉ ZAHLOUBENÍ
Cyklus G212 KAPSA NA ČISTO
Cyklus G213 OSTRŮVEK NA ČISTO
Cyklus G214 KRUHOVÁ KAPSA NAČISTO
Cyklus G215 KRUHOVÝ ČEP NAČISTO
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ù Nikoliv u TNC 410:

Cyklus G205 UNIVERÁLNÍ HLUBOKÉ VRTÁNÍ
Cyklus G206 VRTÁNÍ ZÁVITU NOVĚ s vyrovnávac
 hlavou
Cyklus G207 VRTÁNÍ ZÁVITU GS NOVĚ bez vyrovnávac
 hlavy
Cyklus G208 VYFRÉZOVÁNÍ DÍRY
Cyklus G209 VRTÁNÍ ZÁVITU S ODLOMENÍM TŘÍSKY
Cyklus G262 FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU
Cyklus G263 FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU SE ZAHLOUBENÍM
Cyklus G264 VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU
Cyklus G265 VRTACÍ FRÉZOVÁNÍ ZÁVITU HELIX
Cyklus G267 FRÉZOVÁNÍ VNĚJŠÍHO ZÁVITU
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ùRASTR BODŮ NA KRUHU (cyklus G220)

1 TNC napolohuje rychloposuvem nástroj z aktuáln
 polohy do 
bodu startu prvn
ho obráběn
.
Pořad
:

�2. bezpečnostn
 vzdálenost B najet
 (osa vřetena);
�najet
 do bodu startu v rovině obráběn
;
�najet
 na bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem obrobku (osa 

vřetena).

2 Z této polohy provede TNC naposledy definovaný obráběc
 
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nástroj př
mkovým pohybem do bodu 
startu dalš
ho obráběn
; nástroj se přitom nacház
  v bezpečnostn
 
vzdálenosti (nebo 2. bezpečnostn
 vzdálenosti).

4 Tento postup (1 až 3) se opakuje, až se provedou všechny 
obráběc
 operace.

���� Střed 1. osy Q216 (absolutně): střed roztečné 
kružnice v hlavn
 ose roviny obráběn
.

���� Střed 2. osy Q217 (absolutně): střed roztečné 
kružnice ve vedlejš
 ose roviny obráběn
.

���� Průměr roztečné kružnice Q244: průměr roztečné 
kružnice.

���� Úhel startu Q245 (absolutně): úhel mezi hlavn
 osou 
roviny obráběn
 a bodem startu prvn
 operace 
obráběn
 na roztečné kružnici.

���� Koncový úhel Q246 (absolutně): úhel mezi hlavn
 
osou roviny obráběn
 a bodem startu posledn
 
operace obráběn
 na roztečné kružnici (neplat
 pro 
úplné kruhy); koncový úhel zadávejte různý od úhlu 
startu; jeBli koncový úhel větš
 než úhel startu, pak 
prob
há obráběn
 proti smyslu hodinových ručiček, 
j inak se obráb
 ve smyslu hodinových ručiček

Př�klad: NC�bloky

N53 G 220 Q216= +50 Q217=+50 Q244=80
    Q 245=+0 Q246= +360 Q247=+0 Q241=8
    Q 200=2 Q203=+ 0 Q204=50 Q301=1 *

X

Y

Q217

Q216

Q247

Q245
Q244

Q246

N = Q241

X

Z

Q200
Q203

Q204

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus G220 je aktivn
 jako DEF, to znamená, že cyklus 
G220 automaticky vyvolává naposledy definovaný cyklus 
obráběn
.

Pokud kombinujete jeden z obráběc
ch cyklů G200 až 
G209, G212 až G215 a G262 až 267 s cyklem G220, pak 
je účinná bezpečnostn
 vzdálenost, povrch obrobku a 2.  
bezpečnostn
 vzdálenost z cyklu G220.



254 8 Programován
: cykly

8
.5

 C
y

k
ly

 k
 v

y
tv

o
ø

e
n

í 
b

o
d

o
v

ý
c
h

 r
a

s
tr

ù ����Úhlová rozteč Q247 (inkrementálně): úhel mezi 
dvěma obráběc
mi operacemi na roztečné kružnici; 
jeBli úhlová rozteč rovna nule, vypočte TNC úhlovou 
rozteč z úhlu startu, koncového úhlu a počtu 
operac
; jeBli úhlová rozteč zadána, pak TNC 
ignoruje koncový úhel; znaménko úhlové rozteče 
určuje směr obráběn
 (– = ve smyslu hodin).

����Počet obráběc�ch operac� Q241: počet 
obráběc
ch operac
 na roztečné kružnici.

����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku; zadávejte kladnou hodnotu.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly); zadává se kladná hodnota.

Ne u TNC 410:

����Odjet� na bezpečnou výšku Q301: stanoven
, jak 
má nástroj mezi obráběc
mi operacemi poj
ždět:
0: mezi operacemi odj
ždět na bezpečnostn
 
vzdálenost
1: mezi měřic
mi body odj
ždět na 2. bezpečnostn
 
vzdálenost
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ùRASTR BODŮ  V ŘADĚ (cyklus G221)

1 TNC napolohuje nástroj automaticky z aktuáln
 polohy do bodu 
startu prvn
ho obráběn
.
Pořad
:

�2. bezpečnostn
 vzdálenost B najet
 (osa vřetena);
�najet
 do bodu startu v rovině obráběn
;
�najet
 na bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem obrobku (osa 

vřetena).

2 Z této polohy provede TNC naposledy definovaný obráběc
 
cyklus.

3 Potom TNC napolohuje nástroj v kladném směru hlavn
 osy na 
bod startu dalš
 obráběc
 operace; nástroj se přitom nacház
 na 
bezpečnostn
 vzdálenosti (nebo na 2. bezpečnostn
 vzdálenosti).

4 Tento postup (1 až 3) se opakuje, až se provedou všechny 
obráběc
 operace na prvn
m řádku; nástroj stoj
 na posledn
m 
bodu tohoto prvn
ho řádku.

5 Potom TNC přejede nástrojem na posledn
  bod druhého řádku a 
provede tam obráběc
 operaci.

6 Odtud polohuje TNC nástroj v záporném směru hlavn
 osy na bod 
startu dalš
 obráběc
 operace.

7 Tento postup (6) se opakuje, až se provedou všechny obráběc
 
operace na druhém řádku.

8 Potom jede TNC do bodu startu dalš
ho řádku.
9 Takovýmto kývavým pohybem se obrob
  všechny dalš
 řádky.

X

Y

Z

X

Y

Q226

Q225

Q224

Q238Q237

N = Q242
N = Q243

X

Z

Q200
Q203

Q204

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus G221 je aktivn
 jako DEF, to znamená, že cyklus 
G221 automaticky vyvolává naposledy definovaný cyklus 
obráběn
.

Pokud kombinujete jeden z obráběc
ch cyklů G200 až 
G209, G212 až G215 a G262 až 267 s cyklem G221, pak 
je účinná bezpečnostn
 vzdálenost, povrch obrobku a 2.  
bezpečnostn
 vzdálenost z cyklu G221.
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ù ����Startovn� bod 1. osy Q225 (absolutně): souřadnice 
bodu startu v hlavn
 ose roviny obráběn
.

����Startovn� bod 2. osy Q226 (absolutně): souřadnice 
bodu startu ve vedlejš
 ose roviny obráběn
.

����Odstup 1. osy Q237 (inkrementálně): rozteč 
jednotlivých bodů v řádku.

����Odstup 2. osy Q238 (inkrementálně): vzájemná 
rozteč jednotlivých řádků.

����Počet sloupců Q242: počet obráběn
  na řádku.

����Počet řádků Q243: počet řádků.

����Úhel natočen� Q224 (absolutně): úhel, o který je 
celý rastr natočen; střed natáčen
 je v bodě startu.

����Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku.

����Souřadnice povrchu obrobku Q203 (absolutně): 
souřadnice povrchu obrobku.

����2. bezpečnostn� vzdálenost Q204 
(inkrementálně): souřadnice osy vřetena, v n
ž 
nemůže doj
t ke kolizi mezi nástrojem a obrobkem 
(up
nadly).

����Odjet� na bezpečnou výšku Q301: stanoven
, jak 
má nástroj mezi obráběc
mi operacemi poj
ždět:
0: mezi operacemi odj
ždět na bezpečnostn
 
vzdálenost
1: mezi měřic
mi body odj
ždět na 2. bezpečnostn
 
vzdálenost

Př�klad: NC�bloky

N54 G221 Q225=+15 Q 226=+15 Q237=+ 10
    Q238=+8 Q242=6 Q243=4 Q224=+15
    Q200=2 Q203=+30 Q204=50 Q 301=1 *
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ùPř�klad: D�ry na kruhu

%BOHRB G71 *

N10 G30 G17 X+ 0 Y+0 Z�40 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+3 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S3500 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 M03 * Vyjet
 nástroje

N60 G200 Q200=2 Q201=�15 Q206=250 Definice cyklu vrtán


    Q202=4 Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N70 G220 Q216=+ 30 Q217=+70 Q244=50 Definice cyklu d
ry na kružnici 1

    Q245=+0 Q246= +360 Q 247=+0 Q241=10 

    Q200=2 Q203=+0 Q204=100 *

N80 G220 Q216=+ 90 Q217=+25 Q244=70 Definice cyklu d
ry na kružnici 2

    Q245=+90 Q246=+360 Q247=+30 Q241=5

    Q200=2 Q203=+0 Q204=100 *

N90 G00 G40 Z+250 M02 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N999999 %BOHRB G71

X

Y

30

70

100

100

R25

R35

30°

90

25
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 1 8.6 SL�cykly skupiny 1

Základy

Pomoc
 SLBcyklů můžete skládat složité obrysy až z celkem 12 d
 lč
ch 
obrysů (kapes nebo ostrůvků). Jednotlivé d
lč
 obrysy zadáte jako 
podprogramy. Ze seznamu d
lč
ch obrysů (č
sel podprogramů), 
které zadáváte v cyklu G37 vypočte TNC celkový obrys.

Vlastnosti podprogramů

�Přepočty (transformace) souřadnic jsou dovoleny. JsouBli 
programovány v rámci d
lč
ch obrysů, působ
 i v následuj
c
ch 
podprogramech, po vyvolán
 cyklu se však nemus
 rušit.

�TNC ignoruje posuvy F a př
davné funkce M.
�TNC rozpozná kapsu, když ob
háte obrys zevnitř, např
klad Popis 

obrysu ve smyslu hodinových ručiček s korekc
 rádiusu G42.
�TNC rozpozná ostrůvek, když ob
háte obrys zvenku, např
klad 

Popis obrysu ve smyslu hodinových ručiček s korekc
 rádiusu G41.
�Podprogramy nesm
 obsahovat žádné souřadnice v ose vřetena.
�V prvn
m bloku souřadnic podprogramu nadefinujte rovinu 

obráběn
. Př
davné osy U,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obráběc�ch cyklů.

�TNC polohuje před každým cyklem automaticky do výchoz
ho 
bodu v rovině obráběn
. V ose vřetena mus
te nástroj 
předpolohovat do bezpečnostn
 vzdálenosti.

�Každá úroveň hloubky se hrubuje paralelně s osami nebo pod 
libovolným úhlem (úhel definujte v cyklu G57); ostrůvky jsou 
přej
žděny standardně v bezpečnostn
 výšce. V MP7420.1 můžete 
určit, aby TNC hruboval obrys tak, že jednotlivé komory se obrob
 
za sebou bez zdvihán
.

�TNC bere do úvahy zadaný př
davek v rovině obráběn
 (cyklus 
G57).

Př�klad: Schéma: Práce s SL�cykly

%SL  G71 *

...

N12 G37 P 01 ...

...

N16 G56 P 01 ...

N17 G79 *

...

N18 G57 P 01 ...

N19 G79 *

...

N26 G59 P 01 ...

N27 G79 *

...

N50 G00 G40 G90 Z+250 M2 *

N51 G98 L 1 *

...

N60 G98 L 0 *

N61 G98 L 2 *

...

N62 G98 L 0 *

...

N999999 %SL G71 *

Pamět’ pro jeden SLBcyklus (všechny podprogramy 
obrysů) je omezena na 48 kBytů. Počet možných 
obrysových prvků závis
 na druhu obrysu (vnitřn
/vnějš
 
obrys) a počtu d
lč
ch obrysů a čin
 např
klad cca 128 
př
mkových bloků.

TNC 410:

Pomoc
 MP7420.0 a MP7420.1 definujete, jak má TNC 
poj
ždět nástrojem při hrubován
 (viz „Všeobecné 
parametry uživatele” na str. 422).

Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC napolohuje 
nástroj na konci cyklů 21 až 24.
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 1Přehled SL�cyklů skupiny 1

Cyklus Softklávesa

G37 OBRYS (naléhavě potřebný)

G56 PŘEDVRTÁNÍ (voli telně použitelné)

G57 HRUBOVÁNÍ (naléhavě potřebný)

G58/G59 FRÉZOVÁNÍ OBRYSU (volitelně 
použitelné)
G58: ve smyslu hodinových ručiček
G59: proti smyslu hodinových ručiček
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 1 OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vyp
šete seznam všech podprogramů, které maj 
 
být překryty do jednoho celkového obrysu.

����Č�sla št�tků (návěst�) pro obrys : zadejte všechna 
č
sla št
tků jednotlivých podprogramů, které se maj
 
složit překryt
m do jednoho obrysu. Každé č
slo 
potvrhte klávesou ENT a ukončete zadán
 klávesou 
END. 

Sloučené obrysy: (viz „Sloučené obrysy” na str. 266)

Př�klad: NC�bloky

N54 G37 P 01 1  P02 5 P 03 7  P04  8 *

A

C D

B

X

Y

A B

S1

S2

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus G37 je aktivn
 jako DEF, to znamená, že je účinný 
od své definice v programu.

V cyklu G37 můžete uvést v seznamu maximálně 12 
podprogramů (d
 lč
ch obrysů).
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 1PŘEDVRTÁNÍ (cyklus G56)

Průběh cyklu
Jako cyklus G83 Vrtán
, viz „Cykly k vrtán
, řezán
 vnitřn
ch závitů a 
frézován
 závitů”, str. 183.

Použit�
Cyklus G56 PŘEDVRTÁNÍ bere do úvahy pro body zápichu př
davek 
k dokončen
. Body zápichu jsou současně i body startu pro 
hrubován
. 

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka vrtán� 2 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – dno d
ry (hrot kužele vrtáku).

���� Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o který 
se nástroj pokaždé přisune. Hloubka nemus
 být 
násobkem hloubky př
suvu. TNC najede na hloubku 
vrtán
 v jediné operaci , jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné;
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka

���� Posuv př�suvu do hloubky: vrtac
 posuv v mm/min.

���� Př�davek na dokončen�:př
davek v rovině obráběn
.

Př�klad: NC�bloky

N54 G 56 P01 2 P 02 �15  P03 5  P 04 250
    P 05 +0,5 *

X

Y

X

Z

11

2

3

Před programován�m dbejte na tyto body:

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).
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Průběh cyklu

1 TNC polohuje nástroj do roviny obráběn
 nad prvn
 bod zápichu; 
přitom bere TNC do úvahy př
davek na dokončen
.

2 TNC jede nástrojem s posuvem př
suvu do hloubky prvn
ho 
př
suvu.

Ofrézován
 obrysu (viz obrázek vpravo nahoře):

1 Nástroj ofrézuje zadaným posuvem prvn
 d
lč
 obrys; př
davek na 
dokončen
 se bere do úvahy v rovině obráběn
.

2 Dalš
 př
suvy a dalš
 d
lč
 kontury ofrézuje TNC stejným 
způsobem.

3 TNC přejede nástrojem v ose vřetena do bezpečnostn
 
vzdálenosti a poté nad prvn
 bod zápichu do roviny obráběn
.

Hrubován
 kapsy (viz obrázek vpravo uprostřed):

1 V prvn
  hloubce př
suvu frézuje nástroj frézovac
m posuvem 
obrys souběžně s osou, př
padně pod zadaným hrubovac
m 
úhlem.

2 Přitom se obrysy ostrůvků (zde: C/D) přej 
žd
 v bezpečnostn
 
vzdálenosti.

3 Tento postup se opakuje, až se dosáhne zadané hloubky 
frézován
.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Parametry MP7420.0 a MP7420.1 stanov
te, jak má TNC 
obrys obrábět (viz „Všeobecné parametry uživatele” na 
str. 422).

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem 
obrobku).

Př
padně použijte frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) nebo 
předvrtejte cyklem 21.
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 1���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka frézován� 2 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – dna kapsy.

���� Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o který 
se nástroj pokaždé přisune. Hloubka frézován
 
nemus
 být násobkem hloubky př
suvu. TNC najede 
na hloubku v jediné operaci, jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné,
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka

���� Posuv př�suvu do hloubky: posuv při zanořován
 v 
mm/min.

���� Př�davek na dokončen� př
davek v rovině obráběn
.

���� Úhel hrubován�: směr pohybu při hrubován
. Úhel 
hrubován
 se vztahuje k hlavn
 ose obráběc
 roviny. 
Zadejte úhel tak, aby vznikaly pokud možné dlouhé 
úseky.

����  Posuv frézovac
 posuv v mm/min.

FRÉZOVÁNÍ OBRYSU (cyklus G58/G59)

Použit�
Cyklus G58/G59 FRÉZOVÁNÍ OBRYSU slouž
 k dokončen
 obrysu 
kapsy. 

Smysl natáčen� při frézován� obrysu:
� Ve smyslu hodinových ručiček: G58
� Proti smyslu hodinových ručiček: G59

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost hrot nástroje (poloha startu) – povrch 
obrobku.

���� Hloubka frézován� 2 (inkrementálně): vzdálenost 
povrchu obrobku – dna kapsy.

���� Hloubka př�suvu 3 (inkrementálně): rozměr, o který 
se nástroj pokaždé přisune. Hloubka frézován
 
nemus
 být násobkem hloubky př
suvu. TNC najede 
na hloubku v jediné operaci, jestliže:

�hloubka př
suvu a konečná hloubka jsou stejné,
�hloubka př
suvu je větš
 než konečná hloubka

���� Posuv př�suvu do hloubky: posuv při zanořován
 v 
mm/min.

����  Posuv frézovac
 posuv v mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N54 G 57 P01 2 P 02 �15  P03 5  P 04 250
    P 05 +0,5  P06 +30  P07 500 *

X

Z

11

12
13

Př�klad: NC�bloky

N54 G 58 P01 2 P 02 �15  P03 5  P 04 250
    P 05 500 *

...

N71 G59 P01 2 P 02 �15 P03  5 P04  250
    P 05 500 *

X

Z

11

12
13

Před programován�m dbejte na tyto body:

Polohovac
 blok naprogramujte do bodu startu v ose 
vřetena (bezpečnostn
 vzdálenost nad povrchem obrobku).
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) 8.7 SL�cykly skupiny II
(ne u TNC 410)

Základy

Pomoc
 SLBcyklů můžete skládat složité obrysy až z celkem 12 d
 lč
ch 
obrysů (kapes nebo ostrůvků). Jednotlivé d
lč
 obrysy zadáte jako 
podprogramy. Ze seznamu d
lč
ch obrysů (č
sel podprogramů), 
které zadáváte v cyklu G37 OBRYS vypočte TNC celkový obrys.

Vlastnosti podprogramů

�Přepočty (transformace) souřadnic jsou dovoleny. JsouBli 
programovány v rámci d
lč
ch obrysů, působ
 i v následuj
c
ch 
podprogramech, po vyvolán
 cyklu se však nemus
 rušit.

�TNC ignoruje posuvy F a př
davné funkce M.
�TNC rozpozná kapsu, když ob
háte obrys zevnitř, např
klad Popis 

obrysu ve smyslu hodinových ručiček s korekc
 rádiusu G42.
�TNC rozpozná ostrůvek, když ob
háte obrys zvenku, např
klad 

Popis obrysu ve smyslu hodinových ručiček s korekc
 rádiusu G41.
�Podprogramy nesm
 obsahovat žádné souřadnice v ose vřetena.
�V prvn
m bloku souřadnic podprogramu nadefinujte rovinu 

obráběn
. Př
davné osy U,V,W jsou dovoleny.

Vlastnosti obráběc�ch cyklů.

�TNC automaticky polohuje před každým cyklem do bezpečnostn
  
vzdálenosti.

�Každá úroveň hloubky se frézuje bez zdvihu nástroje; ostrůvky se 
obj
žděj
 po stranách.

�Rádius „vnitřn
ch rohů“ je programovatelný – nástroj nezůstává 
stát, stopy po doběhu nevznikaj
 (plat
 pro krajn
 dráhu při 
hrubován
 a dokončován
  stran).

�Při dokončován
 stran najede TNC na obrys po tangenciáln
 
kruhové dráze.

�Při dokončován
 dna najede TNC nástrojem na obrobek rovněž po 
tangenciáln
 kruhové dráze (např
klad: osa vřetena Z: kruhová 
dráha v rovině Z/X).

�TNC obráb
 obrys průběžně sousledně, popř
padě nesousledně.

Rozměrové údaje pro obráběn
, jako hloubku frézován
, př
davky a 
bezpečnostn
 vzdálenost, zadáte centrálně v cyklu G120 jako DATA 
OBRYSU.

Př�klad: Schéma: Práce s SL�cykly

%SL 2 G71 *

...

N120 G37 ... *

N130 G120... *

...

N160 G121 ... *

N170 G79 *

...

N180 G122 ... *

N190 G79 *

...

N220 G123 ... *

N230 G79 *

...

N260 G124 ... *

N270 G79 *

...

N500 G00 G40 Z+250 M2 *

N510 G98 L 1 *

...

N550 G98 L 0 *

N560 G98 L 2 *

...

N600 G98 L 0 *

...

N99999 %SL2 G71 *

Pamět’ pro jeden SLBcyklus (všechny podprogramy 
obrysů) je omezena na 48 kBytů. Počet možných 
obrysových prvků závis
 na druhu obrysu (vnitřn
/vnějš
 
obrys) a počtu d
lč
ch obrysů a čin
 např
klad cca 256 
př
mkových bloků.

Parametrem MP7420 nadefinujete, kam TNC napolohuje 
nástroj na konci cyklů G121 až G124.
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)Přehled SL�cyklů

Rozš�řené cykly:

Cyklus Softklávesa

G37 OBRYS (naléhavě potřebný)

G120 DATA OBRYSU (naléhavě potřebný)

G121 PŘEDVRTÁNÍ (volitelně použitelné)

G122 HRUBOVÁNÍ (naléhavě potřebný)

G123 DOKONČENÍ DNA (volitelně použitelné)

G124 DOKONČENÍ STRANY (volitelně použitelné)

Cyklus Softklávesa

G125 OBRYSOVÉ OBRÁBĚNÍ

G127 VÁLCOVÝ PLÁŠ•

G128 VÁLCOVÝ PLÁŠ• Frézován
 drážek
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) OBRYS (cyklus G37)

V cyklu G37 OBRYS vyp
šete seznam všech podprogramů, které 
maj
 být překryty do jednoho celkového obrysu.

����Č�sla št�tků (návěst�) pro obrys : zadejte všechna 
č
sla št
tků jednotlivých podprogramů, které se maj
 
složit překryt
m do jednoho obrysu. Každé č
slo 
potvrhte klávesou ENT a ukončete zadán
 klávesou 
END.  

Sloučené obrysy

Jednotlivé kapsy a ostrůvky můžete slučovat do jediného nového 
obrysu. Tak můžete zvětšit plochu kapsy propojenou kapsou nebo 
zmenšit ostrůvkem.

Podprogramy: překryté kapsy

Kapsy A a B se překrývaj
.

Př�klad: NC�bloky

N120 G37 P 01 1  P02 5 P 03 7 P04 8 *

A

C D

B

X

Y

A B

S1

S2

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus G37 je aktivn
 jako DEF, to znamená, že je účinný 
od své definice v programu.

V cyklu G37 můžete uvést v seznamu maximálně 12 
podprogramů (d
 lč
ch obrysů).

Následuj
c
 př
klady programů jsou podprogramy 
obrysů, které budou v hlavn
m programu vyvolány 
cyklem G37 OBRYS.
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)Průseč
ky S1 a S2 si  TNC vypočte, ty se nemus
 programovat.

Kapsy se programuj
 jako úplné kruhy. 

Podprogram 1: kapsa A

Podprogram 2: kapsa B

„Úhrnná“ plocha
Obrobit se maj
 obě d
lč
 plochy A a B, včetně vzájemně se 
překrývaj
c
 plochy:

� Plochy A a B mus
 být kapsy.
� Prvn
 kapsa (v cyklu G37) mus
 zač
nat mimo druhou kapsu.

Plocha A:

Plocha B:

N510 G98 L1 *

N520 G01 G42 X+10 Y+50 *

N530 I+ 35 J+50 *

N540 G02 X+10 Y+50 *

N550 G98 L0 *

N560 G98 L2 *

N570 G01 G42 X+90 Y+50 *

N580 I+ 65 J+50 *

N590 G02 X+90 Y+50 *

N600 G98 L0 *

A

B

N510 G98 L1 *

N520 G01 G42 X+10 Y+50 *

N530 I+ 35 J+50 *

N540 G02 X+10 Y+50 *

N550 G98 L0 *

N560 G98 L2 *

N570 G01 G42 X+90 Y+50 *

N580 I+ 65 J+50 *

N590 G02 X+90 Y+50 *

N600 G98 L0 *
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) „Rozd�lová“ plocha
Plocha A se má obrobit bez části překryté plochou B:

�Plocha A mus
 být kapsa a B mus
 být ostrůvek.
�A mus
  zač
nat mimo B.

Plocha A:

Plocha B:

„Prot�naj�c� se“ plocha
Plocha zakrytá A a B se má obrobit. (plochy zakryté pouze A či B maj
 
zůstat neobrobené).

�A a B mus
 být kapsy.
�A mus
  zač
nat uvni tř B. 

Plocha A:

Plocha B:

A

BN510 G98 L1 *

N520 G01 G42 X +10 Y+50 *

N530 I+35 J +50 *

N540 G02 X+10 Y+50 *

N550 G98 L0 *

N560 G98 L2 *

N570 G01 G41 X+90 Y+50 *

N580 I+65 J +50 *

N590 G02 X+ 90 Y+50 *

N600 G98 L0 *

A B
N510 G98 L1 *

N520 G01 G42 X +60 Y+50 *

N530 I+35 J +50 *

N540 G02 X+60 Y+50 *

N550 G98 L0 *

N560 G98 L2 *

N570 G01 G42 X +90 Y+50 *

N580 I+65 J +50 *

N590 G02 X+ 90 Y+50 *

N600 G98 L0 *
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)OBRYSOVÁ DATA (cyklus G210)

V cyklu G120 zadáte informace pro obráběn
 pro podprogramy s 
d
lč
mi obrysy.

���� Hloubka frézován� Q1 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku – dnem kapsy.

���� Překryt� dráhy Faktor Q2: Q2 x rádius nástroje 
udává stranový př
suv k.

���� Př�davek načisto pro stěnu Q3 (inkrementálně): 
př
davek na dokončen
 v rovině obráběn
.

���� Př�davek načisto pro hloubku Q4 (inkrementálně): 
př
davek na dokončován
 pro dno.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q5 (absolutně): 
absolutn
 souřadnice povrchu obrobku.

���� Bezpečnostn� vzdálenost Q6 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi čelem nástroje a povrchem 
obrobku.

���� Bezpečná výška Q7 (absolutně): absolutn
 výška, v 
n
ž nemůže doj
 t ke kolizi s obrobkem (pro 
mezipolohován
  a návrat na konci cyklu).

���� Vnitřn� rádius zaoblen� Q8: rádius zaoblen
 
vnitřn
ch „rohů“; zadaná hodnota se vztahuje na 
dráhu středu nástroje.

���� Smysl otáčen�? Ve smyslu hodinových ručiček = 
�1 Q9: směr obráběn
 pro kapsy.

�ve smyslu hodinových ručiček (Q9 = B1 
nesousledně pro kapsu a ostrůvek)

�proti smyslu hodinových ručiček (Q9 = +1 
sousledně pro kapsu a ostrůvek).

Při přerušen
 programu můžete parametry obráběn
 překontrolovat a 
př
padně přepsat.

Př�klad: NC�bloky

N57 G120 Q1=�20 Q2=1 Q3=+0,2 Q4=+0,1
    Q5=+30 Q6=+2 Q7=+80 Q8=0,5 Q9=+1 *

X

Y

k

Q9=+1

Q8

X

Z

Q6

Q7
Q1Q10

Q5

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus G120 je aktivn
 jako DEF, to znamená, že cyklus 
G120 je  aktivn
 od své definice v programu obráběn
.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubka = 0, pak TNC daný 
cyklus neprovede.

Informace pro obráběn
 zadané v cyklu G120 plat
 pro 
cykly G121 až G124.

PoužijeteBli SLBcykly v programech s QBparametry, pak 
nesm
te použ
t parametry Q1 až Q19 jako parametry 
programu. 
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) PŘEDVRTÁNÍ (cyklus G121)

Průběh cyklu
Jako cyklus G83 Vrtán
, viz „Cykly k vrtán
, řezán
 vnitřn
ch závitů a 
frézován
 závi tů”, str. 183.

Použit�
Cyklus G121 PŘEDVRTÁNÍ zohledňuje pro body zápichu př
davek na 
dokončen
 stěn a př
davek na dokončen
 dna, rovněž i rádius 
hrubovac
ho nástroje. Body zápichu jsou současně i body startu pro 
hrubován
. 

����Hloubka př�suvu Q10 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj  pokaždé přisune (znaménko při 
záporném směru obráběn
 „–“).

����Posuv př�suvu do hloubky Q11: vrtac
 posuv v mm/
min.

����Č�slo hrubovac�ho nástroje Q13: č
slo nástroje pro 
hrubován
.

Př�klad: NC�bloky

N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1 *

X

Y

TNC nerespektuje DeltaBhodnotu DR programovanou v 
bloku T při výpočtu bodů zápichu.

V kri tických m
stech nemůže TNC př
padně předvrtávat 
nástrojem, který je větš
 než hrubovac
 nástroj.
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)HRUBOVÁNÍ (cyklus G122)

1 TNC napolohuje nástroj nad bod zápichu; přitom se bere ohled 
na př
davek na dokončen
 stěny.

2 V prvn
 hloubce př
suvu frézuje nástroj posuvem pro frézován
 
Q12 obrys zevnitř ven.

3 Přitom se obrysy ostrůvků (zde: C/D) ofrézuj
 s přibl
žen
m k 
obrysu kapes (zde: A/B).

4 Potom TNC dohotov
 obrys kapes a odjede nástrojem zpět na 
bezpečnou výšku.

���� Hloubka př�suvu Q10 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj pokaždé přisune.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q11: posuv při 
zanořován
 v mm/min.

���� Posuv hrubován� Q12: frézovac
 posuv v mm/min.

���� Č�slo předhrubovac�ho nástroje Q18: č
slo 
nástroje, j
mž TNC právě předhruboval. Pokud se 
předhrubován
 neprovádělo, zadejte „0“; zadáteBl i 
zde nějaké č
slo, vyhrubuje TNC pouze tu část, která 
nemohla být předhrubovac
m nástrojem obrobena.
NelzeBl i na oblast dohrubován
 najet ze strany, 
zanoř
 se TNC kývavě; k tomu mus
te v tabulce 
nástrojů TOOL.T (viz „Nástrojová data”, str. 99 
definovat délku břitu LCUTS a maximáln
 úhel 
zanořen
 nástroje ANGLE. Př
p. vyp
še TNC chybové 
hlášen


���� Posuv kýván� Q19: posuv při kývavém zanořován
 v 
mm/min.

Př�klad: NC�bloky

N57 G120 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 Q18=1
    Q19=150 *

C D

A B

Před programován�m dbejte na tyto body:

Př
padně použijte frézu s čeln
mi zuby (DIN 844) nebo 
předvrtejte cyklem G121 .
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) HLOUBKA NAČISTO (cyklus G123)

TNC najede měkce nástrojem (po svislé tangenciáln
 kružnici) na 
obráběnou plochu. Potom se odfrézuje př
davek na dokončen
, který 
zůstal při hrubován
.

����Posuv př�suvu do hloubky Q11: pojezdová rychlost 
nástroje při zapichován
.

����Posuv hrubován� Q12: Frézovac
 posuv

Př�klad: NC�bloky

N60 G123 Q11=100 Q12=350 *

X

Z

Q11
Q12

TNC si samo zj ist
 bod startu pro dokončován
. Tento bod 
startu je závislý na prostorových poměrech v kapse.
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)STRANA NAČISTO (cyklus G124)

TNC naj
žd
 nástrojem po kruhové dráze tangenciálně na d
lč
 obrysy. 
Každý d
lč
 obrys se dokonč
 samostatně. 

���� Smysl otáčen�? Ve smyslu hodinových ručiček = 
�1 Q9: 
Směr obráběn
:
+1: Natočen
 proti smyslu hodinových ručiček.
–1: Natočen
 ve smyslu hodinových ručiček.

���� Hloubka př�suvu Q10 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj pokaždé přisune.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q11: posuv při 
zanořován
.

���� Posuv hrubován� Q12: Frézovac
 posuv

���� Př�davek načisto pro stěnu Q14 (inkrementálně): 
př
davek pro v
cenásobné dokončován
; pokud 
zadáte Q14 = 0 pak bude posledn
  zbytek př
davku 
vyhrubován.

Př�klad: NC�bloky

N61 G124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350
    Q14=+0 *

X

Z
Q11

Q12Q10

Před programován�m dbejte na tyto body:

Součet př
davku na dokončen
 stěny (Q14) a rádiusu 
dokončovac
ho nástroje mus
 být menš
 než součet 
př
davku na dokončen
 stěny (Q3, cyklus G120) a rádiusu 
hrubovac
ho nástroje.

Pokud použijete cyklus G124, aniž jste předt
m 
vyhrubovali s cyklem G122, plat
 rovněž výše uvedený 
výpočet; rádius hrubovac
ho nástroje pak má hodnotu „0“.

TNC si samo zjist
 bod startu pro dokončován
. Tento bod 
startu je závislý na prostorových poměrech v kapse.
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) OBRYSOVÉ OBRÁBĚNÍ (cyklus G125)

T
mto cyklem lze obrobit ve spojen
 s cyklem G37 OBRYS „otevřené“ 
obrysy: začátek a konec obrysu se nekryj
. 

Cyklus G125 OBRYSOVÉ OBRÁBĚNÍ nab
z
 oproti obráběn
 
otevřeného obrysu s polohovac
mi bloky značné výhody:

�TNC kontroluje obráběn
 na zař
znut
  a na poškozen
 obrysu. Obrys 
překontrolujete pomoc
 testovac
 grafiky.

�JeBli rádius nástroje př
liš velký, pak se mus
 obrys na vnitřn
ch 
roz
ch př
padně doobrobit.

�Obráběn
  se dá provést průběžně sousledně nebo nesousledně. 
Způsob frézován
 zůstane dokonce zachován i tehdy, když se 
provede zrcadlen
 obrysů

�Při v
ce př
suvech může TNC poj
ždět nástrojem vratně v obou 
směrech: t
m se zkrát
 doba obráběn
.

�Př
davky můžete zadat i tak, aby se hrubovalo a dokončovalo ve 
v
ce pracovn
ch operac
ch.

Y

X

Z

Před programován�m dbejte na tyto body:

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

TNC respektuje jen prvn
 Label z cyklu G37 OBRYS.

Pamět’ pro jeden SLBcyklus je omezena. V jednom SLB
cyklu můžete např. naprogramovat maximálně 128 
př
mkových bloků.

Cyklus G120 DATA OBRYSU nen
 potřebný.

Př
mo za cyklem G125 programované polohy v 
řetězcových m
rách se vztahuj
  na polohu nástroje na 
konci cyklu.

Pozor nebezpeč� kolize!

Aby se zabránilo možným koliz
m:

� Př
mo za cyklem G125 neprogramujte žádné 
řetězcové m
ry, jelikož se řetězcové m
ry vztahuj 
 na 
polohu nástroje na konci cyklu.

� Ve všech hlavn
ch osách naj
ždějte definované 
(absolutn
) pozice, protože pozice nástroje na konci 
cyklu nesouhlas
 s pozic
 na začátku cyklu. 



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 275

8
.7

 S
L-

c
y

k
ly

 s
k

u
p

in
y

 I
I 

(n
e

 u
 T

N
C

 4
1
0

)���� Hloubka frézován� Q1 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi povrchem obrobku a dnem obrysu.

���� Př�davek načisto pro stěnu Q3 (inkrementálně): 
př
davek na dokončen
 v rovině obráběn
.

���� Souřadnice povrchu obrobku Q5 (absolutně): 
absolutn
 souřadnice povrchu obrobku vztažená k 
nulovému bodu obrobku.

���� Bezpečná výška Q7 (absolutně): absolutn
 výška, v 
n
ž nemůže doj
 t ke kolizi mezi nástrojem a 
obrobkem; poloha návratu nástroje na konci cyklu.

���� Hloubka př�suvu Q10 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj pokaždé přisune.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q11: posuv při 
pojezdových pohybech v ose vřetena.

���� Posuv při frézován� Q12: posuv při pojezdových 
pohybech v rovině obráběn
.

���� Druh frézován�?  Nesousledně = –1 Q15:
Sousledné frézován
: zadán
 = +1
Nesousledné frézován
: zadán
  = B1
Stř
davé sousledné a nesousledné frézován
 při v
ce 
př
suvech: zadán
 = 0

Př�klad: NC�bloky

N62 G125 Q1=�20 Q3=+0 Q5=+0 
Q7=+50 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 Q15=+1 *
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) VÁLCOVÝ PLÁŠ• (cyklus G127)

T
mto cyklem můžete přenést na plášt’ válce předt
m rozvinutě 
definovaný obrys. ChceteBli na válci frézovat vodic
 drážky, použijte 
cyklus G128.

Obrys pop
šete v podprogramu, který urč
te cyklem G37 (OBRYS).

Tento podprogram obsahuje souřadnice v úhlové ose (např
klad ose 
C) a v ose, která je s n
 rovnoběžná (např
klad osa vřetena). Jako 
dráhové funkce máte k dispozici G1, G11, G24, G25 a G2/G3/G12/
G13 s R.

Údaje v úhlové ose můžete zadat buh ve stupn
ch nebo v mm (palec) 
(urč
  se při definici cyklu).

1 TNC napolohuje nástroj nad bod zápichu; přitom se bere ohled 
na př
davek na dokončen
 stěny.

2 V prvn
  hloubce př
suvu frézuje nástroj posuvem pro frézován
 
Q12 podél  programovaného obrysu.

3 Na konci obrysu odjede TNC nástrojem do bezpečnostn
 
vzdálenosti a zpět k bodu zápichu.

4 Kroky 1 až 3 se opakuj
 , až se dosáhne naprogramované hloubky 
frézován
 Q1.

5 Potom nástroj odjede do bezpečnostn
 vzdálenosti.

C

Z

Stroj a TNC mus
  být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Pamět’ pro jeden SLBcyklus je omezena. V jednom SLB
cyklu můžete např. naprogramovat maximálně 256 
př
mkových bloků.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Cyklus vyžaduje frézu s čeln
mi zuby (DIN 844).

Válec mus
 být na otočném stole upnut vystředěně.

Osa vřetena mus
 směřovat kolmo k ose otočného stolu. 
Nen
Bli tomu tak, pak TNC vyp
še chybové hlášen
.

Tento cyklus můžete provádět též při naklopené rovině 
obráběn
. 

TNC zkontroluje, zda korigovaná a nekorigovaná dráha 
nástroje lež
 uvnitř rozsahu indikace rotačn
 osy (je 
definována ve strojn
m parametru 810.x). Při chybovém 
hlášen
 „Chyba v programován
 obrysu“, př
padně 
nastavte MP 810.x = 0.
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)���� Hloubka frézován� Q1 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi pláštěm válce a dnem obrysu.

���� Př�davek načisto pro stěnu Q3 (inkrementálně): 
př
davek na dokončen
 v rovině rozvinut
 pláště; 
př
davek je účinný ve směru korekce rádiusu 
nástroje.

���� Bezpečnostn� vzdálenost Q6 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi čeln
 plochou nástroje a plochou 
pláště válce.

���� Hloubka př�suvu Q10 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj pokaždé přisune.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q11: posuv při 
pojezdových pohybech v ose vřetena.

���� Posuv při frézován� Q12: posuv při pojezdových 
pohybech v rovině obráběn
.

���� Rádius válce Q16: rádius válce, na kterém má být 
obroben obrys.

���� Způsob kótován�? Stupně = 0 MM/PALCE=1 
Q17: programován
 souřadnic rotačn
 osy v 
podprogramu ve stupn
ch nebo v mm (palc
ch).

Př�klad: NC�bloky

N63 G127 Q1=�8 Q3= +0 Q6=+0 Q10=+3    
   Q11=100 Q12=350 Q16=25 Q17=0 *
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) PLÁŠ• VÁLCE Frézován� drážek (cyklus G128)

T
mto cyklem můžete přenést na plášt’ válce vodic
 drážku 
definovanou na rozvinuté ploše. Na rozd
l od cyklu G127 nastavuje 
TNC nástroj u tohoto cyklu tak, aby stěny při aktivn
 korekci rádiusu 
prob
haly vždy navzájem rovnoběžně. Programujte dráhu středu 
obrysu.

1 TNC napolohuje nástroj nad bod zápichu.
2 V prvn
  hloubce př
suvu frézuje nástroj posuvem pro frézován
 

Q12 podél  stěny drážky; při tom se bere zřetel na př
davek na 
dokončen
 stěny.

3 Na konci obrysu přesad
 TNC nástroj na protilehlou stěnu drážky 
a jede zpět k bodu zápichu.

4 Kroky 2 až 3 se opakuj
 , až se dosáhne naprogramované hloubky 
frézován
 Q1.

5 Potom nástroj odjede do bezpečnostn
 vzdálenosti.

����Hloubka frézován� Q1 (inkrementálně): vzdálenost 
mezi pláštěm válce a dnem obrysu.

����Př�davek načisto pro stěnu Q3 (inkrementálně): 
př
davek na dokončen
  v rovině rozvinut
 pláště; 
př
davek je účinný ve směru korekce rádiusu 
nástroje.

����Bezpečnostn� vzdálenost Q6 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi čeln
  plochou nástroje a plochou 
pláště válce.

C

Z

Stroj a TNC mus
  být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Pamět’ pro jeden SLBcyklus je omezena. V jednom SLB
cyklu můžete např. naprogramovat maximálně 256 
př
mkových bloků.

Znaménko parametru cyklu Hloubka definuje směr 
obráběn
. NaprogramujeteBli hloubku = 0, pak TNC 
cyklus neprovede.

Cyklus vyžaduje frézu s čeln
mi zuby (DIN 844).

Válec mus
 být na otočném stole upnut vystředěně.

Osa vřetena mus
 směřovat kolmo k ose otočného stolu. 
Nen
Bli tomu tak, pak TNC vyp
še chybové hlášen
.

Tento cyklus můžete provádět též při naklopené rovině 
obráběn
. 

TNC zkontroluje, zda korigovaná a nekorigovaná dráha 
nástroje lež
 uvnitř rozsahu indikace rotačn
 osy (je 
definována ve strojn
m parametru 810.x). Při chybovém 
hlášen
 „Chyba v programován
 obrysu“, př
padně 
nastavte MP 810.x = 0.

Př�klad: NC�bloky

N63 G128 Q1=�8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3    
   Q11=100 Q12=350 Q16=25 Q17=0 Q20=12 *
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)���� Hloubka př�suvu Q10 (inkrementálně): rozměr, o 
který se nástroj pokaždé přisune.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q11: posuv při 
pojezdových pohybech v ose vřetena.

���� Posuv při frézován� Q12: posuv při pojezdových 
pohybech v rovině obráběn
.

���� Rádius válce Q16: rádius válce, na kterém má být 
obroben obrys.

���� Způsob kótován�? Stupně = 0 MM/PALCE=1 
Q17: programován
 souřadnic rotačn
 osy v 
podprogramu ve stupn
ch nebo v mm (palc
ch).

���� Š�řka drážky Q20: š
řka drážky, která se má zhotovit.
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Př�klad: předvrtán�, hrubován� a dokončen� překrývaj�c�ch se obrysů

%C21 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�40 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L +0 R+6 * Definice nástroje vrták

N40 G99 T2 L +0 R+ 6 * Definice nástroje B hrubován
/dokončován


N50 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje B vrták

N60 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N70 G37 P01 1 P02 2 P03 3 P04 4 * Definice podprogramu obrysu

N80 G120 Q1=� 20 Q2=1 Q3=+0,5 Q 4=+ 0,5 Definice všeobecných parametrů obráběn


Q5=+ 0 Q6=+2 Q7=+ 100 Q8=+0,1 Q9=�1 *

N90 G121 Q10=+5 Q11=250 Q13=2 * Definice cyklu předvrtán


N100 G79 M3 * Vyvolán
 cyklu předvrtán


N110 Z+250 M6 * Výměna nástroje

N120 T2 G17 S3000 * Vyvolán
 nástroje B hrubován
/dokončen


N130 G122 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 * Definice cyklu hrubován


N140 G79 M3 * Vyvolán
 cyklu hrubován


N150 G123 Q11=100 Q12=200 * Definice cyklu dokončen
 dna

N160 G79 * Vyvolán
 cyklu dokončen
  dna

N170 G124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 
Q12=400 

Definice cyklu dokončen
 stěn

Q14=+0 *

X

Y

35

50

100

100

16

16

R25

65

16

R25
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N180 G79 * Vyvolán
 cyklu dokončen
 stěn

N190 G00 Z+ 250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N200 G98 L1 * Podprogram obrysu 1: kapsa vlevo

N210 I +35 J+50 *

N220 G01 G42 X+10 Y+50 *

N230 G02 X+10 *

N240 G98 L0 *

N250 G98 L2 * Podprogram obrysu 2: kapsa vpravo

N260 I+ 65 J+50 *

N270 G01 G42 X+90 Y+50 *

N280 G02 X+90 *

N290 G98 L0 *

N300 G98 L3 * Podprogram obrysu 3: čtyřúheln
kový ostrůvek vlevo

N310 G01 G41 X+ 27 Y+50 *

N320 Y+58 *

N330 X +43 *

N340 Y+42 *

N350 X +27 *

N360 G98 L0 *

N370 G98 L4 * Podprogram obrysu 4: trojúheln
kový ostrůvek vpravo

N380 G01 G41 X+65 Y+42 *

N390 X +57 *

N400 X +65 Y+58 *

N410 X +73 Y+42 *

N420 G98 L0 *

N999999 %C21 G71 *
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Př�klad: otevřený obrys

%C25 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z�40 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N30 G99 T1 L +0 R+10 * Definice nástroje

N50 T1 G17 S2000 * Vyvolán
 nástroje

N60 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N70 G37 P01 1 * Definice podprogramu obrysu

N80 G125 Q1=� 20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+250 Definice parametrů obráběn


Q10=+5 Q11=100 Q12=200 Q15=+1 *

N90 G79 M3 * Vyvolán
 cyklu

N100 G00 G90 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N110 G98 L 1 * Podprogram obrysu

N120 G01 G41 X+0 Y+15 *

N130 X+5 Y+20 *

N140 G06 X+ 5 Y+75 *

N150 G01 Y+95 *

N160 G25 R7,5 *

N170 X+50 *

N180 G25 R7,5 *

N190 X+100 Y+80 *

X

Y

5

20

100

100

80

50

95

75

15
R7,5

R
7,

5
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N200 G98 L0 *

N999999 %C25 G71 *
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Př�klad: Plášt’ válce

Upozorněn�:

�Válec centricky upnutý na otočném stole.
�Vztažný bod lež
 ve středu otočného stolu.

%C27 G71 *

N10 G99 T1 L +0 R+3,5 * Definice nástroje

N20 T1 G18 S2000 * Vyvolán
 nástroje, osa nástroje Y.

N30 G00 G40 G90 Y+250 * Vyjet
 nástroje

N40 G37 P01 1 * Definice podprogramu obrysu

N50 G127 Q1=� 7 Q3=+0 Q6=+ 2 Q10=+4 Definice parametrů obráběn


Q11=100 Q12=250 Q16=25 *

N60 C+ 0 M3 * Předpolohován
 otočného stolu

N70 G79 * Vyvolán
 cyklu

N80 G00 G90 Y+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N90 G98 L 1 * Podprogram obrysu

N100 G01 G41 C+91,72 Z+20 * Údaje v ose natočen
 ve stupn
ch;

N110 C+ 114,65 Z+20 * Přepoč
tané kóty výkresu z mm do stupňů (157 mm = 360°).

N120 G25 R7,5 *

N130 G91 Z+40 *

N140 G90 G25 R7,5 *

N150 G91 C�45,86 *

N160 G90 G25 R7,5 *

N170 Z+20 *

N180 G25 R7,5 *

C

Z

157

60

30

20

R7,5

50
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N190 C+91,72 *

N200 G98 L0 *

N999999 %C27 G71 *
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(řádkován�)

Přehled

TNC nab
z
 tři cykly, jimiž můžete obrábět plochy s těmito 
vlastnostmi:

�vytvořené digitalizac
 nebo v systému CAD/CAM;
�pravoúhlá rovina;
�kosoúhlá rovina;
� libovolně nakloněná;
�do sebe vkl
něné.

Cyklus Softklávesa

G60 ZPRACOVAT DIGITALIZOVANÁ DATA
K odřádkován
  digitalizovaných dat v několika  
př
suvech

G230 PLOŠNÉ FRÉZOVÁNÍ
Pro rovinné pravoúhlé plochy

G231 PRAVIDELNÉ PLOCHY
Pro kosoúhlé, skloněné a do sebe vkl
něné plochy
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(cyklus G60, TNC 410)

1 TNC napolohuje nástroj rychloposuvem z aktuáln
 polohy v ose 
vřetena na bezpečnostn
 vzdálenost nad MAX bod, 
naprogramovaný v cyklu.

2 Potom TNC přejede nástrojem rychloposuvem v rovině obráběn
 
na bod MIN, naprogramovaný v cyklu.

3 Odtud odjede nástrojem posuvem př
suvu do hloubky na prvn
 
bod obrysu.

4 Potom TNC obrob
  všechny body uložené v souboru 
digitalizovaných dat posuvem pro frézován
; jeBli třeba, odj
žd
 
TNC podle okolnost
 na bezpečnostn
 vzdálenost, aby se 
přeskočily neobrobené oblasti.

5 Na konci odjede TNC nástrojem s rychloposuvem zpět do 
bezpečnostn
 vzdálenosti.

���� PGM název digitalizovaných dat: zadejte název 
souboru, kam jsou uložena digitalizovaná data; 
pokud se soubor nenacház
 v aktuáln
m adresáři, 
pak zadejte kompletn
 cestu k souboru. ChceteBli 
zpracovávat tabulku bodů, zadejte ještě typ souboru 
.PNT.

���� Oblast bodu MIN: minimáln
 bod oblasti 
(souřadnice X, Y a Z), v n
ž se má frézovat.

���� MAX�bod oblasti: maximáln
 bod (souřadnice X, Y a 
Z) oblasti, v n
ž se má frézovat.

���� Bezpečnostn� vzdálenost 1 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a povrchem 
obrobku při pohybech rychloposuvem.

���� Hloubka př�suvu 2 (inkrementálně): rozměr, o který 
je nástroj pokaždé přisunut.

���� Posuv do hloubky 3: pojezdová rychlost nástroje při 
zanořován
 do obrobku v mm/min.

���� Posuv při frézován� 4: pojezdová rychlost nástroje 
při frézován
  v mm/min.

���� Př�davná funkce M: volitelné zadán
 př
davné 
funkce, např
klad M13.

Př�klad: NC�bloky

N64 G60 P01 BSP.I P02 X+0 P03 Y+0
    P04 Z�20 P05 X+100 P06 Y+100 P 07 Z+0
    P 08 2 P 09 +5 P 10 100 P 11 350
    P 12 M13 *

14

X

Z

11

13

12

Před programován�m dbejte na tyto body:

S cyklem G60 můžete obrábět digi talizovaná data a PNT 
soubory.

Obráb
teBli PNT soubory, ve kterých nen
 uvedena žádná 
souřadnice osy vřetena, urč
 se hloubka frézován
 z 
programovaného MINBbodu osy vřetena.
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1 TNC napolohuje nástroj rychloposuvem z aktuáln
 polohy v rovině 
obráběn
 do bodu startu 1; TNC přitom přesad
 nástroj o rádius 
nástroje doleva a nahoru.

2 Potom nástroj přejede v ose vřetena rychloposuvem na 
bezpečnostn
 vzdálenost a pak posuvem pro př
suv do hloubky 
na programovanou polohu startu v ose vřetena.

3 Pak nástroj přej
žd
 programovaným posuvem pro frézován
 na 
koncový bod 2; tento koncový bod si TNC vypočte z 
naprogramovaného bodu startu, programované délky a rádiusu 
nástroje.

4 TNC přesad
 nástroj posuvem pro frézován
 př
čně na bod startu 
dalš
ho řádku; TNC vypočte toto přesazen
 z programované š
řky 
a počtu řezů.

5 Potom nástroj přej
žd
 v záporném směru 1. osy zpět.
6 Toto řádkován
 se opakuje, až je zadaná plocha úplně obrobena.
7 Na konci odjede TNC nástrojem s rychloposuvem zpět do 

bezpečnostn
 vzdálenosti. 

X

Y

Z

11

12

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC napolohuje nástroj z aktuáln
 polohy do bodu startu 
nejprve v rovině obráběn
 a pak v ose vřetena.

Nástroj předpolohujte tak, aby nemohlo doj 
t ke kol izi s 
obrobkem nebo s up
nkami. 
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MIN bodu řádkované plochy v hlavn
 ose roviny 
obráběn
.

���� Startovn� bod 2. osy Q226 (absolutně): souřadnice 
MIN bodu řádkované plochy ve vedlejš
  ose roviny 
obráběn
.

���� Startovn� bod 3. osy Q227 (absolutně): výška v ose 
vřetena na n
ž se frézuje řádkován
m.

���� 1. délka strany Q218 (inkrementálně): délka 
řádkované plochy v hlavn
 ose roviny obráběn
, 
vztažená k bodu startu 1. osy.

���� 2. délka strany Q219 (inkrementálně): délka 
řádkované plochy ve vedlejš
 ose roviny obráběn
, 
vztažená k bodu startu 2. osy.

���� Počet řezů Q240: počet řádků, j imiž má TNC projet 
nástrojem na š
řku.

���� Posuv př�suvu do hloubky Q206: pojezdová 
rychlost nástroje při přej
žděn
 z bezpečnostn
 
vzdálenosti na hloubku frézován
 v mm/min.

���� Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min.

���� Př�čný posuv Q209: pojezdová rychlost nástroje při 
přej
žděn
 na dalš
 řádek v mm/min; přej
žd
teBli 
př
čně v materiálu, pak zadejte Q209 menš
 než 
Q207; přej
žd
teBli př
čně ve volném prostoru, pak 
může být Q209 větš
 než Q207.

���� Bezpečnostn� vzdálenost Q200 (inkrementálně): 
vzdálenost mezi hrotem nástroje a hloubkou 
frézován
 pro polohován
 na začátku a na konci 
cyklu.

Př�klad: 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 *

X

Y

Q226

Q225

Q
21

9

Q218

Q207

Q209

N = Q240

X

Z

Q200
Q227

Q206
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1 TNC napolohuje nástroj z aktuáln
  polohy 3D př
mkovým 
pohybem do bodu startu 1

2 Potom nástroj přej
žd
 programovaným posuvem pro frézován
 
do koncového bodu 2.

3 Tam TNC přejede nástrojem rychloposuvem o průměr nástroje v 
kladném směru osy vřetena a pak zase zpět do bodu startu 1.

4 V bodu startu 1 přejede TNC nástrojem opět na naposledy 
najetou hodnotu Z.

5 Potom TNC přesad
 nástroj ve všech třech osách z bodu 1 ve 
směru k bodu 4 na dalš
 řádek.

6 Potom přejede TNC nástrojem do koncového bodu tohoto řádku. 
Tento koncový bod TNC vypočte z bodu 2 a přesazen
 ve směru k 
bodu 3.

7 Toto řádkován
 se opakuje, až je zadaná plocha úplně obrobena.
8 Na konci TNC napolohuje nástroj o průměr nástroje nad nejvyšš
 

zadaný bod v ose vřetena. 

Veden� řezu
Bod startu a t
m i směr frézován
 jsou libovolně volitelné, protože TNC 
vede jednotlivé řezy zásadně z bodu 1 do bodu 2 a celý proces 
prob
há z bodu 1 / 2 do bodu 3 / 4. Bod 1 můžete um
sti t na kterýkoli 
roh obráběné plochy. 

Při použit
 stopkových fréz můžete jakost povrchu zoptimalizovat:

�Tlačeným řezem (souřadnice  bodu 1 v ose vřetena je větš
 než 
souřadnice bodu 2 v ose vřetena) u málo nakloněných ploch.

�Taženým řezem (souřadnice  bodu 1 v ose vřetena je menš
 než 
souřadnice bodu 2 v ose vřetena) u silně nakloněných ploch.

�U dvoustranně zešikmených ploch určete směr hlavn
ho pohybu (z 
bodu 1 do bodu 2) do směru větš
ho sklonu.

Při použit
 kulových fréz můžete jakost povrchu zoptimalizovat:

�U dvoustranně zešikmených ploch určete směr hlavn
ho pohybu (z 
bodu 1 do bodu 2) kolmo ke směru větš
ho sklonu.

X

Y

Z

11

14

13

12

X

Y

Z

11

12

13

14

X

Y

Z

11

14

12

13

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC napolohuje nástroj z aktuáln
 
polohy do bodu startu 1 3DBpř
mkovým pohybem. 
Nástroj předpolohujte tak, aby nemohlo doj 
t ke kol izi s 
obrobkem nebo s up
nkami.

TNC přej
žd
 nástrojem s korekc
 rádiusu G40 mezi 
zadanými polohami.

Př
p. cyklus vyžaduje frézu s čeln
mi zuby (DIN 844).
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bodu startu řádkované plochy v hlavn
 ose roviny 
obráběn
.

���� Startovn� bod 2. osy Q226 (absolutně): souřadnice 
bodu startu řádkované plochy ve vedlejš
 ose roviny 
obráběn
.

���� Startovn� bod 3. osy Q227 (absolutně): souřadnice 
bodu startu řádkované plochy v ose vřetena.

���� 2. bod 1. osy Q228 (absolutně): souřadnice 
koncového bodu řádkované plochy v hlavn
 ose 
roviny obráběn
.

���� 2. bod 2. osy Q229 (absolutně): souřadnice 
koncového bodu řádkované plochy ve vedlejš
  ose 
roviny obráběn
.

���� 2. bod 3. osy Q230 (absolutně): souřadnice 
koncového bodu řádkované plochy v ose vřetena.

���� 3. bod 1. osy Q231 (absolutně): souřadnice bodu 3 
v hlavn
 ose roviny obráběn
.

���� 3. bod 2. osy Q232 (absolutně): souřadnice bodu 3 
ve vedlejš
  ose roviny obráběn
.

���� 3. bod 3. osy Q233 (absolutně): souřadnice bodu 3 
v ose vřetena.

���� 4. bod 1. osy Q234 (absolutně): souřadnice bodu 4 
v hlavn
 ose roviny obráběn
.

���� 4. bod 2. osy Q235 (absolutně): souřadnice bodu 4 
ve vedlejš
  ose roviny obráběn
.

���� 4. bod 3. osy Q236 (absolutně): souřadnice bodu 4 
v ose vřetena.

���� Počet řezů Q240: počet řádek, jimiž má TNC 
nástrojem projet mezi bodem 1 a 4, př
padně mezi 
bodem 2 a 3.

���� Posuv při frézován� Q207: pojezdová rychlost 
nástroje při frézován
 v mm/min. Prvn
 řez provede 
TNC polovičn
 naprogramovanou hodnotou.

Př�klad: NC�bloky

N72 G231 Q225=+0 Q226=+5 Q227=�2     
Q228=+100 Q229=+15 Q230=+5 Q231=+15
Q232=+125 Q233=+25 Q234=+15 Q235=+125    
Q236=+25 Q240=40 Q207=500 *

X

Z

Q236

Q233
Q227

Q230

Q228 Q225Q234Q231

11

12

13

14

X

Y

Q229

Q207

N = Q240

Q226

Q232
Q235

11

12

13
14
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%C230 G71

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z+0 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+40 *

N30 G99 T1 L +0 R+5 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S3500 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 G230 Q225=+0 Q226=+0 Q227=+ 35 Definice cyklu řádkován


   Q218=100 Q219=100 Q240=25 Q206=250

   Q207=400 Q209=150 Q200=2 *

N70 X� 25 Y+0 M03 * Předpolohován
 do bl
zkosti bodu startu

N80 G79 * Vyvolán
 cyklu

N90 G00 G40 Z+250 M02 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N999999 %C230 G71 *

X

Y

100

100

Z

Y

35
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ic8.9 Cykly pro transformace 

(přepočet) souřadnic

Přehled

Pomoc
 transformace (přepočtu) souřadnic může TNC obrábět 
jednou naprogramovaný obrys na různých m
stech obrobku se 
změněnou polohou a velikost
. Pro transformace souřadnic nab
z
 
TNC tyto cykly:

Účinnost transformace souřadnic

Začátek účinnosti: transformace souřadnic je účinná od okamžiku 
své definice – nevyvolává se tedy. Působ
 tak dlouho, než je zrušena 
nebo nově definována.

Zrušen� transformace souřadnic:

� Opětné nadefinován
 cyklu s hodnotami pro základn
  stav, 
např
klad faktor změny měř
tka 1,0.

� vykonán
 př
davných funkc
 M02, M30 nebo bloku N999999 %... 
(závis
 na strojn
m parametru 7300).

� Navolen
 nového programu
� Naprogramovat dodatečnou funkci M142 Smazat modáln
 

programovac
 informace.

Cyklus Softklávesa

G53/G54 NULOVÝ BOD
Posouván
 obrysů př
mo v programu nebo z 
Tabulky nulových bodů.

G247 NASTAVENÍ VZTAŽNÉHO BODU
Nastaven
 vztažného bodu během chodu 
programu (ne u TNC 410)

G28 ZRCADLENÍ
Zrcadlen
 obrysů.

G73 NATOČENÍ
Otočen
  obrysů v rovině obráběn
.

G72 ZMĚNA MĚŘÍTKA
Zmenšen
 nebo zvětšen
 obrysů.

G80 ROVINA OBRÁBĚNÍ
Obráběn
  v naklopeném souřadném systému.
prováděné u strojů s naklápěc
mi hlavami 
a/nebo otočnými stoly (ne u TNC 410)
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ic NULOVÝ BOD  Posunut� (cyklus G54)

Pomoc
 Posunut
 NULOVÉHO BODU můžete opakovat obráběn
 na 
libovolných m
stech obrobku.

Účinek
Po definici cyklu Posunut
 NULOVÉHO BODU se všechna zadán
 
souřadnic vztahuj
 k novému nulovému bodu. Posunut
 v každé ose 
zobrazuje TNC v př
davném zobrazen
  stavu. Zadán
 rotačn
ch os je 
též dovoleno.

����Posunut�: zadejte souřadnice nového nulového 
bodu; absolutn
 hodnoty se vztahuj
 k tomu 
nulovému bodu obrobku, který byl nadefinován 
nastaven
m vztažného bodu; př
růstkové hodnoty se 
vztahuj
 vždy k naposledy platnému nulovému bodu 
– ten sám může již být posunutý

U TNC 410 nav�c:
����REF: stiskněte softklávesu REF, pak se vztahuje 

programovaný nulový bod k nulovému bodu stroje. 
TNC označ
 v tomto př
padě prvn
 blok cyklu 
zkratkou REF.

Zrušen�
Posunut
 nulového bodu s hodnotami souřadnic X=0, Y=0 a Z=0 zase 
zruš
 posunut
 nulového bodu. 

Grafické zobrazen� (ne u TNC 410)
Pokud naprogramujete po posunut
 nulového bodu nový polotovar, 
pak můžete pomoc
 strojn
ho parametru 7310 rozhodnout, zda se 
polotovar má vztahovat k novému nebo starému nulovému bodu. Při 
obráběn
 v
ce d
 lců tak může TNC graficky znázornit každý d
 lec 
zvlášt’.

Zobrazen� stavu
�Velká indikace polohy se vztahuje k aktivn
mu (posunutému) 

nulovému bodu.
�Všechny souřadnice zobrazené v př
davném zobrazen
  stavu 

(polohy, nulové body) se vztahuj
 k ručně nastavenému vztažnému 
bodu.

Př�klad: NC�bloky

N72 G54 G90 X+25 Y�12,5 Z+100 *

...

N78 G54 G90 REF X+25 Y�12,5 Z+100 *

Z

Z

X

XY Y

Z

X

Y

IX

IY
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bodů (cyklus G53)

Použit�
Tabulky nulových bodů použijte např. při:

� často se opakuj
c
ch obráběc
ch úkonech na různých pozic
ch 
obrobku, nebo

� častém použit
 téhož posunut
  nulového bodu.

V rámci jednoho programu můžete nulové body programovat jak 
př
mo v definici cyklu, tak je i vyvolávat z tabulky nulových bodů. 

���� Posunut�: zadejte č
slo nulového bodu z tabulky 
nulových bodů nebo QBparametr; zadáteBli QB
parametr, pak TNC aktivuje to č
slo nulového bodu, 
které je v tomto QBparametru uloženo.

Zrušen�
� Vyvolejte z tabulky nulových bodů posunut
 na souřadnice

X=0; Y=0 atd.
� Vyvolejte posunut
 na souřadnice X=0; Y=0 atd. př
mo pomoc
 

definice cyklu.

Př�klad: NC�bloky

N72 G 53 P01 12 *

N 0

N 2

N 4

N 1

N 3

N 5

Z

X

Y

Z

X

Y

X

Y

X

Y N 0

N 2

N 1

1
2

1

2

Nulové body z tabulky nulových bodů se mohou 
vztahovat k aktuáln
mu vztažnému bodu nebo k 
nulovému bodu stroje (v závislosti na strojn
m parametru 
7475)

Hodnoty souřadnic z tabulek nulových bodů jsou účinné 
výhradně absolutně.

Ne u TNC 410:

Abyste mohli použ
vat tabulku nulových bodů, mus
te 
požadovanou tabulku nulových bodů aktivovat před 
testem nebo chodem programu (to plat
 i pro 
programovac
 grafiku): 

� Požadovanou tabulku pro testován
 programu 
navolte v provozn
m režimu Program Test pomoc
 
správy souborů: tabulka dostane status S.

� Požadovanou tabulku pro prováděn
  programu 
navolte v některém provozn
m režimu prováděn
 
programu pomoc
 správy souborů: tabulka dostane 
status M.

�Nové řádky můžete vkládat pouze na konec tabulky.
�Použ
vejte pouze jednu tabulku nulových bodů, tak 

zabrán
te záměnám při aktivaci v režimech prováděn
 
programu.
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Tabulku nulových bodů navol
te v provozn
m režimu Program 
Zadat/Editovat.

����Vyvolán
  správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT, viz „Správa souborů: Základy”, str. 43.

����Zvolte dostupnou tabulku nulových bodů: přesuňte 
světlý proužek na libovolnou tabulku nulových bodů 
a potvrhte volbu klávesou ZADÁNÍ.

����Otevřen
 nové tabulky nulových bodů: zadejte nové 
jméno souboru a potvrhte jej klávesou ZADÁNÍ. 
Stiskněte softklávesu „.D“ aby se tak otevřela 
tabulka nulových bodů.

Editace tabulky nulových bodů u TNC 426, TNC 430
Tabulku nulových bodů navol
te v provozn
m režimu Program 
Zadat/Editovat.

����Vyvolán
  správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT, viz „Správa souborů: Základy”, str. 43

����Zobrazen
 tabulek nulových bodů: stiskněte 
softklávesy ZVOLIT TYP a UKAZ .D.

����Zvolte požadovanou tabulku nebo zadejte nové 
jméno souboru.

����Editován
 souboru. Lišta softkláves k tomu zobrazuje 
následuj
c
  funkce: 

Funkce Softklávesa

Volba začátku tabulky

Volba konce tabulky

Listovat po stránkách nahoru

Listovat po stránkách dolů

Vložit řádek (možné pouze na konci tabulky)

Vymazat řádek

Převz
t zadaný řádek a skok na následuj
c
 řádek 
(ne u TNC 410) 

Vložit zadatelný počet řádků (nulových bodů) na 
konec tabulky

Světlý proužek o jeden sloupec doleva (pouze u 
TNC 410) 
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Konfigurace tabulky nulových bodů (ne u TNC 410)
Na druhé a třet
 liště softkláves můžete pro každou tabulku nulových 
bodů určit osy, pro které chcete definovat nulové body. Standardně 
jsou aktivn
 všechny osy. ChceteBli některou osu zablokovat, pak 
nastavte odpov
daj
c
 osovou softklávesu na VYP. TNC pak př
slušný 
sloupec v tabulce nulových bodů smaže.

Pokud k některé aktivn
 ose nechcete definovat žádný nulový bod, 
stiskněte klávesu BEZ ZADÁNÍ. TNC pak zap
še do př
slušného 
sloupce pomlčku.

Opuštěn� tabulky nulových bodů
Ve správě souborů nechte zobrazi t j iný typ souborů a zvolte 
požadovaný soubor. 

Zobrazen� stavu
Jestl iže se nulové body z tabulky vztahuj
 k nulovému bodu stroje, 
pak

� se velká indikace polohy vztahuje k aktivn
mu (posunutému) 
nulovému bodu

� všechny souřadnice zobrazené v př
davném zobrazen
 stavu 
(polohy, nulové body) se vztahuj
 k nulovému bodu stroje, přičemž 
TNC započte též ručně nastavený vztažný bod

Aktivace tabulky nulových bodů pro chod programu u TNC 410
U TNC 410 použ
vejte v NCBprogramu funkci %:TAB: k volbě tabulky 
nulových bodů, z n
ž má TNC brát nulové body:

���� Zvolen
 funkce k vyvolán
 programu: stiskněte 
klávesu PGM CALL.

���� Stiskněte softklávesu TABULKA NULOVÝCH BODŮ.

���� Zadejte jméno tabulky nulových bodů, potvrhte 
klávesou END.

Př
klad NCBbloku:

Světlý proužek o jeden sloupec doprava (pouze u 
TNC 410) 

S funkc
 „Převz
t aktuáln
 hodnotu“ ulož
 TNC do paměti 
polohu té osy, která je uvedená v záhlav
 tabulky nad 
označeným pol
čkem (ne u TNC 410).

Funkce Softklávesa

N72 %:TAB: “NAMEN“*
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ic Aktivace tabulky nulových bodů pro chod programu u TNC 426,

TNC 430
U TNC 426, TNC 430 mus
te během provozn
ho režimu chodu 
programu aktivovat tabulku nulových bodů ručně:

����Zvolte provozn
 režim chodu programu, např
klad 
Plynulé prováděn
 programu.

����Vyvolán
  správu souborů: stiskněte klávesu PGM 
MGT; viz „Správa souborů: Základy”, str. 43

����Zvolte dostupnou tabulku nulových bodů: přesuňte 
světlý proužek na libovolnou tabulku nulových bodů 
a potvrhte volbu klávesou ZADÁNÍ. TNC označ
  
zvolenou tabulku p
smenkem M v pol
čku stavu.
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ne u TNC 410)

Cyklem NASTAVENÍ VZTAŽNÉHO BODU můžete některý nulový bod 
definovaný v tabulce nulových bodů aktivovat jako nový vztažný bod.

Účinek
Po definován
 cyklu NASTAVENÍ VZTAŽNÉHO BODU se všechna 
zadán
 souřadnic a posunut
 nulového bodu (absolutn
  i př
růstková) 
vztahuj
 k tomuto novému vztažnému bodu. Nastaven
 vztažných 
bodů u rotačn
ch os je rovněž dovoleno.

���� Č�slo pro vztažný bod?: zadejte č
slo vztažného 
bodu v tabulce nulových bodů.

Zrušen�
Vztažný bod nastavený naposledy v ručn
m provozn
m režimu opět 
zaktivujete zadán
m př
davné funkce M104.

Př�klad: NC�bloky

N13 G247 Q339= 4 *

Z

Z

X

XY Y

TNC nastav
 vztažný bod pouze v těch osách, které jsou 
aktivn
  v tabulce nulových bodů. Osa, která v TNC 
neexistuje, ale  uvede se jako sloupec v tabulce nulových 
bodů, vyvolá chybové hlášen
.

Cyklus G247 interpretuje hodnoty uložené v tabulce 
nulových bodů vždy jako souřadnice, které se vztahuj
 k 
nulovému bodu stroje. Strojn
 parametr 7475 na to nemá 
žádný vliv.

Když použijete cyklus G247, nemůžete vstoupit do 
programu funkc
 Předběh bloků.

V provozn
m režimu PGMBTest je cyklus G247 neúčinný.
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ic ZRCADLENÍ (cyklus G28)

TNC může provést zrcadlené obráběn
 v rovině obráběn
. 

Účinek
Zrcadlen
 je účinné od své definice v programu. Je účinné rovněž v 
provozn
m režimu Polohován
  S Ručn
m Zadán
m. TNC indikuje 
aktivn
 zrcadlené osy v př
davném zobrazen
 stavu.

�Jestl iže zrcadl 
te pouze jednu osu, změn
 se smysl oběhu nástroje. 
Toto neplat
 u obráběc
ch cyklů.

�Zrcadl
teBli dvě osy, zůstane smysl oběhu nástroje zachován. 

Výsledek zrcadlen
 závis
 na poloze nulového bodu:

�nulový bod lež
 na obrysu, který se má zrcadlit: prvek se zrcadl
 
př
mo na tomto nulovém bodu;

�nulový bod lež
 mimo obrys, který se má zrcadlit: prvek se nav
c 
přesune.

Y

X

Z

Y

X

Z

Pokud zrcadl
te pouze jednu osu, tak se změn
 u nových 
obráběc
ch cyklů s č
sly přes 200 smysl  oběhu. U starš
ch 
obráběc
ch cyklů, jako např
klad cyklus 4 FRÉZOVÁNÍ 
KAPES zůstane smysl oběhu stejný.
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 zrcadlit; 

můžete zrcadl it všechny osy – včetně rotačn
ch os – 
s výj imkou osy vřetena a k n
 př
slušej
c
  vedlejš
 osy. 
Povoleno je zadán
 maximálně tř
 os.

Zrušen�
Znovu naprogramujte cyklus ZRCADLENÍ se zadán
m BEZ ZADÁNÍ. 

Př�klad: NC�bloky

N72 G 28 X Y *

Y

X

Z
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V rámci programu může TNC natočit souřadný systém v rovině 
obráběn
 kolem aktivn
ho nulového bodu. 

Účinek
NATOČENÍ je účinné od své definice v programu. Je účinné rovněž v 
provozn
m režimu Polohován
  S Ručn
m Zadán
m. TNC zobrazuje 
aktivn
 úhel natočen
 v př
davném zobrazen
 stavu. 

Vztažná osa pro úhel natočen
:

� rovina X/Y osa X
� rovina Y/Z osa Y
� rovina Z/X osa Z

����Natočen�: zadejte úhel natočen
 ve stupn
ch (°). 
Rozsah zadán
: B360° až +360° (absolutně G90 před 
H nebo př
růstkově G91 před H).

Zrušen�
Znovu naprogramujte cyklus NATOČENÍ s úhlem natočen
 0°. 

Př�klad: NC�bloky

N72 G73 G90 H+25 *

Z

Z

X

X
Y

Y

Před programován�m dbejte na tyto body:

TNC odstran
 definic
 cyklu G73 aktivn
 korekci rádiusu 
nástroje. Př
padně naprogramujte korekci rádiusu znovu.

Jakmile jste nadefinoval i cyklus G73, provehte pojezd 
obou os v rovině obráběn
, aby došlo k aktivaci natočen
.
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TNC může v rámci programu obrysy zvětšovat nebo zmenšovat. Tak 
můžete např
klad brát v úvahu faktory pro smrštěn
 a př
davky. 

Účinek
ZMĚNA MĚŘÍTKA je účinná od své definice v programu. Je účinná 
rovněž v provozn
m režimu Polohován
 S Ručn
m Zadán
m. TNC 
indikuje aktivn
 změnu měř
tka v př
davném zobrazen
 stavu. 

Změna měř
tka je účinná:

� v rovině obráběn
 nebo ve všech třech souřadných osách 
současně (v závislosti na strojn
m parametru 7410),

� pro zadáván
 rozměrů v cyklech,
� rovněž pro souběžné osy U,V,W.

Předpoklad
Před zvětšen
m, respektive zmenšen
m je nutno přesunout nulový 
bod na hranu nebo roh obrysu. 

���� Koeficient?: Zadejte faktor F; TNC vynásob
 
souřadnice a rádiusy s F (jak je popsáno v „Účinku“).
 

Zvětšen
: F je větš
 než 1 až 99,999 999

Zmenšen
: F je menš
 než 1 až 0,000 001

Zrušen�
Znovu naprogramujte cyklus ZMĚNA MĚŘÍTKA s faktorem 1 pro 
odpov
daj
c
 osu. 

Př�klad: NC�bloky

N72 G 72 F0,750000 *

Z

Z

X

X

Y Y
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ic ROVINA OBRÁBĚNÍ (cyklus G80, 

ne u TNC 410)

Účinek
V cyklu G80 definujete polohu roviny obráběn
– rozuměj polohu osy 
nástroje vztaženou k pevnému souřadnému systému stroje – 
zadán
m úhlů naklopen
. Polohu roviny obráběn
 můžete definovat 
dvěma způsoby:

�Př
mo zadat polohu naklopených os,
�popsat rovinu obráběn
 až třemi natočen
mi (prostorový úhel) 

pevného souřadného systému stroje. Prostorové úhly, které je 
třeba zadat, dostanete t
m, že prolož
te řez svisle naklopenou 
rovinou obráběn
 a tento řez pozorujete z té osy, kolem n
ž chcete 
naklápět. Každá libovolná poloha nástroje v prostoru je zcela 
jednoznačně definována již dvěma prostorovými úhly.

ProgramujeteBli polohu roviny obráběn
 pomoc
 prostorových úhlů, 
vypočte si TNC k tomu potřebná úhlová nastaven
 naklopených os 
automaticky a ulož
 je v parametrech Q120 (osa A) až Q122 (osa C). 
JsouBli možná dvě řešen
, vybere TNC – vycházeje z nulové polohy 
natáčených os – kratš
 cestu.

Pořad
  natáčen
 pro výpočet polohy roviny je stanoveno: nejdř
ve 
TNC natoč
 osu A, potom osu B a nakonec osu C. 

Cyklus 19 je účinný od své definice v programu. Jakmile některou 
osou v naklopeném systému popojedete, je účinná korekce pro tuto 
osu. MáBli  se započ
st korekce ve všech osách, pak mus
te popojet 
všemi osami.

Funkce k naklápěn
 roviny obráběn
 jsou výrobcem stroje 
přizpůsobeny pro TNC a pro stroj. U některých 
naklápěc
ch hlav (naklápěc
ch stolů) definuje výrobce 
stroje, zda v cyklu naprogramované úhly TNC 
interpretuje jako souřadnice rotačn
ch os nebo jako 
matematické úhly šikmé roviny. Informujte se ve vaš
 
př
ručce ke stroji.

Naklápěn
 roviny obráběn
  se uskutečňuje vždy okolo 
aktivn
ho nulového bodu.

Základy viz „Naklopen
 roviny obráběn
 (ne u TNC 410)”, 
str. 26: Pročtěte si tento odd
 l důkladně.

Uvědomte si, že poloha naklopeného souřadnicového 
systému a t
m i pojezdové pohyby v naklopeném systému 
závis
 na tom, jak naklopenou rovinu pop
šete.
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m režimu Ručn
 Provoz nastavili funkci 

NAKLÁPĚNÍ na AKTIVNÍ  (viz „Naklopen
 roviny obráběn
  (ne u TNC 
410)”, str. 26) pak se přep
še v tomto menu hodnota úhlu zadaná z 
cyklu G80 ROVINA OBRÁBĚNÍ.

���� Osa a úhel natočen�?: zadejte osu natočen
 s 
př
slušným úhlem natočen
; osy natočen
  A, B a C se 
programuj
 pomoc
 softkláves.

Pokud TNC polohuje natočené osy automaticky, pak můžete zadat 
ještě následuj
c
 parametry:

���� Posuv?   F=: pojezdová rychlost naklopené osy při 
automatickém polohován
,

���� Bezpečnostn� vzdálenost? ( inkrementálně): TNC 
polohuje naklápěc
 hlavu tak, aby se ve vztahu k 
obrobku neměnila poloha, která vyplývá z 
prodloužen
 nástroje o tuto bezpečnostn
 
vzdálenost.

Zrušen�
Ke zrušen
 úhlů naklopen
 znovu nadefinujte cyklus ROVINA 
OBRÁBĚNÍ a pro všechny naklopené osy zadejte úhel 0°. Poté 
definujte cyklus OBRÁBĚCÍ ROVINA ještě jednou a blok uzavřete bez 
udán
 osy. T
m nastav
te tuto funkci  jako neaktivn
.

Polohován� rotačn� osy

Pokud cyklus G80 automaticky polohuje rotačn
 osy, plat
:

� TNC může automaticky polohovat pouze regulované osy.
� V definici cyklu mus
te nav
c zadat k úhlům naklopen
 bezpečnostn
 

vzdálenost a posuv, kterým se naklápěc
 osy polohuj
.
� Použ
vejte jen předseř
zené nástroje (úplná délka nástroje je v 

bloku G99, popř
padě v tabulce nástrojů).
� Při procesu naklápěn
 zůstane poloha hrotu nástroje vůči obrobku 

téměř nezměněna.
� TNC provede naklopen
 naposledy programovaným posuvem. 

Maximálně dosažitelný posuv závis
 na složitosti naklápěc
 hlavy 
(naklápěc
ho stolu).

Pokud cyklus G80 automaticky nepolohuje rotačn
 osy, napolohujte 
rotačn
 osy např
klad pomoc
 bloku G01 před definic
 cyklu.

Výrobce stroje urč
, zda cyklus G80 automaticky 
napolohuje rotačn
 osu (y), nebo zda mus
te rotačn
 osy 
sami předpolohovat v programu. Informujte se ve vaš
 
př
ručce ke stroji. 
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klady NCBbloků:

Indikace polohy v naklopeném systému
Indikované polohy (CÍL a AKT) a indikace nulového bodu v 
př
davném zobrazen
 stavu se vztahuj
  po aktivaci cyklu G80 k 
naklopenému souřadnicovému systému. Poloha indikovaná př
mo 
po definici cyklu tedy př
padně již nesouhlas
 se souřadnicemi polohy 
naprogramovanými naposledy před cyklem G80.

Kontrola pracovn�ho prostoru
TNC kontroluje v naklopeném souřadném systému koncové sp
nače 
pouze těch os, jimiž se poj
žd
. Př
padně TNC vydá chybové hlášen
.

Polohován� v naklopeném systému
Pomoc
 př
davné funkce M130 můžete i v naklopeném systému 
naj
ždět na polohy, které se vztahuj
 k nenaklopenému souřadnému 
systému, viz „Př
davné funkce pro zadán
  souřadnic”, str. 150.

Rovněž i polohován
 př
mkovými bloky vztahuj
c
mi se k souřadnému 
systému stroje (bloky s M91 nebo M92) lze při naklopené rovině 
obráběn
 provádět. Omezen
:

�polohován
 se provád
  bez délkové korekce,
�polohován
 se provád
  bez korekce geometrie stroje,
�korekce rádiusu nástroje nen
 dovolena.

N50 G00 G40 Z+100 *

N60 X+25 Y+ 10 *

N70 G01 A+15 F1000 * Polohován
  rotačn
 osy

N80 G80 A+15 * Definován
 úhlu pro výpočet korekce

N90 G00 G40 Z+80 * Aktivován
 korekce v ose vřetena

N100 X�7,5 Y� 10 * Aktivován
 korekce v rovině obráběn




HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 307

8
.9

 C
y

k
ly

 p
ro

 t
ra

n
s
fo

rm
a

c
e

 (
p

ø
e
p

o
è

e
t)

 s
o

u
ø

a
d

n
icKombinace s jinými cykly transformace souřadnic

Při kombinaci s cykly pro přepočet souřadnic je nutné dbát na to, že 
stále působ
 naklopen
 roviny obráběn
 okolo aktivn
ho nulového 
bodu. Před aktivac
 cyklu G80 můžete provést posunut
 nulového 
bodu: pak posouváte „pevný souřadný systém stroje“.

Pokud posunete nulový bod po aktivaci cyklu G80, pak posouváte 
„naklopený souřadný systém“. 

Důležité: při rušen
 cyklů postupujte v opačném pořad
 než při jejich 
definici: 

Automatické měřen� v naklopeném systému
Měřic
mi cykly TNC můžete proměřovat obrobky v naklopeném 
systému. Výsledky měřen
  ulož
 TNC do QBparametrů, které pak 
můžete dále zpracovávat (např
klad  vytisknout výsledky měřen
 na 
tiskárně). 

Hlavn� body pro práci s cyklem G80 ROVINA OBRÁBĚNÍ

1 Vytvořen� programu
���� Definujte nástroj (odpadá, jeBli aktivn
 TOOL.T), zadejte úplnou 

délku nástroje.
���� Vyvolejte nástroj.
���� Vyjehte v ose vřetena tak, aby při naklopen
 nenastala kol ize mezi 

nástrojem a obrobkem (up
nadly).
���� Př
padně napolohujte rotačn
 osu(y) blokem G01 na odpov
daj
c
 

úhlovou hodnotu (závis
 na strojn
m parametru).
���� Př
padně aktivujte posunut
 nulového bodu.
���� Definujte cyklus G80 ROVINA OBRÁBĚNÍ; zadejte úhlové hodnoty 

rotačn
ch os.
���� Popojehte všemi hlavn
mi osami (X, Y, Z), aby se aktivovala 

korekce.
���� Naprogramujte obráběn
 tak, jakoby se mělo provést v 

nenaklopené rovině obráběn
.
���� Př
padně nadefinujte cyklus G80 ROVINA OBRÁBĚNÍ s jinými úhly, 

aby se obráběn
 realizovalo v jiné poloze os. V tomto př
padě nen
 
nutno cyklus G80 nulovat, nové úhlové polohy můžete definovat 
př
mo.

���� Zrušte cyklus G80 ROVINA OBRÁBĚNÍ; zadejte pro všechny 
rotačn
 osy  0°.

���� Deaktivujte funkci ROVINA OBRÁBĚNÍ; cyklus G80 definujte 
znovu, blok uzavřete bez udán
 os.

1. Aktivovat posunut
 nulového bodu
2. Aktivovat naklápěn
 roviny obráběn

3. Aktivovat otáčen

...
Obráběn
 obrobku
...
1. Zrušen
 otáčen

2. Zrušen
 naklopen
 roviny obráběn

3. Zrušen
 posunut
 nulového bodu
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ic ���� Př
padně zrušte posunut
 nulového bodu.

���� př
p. napolohujte rotačn
 osy do polohy 0°.

2 Upnout obrobek

3 Př�pravy v provozn�m režimu
Polohován� s ručn�m zadáván�m
Napolohujte rotačn
 osu (osy) k nastaven
 vztažného bodu na 
př
slušnou úhlovou hodnotu. Tato úhlová hodnota se ř
d
 podle vámi 
zvolené vztažné plochy na obrobku.

4 Př�pravy v provozn�m režimu
Ručn� provoz
Nastavte funkci naklopen
 roviny obráběn
 pomoc
 softklávesy 3DB
ROT na AKTIVNÍ pro provozn
 režim Ručn
 Provoz; u neř
zených os 
zadejte úhlové hodnoty rotačn
ch os do menu.

U neř
zených os mus
 zadané úhlové hodnoty souhlasit s aktuáln
  
polohou rotačn
 osy (os), jinak TNC vypočte vztažný bod chybně.

5 Nastaven� vztažného bodu
�Ručně naškrábnut
m jako v nenaklopeném systému viz „Nastaven
 

vztažného bodu (bez 3DBdotykové sondy)”, str. 24
�Ř
zeně 3DBdotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Př
ručku pro 

uživatele cyklů dotykové sondy, kapitola 2).
�Automaticky 3DBdotykovou sondou HEIDENHAIN (viz Př
ručku pro 

uživatele cyklů dotykové sondy, kapitola 3).

6 Odstartovat program obráběn� v provozn�m režimu Program/
Provoz Plynule

7 Provozn� režim Ručn� Provoz
Nastavte funkci naklopen
 roviny obráběn
 softklávesou 3DBROT na 
NEAKTIVNÍ. Pro všechny rotačn
 osy zadejte do nab
dky úhlovou 
hodnotu 0°, viz „Aktivován
 ručn
ho naklápěn
”, str. 29.



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 309

8
.9

 C
y

k
ly

 p
ro

 t
ra

n
s
fo

rm
a

c
e

 (
p

ø
e
p

o
è

e
t)

 s
o

u
ø

a
d

n
icPř�klad: Cykly pro transformace souřadnic

Prováděn� programu

� Transformace souřadnic v hlavn
m 
programu

� Zpracován
 v podprogramu, viz 
„Podprogramy”, str. 317

%KOUMR G71 *

N10 G30 G17 X+ 0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N20 G31 G90 X+130 Y+130 Z+0 *

N30 G99 T1 L+0 R+1 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S4500 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 G54 X+65 Y+65 * Posunut
 nulového bodu do středu

N70 L 1,0 * Vyvolán
 frézován


N80 G98 L10 * Nastaven
 návěst
  pro opakován
 části programu

N90 G73 G91 H+45 * Otočen
 o 45° př
růstkově

N100 L 1,0 * Vyvolán
 frézován


N110 L 10,6 * Návrat na LBL 10; celkem šestkrát

N120 G73 G90 H+0 * Zrušen
  otáčen


N130 G54 X+0 Y+0 * Zrušen
  posunut
 nulového bodu

N140 G00 Z+ 250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N150 G98 L1 * Podprogram 1:

N160 G00 G40 X+0 Y+0 * Definice frézován


N170 Z+2 M3 *

N180 G01 Z�5 F200 *

N190 G41 X+30 *

X

Y

65

65

130

130

45°

X

20

30

10

R5 R510
10



310 8 Programován
: cykly

8
.9

 C
y

k
ly

 p
ro

 t
ra

n
s
fo

rm
a

c
e

 (
p

ø
e
p

o
è

e
t)

 s
o

u
ø

a
d

n
ic N200 G91 Y+10 *

N210 G25 R5 *

N220 X+20 *

N230 X+10 Y� 10 *

N240 G25 R5 *

N250 X�10 Y�10 *

N260 X�20 *

N270 Y+10 *

N280 G40 G90 X +0 Y+0 *

N290 G00 Z+20 *

N300 G98 L0 *

N999999 %KOUMR G71 *
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ČASOVÁ PRODLEVA (cyklus G04)
Chod programu je po dobu ČASOVÉ PRODLEVY zastaven. Časová 
prodleva může sloužit např
klad k přerušen
 tř
sky. 

Účinek
Cyklus je účinný od své definice v programu. Modálně účinné 
(trvaj
c
) stavy se t
m neovlivn
, jako např
klad otáčen
 vřetena. 

���� Časová prodleva v sekundách: zadejte časovou 
prodlevu v sekundách.

Rozsah zadán
 0 až 3 600 s (1 hodina) v kroc
ch po 0,001 s.

VYVOLÁNÍ PROGRAMU (cyklus G39)

Libovolné obráběc
 programy, jako např
klad speciáln
 vrtac
 cykly 
nebo geometrické moduly, můžete postavit na roveň obráběc
mu 
cyklu. Takovýto program pak vyvoláte jako cyklus.

���� Název programu: název vyvolávaného programu, 
př
padně s cestou, na n
ž se program nacház
.

Program vyvoláte pomoc


�G79 (separátn
  blok) nebo
�M99 (po bloc
ch) nebo
�M89 (provede se po každém polohovac
m bloku)

Př�klad: Vyvolán� programu
Z programu se má pomoc
 cyklu vyvolat vyvolatelný program 50.

Př�klad: NC�bloky

N74 G 04 F1,5 *

Př�klad: NC�bloky

N550 G39 P01 50 *

N560 G00 X+20 Y+50 M9 9*

% LOT31 G71N70 G39 P01 50 *
.
.
.
N90 ... M99

N99999 LOT31 G71

Před programován�m dbejte na tyto body:

ChceteBli v cyklu deklarovat DIN/ISO program, pak 
zadejte za jménem programu typ souboru .I.

Ne u TNC 410

Pokud zadáte jen jméno programu, pak mus
 jako cyklus 
deklarovaný program být ve stejném adresáři, jako 
volaj
c
 program.

Nen
Bli jako cyklus deklarovaný program ve stejném 
adresáři jako volaj 
c
 program, pak zadejte úplnou cestu, 
např
klad TNC:\KLAR35\FK1\50.I.
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TNC může ř
dit hlavn
 vřeteno obráběc
ho stroje a natočit je do 
stanovené úhlové polohy.

Orientace vřetena je např
klad potřeba:

�u systémů pro výměnu nástrojů s určenou polohou pro výměnu 
nástroje;

�k seř
zen
 vys
lac
ho a při j
mac
ho okénka 3DBdotykové sondy s 
infračerveným přenosem.

Účinek
V cyklu definovanou úhlovou polohu nastav
 TNC naprogramován
m 
M19 nebo M20 (závis
 na proveden
  stroje).

NaprogramujeteBli M19, respektive M20, aniž jste předt
m definovali 
cyklus 13, pak TNC napolohuje hlavn
 vřeteno na úhlovou polohu, 
která je definovaná výrobcem stroje (viz př
ručku ke stroji).

����Úhel orientace: zadat úhel vztažený k úhlové 
vztažné ose roviny obráběn
.

Rozsah zadán
: 0 až 360°

Přesnost zadán
: 0,001°

Př�klad: NC�bloky

N76 G36 S25*

X

Y
ZStroj a TNC mus
  být výrobcem stroje připraveny.

V obráběc
ch cyklech 202, 204 a 209 se interně použ
vá 
cyklus 13. Uvědomte si, že ve vašem NCBprogramu 
mus
te naprogramovat př
padně cyklus 13 po jednom z 
výše uvedených cyklů znovu.
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TNC automaticky vyhlad
 obrys mezi libovolnými  (nekorigovanými 
nebo korigovanými) prvky obrysu. Nástroj tak poj
žd
  po povrchu 
obrobku plynule. JeBl i třeba, sn
ž
 TNC automaticky naprogramovaný 
posuv, tak že program se zpracovává vždy „bez škubán
“ s nejvyšš
 
možnou rychlost
. T
m se zvyšuje jakost povrchu a šetř
 mechanika 
stroje.

T
mto vyhlazen
m vznikne určitá odchylka od obrysu. Velikost této 
odchylky od obrysu (hodnota tolerance) je definována výrobcem 
stroje ve strojn
m parametru. S cyklem G62 změn
te přednastavenou 
hodnotu tolerance.

���� Hodnota tolerance: př
pustná odchylka obrysu v 
mm

Př�klad: NC�bloky

N78 G 62 T0,05*

Stroj a TNC mus
 být výrobcem stroje připraveny.

Před programován�m dbejte na tyto body:

Cyklus G62 je aktivn
 jako DEF, to znamená, že je účinný 
od své definice v programu.

Cyklus G62 zresetujete tak, že znovu nadefinujete cyklus 
G62 a dialogovou otázku Hodnota tolerance potvrd
te 
klávesou BEZ ZADÁNÍ. Zrušen
m se opět zaktivuje 
předt
m nastavená tolerance:





9
Programován�: 
podprogramy a opakován� 
části programu
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části programu

Jednou naprogramované obráběc
  kroky můžete nechat provádět 
opakovaně pomoc
 podprogramů a opakován
  části programu.

Návěst� (label)

Podprogramy a opakován
 část
 programů zač
naj
 v obráběc
m 
programu značkou G98L. L je zkratka slova label (anglicky značka, 
označen
). 

Návěst
 obsahuje č
slo mezi 1 a 254. Každé č
slo návěst
 sm
te v 
programu zadat jen jednou pomoc
 funkce G98.

Návěst
 0 (G98 L0) označuje konec podprogramu a sm
 být proto 
použito libovolně často. 

Pokud zadáte jedno č
slo návěst
 v
cekrát, pak TNC 
vyp
še při ukončen
 bloku G98 chybové hlášen
.

Nav�c pro TNC 426, TNC 430 plat�:

U velmi dlouhých programů můžete pomoc
 MP7229 
omezit kontrolu na zadatelný počet bloků. 
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Způsob prováděn�

1 TNC provád
 zpracován
 programu až do vyvolán
 podprogramu 
LN,0. „n“ je libovolné návěst
 .

2 Od tohoto m
sta vykonává TNC vyvolaný podprogram až do 
konce podprogramu G98 L0.

3 Potom pokračuje TNC v prováděn
 programu obráběn
  s blokem, 
který následuje za vyvolán
m podprogramu LN,0. 

Připom�nky pro programován�

� Hlavn
 program může obsahovat až 254 podprogramů.
� Podprogramy můžete vyvolávat libovolně často v libovolném 

pořad
.
� Podprogram nesm
 vyvolávat sám sebe.
� Podprogramy programujte na konci hlavn
ho programu (za blokem 

s M02, popř
padě M30).
� Pokud se podprogramy nacházej
  v programu obráběn
 před 

blokem s M02 nebo M30, pak se provedou nejméně jednou i bez 
vyvolán
.

Programován� podprogramu

���� Označte začátek: zvolte funkci G98 a potvrhte ji  
klávesou ZADÁNÍ.

���� Zadejte č
slo podprogramu, potvrhte klávesou END.

���� Označte konec: zvolte funkci G98 a zadejte č
slo 
návěst
 „0“.

Vyvolán� podprogramu

���� Vyvolán
 podprogramu: stiskněte klávesu L.

���� Zadejte č
slo návěsti vyvolávaného podprogramu a 
„,0“.

% ...
     

  L1,0

  G00 Z+100 M2
  G98 L1 *

  G98 L0 *
  N99999 % ...

98

L0,0 nen
  dovoleno, nebot’ to odpov
dá vyvolán
 konce 
podprogramu. 
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Návěst� G98

Opakován
 úseku programu zač
ná značkou G98 L. Opakován
 
úseku programu se konč
 s Ln,m. „m“ je počet opakován
.

Způsob prováděn�

1 TNC vykonává obráběc
 program až ke konci části programu 
(L1.2).

2 Poté opakuje TNC část programu mezi vyvolaným návěst
m a 
vyvolán
m návěst
 L 1,2 a to tolikrát, kolikrát jste zadali za čárkou.

3 Potom TNC pokračuje v programu obráběn
.

Připom�nky pro programován�

�Část programu můžete opakovat až 65 534 krát po sobě.
�Část programu provede TNC vždy o jednou nav
c, než kolik 

opakován
 jste naprogramovali.

Programován� opakován� části programu

����Označte začátek: zvolte funkci  G98 a potvrhte ji 
klávesou ZADÁNÍ.

����Zadejte č
slo návěsti pro opakovanou část programu, 
potvrhte klávesou END.

Vyvolán� opakován� části programu

����Stiskněte klávesu L, zadejte č
slo návěst
 opakované 
části programu a za „čárkou“ počet opakován
.

�����

���������	

����
��	

��������������

98
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podprogram

Způsob prováděn�

1 TNC provád
 program obráběn
 až do okamžiku, kdy vyvoláte jiný 
program pomoc
 %.

2 Potom TNC provede vyvolaný program až do konce.
3 Pak TNC pokračuje v prováděn
 (volaj
c
ho) programu obráběn
 

t
m blokem, který následuje za vyvolán
m programu.

Připom�nky pro programován�

� Pro použit
 libovolného programu jako podprogramu nepotřebuje 
TNC žádná návěst
.

� Vyvolaný program nesm
 obsahovat žádnou z př
davných funkc
  
M2 nebo M30.

� Vyvolaný program nesm
 obsahovat vyvolán
  % do vyvolávaj 
c
ho 
programu (nekonečná smyčka).

Vyvolán� libovolného programu jako 
podprogramu

���� Zvolen
 funkce k vyvolán
 programu: stiskněte 
klávesu % a zadejte jméno vyvolávaného programu, 
potvrhte jej klávesou END.

% A G71 *
     

  % B

  N99999 % A G71 *

% B G71 *
     

      

  N99999 % B G71 *

Pomoc
 cyklu G39 můžete také vyvolat libovolný 
program.

Pokud chcete vyvolat program popisného dialogu, pak 
zadejte za jménem programu typ souboru .H.

Nav�c pro TNC 426, TNC 430 plat�:

Vyvolávaný program mus
 být uložen na pevném disku 
TNC.

ZadáteBli jen jméno programu, pak se mus
 vyvolávaný 
program nacházet ve stejném adresáři jako volaj
c
 
program.

Jestliže se vyvolávaný program nenacház
  ve stejném 
adresáři jako volaj
c
 program, pak zadejte jeho úplnou 
cestu, např
klad TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H.
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Druhy vnořován�

�Podprogramy v podprogramu
�Opakován
 části programu v opakován
 části programu
�Opakován
 podprogramů
�Opakován
 části programu v podprogramu

Hloubka vnořován�

Hloubka vnořen
 (též vkládán
) definuje, kolik směj
 podprogramy 
nebo opakován
 části programu obsahovat dalš
ch podprogramů 
nebo opakován
 části programu.

�Maximáln
 hloubka vnořen
 pro podprogramy: 8
�Maximáln
 hloubka vnořen
 pro vyvolán
 hlavn
ho programu: 4
�Opakován
 části programu můžete vnořovat bez omezen
.

Podprogram v podprogramu

Př�klad NC�bloků

%UPGMS G71 *

...

N170 L 1,0 * Vyvolává se podprogram s G98 L1

...

N350 G00 G40 Z+100 M2 * Posledn
 programový blok

hlavn
ho programu (s M2)

N360 G98 L1 * Začátek podprogramu 1

...

N390 L 2,0 * Vyvolává se podprogram s G98 L2

...

N450 G98 L0 * Konec podprogramu 1

N460 G98 L2 * Začátek podprogramu 2

...

N620 G98 L0 * Konec podprogramu 2

N999999 %UP GMS G71 *
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1 Hlavn
 program UPGMS se provede až k bloku N170
2 Je vyvolán podprogram 1 a proveden až do bloku N390 
3 Je vyvolán podprogram 2 a proveden až do bloku N620. Konec 

podprogramu 2 a skok zpět do podprogramu, ze kterého byl 
vyvolán.

4 Podprogram 1 se vykoná od bloku N400 až do bloku N450. 
Konec podprogramu 1 a skok zpět do hlavn
ho programu 
UPGMS.

5 Hlavn
 program UPGMS se vykoná od bloku N180 až do bloku 
N350. Skok zpět do bloku 1 a konec programu.

Opakované opakován� části programu

Př�klad NC�bloků

Proveden� programu
1 Hlavn
 program REPS se provede až k bloku N270.
2 Část programu mezi blokem N270 a blokem N200 se opakuje 

2krát.
3 Hlavn
 program REPS se vykoná od bloku N280 až do bloku 

N350.
4 Část programu mezi blokem N350 a blokem N150 se zopakuje 

jednou (obsahuje opakován
 části programu mezi blokem N200 a 
blokem N270).

5 Hlavn
 program REPS se provede od bloku N360 do bloku 
N999999 (konec programu).

%REPS G71 *

...

N150 G98 L1 * Začátek opakován
 části programu 1

...

N200 G98 L2 * Začátek opakován
 části programu 2

...

N270 L 2,2 * Část programu mezi t
mto blokem a G98 L2

... (blok N200) je 2 krát opakovaná

N350 L 1,1 * Část programu mezi t
mto blokem a G98 L1

... (blok N150) je 1 krát opakovaná

N999999 %REPS G71 *
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Př�klad NC�bloků

Proveden� programu
1 Hlavn
 program UGREP se provede až k bloku N110.
2 Vyvolá se podprogram 2 a provede se.
3 Část programu mezi blokem N120 a blokem N100 se opakuje 

2krát. podprogram 2 se dvakrát zopakuje.
4 Hlavn
 program UPGREP se provede jednou od bloku N130 až do 

bloku N190; a konec programu.

%UPGREP  G71 *

...

N100 G98 L1 * Začátek opakován
 části programu 1

N110 L2,0 * Vyvolán
 podprogramu

N120 L1,2 * Část programu mezi t
mto blokem a G98 L1

... (blok N100) je 2 krát opakovaná

N190 G00 G40 Z+100 M2 * Posledn
 blok hlavn
ho programu s M2

N200 G98 L2 * Začátek podprogramu

...

N280 G98 L0 * Konec podprogramu

N999999 %UP GREP G71 *
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Prováděn
 programu

� Předpolohován
 nástroje na horn
 hranu 
obrobku

� Př
růstkové zadán
 př
suvu
� Frézován
 obrysu
� Opakován
 př
suvu a frézován
 obrysu

%PGMWDH 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+7,5 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 I +50 J+50 * Nastavit pól

N70 G10 R+60 H+180 * Předpolohován
 v rovině obráběn


N80 G01 Z+0 F1000 M3 * Předpolohován
 na horn
  hraně obrobku

X

Y

50 100

50
I,J

5

100

R
45

60°

5

11

12 13

14

1516
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n� N90 G98 L 1 * Značka pro opakován
  části programu

N100 G91 Z�4 * Př
růstkově př
suv do hloubky (ve volném prostoru)

N110 G11 G41 G90 R+ 45 H+ 180 F250 * Prvn
 bod obrysu

N120 G26 R5 * Najet
 na obrys

N130 H+ 120 *

N140 H+ 60 *

N150 H+ 0 *

N160 H� 60 *

N170 H� 120 *

N180 H+ 180 *

N190 G27 R5 F500 * Opuštěn
 obrysu

N200 G40 R+60 H+180 F1000 * Vyjet
 nástroje

N210 L1,4 * Skok zpátky k návěst
 1; celkem čtyřikrát

N220 G00 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N999999 %PGMWDH G71 *
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Prováděn
 programu

� Najet
 na skupiny děr v hlavn
m programu.
� Vyvolán
 skupiny děr (podprogram 1).
� Skupina děr se programuje v podprogramu 1 

pouze jednou.

%UP 1 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+2,5 * Definice nástroje

N40 T1 G17 S5000 * Vyvolán
 nástroje

N50 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N60 G200 Definice cyklu vrtán


   Q200=2 bezpečnostn
 vzdálenost

   Q201=�30 hloubka

   Q206=300 posuv

   Q202=5 hloubka př
suvu

   Q210=0 časová prodleva nahoře

   Q203=0 horn
 hrana obrobku

   Q204=2 2. bezpečnostn
 vzdálenost

   Q211=0 * časová prodleva dole

X

Y

15

60

100

100

75

10

45

20

20

5

11

12

13



326 9 Programován
: podprogramy a opakován
 části programu

9
.6

 P
ř�

kl
ad

y 
pr

og
ra

m
o

vá
n� N70 X+15 Y+10 M3 * Najet
 na bod startu skupiny děr 1

N80 L1,0 * Volán
 podprogramu pro skupinu děr

N90 X+45 Y+ 60 * Najet
 na bod startu skupiny děr 2

N100 L1,0 * Volán
 podprogramu pro skupinu děr

N110 X+75 Y+ 10 * Najet
 na bod startu skupiny děr 3

N120 L1,0 * Volán
 podprogramu pro skupinu děr

N130 G00 Z+250 M2 * Konec hlavn
ho programu

N140 G98 L1 * Začátek podprogramu 1: Skupina děr

N150 G79 * Vyvolat cyklus pro vrtán
 1

N160 G91 X +20 M99 * Najet
 na d
ru 2, vyvolán
 cyklu

N170 Y+20 M99 * Najet
 na d
ru 3, vyvolán
 cyklu

N180 X�20 G90 M99 * Najet
 na d
ru 4, vyvolán
 cyklu

N190 G98 L0 * Konec podprogramu 1

N999999 %UP 1 G71 *
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Prováděn
 programu

� Programován
 obráběc
ch cyklů v hlavn
m 
programu

� Vyvolán
 kompletn
ho vrtac
ho plánu 
(podprogram 1).

� Najet
 na skupiny děr v podprogramu 1, 
vyvolán
 skupiny děr (podprogram 2).

� Skupina děr se programuje v podprogramu 2 
pouze jednou.

%UP 2 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+4 * Definice nástroje B středic
 vrták

N40 G99 T2 L+0 R+3 * Definice nástroje vrták

N50 G99 T3 L+0 R+3,5 * Definice nástroje B výstružn
k

N60 T1 G17 S5000 * Vyvolán
 nástroje B středic
 vrták

N70 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N80 G200 Definice cyklu vystředěn


  Q200=2 bezpečnostn
 vzdálenost

  Q201=�3 hloubka

  Q206=250 posuv

  Q202=3 hloubka př
suvu

  Q210=0 časová prodleva nahoře

  Q203=+0 souřadnice povrchu obrobku.

  Q204=10 2. bezpečnostn
 vzdálenost

  Q211=0.25 časová prodleva dole

N90 L 1,0 * Volán
 podprogramu 1 pro kompletn
 vrtac
 plán

X

Y

15

60

100

100

75

10

45

20

20

5

Z

Y

-20

-15

11

12

13
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n� N100 G00 Z+250 M6 * Výměna nástroje

N110 T2 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje B vrták

N120 D0 Q201 P 01 �25 * Nová hloubka pro vrtán


N130 D0 Q202 P 01 +5 * Nový př
suv pro vrtán


N140 L1,0 * Volán
 podprogramu 1 pro kompletn
 vrtac
 plán

N150 G00 Z+250 M6 * Výměna nástroje

N160 T3 G17 S500 * Vyvolán
 nástroje B výstružn
k

N170 G201 Definice cyklu vystružován


   Q200=2 bezpečnostn
 vzdálenost

   Q201=�15 hloubka

   Q206=250 posuv

   Q211=0,5 časová prodleva dole

   Q208=400 posuv pro vyjet


   Q203=+0 souřadnice povrchu obrobku.

   Q204=10  * 2. bezpečnostn
 vzdálenost

N180 L1,0 * Volán
 podprogramu 1 pro kompletn
 vrtac
 plán

N190 G00 Z+250 M2 * Konec hlavn
ho programu

N200 G98 L1 * Začátek podprogramu 1: kompletn
 vrtac
 plán

N210 G00 G40 G90 X+15 Y+ 10 M3 * Najet
 na bod startu skupiny děr 1

N220 L2,0 * Volán
 podprogramu 2 pro skupinu děr

N230 X+45 Y+60 * Najet
 na bod startu skupiny děr 2

N240 L2,0 * Volán
 podprogramu 2 pro skupinu děr

N250 X+75 Y+10 * Najet
 na bod startu skupiny děr 3

N260 L2,0 * Volán
 podprogramu 2 pro skupinu děr

N270 G98 L0  * Konec podprogramu 1

N280 G98 L2 * Začátek podprogramu 2: Skupina děr

N290 G79 * Vyvolat cyklus pro vrtán
 1

N300 G91 X +20 M99 * Najet
 na d
ru 2, vyvolán
 cyklu

N310 Y+20 M99 * Najet
 na d
ru 3, vyvolán
 cyklu

N320 X�20 G90 M99 * Najet
 na d
ru 4, vyvolán
 cyklu

N330 G98 L0 * Konec podprogramu 2

N340 END PGM UP2 MM



10
Programován�: Q�parametry



330 10 Programován
: QBparametry

1
0.

1
 P

ri
nc

ip
 a

 p
ře

hl
ed

 fu
nk

c� 10.1 Princip a přehled funkc�

Pomoc
 QBparametrů můžete jedn
m programem obráběn
 definovat 
celou skupinu součást
. Toho dosáhnete zadán
m zástupce na m
sto 
č
selného údaje: QBparametru 

QBparametry lze např
klad použ
t pro

�hodnoty souřadnic;
�posuvy;
�otáčky;
�data cyklů.
Mimoto můžete pomoc
 QBparametrů programovat obrysy, které 
jsou popsány pomoc
 matematických funkc
, nebo ř
dit prováděn
 
obráběc
ch kroků v závislosti na splněn
 logických podm
nek.

Každý QBparametr je označen p
smenem Q a č
slem od 0 do 299. QB
parametry jsou rozděleny do tř
  oblast
:

Připom�nky pro programován�

QBparametry a č
selné hodnoty lze v programu zadávat sm
šeně.

QBparametrům můžete přiřazovat č
selné hodnoty od –99 999,9999 
do +99 999,9999. Interně může TNC poč
tat s č
selnými hodnotami 
až do š
řky 57 bitů před a až do 7 bitů za desetinnou tečkou (š
řka 
č
sla 32 bitů odpov
dá des
tkové hodnotě 4 294 967 296).

Význam Rozsah

Volně použitelné parametry, všeobecně účinné 
pro všechny programy nacházej
c
 se v paměti 
TNC.

Q0 až Q99

Parametry pro zvláštn
 funkce TNC. Q100 až Q199

Parametry použ
vané předevš
m pro cykly, 
všeobecně účinné pro všechny programy 
nacházej
c
 se v paměti TNC.

Q200 až Q399
(TNC 410: 
až Q299)

Q4
Q2

Q3Q1

Q5

Q6

TNC přiřazuje některým QBparametrům samočinně stále 
stejná data, např
klad QBparametru Q108 aktuáln
 rádius 
nástroje, viz „Předobsazené QBparametry”, str. 351. 

Použ
váteBl i parametry Q60 až Q99 v uživatelských 
cyklech, pak nadefinujte přes strojn
 parametr MP7251, 
zda tyto parametry maj
  působit pouze lokálně v 
uživatelských cyklech nebo globálně pro všechny 
programy.
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c�Vyvolán� funkc� s Q�parametry

TNC 426, TNC 430: při zadáván
 programu obráběn
 stiskněte 
softklávesu PARAMETR.  

TNC 410: stiskněte klávesu „Q“ (v poli  pro č
selné zadán
 a volbu osy 
pod –/+ Bklávesou).

TNC pak nab
dne následuj 
c
 softklávesy:

Skupina funkc� Softklávesa

Základn
 matematické funkce

Úhlové funkce

Rozhodován
 když/pak, skoky

Zvláštn
  funkce

Př
mé zadáván
 rovnic
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parametry m�sto č�selných 
hodnot

S QBparametrickou funkc
 D0:  PŘIŘAZENÍ HODNOTY můžete QB
parametru při řadit č
selnou hodnotu. Pak použijete v programu 
obráběn
 m
sto č
selné hodnoty QBparametr.

Př�klad NC�bloků

Pro skupiny součást
 naprogramujte např
klad charakteristické 
rozměry obrobku jako QBparametry. 

Pro obráběn
 jednotlivých součást
 pak přiřad
te všem těmto 
parametrům odpov
daj
c
 č
selnou hodnotu. 

Př�klad

Válec s QBparametry

N150 D00 Q10 P 01 +25* Přiřazen


... Q10 obdrž
 hodnotu 25

N250  G00 X + Q10* odpov
dá G00  X +25

Rádius válce R = Q1
Výška válce H = Q2
Válec Z1 Q1 = +30

Q2 = +10
Válec Z2 Q1 = +10

Q2 = +50

Z1

Q1

Q2

Z2

Q1

Q2
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c�10.3 Popis obrysů pomoc� 

matematických funkc�

Použit�

S použit
m QBparametrů můžete naprogramovat v programu 
obráběn
 základn
 matematické funkce:

���� Zvolen
 QBparametrické funkce: stiskněte softklávesu PARAMETR 
u TNC 426 / 430, př
padně klávesu Q u TNC 410 (v pol
čku pro 
zadáván
 č
sel, vpravo). Lišta softkláves zobraz
 funkce s QB
parametry.

���� Zvolte základn
 matematické funkce: stiskněte softklávesu 
ZÁKLADNÍ FUNKCE. TNC zobraz
 následuj
c
 softklávesy: 

Přehled

Vpravo od znaku „=“ můžete zadat:

� dvě č
sla;
� dva QBparametry;
� jedno č
slo a jeden QBparametr.
Všechny QBparametry a č
selné hodnoty v rovnic
ch mohou být 
opatřeny znaménky. 

Funkce Softklávesa

D00: PŘIŘAZENÍ
např
klad D00 Q5 P01 +60 *
Př
mé přiřazen
 hodnoty.

D01: SČÍTÁNÍ
např
klad D01 Q1 P01 �Q2 P02 �5 *
Vytvořen
 a přiřazen
 součtu dvou hodnot.

D02: ODČÍTÁNÍ
např
klad D02 Q1 P01 +10 P02 +5 *
Vytvořen
 a přiřazen
 rozd
lu dvou hodnot.

D03: NÁSOBENÍ
např
klad D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Vytvořen
 a přiřazen
 součinu dvou hodnot.

D04: DĚLENÍ
např
klad D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *
Vytvořen
 a přiřazen
 pod
lu dvou hodnot.
Zákázáno: Dělen
 0! 

D05: ODMOCNINA
např
klad D05 Q50 P01 4 *
Vytvořen
 a přiřazen
 druhé odmocniny z č
sla.
Zákázáno: odmocnina ze záporné hodnoty!
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c� Programován� základn�ch aritmetických 

operac�

Př
klad zadán
 1:

Zvolen
 QBparametrické funkce: stiskněte 
softklávesu Parametr, př
padně klávesu Q.

Zvolte základn
  matematické funkce: stiskněte 
softklávesu ZÁKL. FUNKCE.

Zvolen
 QBparametrické funkce PŘIŘAZENÍ: 
stiskněte softklávesu D0 X=Y.

Zadejte č
slo QBparametru: 5

Q5 přiřahte č
selnou hodnotu 10

Př�klad: NC�bloky

ČÍ SLO P ARAMETRU PRO VÝSLEDEK?

1. HODNOTA NEBO P ARAMETR?

N16 D00 P01 +10 *

5

10



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 335

10
.3

 P
op

is
 o

b
ry

sů
 p

om
oc

� m
at

em
at

ic
ký

ch
 fu

nk
c�Př
klad zadán
 2:

Zvolen
 QBparametrické funkce: stiskněte 
softklávesu Parametr, př
padně klávesu Q.

Zvolte základn
 matematické funkce: stiskněte 
softklávesu ZÁKL. FUNKCE.

Zvolen
 QBparametrické funkce NÁSOBENÍ: 
stiskněte softklávesu D03 X * Y.

Zadejte č
slo QBparametru: 12

Zadejte Q5 jako prvn
 hodnotu.

Zadejte 7 jako druhou hodnotu.

Př�klad: NC�bloky

ČÍSLO PARAMETRU P RO VÝSLEDEK?

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

12

Q5

7
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(trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tangens odpov
daj
 stranovým poměrům 
pravoúhlého trojúheln
ku. Přitom odpov
dá:

Přitom je

�c strana protilehlá pravému úhlu (přepona)
�a strana protilehlá úhlu alfa (odvěsna)
�b třet
 strana (odvěsna)
Z tangenty může TNC zjistit úhel: 

α = arctan α = arctan (a / b) = arctan (sin α / cos α) 

Př�klad:
a = 10 mm

b = 10 mm

α = arctan (a / b) = arctan 1 = 45°

Nav
c plat
:

a2 + b2 = c2 (kde a2 = a x a)

Sinus: sin α = a / c
Kosinus: cos α = b / c
Tangens: tan α = a / b = sin α / cos α

b

c
a

α

c (a² + b²)=
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Úhlové funkce se objev
 po stisknut
 softklávesy ÚHLOVÉ FUNKCE. 
TNC ukáže softklávesy v následuj
c
  tabulce.

Programován
: srovnej „Př
klad:  Programován
 základn
ch 
početn
ch operac
"

Funkce Softklávesa

D06: SINUS
např
klad D06 Q20 P01 �Q5 *
Určen
 a přiřazen
 sinusu úhlu ve stupn
ch (°).

D07: KOSINUS
např
klad D07 Q21 P01 �Q5 *
Určen
 a přiřazen
 kosinusu úhlu ve stupn
ch (°).

D08: ODMOCNINA ZE SOUČTU DRUHÝCH 
MOCNIN
např
klad D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Určen
 a přiřazen
 délky ze dvou hodnot.

D13: UHEL
např
klad D13 Q20 P01 +10 P02 �Q1 *
Určen
 a přiřazen
 úhlu pomoc
  arctan ze dvou stran 
nebo pomoc
 sin a cos úhlu (0 < úhel < 360°).
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parametry

Použit�

Při rozhodován
 když/pak (implikaci) porovnává TNC jeden QB
parametr s jiným QBparametrem nebo č
selnou hodnotou. Pokud je 
podm
nka splněna, pak pokračuje TNC v programu obráběn
 na 
LABEL (návěst
), které je naprogramované za podm
nkou (LABEL  viz 
„Označen
 podprogramu a části programu”, str. 316). Nen
Bli 
podm
nka splněna, pak provede TNC následuj
c
 blok.

Pokud si přejete vyvolat jako podprogram jiný program, tak 
naprogramujte za návěst
m (label) G98 vyvolán
 programu s %.

Nepodm�něné skoky

Nepodm
něné skoky jsou skoky, jejichž podm
nka je splněna vždy (= 
nepodm
něně), např
klad 

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 * 

Programován� rozhodován� když/pak

Rozhodován
 když/pak se objev
  po stisknut
 softklávesy SKOKY. 
TNC zobraz
  následuj
c
 softklávesy:

Funkce Softklávesa

D09: JE�LI ROVNO, POTOM SKOK
např
klad D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *
JsouBli si obě hodnoty nebo oba parametry rovny, 
pak skok na zadané návěst
.

D10: NENÍ�LI ROVNO, POTOM SKOK
např
klad D10 P01 +10 P02 �Q5 P03 10 *
Jestliže se obě hodnoty nebo oba parametry 
nerovnaj
, pak skok na zadané návěst
 .

D11: JE�LI VĚTŠÍ, POTOM SKOK
např
klad D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 *
JeBli prvn
 hodnota nebo parametr větš
 než druhá 
hodnota nebo parametr, pak skok na zadané 
návěst
.

D12: JE�LI MENŠÍ, POTOM SKOK
např
klad D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 1 *
JeBli prvn
 hodnota nebo parametr menš
 než 
druhá hodnota nebo parametr, pak skok na 
zadané návěst
.
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IF (angl.): když, jestliže
EQU (angl. equal): rovno
NE (angl. not equal): nerovno
GT (angl. greater than): větš
 než
LT (angl. less than): menš
 než
GOTO (angl. go to): přejdi na
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Postup

QBparametr můžete kontrolovat a také změnit během chodu či 
kontroly programu.

���� Zrušte prováděn
 programu (např
klad stiskněte extern
 tlač
tko 
STOP a softklávesu INTERNÍ STOP) či zastavte test programu.

����Vyvolán
  funkc
  s QBparametry: stiskněte klávesu Q

����TNC 426, TNC 430:
zadejte č
slo QBparametru a stiskněte klávesu 
ZADÁNÍ. TNC zobraz
 v dialogovém okně aktuáln
 
hodnotu QBparametru.

����TNC 410:
klávesami se směrovými šipkami zvolte QBparametr 
na aktuáln
 stránce obrazovky. Softklávesou 
STRÁNKA zvolte dalš
 nebo předcházej
c
 
stránku obrazovky.

����PřejeteBli si změnit hodnotu zadejte novou hodnotu, 
potvrhte ji klávesou ZADÁNÍ a ukončete zadáván
 
klávesou END.

����Pokud si hodnotu nepřejete měnit, tak ukončete 
dialog klávesou END.
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Přehled

Př
davné funkce se objev
 po stisknut
 softklávesy ZVLÁŠTNÍ 
FUNKCE. TNC zobraz
 následuj
c
  softklávesy: 

D14: ERROR: Vydán� chybových hlášen�

Př�klad NC�bloku
TNC má vypsat hlášen
, které je uloženo pod č
slem chyby 254.

Funkc
 D14: ERROR můžete nechat programem vydat hlášen
, 
která jsou předprogramovaná od výrobce stroje, př
padně od firmy 
HEIDENHAIN: Když TNC během zpracován
 programu či jeho testu 
dojde ke bloku s D 14, tak přeruš
 činnost a vydá hlášen
. Potom 
mus
te program znovu odstartovat. Č
sla chyb: viz tabulka dále.

Funkce Softklávesa

D14:ERROR
Vydán
 chybových hlášen
.

D15:PRINT
Neformátovaný výstup textů nebo hodnot QB
parametrů.

D19:PLC
Předán
 hodnot do PLC.

N180 D14 P 01 254 *

Rozsah č�sel chyb Standardn� dialog

0 ... 299 D 14: č
slo chyby 0 … 299

300 ... 999 Dialog specifický pro daný stroj.

1000 ... 1099 Intern
 chybová hlášen
 (viz 
tabulku dole).

Č�slo chyby Text

1000 Vřeteno ?

1001 Chyb
 osa nástroje

1002 Š
řka drážky př
liš velká

1003 Rádius nástroje př
liš velký

1004 Pracovn
  rozsah překročen

1005 Výchoz
 poloha chybná

1006 NATOČENÍ nen
  dovoleno
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1007 ZMĚNA MĚŘÍTKA nen
 dovolena

1008 ZRCADLENÍ nen
 dovoleno

1009 Posunut
 nen
 dovoleno

1010 Chyb
 posuv

1011 Chybná vstupn
 hodnota

1012 Chybné znaménko

1013 Úhel nen
  dovolen

1014 Bod dotyku nen
 dosažitelný

1015 Př
l iš mnoho bodů

1016 Rozporné zadán


1017 CYKLUS je neúplný

1018 Chybně definovaná rovina

1019 Programována chybná osa

1020 Chybné otáčky

1021 Korekce rádiusu nen
 definována

1022 Zaoblen
 nen
 definováno

1023 Rádius zaoblen
 př
liš velký

1024 Nen
 definován start programu

1025 Př
l iš hluboké vnořován


1026 Chyb
 vztah úhlu

1027 Nen
 definován obráběc
 cyklus

1028 Př
l iš malá š
řka drážky

1029 Př
l iš malá kapsa

1030 Q202 nen
 definován

1031 Q205 nen
 definován

1032 Q218 zadat větš
 než Q219

1033 CYCL 210 nen
 dovolen

1034 CYCL 211 nen
 dovolen

1035 Q220 je př
liš veliký

Č�slo chyby Text
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1036 Q222 zadat větš
 než Q223

1037 Q244 zadat větš
 než 0

1038 Q245 zadat různý od Q246

1039 Rozsah úhlu zadat < 360°

1040 Q223 zadat větš
 než Q222

1041 Q214: 0 nen
 povolena

1042 Nen
 definován směr pojezdu

1043 nen
 aktivn
 žádná tabulka nulových bodů

1044 Chyba polohy: střed 1. osy

1045 Chyba polohy: střed 2. osy

1046 D
ra př
 liš malá

1047 D
ra př
 liš velká

1048 Čep př
 liš malý

1049 Čep př
 liš velký

1050 Př
liš malá kapsa: opravit 1.A.

1051 Př
liš malá kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je př
liš velká:  zmetek 1.A.

1053 Kapsa je př
liš velká:  zmetek 2.A.

1054 Čep je př
liš malý: zmetek 1.A.

1055 Čep je př
liš malý: zmetek 2.A.

1056 Čep je př
liš velký: opravit 1.A.

1057 Čep je př
liš velký: opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozměru

1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozměru

1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozměru

1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozměru

1062 TCHPROBE 430: průměr je př
liš velký

1063 TCHPROBE 430: průměr je př
liš malý

1064 Nen
 definována osa měřen


Č�slo chyby Text
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1065 Překročena tolerance zlomen
 nástroje

1066 Q247 zadat různé od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat větš
 než 5

1068 Tabulka nulových bodů?

1069 Druh frézován
 Q351 zadat různý od 0

1070 Zmenšit hloubku závitu

1071 Provést kalibrován


1072 Tolerance překročena

1073 Předběh bloků je aktivn


1074 ORIENTACE nen
 dovolena

1075 3DBROT nen
  dovoleno

1076 3DBROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zápornou

Č�slo chyby Text
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D15: TISK: tisk textu nebo hodnot 
Q�parametrů

Pomoc
 funkce D15: TISK můžete vypsat přes 
datové rozhran
 hodnoty QBparametrů a chybová 
hlášen
, např
klad na tiskárnu. Jestliže tyto hodnoty 
ulož
te interně nebo odešlete do poč
tače, ulož
 
TNC data do souboru %FN15RUN.A (výpis během 
prováděn
 programu) nebo do souboru 
%FN15SIM.A (výpis během testu programu). 
Vydáván
 se provád
 ze zásobn
ku a spust
 se 
nejpozději na konci programu, nebo při zastaven
 
programu. Během provozn
ho režimu Po Bloku se 
přenos dat spoušt
 na konci bloku.

Výpis dialogů a chybových hlášen� s D15: TISK 
„hodnoty č�sla“

Př
klad: výpis dialogu č
slo 20

Vypsat dialogy a Q�parametry s D15: TISK „Q�
parametrů“
Př
klad použit
: protokolován
 měřen
 obrobku.

Vypsat můžete současně až šest QBparametrů a 
č
selných hodnot. 

Př
klad: výpis dialogu 1 a č
selné hodnoty Q1

TNC 410:

V položce nab
dky Rozhran
 RS232 
definujete, kam má TNC uložit texty, viz 
„Nastaven
 datového rozhran
 TNC 
410”, str. 393.

TNC 426, TNC 430:

Nastaven
 datového rozhran
: v položce 
nab
dky PRINT respektive PRINTBTEST 
nadefinujte cestu, kam má TNC ukládat 
texty nebo hodnoty QBparametrů viz 
„Přiřazen
”, str. 396.

Č
selná hodnota 0 až 99: Dialogy pro cykly 
výrobce

od 100: Chybová hlášen
 PLC

N67 D15 P01 20 *

N70 D15 P01 1 P02 Q1 *
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D19: PLC: předat hodnoty PLC

Funkc
 D19: PLC můžete předat až dvě č
sla nebo QBparametry do 
PLC. 

Rozlišen
 a jednotky: 0,1 µm popř
padě  0,0001° 

Př
klad: předán
 č
selné hodnoty 10 (odpov
dá 1µm př
padně 0,001°) 
do PLC.

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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Zadán� vzorce

Pomoc
 softkláves můžete do programu obráběn
 zadávat př
mo 
matematické vzorce, které obsahuj
 v
ce početn
ch operac
:

Vzorce se objev
 po stisknut
 softklávesy VZOREC. TNC zobraz
 
následuj
c
 softklávesy v několika lištách:

Matematické funkce Softklávesa

Sč�tán�
např
klad Q10 = Q1 + Q5

Odč�tán�
např
klad Q25 = Q7 – Q108

Násoben�
např
klad Q12 = 5 * Q5

Dělen�
např
klad Q25 = Q1 / Q2

Úvodn� závorka
např
klad Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Koncová závorka
např
klad Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Druhá mocnina (angl. square)
např
klad Q15 = SQ 5

Druhá odmocnina (angl. square root)
např
klad Q22 = SQRT 25

Sinus úhlu
např
klad Q44 = SIN 45

Kosinus úhlu
např
klad Q45 = COS 45

Tangens úhlu
např
klad Q46 = TAN 45

Arkus�sinus
Inverzn
 funkce sinusu; určen
 úhlu z poměru 
protilehlá odvěsna/přepona.
např
klad Q10 = ASIN 0,75

Arkus�kosinus
Inverzn
 funkce kosinusu; určen
 úhlu z poměru 
přilehlá odvěsna/přepona.
např
klad Q11 = ACOS Q40
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Arkus�tangens
Inverzn
 funkce tangens; určen
 úhlu z poměru 
protilehlá odvěsna/přilehlá odvěsna.
např
klad Q12 = ATAN Q50

Umocňován� hodnot
např
klad Q15 = 3^3

Konstanta PI (3,14159)
např
klad Q15 = PI

Vytvořen� přirozeného logaritmu (LN) č�sla
základ 2,7183
např
klad Q15 = LN Q11

Vytvořen� logaritmu č�sla, základ 10
např
klad Q33 = LOG Q22

Exponenciáln� funkce, 2,7183 na n�tou
např
klad Q1 = EXP Q12

Negace hodnoty (vynásoben� č�slem �1)
např
klad Q2 = NEG Q1

Odř�znut� desetinných m�st
Vytvořen
 celého č
sla
např
klad Q3 = INT Q42

Vytvořen� absolutn� hodnoty č�sla
např
klad Q4 = ABS Q22

Odř�znut� m�st před desetinnou čárkou
Vytvořen
 zlomku
např
klad Q5 = FRAC Q23

Test znaménka č�sla
(ne u TNC 426, TNC 430)
např
klad Q12 = SGN Q50
Pokud je vrácená hodnota Q12 = 1: Q50 >= 0
Pokud je vrácená hodnota Q12 = 0: Q50 < 0

Matematické funkce Softklávesa
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eVýpočetn� pravidla

Pro programován
 matematických vzorců plat
 následuj
c
 pravidla:

Tečkové výpočty před čárkovými;

1. krok výpočtu 5 * 3 = 15
2. krok výpočtu 2 * 10 = 20
3. krok výpočtu 15 +20 = 35

nebo

1. krok výpočtu 10 na druhou = 100
2. krok výpočtu 3 na třet
 = 27
3. krok výpočtu 100 B27 = 73

Distributivn� zákon
Zákon rozdělen
  při výpočtu závorek 

a * (b + c) = a * b + a * c 

N112 Q1 =  5 *  3 + 2 * 10 = 35

N113 Q2 = SQ 10 � 3^3 =  73
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Výpočet úhlu pomoc
 arctan z protilehlé odvěsny (Q12) a přilehlé 
odvěsny (Q13); výsledek přiřadit parametru Q25:

Zvolen
 QBparametrické funkce: stiskněte klávesu Q, 
př
padně 
 softklávesu PARAMETR.

Volba zadáván
 vzorců: stiskněte softklávesu 
VZORCE.

Zadejte č
slo parametru.

Přep
nejte lištu softkláves a zvolte funkci arcusB
tangens.

Přep
nejte lištu softkláves a otevřete závorku.

Zadejte č
slo QBparametru 12.

Zvolte dělen
.

Zadejte č
slo QBparametru 13.

Uzavřete závorku a ukončete zadán
 vzorce.

Př�klad NC�bloku

ČÍ SLO P ARAMETRU PRO VÝSLEDEK?

N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

25

12

13
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QBparametry Q100 až Q122 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Těmto 
QBparametrům jsou přiřazeny:

� hodnoty z PLC;
� údaje o nástroji a vřetenu;
� údaje o provozn
m stavu atd.

Hodnoty z PLC: Q100 až Q107

TNC použ
vá parametry Q100 až Q107 k převzet
 hodnot z PLC do 
NCBprogramu.

Aktivn� rádius nástroje:  Q108

Aktivn
 hodnota rádiusu nástroje je přiřazena parametru Q108. Q108 
se skládá z:

� rádiusu nástroje R (tabulka nástrojů nebo blok TOOL DEF);
� DeltaBhodnoty DR z tabulky nástrojů;
� DeltaBhodnoty DR z bloku TOOL CALL.

Osa nástroje: Q109

Hodnota parametru Q109 závis
 na aktuáln
 ose nástroje:

Stav vřetena: Q110

Hodnota parametru Q110 závis
 na naposledy programované MB
funkci pro vřeteno:

Osa nástroje Hodnota parametru

Osa nástroje nen
 definována Q109 = B1

Osa X Q109 = 0

Osa Y Q109 = 1

Osa Z Q109 = 2

Osa U Q109 = 6

Osa V Q109 = 7

Osa W Q109 = 8

M�funkce Hodnota parametru

Stav vřetena nen
 definován Q110 = B1

M03: START vřetena ve smyslu 
hodinových ručiček

Q110 = 0
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Př�vod chladic� kapaliny: Q111

Faktor přesahu: Q112

TNC přiřad
  parametru Q112 faktor překryt
 při frézován
 kapes 
(MP7430).

Rozměrové údaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 závis
 při vnořován
 s %… na rozměrových 
jednotkách toho programu, který jako prvn
 volá jiný program.

Délka nástroje: Q114

Aktuáln
 hodnota délky nástroje je přiřazena parametru Q114.

Souřadnice po sn�mán� během chodu 
programu

Parametry Q115 až Q119 obsahuj
  po programovaném měřen
 3DB
dotykovou sondou souřadnice polohy vřetena v okamžiku sejmut
. 
Tyto souřadnice se vztahuj
 k vztažnému bodu, který je aktivn
 v 
ručn
m provozn
m režimu.

Délka dotykového hrotu a radius sn
mac
 kuličky se pro tyto 
souřadnice neberou v úvahu.

M04: START vřetena proti smyslu 
hodinových ručiček

Q110 = 1

M05 po M03 Q110 = 2

M05 po M04 Q110 = 3

M�funkce Hodnota parametru

M�funkce Hodnota parametru

M08: ZAP chladic
 kapaliny Q111 = 1

M09: VYP chladic
 kapaliny Q111 = 0

Měrové jednotky hlavn�ho programu Hodnota parametru

Metrický systém (mm) Q113 = 0

Palcový systém (inch) Q113 = 1

Souřadnicová osa Hodnota parametru

Osa X Q115

Osa Y Q116
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Odchylka aktuáln� a c�lové hodnoty při 
automatickém proměřován� nástrojů sondou 
TT 130

Naklopen� roviny obráběn� s úhly obrobku (ne u 
TNC 410): v TNC vypočtené souřadnice pro 
rotačn� osy.

Osa Z Q117

IV. osa
závis
 na MP100

Q118

V. osa (ne u TNC 410)
závis
 na MP100

Q119

Souřadnicová osa Hodnota parametru

Odchylka AKT�CÍL Hodnota parametru

Délka nástroje Q115

rádius nástroje Q116

Souřadnice Hodnota parametru

Osa A Q120

Osa B Q121

Osa C Q122
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(viz též Př
ručku pro uživatele cyklů dotykové sondy)

Změřené aktuáln� hodnoty Hodnota parametru

Úhel př
mky Q150

Střed v hlavn
 ose Q151

Střed ve vedlejš
  ose Q152

Průměr Q153

Délka kapsy Q154

Š
řka kapsy Q155

Délka v ose zvolené v cyklu Q156

Poloha středové osy Q157

Úhel osy A Q158

Úhel osy B Q159

Souřadnice v ose zvolené v cyklu Q160

Zjištěná odchylka Hodnota parametru

Střed v hlavn
 ose Q161

Střed ve vedlejš
  ose Q162

Průměr Q163

Délka kapsy Q164

Š
řka kapsy Q165

Změřená délka Q166

Poloha středové osy Q167

Zjištěný prostorový úhel Hodnota parametru

Otáčen
 kolem osy A Q170

Otáčen
 kolem osy B Q171

Otáčen
 kolem osy C Q172
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Dobrý Q180

Opravit Q181

Zmetek Q182

Odchylka naměřená cyklem 440 Hodnota parametru

Osa X Q185

Osa Y Q186

Osa Z Q187

Rezervováno pro intern� použit� Hodnota parametru

Př
znaky pro cykly (schémata obráběn
) Q197

Status měřen� nástroje sondou TT Hodnota parametru

Nástroj v toleranci Q199 = 0,0

Nástroj je opotřeben (LTOL/RTOL 
překročeno)

Q199 = 1,0

Nástroj je zlomen (LBREAK/RBREAK 
překročeno)

Q199 = 2,0
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Průběh programu

�Obrys elipsy je napodoben velkým množstv
m 
malýchl ineárn
ch úseků (počet je definovatelný 
v Q7). Č
m v
ce je definováno výpočtových 
kroků, t
m hladš
 je obrys.

�Směr frézován
  urč
te pomoc
 úhlu startu a 
konce v rovině:
Směr obráběn
 ve smyslu hodinových ručiček: 
úhel  startu > úhel konce
Směr obráběn
 proti smyslu hodinových 
ručiček: úhel startu < úhel konce

�Na rádius nástroje se nebere zřetel .

%ELL IPSE G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 * Střed v ose X

N20 D00 Q2 P 01 +50 * Střed v ose Y

N30 D00 Q3 P 01 +50 * Poloosa X

N40 D00 Q4 P 01 +30 * Poloosa Y

N50 D00 Q5 P 01 +0 * Úhel startu v rovině

N60 D00 Q6 P 01 +360 * Koncový úhel v rovině

N70 D00 Q7 P 01 +40 * Počet výpočetn
ch kroků

N80 D00 Q8 P 01 +30 * Natočen
 elipsy

N90 D00 Q9 P 01 +5 * Hloubka frézován


N100 D00 Q10 P 01 +100 * Posuv na hloubku

N110 D00 Q11 P01 +350 *  Frézovac
 posuv

N120 D00 Q12 P 01 +2 * Bezpečnostn
 vzdálenost pro předpolohován


N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z�20 * Definice neobrobeného polotovaru

N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N150 G99 T1 L +0 R+ 2,5 * Definice nástroje

N160 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje

N170 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N180 L10,0 * Vyvolán
 obráběn


N190 G00 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

X

Y

50

50

30

50
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N210 G54 X+Q1 Y+ Q2 * Posunut
 nulového bodu do středu elipsy

N220 G73 G90 H+ Q8 * Výpočet natočen
 v rovině

N230 Q35 = (Q6 � Q5) / Q7 Výpočet úhlového kroku

N240 D00 Q36 P01 +Q5 * Kop
rován
 úhlu startu

N250 D00 Q37 P01 +0 * Nastaven
 č
 tače řezů

N260 Q21 = Q3 * COS Q36 Výpočet souřadnice X bodu startu

N270 Q22 = Q4 * SIN Q36 Výpočet souřadnice Y bodu startu

N280 G00 G40 X+Q21 Y+Q22 M3 * Najet
 do bodu startu v rovině

N290 Z+Q12 * Předpolohován
 na bezpečnou vzdálenost v ose vřetena

N300 G01 Z� Q9 FQ10 * Najet
 na hloubku obráběn


N310 G98 L1 *

N320 Q36 = Q36 + Q35 Aktualizace úhlu

N330 Q37 = Q37 + 1 Aktualizace č
tače řezů

N340 Q21 = Q3 * COS Q36 Výpočet aktuáln
 souřadnice X

N350 Q22 = Q4 * SIN Q36 Výpočet aktuáln
 souřadnice Y

N360 G01 X+Q21 Y+Q22 FQ11 * Najet
 do dalš
ho bodu

N370 D12 P 01 +Q37 P 02 +Q7 P 03 1 * Dotaz, zda ještě nehotovo, jestliže ano, pak skok na LBL 1

N380 G73 G90 H+ 0 * Zrušen
  otáčen


N390 G54 X+0 Y+0 * Zrušen
  posunut
 nulového bodu

N400 G00 G40 Z+Q12 * Najet
 na bezpečnou vzdálenost

N410 G98 L0 * Konec podprogramu

N999999 %EL LIPSE G71 *
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Průběh programu

�Program funguje pouze s kulovou frézou, délka 
nástroje se vztahuje ke středu koule.

�Obrys válce je napodoben velkým množstv
m
př
mkových úseků (lze definovat v Q13). Č
m 
v
ce kroků je definováno, t
m hladš
 je obrys.

�Válec se frézuje v podélných řezech (zde:  
paralelně s osou Y).

�Směr frézován
  urč
te pomoc
 úhlu startu a 
koncového úhlu v prostoru:
Směr obráběn
 ve smyslu hodinových ručiček:
úhel  startu > úhel konce
Směr obráběn
 proti smyslu hodinových 
ručiček: úhel startu < úhel konce

�Rádius nástroje se koriguje automaticky.

%ZYLIN G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 * Střed v ose X

N20 D00 Q2 P 01 +0 * Střed v ose Y

N30 D00 Q3 P 01 +0 * Střed v ose Z

N40 D00 Q4 P 01 +90 * Prostorový úhel startu (rovina Z/X)

N50 D00 Q5 P 01 +270 * Prostorový koncový úhel (rovina Z/X)

N60 D00 Q6 P 01 +40 * Rádius válce

N70 D00 Q7 P 01 +100 * Délka válce

N80 D00 Q8 P 01 +0 * Natočen
 v rovině X/Y

N90 D00 Q10 P 01 +5 * Př
davek na rádius válce

N100 D00 Q11 P 01 +250 * Posuv př
suvu do hloubky

N110 D00 Q12 P 01 +400 *  Posuv při frézován


N120 D00 Q13 P 01 +90 * Počet řezů

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z�50 * Definice neobrobeného polotovaru

N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N150 G99 T1 L +0 R+ 3 * Definice nástroje

N160 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje

N170 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N180 L10,0 * Vyvolán
 obráběn


N190 D00 Q10 P 01 +0 * Zrušen
 př
davku

X

Y

50 100

100

Z

Y

X

Z

-50

R40
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 obráběn


N210 G00 G40 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N220 G98 L10 * Podprogram 10: obráběn


N230 Q16 = Q6 � Q10 � Q108 Přepočet př
davku a nástroje vzhledem k rádiusu válce

N240 D00 Q20 P01 +1 * Nastaven
 č
 tače řezů

N250 D00 Q24 P01 +Q4 * Kop
rován
 prostorového úhlu startu (rovina Z/X)

N260 Q25 = (Q5 �  Q4) / Q13 Výpočet úhlového kroku

N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 * Posunut
 nulového bodu do středu válce (osa X)

N280 G73 G90 H+ Q8 * Výpočet natočen
 v rovině

N290 G00 G40 X+0 Y+0 * Předpolohován
 v rovině do středu válce

N300 G01 Z+ 5 F1000 M3 * Předpolohován
 v ose vřetena

N310 G98 L1 *

N320 I+ 0 K+ 0 * Nastaven
 pólu v rovině Z/X

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Najet
 startovn
 polohy na válci, šikmo se zapichuj
c do materiálu

N340 G01 G40 Y+Q7 FQ12 * Podélný řez ve směru Y+

N350 D01 Q20 P01 +Q 20 P02 +1 * Aktualizace č
tače řezů

N360 D01 Q24 P01 +Q 24 P02 +Q25 * Aktualizace prostorového úhlu

N370 D11 P 01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 * Dotaz, zda je j iž hotovo, pokud ano, skok na konec

N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 * Přejet po přibližném “oblouku” pro dalš
 podélný řez

N390 G01 G40 Y+0 FQ12 * Podélný řez ve směru Y–

N400 D01 Q20 P01 +Q 20 P02 +1 * Aktualizace č
tače řezů

N410 D01 Q24 P01 + Q24 P02 +Q 25 * Aktualizace prostorového úhlu

N420 D12 P 01 +Q20 P 02 +Q13 P 03 1 * Dotaz, zda ještě nehotovo, jestliže ano, pak skok zpět na LBL 1

N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+ 0 * Zrušen
  otáčen


N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 * Zrušen
  posunut
 nulového bodu

N460 G98 L0 * Konec podprogramu

N999999 %ZYLI N G71 *
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Průběh programu

�Program funguje pouze se stopkovou frézou
�Obrys koule se aproximuje velkým množstv
m 

malých př
mkových úseků (rovina Z/X, počet se 
definuje v Q14). Č
m menš
 úhlový krok se 
definuje, t
m hladš
 je obrys.

�Počet obrysových řezů urč
te pomoc
 úhlového 
kroku v rovině (v Q18).

�Koule se frézuje v 3DBřezu zespoda nahoru.
�Rádius nástroje se koriguje automaticky.

%KUGEL  G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 * Střed v ose X

N20 D00 Q2 P 01 +50 * Střed v ose Y

N30 D00 Q4 P 01 +90 * Prostorový úhel startu (rovina Z/X)

N40 D00 Q5 P 01 +0 * Prostorový koncový úhel (rovina Z/X)

N50 D00 Q14 P 01 +5 * Úhlový krok v prostoru

N60 D00 Q6 P 01 +45 * Rádius koule

N70 D00 Q8 P 01 +0 * Úhel startu natočen
 v rovině X/Y

N80 D00 Q9 P 01 +360 * Koncový úhel natočen
 v rovině X/Y

N90 D00 Q18 P 01 +10 * Úhlový krok v rovině X/Y pro hrubován


N100 D00 Q10 P 01 +5 * Př
davek na rádius koule pro hrubován


N110 D00 Q11 P01 +2 * Bezpečnostn
 vzdálenost pro předpolohován
 v ose vřetena

N120 D00 Q12 P 01 +350 * Posuv při frézován


N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z�50 * Definice neobrobeného polotovaru

N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N150 G99 T1 L +0 R+ 7,5 * Definice nástroje

N160 T1 G17 S4000 * Vyvolán
 nástroje

N170 G00 G40 G90 Z+250 * Vyjet
 nástroje

N180 L10,0 * Vyvolán
 obráběn


N190 D00 Q10 P 01 +0 * Zrušen
 př
davku

X

Y

50 100

100

Z

Y

-50

R45

50

R45
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N210 L 10,0 * Vyvolán
 obráběn


N220 G00 G40 Z+250 M2 * Vyjet
 nástroje, konec programu

N230 G98 L10 * Podprogram 10: obráběn


N240 D01 Q23 P01 +Q 11 P02 + Q6 * Výpočet souřadnice Z pro předpolohován


N250 D00 Q24 P01 +Q4 * Kop
rován
 prostorového úhlu startu (rovina Z/X)

N260 D01 Q26 P01 +Q 6 P02 + Q108 * Korekce rádiusu koule pro předpolohován


N270 D00 Q28 P01 +Q8 * Kop
rován
 natočen
 v rovině

N280 D01 Q16 P01 + Q6 P02 �Q10 * Zohledněn
 př
davku na rádius koule

N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z�Q16 * Posunut
 nulového bodu do středu koule

N300 G73 G90 H+Q8 * Přepočet úhlu startu natočen
 v rovině

N310 G98 L1 * Předpolohován
 v ose vřetena

N320 I+ 0 J+0 * Nastaven
 pólu v rovině X/Y pro předpolohován


N330 G11 G40 R+ Q26 H+ Q8 FQ 12 * Předpolohován
 v rovině

N340 I+ Q108 K+0 * Nastaven
 pólu v rovině Z/X, přesazeně o rádius nástroje

N350 G01 Y+0 Z+0 FQ12 * Najet
 na hloubku

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+ Q6 H+Q24 FQ 12 * Projet
 aproximovaného „oblouku” nahoru

N380 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 * Aktualizace prostorového úhlu

N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 * Dotaz, zda je oblouk hotov, pokud ne, pak zpět na LBL 2

N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 * Najet
 na koncový úhel  v prostoru

N410 G01 G40 Z+Q23 F1000 * Vyjet
 v ose vřetena

N420 G00 G40 X+Q26 * Předpolohován
 pro dalš
 oblouk

N430 D01 Q28 P01 +Q 28 P02 +Q18 * Aktualizace natočen
 v rovině

N440 D00 Q24 P01 +Q4 * Zrušen
  prostorového úhlu

N450 G73 G90 H+ Q28 * Aktivace nového natočen


N460 D12 P 01 +Q28 P 02 +Q9 P03 1 * Dotaz, zda nehotovo, pokud ano, pak návrat na LBL 1

N470 D09 P 01 +Q28 P 02 +Q9 P 03 1 *

N480 G73 G90 H+ 0 * Zrušen
  otáčen


N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 * Zrušen
  posunut
 nulového bodu

N500 G98 L0 * Konec podprogramu

N999999 %KUGEL  G71 *
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Použit�

V provozn
ch režimech Prováděn
 Programu a v provozn
m režimu 
Testován
 programu simuluje TNC graficky obráběn
. Pomoc
 
softkláves zvol
te, zda jako

�Pohled shora,
�Zobrazen
 ve 3 rovinách,
�3DBzobrazen
.

Grafika TNC odpov
dá zobrazen
 obrobku, který je obráběn 
nástrojem válcového tvaru. Při aktivn
 tabulce nástrojů můžete 
nechat znázornit obráběn
 s kulovou frézou (bez TNC 410). K tomu 
účelu zadejte v tabulce nástrojů R2 = R.

TNC grafiku nezobraz
, jestliže

�aktuáln
 program neobsahuje platnou definici  neobrobeného 
polotovaru;

�nen
 navolen žádný program.

U TNC 426, TNC 430 můžete pomoc
 strojn
ch parametrů 7315 až 
7317 nastavi t, aby TNC zobrazovalo grafiku i tehdy, když jste 
nedefinovali žádnou osu vřetena ani pojezdy.

Přehled: Pohledy

Během režimů Chod Programu (ne u TNC 410) a Test programu 
ukazuje TNC následuj
c
 softklávesy: 

Grafickou simulaci  nemůžete použ
t pro části programu, 
př
p. programy s pohyby rotačn
ch os nebo s naklopenou 
rovinou obráběn
: v těchto př
padech vydá TNC chybové 
hlášen
.

TNC nezobrazuje graficky v bloku T naprogramovaný 
př
davek rádiusu DR.

TNC může zobrazit grafiku pouze tehdy, pokud poměr 
nejkratš
 a nejdelš
 strany polotovaru je menš
 než 1:64.

Náhled Softklávesa

Pohled shora

Zobrazen
 ve 3 rovinách

3DBzobrazen
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Obráběn
  se nedá současně graficky znázornit, jeB
li j iž poč
tač TNC vyt
žen komplikovanými 
obráběc
mi úkony nebo velkoplošným obráběn
m. 
Př
klad: řádkován
 přes celý neobrobený polotovar 
velkým nástrojem. TNC pak již nepokračuje v 
grafickém zobrazen
 a v grafickém okně vyp
še text 
CHYBA. Obráběn
 se však dále provád
.

Pohled shora

���� Zvolte softklávesou pohled shora

���� Počet úrovn
 hloubky zvolte 
softklávesou (přepnět
m lišty, ne u 
TNC 410): přepněte mezi 16 nebo 
32 úrovněmi hloubky; pro 
zobrazen
 hloubky v tomto 
grafickém zobrazen
 plat
:„Č
m 
hlubš
, t
m tmavš
“.

Tato grafická simulace prob
há 
nejrychleji. 
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Toto zobrazen
 ukazuje jeden pohled shora se 2 
řezy, obdobně jako technický výkres. Symbol vlevo 
pod grafikou udává, zda zobrazen
 odpov
dá 
projekčn
 metodě 1 nebo 2 podle DIN 6, část 1 (vol 
 
se pomoc
 MP7310 ). 

Při zobrazen
 ve 3 rovinách jsou k dispozici funkce 
ke zvětšen
 výřezu (ne u TNC 410), viz „Zvětšen
  
výřezu”, str. 367.

Kromě toho můžete pomoc
 softkláves posouvat 
rovinu řezu:

����zvolte zobrazen
  ve 3 rovinách 
softklávesou.

����Přep
nejte lištu softkláves až TNC 
ukáže následuj
c
 softklávesy: 

Poloha roviny řezu je během posouván
 viditelná na 
obrazovce.

Souřadnice čáry řezu (ne u TNC 410)
TNC zobrazuje dole v grafickém okně souřadnice 
čáry řezu, vztažené k nulovému bodu obrobku. 
Zobrazuj
  se pouze souřadnice v rovině obráběn
. 
Tuto funkci zaktivujete pomoc
 strojn
ho parametru 
7310.

Funkce Softklávesy

Posunut
 svislé rovinu 
řezu doprava nebo 
doleva.

Posunut
 vodorovné 
rovinu řezu nahoru nebo 
dolů.
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TNC zobraz
 obrobek prostorově.

3DBzobrazen
 můžete otáčet kolem vertikáln
 osy. 
Obrysy neobrobeného polotovaru můžete nechat 
zobrazit na začátku grafické simulace jako 
rámečky (ne u TNC 410).

V provozn
m režimu Testován
 Programu jsou k 
dispozici funkce k zvětšen
 výřezu, viz „Zvětšen
 
výřezu”, str. 367. 

���� Zvolte 3DBzobrazen
 softklávesou

Natočen� 3D�zobrazen�
Přep
nejte lišty softkláves, až se objev
 tyto 
softklávesy: 

Zobrazen� a smazán� rámečků pro obrysy 
obrobku (ne u TNC 410)

���� Zobrazen
 rámečku: softklávesou 
UKAŽ BLKBFORM

���� Smazán
 rámečku: softklávesou 
VYPNOUT BLKBFORM

Zvětšen� výřezu

V provozn
m režimu testován
 programu můžete 
měnit výřez pro

� zobrazen
  ve 3 rovinách a
� 3DBzobrazen


K tomu se mus
 zastavit grafická simulace. Zvětšen
 
výřezu je vždy účinné ve všech typech zobrazen
. 

Funkce Softklávesy

Zobrazen
 překlápět 
vertikálně po 27°.
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nejte softklávesové lišty v provozn
m režimu Testován
 

Programu, až se objev
 následuj
c
  softklávesy: 

Změna zvětšen� výřezu
Softklávesy viz tabulku.

���� JeBli třeba, zastavte grafickou simulaci.
���� Pomoc
 softkláves zvolte stranu obrobku (tabulka).
���� Zmenšen
 nebo zvětšen
 obrysů: držte stisknutou softklávesu „–“, 

př
padně „+“.
���� Znovu nastartujte testován
 nebo prováděn
 programu 

softklávesou START (RESET + START opět obnov
 původn
 
neobrobený polotovar).

Poloha kurzoru při zvětšován� výřezu (ne u TNC 410) 
Při zvětšován
 výřezu zobrazuje TNC souřadnice těch os, které právě 
ořezáváte. Tyto souřadnice odpov
daj
 rozsahu, který je definován 
pro zvětšen
 výřezu. Vlevo od lom
tka zobrazuje TNC nejmenš
 
souřadnici rozsahu (MINBbod), vpravo od něho největš
 (MAXBbod).

Při zvětšeném zobrazen
 vyp
še TNC na obrazovce vpravo dole 
ZVĚTŠENÍ.

Jestliže TNC nemůže neobrobený polotovar dále zmenšit respektive 
zvětšit, vyp
še ř
dic
 systém v okně grafiky př
slušné chybové hlášen
. 
K odstraněn
 tohoto chybového hlášen
 opět zvětšete, př
padně 
zmenšete neobrobený polotovar. 

Funkce Softklávesy

Volba levé/pravé strany obrobku

Volba předn
/zadn
 strany obrobku

Volba horn
/spodn
 strany obrobku

Posunut
 plochy řezu k zmenšen
 nebo
zvětšen
 neobrobeného polotovaru

Převzet
 výřezu
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Program obráběn
 lze graficky simulovat l ibovolně často. K tomu 
účelu můžete grafiku opět nastavit na neobrobený polotovar nebo 
jeho zvětšený výřez.

Funkce Softklávesa

Zobrazen
 neobrobeného polotovaru v naposledy 
zvoleném zvětšen
 výřezu.

Zrušit zvětšen
 výřezu, takže TNC zobraz
 obrobený 
nebo neobrobený  obrobek jako programovaný 
polotovar.

Softklávesou POLOTOVAR JAKO BLK FORM zobraz
 TNC 
– i po výřezu bez softklávesy PŘEVZÍT VÝŘEZ – 
neobrobený polotovar opět v programované velikosti.
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Provozn� režimy prováděn� programu
Zobrazen
 času od startu programu až do konce 
programu. Při přerušen
 se čas zastav
. 

Testován� programu
Zobrazen
 přibližného času, které TNC vypočte pro 
trván
 pohybů nástroje realizovaných posuvem. 
Tento v TNC zjištěný čas nen
 vhodný ke kalkulaci 
výrobn
ho času, protože TNC nebere v úvahu časy 
závislé na strojn
ch úkonech (např
klad pro výměnu 
nástroje).

Navolen� funkce stopek
Přep
nejte lišty softkláves, až TNC zobraz
 
následuj
c
 softklávesy s funkcemi stopek: 

Funkce stopek Softklávesa

Uložen
 zobrazeného času.

Zobrazen
 součtu uloženého a
zobrazeného času.

Smazán
 zobrazeného času.

Softklávesy vlevo od funkc
 stopek 
závis
 na zvoleném rozdělen
 obrazovky.
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programu

Přehled

Během režimu Chod Programu a Testován
 
Programu zobrazuje TNC softklávesy, jimiž můžete 
nechat program obráběn
 ukázat po stránkách: 

Funkce Softklávesa

Listován
 v programu o jednu 
stránku obrazovky zpět.

Listován
 v programu o jednu 
stránku obrazovky dopředu.

Volba začátku programu.

Volba konce programu.
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Použit�

V provozn
m režimu Testován
 Programu simulujete průběh 
programů a část
 programů, aby se vyloučily chyby při prováděn
 
programu. TNC vám nab
z
 podporu při vyhledáván
:

�geometrických neslučitelnost
 ;
�chyběj
c
ch zadán
;
�neproveditelných skoků;
�narušen
 pracovn
ho prostoru.

Kromě toho můžete využ
t následuj
c
 funkce:

� testován
 programu po bloc
ch;
�přerušen
 testu u l ibovolného bloku;
�přeskočen
 bloků;
� funkce pro grafické znázorněn
;
�zj ištěn
 času obráběn
;
�doplňkové zobrazen
 stavu.

Prováděn� testu programu
Při aktivn
 centráln
 paměti nástrojů mus
te m
t pro testován
 
programu aktivovánu tabulku nástrojů (status S). K tomu navolte v 
provozn
m režimu Testován
  Programu tabulku nástrojů přes správu 
souborů (PGM MGT). 

Pomoc
 MODBfunkce BLK FORM V PRAC.PROST. aktivujete pro 
testován
 programu kontrolu pracovn
ho prostoru, viz „Zobrazen
 
polotovaru v pracovn
m prostoru (ne u TNC 410)”, str. 408. 

����Zvolte provozn
 režim Testován
 programu.

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

����Zvolte začátek programu: klávesou GOTO zvolte 
řádek „0“ a zadán
 potvrhte klávesou ZADÁNÍ.

TNC zobraz
  následuj
c
 softklávesy:

Funkce Softklávesa

Testovat celý program.

Testovat jednotlivě každý blok programu.

Zobrazit neobrobený polotovar a otestovat celý 
program.

Zastavit test programu.
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bloku
Pomoc
 STOP PŘI N provede TNC test programu 
pouze k bloku s č
slem N.

���� V provozn
m režimu Testován
 Programu zvolte 
začátek programu.

���� Zvolte testován
 programu do určitého bloku: 
stiskněte softklávesu STOP PŘI N.

���� Stop při N: zadejte č
slo bloku, u 
něhož se má test programu 
zastavit.

���� Program: zadejte název 
programu, v něm se nacház
 blok 
se zvoleným č
slem bloku; TNC 
ukáže název zvoleného programu; 
pokud se má zastaven
 programu 
vykonat v programu vyvolaném 
pomoc
 instrukce %, pak uvehte 
jeho jméno.

���� Opakován�: zadejte počet 
opakován
, která se maj
 provést, 
pokud se blok N nacház
 uvnitř 
opakován
 části programu.

���� Testován
 úseku programu: 
stiskněte softklávesu  START; TNC 
otestuje program až do zadaného 
bloku.
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Použit�

V provozn
m režimu Program/Provoz Plynule 
provád
 TNC plynule program obráběn
 až do 
konce programu nebo až do jeho přerušen
.

V provozn
m režimu "Chod programu po bloku" 
provád
 TNC každý blok jednotl ivě po stisku extern
  
klávesy START.

V provozn
ch režimech prováděn
 programu 
můžete použ
t následuj
c
 funkce TNC:

�Přerušen
 prováděn
 programu,
�Prováděn
  programu od urči tého bloku,
�Přeskočen
 bloků,
�Editace tabulky nástrojů TOOL.T,
�Kontrola a změna QBparametrů,
�Proložené polohován
 ručn
m kolečkem,

(ne u TNC 410)
�Funkce pro grafické znázorněn
,

(ne u TNC 410)
�Doplňkové zobrazen
 stavu.
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Př�prava
1 Upnout obrobek na stůl stroje.
2 Nastavte vztažný bod.
3 Zvolte potřebné tabulky a palety–soubory (status M).
4 Zvolte program obráběn
 (status M).

Prováděn� programu plynule
���� Program obráběn
 odstartujte extern
 klávesou START.

Prováděn� programu po bloku
���� Každý blok programu obráběn
 odstartujte jednotlivě tlač
tkem 

START.

Posuv a otáčky vřetena můžete měnit pomoc
 otočných 
regulátorů override.

Nav�c plat� pro TNC 426, TNC 430:

softklávesou FMAX můžete sn
žit velikost rychloposuvu, 
chceteBl i testovat NCBprogram. Zadaná hodnota zůstává 
aktivn
  i po vypnut
 a zapnut
 stroje. K opětnému nastaven
 
původn
 rychlosti rychloposuvu mus
te znovu zadat 
odpov
daj 
c
 č
selnou hodnotu.
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u Provést program obráběn�, který obsahuje 
souřadnice neř�zených os (ne u TNC 426, 
TNC 430)

Použit�
TNC může zpracovávat také programy, v nichž jste naprogramovali 
neř
zené osy.

Když TNC přijda k takovému bloku, v němž je naprogramovaná 
neř
zená osa, zastav
  chod programu. Současně TNC zobraz
 okno, 
kde je zobrazena zbytková dráha do c
lové polohy (viz obrázek 
vpravo nahoře).

Postup
Když TNC zobraz
 okno se zbytkovou dráhou, pak postupujte takto:

���� dojehte osou ručně do c
lové polohy. TNC stále aktualizuje okno 
zbytkové dráhy a ukazuje vždy hodnotu dráhy pojezdu do c
lové 
polohy.

���� Po dosažen
 c
lové polohy stiskněte klávesu NCBStart, aby 
pokračoval chod programu. Pokud stiskněte NCBStart před 
dosažen
m c
lové polohy, tak TNC vydá chybové hlášen
.

Přesnost, s jakou mus
te c
lovou polohu najet, je 
stanovena ve strojn
m parametru 1020.x (možné zadán
: 
0,001 až 2 mm).

Neř
zené osy mus
 být uvedeny v separátn
m 
polohovac
m bloku, jinak vydá TNC chybové hlášen
.
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Máte různé možnosti, jak přerušit prováděn
 programu:

� Programovaná přerušen

� Extern
 tlač
tko STOP,
� Přepnut
  do režimu Program/Provoz Po Bloku.

ZaregistrujeBli TNC během prováděn
 programu nějakou chybu, pak 
přeruš
 obráběn
 automaticky. 

Programovaná přerušen�
Přerušen
 můžete definovat př
mo v programu obráběn
. TNC přeruš
 
prováděn
 programu, jakmile je program obráběn
 proveden do 
bloku, který obsahuje některé z následuj
c
ch zadán
:

� G38,
� př
davné funkce M0, M2 nebo M30,
� př
davnou funkci M6 (definovaná výrobcem stroje).

Přerušen� extern�m tlač�tkem STOP
���� Stiskněte extern
 tlač
tko STOP: blok, který TNC v okamžiku 

stisknut
 tlač
tka zpracovává, se neprovede až do konce; v indikaci 
stavu bliká symbol  „*“.

���� NechceteBl i v obráběn
 pokračovat, vynulujte TNC softklávesou 
INTERNÍ STOP:  symbol "*" v zobrazen
 stavu zmiz
. Program v 
tomto př
padě znovu odstartujte od začátku programu.

Přerušen� obráběn� přepnut�m do provozn�ho režimu Program/
Provoz Po Bloku
Při prováděn
 programu obráběn
 v provozn
m režimu Program/
Provoz Plynule zvolte režim Program/Provoz Po Bloku. TNC přeruš
 
obráběn
, jakmi le se provede aktuáln
 operace obráběn
. 
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Během přerušen
 můžete poj
ždět strojn
mi osami tak jako v 
provozn
m režimu Ručn
 Provoz. 

Př�klad použit�: 
Vyjet� vřetenem po zlomen� nástroje
���� Přeruši t obráběn
.
���� Uvolněte extern
  směrová tlač
tka: stiskněte softklávesu RUČNÍ 

POJEZD.
���� Poj
ždějte strojn
mi osami pomoc
 extern
ch směrových tlač
tek.

TNC 426, TNC 430: Nebezpeč� kolize!

Přeruš
teBli při naklopené rovině obráběn
 prováděn
 
programu, můžete softklávesou 3D ZAP/VYP přep
nat 
mezi naklopeným a nenaklopeným souřadným 
systémem. 

TNC pak př
slušně vyhodnot
 funkce směrových tlač
tek 
os, ručn
ho kolečka a logiku opětného najet
 na obrys. Při 
vyjet
 nástroje dbejte na to, aby byl aktivn
 správný 
souřadný systém a v menu 3DBROT byly zadány úhlové 
hodnoty rotačn
ch os.

Pro TNC 426, TNC 430 plat�:

U některých strojů mus
te po stisknut
 softklávesy RUČNÍ 
POJEZD stisknout extern
 tlač
tko START k uvolněn
 
extern
ch směrových tlač
tek. Informujte se ve vaš
 
př
ručce ke stroji.
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TNC si zapamatuje při přerušen
 prováděn
 programu

� data naposledy vyvolaného nástroje;
� aktivn
 transformace souřadnic (např
klad posunut
 nulového 

bodu, natočen
, zrcadlen
);
� souřadnice naposledy definovaného středu kruhu.

Tato zapamatovaná data se použij
 pro opětné najet
 na obrys po 
ručn
m poj 
žděn
 strojn
mi osami během přerušen
 (softklávesa 
NAJET POLOHU). 

Pokračován� chodu programu tlač�tkem START.
Po přerušen
  můžete pokračovat v prováděn
 programu extern
m 
tlač
tkem START, pokud jste prováděn
 programu zastavili t
mto 
způsobem: 

� Stiskem extern
ho tlač
tka STOP,
� Programovaným přerušen
m.

Pokračován� v prováděn� programu po chybě
Při neblikaj
c
m chybovém hlášen
:

���� Odstraňte př
činu chyby,
���� Smažte chybové hlášen
  na obrazovce:  stiskněte klávesu CE.
���� Znovu odstartujte nebo pokračujte v prováděn
  programu od toho 

m
sta, na němž byl  přerušen.

Při blikaj
c
m chybovém hlášen
:

���� Klávesu END podržte stisknutou dvě sekundy, TNC provede teplý 
start,

���� Odstraňte př
činu chyby,
���� Nový start.

Při opakovaném výskytu chyby si pros
m poznamenejte chybové 
hlášen
 a obrat’te se na servisn
 firmu.

Přeruš
teBli prováděn
 programu během obráběc
ho 
cyklu, mus
te při opětném vstupu do programu 
pokračovat od začátku cyklu. TNC pak mus
 opakovaně 
odjezdit již provedené obráběc
 kroky.

Přeruš
teBli prováděn
 programu uvnitř opakován
 části 
programu nebo uvnitř podprogramu, mus
te opět najet 
do m
sta přerušen
 pomoc
 funkce START Z BLOKU N.

Poč
tejte s t
m, že uložená data zůstanou aktivn
 do té 
doby, než je zruš
te (např
klad navolen
m nového 
programu).
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Pomoc
 funkce START Z BLOKU N (předběh bloků) můžete zač
t 
zpracováván
 obráběc
ho programu z libovolného bloku N. Obráběn
 
obrobku až do tohoto bloku vezme TNC výpočetně do úvahy. TNC je 
může graficky zobrazit. 

Jestliže jste program přerušili pomoc
 INTERNÍ STOP, nab
dne vám 
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v němž jste program 
přerušili.

Funkce START Z BLOKU N mus
 být povolena a 
přizpůsobena výrobcem stroje. Informujte se ve vaš
 
př
ručce ke stroji.

Předběh bloků nesm
 zač
nat v podprogramu.

Všechny potřebné programy, tabulky a soubory palet 
mus
 být navoleny v provozn
m režimu prováděn
 
programu (status M).

ObsahujeBli program do konce předběhu bloků 
programované přerušen
, bude na tomto m
stě předběh 
bloků přerušen. K pokračován
 v předběhu bloků 
stiskněte extern
 tlač
tko START.

Po ukončen
 předběhu bloku najede nástroj pomoc
  
funkce NAJET POLOHU do zjištěné polohy.

Délková korekce nástroje je účinná až po vyvolán
 
nástroje a následuj
c
m polohovac
m blokem, to plat
 také 
pro změnu délky nástroje.

Nav�c pro TNC 426, TNC 430 plat�:

Pomoc
 strojn
ho parametru 7680 je definováno, zda 
předběh bloků začne u vnořených programů v bloku 0 
hlavn
ho programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém 
bylo prováděn
 programu naposledy přerušeno.

Funkce M128 nen
  u předběhu bloků dovolena.

Pomoc
 softklávesy 3D ZAP/VYP nadefinujete, zda má 
TNC při naklopené rovině obráběn
 naj
ždět v 
naklopeném nebo nenaklopeném systému.

ChceteBli  použ
t předběh bloků v rámci tabulky palet, pak 
nejdř
ve navolte klávesami se šipkami v tabulce palet ten 
program, do něhož chcete vstoupit, a pak volte př
mo 
softklávesu START Z BLOKU N.

Všechny cykly dotykových sond a cyklus 247 TNC při 
předběhu bloků přeskakuje. Výsledkové parametry, do 
nichž tyto cykly zapisuj
, pak př
padně neobsahuj
 žádné 
hodnoty.
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 blok 
aktuáln
ho programu: zadejte GOTO rovno „0“.

���� Zvolte předběh bloků: stiskněte softklávesu 
START Z BLOKU N.

���� Stop při N: zadejte č
slo N bloku, u 
něhož má předběh skončit.

���� Program: zadejte jméno 
programu, v němž se blok N 
nacház
.

���� Opakován�: zadejte počet 
opakován
, na něž se má brát při 
předběhu bloků zřetel, pokud se 
blok N nacház
 uvnitř opakován
 
části programu.

���� PLC ZAP/VYP (ne u TNC 426, 
TNC 430): aby se bral ohled na 
vyvolán
 nástrojů a př
davné 
funkce M: nastavte PLC na ZAP 
(klávesou ZADÁNÍ přep
nat mezi 
ZAP a VYP). PLC na VYP – sleduje 
výlučně geometrii NCBprogramu, 
přitom mus
 nástroj ve vřetenu 
odpov
dat nástroji vyvolanému v 
programu.

���� Odstartovat předběh bloků: 
TNC 426, TNC 430: stiskněte 
extern
 tlač
tko START.
TNC 410: stiskněte softklávesu 
START.

���� Najet
 na obrys: viz „Opětné najet
 
na obrys”, str. 382
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Pomoc
 funkce OBNOVIT POLOHU najede TNC 
nástrojem na obrys obrobku v následuj
c
ch 
situac
ch:

�Opětné najet
 po poj
žděn
 strojn
mi osami 
během přerušen
, které bylo provedeno bez 
INTERNÍHO STOPU.

�Opětné najet
 po předběhu bloků pomoc
 START 
Z BLOKU N, např
klad po přerušen
 pomoc
 
INTERNÍHO STOPU.

�Nav�c u TNC 426, TNC 430:
Jestl iže se změnila poloha některé osy po 
přerušen
 regulačn
ho obvodu během přerušen
 
programu (závis
 na proveden
 stroje).

���� Volba Opětného najet
 na obrys: zvolte 
softklávesu NAJET POZICI.

���� Najehte osami v tom pořad
, které navrhuje TNC 
na obrazovce:  stiskněte extern
 tlač
tko START, 
nebo

���� Naj
ždějte osami v libovolném pořad
: stiskněte 
softklávesy NAJET X, NAJET Z atd. a pokaždé 
aktivujte extern
m tlač
tkem START.

���� Pokračován
 v obráběn
: stiskněte extern
 
tlač
tko START.
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(ne u TNC 410)

Použit�

Softklávesou AUTOSTART (viz obrázek vpravo nahoře), můžete v 
některém provozn
m režimu prováděn
 programu odstartovat 
program aktivn
 v daném provozn
m režimu v okamžiku, který zadáte: 

���� Zobrazen
 okna pro stanoven
 okamžiku startu (viz 
obrázek vpravo uprostřed).

���� Čas (hod:min:sek): čas, v němž se má program 
spustit.

���� Datum (DD.MM.RRRR): čas, kdy se má program 
spustit.

���� K aktivován
 startu:  softklávesu AUTOSTART 
nastavte na ZAP.

Aby se mohl real izovat automatický start programu, mus
 
být k tomu TNC výrobcem vašeho stroje připraven; 
informujte se v př
ručce ke stroji.
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) 11.6 Přenos po bloc�ch: prováděn� 
dlouhých programů (ne u 
TNC 426, TNC 430)    

Použit�

Programy obráběn
, které potřebuj
 v
ce m
sta k uložen
, než je u TNC 
k dispozici, můžete z extern
 paměti přenášet „po bloc
ch“.

Bloky programu přitom TNC načte přes datové rozhran
 a hned po 
jejich zpracován
 je zase vymaže. T
mto způsobem můžete 
zpracovávat neomezeně dlouhé programy.

Přenos programu po bloc�ch

Konfiguraci datového rozhran
 pomoc
 MODBfunkce

����Volbu provozn
ho režimu plynulého prováděn
 
programu nebo po bloc
ch 

����Prováděn
 přenosu po bloc
ch: stiskněte softklávesu 
PŘENOS PO BLOCICH.

����Zadejte jméno programu, povrhte klávesou ZADÁNÍ. 
TNC načte zvolený program přes datové rozhran
.

����Program obráběn
 odstartujte extern
 klávesou Start.

Program může obsahovat maximálně 20 bloků G99. 
Pokud potřebujete v
ce nástrojů, tak použ
vejte tabulku 
nástrojů.

Když program obsahuje blok %…, tak mus
 být volaný 
program k dispozici v paměti TNC.

Program nesm
 obsahovat:

� Podprogramy

� Opakován
 části  programu
� Funkci D15:PRINT
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Použit�

Bloky, které jste při programován
 označil i znakem „/“, můžete 
nechat při testován
  nebo prováděn
  programu přeskočit: 

���� Bloky programu se znakem „/“ neprovádět ani 
netestovat:  softklávesu nastavte na ZAP.

���� Bloky programu se znakem „/“ provádět nebo 
testovat:  softklávesu nastavte na VYP.

Tato funkce neučinkuje pro bloky G99.

Naposledy zvolené nastaven
 zůstává zachováno i po 
přerušen
 napájen
.
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u 11.8 Volitelné zastaven� prováděn� 
programu

Použit�

TNC přeruš
 volitelně prováděn
 programu nebo test programu u 
bloků, v nichž je naprogramována funkce M01. PoužijeteBli funkci 
M01 v provozn
m režimu prováděn
 programu, pak TNC nezastav
 
vřeteno a nevypne chladic
 kapalinu.

����Nepřerušovat chod programu či testován
 u bloků s 
M01: softklávesu nastavte na VYP.

����Přerušovat chod programu či testován
 u bloků s 
M01: softklávesu nastavte na ZAP.
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� 12.1 Volba MOD�funkc�

Pomoc
 MODBfunkce můžete volit dodatečná zobrazen
 a možnosti 
zadán
. Které MODBfunkce jsou k dispozici, závis
 na zvoleném 
provozn
m režimu.

Volba MOD�funkc�

Zvolte provozn
 režim, ve kterém chcete MODBfunkce měnit.

����Volba MODBfunkc
: stiskněte klávesu MOD. Obrázek 
vpravo nahoře: MODBfunkce u TNC 410.
Obrázek vpravo uprostřed a vpravo dole: MODB
funkce u TNC 426, TNC 430 pro režim Program 
Zadat/Editovat  a testován
 programu, obrázek na 
dalš
 stránce:  MODBfunkce ve strojn
m provozn
m 
režimu.

Změna nastaven�

���� Zvolte MODBfunkci v zobrazené nab
dce pomoc
 kláves se šipkami.

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

�Př
mé zadán
 č
selné hodnoty, např
klad při definici omezen
 
rozsahu pojezdu,

�Změna nastaven
 stisknut
m klávesy ZADÁNÍ, např
klad při definici 
zadán
 programu,

�Nastaven
 změňte pomoc
 výběrového okna (ne u TNC 410). JeBli 
k dispozic
 v
ce možnost
 nastaven
, pak můžete stisknut
m klávesy 
GOTO zobrazit okno, ve kterém jsou současně viditelné všechny 
možnosti nastaven
. Zvolte požadované nastaven
 př
mo 
stisknut
m č
slicové klávesy (vlevo od dvojtečky) nebo pomoc
 
kláves se šipkami a následným potvrzen
m klávesou ZADÁNÍ. 
NechceteBli nastaven
 měnit, uzavřete okno klávesou END.

Opuštěn� MOD�funkc�

���� Ukončen
 MODBfunkce: stiskněte softklávesu KONEC nebo 
klávesu END.

Přehled MOD�funkc� TNC 426, TNC 430

V závislosti na zvoleném provozn
m režimu můžete provést 
následuj
c
 změny:

Program zadat/editovat:

�Zobrazit různá č
sla software
�Zadat č
slo kódu
�Nastavit rozhran

�Př
padně uživatelské parametry specifické podle stroje
�Př
padně zobrazit soubory nápovědy (HELP)
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�Test programu:

� Zobrazit různá č
sla software
� Zadat č
slo kódu
� Nastaven
 datového rozhran

� Zobrazit neobrobený polotovar v pracovn
m prostoru
� Př
padně uživatelské parametry specifické podle stroje
� Př
padně zobrazit soubory nápovědy (HELP)

Všechny ostatn
 provozn
 režimy:

� Zobrazit různá č
sla software
� Zobrazit identifikačn
 č
sla pro existuj
c
 opce
� Zvolit indikace polohy
� Definovat rozměrové jednotky (mm/palce)
� Definovat programovac
 jazyk pro MDI
� Definovat osy pro převzet
 aktuáln
 pozice
� Nastavit omezen
 pojezdového rozsahu
� Zobrazit nulové body
� Zobrazen
 provozn
ch časů
� Př
padně zobrazit soubory nápovědy (HELP)
� Př
padně aktivovat funkce Teleservisu
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) 12.2 Systémové informace (ne u 

TNC 426, TNC 430)

Použit�

Softklávesou SYSTEMOVÉ INFORM. ukáže TNC tyto informace:

�Volná pamět’ programů
�NCBsoftware č.
�Po zvolen
  funkc
  jsou na obrazovce TNC č
sla PLCBsoftware. 

Př
mo pod nimi se nacházej
 č
sla pro instalované opce (OPT:):
� Instalované opce, např
klad digitalizace
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TNC 410)

Použit�

Č
sla softwaru NC, PLC a SETUPBdisket se zobraz
 na obrazovce TNC 
po navolen
 MODBfunkc
. Př
mo pod nimi  se nacházej
 č
sla pro 
instalované opce (OPT:):

Žádné opce OPT 00000000
Opce digitalizace se sp
nac
 dotykovou sondou OPT 00000001
Opce digitalizace s měřic
 dotykovou sondou OPT 00000011
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Použit�

Pomoc
 kódů máte př
stup k různým funkc
m, které nejsou vždy 
potřebné pro normáln
 provoz TNC.

K zadán
 kódového č
sla stiskněte u TNC 410 softklávesu s kl
čem. 
Pro následuj
c
 funkce TNC vyžaduje č
selný kód:

Funkce Č�slo kódu

Volba uživatelských parametrů 123

Uvolněn
 zvláštn
ch funkc
 při 
programován
 QBparametrů

555343

Zrušen
 ochrany souboru (ne u 
TNC 426, TNC 430)

86357

Č
tače provozn
ch hodin pro (ne u 
TNC 426, TNC 430):
ZAPNUTÝ SYSTÉM
PROVÁDĚNÍ PROGRAMU
CHOD VŘETENA

857282

Konfigurace karty Ethernet NET123



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 393

1
2.

5 
N

as
ta

ve
n�

 d
at

ov
éh

o 
ro

zh
ra

n�
 T

N
C

 4
1012.5 Nastaven� datového rozhran� 

TNC 410

Zvolte nab�dku Nastaven�

K nastaven
 datových rozhran
 stiskněte sofklávesu RS 232B / RS 422 
B SEŘÍZENÍ. TNC ukáže na obrazovce menu, do něhož zadáte tato 
nastaven
:

Volba PROVOZNÍHO REŽIMU extern�ho 
zař�zen�

Nastaven� přenosové rychlosti v baudech

Rychlost přenosu dat (v baudech) je volitelná v rozmez
 od 110 do 
115 200 baudů. TNC ukládá ke každému druhu provozu (FE, EXT1 
atd.) rychlost přenosu v baudech.

Stanoven� paměti pro přenos po bloc�ch

Abyste mohli paralelně s blokovým zpracován
m editovat jiné 
programy, tak definujte pro blokový přenos pamět’.

TNC ukazuje dostupnou pamět’. Zvolte rezervovanou pamět’ menš
 
než je volná pamět’.

Nastaven� blokového zásobn�ku

Pro zajištěn
 plynulého zpracováván
 při přenosu po bloc
ch 
potřebuje TNC m
t v programové paměti urči tou zásobu bloků. 

Definic
 zásobniku bloků urč
te, kolik se načte NCBbloků přes datové 
rozhran
 před začátkem jejich zpracováván
 v TNC. Hodnota zadán
 
pro zásobn
k bloků je závislá na hustotě bodů NCBprogramu. Při 
velmi malých rozteč
ch mezi body zadejte velký zásobn
k bloků, při 
větš
ch rozteč
ch mezi body zadejte menš
 zásobn
k bloků. Směrná 
hodnota: 1000.

Extern� zař�zen� Provozn� režim

PC s přenosovým softwarem HEIDENHAIN 
TNCremo nebo TNCremo NT

FE

Disketové jednotky HEIDENHAIN FE 401 a 
FE 401 FB

FE

Extern
 zař
zen
 jako tiskárna, čtečka, 
děrovačka, PC bez TNCremo

EXT1, EXT2

Nepřenášet žádná data; např
klad digital izace 
bez zjišt’ován
 naměřených hodnot, nebo 
zpracováván
 bez připojeného zař
zen
.

NUL
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Přenos dat mezi TNC 410 a TNCremo

Zkontrolujte, zda:

� je TNC připojeno ke správnému sériovému rozhran
 vašeho 
poč
tače;

�vzájemně souhlas
 přenosová rychlost dat na TNC pro režim LSV2 
a v TNCremo.

Jakmile spust
te program TNCremo, uvid
te v levé části  okna 
všechny soubory, které jsou uloženy v aktivn
m adresáři. Pomoc
 
<Adresář>, <Změna> můžete zvolit libovolnou jednotku, př
padně 
jiný adresář. Abyste mohl i spustit přenos dat z TNC (viz „Datový 
přenos z/na extern
 nosič dat” na str. 69), zvolte <Spojen
>, < Datový 
server>. TNCremo je nyn
 připraven k př
jmu dat.
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012.6 Nastaven� datového rozhran� 

TNC 426, TNC 430

Zvolte nab�dku Nastaven�

K nastaven
 datových rozhran
 stiskněte sofklávesu RS 232B / RS 422 
B SEŘÍZENÍ. TNC ukáže na obrazovce nab
dku, do n
ž zadáte tato 
nastaven
:

Nastaven� rozhran� RS�232

Vlevo na obrazovce se zadává provozn
 režim a přenosová rychlost (v 
baudech) pro rozhran
 RSB232.

Nastaven� rozhran� RS�422

Vpravo na obrazovce se zadává provozn
 režim a přenosová rychlost 
(v baudech) pro rozhran
 RSB422.

Volba PROVOZNÍHO REŽIMU extern�ho zař�zen�

Nastaven� přenosové rychlosti v baudech

Rychlost přenosu dat (v baudech) je volitelná v rozmez
 od 110 do 
115 200 baudů.

V provozn
ch režimech FE2 a EXT nemůžete použ
vat 
funkce „nač
st všechny programy“, „nač
st nab
dnutý 
program“ a „nač
st adresář“.

Extern� zař�zen� Provozn� režim Symbol

PC se softwarem HEIDENHAIN 
TNCremo k dálkovému ovládán
 
TNC.

LSV2

PC s přenosovým softwarem 
HEIDENHAIN TNCremo

FE1

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

FE1
FE1

Disketová jednotka 
HEIDENHAIN
FE 401 až do č. progr. 
230 626 02 včetně

FE2

Extern
 zař
zen
 jako tiskárna, 
čtečka, děrovačka, PC bez 
TNCremo

EXT1, EXT2
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0 Přiřazen�

Pomoc
 této funkce nadefinujete, kam se maj
  data z TNC přenášet.

Použit
:

�Výpis hodnot QBparametrickou funkc
 FN15
�Výpis hodnot QBparametrickou funkc
 FN16
�Cesta na pevném disku TNC, kam se maj
 ukládat digitalizovaná 

data.

Na provozn
m režimu TNC závis
, zda se použije funkce TISK nebo 
TISKBTEST:

TISK a TISKBTEST můžete nastavit takto:

Jméno souboru:

Provozn� režim TNC Přenosová funkce

Prováděn
 programu po bloku TISK

Prováděn
 programu plynule TISK

Testován
 programu TISKBTEST

Funkce Cesta

Výpis dat přes RSB232 RS232:\....

Výpis dat přes RSB422 RS422:\....

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

Uložte data do adresáře, kde je uložen program 
s FN15/FN16, př
padně program s 
digital izačn
mi cykly.

prázdná

Data Provozn� režim Jméno souboru

Digitalizačn
 data Prováděn
 
programu

Stanoveno v cyklu 
PRAC. ROZSAH

Hodnoty s FN15 Prováděn
 
programu

%FN15RUN.A

Hodnoty s FN15 Testován
 programu %FN15SIM.A

Hodnoty s FN16 Prováděn
 
programu

%FN16RUN.A

Hodnoty s FN16 Testován
 programu %FN16SIM.A
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Pro přenos souborů z TNC a do TNC je výhodné použ
t software firmy 
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT. Pomoc
 TNCremo/
TNCremoNT můžete ovládat přes sériové rozhran
 všechny ř
dic
  
systémy HEIDENHAIN.

Systémové předpoklady pro TNCremo:

� Osobn
 poč
tač PC AT nebo kompatibiln
 systém
� Operačn
  systém MSBDOS/PCBDOS 3.00 nebo vyšš
, Windows 

3.1, Windows for Workgroups 3.11, WindowsNT 3.51, OS/2.
� 640 kB operačn
 paměti
� 1 MByte volného prostoru na vašem pevném disku
� Jedno volné sériové rozhran

� Pro komfortnějš
 práci Microsoft (TM) kompatibiln
 myš (nen
 

bezpodm
nečně nutná)

Systémové předpoklady pro TNCremoNT:

� PC s procesorem 486 nebo lepš
m
� Operačn
  systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
� 16 MBytů operačn
 paměti
� 5 MBytů volného prostoru na vašem pevném disku
� Jedno volné sériové rozhran
, nebo připojen
 k s
ti TCP/IP u TNC s 

kartou Ethernet

Instalace pod Windows
���� Spust’te instalačn
 program SETUP.EXE ze správce souborů 

(průzkumn
k)
���� Řihte se instrukcemi programu SETUP

Start TNCremo pod Windows 3.1, 3.11 a NT 3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

���� Poklepejte dvakrát na ikonu ve skupině programů Aplikace 
HEIDENHAIN

Spoušt
teBli program TNCremo poprvé, dotáže se program na typ 
připojeného ř
dic
ho systému, sériové rozhran
 (COM1 nebo COM2) 
a na přenosovou rychlost. Zadejte požadované informace.

Start TNCremoNT pod Windows 95, Windows 98 a NT 4.0
���� Klepněte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>, 

<TNCremoNT>

Spoušt
teBli TNCremoNT poprvé, pokus
 se TNCremoNT navázat 
spojen
 s TNC automaticky.

K z
skán
 softwaru pro přenos dat TNCremo nebo 
TNCremoNT za symbolický poplatek se pros
m spojte s 
firmou HEIDENHAIN.
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Zkontrolujte, zda:

� je TNC připojeno ke správnému sériovému rozhran
 vašeho 
poč
tače;

� je provozn
 režim rozhran
 u TNC nastaven na LSV�2;
�vzájemně souhlas
 přenosová rychlost dat na TNC pro režim LSV2 

a v TNCremo.

Jakmile spust
te program TNCremo, uvid
te v levé části  hlavn
ho 
okna 1 všechny soubory, které jsou uloženy v aktivn
m adresáři. 
Pomoc
 <Adresář>, <Změna> můžete zvolit libovolnou jednotku, 
př
padně jiný adresář ve vašem poč
tači.

ChceteBli ř
dit přenos dat z PC, pak konfigurujte spojen
 na PC takto:

���� Zvolte <Spojen
>, <Spojen
>. TNCremo nyn
 načte strukturu 
souborů a adresářů z TNC a zobraz
  ji ve spodn
 části hlavn
ho 
okna 2. 

���� Pro přenos souboru z TNC do PC zvolte soubor v okně TNC 
(klepnut
m myš
 dostane světlé pozad
) a aktivujte funkci 
<Soubor> <Přenos>.

���� Pro přenos souboru z PC do TNC zvolte soubor v okně PC 
(klepnut
m myš
 dostane světlé pozad
) a aktivujte funkci 
<Soubor> <Přenos>.

ChceteBli ř
dit přenos dat z TNC, pak konfigurujte spojen
 na PC 
takto:

���� Zvolte <Spojen
>, <Server souborů (LSVB2)>. TNCremo se nyn
 
nacház
 v serverovém režimu a může přij
mat data z TNC 
respektive k TNC data vys
 lat.

���� Zvolte v TNC funkce pro správu dat klávesou PGM MGT (viz 
„Datový přenos z/na extern
  nosič dat” na str. 62) a přeneste 
požadované soubory.

Ukončen� programu TNCremo
Zvolte položku nab
dky <Soubor>, <Ukončit> nebo stiskněte 
kombinaci kláves ALT+X.

Přenos dat mezi TNC a TNCremoNT
Zkontrolujte, zda:

� je TNC připojeno ke správnému sériovému rozhran
 vašeho 
poč
tače, respektive k s
ti;

� je provozn
 režim rozhran
 u TNC nastaven na LSV�2.

Jakmile spust
te program TNCremoNT, uvid
te v horn
 části hlavn
ho 
okna 1 všechny soubory, které jsou uloženy v aktivn
m adresáři. 
Pomoc
 <Soubor>, <Změna složky> můžete zvolit libovolnou 
jednotku př
padně j iný adresář ve vašem poč
tači.

Věnujte též pozornost funkci nápovědy programu 
TNCremo, v n
ž jsou vysvětleny všechny funkce tohoto 
programu.
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dit přenos dat z PC, pak konfigurujte spojen
 na PC takto:

���� Zvolte <Soubor>, <Vytvoři t spojen
>. TNCremoNT nyn
  načte 
strukturu souborů a adresářů z TNC a zobraz
 ji ve spodn
 části 
hlavn
ho okna 2 . 

���� Pro přenos souboru z TNC do PC vyberte klepnut
m myš
 soubor v 
okně TNC a přetáhněte vybraný soubor při  stisknutém tlač
tku myši 
do PC okna 1.

���� Pro přenos souboru z PC do TNC vyberte klepnut
m myš
 soubor v 
okně PC a přetáhněte vybraný soubor při stisknutém tlač
tku myši 
do TNC okna 2.

ChceteBli ř
dit přenos dat z TNC, pak konfigurujte spojen
 na PC 
takto:

���� Zvolte <Speciál>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spust
 
serverový režim a může přij
mat data z TNC respektive k TNC data 
vys
lat.

���� Zvolte v TNC funkce pro správu dat klávesou PGM MGT (viz 
„Datový přenos z/na extern
 nosič dat” na str. 62) a přeneste 
požadované soubory.

Ukončen� programu TNCremoNT
Zvolte položku nab
dky <Soubor>, <Ukončit>.

Věnujte též pozornost funkci nápovědy programu 
TNCremo, v n
ž jsou vysvětleny všechny funkce tohoto 
programu.
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) 12.7 Rozhran� Ethernet (ne u 
TNC 410)

Úvod

TNC můžete vybavit s
t’ovou kartou Ethernet (opce), aby se mohl 
ř
d
c
 systém  připojit do vaš
 s
tě jako Klient. TNC přenáš
 data přes 
kartu Ethernet podle protokolu TCP/IP (Transmission Control 
Protocol/Internet Protocol) a pomoc
 systému NFS (Network File 
System). TCP/IP a NFS jsou implementovány zvláště v  unixových 
systémech, takže TNC se může ve světě UNIXu většinou připojit bez 
dodatečného software.

Poč
tače tř
dy PC s operačn
mi systémy Microsoft pracuj
 v s
t’ovém 
prostřed
 rovněž s protokolem TCP/IP, nikoli však se systémem NFS. 
Proto potřebujete k zapojen
 TNC do s
tě poč
tačů PC doplňkový 
software. HEIDENHAIN doporučuje pro operačn
 systémy Windows 
95, Windows 98 a Windows NT 4.0 s
 t’ový software CimcoNFS for 
HEIDENHAIN, který můžete objednat zvlášt’ nebo společně s 
Ethernetovou kartou pro TNC:

Montáž karty Ethernet

Možnosti připojen�

Kartu Ethernet TNC můžete připojit do vaš
 s
tě př
pojkou RJ45 (X26, 
10BaseT). Př
pojka je galvanicky oddělena od elektroniky ř
d
c
ho 
systému.

Př
poj RJ45 X26 (10BaseT)

Pro připojen
 přes 10BaseT použijte k zapojen
 TNC do vaš
 
poč
tačové s
 tě kabel s kroucenými páry vodičů.

Produkt Obj. č. HEIDENHAIN

Pouze software CimcoNFS 
for HEIDENHAIN

339 737B01

Karta Ethernet a program 
CimcoNSF pro HEIDENHAIN

293 890B73

Před montáž
 karty Ethernet TNC a stroj vypněte!

Dodržujte montážn
 pokyny, které jsou přiložené ke kartě 
Ethernet!

Maximáln
  délka kabelu mezi TNC a uzlovým bodem 
může být pro nest
něný kabel maximálně
100 m, u st
něného kabelu až 400 m.

SpojujeteBli TNC př
mo s PC, mus
te použ
t kř
žený kabel.

PC

TNC

10BaseT
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���� V provozn
m režimu Program Zadat/Editovat stiskněte klávesu 
MOD. Zadejte č
slo kódu NET123, TNC zobraz
 hlavn
 obrazovku 
pro s
t’ovou konfiguraci.

Všeobecné nastaven� s�tě
���� Stiskněte softklávesu DEFINOVAT SÍ• pro zadán
 všeobecného 

nastaven
 s
tě a zadejte následuj
c
 informace:

Nechte si TNC nakonfigurovat od specialisty na 
poč
tačové s
tě.

Nastaven� Význam

ADRESA Adresa, kterou mus
 pro TNC určit správce s
tě. 
Zadán
: čtyři č
sla oddělená tečkami, např
klad 
160.1.180.20.

MASKA SUBNET MASK pro ušetřen
 adres uvnitř vaš
 
s
tě. Zadán
: čtyři des
tkové znaky oddělené 
tečkou, zjistit u správce s
tě, např
klad 
255.255.0.0.

ROUTER Internetová adresa vašeho standardn
ho 
směrovače (routeru). Zadává se jen tehdy, jeBli 
vaše s
t’ složena z několika d
lč
ch s
t
. Zadán
: 
čtyři des
tkové znaky oddělené tečkou, zjistit u 
správce s
tě, např
klad 160.2.0.2.

PROT Definice přenosového protokolu

RFC: přenosový protokol  podle RFC 894.
IEEE: přenosový protokol podle IEE 802.2/802.3

HW Definice použitého připojen

10BASET: když použ
váte 10BaseT

HOST Jméno, se kterým se TNC hlás
 v s
ti. Když 
použ
váte server jmen hostů, tak zde mus
te 
zanést „Fully Qualified Hostname“. NezadáteBli 
žádné jméno, tak TNC použije takzvanou NULLB
Authentifikation. Specifická nastaven
 
jednotlivých př
strojů UID, GID, DCM a FCM (viz 
dalš
 stránku) pak budou od TNC ignorována.
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���� Stiskněte softklávesu DEFINE MOUNT pro zadán
 nastaven
 s
 tě 

specifických pro př
slušná zař
zen
. Můžete definovat l ibovolný 
počet nastaven
 s
tě, spravovat jich však můžete současně 
maximálně pouze 7.

Nastaven� Význam

ADRESA Adresa vašeho serveru. Zadán
: čtyři des
tkové 
znaky oddělené tečkou, zjistit u správce s
tě, 
např
klad 160.1.13.4.

RS Velikost paketu pro př
jem dat v bytech. Rozsah 
zadán
: 512 až 4 096. Zadán
 0: TNC použije 
optimáln
 velikost paketu, nahlášenou od 
serveru.

WS Velikost paketu pro vys
lán
 dat v bytech. Rozsah 
zadán
: 512 až 4 096. Zadán
 0: TNC použije 
optimáln
 velikost paketu, nahlášenou od 
serveru.

TIMEOUT Čas v milisekundách, po němž TNC opakuje od 
serveru nezodpovězené volán
 Remote 
Procedure Call. Rozsah zadán
: 0 až 100 000. 
Standardn
 zadán
: 700, tomu odpov
dá 
TIMEOUT v délce 700 mi lisekund. Vyšš
 hodnoty 
použ
vejte pouze pokud mus
 TNC komunikovat 
se serverem přes v
ce routerů (směrovačů). 
Hodnotu zjistěte u správce s
 tě.

HM Definice, zda má TNC opakovat Remote 
Procedure Call tak dlouho, až server NFS 
odpov
.
0: vždy opakovat Remote Procedure Call
1: neopakovat Remote Procedure Call

DEVICENAME Název, který TNC zobrazuje ve správě souborů, 
když je TNC spojeno se zař
zen
m.

PATH Adresář NFSBserveru, který chcete spojit s TNC. 
Dbejte při zadáván
 cesty na velká a malá 
p
smena.

UID Definice, s jakou identifikac
 uživatele 
přistupujete v s
ti k souborům. Hodnotu zjistěte u 
správce s
tě.

GID Definice, s jakou skupinovou identifikac
 
přistupujete v s
ti k souborům. Hodnotu zjistěte u 
správce s
tě.

DCM Zde zadáváte př
stupová práva k adresářům 
serveru NFS (viz obrázek vpravo uprostřed). 
Zadejte hodnotu v binárn
m kódu. Př
klad: 
111101000
0: Př
stup nen
 povolen
1: Př
stup je povolen

111101000
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Definice s�t’ové tiskárny
���� Pokud si  přejete soubory tisknout př
mo z TNC na s
t’ové tiskárně, 

tak stiskněte softklávesu DEFINOVAT TISK:

Vyzkoušejte spojen�
���� Stiskněte softklávesu PING
���� Zadejte internetovou adresu zař
zen
, k němuž chcete prověřit 

spojen
 a potvhte klávesou ZADÁNÍ. TNC pos
lá datové pakety tak 
dlouho, až klávesou END opust
te zkušebn
 monitor.

V řádku TRY ukazuje TNC počet datových paketů, které byly na 
předt
m definovaného př
jemce odeslány. Za počtem odeslaných 
paketů ukazuje TNC stav:

DCM Zde zadáváte př
stupová práva k souborům 
serveru NFS (viz obrázek vpravo uprostřed). 
Zadejte hodnotu v binárn
m kódu. Př
klad: 
111101000
0: Př
stup nen
 povolen
1: Př
stup je povolen

AM Definice, zda se má TNC po zapnut
  automaticky 
připoji t k s
ti.
0: Nepřipojovat automaticky.
1: Automaticky připojit.

Nastaven� Význam

ADRESA Adresa vašeho serveru. Zadán
: čtyři  des
tkové 
znaky oddělené tečkou, zj istit u správce s
tě, 
např
klad 160.1.13.4.

DEVICE NAME Název tiskárny, který TNC zobraz
 po stisku 
softklávesy TISKNOUT, viz „Rozš
řená správa 
programů u TNC 426, TNC 430”, str. 53.

PRINTER 
NAME

Název tiskárny ve vaš
 s
ti, zj istěte jej  u vašeho 
správce s
tě.

Zobrazen� stavu Význam

HOST RESPOND Datový paket byl opět přijat, spojen
 je v 
pořádku

TIMEOUT Datový paket nebyl opět přijat, prověřit 
spojen


CAN NOT ROUTE Datový paket nebylo možné odeslat, prověřit 
internetovou adresu serveru a směrovače k 
TNC

Nastaven� Význam
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���� Pokud si přejete zobrazit chybový protokol, stiskněte softklávesu 

SHOW ERROR. TNC zde protokoluje všechny chyby, které se 
vyskytly od posledn
ho připojen
 TNC do s
t’ového provozu.

Zanesená chybová hlášen
 jsou dále rozdělena do dvou kategori
:

Výstražná hlášen
 jsou označena (W). U těchto hlášen
 dokázal TNC 
obnovit s
t’ové spojen
, ale musel k tomu upravit nastaven
.

Chybová hlášen
 jsou označena (E). Pokud se taková chybová 
hlášen
 vyskytnou, tak TNC nebyl schopen obnovit s
t’ové spojen
.

Chybové hlášen� Př�čina

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET V DEFINE NET, HW jste zadali chybné označen
.

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN V DEFINE NET, PROT jste zadali chybné označen
.

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT TNC nemohl naj
t kartu Ethernetu.

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID Použili jste neplatnou internetovou adresu pro TNC.

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID SUBNET MASK nesouhlas
 s internetovou adresou 
TNC.

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID Zadal i jste chybnou internetovou adresu pro TNC, 
nebo jste zadali chybnou SUBNET MASK nebo jste 
nastavili všechny bity HostID na 0 (1).

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID Všechny bity SUBNET ID jsou nastaveny na 0 nebo 
na 1.

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID Použili jste neplatnou internetovou adresu pro 
směrovač.

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER Standardn
 směrovač nemá stejnou NetID nebo 
SubnetID jako TNC.

IP4: (E) I AM NOT A ROUTER Definovali jste TNC jako směrovač.

MOUNT: <Název zař
zen
> (E) DEVICENAME NOT VALID Název zař
zen
 je př
liš dlouhý nebo obsahuje 
nepř
pustné znaky.

MOUNT: <Název zař
zen
> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED Zař
zen
 s t
mto názvem jste již definovali jednou.

MOUNT: <Název zař
zen
> (E) DEVICETABLE OVERFLOW Pokusili jste se připojit k TNC v
ce než 7 s
 t’ových 
jednotek. 

NFS2: <Název zař
zen
> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x Zadal i jste do DEFINE MOUNT, RS př
 liš malou 
hodnotu. TNC nastav
 RS na 512 bytů.

NFS2: <Název zař
zen
> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x Zadal i jste do DEFINE MOUNT, RS př
 liš velkou 
hodnotu. TNC nastav
 RS na 4 096 bytů.

NFS2: <Název zař
zen
> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x Zadal i jste do DEFINE MOUNT, WS př
l iš malou 
hodnotu. TNC nastav
 WS na 512 bytů.

NFS2: <Název zař
zen
> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x Zadal i jste do DEFINE MOUNT, WS př
l iš velkou 
hodnotu. TNC nastav
 WS na 4 096 bytů.
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NFS2: <Název zař
zen
> (E) MOUNTPATH TO LONG Zadali jste do DEFINE MOUNT, PATH př
liš dlouhý 
název.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) NOT ENOUGH MEMORY V tomto okamžiku je k dispozici př
liš málo pracovn
 
paměti  k vytvořen
 s
t’ového spojen
.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) HOSTNAME TO LONG Zadali jste do DEFINE NET, HOST př
liš dlouhý název.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) CAN NOT OPEN PORT TNC nemůže otevř
t př
slušný port, potřebný k 
navázán
 s
t’ového spojen
.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) ERROR FROM PORTMAPPER TNC dostal od mapovače portů chybné údaje.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER TNC dostal od Mountserveru chybné údaje.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY Mountserver nepovolil spojen
 s adresářem 
definovaným v DEFINE MOUNT, PATH.

NFS2: <Název zař
zen
> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED Do DEFINE MOUNT, UID nebo GID jste zadali 0. 
Zadáván
 hodnoty 0 je vyhrazeno systémovému 
správci.

Chybové hlášen� Př�čina
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) 12.8 Konfigurace PGM MGT
(ne u TNC 410)

Použit�

Touto funkc
 nadefinujete rozsah funkc
 správy souborů.

�Standardn
: zjednodušená správa souborů bez zobrazen
 
adresářů.

�Rozš
řená: správa souborů s rozš
řenými funkcemi a zobrazen
m 
adresářů.

Změna nastaven�

���� V provozn
m režimu Program Zadat/Editovat zvolte správu 
souborů: stiskněte klávesu PGM MGT.

���� Volba MODBfunkc
: stiskněte klávesu MOD.
���� Volba nastaven
  PGM MGT: prosvětlené pol
čko posuňte 

směrovými klávesami na PGM MGT a klávesou ZADÁNÍ můžete 
přep
nat mezi Standardn
 a Rozš
řenou správou.

Věnujte pozornost: viz „Standardn
 správa programů u 
TNC 426, TNC 430”, str. 45 , a viz „Rozš
řená správa 
programů u TNC 426, TNC 430”, str. 53.
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závislé na stroji

Použit�

Aby se uživatelům umožnilo nastaven
 specifických funkc
 stroje, tak 
může výrobce vašeho stroje definovat až 16 strojn
ch parametrů jako 
uživatelské parametry.

Tato funkce nen
 k dispozici u všech TNC. Informujte se 
ve vaš
 př
ručce ke stroji.
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pracovn�m prostoru (ne u 
TNC 410)

Použit�

V provozn
m režimu Program Test můžete graficky zkontrolovat 
polohu neobrobeného polotovaru v pracovn
m prostoru stroje a 
aktivovat kontrolu pracovn
ho prostoru v provozn
m režimu Program 
Test: k tomu stiskněte softklávesu POLOTOVAR V 
PRAC.PROSTORU.

TNC zobraz
  jako pracovn
 prostor kvádr, jehož rozměry jsou 
uvedeny v okně „Rozsah pojezdu“. Tyto rozměry pracovn
ho 
prostoru si TNC zjist
 ze strojn
ch parametrů pro aktivn
 rozsah 
pojezdu. Protože rozsah pojezdu je definován ve vztažném systému 
stroje, odpov
dá nulový bod tohoto kvádru nulovému bodu stroje. 
Polohu nulového bodu stroje v kvádru si můžete dát zobrazit 
stisknut
m softklávesy M91 (2. lišta softkláves).

Dalš
 kvádr () představuje neobrobený polotovar, jehož rozměry () 
TNC převezme z definice neobrobeného polotovaru ve zvoleném 
programu. Tento kvádr neobrobeného polotovaru definuje zadaný 
souřadný systém, jehož nulový bod lež
 uvnitř kvádru. Polohu tohoto 
nulového bodu v kvádru si můžete dát zobrazit stisknut
m softklávesy 
„Zobrazit nulový bod obrobku“ (2. l išta softkláves).

Kde se neobrobený polotovar v pracovn
m prostoru nacház
, to je v 
normáln
m př
padě pro test programu bezvýznamné. TestujeteBli 
však programy, které obsahuj
 pojezdové pohyby s M91 nebo M92, 
mus
te neobrobený polotovar „graficky“ posunout tak, aby nedošlo k 
poškozen
 obrysu. K tomu použijte softklávesy uvedené v tabulce 
vpravo.

Kromě toho můžete také aktivovat kontrolu pracovn
ho prostoru pro 
provozn
 režim testován
  programu, abyste program otestovali s 
aktuáln
m vztažným bodem a aktivn
mi rozsahy pojezdu (viz dále 
uvedená tabulka, posledn
 řádek).

Funkce Softklávesa

Posunout polotovar doleva

Posunout polotovar doprava

Posunout polotovar dopředu

Posunout polotovar dozadu
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Posunout polotovar nahoru

Posunout polotovar dolů

Zobrazit neobrobený polotovar vztažený k 
nastavenému vztažnému bodu

Zobrazit celkový pojezdový rozsah vztažený k 
zobrazenému neobrobenému polotovaru

Zobrazit nulový bod stroje v pracovn
m prostoru

Zobrazit výrobcem stroje definovanou polohu 
(např
klad polohu pro výměnu nástroje) v 
pracovn
m prostoru

Zobrazit nulový bod obrobku v pracovn
m prostoru

Zapnout (ZAP)/vypnout (VYP) kontrolu pracovn
ho 
prostoru

Funkce Softklávesa
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Použit�

Pro ručn
 provoz a provozn
 režimy prováděn
 programu můžete 
indikaci souřadnic ovl ivnit:

Obrázek vpravo ukazuje různé polohy nástroje

�Výchoz
 poloha,
�C
lová poloha nástroje,
�Nulový bod obrobku,
�Nulový bod stroje.

Pro indikaci polohy TNC můžete vol it následuj
c
 souřadnice:

Pomoc
 MODBfunkce Indikace Polohy 1 zvol
te typ indikace polohy v 
zobrazen
  stavu.

Pomoc
 MODBfunkce Indikace Polohy 2 zvol
te indikaci polohy v 
doplňkovém zobrazen
 stavu.

Funkce Indikace

C
lová poloha; z TNC aktuálně zadaná hodnota CÍL

Aktuáln
 poloha; momentáln
 poloha nástroje AKT.

Referenčn
 poloha; aktuáln
 poloha vztažená k 
nulovému bodu stroje

REF

Zbývaj
c
 dráha do programované polohy; rozd
l 
mezi aktuáln
 a c
lovou polohou

ZBYTK

Vlečná odchylka; rozd
 l mezi c
lovou a aktuáln
 
polohou

VL.OD.

Vychýlen
  měřic
 dotykové sondy VYCHL.

Pojezdové dráhy realizované funkc
 proložen
 
polohován
 ručn
m kolečkem (M118)
(pouze indikace polohy 2, ne u TNC 410)

M118
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Použit�

Touto MODBfunkc
 definujete, zda má TNC zobrazovat souřadnice v 
mm nebo v palc
ch (palcová soustava).

� Metrická měrová soustava:  např
klad X = 15,789 (mm) MODB
funkce změna mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnými m
sty.

� Palcová soustava: např
klad X = 0,6216 (palce) MODBfunkce 
změna mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnými m
sty.

MáteBli aktivn
 indikaci v palc
ch, zobrazuje TNC i posuv v palc
ch/
min. V palcovém programu mus
te posuv zadávat zvětšený o faktor 
10.
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jazyku pro $MDI

Použit�

MODBfunkc
 Zadán
 programu přep
náte programován
 souboru 
$MDI.

�Programován
 $MDI.H v popisném dialogu:
Zadáván
 programu: HEIDENHAIN

�Programován
 $MDI.I podle DIN/ISO: 
Zadáván
 programu: ISO
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L�bloku (ne u TNC 410)

Použit�

V zadávac
m poli pro volbu os definujete, které souřadnice aktuáln
 
polohy nástroje se maj
 převz
t do LBbloku. Generován
 
samostatného LBbloku se provád
  klávesou „Převzet
 aktuáln
 
polohy“. Volba os se provád
 tak jako u strojn
ch parametrů v bitovém 
kódován
:

Volba os %11111X, Y, Z, IV., V. převz
t osy

Volba os %01111X, Y, Z, IV. převz
t osy převz
t osy

Volba os %00111X, Y, Z převz
t osy

Volba os %00011X, Y převz
t osy

Volba os %00001X převz
t osu

Tato funkce je dostupná pouze při programován
 s 
popisným dialogem.
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rozsahu, zobrazen� 
nulového bodu

Použit�

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

Př
klad použit
: zajištěn
 dělic
 hlavy proti kolizi.

Maximáln
 rozsah pojezdu je ohraničen softwarovými koncovými 
vyp
nači. Skutečně využitelná dráha pojezdu se omezuje MODB
funkc
 OSOVÉ LIMITY: pro omezen
 zadejte maximáln
 hodnoty v 
kladném a záporném směru os vztažené k nulovému bodu stroje. 
MáBli váš stroj v
ce pojezdových rozsahů, můžete nastavit omezen
 
pro každý rozsah pojezdu samostatně (softklávesou OSOVÉ LIMITY 
(1) až OSOVÉ LIMITY (3)).

Práce bez omezen� rozsahu pojezdu

Pro souřadné osy, jimiž se má poj
ždět bez omezen
 rozsahu 
pojezdu, zadejte jako OSOVÝ LIMIT maximáln
 dráhu pojezdu TNC 
(+/B 99999 mm).

Z

Y

X

Zmin

Zmax

Xmin Ymax

YminXmax
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���� Navolte indikaci polohy REF.
���� Najehte do požadované kladné a záporné 

koncové polohy os X, Y a Z.
���� Poznamenejte si hodnoty se znaménkem.
���� Volba MODBfunkc
: stiskněte klávesu MOD.

���� Zadejte omezen
 pojezdového 
rozsahu: stiskněte softklávesu 
OSOVÉ LIMITY. Zadejte 
poznamenané hodnoty pro osy 
jako Omezen
.

���� Opuštěn
  MODBfunkc
 stiskněte 
softklávesu KONEC.

Zobrazen� nulového bodu

Na obrazovce vlevo dole zobrazené hodnoty jsou 
ručně nastavené vztažné body, vztažené k 
nulovému bodu stroje. Ty nelze v obrazovkovém 
menu změnit.

Omezen� rozsahu pojezdu pro
testován� programu (ne u TNC 426, TNC 430)

Pro testován
 programu a programovac
 grafiku 
můžete separátně omezit rozsah pojezdu 
(př
padně 2. úroveň softkláves), po aktivaci MODB
funkce.

Nav
c k omezen
m můžete ještě definovat polohu 
vztažného bodu obrobku, vztaženou k nulovému 
bodu stroje.

Korekce rádiusu nástroje se při 
omezen
 rozsahu pojezdu neberou v 
úvahu.

Omezen
 rozsahu pojezdu a softwarové 
koncové vyp
nače se berou v úvahu po 
přejet
 referenčn
ch bodů.
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NÁPOVĚDA

Použit�

Funkce nápovědy má poskytnout obsluze podporu v situac
ch, ve 
kterých jsou požadovány určité postupy, např
klad uvolněn
 stroje po 
výpadku napájen
. V souboru nápovědy lze rovněž zdokumentovat 
př
davné funkce.

U TNC 426, TNC 430 máte k dispozici v
ce souborů nápovědy, které 
můžete volit pomoc
 správy souborů. Obrázek vpravo nahoře ukazuje 
zobrazen
  souboru nápovědy u TNC 426, TNC 430.

Volba a proveden� funkce NÁPOVĚDY

���� Volba MODBfunkc
: stiskněte klávesu MOD.
����Volba funkce NÁPOVĚDY: stiskněte softklávesu 

NÁPOVĚDA.

����U TNC 426, TNC 430: jeBli to potřeba, vyvolejte 
správu souborů (klávesou PGM MGT) a zvolte jiný 
soubor nápovědy.

����Směrovými klávesami „Nahoru/Dolu“ zvolte řádek v 
souboru nápovědy, který je označen s „#“.

����Proveden
 zvolené funkce NÁPOVĚDA: stiskněte NCB
Start

Funkce nápovědy nen
 k dispozici na každém stroji. Bližš
 
informace vám sděl
 výrobce vašeho stroje.
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(u TNC 410 přes heslo)

Použit�

Pomoc
 softklávesy STROJNÍ ČAS si můžete nechat zobrazit různé 
provozn
 časy:

Výrobce stroje může ještě nechat zobrazit jiné časy. 
Informujte se v př
ručce ke stroji!

Provozn� čas Význam

Zapnutý systém Provozn
 čas ř
dic
ho systému od okamžiku 
uveden
 do provozu.

Zapnutý stroj Provozn
 čas stroje od jeho uveden
 do 
provozu.

Prováděn
  
programu

Provozn
 čas ř
zeného provozu od 
okamžiku uveden
 do provozu.
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Použit�

TNC má možnost provádět Teleservis. K tomu by vaše TNC mělo být 
vybaveno kartou Ethernet, se kterou lze dosáhnout vyšš
ch 
přenosových rychlost
 než přes sériové rozhran
 RSB232BC.

Pomoc
 programu HEIDENHAIN Teleservis může pak váš výrobce 
stroje navázat s TNC spojen
 přes ISDNBmodem za účelem 
proveden
 diagnostiky. K dispozici jsou následuj
c
 funkce:

�Přenášen
 obrazovky onBline.
�Zjišt’ován
 stavu stroje.
�Přenos souborů.
�Dálkové ř
zen
 TNC.

V zásadě by bylo možné i  spojen
 přes internet. Prvn
 pokusy ale 
ukázaly, že přenosová rychlost nen
 z důvodu častého vysokého 
zat
žen
 s
tě dnes ještě dostatečná.

Vyvolán�/ukončen� Teleservisu

���� Zvolte libovolný provozn
 režim stroje.
���� Volba MODBfunkc
: stiskněte klávesu MOD.

����Navázán
 spojen
 se servisem: nastavte softklávesu 
SERVIS př
padně SUPPORT na ZAP. TNC ukonč
 
spojen
  automaticky, pokud nebyl proveden žádný 
přenos dat během doby stanovené výrobcem stroje 
(normálně: 15 minut).

����Zrušen
 spojen
 se servisem: nastavte softklávesu 
SERVIS př
padně SUPPORT na VYP. TNC ukonč
 
spojen
  asi během minuty.

Funkce Teleservisu jsou definovány a poskytovány 
výrobcem stroje. Informujte se v př
ručce ke stroji!
TNC poskytuje pro Teleservis dvě softklávesy, aby se tak 
mohla zř
dit dvě různá servisn
 m
sta.



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 419

12
.1

9
 E

xt
er

n�
 p

ř�
st

up
 (

ne
 u

 T
N

C
4

10
)12.19 Extern� př�stup (ne u 

TNC 410)

Použit�

Softklávesou EXTERNÍ PŘÍSTUP můžete uvolňovat nebo blokovat 
př
stup přes rozhran
 LSVB2. 

Zápisem do konfiguračn
ho souboru TNC.SYS můžete adresář 
včetně př
padných podadresářů chránit heslem. Při př
stupu k datům 
tohoto adresáře přes rozhran
 LSVB2 se bude toto heslo vyžadovat. V 
konfiguračn
m souboru TNC.SYS definujte cestu a heslo pro extern
 
př
stup.

Př�klad pro TNC.SYS

Povolen�/blokován� extern�ho př�stupu
���� Zvolte libovolný provozn
 režim stroje.
���� Volba MODBfunkc
: stiskněte klávesu MOD.

���� Povolen
 spojen
 s TNC: nastavte softklávesu 
EXTERNÍ PŘÍSTUP na ZAP. TNC povol
 př
stup k 
datům přes rozhran
 LSVB2. Při př
stupu k adresáři, 
který byl uveden v konfiguračn
m souboru TNC.SYS, 
bude vyžadováno heslo.

���� Zablokován
 spojen
 s TNC: nastavte softklávesu 
EXTERNÍ PŘÍSTUP na VYP. TNC zablokuje př
stup 
přes rozhran
 LSVB2.

Výrobce stroje může konfigurovat extern
  možnosti 
př
stupu přes rozhran
 LSVB2.  Informujte se v př
ručce ke 
stroji!

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

ZadáteBli pouze jeden zápis pro heslo, bude chráněna 
celá jednotka TNC:\.

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

Položky v TNC.SYS Význam

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pro př
stup LSVB2.

REMOTE.TNCPRIVATEPATH= Cesta, která se má chránit.

REMOTE.TNCPAS SWORD=KR1402

REMOTE.TNCP RIVATEPATH=TNC:\RK
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uživatele

Všeobecné parametry uživatele jsou strojn
 parametry, které ovlivňuj
 
chován
  TNC.

Typické parametry uživatele jsou např
klad:

� jazyk dialogu;
�konfigurace rozhran
;
�pojezdové rychlosti;
�průběhy obráběn
;
�účinek override.

Možnosti zadán� strojn�ch parametrů

Strojn
 parametry se daj
 programovat libovolně jako:

�Des�tková č�sla
Č
slo se zadává př
mo,

�Dvojková/binárn� č�sla
Před hodnotou č
sla se uvede znak procenta „%“,

�Hexadecimáln� č�sla
Před hodnotou č
sla se uvede znak dolaru „$“.

Př�klad:
M
sto des
tkového č
sla 27 můžete též zadat binárn
 č
slo %11011 
nebo hexadecimáln
 č
slo $1B.

Jednotlivé strojn
 parametry se směj
 zadávat současně v různých 
č
selných soustavách.

Některé strojn
 parametry maj
  v
cenásobné funkce. Hodnota zadán
 
takovýchto strojn
ch parametrů se z
ská ze součtu jednotlivých 
zadávaných hodnot označených s +.

Navolen� všeobecných parametrů uživatele

Všeobecné parametry uživatele navol
te v MODBfunkc
ch pomoc
 
kl 
če (hesla) 123.

V MODBfunkc
ch jsou k dispozici též strojně specifické 
uživatelské parametry (USER PARAMETER).
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Přizpůsoben� rozhran� TNC EXT1 (5020.0) 
a EXT2 (5020.1) k extern�mu zař�zen�.

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

Kontroln
  znak bloku (BCC) libovolný:+0
Kontroln
  znak bloku (BCC) nesm
 být ř
dic
 znak:  +2

Stop přenosu přes RTS je aktivn
: +4
Stop přenosu přes RTS nen
 aktivn
: +0

Stop přenosu přes DC3 je aktivn
: +8
Stop přenosu přes DC3 nen
 aktivn
: +0

Parita znaků sudá: +0
Parita znaků lichá: +16

Parita znaků se nevyžaduje: +0
Parita znaků se vyžaduje: +32

11/2 stop bit: +0
2 stop bit: +64

1 stop bit: +128
1 stop bit: +192

Př
klad:

Přizpůsoben
 rozhran
 TNC EXT2 (MP 5020.1) k extern
mu ciz
mu zař
zen
 
s t
mto nastaven
m: 

8 datových bitů, BCC libovolný, zastaven
 přenosu přes DC3, sudá parita, 
parita se vyžaduje, 2 závěrné bity.

Zadán
 pro MP 5020.1:  1+0+8+0+32+64 = 105

Definice typu rozhran� pro EXT1 (5030.0) a
EXT2 (5030.1) 

MP5030.x
Standardn
  přenos: 0
Rozhran
 pro blokový přenos: 1

3D�dotykové sondy a digitalizace

Volba sn�mac�ho systému
(pouze při opci digitalizace s měř�c� 
dotykovou sondou, ne u TNC 410)

MP6200
Použit
 sp
nac
 dotykové sondy:  0
Použit
 měř
c
 dotykové sondy:  1

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

Posuv při sn�mán� pro sp�nac� dotykovou 
sondu

MP6120
1 až 3 000 [mm/min]

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

Bezpečnostn� vzdálenost k bodu dotyku 
při automatickém měřen�

MP6140
0,001 až 99 999,9999 [mm]
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Rychloposuv ke sn�mán� pro sp�nac� 
dotykovou sondu

MP6150
1 až 300 000 [mm/min]

Měřen� přesazen� středu dotykové sondy 
při kalibraci sp�nac� dotykové sondy

MP6160
Neotáčet 3DBdotykovou sondu o 180° při kalibraci: 0
MBfunkce pro otočen
  dotykové sondy o 180° při kalibraci: 1 až 999

M�funkce pro orientaci infračerveného 
sn�mače před každým měřen�m 
(ne u TNC 410)

MP6161
Funkce nen
 aktivn
: 0
Orientace př
mo přes NC:  �1
MBfunkce pro orientaci dotykové sondy: 1 až 999

Orientačn� úhel pro infračervený sn�mač 
(ne u TNC 410)

MP6162
0 až 359,9999 [°]

Rozd�l mezi aktuáln�m úhlem orientace a 
úhlem orientace z MP 6162, od něhož se 
má realizovat orientace vřetena
(ne u TNC 410).

MP6163
0 až 3,0000 [°]

Automaticky orientovat infračervený 
sn�mač před sn�mán�m do 
naprogramovaného směru sn�mán� 

MP6165
Funkce nen
 aktivn
: 0
Orientovat infračervený sn
mač: 1

V�cenásobné měřen� pro 
naprogramovatelnou funkci dotykové 
sondy (ne u TNC 410)

MP6170
1 až 3

Pásmo spolehlivosti pro v�cenásobné 
měřen� (ne u TNC 410)

MP6171
0,001 až 0,999 [mm]

Automatický kalibračn� cyklus střed 
kalibračn�ho prstence v ose X vztažený k 
nulovému bodu stroje (ne u TNC 410).

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

Automatický kalibračn� cyklus střed 
kalibračn�ho prstence v ose Y vztažený k 
nulovému bodu stroje (ne u TNC 410).

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

Automatický kalibračn� cyklus horn� hrana 
kalibračn�ho prstence v ose Z vztažená k 
nulovému bodu stroje (ne u TNC 410).

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

Automatický kalibračn� cyklus: vzdálenost 
pod horn� hranou prstence, v n�ž TNC 
kalibraci provád�.

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

Hloubka zanořen� dotykového hrotu při 
digitalizaci s měř�c� dotykovou sondou
(ne u TNC 410).

MP6310
0,1 až 2,0000 [mm] (doporučen
: 1 mm)

Středové přesazen� dotykové sondy 
měřené při kalibraci měř�c� dotykové 
sondy (ne u TNC 410).

MP6321
Měřit přesazen
 středu: 0
Neměřit přesazen
 středu: 1

3D�dotykové sondy a digitalizace
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Přiřazen� osy dotykové sondy ke strojn� 
ose u měř�c� dotykové sondy (ne u TNC 
410).

Upozorněn�:

Mus
 být zajištěno správné přiřazen
 os 
dotykové sondy vůči strojn
m osám, jinak 
vzniká nebezpeč
 ulomen
 dotykového hrotu!

MP6322.0
Strojn
 osa X  lež
 paralelně vůči ose dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.1
Strojn
 osa Y lež
  paralelně vůči ose dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2
Strojn
 osa Z lež
 paralelně vůči ose dotykové sondy X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximáln� vychýlen� dotykového hrotu 
měřic� dotykové sondy (ne u TNC 410)

MP6330
0,1  až 4,0000 [mm]

Posuv k polohován� měř�c� dotykové sondy 
na MIN�bod a najet� na obrys 
(ne u TNC 410)

MP6350
1 až 3 000 [mm/min]

Posuv při sn�mán� měřic� dotykovou 
sondou  (ne u TNC 410)

MP6360
1 až 3 000 [mm/min]

Rychloposuv během sn�mac�ho cyklu pro 
měřic� dotykovou sondu (ne u TNC 410)

MP6361
10 až 3 000 [mm/min]

Sn�žen� posunu, když se dotykový hrot 
měř�c� dotykové sondy stranově vyklon� 
(ne u TNC 410)

TNC sn
ž
 posuv podle předvolené 
charakteristiky. Minimáln
  posuv čin
  10% z 
naprogramovaného posuvu pro digitalizaci.

MP6362
Sn
žen
 posuvu nen
 aktivn
: 0
sn
žen
 posuvu je aktivn
: 1

Radiáln� zrychlen� při digitalizaci pro 
měřic� dotykovou sondu  (ne u TNC 410)

Pomoc
 MP6370 omez
te posuv, kterým TNC 
jezd
 kruhové pohyby během digitalizačn
ho 
procesu. Kruhové pohyby vznikaj
 např
klad 
při výrazných změnách směru. 

Dokud je naprogramovaný digitalizačn
 posuv 
menš
, než je posuv vypoč
taný pomoc
 
MP6370, tak TNC jede s naprogramovaným 
posuvem. Správnou hodnotu zjistěte pomoc
 
praktických zkoušek.

MP6370
0,001 až 5 000 [m/s2] (doporučen
: 0,1)

C�lové okno pro digitalizaci vrstevnic 
měřic� dotykovou sondou  (ne u TNC 410)

Při digitalizaci vrstevnic se koncový bod 
neshoduje přesně s bodem startu.

MP6390 definuje čtvercové c
lové okno, v 
němž mus
 ležet koncový bod po jednom 
oběhu. Zadávaná hodnota určuje polovinu 
délky strany čtverce.

MP6390
0,1 až 4,0000 [mm]

3D�dotykové sondy a digitalizace
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Proměřen� rádiusu sondou TT 130:  Směr 
dotyku

MP6505.0 (osový limit 1) až 6505.2 (osový limit 3)
Kladný směr sn
mán
 ve vztažné ose úhlu (osa 0°): 0
Kladný směr sn
mán
 v ose +90°: 1
Negativn
  směr sn
mán
 ve vztažné ose úhlu (osa 0°): 2
Záporný směr sn
mán
 v ose +90°: 3

Posuv při sn�mán� pro druhé měřen� 
sondou TT 120, tvar hrotu, korekce v 
TOOL.T

MP6507
Výpočet posuvu při sn
mán
 pro druhé měřen
 sondou TT 130,
s konstantn
 toleranc
:  +0
Výpočet posuvu při sn
mán
 pro druhé měřen
 sondou TT 130,
s proměnnou toleranc
:  +1
Konstantn
 posuv při sn
mán
 pro druhé měřen
 sondou TT 130: +2

Maximálně př�pustná chyba měřen� s 
TT 130 při měřen� s rotuj�c�m nástrojem

Nutné pro výpočet posuvu při sn
mán
 ve 
spojen
 s MP6570.

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

Posuv při sn�mán� pro TT 130 při stoj�c�m 
nástroji

MP6520
1 až 3 000 [mm/min]

Měřen� rádiusu s TT 130: vzdálenost hrotu 
nástroje k horn� hraně sn�mac�ho hrotu.

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

Bezpečnostn� vzdálenost v ose vřetena 
nad hrotem sondy TT 130 při 
předpolohován�

MP6540.0
0,001 až 30 000,000 [mm]

Bezpečnostn� zóna v rovině obráběn� 
kolem hrotu sondy TT 130 při 
předpolohován�

MP6540.1
0,001 až 30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve sn�mac�m cyklu pro 
TT 130

MP6550
10 až 10 000 [mm/min]

M�funkce pro orientaci vřetena při 
proměřován� jednotlivých břitů

MP6560
0 až 999

Proměřen� s rotuj�c�m nástrojem: 
Povolená oběžná rychlost na obvodu frézy

Nutné pro výpočet otáček a posuvu při 
sn
mán
.

MP6570
1,000 až 120,000 [m/min]

Proměřen� s rotuj�c�m nástrojem: 
maximáln� povolené otáčky

MP6572
0,000 až 1 000,000 [ot/min]
Při zadán
 0 se otáčky omez
 na 1000 ot/min.

3D�dotykové sondy a digitalizace
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Souřadnice středu sn�mac�ho hrotu TT�
120 vztažené k nulovému bodu stroje

MP6580.0 (osový limit 1)
Osa X

MP6580.1 (osový limit 1)
Osa Y

MP6580.2 (osový limit 1)
Osa Z

MP6581.0 (osový limit 2), (ne u TNC 410)
Osa X

MP6581.1 (osový limit 2), (ne u TNC 410)
Osa Y

MP6581.2 (osový limit 2), (ne u TNC 410)
Osa Z

MP6582.0 (osový limit 3), (ne u TNC 410)
Osa X

MP6582.1 (osový limit 3), (ne u TNC 410)
Osa Y

MP6582.2 (osový limit 3), (ne u TNC 410)
Osa Z

Zobrazen� TNC, TNC�editor

Zř�zen� 
programovac�ho 
pracoviště

MP7210
TNC se strojem: 0
TNC jako programovac
  pracoviště s aktivn
m PLC: 1
TNC jako programovac
  pracoviště s neaktivn
m PLC: 2

Potvrzen� dialogu k 
přerušen� proudu po 
zapnut�

MP7212
Potvrzovat klávesou:  0
Potvrzovat automaticky: 1

Programován� podle 
DIN/ISO Stanoven� 
kroku č�slován� bloků

MP7220
0 až 150

Blokován� volby typů 
souborů

MP7224.0
Softklávesami jsou volitelné všechny typy souborů: +0
Blokován
 volby programů HEIDENHAIN (softklávesa UKAZ .H): +1
Blokován
 volby programů DIN/ISO (softklávesa UKAZ .I): +2
Blokován
 volby nástrojových tabulek (softklávesa UKAŽ .T): +4
Blokován
 volby tabulek nulových bodů (softklávesa UKAŽ .D): +8
Blokován
 volby tabulek palet (softklávesa SHOW .P):  +16
Blokován
 volby textových souborů (softklávesou UKAŽ .A): +32 (ne u TNC 410)
Blokován
 volby tabulek bodů (softklávesou UKAŽ .PNT): +64 (ne u TNC 410)

3D�dotykové sondy a digitalizace
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Zablokován� editace 
typu souboru 
(ne u TNC 410)

Upozorněn�:

ZablokujeteBli určité typy 
souborů, smaže TNC 
všechny soubory tohoto 
typu.

MP7224.1
Editor neblokovat: +0
Zablokovat editor pro

�Programy HEIDENHAIN:  +1
�Programy podle DIN/ISO: +2
�Tabulky nástrojů: +4
�Tabulky nulových bodů: +8
�Tabulky palet: +16
�Textové soubory: +32
�Tabulky bodů: +64

Konfigurace tabulek 
palet (ne u TNC 410)

MP7226.0
Tabulka palet nen
 aktivn
: 0
Počet palet v každé tabulce palet: 1 až 255

Konfigurace souborů 
nulových bodů 
(ne u TNC 410)

MP7226.1
Tabulka nulových bodů nen
  aktivn
: 0
Počet nulových bodů v každé tabulce nulových bodů: 1 až 255

 Délka programu pro 
překontrolován� 
programu  
(ne u TNC 410)

MP7229.0
Bloky 100 až 9 999

Délka programu, do 
které jsou dovoleny 
FK�bloky 
(ne u TNC 410)

MP7229.1
Bloky 100 až 9 999

Definice jazyka dialogu MP7230 u TNC 410
Německy: 0
Anglicky: 1

MP7230 u TNC 426, TNC 430
Anglicky: 0
Německy: 1
Česky: 2
Francouzsky: 3
Italsky: 4
Španělsky: 5
Portugalsky: 6
Švédsky: 7
Dánsky: 8
Finsky: 9
Holandsky: 10
Polsky: 11
Maharsky: 12
Rezervováno: 13
Rusky: 14

Zobrazen� TNC, TNC�editor
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Nastaven� vnitřn�ho 
času TNC 
(ne u TNC 410)

MP7235
Světový čas (greenwichský čas): 0
Středoevropský čas (SEČ): 1
Středoevropský letn
  čas: 2
Časový rozd
l  proti  světovému času: �23 až +23 [hodin]

Konfigurace tabulky 
nástrojů

MP7260
Nen
 aktivn
: 0
Počet nástrojů, který TNC generuje při založen
 nové tabulky nástrojů: 
1 až 254
PotřebujeteBli v
ce než 254 nástrojů, můžete tabulku nástrojů rozš
řit funkc
 VLOŽIT N ŘÁDKŮ 
NA KONEC,  viz „Nástrojová data”, str. 99

Konfigurace tabulky 
pozic nástrojů

MP7261.0 (zásobn�k 1)
MP7261.1 (zásobn�k 2)
MP7261.2 (zásobn�k 3)
MP7261.3 (zásobn�k 4)
Nen
 aktivn
: 0
Počet m
st v zásobn
ku nástrojů: 1 až 254
Zap
šeBl i se v MP 7261.1 až MP7261.3 hodnota 0, použije se pouze jeden zásobn
k nástrojů.

Indexován� č�sel 
nástrojů k uložen� v�ce 
korekčn�ch dat k 
jednomu č�slu nástroje 
(ne u TNC 410)

MP7262
Neindexovat: 0
Počet povolených indexů: 1 až 9

Softklávesa Tabulka 
pozic

MP7263
Zobrazovat softklávesu TABULKA POZIC v tabulce nástrojů: 0
Nezobrazovat softklávesu TABULKA POZIC v tabulce nástrojů: 1

Zobrazen� TNC, TNC�editor
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Konfigurace tabulky 
nástrojů (neuvádět: 0); 
č�slo sloupce v tabulce 
nástrojů

MP7266.0
 Jméno nástroje – NAME: 0 až 31; š
řka sloupce: 16 znaků
MP7266.1
Délka nástroje – L: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.2
Rádius nástroje – R: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.3
Rádius nástroje 2 B R2: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.4
Př
davek délky – DL: 0 až 31; š
řka sloupce: 8 znaků
MP7266.5
Př
davek rádiusu – DR: 0 až 31; š
řka sloupce: 8 znaků
MP7266.6
Př
davek rádiusu 2 – DR2: 0 až 31; š
řka sloupce: 8 znaků
MP7266.7
Nástroj zablokován – TL: 0 až 31; š
řka sloupce: 2 znaky
MP7266.8
Sesterský nástroj – RT: 0 až 31; š
řka sloupce: 3 znaky
MP7266.9
Maximáln
 životnost B TIME1: 0 až 31; š
řka sloupce: 5 znaků
MP7266.10
Maximáln
 životnost při TOOL CALL – TIME2: 0 až 31; š
řka sloupce: 5 znaků
MP7266.11
Aktuáln
 čas nasazen
 – CUR. TIME: 0 až 31; š
řka sloupce: 8 znaků
MP7266.12
Komentář k nástroji – DOC: 0 až 31; š
řka sloupce: 16 znaků
MP7266.13
Počet bři tů – CUT: 0 až 31; š
řka sloupce: 4 znaky
MP7266.14
Tolerance pro rozpoznáván
 opotřeben
 délky nástroje – LTOL: 0 až 31; š
řka sloupce: 6 znaků
MP7266.15
Tolerance pro rozpoznáván
 opotřeben
 rádiusu nástroje – RTOL: 0 až 31; š
řka sloupce: 6 znaků
MP7266.16
Směr řezu – DIRECT: 0 až 31; š
řka sloupce: 7 znaků
MP7266.17
PLCBStav – PLC: 0 až 31; š
řka sloupce: 9 znaků
MP7266.18
Př
davné přesazen
 nástroje v ose nástroje vůči MP6530 – TT:LBOFFS: 0 až 31;
Š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.19
Přesazen
 nástroje mezi středem sn
mac
ho hrotu a středem nástroje – TT:RBOFFS: 0 až 31;
Š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.20
Tolerance pro rozpoznáván
 ulomen
 délky nástroje – LBREAK: 0 až 31; š
řka sloupce: 6 znaků
MP7266.21
Tolerance pro rozpoznáván
 ulomen
 rádiusu nástroje – RBREAK: 0 až 31; š
řka sloupce: 6 znaků
MP7266.22
Délka břitu (cyklus 22) – LCUTS: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.23
Maximáln
 úhel zanořován
  (úhel 22) – ANGLE: 0 až 31; š
řka sloupce: 7 znaků
MP7266.24
Typ nástroje – TYP: 0 až 31; š
řka sloupce: 5 znaků
MP7266.25
Řezný materiál nástroje B TMAT: 0 až 31; š
řka sloupce: 16 znaků
MP7266.26
Tabulka řezných parametrů B CDT: 0 až 31; š
řka sloupce: 16 znaků

Zobrazen� TNC, TNC�editor
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Konfigurace tabulky 
nástrojů (neuvádět: 0); 
č�slo sloupce v tabulce 
nástrojů

MP7266.27
Hodnota PLC – PLCBVAL: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.28
Středové přesazen
 dotykového hrotu v hlavn
 ose – CALBOFF1: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.29
Středové přesazen
 dotykového hrotu ve vedlejš
 ose – CALBOFF2: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků
MP7266.30
Úhel vřetena při  kalibraci – CALLBANG: 0 až 31; š
řka sloupce: 11 znaků

Konfigurace tabulky 
pozic nástrojů; č�slo 
sloupce v tabulce 
nástrojů
(neuvádět: 0)

MP7267.0
Č
slo nástroje – T: 0 až 7
MP7267.1
Speciáln
 nástroje – ST: 0 až 7
MP7267.2
Pevné m
sto B F: 0 až 7
MP7267.3
Zablokované m
sto – L: 0 až 7
MP7267.4
PLCBStav – PLC: 0 až 7
MP7267.5
Název nástroje z tabulky nástrojů – TNAME: 0 až 7
MP7267.6
Komentář z tabulky nástrojů – DOC: 0 až 7

Provozn� režim Ručn� 
Provoz: zobrazen
 
posuvu

MP7270
Posuv F zobrazovat pouze tehdy, jeBli stisknuto směrové tlač
tko: 0
Posuv F zobrazovat i tehdy, nen
Bli stisknuto žádné směrové tlač
tko (posuv definovaný 
softklávesou F nebo posuv „nejpomalejš
“ osy): 1

Definice desetinného 
znaku

MP7280
Zobrazovat čárku jako desetinný znak: 0
Zobrazovat bod jako desetinný znak: 1

Definován� režimu 
zobrazen� 
(ne u TNC 410)

MP7281.0 Provozn� režim Program zadat/editovat

MP7281.1 Provozn� režim Zpracovávat
V
ceřádkové bloky zobrazovat vždy úplně: 0
V
ceřádkové bloky zobrazovat úplně, když v
ceřádkový blok = aktivn
 blok: 1
V
ceřádkové bloky zobrazovat úplně, když se v
ceřádkový blok edituje: 2

Indikace polohy v ose 
nástroje

MP7285
Indikace se vztahuje ke vztažnému bodu nástroje: 0
Indikace v ose nástroje se vztahuje k 
čeln
 ploše nástroje: 1

Krok indikace pro 
polohu vřetena
(ne u TNC 410)

MP7289
0,1 °: 0
0,05 °: 1
0,01 °: 2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Zobrazen� TNC, TNC�editor
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Krok indikace MP7290.0 (X�osa) až MP7290.8 (9. osa, TNC 410 pouze do 4. osy)
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5 (ne u TNC 410)
0,0001 mm: 6 (ne u TNC 410)

Nastaven� vztažného 
bodu blokovat:(ne u 
TNC 410)

MP7295
Neblokovat nastaven
 vztažného bodu: +0
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v ose X: +1
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v ose Y: +2
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v ose Z: +4
Blokovat nastaven
  vztažného bodu ve IV. ose: +8
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v V. ose: +16
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v 6. ose: +32
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v 7. ose: +64
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v 8. ose: +128
Blokovat nastaven
  vztažného bodu v 9. ose: +256

Blokován� nastaven� 
vztažného bodu 
oranžovými osovými 
klávesami

MP7296
Neblokovat nastaven
 vztažného bodu: 0
Blokovat nastaven
  vztažného bodu oranžovými osovými klávesami: 1

Nulován� zobrazen� 
stavu, Q�parametrů a 
nástrojových dat

MP7300
Nulovat vše, jeBli navolen nový program: 0
Nulovat vše, jeBli navolen nový program, a při M02, M30, END PGM: 1
Nulovat jen zobrazen
 stavu a nástrojová data, jeBli navolen nový program: 2
Nulovat jen zobrazen
  stavu a nástrojová data, jeBli navolen nový program, a při M02, M30, END 
PGM: 3
Nulovat zobrazen
 stavu a QBparametry, jeBli navolen nový program: 4
Nulovat zobrazen
 stavu a QBparametry, jeBli navolen nový program a při M02, M30, END PGM: 5
Nulovat zobrazen
 stavu, jeBli navolen nový program: 6
Nulovat zobrazen
 stavu, jeBli navolen nový program, a při M02, M30, END PGM: 7

Definice pro zobrazen� 
grafiky

MP7310
Grafické zobrazen
 ve třech rovinách podle DIN 6, část 1, projekčn
 metoda 1: +0
Grafické zobrazen
 ve třech rovinách podle DIN 6, část 1, projekčn
 metoda 2: +1
Souřadný systém pro grafické zobrazen
 nenatáčet: +0
Souřadný systém pro grafické zobrazen
 natáčet o 90°: +2
Zobrazit nový BLK FORM při cyklu 7 NULOVÝ BOD vztažený ke starému nulovému bodu: +0
Zobrazit nový BLK FORM při cyklu 7 NULOVÝ BOD vztažený k novému nulovému bodu: +4
Nezobrazovat polohu kurzoru při zobrazen
 ve třech rovinách: +0
Zobrazovat polohu kurzoru při zobrazen
 ve třech rovinách: +8

Definice pro 
programovac� grafiku 
(ne u TNC 426, 
TNC 430)

MP7311
Nezobrazovat body zápichu jako kroužky: +0
Body zápichu zobrazovat jako kroužky+1
Nezobrazovat meandrové dráhy u cyklů: +0
Zobrazovat meandrové dráhy u cyklů: +2
Nezobrazovat korigované dráhy: +0
Zobrazovat korigované dráhy: +4

Zobrazen� TNC, TNC�editor
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Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: rádius 
nástroje (ne u TNC 410)

MP7315
0 až 99 999,9999 [mm]

Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: hloubka 
průniku (ne u TNC 410)

MP7316
0 až 99 999,9999 [mm]

Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: M�funkce pro 
start (ne u TNC 410)

MP7317.0
0 až 88 (0: funkce nen
 aktivn
)

Grafická simulace bez 
programované osy 
vřetena: M�funkce pro 
konec  (ne u TNC 410)

MP7317.1
0 až 88 (0: funkce nen
 aktivn
)

Nastavit šetřič 
obrazovky 
(ne u TNC 410)

Zadejte čas, po němž má 
TNC šetřič obrazovky 
aktivovat.

MP7392
0 až 99 [min] (0: funkce nen
 aktivn
)

Obráběn� a prováděn� programu

Cyklus 17: orientace vřetena na počátku 
cyklu

MP7160
Orientaci vřetena provádět:  0
Orientaci vřetena neprovádět:  1

Účinnost cyklu 11 ZMĚNA MĚŘÍTKA MP7410
ZMĚNA MĚŘÍTKA působ
 ve 3 osách: 0
ZMĚNA MĚŘÍTKA působ
 pouze v rovině obráběn
: 1

Správa nástrojových dat/kalibračn�ch dat MP7411
Aktuáln
 data nástroje přepsat kalibračn
mi daty 3DBdotykové sondy: +0
Aktuáln
 data nástroje zůstanou zachována: +1
Spravovat kalibračn
 data v kalibračn
m menu: +0 (ne u TNC 410)
Spravovat kalibračn
 data v tabulce nástrojů: +2 (ne u TNC 410)

Zobrazen� TNC, TNC�editor
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SL�cykly MP7420
Kanál kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinových ručiček pro ostrůvky a
proti smyslu hodinových ručiček pro kapsy: +0
Kanál kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinových ručiček pro kapsy a
proti smyslu hodinových ručiček pro ostrůvky: +1
Obrysový kanál vyfrézovat před vyhrubován
m: +0
Obrysový kanál vyfrézovat po vyhrubován
: +2
Sjednotit korigované obrysy: +0
Sjednotit nekorigované obrysy: +4
Vyhrubovávat vždy až do hloubky kapsy: +0
Kapsu úplně ofrézovat a vyhrubovat před každým dalš
m př
suvem: +8

Pro cykly G56, G57, G58, G59, G121, G122, G123, G124 plat
: 
Na konci cyklu najet nástrojem na posledn
 polohu naprogramovanou 
před vyvolán
m cyklu: +0
Na konci cyklu pouze vyjet nástrojem v ose vřetena: +16

SL�cykly skupiny I, způsob prováděn� (ne u 
TNC 426, TNC 430)

MP7420.1
Vyhrubovat oddělené oblasti meandrovým pohybem se zdvihac
m 
pohybem: +0
Vyhrubovat oddělené oblasti za sebou bez zdvihac
ho pohybu: +1
Bit 1 až bit 7: Reservováno

MP7420.1=0 (malé kroužky = zanořovac
 pohyby)       MP7420.1=1

Cyklus 4 FRÉZOVÁNÍ KAPES a cyklus 5 
KRUHOVÁ KAPSA: faktor překryt�

MP7430
0,1 až 1,414

Př�pustná odchylka rádiusu kruhu v 
koncovém bodě kruhu v porovnán� s 
počátečn�m bodem kruhu (ne u TNC 410)

MP7431
0,0001 až 0,016 [mm]

Obráběn� a prováděn� programu
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Účinek různých př�davných
funkc� M

Upozorněn�:

Faktory kV definuje výrobce stroje. Informujte 
se ve vaš
 př
ručce ke stroji.

MP7440
Stop prováděn
 programu při M06: +0
Bez zastaven
 prováděn
 programu při M06: +1
Bez vyvolán
 cyklu při M89: +0
Vyvolán
 cyklu při M89: +2
Stop prováděn
 programu při MBfunkc
ch: +0
Bez zastaven
 prováděn
 programu při MBfunkc
ch: +4
kVBfaktory nelze přes M105 a M106 přep
nat: +0 (ne u TNC 410)
kVBfaktory lze přes M105 a M106 přep
nat: +8 (ne u TNC 410)
Posuv v ose nástroje s M103 F.. 
Sn
žen
 nen
 aktivn
: +0
Posuv v ose nástroje s M103 F.. 
Sn
žen
 je aktivn
 : +16
Přesné zastaven
 při polohován
 s rotačn
mi osami
nen
 aktivn
: +0 (ne u TNC 410)
Přesné zastaven
 při polohován
 s rotačn
mi osami
je aktivn
: +32 (ne u TNC 410)

Chybové hlášen� při vyvolán� cyklu (ne u 
TNC 410)

MP7441
Vydán
 chybového hlášen
, nen
Bli M3/M4 aktivn
:  0
Potlačen
 chybového hlášen
, nen
Bli M3/M4 aktivn
:  +1
rezervováno: +2
Potlačen
 chybového hlášen
, když je hloubka naprogramována kladná: 
+0
Vydán
 chybového hlášen
, když je hloubka naprogramována kladná: +4

M�funkce pro orientaci vřetena v 
obráběc�ch cyklech

MP7442
Funkce nen
 aktivn
: 0
Orientace př
mo přes NC:  �1
MBfunkce pro orientaci vřetena: 1 až 999

Maximáln� dráhová rychlost při override 
posuvu 100% v provozn�ch režimech 
prováděn� programu

MP7470
0 až 99 999 [mm/min]

Posuv pro vyrovnávac� pohyby rotačn�ch os 
(ne u TNC 410)

MP7471
0 až 99 999 [mm/min]

Nulové body z tabulky nulových bodů se 
vztahuj� k

MP7475
Nulový bod obrobku: 0
Nulový bod stroje: 1

Zpracován� tabulek palet (ne u TNC 410) MP7683
Prováděn
 programu po bloc
ch: při každém startu NC zpracovat jeden 
řádek aktivn
ho NCBprogramu, Prováděn
 programu plynule:  při každém 
startu NC zpracovat celý NCBprogram: +0
Prováděn
 programu po bloc
ch: při každém startu NC zpracovat celý NCB
program: +1
Prováděn
 programu plynule: při  každém startu NC zpracovat všechny 
NCBprogramy až do dalš
 palety: +2
Prováděn
 programu plynule: při každém startu NC zpracovat celý soubor 
palet: +4
Prováděn
 programu plynule: jeBli zvoleno zpracován
 celého souboru 
palet (+4), pak zpracovávat soubor palet v nekonečné smyčce, tj. dokud 
nestisknete tlač
tko NCBStop: +8

Obráběn� a prováděn� programu
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n� 13.2 Připojen� pinů zásuvky a 

př�pojného kabelu pro datová 
rozhran�

Rozhran� V.24/RS�232�C
Zař�zen� HEIDEHAIN

Extern�
zař�zen�

HEIDENHAIN
Standardn� kabel

3 m

V.24�
Adaptérový 

blok

HEIDENHAIN
spojovac� kabel

max. 17 m

X21
TNC

Zapojen
 konektorů na logické jednotce TNC (X21) a na 
adaptérovém bloku je rozd
lné.
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n�Ciz� zař�zen�

Zapojen
 konektoru na ciz
m zař
zen
 se může značně l išit od zapojen
 
konektoru zař
zen
 HEIDENHAIN.

Závis
 na druhu zař
zen
 a způsobu přenosu. Zapojen
 konektoru 
adaptérového bloku zjist
te z n
že uvedeného schématu.

V.24�Adaptérový 
blok

X21
TNC
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n� Rozhran� V.11/RS�422 (ne u TNC 410)

K rozhran
 V.11 se připojuj
  pouze ciz
 zař
zen
.

Zapojen
 konektorů na logické jednotce TNC (X22) a na 
adaptérovém bloku je identické.

Extern�
zař�zen�

V.24�Adaptérový 
blok

HEIDENHAIN
spojovac� kabel

max. 1 000 m

X21
TNC
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TNC 410)

Maximáln
 délka kabelu:nest
něný:100 m
st
něný: 400 m

Rozhran� Ethernet zásuvka BNC (opce, ne u 
TNC 410)

Maximáln
 délka kabelu:180 m

Pin Signál Popis

1 TX+ Transmit Data

2 TX– Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 volný

5 volný

6 REC– Receive Data

7 volný

8 volný

Pin Signál Popis

1 Data (RXI, TXO) Vnitřn
 vodič (ž
la)

2 ZEM St
něn
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Charakteristika TNC

Charakteristika TNC

Krátký popis Souvislý ř
d
c
 systém pro stroje s až 9 osami (TNC 410: až 4  osy), nav
c 
orientace vřetena; TNC 410, TNC 426 CB, TNC 430 CA s analogovým 
ř
zen
m otáček TNC 410 PA, TNC 426 PB, TNC 430 PB s digitáln
m 
ř
zen
m otáček a integrovaným regulátorem proudu.  

Komponenty � Jednotka logiky
� Klávesnice
� Barevná obrazovka se softklávesami

Datová rozhran� � V.24 / RSB232BC
� Rozhran
 V.11/RSB422 (ne u TNC 410)
� Rozhran
 Ethernet (opce, ne u TNC 410)
� Rozš
řené datové rozhran
  s protokolem LSVB2 pro dálkovouobsluhu 

TNC přes datové rozhran
  se software HEIDENHAIN TNCremo (ne u 
TNC 410)

Současné poj�žděn� osami u obrysových 
prvků

� Př
mkové pohyby až v 5 osách (TNC 420 až do 3 os)
Exportn
 verze TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 osy

� Kruhy až ve 3 osách (s naklopenou obráběc
 rovinou), TNC 410 až ve 
2 osách

� Šroubovice ve 3 osách

„Look Ahead“ � Definované zaoblen
 u nespojitých obrysových přechodů (např
klad u 
3DBtvarů)

� Kontrola kolize s cyklem SL pro „otevřené obrysy“.
� U rádiusově korigovaných poloh s výpočtem geometrie k 

přizpůsoben
 posuvu předem M120 LA.

Paraleln� provoz Editace, zat
mco TNC provád
 obráběc
 program

Grafické zobrazen� � Programovac
 grafika
� Testovac
 grafika
� Grafika chodu programu (ne u TNC 410)

Typy souborů � Programy v popisném dialogu HEIDENHAIN
� Programy podle DIN/ISO
� Tabulky nástrojů
� Tabulky řezných dat (ne u TNC 410)
� Tabulky nulových bodů
� Tabulky bodů
� Soubory palet (ne u TNC 410)
� Textové soubory
� Systémové soubory (ne u TNC 410)
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Pamět’ programů �Pevný disk s 1 500 Mbyty pro NCBprogramy (TNC 410: 256 Kbytů, 
odpov
dá asi  10 000 NCBbloků, zálohováno bateri
)

�Lze spravovat libovolné množstv
 dat (TNC 410: až 64 souborů)

Definice nástrojů Až 254 nástrojů v programu, libovolné množstv
 nástrojů v tabulkách 
(TNC 410: až 254)

Programovac� pomůcky �Funkce k najet
 a opuštěn
 obrysu
� Integrovaný kalkulátor (nikoliv u TNC 410)
�Členěn
 programů (nikoliv u TNC 410)
�Komentářové bloky
�Př
má nápověda ke stávaj
c
m chybovým hlášen
m (kontextová 

nápověda, nikol iv u TNC 410)
�Funkce nápovědy pro DIN/ISOBprogramován
  (nikoliv u TNC 426, 

TNC 430)

Programovatelné funkce

Obrysové prvky �Př
mka
�Zkosen

�Kruhová dráha
�Střed kruhu
�Rádius kruhu
�Tangenciálně se napojuj
c
 kruhová dráha
�Zaoblen
 rohů
�Př
mky a kruhové dráhy pro najet
 a opuštěn
 obrysu
�BBsplin (pouze popisný dialog, nikoliv u TNC 410)

Volné programován� obrysu Pro všechny prvky obrysu, pro něž nen
 k dispozici kótován
 vhodné pro 
NC systém.

Trojrozměrná korekce rádiusu nástroje Pro dodatečnou změnu dat nástroje, aniž by se musel program znovu 
propoč
távat.

Programové skoky �Podprogram
�Opakován
 části programu
�Libovolný program jako podprogram

Obráběc� cykly �Vrtac
 cykly k vrtán
, hlubokému vrtán
, vystružován
, vyvrtáván
, 
zahlubován
, vrtán
 (řezán
) závitů s vyrovnávac
 hlavou a bez n
.

�Cykly pro frézován
 vnitřn
ch a vnějš
ch závitů (nikoliv u TNC 410)
�Hrubován
 a dokončován
 pravoúhlé a kruhové kapsy
�Cykly k plošnému frézován
 rovných a šikmých ploch
�Cykly k frézován
 rovných a kruhových drážek
�Bodový rastr na kruhu a na př
mce
�Obráběn
 libovolných kapes a ostrůvků
� Interpolace na plášti válce (nikoliv u TNC 410)

Charakteristika TNC
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Transformace (přepočty) souřadnic � Posunut
 nulového bodu
� Zrcadlen

� Natočen

� Změna měř
tka
� Naklopen
 roviny obráběn
 (nikoliv u TNC 410)

Použ�ván� 3D�dotykové sondy � Funkce dotykové sondy ke kompenzaci  šikmé polohy obrobku
� Funkce dotykové sondy pro nastaven
 vztažného bodu
� Funkce dotykové sondy pro automatickou kontrolu obrobku.
� Digitalizace 3DBtvarů s měř
c
 dotykovou sondou (opce, nikol iv u 

TNC 410)
� Digitalizace 3DBtvarů sp
nac
 dotykovou sondou (opce)
� Automatické měřen
  nástroje sondou TT 130 (u TNC 410 pouze v 

popisném dialogu)

Matematické funkce � Základn
 početn
 operace +, B, x a /
� Výpočty v trojúheln
ku sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan.
� Odmocnina z hodnoty a součtu druhých mocnin
� Druhá mocnina (SQ)
� Umocňován
  (^)
� Konstanta PI (3,14)
� Logaritmické funkce
� Exponenciáln
 funkce
� Tvořen
 záporné hodnoty (NEG)
� Tvořen
 celých č
sel (INT)
� Tvořen
 absolutn
 hodnoty (ABS)
� Odstraněn
 celých m
st (FRAC)
� Funkce pro výpočet kruhu
� Porovnává větš
 , menš
, rovno, nerovno 

TNC�data

Doba zpracován� bloku 4 ms/blok,
6 ms/blok, 20 ms/blok při zpracován
 po bloc
ch přes datové rozhran
.

Doba cyklu regulačn�ho okruhu � TNC 410
Interpolace dráhy: 6 ms

� TNC 426 PB, TNC 430 PA:
Interpolace dráhy: 3 ms
Jemná interpolace: 0,6 ms (otáčky)

� TNC 426 CB, TNC 430 CA:
Interpolace dráhy: 3 ms
Jemná interpolace: 0,6 ms (poloha)

� TNC 426 M, TNC 430 M:
Interpolace dráhy: 3 ms
Jemná interpolace: 0,6 ms (otáčky)

Programovatelné funkce
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Rychlost datového přenosu Přes V.24/V11 maximálně 114 200 baudů.
Přes rozhran
 Ethernet maximálně 1 Mbaud (opce, nikoliv u TNC 410)

Okoln� teplota �Provoz: 0°C až +45°C
�Skladován
:–30°C až +70°C

Dráha pojezdu Maximálně 100 m (3 937 palců)
 TNC 410: maximálně 30 m (1 181 palců)

Pojezdová rychlost maximálně 300 m/min (11 811 palců/min)
 TNC 410: maximálně 100 m/min (3 937 palců/min)

Otáčky vřetena maximálně 99 999 ot/min

Rozsah zadáván� �Minimálně 0,1µm (0,00001 palce) př
padně 0,0001° (TNC 410: 1µm)
�Maximálně 99 999,999 mm (3 937 palců) př
padně 99 999,999°

 TNC 410: maximálně 30 000 mm (1 181 palců) př
padně 30 000,000°

Vstupn� formáty a jednotky funkc� TNC

Polohy, souřadnice, rádiusy kružnic, délky 
zkosen�

B99 999,9999 až +99 999,9999
(5,4: m
st před desetinnou čárkou, m
sta za desetinnou čárkou) [mm]

Č�sla nástrojů 0 až 32 767,9 (5,1)

Jména nástrojů 16 znaků, při TOOL CALL psané mezi  ““. Dovolené zvláštn
 znaky: #, $, 
%, &, B

Delta�hodnoty pro korekce nástrojů B99,9999 až +99,9999 (2,4) [mm]

Otáčky vřetena 0 až 99 999,999 (5,3) [ot/min]

Posuvy 0 až 99 999,999 (5,3) [mm/min] nebo [mm/ot]

Čas prodlen� v cyklu 04 0 až 3 600,000 (4,3) [s]

Stoupán� závitu v různých cyklech B99,9999 až +99,9999 (2,4) [mm]

Úhel pro orientaci vřetena 0 až 360,0000 (3,4) [°]

Úhel pro polárn� souřadnice, rotaci, 
naklopen� roviny

B360,0000 až 360,0000 (3,4) [°]

Úhel polárn�ch souřadnic pro interpolaci 
šroubovic (G12/G13)

B5 400,0000 až 5 400,0000 (4,4) [°]

Č�sla nulových bodů v cyklu 7 0 až 2 999 (4,0)

Změna měř�tka v cyklech 11 až 26 0,000 001 až 99,999 999 (2,6)

Př�davné funkce M 0 až 999 (1,0)

Č�sla Q�parametrů 0 až 399 (1,0)

Hodnoty Q�parametrů B99 999,9999 až +99 999,9999 (5,4)

Návěst� (G98) pro skoky v programu 0 až 254 (3,0)

TNC�data
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Počet opakován� části programu L 1 až 65 534 (5,0)

Č�slo chyby u Q�parametrické funkce D14 0 až 1 099 (4,0)

Vstupn� formáty a jednotky funkc� TNC
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Při vypnut
 ř
dic
ho systému napáj
  TNC zálohovac
 baterie, aby 
nedošlo ke ztrátě dat v paměti RAM.

Když TNC vyp
še hlášen
 Vyměnit zálohovac� baterii, mus
te 
baterie vyměnit:

TNC 410 CA/PA, TNC 426 CB/PB, 
TNC 430 CA/PA

Typ baterie:3 článková baterie Mignon, odolná proti vytečen
, 
označen
 IEC „LR6“.

1 Otevřete jednotku logiky, záložn
 baterie se nacház
 vedle 
napájec
ho zdroje.

2 Otevřete zásuvku pro baterie: šroubovákem otočte kryt o čtvrt 
otáčky proti směru hodinových ručiček a otevřete jej .

3 Vyměňte baterie a přesvědčete se, že je zásuvka bateri
 opět 
řádně uzavřená.

TNC 410 M, TNC 426 M, TNC 430 M

Typ baterie:1 lithiová baterie, typ CR 2450N (Renata) obj. č. 
315 878B01

1 Otevřete jednotku logiky, záložn
 baterie se nacház
 vpravo vedle 
paměti EPROM NCBsoftware.

2 Vyměňte baterii; novou baterii lze zasadit pouze ve správné 
poloze.

K výměně zálohovac
 baterie vypněte stroj a TNC!

Zálohovac
 baterii sm
 vyměňovat pouze školená osoba!
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DIN/ISO

G�funkce

Skupina G Funkce Bloková
účinnost Pokyn

Polohovac
 procesy 00
01
02
03

05
06
07
10
11
12
13
15
16

Př
mková interpolace, kartézská, během rychloposuvu
Př
mková interpolace, kartézská
Kruhová interpolace, kartézská, ve smyslu hodinových ručičekn
Kruhová interpolace, kartézská, proti smyslu hodinových 
ručičekn
Kruhová interpolace, kartézská, bez udán
 směru otáčen

Kruhová interpolace, kartézská, tangenciáln
 spojen
 obrysu
Osově paraleln
 polohovac
  blok
Př
mková interpolace, polárn
, během rychloposuvu
Př
mková interpolace, polárn

Kruhová interpolace, polárn
, ve smyslu hodinových ručiček
Kruhová interpolace, polárn
, proti smyslu hodinových ručiček
Kruhová interpolace, polárn
, bez udán
 směru otáčen

Kruhová interpolace, polárn
, tangenciáln
 spojen
 obrysu

� (s R)
� (s R)

�

Str. 127
Str. 127
Str. 131
Str. 131

Str. 131
Str. 134

Str. 140
Str. 140
Str. 140
Str. 140
Str. 140
Str. 141

Obráběn
 obrysů, 
naj
žděn
/odj 
žděn


24
25
26
27

Sražen
 s délkou sražen
 R
Zaoblené rohy s rádiusem R
Tangenciáln
 naj
žděn
 obrysu s R
Tangenciáln
 odj
žděn
 od obrysu s R

Str. 128
Str. 129
Str. 124
Str. 124

Cykly k vrtán
 a frézován
 
závitů

83
84
85
86
200
201
202
203
204
205
206
207
208
209
262
263
264
265
267

Hloubkové vrtán

Řezán
 vnitřn
ch závitů s vyrovnávac
 hlavou
Řezán
 vnitřn
ch závitů bez vyrovnávac
 hlavy
Řezán
 závitů (ne u TNC 410)
Vrtán

Vystružován

Vyvrtáván

Univerzáln
 vrtán

Zpětné zahlubován

Univerzáln
 vrtán
 (ne u TNC 410)
Řezán
 vnitřn
ch závitů s vyrovnávac
 hlavou (ne u TNC 410)
Řezán
 vnitřn
ch závitů bez vyrovnávac
 hlavy (ne u TNC 410)
Vyfrézován
 otvoru (ne u TNC 410)
Vrtán
 závitů s lomem tř
sky (ne u TNC 410)
Frézován
 závitu (ne u TNC 410)
Frézován
 závitů se zahlouben
m (ne u TNC 410)
Vrtac
 frézován
 závitů (ne u TNC 410)
Vrtac
 frézován
 závitů Helix (ne u TNC 410)
Frézován
 vnějš
ch závitů (ne u TNC 410)

Str. 185
Str. 199
Str. 202
Str. 205
Str. 186
Str. 187
Str. 189
Str. 191
Str. 193
Str. 195
Str. 200
Str. 203
Str. 197
Str. 206
Str. 210
Str. 212
Str. 216
Str. 220
Str. 223
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Cykly k frézován
  kapes, 
čepů a drážek

74
75
76
77
78
210
211
212
213
214
215

Frézován
 drážky
Frézován
 pravoúhlé kapsy ve smyslu hodinových ručiček
Frézován
 pravoúhlé kapsy proti smyslu hodinových ručiček
Frézován
 kulaté kapsy ve smyslu hodinových ručiček
Frézován
 pravoúhlé kapsy proti smyslu hodinových ručiček
Frézován
 drážek s kývavým zanořován
m
Kulatá drážka s kývavým zanořován
m
Obráběn
 pravoúhlé kapsy načisto 
Obráběn
 pravoúhlého čepu načisto
Obráběn
 kulaté kapsy načisto
Obráběn
 kulatého čepu načisto

Str. 243
Str. 231
Str. 231
Str. 237
Str. 237
Str. 245
Str. 247
Str. 233
Str. 235
Str. 239
Str. 241

Cykly pro zhotoven
 
bodových vzorů

220
221

Rastr bodů v kruhu
Rastr bodů v př
mce

Str. 253
Str. 255

Cykly pro výrobu 
složitějš
ch obrysů

37
56
57
58
59
37
120
121
122
123
124
125
127
128

Definice obrysu kapsy
Předvrtán
 obrysu kapsy (s G37) SLI
Vyhrubován
 obrysu kapsy (s G37) SLI
Frézován
 obrysu ve smyslu hodinových ručiček (s G37) SLI
Frézován
 obrysu proti smyslu hodinových ručiček (s G37) SLI
Definice obrysu kapsy
Obrysová data (ne u TNC 410)
Předvrtán
 (s G37) SLII (ne u TNC 410)
Hrubován
 (s G37) SLII (ne u TNC 410)
Dokončen
 dna (s G37) SLII (ne u TNC 410)
Dokončen
 stěn (s G37) SLII (ne u TNC 410)
Obrysové obráběn
 (s G37, ne u TNC 410)
Válcový plášt’ (s G37, ne u TNC 410)
Válcový plášt’ frézován
 drážek (s G37, ne u TNC 410)

Str. 260
Str. 261
Str. 262
Str. 263
Str. 263
Str. 264
Str. 269
Str. 270
Str. 271
Str. 272
Str. 273
Str. 274
Str. 276
Str. 278

Cykly pro plošné 
frézován
 (řádkován
)

60
230
231

Zpracován
 tabulky bodů (ne u TNC 410)
Plošné frézován
 rovných ploch
Plošné frézován
 l ibovolně nahnutých ploch

Str. 287
Str. 288
Str. 290

Cykly pro transformaci 
(přepočet) souřadnic

28
53
54
72
73
80

Zrcadlen

Posunut
 nulového bodu v tabulce nulových bodů
Posunut
 nulového bodu v programu
Změna měř
tka
Natočen
 souřadnicového systému
Rovina obráběn
 (ne u TNC 410)

Str. 300
Str. 295
Str. 294
Str. 303
Str. 302
Str. 304

Speciáln
 cykly 04
36
39
62

Časová prodleva
Orientace vřetena
Cyklus vyvolán
 programu, vyvolán
 cyklu pomoc
 G79
Tolerančn
 odchylka pro rychlé frézován
 obrysu (ne u TNC 410)

�

�

Str. 311
Str. 312
Str. 311
Str. 313

Cykly pro zjištěn
 šikmé 
polohy obrobku (ne u 
TNC 410)

400
401
402
403
404
405

Základn
 natočen
 pomoc
 dvou bodů
Základn
 natočen
 pomoc
 dvou otvorů
Základn
 natočen
 pomoc
 dvou čepů
Kompenzace šikmé polohy pomoc
 natočen
 v ose
Př
mé nastaven
 základn
ho natočen

Kompenzace šikmé polohy přes osu C

�

�

�

�

�

�

Viz 
Př
ručka 
pro 
uživatele 
cyklů 
dotykov
é sondy.

Skupina G Funkce Bloková
účinnost Pokyn
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Cykly pro automatické 
nastaven
 vztažného 
bodu
(ne u TNC 410)

410
411
412
413
414
415
416
417
418

Vztažný bod ve středu pravoúhlé kapsy
Vztažný bod ve středu pravoúhlého čepu
Vztažný bod ve středu kruhové kapsy/otvoru
Vztažný bod ve středu kruhového čepu
Vztažný bod roh zevnitř
Vztažný bod roh zvenku
Vztažný bod ve středu roztečné kružnice
Vztažný bod ve ose dotykové sondy
Vztažný bod v průseč
ku spojnic vždy dvou otvorů

�

�

�

�

�

�

�

�

�

Viz 
Př
ručka 
pro 
uživatele 
cyklů 
dotykov
é sondy.

Cykly pro automatické 
proměřen
 obrobku (ne u 
TNC 410) 

55
420
421
422
423
424
425
426
427
430
431

Měřen
 libovolných souřadnic v libovolné ose
Měřen
 úhlu
Měřen
 polohy a průměru kruhové kapsy / otvoru
Měřen
 polohy a průměru kruhového čepu
Měřen
 polohy a průměru pravoúhlé kapsy
Měřen
 polohy a průměru pravoúhlého čepu
Měřen
 š
řky drážky
Měřen
 stojiny
Měřen
 libovolných souřadnic v libovolné ose
Měřen
 polohy a průměru roztečné kružnice
Měřen
 libovolné roviny

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

�

Viz 
Př
ručka 
pro 
uživatele 
cyklů 
dotykov
é sondy.

Cykly pro automatické 
proměřen
 nástroje (ne u 
TNC 410) 

480
481
482
483

Kalibrace TT
Měřen
 délky nástroje
Měřen
 rádiusu nástroje
Měřen
 délky a rádiusu nástroje

�

�

�

�

Viz 
Př
ručka 
pro 
uživatele 
cyklů 
dotykov
é sondy.

Cykly všeobecně 79 Vyvolán
 cyklu � Str. 177

Volba roviny obráběn
 17
18
19
20

Volba rovin XY, osa nástroje Z
Volba rovin ZX, osa nástroje Y
Volba rovin YZ, osa nástroje X
Osa nástroje IV

Str. 109

Převzet
 souřadnic 29 Převzet
 posledn
 c
 lové pozice jako pólu Str. 130

Definice neobrobeného 
polotovaru

30
31

Definice polotovaru pro grafiku, MinBbod
Definice polotovaru pro grafiku, MaxBbod

Str. 71

Programovatelné 
ovlivněn


38 STOP chodu programu

40
41
42
43
44

Bez korektury nástroje (R0)
Korekce dráhy nástroje, vlevo od obrysu (RL)
Korekce dráhy nástroje, vpravo od obrysu (RR)
Osově paraleln
 korekce, prodloužen
 (R+)
Osově paraleln
 korekce, zkrácen
  (RB)

Str. 113

Nástroje 51

99

Př
št
 č
slo nástroje (při aktivn
m centráln
m zásobn
ku nástrojů)
Definice nástroje

�

�

Str. 110

Str. 100

Skupina G Funkce Bloková
účinnost Pokyn
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1
3.

5
 A

dr
es

ov
ac

� p
�s

m
en

a 
po

d
le

 D
IN

/I
S

O

Obsazená p�smena adres

Měrové jednotky 70
71

Měrové jednotky: palce (na začátku programu)
Měrové jednotky: milimetry (na začátku programu)

Str. 72

Rozměrové údaje 90
91

Absolutn
 rozměry
Př
růstkové rozměry

Str. 41
Str. 41

Podprogramy 98 Nastaven
 č
sla návěst
 �

Skupina G Funkce Bloková
účinnost Pokyn

P�smeno adresy Funkce

% Začátek programu, př
padně vyvolán
 programu

# Č
slo nulového bodu s cyklem G53

A
B
C

Otáčen
  kolem osy X
Otáčen
  kolem osy Y
Otáčen
  kolem osy Z

D Definice parametru (programový parametr Q)

DL
DR

Korektura opotřeben
 délky s vyvolán
m nástroje
Korektura opotřeben
 rádiusu s vyvolán
m nástroje

E Tolerance pro M112 a M124

F
F
F
F

Posuv
Časová prodleva s G04
Faktor změny měř
tka s G72
Faktor redukce posuvu s M103

G Dráhová podm
nka, definice cyklu

H
H
H

Úhel polárn
ch souřadnic v řetězcových m
rách/v absolutn
m rozměru
Úhel natočen
 s G73
Limitn
 úhel pro M112

I
J
K

Souřadnice X středu kruhu / pólu
Souřadnice Y středu kruhu / pólu
Souřadnice Z středu kruhu / pólu

L
L
L

Stanoven
 č
sla návěst
 pomoc
 G98
Skok na č
slované návěst
 
Délka nástroje s G99

LA Počet bloků pro výpočet předem s M120

M Př
davné funkce

N Č
slo bloku

P
P

Parametr cyklu v obráběc
ch cyklech
Parametr v definic
ch parametrů



450 13 Tabulky a přehledy

1
3.

5
 A

dr
es

ov
ac

� p
�s

m
en

a 
po

d
le

 D
IN

/I
S

O

Funkce parametrů

Q Programový parametr / parametr cyklu

R
R
R
R
R

Polárn
 souřadnice B rádius
Rádius kruhu s G02/G03/G05
Rádius zaoblen
 s G25/G26/G27
Délka zkosen
  hrany s G24
Rádius nástroje s G99

S
S

Otáčky vřetena
Polohován
 vřetena pomoc
 G36

T
T

Definice nástroje s G99
Vyvolán
 nástroje

U
V
W

Lineárn
 pohyby paralelně s osou X
Lineárn
 pohyb, paralelně s osou Y
Lineárn
 pohyb paralelně s osou Z

X
Y
Z

Osa X
Osa Y
Osa Z

* Znak konce bloku

P�smeno adresy Funkce

Definice parametru Funkce Pokyn

D00 Přiřazen
 Str. 333

D01
D02
D03
D04

Sč
tán

Odč
tán

Násoben

Dělen


Str. 333
Str. 333
Str. 333
Str. 333

D05 Odmocnina Str. 333

D06
D07

Sinus
Kosinus

Str. 336
Str. 336

D08 Odmocnina ze součtu druhých mocnin Str. 336

D09
D10
D11
D12

JeBli rovno, pak skok
Nen
Bli rovno, pak skok
JeBli větš
, pak skok
JeBli menš
, pak skok

Str. 338
Str. 338
Str. 338
Str. 338

D13 Úhel (úhel  z c . sin a c . cos a) Str. 336

D14 Č
slo chyby Str. 341

D15 Tisk Str. 345

D19 Předán
 hodnot do PLC Str. 346
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Hloubkové vrtán
  ... 185, 195
Hrubován
: viz SLBcykly, hrubován
.

I
Indexované nástroje ... 105, 106
Informace o formátech ... 443
Interpolace Helix ... 141

J
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Přehled: Př�davné funkce

M  Účinek Účinek v bloku na začátku konci Strana

M00 STOP prováděn
 programu/STOP vřetena/VYP chladic
 kapaliny � Str. 149

M01 Volitelný STOP prováděn
  programu � Str. 386

M02 STOP chodu programu/STOP vřetena/VYP chladic
 kapaliny, př
padně vymazán
 
indikace stavu (závis
 na strojn
m parametru)/skok zpět k bloku 1

� Str. 149

M03
M04
M05

START vřetena ve smyslu hodinových ručiček
START vřetena proti smyslu hodinových ručiček
STOP otáčen
 vřetena

�

�

�

Str. 149

M06 Výměna nástroje/STOP prováděn
 programu (závis
 na strojn
m parametru)/ STOP 
vřetena

� Str. 149

M08
M09

ZAP chladic
 kapaliny
VYP chladic
  kapaliny

�

�

Str. 149

M13
M14

START vřetena ve smyslu hodin/ZAP chladic
  kapaliny
START vřetena proti smyslu hodin/ZAP chladic
 kapaliny

�

�

Str. 149

M30 Stejná funkce jako M02 � Str. 149

M89 Volná dodatečná funkce nebo
Vyvolán
 cyklu, modálně účinné (závis
 na strojn
m parametru)n 

�

�

Str. 177

M90 Pouze ve vlečném režimu: konstantn
 pojezdová rychlost v roz
ch � Str. 153

M91 V polohovac
m bloku: souřadnice se vztahuj
 k nulovému bodu stroje � Str. 150

M92 V polohovac
m bloku: souřadnice se vztahuj
 k poloze definované výrobcem stroje, 
např
klad k poloze pro výměnu nástroje

� Str. 150

M94 Redukce indikace rotačn
 osy na hodnotu pod 360° � Str. 166

M97 Obráběn
 malých úseků obrysu � Str. 157

M98 Úplné obroben
 otevřených obrysů � Str. 158

M99 Vyvolán
 cyklu po bloc
ch � Str. 177



Př�davné M�funkce TNC 426, TNC 430

M101
M102

Automatická výměna nástroje za sesterský nástroj po uplynut
 životnosti
zrušit

�

�

Str. 110

M103 Redukce posuvu při zanořován
 na faktor F (procentn
 hodnota) � Str. 158

M107
M108

Potlačen
 chybového hlášen
 u sesterských nástrojů s př
davkem
Zrušen
  M107

�

�

Str. 110

M109

M110

M111

Konstantn
 dráhová rychlost na břitu nástroje
(zvýšen
 a sn
žen
 posuvu)
Konstantn
 dráhová rychlost na břitu nástroje  
(pouze sn
žen
 posuvu)
Zrušen
  M109/M110

�

�

�

Str. 160

M112
M113

Vložen
 přechodů mezi libovolné prvky obrysu
zrušen
 M112 (ne u TNC 426, TNC 430)

� Str. 154

M120 Dopředný výpočet obrysu s korekc
 rádiusu (LOOK AHEAD) � Str. 160

M124 Filtr obrysů (ne u TNC 426, TNC 430) � Str. 156

M126
M127

Poj
žděn
 rotačn
ch os nejkratš
 cestou
Zrušen
  M126

�

�

Str. 165

M  Účinek Účinek v bloku na začátku konci Strana

M  Účinek Účinek v bloku na začátku konci Strana

M104 Opětná aktivace naposledy nastaveného vztažného bodu � Str. 152

M105
M106

Provést obráběn
 s druhým kvBfaktorem
Provést obráběn
 s prvn
m kvBfaktorem

�

�

Str. 435

M114
M115

Automatická korekce geometrie stroje při obráběn
 s naklápěc
mi osami
Zrušen
  M114

�

�

Str. 167

M116
M117

Posuv úhlových os v mm/min
Zrušen
  M116

�

�

Str. 164

M118 Proložené polohován
 s ručn
m kolečkem během prováděn
 programu � Str. 162

M128
M129

Zachován
 polohy hrotu nástroje při polohován
 naklápěc
ch os (TCPM)
Zrušen
  M128

�

�

Str. 168

M130 V polohovac
m bloku: body se vztahuj
 k nenaklopenému souřadnému systému � Str. 152

M134

M135

Přesné zastaven
 na netangenciáln
ch přechodech obrysu při polohován
  s rotačn
mi 
osami
Zrušen
  M134

�

�

Str. 169

M136
M137

Posuv F v milimetrech na otáčku vřetena
Zrušen
  M136

�

�

Str. 159

M138 Výběr naklápěc
ch os � Str. 170

M142 Smazán
 modáln
ch programových informac
 � Str. 163



M143 Smazán
 základn
ho natočen
 � Str. 163

M144
M145

Ohled na kinematiku stroje v polohách CÍL/AKT na konci bloku
Zrušen
 M144

�

�

Str. 171

M200
M201
M202
M203
M204

Řezán
 laserem: př
mý výstup programovaného napět

Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce dráhy
Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce rychlosti
Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce času (rampa)
Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce času (impulz)

�

�

�

�

�

Str. 172

M  Účinek Účinek v bloku na začátku konci Strana





Přehled funkc� DIN/ISO
TNC 410, TNC 426, TNC 430

Př�davné M�funkce TNC 426, TNC 430

M�funkce

M00

M01
M02

STOP prováděn
 programu/STOP vřetena/VYP 
chladic
 kapaliny
Volitelný STOP prováděn
 programu
STOP prováděn
 programu/STOP vřetena/VYP 
chladic
 kapaliny/př
padně smazán
 zobrazen
 stavu 
(závis
 na strojn
m parametru)/návrat do bloku 1

M03
M04
M05

START vřetena ve smyslu hodinových ručiček
START vřetena proti smyslu hodinových ručiček
STOP otáčen
 vřetena

M06 Výměna nástroje/STOP prováděn
 programu (závis
 
na strojn
m parametru)/ STOP vřetena

M08
M09

ZAP chladic
 kapaliny
VYP chladic
 kapaliny

M13

M14

START vřetena ve smyslu hodin/ZAP chladic
 
kapaliny
START vřetena proti smyslu hodin/ZAP chladic
 
kapaliny

M30 Stejná funkce jako M02

M89 Volná dodatečná funkce nebo
vyvolán
 cyklu, modálně účinné (závis
 na strojn
m 
parametru)

M90 Pouze ve vlečném režimu: konstantn
  pojezdová 
rychlost v roz
ch

M99 Vyvolán
 cyklu po bloc
ch

M91

M92

V polohovac
m bloku: souřadnice se vztahuj
  k 
nulovému bodu stroje
V polohovac
m bloku: souřadnice se vztahuj
  k 
poloze definované výrobcem stroje, např. k poloze 
pro výměnu nástroje

M94 Redukce indikace rotačn
 osy na hodnotu pod 360°

M97
M98

Obráběn
 malých úseků obrysu
 Úplné obroben
 otevřených obrysů

M101

M102

Automatická výměna nástroje za sesterský nástroj 
po uplynut
 životnosti
Zrušen
 M101

M103 Redukce posuvu při zanořován
 na faktor F 
(procentn
 hodnota)

M107

M108

Potlačen
 chybového hlášen
 u sesterských nástrojů 
s př
davkem
Zrušen
 M107

M109

M110

M111

Konstantn
 pojezdová rychlost břitu nástroje 
(zvýšen
 a sn
žen
 posuvu)
Konstantn
 pojezdová rychlost bři tu nástroje (pouze 
sn
žen
 posuvu)
Zrušen
 M109/M110

M112

M113

Vložen
 přechodů mezi libovolné prvky obrysu (ne u 
TNC 426, TNC 430)
Zrušen
 M112

M120 Předem vypoč
tat obrys s korekc
 rádiusu
(LOOK AHEAD)

M124 Filtr obrysů (ne u TNC 426, TNC 430)

M126
M127

Poj
žděn
 rotačn
ch os nejkratš
 cestou
Zrušen
 M126

M�funkce

M104 Opětná aktivace naposledy nastaveného vztažného 
bodu

M105
M106

Provést obráběn
 s druhým kvBfaktorem
Provést obráběn
 s prvn
m kvBfaktorem

M114

M115

Autom. korekce geometrie stroje při obráběn
 s 
naklápěc
mi osami
Zrušen
 M114

M116
M117

Posuv úhlových os v mm/min
Zrušen
 M116

M118 Překrýt ručn
 polohován
 během 
prováděn
 programu

M128

M129

Zachován
 polohy hrotu nástroje při polohován
 
naklápěc
ch os (TCPM)
Zrušen
 M128

M130 V polohovac
m bloku: body se vztahuj
  k 
nenaklopenému souřadnému systému

M134

M135

Přesné zastaven
 na netangenciáln
ch přechodech 
obrysu při polohován
 s rotačn
mi osami
Zrušen
 M134

M136
M137

Posuv F v milimetrech na otáčku vřetena
Zrušen
 M136

M138 Výběr naklápěc
ch os

M142 Smazán
 modáln
ch programových informac


M143 Smazán
 základn
ho natočen


M144

M145

Ohled na kinematiku stroje v polohách AKTUÁLNÍ/
CÍLOVÁ na konci bloku
Zrušen
 M114

M200

M201
M202
M203

M204

Řezán
 laserem: př
mý výstup programovaného 
napět

Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce dráhy
Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce rychlosti
Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce času 
(rampa)
Řezán
 laserem: výstup napět
 jako funkce času 
(impulz)

M�funkce



G�funkce

Pohyby nástroje

G00
G01
G02

G03

G05
G06
G07*
G10
G11
G12

G13

G15

G16

Př
mková interpolace, kartézská, během rychloposuvu
Př
mková interpolace, kartézská
Kruhová interpolace, kartézská, ve smyslu hodinových 
ručičekKruhová interpolace, kartézská, proti smyslu 
hodinových ručiček
Kruhová interpolace, kartézská, bez udán
 směru 
otáčen

Kruhová interpolace, kartézská, tangenciáln

Připojen
 obrysu
Osově paraleln
 polohovac
 blok
Př
mková interpolace, polárn
, během rychloposuvu
Př
mková interpolace, polárn

Kruhová interpolace, polárn
, ve smyslu hodinových 
ručiček
Kruhová interpolace, polárn
, proti smyslu hodinových 
ručiček
Kruhová interpolace, polárn
, bez
udán
 směru otáčen

Kruhová interpolace, polárn
, tangenciáln

Připojen
 obrysu

Najet, př�padně odjet od sražen�/zaoblen�/obrysu

G24*
G25*
G26*
G27*

Sražen
 s délkou sražen
 R
Zoblené rohy s rádiusem R
Měkké (tangenciáln
) najet
 obrysu s rádiusem R
Měkké (tangenciáln
) odjet
 od obrysu s rádiusem R

Definice nástroje

G99* S č
slem nástroje T, délkou L, rádiusem R

Korekce rádiusu nástroje

G40
G41
G42
G43
G44

Bez korekce rádiusu nástroje
Korekce dráhy nástroje, vlevo od obrysu
Korekce dráhy nástroje, vpravo od obrysu
Osově paraleln
 korekce pro G07, prodloužen

Osově paraleln
 korekce pro G07, zkrácen


Definice polotovaru pro grafiku

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimáln
 bod
(G90/G91) Maximáln
 bod

Cykly pro zhotovován� otvorů a závitů

G83
G84
G85
G86
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206

G207

G208
G209

Hloubkové vrtán

Řezán
 vnitřn
ch závitů s vyrovnávac
 hlavou
Řezán
 vnitřn
ch závitů bez vyrovnávac
 hlavy
Řezán
 závitů (ne u TNC 410)
Vrtán

Vystružován

Vyvrtáván

Univerzáln
 vrtán

Zpětné zahlubován

Univerzáln
 hluboké vrtán
  (n u TNC 410)
Řezán
 vnitřn
ch závitů s vyrovnávac
 hlavou
(ne u TNC 410)
Řezán
 vnitřn
ch závitů bez vyrovnávac
 hlavy
(ne u TNC 410)
Vyfrézován
 otvoru (ne u TNC 410)
Vrtán
 závi tů s lomem tř
sky (ne u TNC 410)

Cyk ly pro zho to vován � o tvo rů  a závitů

G 262
G 263
G 264
G 265
G 267

Fr ézován
 z áv itu (ne u TN C 4 10)
Fr ézován
 z áv itů se zahl ouben
m  ( ne u TN C 410 )
V rtac
  fr ézován
 závitů (ne u T NC  410)
V rtac
  fr ézován
 závitů Helix  (ne u TN C 4 10)
Fr ézován
 v nějš
ch z áv itů (ne u TN C 4 10)

Cyk ly k fré zován � ka pes, čepů  a drážek

G 74
G 75

G 76

G 77
G 78
G 210
G 211
G 212
G 213
G 214
G 215

Frézo ván
 drá žky
Frézo ván
 pra voúhlé k ap sy ve s my slu hodino výc h 
ruč ič ek
Frézo ván
 pra voúhlé k ap sy p roti sm yslu ho dinovýc h 
ruč ič ek
Frézo ván
 kula té ka ps y ve s mys lu hodinový c h ruč iček
Frézo ván
 kula té ka ps y pro ti s my slu hodino výc h ruč ič ek
Frézo ván
 drá žek s  ký va vým  za nořová n
m
K ula tá drá žka  s  ký va vým  zano řová n
m
O brá běn
 p ra voúhlé ka ps y na č isto 
O brá běn
 p ra voúhlého č epu na čis to
O brá běn
 k ula té ka ps y na čis to
O brá běn
 k ula tého  čep u nač is to

Cyk ly pro zho to ven � bodo vé ho  vzo ru

G 220
G 221

Ras tr bod ů v kruhu
Ras tr bod ů v p ř
m ce

SL�cyk ly sku piny 1

G37
G56
G57
G58
G59

O brys , d efin ic e č 
sel podpr ogra mů d
lč 
c h obrys ů
P ředvrtá n

Vy hrubová n

Frézová n
 obrys u v e s mys lu hodinový c h ruč ič ek (na čis to )
Frézová n
 obr ysu proti s mys lu hodinovýc h ruč iček  
(na č isto)

 SL�cyk ly sku piny 2 (ne  u T NC 410)

G 37
G 120
G 121
G 122
G 123
G 124
G 125
G 127
G 128

O br ys , d efinice č
sel p odp rogr amů  d
lč
ch ob rys ů
D efinice dat obr ys u (plat
 p ro G 121 až G124 )
Před vrtán

V yhrub ován
 p aralelně s  obr ys em
D no načisto
Strany  načisto
O br ys ové ob ráběn
 (obr áběn
 otevř eného o bry su)
V ál co vý p lášt’
V ál co vý p lášt’ drážkov é fr ézován


Tra nsfo rmac e (pře poč ty) so u řa dn ic

G 53
G 54
G 28
G 73
G 72
G 80
G 247

Pos unut
 nulov ého bo du z tabu lky  nulový ch bod ů
Pos unut
 nulov ého bo du v p rogr amu
Z rcadlen
 o bry su
N atočen
 so uřadnico vého s ys té mu
Z měna m ěř 
tka, zm enše n
 či zvětš en
 obr ys u
N aklo pen
 r oviny  obráb ěn
 (ne u TNC  410)
N astaven
 vztažného b odu ( ne u TN C 410 )

Cyk ly pro plo šné  fré zo ván � (řá dk ován �)

G 60
G 230
G 231

Z pracov án
 tabulky  bod ů (ne  u TN C 41 0)
Ploš né fré zován
 rovn ých p loch
Ploš né fré zován
 libov olně nah nutých p loch

*) Fu nkce p ůsob 
c
 po b loc
ch

G�fun kce



*) F unkce půs ob
 c
  po b loc
ch

Speciáln�  cykly

G 04*
G 36
G 39*
G 62

Č as ová p rodl eva F sekund
O rientace vř etena
Vy volán
 prog ram u
To lerančn
 od chylka pro  rychlé fr ézován
 o bry su
(n e u TN C 410)

Defin ice  roviny obrá bě n�

G 17
G 18
G 19
G 20

Rov ina X/Y, os a nástr oje Z
Rov ina Z/X, os a nástro je Y
Rov ina Y/Z, os a nástro je X
O sa n ás troje IV

Ro změro vé  údaje

G 90
G 91

A bs olutn
 ro změ ry
Inkr emen táln 
 rozm ěry

Mě rové  je dn otky

G 70

G 71

Roz měr ová jed notka p alec (stano vit na počátku 
p rogr amu)
Roz měr ová jed notka m ilim etr ( stanovit na p očátku 
p rogr amu)

Osta tn � G�fun kce

G 29
G 38
G 51*
G 55
G 79*
G 98*

Pos ledn
 c
lo vá hodno ta p olohy  jako pól ( střed  kr uhu)
STO P prov áděn
 p rogr amu
Před volba nás troje ( u centráln
ho zásob n
ku nástro jů)
Prog ram ovatelné s n
m ac
  fu nkce
Vy volán
 cy klu
D efinice č
sla návěs ti

Adre sy

%
%

Po čátek p rog ram u
Vyv olán
 p rog ram u

# Č
s lo nulo vého bod u s G 53

A
B
C

Otáčen
  ko lem  os y X
Otáčen
  ko lem  os y Y
Otáčen
  ko lem  os y Z

D Definice Q Bpar ame tr ů

DL
DR

Korektura o potře ben
 d élky s  T
Korektura o potře ben
 r ádius u s  T

E Toler an ce s M1 12 a M12 4

F
F
F
F

Po suv
Časo vá pr odle va s G04
Faktor  zm ěny  m ěř
tka s G 72
Faktor  FBred ukce  s M10 3

G GBfunkce

H
H
H

Úhel p olárn
 ch  sou řadni c
Úhel nato če n
 s G73
Lim itn
 ú hel s  M112

I So uřad nice X s třed u kruhu / p ólu

G�fun kce

J Souřad nice Y střed u kruhu  / p ólu

K Souřad nice Z s třed u kruhu / p ólu

L
L
L

Stan oven
 č
 sla náv ěst
 p om oc
 G 98
Sko k n a č
 slov ané návě st
 
Délka nás troje s G 99

M MBfu nkce

N Č
s lo b loku

P
P

Par am etr cyklu v  obr áběc
ch cy kl ech
Hod nota neb o Q Bparam etr  v defini ci  QBp aram etru

Q Q Bp aram etry

R
R
R
R

Po lárn
 s ouř adnice B r ádius
Rádius  kruhu s G 02/G 03/G 05
Rádius  zaob len
 s  G 25/G 26/G2 7
Rádius  nás troje s  G 99

S
S

O táčky vřetena
Po lohov án
 vř etena po mo c
 G3 6

T
T
T

Definice nástro je s  G99
Vy volán
 n ástro je
dalš 
 nás tr oj p om oc
 G 51

U
V
W

O sa, par aleln
 s  os ou X
O sa, par aleln
 s  os ou Y
O sa, par aleln
 s  os ou Z

X
Y
Z

O sa X
O sa Y
O sa Z

* Konec vě ty

Adre sy



Obrysové cykly

Korektura rádiusu obrysových podprogramů

Transformace (přepočty) souřadnic

Definice Q�parametrů

V ytvoře n� pro gra mu při  obrábě n�
ně ko lika  ná stroji

Seznam  ob ry sov ých p odp rog ram ů G37  P01 ...

Obrysová da ta  defino ván
 G12 0 Q 1 ...

Vrt ák  definov án
/vyv olán
 
O bry so vý cy klus: p ředv rtán
 
Vy volán
  cyklu

G12 1 Q 10 ...

H ru bovac � fréza d efinov án
/vyvo lán

O bry so vý cy klus: H rub ován

Vy volán
  cyklu

G12 2 Q 10 ...

Fré za  o brá bě n� n ačisto   d efinován
 /
vy volán

O bry so vý cy klus: d okončen
 d na
Vy volán
  cyklu

G12 3 Q 11 ...

Fré za  o brá bě n� n ačisto   d efinován
 /
vy volán

O bry so vý cy klus: d okončen
 s těny
Vy volán
  cyklu

G12 4 Q 11 ...

Konec h lavn
ho  pro gram u, s ko k z pátky M02

Podp rog ram y o bry su G98  ...
G98  L0

Obrys P ořa d� pro gra mo vá n�
prvků o brysu

K ore ktu ra 
rádiusu

Vnitř n

(kaps a)

v e sm y slu hodin ový ch  ručiček 
( CW)
Pro ti sm y slu h odino vých ručiček 
( CCW )

G 42 ( RR)
G 41 ( RL)

Vně jš

(os trův ek)

v e sm y slu hodin ový ch  ručiček 
( CW)
Pro ti sm y slu h odino vých ručiček 
( CCW )

G 41 ( RL)
G 42 ( RR)

Tran sfo rma ce  
(přepo če t) 
so uřadn ic

Aktivo vá n� Zruše n�

N ulový  bo d
po sunu t


G 54 X +20 Y+3 0 
Z+ 10

G 54 X 0 Y 0 Z0

Zr cad len
 G 28 X G 28

N ato čen
 G 73 H +45 G 73 H +0

Zm ěna m ěř 
tka G 72 F 0 ,8 G 72 F1

Rov ina obr áběn
 G 80 A +10 B+ 10 
C+ 15

G 80

D F un kce

00
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
19

Př iřazen

Sč
tán

O d č
tán

N ás oben 

D ělen

O d m ocnina
Sin us
Ko sinu s
O d m ocnina ze sou čtu druh ých m ocnin  c = √ a2+ b2
Pokud  je ro vno, s ko k na č
slo  návěs t

Pokud  nen
 r ovno , skok na č
s lo návě st

Pokud  je větš 
, skok na č
s lo n ávěst

Pokud  je m enš 
, skok na č
s lo náv ěst

Ú hel (ú hel z c s in a c cos  a)
Č 
s lo chy by
T isk
Př iřazen
 PLC
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