HEIDENHAIN

Eea@noo +

i ¢ O

HEIDENHAIN

TNC?7

Ridici systém pro frézovaci
a Mill-Turn stroje

08/2023



Funkce a technické parametry, popsané
v tomto prospektu, plati proTNC7 s
NC-SW 81762x-17
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Intuitivni, orientovany na ukoly, prizptsobitelny
TNC Fidici systém pro frézovaci a Mill-Turn stroje

Jiz pres 45 let predstavuji TNC Fidici systémy
HEIDENHAIN standard v kazdodennim
pouziti u frézek, obrabécich center a
vyvrtavacek. Béhem tohoto obdobi se Fidici
systémy prlibézné zdokonalovaly. Nova
Uroven tizeni TNC7 podporuje uzivatele od
prvniho ndpadu az po dokonceny obrobek:
e \/ kusové nebo sériové vyrobg.
e U slozitych kontur nebo jednoduchych
drézek
e P¥i sefizovani nebo obrabéni
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Podpora orientovana na ukoly

Celé uzivatelské prostredi je uzplsobené
pro co nejlepsi podporu pti kazdodenni
obsluze | velmi sloZité aplikace ovladate
intuitivng, pfimo na dotykovém displeji.
Kazdodenni praci zjednodusuje mnoho
integrovanych feseni pro standardni Glohy.
Specialné vyvinuté dotykové cykly vedou
uzivatele krok za krokem procesem
snimani.

Inteligentni reSeni

Ridici systém TNC7 jesté vice usnadriuje
obrabéni — od programovani, testovani a
sefizovani az po obrabéni. TNC7 vas
podpofi zplsobem orientovanym na Ukoly —
s promyslenymi feSenimi od prvniho
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napadu po hotovy obrobek. Napfiklad pfi
grafickém programovani: Obrobek nakreslite
pfimo na dotykovém displeji a TNC7 ho

za vas prevede do programu popisného
dialogu Klartext. A to s nejlepsimi vysledky.

Pfizptisobitelné uzivatelské rozhrani
TNC7 Ize ptizpUsobit: mzete si ulozit
oblibené polozky a sami se rozhodnete,
kde se informace zobrazi na ovlddacim
panelu nebo na pracovni plose — pro celou
dilnu, jednotlivé tymy nebo pro kazdého
uzivatele. Diky tomu maéte vzdy prehled
informaci, které pravé potrebujete. A
ovladani stroje je pro kazdého jednotlivce
mnohem snazsi.

Univerzalné pouzitelny

Rizeni TNC7 je vhodné zejména pro frézovani,
soustruzeni, brouseni, HSC a pétiosé
obrabéni na strojich s az 24 regulacnimi
obvody. TNC7 vynika zvlasté v nasledujicich
aplika¢nich oblastech:

Mill-Turn stroje

e Jednoduchd, programové fizend zména
mezi frézovanim a soustruzenim

e Obsahly paket soustruznickych cykl

e Konstantni fezna rychlost

e Kompenzace poloméru bfitu

Univerzalni frézka

e Dilenské programovani v dialogu
HEIDENHAIN Klartext

e Rychlé nastaveni vztazného bodu s
dotykovou sondou HEIDENHAIN

e Elektronické ru¢ni kolecko

Vysokorychlostni (HSC) frézovani

e Rychlé zpracovani blokU

e Kratky ¢as cyklu regula¢nich smyc¢ek
e Rizeni pohybu s vyhlazenim

e \/ysoké otacky vietena

e Rychly pfenos dat

Vyvrtavacka

e Cykly pro vrtani a zavitovani

o Sikmé vrtani

e Ovladani pinoly (paralelni osy)

Pétiosé obrabéni se sklopnou frézovaci

hlavou a otoénym stolem

e Naklopeni roviny obrabéni

e Obrabéni na plasti valce

e TCPM (Tool Center Point Management)

e 3D korekce nastrojl

e Rychlé opracovani diky kratkému ¢asu
zpracovani NC blokd

Obrabéci centrum a automatizované

obrabéni

e Spréva néastrojl

e Sprava palet

e Rizené nastaveni vztazného bodu

e Spréva vztaznych bodU

e Automatické promérovani obrobk
dotykovou sondou HEIDENHAIN

e Automatické promérovani nastrojl a
kontrola zlomeni

e Pfipojeni k nadfazenému pocitaci

Brouseni

e Komfortni funkce pro soufadnicové
brouseni a orovnavani

e Prekryti osy nastroje vratnym zdvihem

e Uzivatelsky pratelské cykly




Prehledny a uzivatelsky pratelsky
Moderni vicedotykova (multitouch) obsluha

Obrazovka

24" obrazovka s rozlisenim Full HD prehledné
zobrazuje vSechny informace, které jsou
potfebné k programovani, obsluze a moni-
torovani fidiciho systému. Kromé rozséhlé
nabidky funkci nabizi TNC7 maximalni flexi-
bilitu pro kazdodenni praci. Obsah obrazovky
mUze uzivatel optimalné prizplsobit dané
Uloze. TNC7 tak umozniuje individudini feSent,
kteréd Ize dokonale prizpUsobit pozadavkim
firmy, tymu nebo jednotlivych uzivatell.
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Dalsi informace poskytuje Embedded
Workspace. Kromé obvyklych pracovnich
ploch je k dispozici dalsi pracovni plocha
nebo dalsi provozni rezim. Tak Ize pfimo do
uzivatelského rozhrani TNC7 zaclenit
vzdélené pracovni plochy a aplikace.

Ovladaci panel

Diky optimalizované koncepci obsluhy
stanovuje TNC7 nova méfitka pro efektivni a
soucasné ergonomickou praci na obrabécim
stroji. Koncepce ovladani ridiciho systému
TNC?7 je zcela optimalizovéna pro dotykové
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ovladani. Otaceni grafiky, volba funkci a
navigovani se provadi dotyky a gesty — pfimo
a dynamicky na dotykovém displeji. Pfitom
se nemusite vzdat znamého ovladani,
pokud chcete, stale mizZete pohodiné a
ergonomicky pouzivat klavesnici a trackball.
Tlacitka ovlddaciho panelu stroje jsou
navrzena pro prfesnou obsluhu funkci
stroje. Pomoci alfanumerické klévesnice
|ze snadno zadavat pfikazy a komentare.
Diky zUZeni klavesnice je uzivatel blize k
obrazovce, coz je ideéini pro dotykovou
obsluhu.
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Ergonomicky a robustni design
Eloxovany povrch télesa kladvesnice je zvlasteé
odolny vi¢i chemickym a mechanickym
vlivim. Popisy na klavesnici, jako napf.
stupnice potenciometru, jsou gravirované
do povrchu, takze jsou velmi odolné vici
poskrabani nebo otéru.

TNC panel s tla¢itkem Zpét, prehledem
provoznich rezimd, kalkulackou,
klavesnici na obrazovce, nastavenimi

Informacni lista s aktivnim provoznim
rezimem, nabidkou zprav

Aplikacni lista s kartami otevrenych
aplikaci, nabidkou voleb pracovnich
oblasti

Pracovni plocha

Panel vyrobce stroje

Lista funkci s nabidkou volby
obrazovkovych tlacitek, obrazovkova
tlacitka

Alfanumericka klavesnice pro
komentare a sada PC klaves pro

obsluhu funkci operaéniho systému

Port USB pro pridavné ulozisté dat
nebo ukazovaci zarizeni

Trackball a tlac¢itka mysi pro snadnou
obsluhu

Tlaéitka pro vybér osy a cislicova
klavesnice

Funkeni tlaéitka pro programovaci
rezimy, provozni rezimy stroje,
TNC funkce, spravu a navigaci

Potenciometry pro rychlost posuvu a
otacky vietena

Ovladaci panel stroje s Clip-tlacitky a
LED diodami

Potenciometr pro rychloposuv

Dotykové ovladani v celém rozsahu
TNC7 Ize dokonale ovladat pomoci
dotykovych gest. Uzivatelské rozhrani
reaguje na vSechny vstupy velmi efektivné.
Dotykové ovladani je stejné plynulé, presné
a davérné zndmé jako na chytrém telefonu
nebo tabletu. Dokonce i slozité 3D modely
Ize posouvat nebo priblizovat plynule a
pomoci znamych gest.

TNC7 pfi kazdé uloze virtualné zobrazuje
obrobek a pracovni prostor, takze uzivatel
ma o procesu konzistentni prehled.
Koncepci TNC7 doplriuji oviddaci prvky
optimalizované pro ergonomickou praci na
stroji.

Prakticky dotykovy displej

Dotykovy displej je navrzen s krytim P54
pro néroc¢né dilenské podminky:

e QOchrana proti prachu

e QOdolnost proti stfikajici vodé

e QOdolnost proti poskrabani

Jestlize pottebujete displej vycistit, mizete
navolit rezim pro ¢isténi displeje. Tim se
obrazovka uzamkne, aby se zabranilo
neumyslinému ovladani.

Gesta pro vicedotykové ovladani
Obrazovku TNC7 Ize ovladat gesty, ktera
znate ze smartphonu nebo tabletu.
Napfiklad mizete zvétsit nebo zmensit
grafiku dvéma prsty. Obzvlasté rychle se
mUzete pohybovat v nabidkach pomoci
prejeti prstem

Symbol Gesto

Klepnuti

Dvoji klepnuti

Drzet

Prejeti

Potazeni

Tazeni dvéma prsty

Roztazeni

Stazeni



Velmi praktické uzivatelské rozhrani

Prehledné usporadani obrazovky je, kromé
jednoznacného a ergonomického rozvrzeni,
alfou a omegou bezpecné a neunavuijici
prace. Zasady, kterym fidici systémy
HEIDENHAIN odjakziva vyhovuiji. Systém
TNC7 se presto vyznacuje celou fadou
vlastnosti, které praci s fidicim systémem
déle zjednodusuji a jsou uZivatelsky
prijemnéjsi.

RUzné uUlohy vyzaduji také individualni
pracovni prostfedi. STNC7 si mUzete obsah
obrazovky prizplsobit podle svych predstav.
M{zete si uloZit oblibené polozky a sami se
rozhodnete, kde se informace zobrazi na
ovladacim panelu nebo na pracovni plose —
pro celou dilnu, jednotlivé tymy nebo pro
kazdého uZivatele. Nepotfebné ¢asti Ize
skryt a urcité obsahy Ize upfednostnit v
zavislosti na aplikaci. Moznosti nastaveni
jsou také snadno dostupné, protoze nejsou
skryté ve strojnich parametrech. Pomoci
konfigurace mUze kazdy operéator uloZit a
aktivovat individudIni ptizplsobeni rozhrani
fidiciho systému.

UZivatelské rozhrani TNC7 je navrzeno tak,
aby vém poskytovalo co nejlepsi podporu
pti kazdodenni praci — snadno a rychle ke
kone¢nému vysledku! Dialogové uzivatelské
rozhrani na formulafovem zékladu pfitom
nabizi velice snadnou obsluhu s optimalni
orientaci. TNC7 dosahuje této Urovné diky
vybornému softwaru, oviadaném dotykovymi
gesty. Otaceni grafiky, zména velikosti,
vybirani funkci a navigace se provadi pfimo
a dynamicky pomoci klepnuti a tazeni prsty.

Modemni design

UZivatelské rozhraniTNC7 mé modernéjsi
vzhled s rozvrzenim orientovanym na ukoly a
jednotnym pismem. R{zné oblasti obrazovky
jsou od sebe jasne oddélené a provozni
rezimy jsou navic oznaceny pfislusnymi sym-
boly rezimt. Diky TNC panelu a informacni
listé méate vzdy dokonaly prehled a mizete
se neomylné orientovat. TNC7 umozriuje
individudIni usporadani TNC panelu a panelu
vyrobce stroje, napr. pro prepinani rezima
pro pravaky a levaky. Aby uzivatel mohl na
svém fidicim systému pohodiné pracovat,
atoive tmé, je k dispozici novy tmavy

rezim. Diky nému je zlepSena Citelnost
dotykového displeje, takze mtzete TNC7 v
klidu obsluhovat za jakychkoliv svételnych
podminek. Chybova hladSeni jsou fidicim
systémem TNC7 pro lepsi rozlient jejich
zavaznosti zobrazeny podle barevné kate-
gorizace. K tomu se navic zobrazuje rovnéz
barevné odliseny vystrazny trojuhelnik. Chyby
programovani jsou dokonce zddraznény
ptimo v NC programu.

Prehled funkci se smartSelect

Rychly a snadny vybér funkci v centrainim
okné s podporou dialogu. Stromové struktura
zobrazi vSechny podfunkce, které Ize
definovat v aktudlnim provoznim rezimu
systému. TNC navic zobrazi v levé ¢asti
okna Oblibené posledné pouzité funkce.
Diky tomu Ize jednodu$e poznat ¢asto
pouzivané funkce a snadno je oznacit jako
oblibené. K dispozici jsou také NC funkce
pro definovani dréhovych funkci, labeld,
volani néstroju, cykld, speciélnich, para-
metrickych nebo pridavnych funkci.
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Jednoducha obsluha

Novéacci se rychle zorientuji diky provoznim
rezimim zamérenym na Ukoly a dokonalému
vizualnimu zobrazeni. Ale prehled si udrzi
také zkuseni uzivatelé TNC. Samozfejmé
jsou nadéle k dispozici osvédcéena funkéni
tlacitka, jako napf. tlacitka navigace, tlacCitka
provoznich rezim(i a tlacitka volby os. Rizeni
TNC7 je nejenom velmi intuitivni. Nabizi
také kratkd vyukova videa, ktera krok za
krokem srozumitelné vysveétluji nové
funkce.

Speciélni funkci TNC7 je provozni rezim
Domd, ktery umozriuje jednoduchy a primy
pristup k funkcim, které jsou pro vas
ddlezité, napr. vybérem ¢asto pouzivanych
funkci nebo pomoci funkce hledani. Diky
oblibenym polozkam pro soubory, cykly,
stavové parametry atd. méate vzdy po

ruce vSechna potfebnéa data a aplikace.
Samoziejmé méte také kdykoli k dispozici
bézné klavesové zkratky, napt. kopirovani,
vloZeni nebo vyjmuti.

Programming

Shut down

Piehledné zobrazeni programt

Obsah jednoho programového fadku muize
byt znacné rozsahly:

e Cislo tadku

e Programova funkce

® Zadavana hodnota

e Komentar

Abyste méli vzdy prehled i ve slozitych
programech, jsou v systému TNC7 jednotlivé
prvky programu barevné odliseny. Diky
tomu vidite na prvni pohled, které zadévané
hodnoty Ize upravovat. NaTNC7 mizete
také otevrit nékolik NC programt najednou,
napriklad pro porovnani nebo kopirovani
obsahu.

Pomoci funkce strukturovani mizete cilené
a efektivné prochazet NC programem. Dle
vybranych funkci, napt. vymeény néstrojd,
NC funkce, cykly, vytvori fidici systém
¢lenéni. Pomoci téchto ¢lenicich bod(
mUzete prejit pfimo na odpovidajici fadek
NC programu. Volani programu (CALL
PGM) Ize kromé toho otevfrit jako novou
kartu.

Tutorials

NC sekvence systému TNC7 zajistuji
zvlasté pohodinou préci. Pomoci nich si
uzivatel muze ulozit libovolné ¢asti NC-
programd, které ¢asto pouzivd, a kdykoliv
je vlozit do jinych programd.

Sprava souboru a tabulek

Spréva souborl systému TNC7 umoziiuje
otevirat vice zalozek a libovolné mezi nimi
prepinat. | zde jsou k dispozici funkce jako
opakovat, kopirovat, vloZit a krok zpét.
Pokud jste omylem smazali soubory,
muzete je obnovit pomoci funkce Kos. Ve
sprave tabulek mUzete otevrit vice tabulek
soucasné a kdykoli mezi nimi prepinat.
Editor tabulek vam nabizi dalsi praktické
nastroje. Napfiklad mdzete pouzit funkci
tfidéni a vyhledavani ve spravé nastroju a
roztfidit vSechny nastroje podle rliznych
typU. Formulare tabulek mUzete kdykoli
sestavit jednotlivé pomoci vybéru
oblibenych polozek.
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Kompletni obrabéni

Frézovani, soustruzeni a brouseni na jednom stroji (opce)

Potfebujete na obrobku kromé sloZitého fré-
zovani provést také nékolik soustruznickych
operaci nebo operaci brouseni? Naplanovat
kapacitu stroje, vyrobit upinaci pripravky,
upnout a sefidit obrobek, preméfit hotovy dil?
TNC7 vam v tom pfipadé pomuze usetfit
spoustu ¢asu. Na Mill-Turn stroji s TNC7
muzete kompletné obrobit cely dil pouzitim
operaci frézovani, soustruzeni a brousenti,

a to v libovolném potadi. A na konci tento
obrobek, kompletné zhotoven na jednom
stroji, zméfite pomoci dotykové sondy
HEIDENHAIN.

Systém TNC7 nabizi vykonné funkce, které
umoznuji v rdmci NC programu jednoduché
prepindni mezi rezimy soustruzeni a frézovani.
Diky tomu se mlizete svobodné rozhodnout,
kdy a jak budete zplsoby obrabéni vzajemné
kombinovat. Pfepinani samozfejmé probiha
zcela nezavisle na stroji a konfiguraci jeho
0s. TNC7 prebira pfi prepinani vsechny
potfebné interni zmény, jako je prestaveni
na indikaci primeéru, nastaveni vztazného
bodu do stfedu oto¢ného stolu a také
funkce zavislé na stroji, jako je blokovani
nastrojového vietena*.

* Stroj musi byt pro tuto funkci upraven vyrobcem
stroje.

Programovani jako obvykle

Obrabéci operace mUzete jako obvykle
programovat pohodIné s popisnym
dialogovym vedenim programovaciho
jazyka HEIDENHAIN Klartext nebo pomoci
grafického programovani. Kromé toho
jsou k dispozici konturové prvky specifické
pro vSeobecné soustruzeni podporované
srozumitelnou pomocnou grafikou. Dokonce
i brouSen( Ize naprogramovat jako obvykle
v dialogu HEIDENHAIN Klartext. Pokud je
kontura k dispozici jako CAD soubor,
mUzete ji snadno importovat pomoci
funkce CAD Import (opce).

Cykly pro frézovani, soustruzeni

a brouseni

Ridici systémy HEIDENHAIN jsou tradi&né
zndmé svym obsahlym a technologicky
pokrocilym paketem cykll. Cykly TNC7
zahrnuji vicekrokové, ¢asto se opakuijici
operace. Naprogramuijete je s pomocf
popisného dialogu s podporou informativni
grafické ndpovédy, kterd prehledné zobrazuje
pozadované vstupni parametry. Kromé
znamych TNC cykld pro frézovani a vyvrtavani
disponuje systém TNC7 také fadou cyklt
pro soustruzeni: hrubovani, dokoncovani,
zapichovani, soustruzeni zavitl a upichovani.
Softwarové zékladna pro tyto funkce byla
prevzata z osvédéenych soustruznickych
systémU HEIDENHAIN. Diky tomu Ize na
stroji naprogramovat i ndro¢né soustruznické

operace.

Pro slozitejsi cykly soustruzeni kontury
vyuziva systém TNC7 stejné techniky, které
se pouzivaji také pro frézovani. Programatofi
TNC systému se tedy nemuseji preskolovat,
ale mohou stavét na svych stavajicich
znalostech a diky tomu rychle vstoupit do
svéta soustruzeni na frézce. Navic Fidici
systém nabizi cykly pro brouseni, jako napt.
e Definovani vratného zdvihu

e Aktivovani hrany kotouce

e Orovnéani profilu

Polarni kinematika

V polarni kinematice jsou drahové pohyby
v roviné obrabéni provadény linearni osou
a rotacni osou. Tim se vyznamné zvysuji
mozZnosti obrabéni na strojich s pouhymi
dvéma linedrnimi osami. Tak Ize napfiklad na
soustruzich a hrotovych bruskach provadét
také Celni obrabéni. Také na frézkach
mohou vhodné rotaéni osy nahradit rlizné
linearni hlavni osy, napf. pro obrabéni
zvlasté velkych ploch na velkych strojich.




Programovani, editovani a testovani
TNC7 nabizi celou fadu moznosti

Programovani na stroji

Ridici systémy HEIDENHAIN jsou oriento-
vany na dilenské programovani pfimo u stroje.
Diky popisnému dialogu Klartext nemusite
znat zadné G-kody. Namisto toho mate k
dispozici pro programovani ptimek, kruho-
vych obloukd a cykll viastni klavesy a tlacitka.
Jedinym stisknutim se otevre dialogovée
vedeni HEIDENHAIN Klartext aTNC vas
ihned aktivné podporuje pfi praci. Vsechny
nezbytné Udaje pro spravné zadani si od
vas fizeni vyzada pomoci jasnych instrukci.

TNC7 navic umoznuje programovani na
zakladé formulére, kdy s podporou dialogu
zadavate prvky nebo parametry cyklu do
prehledného formulére. Vedle osvédéenych
drahovych funkci nabizi TNC7 také grafické
programovani, které dokonce umoznuje
programovani kontur, které nejsou okétovany
zcela podle potteb pro NC programovani.

S fizenim TNC7 neni problémem ani
programovani podle DIN/ISO: programy
DIN/ISO Ize zpracovavat nebo editovat z
alfanumerické klavesnice.

[ 1_Pateh

Pracovni prostor Dokument podporuje
uzivatele pti bezpapirové vyrobé. Obrazky,
videa, textové soubory, PDF a HTML
soubory Ize zobrazit na kterémkoli misté
obrazovky fidiciho systému. Tak Ize
napriklad zkopirovat rozmérové Udaje z
otevieného dokumentu do NC programu.

Pokud pfi simulaci zjistite chybu, mUzete
NC program zménit pfimo, bez zmény
pracovniho rezimu. Velikost a usporadani
oken programu, simulace atd. Ize
prizplsobit vasim pozadavkdm.

Na TNC7 miZe byt soucasné otevieno
vice programt. Casti program( mizete
samozfejmé kopirovat z jednoho otevieného
programu do jiného. Diky funkci Porovnani
program{ nabizi TNC7 mimoradné prakticky
zpUsob, jak najit rozdily v NC programech.
Sekvence programu Ize v pfipadé potreby
prebirat do aktivniho NC programu. Tato
funkce navic umozniuje porovnavat
neuloZzené zmeény programu s posledné
uloZzenou verzi.

(m
- BT
0 MM TNC:\nc_progidemo\OCM\1_Plate.h
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3 [Bl] ™Cine_progiRESETH 0202=+20 ;PLUNGING DEPTH -
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At uz se jedna o pokyny popisného dialogu,
programovaci tipy nebo popis klaves,

jsou vSechny texty k dispozici v mnoha
narodnich jazycich. Tak jako u vSech fidicich
systémU HEIDENHAIN byl také v pfipadé
TNC7 kladen dlraz na co nejvetsi kompati-
bilitu. Stavajici NC programy a tabulky
nastrojl ze systému TNC 640 aTNC 620
Ize pfimo prebirat. S drobnymi Upravami Ize
na TNC7 spustit také programy i z jesté
starsich fidicich systémua TNC.

Jednotlivé kroky obrabéni

| bez vytvoreni kompletniho NC programu
muzete s fizenim TNC7 hned zacit obrabét.
Obrobek mUzete zpracovat krok za krokem
pomoci ru¢niho obrabéni i automatického
polohovani v libovolném poradi.

N Default
Plunging depth? 200 X l E
Feed rate for milling? F A 500 % |
Fead rate for pre-positioning? F v 20000 % m
Path overlap factor?. ./ F
N Yo
jumber/name of rough-out Imﬁ';‘ FMAX 0 =
FAUTO
N Extended
PREDEF —
= %\
Direction? Climb=+1, Up-cut="1 e 1 % @
Factor for appr./dept. radius? 02 x f(’f;,,\
Faclorfor plunging feed rate? 08 x -
Spindle speed? 188 x
Factor for plunging speed? 1 % g
Infeed strategy (011)? 1%
N/ Safety
Set-up clearance? Number ¥ 2 x
= - e
|
Ao
Select in > Start the
| ProgramBun | ™ simulation <

Minimalizace pripravnych ¢ast
TNC7 zjednodusuje sefizovani

Pfed vlastnim zahajenim obrabénf je nutno
nejprve upnout obrobek, sefidit stroj, urcit
polohu a orientaci obrobku na stroji a stanovit
pocatek obrabéni. Jedna se o Casové narocny
postup, ktery je v8ak nezbytny, protoze
kazda odchylka se pfimo odrazi v pfesnosti
obrabéni. Prédvé u malych a stfednich sérif,
stejné jako u znac¢né velkych obrobkd
predstavuje Cas setizeni dilce vyznamnou
polozku v celkovém Case obrabéni.

TNC7 disponuje praktickymi sefizovacimi
funkcemi. Podporuji uzivatele, pomahaiji
zkrétit neproduktivni ¢asy a umozniuji vyrobu
v bezobsluznych sménach. Spole¢né s
dotykovymi sondami nabizi TNC7 stan-
dardné fadu dotykovych cykll pro automa-
tické ustaveni obrobkd, nastaveni vztazného
bodu, jakoz i proméreni obrobku a nastroje

TNC7 usnadnuje ustavovani obrobk
pomoci manualnich inteligentnich funkci.
UZivatel si v dlazdicové nabidce vybere
pozadovanou funkci dotykové sondy.

Snimaci funkce potom vedou uZivatele krok
za krokem meéfici Ulohou prostfednictvim
intuitivniho vedeni, kontextovych pomocnych
obrazk( a prehlednym zobrazenim vysledku
meérfeni.

TNC7 v cyklech sniméani podporuje
dotykové hroty tvaru L. To umoziiuje rychlé
a snadné sondovani podfezl na obrobku.

Jemné pojizdéni ve sméru os

P¥i sefizovani je mozné osy stroje ovladat
ruéné nebo po krocich smérovymi tlacitky.
Jednoduseji a bezpec€néji to vSak jde s
elektronickymi ruénimi kolecky HEIDENHAIN.
S prenosnym rué¢nim kole¢kem jste vzdy
na misté deni, mate sefizovani na ocich a
prisuv ovladate jemné a presné.

Uprava rychlosti snimani

Proces snimani je ¢asto nutné provadét

na Spatné viditelnych nebo omezenych
mistech. Standardni rychlost posuvu snimani
pak byva ¢asto piilis vysoka. V podobnych
situacich Ize pro zménu rychlosti posuvu
béhem snimani pouzit potenciometr.
DdleZité na tom je, ze nenf ovlivnéna
presnost.

Vyrovnavani obrobka

Dotykoveé sondy HEIDENHAIN a snimaci

funkce systému TNC7 vam usetfi Casove

naro¢né vyrovnavani obrobku:

e Upnéte obrobek v libovolné poloze.

e Dotykova sonda zachyti nasnimanim
jedné plochy skute¢nou polohu upnuti.

e TNC7 kompenzuje nespravnou polohu
"zékladnim nato¢enim', tzn. ze NC program
obrabi v transformovaném soufadném
systému nato¢eném o zjistény uhel,
nebo je nespravna poloha korigovana
nato¢enim rota¢niho stolu

TNC7 nabizi obséhly paket cykl pro

sefizovani stroje:

e Rucni, automatické a poloautomatické
cykly pro vyrovnani dvou nebo
trojrozmérnych Sikmych poloh a
nastaveni vztazného bodu

e Automaticky cyklus snimani pro
opakované méfeni podél urcitého sméru

e Cyklus s grafickou podporou k
promeéfovani upinacich prvkd

e Manualni a automatické cykly pro méfeni
obrobkd a nastrojd

e Poloautomatické sledovani toleranci a
porovnani mezi skute¢nou a jmenovitou
hodnotou
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Nastaveni vztaznych bodu

Pomoci vztazného bodu pfifadite libovolné
poloze obrobku definovanou hodnotu
zobrazenou na monitoru TNC. Rychlé a
bezpecné nastaveni vztazného bodu Setfi
vedlejsi ¢asy a zvySuje pfesnost obrabéni.

TNC7 disponuje snimacimi cykly pro
automatické nastaveni vztaznych bodu.
Zjisténé vztazné body muzete dle viastni
volby uloZit:

e v tabulce preset

e v tabulce nulovych bodl

e primym nastavenim zobrazené hodnoty

Sprava vztaznych bodi pomoci tabulky
preset

Spréva vztazného bodu umoznuje pruznou
préaci, kratky ¢as pfipravy vyroby a vyssi
produktivitu. Sefizeni stroje se tak
vyznamneé zjednodusi.

V preset tabulce mizete ukladat libovolny
pocet vztaznych bodu a kazdému z nich
priradit vlastni zakladni natoc¢eni. Pro trvalé
ulozeni pevnych vztaznych bodd do pracovni
oblasti stroje mUzete jednotlivé radky
chranit proti zapisu.

Pro rychlé uloZeni vztaznych bod( existuji
tfi moznosti:

® rucné v ru¢nim provozu

e funkcemi dotykové sondy

e automatickymi cykly dotykové sondy.

Ulozeni nulovych bodt

Do tabulky nulovych bodu Ize uloZit polohy
nebo namérené hodnoty vztazené k
obrobku. Nulové body se vzdy vztahuji k
aktivnimu vztaznému bodu.

xV

Nastaveni vztazného bodu napft. na rohu nebo
ve stfedu kruhového dilce
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Grafické 6D-sefizovani obrobk

U jednotlivych dil nebo malych sérii bez
specialniho pfipravku je témer vzdy nutné
uréit polohu polotovaru. S touto intuitivni
snimacfi funkci nabizi TNC7 moznost rychle,
snadno a bezpecné ustavit obrobky s
grafickou podporou. Pfesna poloha
polotovaru je zjisténa v pracovnim prostoru
stroje a prenesena do fidiciho systému.

V simulaci bude zobrazen 3D model
polotovaru v pracovnim prostoru stroje.
Po hrubém ru¢nim ustaveni modelu
uzivatelem signalizuje zelena Sipka
pripravenost ke sniméani. Osovymi tlacitky,
resp. ru¢nim kole¢kem Ize potom sondu
umistit k polotovaru a sejmout snimané
body. Smér snimani zvoli fidici systém
samostatné. Pro vyrovnani véech 6 stupn
volnosti je tak zapotfebi pouze jedna
funkce. Béhem celého postupu vyrovnani
informuije Fidici systém uZivatele, jak dobre

=
B i Prabing function
@ = Set up the workpiece
E&) XY Clamping plane = Blisk.stl
™) _ 39000 N
3 gl _ 16000
= BT
-EE -
i
14
(s} 12

™

02:48

00:00

Error estimate [mm]
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Ize polohu a orientaci upnutého obrobku
zjistit ze snimanych bodd. Tak mUze uZivatel
rychle zjistit, kdy je skute¢néa poloha a
orientace obrobku plné zjisténa. Napt. pro
snimani podfiznuti, Sikmych nebo zakfivenych
ploch Ize béhem vyrovnéavani pohybovat
také rotacnimi osami. Tak budou vyrovnany
také slozité polotovary s predem obrobenymi
prvky, jako je naptiklad zapottebi pfi oprave
forem nebo polotovard ze 3D tisku.

Ho. of probe point

F = % ¢
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Automatizované obrabéni
TNC7 méfi, organizuje a komunikuje automaticky

Rozdil v pozadavcich mezi obrédbécimi
centry a klasickymi stroji na vyrobu nastrojl
a forem se stale zmensuje. Systém TNC7 je
samozfejmeé schopen fidit i automatizované
vyrobni procesy. Ma k tomu nezbytné funkce
zajistujici, aby i v ndvazném opracovani s
individualnimi obrobky v libovolném upnuti
spustil vzdy spravnou operaci.

Automaticka kontrola obrobkii pro

kompletni zpracovani a rozmérovou

presnost

TNC7 mé k dispozici mnoho automatickych

meéficich cykll, jimiz mazete zkontrolovat

geometrii obrabénych dilct. K tomu se

jednoduse do vietena upne misto nastroje

dotykova sonda HEIDENHAIN. Tak muzete:

e rozpoznat obrobek a vyvolat pfislusny
obrabéci program

e zkontrolovat, zda bylo opracovani
provedeno spravné

e 7zjistit korekce pro dohotoveni nacisto

e detekovat a kompenzovat opotfebeni
nastroje

e kontrolovat geometrii obrobku a
rozttidéni dild

e vyhotovit méfici protokoly

e zjistit tendence (trendy) stroje

e zkontrolovat dodrzovéani toleranci a
provadéni raznych reakci, napr. vydani
chybového hlaseni

Zméreni frézovaciho nastroje a
automaticka korekce dat nastroje
Spolu s dotykovymi sondami pro méfeni
nastroji TT nabizi TNC7 moznost automaticky
promérovat nastroje ve stroji. Zjisténé
hodnoty, jako délka a polomér nastroje,
uloziTNC7 do centréini paméti nastrojd.
Kontrolou nastroje béhem opracovani
zjistite opotfebeni nebo zlomeni a zabranite
tak vzniku zmetk{ nebo dodate¢nym
vicepracim. P¥i zjisténi odchylek mimo
zadanou toleranci nebo prekrocenti
sledované zivotnost nastroje, TNC7 nastroj
zablokuje a vymeéni jej automaticky za
sestersky nastroj.

Sprava nastroja*

Pro obrébéci centra s automatickou vyménou
nastrojl nabiziTNC7 centralni pamét nastrojd
s libovolnym poétem néstrojd. Nastrojova
pamét je volné konfigurovatelna a Ize ji tak
optimalné prizplsobit vasim pozadavkdm.

| viastni sprévu ndzv(i nastroju mizete
prenechat systému TNC7 Dalsi vymeéna
nastroje je pfipravena jiz b&éhem obrabéni.
Tim se podstatné snizuje ¢as pro vymeénu
nastroje z fezu do fezu.

Ve spravé nastroji poskytuje fidici systém
pouze potfebna zadavaci pole v zavislosti
na zvoleném typu nastroje. Kromé toho Ize
libovolné Udaje zobrazit graficky. Rozsitena
spréva nastrojl doplruje seznam obsazeni
a poradi nasazeni. Diky témto tabulkdm
mUZete v€as rozpoznat pozadavky na
nastroje a predejit tak preruseni béhem
chodu programu.

*  Stroj musi byt pro tuto funkci upraven vyrobcem
stroje.
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Globalni nastaveni programu (opce)

GlobélIni nastaveni programu se pouziva
zejména pfi vyrobé velkych forem a je k
dispozici v provoznich rezimech béhu
programu a v provozu MDI. MiZete zde
provéadét rlizné transformace souradnic a
nastaveni. Ta mohou nésledné pUsobit
globalné na zvoleny NC program, aniz by
jej bylo nutné pro to meénit.

Globalni nastaveni programu mdzete
zmeénit pfi zastaveni i uprostfed programu.
K dispozici je v takovém pripadé prehledné
¢lenény formuldr. PYi startu pak najede
TNC7 do pfipadné nové pozice s logikou,
kterou muzete ovlivnit.

K dispozici jsou nasledujici funkce:

e Posunuti nulového bodu osy

e Aditivni otoceni do zakladniho nebo
3D zakladniho natoceni

e Posunuti vztazného bodu obrobku v
libovolné ose

e Zrcadleni jednotlivych os

e Aditivni posunuti nulového bodu

e Otoceni kolem aktivni osy nastroje

e Prekryti ruénim kolec¢kem

e Koeficient posuvu

Override ruéniho kolec¢ka je mozny v
rliznych souradnych systémech:
e soufadny systém stroje

e soufadny systém obrobku (zohledriuje

se aktivni zékladni natoceni)
e naklonény souradny systém

PoZadovany soufadny systém Ize zvolit

v prehledném formuléfi.
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Sprava palet a vicenasobné obrabéni

Sprava palet

Spréva palet umoznuje automaticky
obrabét obrobky v libovolném poradi. Pri
vymeéne palety se automaticky navoli
prislusny program obrabéni a vztazny bod.
V programech obrabéni mizete samoziejmeé
pouzivat také prepocet souradnic a méfici
cykly. PoZzadovany pocet vyrobenych kust
Ize pohodIné definovat prostfednictvim
funkce ¢itace palet.

Batch Process Manager (Opce 154)
Batch Process Manager je vykonnou funkci
pro zpracovani palet a sériovou vyrobu.
Diky prehlednému uzivatelskému rozhrani
naplanujete pribéh vyroby a ziskéte
dulezité informace o nasledujicim obrabén.

am Run

Batch Process Manager automaticky
kontroluje, zda nechybéji néstroje, zda
vyprsela Zivotnost nastroji nebo zda je
nutno nastroje vymenit ru¢né. Jako
vysledek kontroly se zobrazi stavovy
prehled.

Batch Process Manager jiz pfed zahajenim
obrabéni zobrazuje nésleduijici informace:
e Okamazik pristiho ruéniho zésahu

e Doba chodu NC-programt

e Dostupnost nastrojl

e Pocet chyb v NC-programu

TNC7 mUze navic pfi béhu programu
provadét kontrolu kolize u vSech paletovych
podprogram s aktivni kontrolou kolize
(vyZaduje opci 40 nebo 140).

Nastrojové orientované obrabéni

U nastrojové orientovaného obrébéni se
provede stejna operace jednim néastrojem
na vSech dilcich upnutych na paleté. Tim se
pocet vymén nastrojl snizuje na nezbytné
minimum; ¢as na kompletni obrobeni dilcl
se tak podstatné zkracuje.

TNC7 Vam poskytne podporu formou
zadani do prehlednych formulard, s jejichz
pomoci mulzete jedné paleté s nékolika
obrobky pfifadit nastrojové orientované
obrabéni. NC program sestavite jako
obvykle s orientaci na obrobek.

Tuto funkci Ize také vyuzit i kdyz vas stroj
neni vybaven paletizaci. V souboru palet
pouze nadefinujete polohu obrobkd na
stole stroje.
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Inteligentni obrabeéni

Dynamické monitorovani kolize DCM (opce)

Vzhledem ke slozitym pohyblm stroje pfi
petiosém obrabéni a obecné vysokym
rychlostem posuvl je obtizné predvidat
pohyby os. Kolizni ochrana je tudiz velmi
ddlezitou funkci, kterd usnadni uZivateli
obsluhu a zajisti ochranu pred poskozenim
stroje.

NC programy vytvorené v CAM systémech
sice dokazou oSetfit kolizi mezi nastrojem
nebo drzakem néstroje a obrobkem, ale
neberou v Uvahu soucésti stroje umisténé
v pracovnim prostoru — pokud neinvestujete
do nakladného externiho simula¢niho
softwaru. Ale ani pak neni zaruc¢eno, ze
situace na stroji (poloha upnuti) je pfesné
takova, jaka byla pfi simulaci. V nejhors§im
pfipadé Ize kolizi rozpoznat az ve chvili, kdy
je dil na stroji obrabén.

€ Manual

. ﬂ Manual oparation aklﬂl
(nl

[]

B

V téchto pfipadech dynamické monitoro-
vani kolizi DCM* vTNC7 usnadni uZivateli
obsluhu stroje. P¥i hrozici kolizi fizeni prerusi
obrabéni a zajisti tak zvySenou ochranu
obsluhy i stroje. Tak Ize zabranit poskozeni
stroje a naslednym drahym prostojam.

Monitorovéni kolize DCM je aktivni nejen
v rezimu automatického obrabéni, ale i v
ruénim provozu. Tak je jiz pfi ustavovani
obrobku rozpoznéna hrozici kolize, pohyb
osy se zastavi a je vydano varovné hlaseni.

S importem upinacich zafizeni umozriuje
DCM nejenom jejich grafické znézornéni,
ale také monitorovani kolize pfi simulaci i
pti pozdeéjsim obrabéni. Dodate¢nou
bezpecénost zajistuje rozsitené monitorovani
kolize mezi obrobkem a nefrézujici ¢asti
nastroje i drzakem poskytuje dodate¢nou
bezpecnost.

* Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pro tuto funkci
uzpusobeny.

Nezbytnou definici komponent stroje zajistuje
vyrobce stroje. K popisu pracovniho prostoru
a koliznich objektl slouzi geometricka télesa.
Pro naklapéci hlavy a stoly mUze vyrobce
stroje pouzit popis kinematiky stroje také k
soucasnému definovani koliznich téles.

» @ DCM: Tool - FIXTURE

Dynamické monitorovani kolizi DCM s varovanim pred kolizi



3D format pro kolizni télesa nabizi dalsi

zajimavé vyhody:

e Jednoduchy prenos dat ze standardnich
3D formétl

e Podrobné zobrazeni komponent stroje

e | epsi vyuziti prostoru stroje

TNC7 maze také monitorovat upinanf
ndastrojd, napr. nastrojové upinace nebo télo
dotykové sondy. Pro tento Ucel je nastroji v
tabulce nastrojl pfitazena kinematika
upina¢ nastroje. Pfi vyméné néstroje se
upina¢ aktivuje pfi monitorovani kolizf

ProtoZe konstrukce stroje také predchéazi
koliznim staviim, neni nutno popis
vztahovat na vSechny objekty. Napfiklad

dotykové nastrojova sonda HEIDENHAINTT
upnutd na stole stroje se nikdy nedostane
do kolize s kabinou stroje. Vlyrobce stroje
tak mUze omezit pocet prvkl stroje, které
by se mohly vzajemné srazit.

Pri pouziti DCM berte v Gvahu, Ze:
e DCM poméha snizit riziko kolize.

DCM v&ak nemUze zcela predejit kolizim.

e definice koliznich téles je vyhradnim
Ukolem vyrobce stroje;

e kolize prvkl stroje (napriklad sklopna
hlava) s obrobkem nelze detekovat

e DCM nelze pouzit v provozu s vie¢nou
odchylkou (bez predfizeni)

e DCM nelze pouzit pfi excentrickém
soustruzen.

Nastaveni funkce vyrovnani upinacich zafizeni s otevifenou pracovni oblasti Simulace
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Rozsifené monitorovani kolizi (opce 140)
Rozsitené monitorovani kolizi fizeni TNC7
nechrani pouze pred kolizemi nastroje s prvky
stroje, ale také pred kolizemi s upinacimi
zatizenimi. TNC7 je vybaveno specidlni
snimaci funkci pro presné uréeni polohy
upinaciho zatizeni, ktera vas interaktivné

a graficky provede procesem snimani.

Diky tomu si nemusite délat starosti,

které snimaci funkce je tfeba provést a v
jakém poradi. Barevné Sipky ve virtuainim
pracovnim prostoru ukazuji, zda je pozice
spravna a zda Ize provést proces snimani.
Graficky podporované promérovani funguje
pro libovolné upinaci zafizeni a predpoklada
pouze presny 3D model upinace.

Tvarove presné, rychlé a spolehlivé obrabéni

Dynamic Precision

Koncepce fidictho systému TNC7 je zarukou
velice vysoké presnosti a kvality povrchu
pfi vysokych rychlostech obrabéni, bez

ohledu na to, zda frézujete nebo soustruzite.

Rozmanité technologie, cykly a funkce
zajistuji dokonalé povrchy v co nejkratsim
Gase obrabéni, a to bud'jednotlivé, nebo v
kombinaci:

¢ Optimalizované fizeni pohybu
e Ucinné omezeni jerku
e Dynamicky predbézny vypocet kontury

Pod pojmem Dynamic Precision jsou
shrnuta feseni spole¢nosti HEIDENHAIN
pro obrabéni, kterd mohou vyznamné
zlepsit dynamickou presnost obrabéciho
stroje. Tato feSeni vrhaji nové svétlo na
konkurenéni poZzadavky na pfesnost,
vysokou kvalitu povrchu a kratkou dobu
obrabéni. Dynamicka presnost obrabéciho
stroje se sama o sobé projevuje odchylkami
stfedu Spicky néstroje (TCP). Tyto odchylky
zaviseji na dynamickych veli¢inach jako je
rychlost a zrychlenf (také jerk) a jsou, mezi
jinym, vysledkem vibraci komponent stroje.

dynamic
precision

VSechny tyto vlivy jsou spole¢né odpovédné
za rozmérové nepresnosti a vady na povrchu
obrobku. To méa rozhodujici vliv na kvalitu a
v pfipadé zmetkU souvisejicich s kvalitou
také na produktivitu. Dynamic Precision s
inteligentni fidici technologii plsobi proti
témto faktorlim a pomaha zlepsit kvalitu a
dynamiku obrabéciho stroje. Tim Setfi ¢as a
naklady ve vyrobé.




dynamic
precision
Funkce, shrnuté pod nazvem Dynamic
Precision, Ize vzajemné kombinovat nebo
pouZzivat samostatné.
Funkce Prednosti
CTC Kompenzace polohovych odchylek zptsobenych | Vy$si presnost ve fazich zrychleni

(Cross Talk Compensation)

sprazenim os

MVC
(Machine Vibration Control)

Tlumeni vibraci stroje
e AVD (Active Vibration Damping):
Aktivni potlaceni vibraci v regulaénim obvodu
e FSC (Frequency Shaping Control):
Potlaceni vlivu kmitani frekvencné zavislym
predfizenim provadéné prizplisobenim
pozadované drahove rychlosti

Lepsi povrchy

CTC + MVC

Rychlejsi a presnéjsi obrabeéni

PAC
(Position Adaptive Control)

Polohoveé zavislé prizplsobeni regulaénich
parametr(

LepSi presnost kontur

LAC
(Load Adaptive Control)

Prizplsobeni regulacnich parametrt a maximalniho
zrychleni osy v zavislosti na zatizeni

Vy$$i presnost nezavisle na zatizeni

MAC
(Motion Adaptive Control)

Vibrace mohou vyznamné snizit kvalitu povrchu
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Pohybové zavislé prizplsobeni regulaénich
parametr(

Méné vibraci a vy$si maximalni zrychleni pfi
rychloposuvu

e e Y [t

S MV je zietelné dosazeno vynikajici kvality povrchu

TNC7 optimalné vede nastroj

Vysoka presnost obrysu a kvalita
povrchu

Ridici systémy spoleénosti HEIDENHAIN jsou
znamé svym fizenim pohybu s vyhlazenim
jerku a optimalizaci rychlosti/zrychleni,
€0z umoznuje optimalizovat kvalitu povrchu
a presnost. S fizenim TNC7 budete vyuZzivat
vysledky nejnovéjsiho vyvoje. Systém TNC7
predvida a pfedem dynamicky vypocitava
konturu. Specialni filtry navic cilené potlacujf
prirozené vibrace, specifické pro stroj.

S rezimem Look Ahead TNC7 predem roz-
poznava zmény sméru a prizplsobi rychlost
posuvu prabéhu obrysu a obrdbénému
povrchu. Staci zadat maximalni rychlost
obrabéni jako rychlost posuvu a v Cyklu 32
TOLERANCE zadate do systému maximalni
povolenou odchylku od idealniho obrysu.
TNC7 prizplsobi obrdbéni automaticky vami
zvolené toleranci. Tento postup zabrariuje
poskozeni kontury.

ADP (Advanced Dynamic Prediction)
rozsifuje drivéjsi predbézny vypocet
maximalniho ptipustného profilu rychlosti
posuvu. ADP kompenzuje rozdily profilti
rychlosti posuvu, vyplyvajici z rozdéleni
bodU v sousednich drdhach (zejména v
NC programech ze systémi CAM). To
mimo jiné poskytuje mimoradnou symetrii
rychlosti posuvu v dréhach tam a zpét
béhem obousmeérného dokoncovaciho
frézovani a velmi plynulé charakteristiky
rychlosti posuvu v rovnobéznych
frézovacich dréahach.



Rychlé obrabéni a vypocéetni procesy
Diky kratké dobé zpracovani bloku, maxi-
malné 0,5 ms, maze TNC7 vykondvat rychlé
predbézné vypodlty pro optimalni vyuziti
dynamickych parametr( stroje. Funkce jako
je ADP a Look Ahead tak poskytuji nejenom
velmi vysokou obrysovou presnost a

kvalitu povrchu, ale také optimalizuji dobu
obrabéni.

Jednim z dGvodU vysoké rychlosti systému
TNC?7 je jednotna digitalni koncepce
fizeni. Ta je na jedné strané tvorena
integrovanou digitalni technologii pohonu
spole¢nosti HEIDENHAIN, a na druhé
strané propojenim vSech komponent fizeni
digitalnimi rozhranimi:
e Komponenty fizeni pfes HSCI
(HEIDENHAIN Serial Controller Interface)
e Snimace pres EnDat 2.2

Diky tomu Ize realizovat i nejvyssi rychlosti
posuvu. TNC7 pfitom dokéze interpolovat
soucasné az v péti nebo vice osach. Pro
dosazeni potfebnych feznych rychlosti
reguluje TNC7 digitélné otacky vietena az
do 100000 min™ .

Vykonné 50sé obrabéni systému TNC7
umozriuje vyrabét i velmi sloZité 3D kontury.
Prislusné programy se vétSinou vytvareji
externé v CAM systémech a obsahuji velké
mnozstvi velmi kratkych pfimkovych Usek,
které se prenaseji do fizeni. Diky kratkému
Casu zpracovani bloku zpracovava TNC7
rychle i slozité NC programy. Vzhledem k
vysokému vypocetnimu vykonu vSak muze
také prenaset slozité predbézné vypoclty
do jednodussich NC programd. Diky tomu
neni dllezité, jak velky objem dat majf

NC programy ze svych CAM systém:

se systémem TNC7 dokonceny vyrobek
témér dokonale odpovidé vytvorenému
programu.

Obrabéni a proméfovani 3D kontur

Kompenzace tvarovych chyb nastroje

S opci 92 3D-ToolComp je k dispozici
vykonna trojrozmérna korekce poloméru
nastroje. Pomoci tabulky korekénich hodnot
Ize definovat Uhlove zavislé rozdilové hodnoty,
které popisuji odchylku skute¢ného tvaru
nastroje od ideélniho kruhového tvaru (viz
obrazek).

TNC7 kompenzuje hodnotu poloméru, ktery
je definovan v aktualinim styéném bodu
nastroje s obrobkem. K pfesnému nastaveni
tohoto styéného bodu musi byt NC-program
vytvoren CAM systémem s doplnénymi
norméalovymi vektory (LN prikazy). V LN
prikazech je definovén teoreticky stfed
poloméru nastroje a popfipade také
orientace nastroje vzhledem k povrchu
obrobku.

Tabulka kompenzaénich hodnot se v
idedInim pfipadé uréuje zcela automaticky
méfenim tvaru nastroje pomoci laserového
systému a specidlniho cyklu tak, aby TNC7
mohl tuto tabulku pfimo pouzivat. Pokud
jsou odchylky tvaru pouzitého néastroje k
dispozici ve formé meéticiho protokolu
vyrobce nastroje, pak Ize korekéni tabulku
vytvorit také ruéné.

Promérovani 3D geometrii

Cyklem 444 3D snimani Ize proméfovat
body na 3D geometriich. Pro tento U&el
zadate do cyklu dany méfici bod jeho
souradnicemi a prislusnym normalovym
vektorem. Po sejmuti zjisti TNC automaticky,
zda métici bod leZi v zadané toleranci.

Na vysledek se Ize dotédzat systémovym
parametrem, a potom napriklad zahajit
programove fizené dodatec¢né obrobeni.
Kromé toho Ize vyvolat zastaveni programu
se zobrazenim hlaseni. Po dokonéeném
méreni cyklus automaticky vytvofi prehledny
métrici protokol ve formatu HTML. Pro
dosazeni velmi presnych vysledkd pred
vykonanim cyklu 444 je doporu¢eno
provest 3D kalibraci dotykové sondy.
Cyklus pak kompenzuje chovani dotykové
sondy pfi vychyleni v libovolném sméru
snimani. Cyklus 444 a 3D kalibrace
vyzaduje opci 92.

DR2+0.002
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Obrabéni v péti osach

Vedeni brfitu nastroje

CAM systémy vytvareji pétiosé programy
pomoci postprocesord. Principialné
takovéto programy obsahuiji bud vsechny
soufadnice NC os, které jsou na stroji k
dispozici, nebo NC bloky s normalovymi
vektory. Pt pétiosém obrabéni na strojich
se tfemi linedrnimi osami a dvéma
pridavnymi rotaénimi osami* je nastroj
polohovan vzdy kolmo k povrchu obrobku
nebo je naklonén v ur¢itém uhlu k povrchu
(obrabéni s vyklonénym nastrojem).

Bez ohledu na to, ktery druh pétiosych
programt chcete zpracovat, TNC7 provede
v8echny vyrovnavaci pohyby v linearnich
0séach, nezbytné k natoceni rotacnich os.
Funkce TCPM (TCPM =Tool Center Point
Management) TNC7 systému — je dal$im
vyvojem osveédcéené TNC funkce M128 —
zajistuje optimalni vedeni nastroje a
zamezuje poskozeni kontury.

*Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pro tuto funkci
uzpUsobeny.

Pomoci TCPM ur¢ite chovani vykyvnych a
vyrovnavacich pohybU automaticky
vypoctenych systémem TNC7:

TCPM definuje interpolaci mezi pocatecni

a koncovou polohou:

e U ¢Celniho frézovani Face Milling se hlavni
obrabéni provadi ¢elem nastroje, nebo v
pfipadé toroidnich fréz rohovym radiusem.
Spitka nastroje se pfitom pohybuje po
naprogramované draze.

e U obvodového frézovani Peripheral
Milling se hlavni fez provadi bo¢ni
plochou nastroje. Spicka nastroje se
rovnéz pohybuje po naprogramované
dréze, navic vsak v dasledku opracovani
obvodem nastroje vzniké jednoznacné
definovana rovina. Diky tomu se
obvodové frézovani hodi pro vyrobu
presnych ploch pomoci valcové frézy.
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TCPM definuje funkéni charakteristiku
naprogramovaného posuvu volitelné
e jako skute¢nou rychlost hrotu nastroje
vztazenou k obrobku. U velkych
vyrovnavacich pohybU — pfi obrabéni
blizko stfedu rotace — tim mUze dochazet
k velmi zna¢nym osovym posuviam.
Jako drahovy posuv os
naprogramovanych v pfislusném NC
bloku. Posuv je sice obecné nizsi, u
vétsich vyrovnavacich pohybd vsak
ziskéate kvalitnéjsi povrch.

Pro dosazeni lepsiho povrchu pfi obrabéni

obrysu se ¢asto prostfednictvim odpovidaji-

cich Uhlovych Udajt v NC programu nastavuje

odklon. Zpisob plsobeni odklonu se

rovnéz nastavuje prostrednictvim TCPM:

e Uhel sklonu je definovén jako osovy Uhel

e Uhel sklonu je definovan jako prostorovy
uhel

TNC prihlizi k Uhlu sklonu u vSech 3D operaci

—také s hlavami nebo stoly naklapécimi

0 45°. Uhel sklonu stanovite bud' v NC

programu prostrednictvim pridavné funkce

nebo jej nastavite ru¢né pomoci elektronic-

kého ru¢niho kolec¢ka. TNC7 zajistuje,

aby se nastroj drzel bezpecné kontury a

neporusil obrobek.

Cyklem 444 mUzete proméfovat 3D geo-
metrie i pfi aktivnim TCPM. TNC7 potom
automaticky zohledriuje Uhel nastaventi
dotykové sondy.

Obrébéni s vyklonénym nastrojem

Sklopna hlava a oto¢ny stul fizené z TNC7

Mnohé z pétiosych operaci, které se na
prvni pohled jevi opravdu sloZitg, Ize
redukovat na obvyklé 2D pohyby, které jsou
pouze otoceny kolem jedné nebo nékolika
rotacnich os, pfip. jsou vytvoreny na
spolec¢né valcoveé ploSe. Abyste mohli
rychle a jednoduse vytvorit a editovat i
takové programy bez CAM systému,
podpofi vas TNC praktickymi funkcemi.

Naklonéni roviny obrabéni*

Programy pro kontury a vrtani na Sikmych
plochéch jsou vétsinou velmi naro¢né a
spojené se slozitymi vypolty a programo-
vanim. TNC7 vam zde pomdize usetfit mnoho
Gasu pfi programovani. Naprogramujete
obrabéni jako obvykle v hlavni roving, napf.
X/Y. Stroj ale bude obrabét v naklonéné
roving.

S funkci PLANE je definice naklonéni roviny
obrabéni jednoducha: uréit naklonéni roviny
obrabéni Ize sedmi rliznymi zplasoby v
zavislosti na Udajich ve vyrobnim vykresu.
P¥i zadavani pomahé obsluze prehledna
pomocna grafika.

Pomoci funkce PLANE miZete také
definovat chovani pti otaceni, abyste se pfi
praci s programem nedockali zadnych
prekvapeni. Nastaveni chovani pfi polohovani
je u vSech funkci PLANE stejné, coz
vyrazné usnadriuje obsluhu.

* Stroj aTNC musf byt vyrobcem stroje pro tuto funkci
uzplsobeny.




Ruéni ovladani pohybu ve sméru osy
nastroje u pétiosych stroju

\lyjeti nastrojem u pétiosych strojl je
pomeérné kritickd operace. Podporu
poskytuje funkce virtuéini osy nastroje. S
jejim vyuzitim je mozno odjet nastrojem od
dilce pomoci externich smerovych tlacitek
nebo ru¢nim kole¢kem v ose nastroje,
ktera je momentalné zobrazena. Funkce je
vyuzitelna predevsim za situace, kdy

® je béhem preruseni obrabéni pétiosého
NC programu nutno vyjet nastrojem

je nutno ruénim kolec¢kem nebo
externimi smerovymi tlacitky v ruénim
rezimu obrabét nastrojem nastavenym
pod Uhlem

pojizdét nastrojem b&hem obrabéni s
pomoci ruéniho kolecka v aktivni ose
nastroje

Posuv u otoénych stold v mm/min*
Standardné je programovany posuv u
rotacnich os zadan ve stupnich/min. TNC7
vSak dokaze tento posuv interpretovat také
v mm/min. Dréhovy posuv na obrysu
(kontufe) je tak nezavisly na vzdélenosti osy
nastroje od osy rotace oto¢ného stolu nebo
NC délicky.

Obrabéni na plasti valce*

Programovéni kontur, tvofenych pfimkami a
oblouky, na vélcovych plochach s otocnymi

stoly neni proTNC7 problém: naprogramujete
konturu jednoduse v roving, na rozvinutém

plasti valce. TNC7 vSak provede opracovani
na ploSe plasté valce.

Pro opracovani plasté valce dava TNC7 k

dispozici ¢tyfi cykly:

e frézovani drazky (Sitka drézky odpovida
priiméru nastroje)

e frézovani vodici drazky (Sitka drazky vétsi
nez prmér nastroje)

e frézovani mdstku

e frézovani vngjsi kontury

* Stroj a TNC musi byt vyrobcem stroje pro tuto funkci
uzpUsobeny.

Kontrola a optimalizace presnosti stroje
Snadné proméreni kinematiky rotacnich os pomoci KinematicsOpt

(opce)

PoZadavky na presnost jsou zvlaste v
oblasti pétiosého obrabéni stale vyssi.
Slozité dily je tfeba vyrébét presné s
reprodukovatelnou presnosti, a to i po
dlouhou dobu.

Funkce TNC KinematicsOpt je dllezitym
stavebnim prvkem, ktery vdm pomdaze tyto
naroky uskutecnit. Po vloZeni dotykové
sondy HEIDENHAIN provede cyklus plné
automaticky méreni rotacnich os stroje.
Méreni je zcela nezavislé na tom, zda je
rotacni osa oto¢ny nebo sklopny stll, resp.
sklopna hlava.

K proméreni rotacnich os se upevni v
libovolném misté stolu stroje kalibraéni
kulicka, ktera se nasnima dotykovou
sondou HEIDENHAIN. Pred tim definujete
jemnost méfeni a urcite poZzadovanou
oblast méfeni pro kazdou rotacni osu
zvlast.

Z namérenych hodnot TNC zjisti statickou
presnost naklopeni. Pfitom program
minimalizuje prostorovou chybu vznikajici
naklapénim a automaticky ulozi geometrii
stroje na konci méreni do pfislusnych
konstant stroje v popisu kinematiky.

K dispozici je samozfejmeé také soubor s
protokolem o méfeni. Kromé namérenych
hodnot obsahuje tento soubor také
optimalizovany rozptyl (mira pro statickou
pfesnost natoceni) a také skute¢né
korekéni Udaje.

K tomu, abyste mohli optiméalné vyuzit
KinematicsOpt, potfebujete zvidsté tuhou
kalibra¢ni kulicku. Tim se vylou¢i deformace,
zpUsobené silou pfi dotyku hrotu sondy.
HEIDENHAIN k témto u¢eldm dodéva
kalibraéni kulicky, kterym zajiStuje potfebnou
tuhost drzék rlznych délek.
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Funkce monitorovani

Monitorovani komponent (Opce 155)
Pretizeni ¢asto vede k poskozeni
komponent stroje a tim k jeho prostoji.
Napriklad loZisko vietena je U€innostné
optimalizovanymi strategiemi obrabéni
zCasti silné zatézovano, ¢imz muze dojit

k jeho nepozorovanému poskozeni. Moni-
torovani komponent (Component Monitoring)
varuje pred takovym nebezpecim a mize
stroj v pfipadé potteby zastavit. Trvalym
sledovanim zatiZeni loZisek a vizualizaci
téchto hodnot Ize odpovidajicim zplsobem
optimalizovat obrabéci procesy.

Kvalita obrédbéni urcitého stroje vSak nenf
ovliviiovana pouze pretizenim. Také trvale
namahané komponenty jako vedeni nebo
kulickové Srouby podléhaji opotfebeni a
ovliviiuji tak vysledek obrabéni. S opci
Monitorovani komponent muze fizeni TNC7
meéfit a dokumentovat aktualni stav stroje.
Vyrobce stroje mize tato data precist,

i e E D

vyhodnotit a reagovat pomoci prediktivni
udrzby. Tak je moZno zamezit neplanovanym
prostojum strojl. Funkce MONITORING
HEATMAP navic umozniuje z NC programu
zabarvit zobrazeni obrobku soub&zné
simulace Ubéru podle stavu urcité ulohy
monitorovani. Tak Ize na grafice obrobku
rozpoznat pretizeni ur¢ité komponenty.

Monitorovani procesu (opce 168)

Diky plné integrovanému monitorovani
procesu nabizi fizeniTNC7 vynikajici moznost
zvyseni bezpecnosti vyroby. Po zaznamenani
referen¢niho obrébéni monitoruje TNC7
vSechna nasledna obrabéni a reaguje na
odchylky. Pro pfipady poruch Ize definovat
rlizné moznosti reakce, napt. vyména za
sestersky nastroj. Diky tomu z(stava
produktivita stroje zachovéna navzdory
poruse. Ruéni zasah neni nutny. Monitorovani
procesu pfitom pouziva interni fidici signaly
a nepotrebuje dodate¢nou senzoriku.

@ & o x E&WEE
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S monitorovanim procesu se zvysi

bezpecnost a efektivita:

e Rozpoznani odchylek od referenéniho
obrabéni

e Bezpecné monitorovani diky robustni a
presné synchronizaci

e Zajisténi produktivity diky obsahlym
moznostem reakce, jako napf. vymeéna
za sestersky néastroj

e Jednoduché sledovani vysledku procesu
prostfednictvim 3D vizualizace na
obrobku a 2D grafu

e Snadné programovani

e Zadné pozadavky na instalaci

Dilenské programovani

Jedinecné funkéni klavesy pro slozité kontury

Programovani 2D kontur

2D kontury jsou v dilné takfikajic ,dennim
chlebem™. TNC7 pro tento Ucel nabizi fadu
moznosti.

Programovani funkénimi klavesami
Jsou kontury okétovany podle NC zasad?
To znamena, ze koncové body prvk{ kontur
jsou dany v pravouhlych nebo polarnich
souradnicich. Tak mlzete vytvorit

NC program ptfimo funkénimi klavesami.

Primky a kruhové prvky

Napfiklad pro naprogramovani pfimky
stisknete prosté drahovou funkci pro
linedrni pohyb. Vechny informace
potfebné pro kompletni programovy blok,
jako jsou cilové soufadnice, rychlost
posuvu, korekce néastroje a funkce stroje si
TNC7 vyzada v Klartext dialogu. Prislusné
funkce pro kruhové pohyby, srazeni a
zaobleni rohtd zjednodus$uji programovani.
Pro potladeni stopy néastroje pfi najizdeéni
nebo opousteéni kontury se musi najizdét
meékce — tedy tangencialné.

Primka: zadani
L
koncového bodu.

Rohové radiusy:

kruhova dréha s
oboustranné souvislym
(teGnym) napojenim,
stanovena polomérem a
vrcholem.

Srazeni: zadani
CHF

o4 rohového bodu a
délky srazeni.

Stanovte jednoduse poc¢atecni nebo
koncovy bod kontury a polomér najeti,
resp. vyjeti nastroje — zbytek za Vas
provede Fidici systém.

TNC7 dokéze predvidat konturu s korekci
polomeéru az na 99 NC blokd a prihlédnout
tak k nebezpedi podfiznuti tvaru a vyhnout
se poruseni kontur. Takovy pfipad by mohl
nastat napfiklad pfi hrubovani kontury
velkym nastrojem.

or Kruhova draha
- s te€nym
(tangencialnim)
napojenim na
predchozi prvek
kontury, stanoveny
koncovym bodem.

Kruhovéa
cc4||C
.. .o/° dréha
stanovena stfedem,

koncovym bodem a
smyslem otaceni.

Kruhové draha
stanovena
polomérem, koncovym

bodem a smyslem
otacent.
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Grafické programovani

TNC7 pfidava ke znamému Klartext
programovani inteligentni funkce. V nové
vyvinutém grafickém programovani kresli
uZivatel obrysy pfimo na dotykovém displeji.
Dalsi podrobné Udaje prvkl kontury se
definuji v kontextovém dialogu. TNC7 prelozi
a ulozi vykres do formatu dialogu Klartext,
nebo Ize obrys ulozit jako samostatny
program (.tncdrw). Diky tomu Ize velice
snadno provadét zmény ve stavajicich
programech.

Také jiz naprogramované kontury lIze
prepracovat pomoci grafické podpory.
Vyberete konturu v editoru programu a
pretazenim ji umistite do okna editoru
kontury k pfepracovani. Po dokonéeném
prepracovani je vysledek opét prevzat
do stavajiciho Klartext programu.

<  Editor

Diky grafickému programovani Ize rychle a
snadno naprogramovat i obrysy, které
nejsou kotovany podle NC zésad, aniz by
bylo nutné vyuzit velkého vypocetniho
vykonu. V grafickém programovani Ize také
snadno upravovat FK programy ze starsich
fizeniTNC. TNC7 pak vygeneruje hotovy
Klartext konturovy program.
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Praktické cykly pro opakujici se obrabéci operace

Rozsahlé obrabéci cykly pro
frézovani a vyvrtavani

TNC7 vam nabizi Siroky bali¢ek cykld, a
tedy ten spravny cyklus pro kazdou Ulohu.
Diky rozdéleni cyklt do skupin s rznymi
technologiemi a strategiemi obrabéni méate
vzdy prehled. Zadavani je fizeno dialogem
a formuldfem s grafickymi pomocnymi
obrazovkami, které prehledné zobrazuiji
vSechny pozadované vstupni parametry.

Standardni cykly

Kromé obrabécich cykll pro vrtani a

zavitovani (s vyrovnavaci hlavou a bez ni)

jsou volitelné k dispozici dalsi cykly:

e Frézovani zavitl

e \/ystruzovani

e Gravirovani

e \yvrtavani

e \/rtaci rastry

e Frézovaci cykly pro fadkovani rovinnych
ploch

e Hrubovani a dokon¢ovani kapes, drazek
a ¢epl

Jednoduché a flexibilni programovani
rastrd

Casto jsou technologické pozice umistény
na obrobku ve formé rastru. S fizenim TNC7
je programovani rdznych predioh jednoduché
a velmi flexibilni; s grafickou podporou.
Pritom je mozné definovat libovolné mnozstvi
bodovych predloh s rdznym poétem bodd.
Béhem obrébéni pak mizete provést
vSechny body kompletné nebo kazdy bod
zvlast.

Rychlé a snadné programovani
skenovatelnych kodid DataMatrix
Cyklem 224 (vzor kodu DataMatrix) Ize
libovolny text zménit na kod Data Matrix-
Code a vytvofrit jej jako bodovy vzor na
obrobku, napf. vrtanim. Data MatrixCode
|ze dekddovat beznymi Etecimi zafizenimi.
Diky tomu Ize na konstrukéni dil pfimo a
trvale zapracovat napf. sériové ¢islo nebo

datum zhotoveni. Pro tento Ucel je tfeba do
cyklu zadat text (az 255 znakU), velikost a
polohu vrtaciho obrazce a v predpoli definovat
cyklus obrabéni. Ridici systém automaticky
vypocita DataMatrix-Code a nasledné
samostatné provede obrabéni.

Cykly pro komplexni kontury

Specidlni pomuckou pfi hrubovani kapes
libovolné kontury jsou tzv. SL eykly (SL =
Subcontour List) a OCM cykly (Optimized
Contour Milling, opce 167). Tyto funkce
oznacuji obrabéci cykly predvrtani, hrubovani
a obrabéni nacisto, pfi nichz jsou kontury
nebo subkontury definovany v podprogra-
mech. Tak se pouZzije popis kontury pro
rlizné pracovni operace s rliznymi nastroji.

Pro obrabéni Ize na sebe navrstvit az
dvanact diléich kontur. Ridici systém
automaticky vypocita vyslednou konturu
a dréhy nastrojl pro vyhrubovéni nebo
zacisténi ploch. Dil¢l kontury mohou byt
kapsy nebo ostrlvky. Nékolik ploch kapes
se pritom spoji do vysledné kapsy, plochy
ostravk( se objedou. Definovat Ize také
volné oblasti, které jsou z obrabéni
vylouceny. Tim se vyrazné snizuje doba
obrabéni u odlitké nebo predpracovanych
dilcd.

TNC7 zohledriuje pfi hrubovani pridavek na
dokonéeni na bocich a na plose dna. P¥i
hrubovani riznymi nastroji rozpozna fidici
systém zbytkové plochy, takze je mozné
zbyly material dodate¢né cilené odstranit
mensimi nastroji. Pro dokoncovani na
hotové rozmeéry se pouziva samostatny
cyklus.




Cykly vyrobce stroje

Vyrobci stroji mohou pridavnymi obrabécimi
cykly pfindset specidlni vyrobni know-how
a ten ulozit vTNC7 Ale i uzivatel ma
moznost programovat viastni cykly. Firma
HEIDENHAIN podporuje programovani
téchto cyklt PC softwarem CycleDesign.
Tak mUzete definovat parametry pro zadani
a strukturu nabidky cykld podle viastnich
potreb.

3D obrabéni s parametrickym
programovanim

Jednoduché, matematicky snadno
popsatelné 3D geometrie mlzete pro-
gramovat pomoci parametrickych funkci.
Zde jsou k dispozici zakladni aritmeticke
operace, trigonometrické funkce,
mocninoveé, odmocninoveé a logaritmické
funkce, poditani se zavorkami a srovnani
s prikazy podminénych skokd. Pomoci
parametrického programovani Ize snadno
realizovat programy pro 3D obrabéni.

Interpolacéni soustruzeni (opce 96)
Kruhové drazky, zapichy, kuzely ¢i libovolné
soustruzené obrysy Ize obrabét nejenom
béZnymi soustruznickymi postupy, ale
téZ interpola¢nim soustruzenim. P¥i
Interpola¢nim soustruzeni vykonava néastroj
kruhovy pohyb s linearnimi osami. BFit
nastroje se pfi obrabéni vnéjsiho povrchu
vzdy orientuje ke stfedu kruznice, pfi
obrabéni vnitfniho povrchu od stredu
kruznice. Zménou poloméru kruznice a
axidlni polohy tak Ize vyrabét libovolna
rotacné symetricka télesa i v naklonéné
roving obrabéni.
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Efektivni vyroba ozubenych kol*
Obrébéni ozubenych kol vyzaduje mimoradné
slozité prabéhy pohybtl. Ridici systém TNC7
nabizi hned nékolik cykll, s nimiz Ize ozubena
kola vyrabét jednoduse a hospodarné.
Pritom mazete volit mezi obéma vyrobnimi
technologiemi:

e Skiving

e QOdvalovaci frézovani

Pri technologii Skiving se tfisky tvofi
jednak osovym posuvem nastroje a také
odvalovacim pohybem. Skiving je vhodny
pro vyrobu ptimého nebo sikmého,
vnejsiho a vnitfniho ozubeni. Zejména pfi
vyrobé vnitiniho ozubeni prinasi Skiving
vyhody oproti klasickému obrazeni.
Kontinualni fezny proces navic umoznuje
dosahnout vynikajiciho povrchu pfi
soucasné kratkych procesnich ¢asech.

Odvalovaci frézovani je kontinualné
probihajici postup, ktery je vhodny pro
vyrobu pfimého nebo sikmého vnéjsiho
ozubeni. Odvalovaci frézovani umoznuje
produktivni, pfesnou a flexibilni vyrobu
ozubenych kol.

PFi obou postupech je synchronizované
otacéeni nastroje a obrobku superponovéno
axialnim pohybem. Osy néstroje a obrobku
musi vzdy vzdjemné svirat urcity Uhel.
TNC7 prevezme veskeré sloZité prepocty a
provadi vSechny pohyby a synchronizace
automaticky.

* Opce 157 (s dodate¢nym rezimem soustruzeni
opce 50)

Praktické cykly soustruzeni (opce)

TNC7 nabizi také komplexni a technologicky
propracovany bali¢ek soustruznickych
cyklt. Tyto cykly odpovidaji osvédéenym a
vyzralym zékladnim funkcim fizeni soustruhti
HEIDENHAIN. Vzhled a funkce uzivatelského
rozhrani vSak vychézeji ze znamého a
osveédceného Klartextu. Parametry cykld,
které se pouzivaji jak pfi frézovani tak pfi
soustruzeni se samoziejmé pouzivaji pod
stejnym ¢islem.

Obrabéni jednoduchych kontur

Pro obrabéni jednoduchych kontur v
podélném i pficném sméru jsou k dispozici
rlizné cykly. Obrabéna oblast pritom mize
také odpadnout, takze mUze byt zapottebi
zanoreni. TNC7 pfitom samoziejmé plné
automaticky zohledriuje Uhel nastaveni
soustruznického nastroje.

Obrabéni libovolnych kontur

Pokud jsou obrébéné kontury slozitéjsi a
nelze je jiz definovat jednoduchymi
parametry cykl(, pak je mlzete popsat
pomoci podprogram( kontur. Postup je
pritom zcela identicky s postupem
pouzivajicim SL cykly pro frézovani: cyklem
14 definujete podprogram, v némz je
popsana kontura hotového dilu. V daném
cyklu soustruzeni Ize definovat
technologické parametry.

Také pfi popisu kontury pouzijete presné
stejné Klartext funkce jako pfi definovani
kontury frézovani. Navic jsou k dispozici
prvky kontur specifické pro soustruzeni,
zapich a odlehcovaci zépich, které mdzete
jako srazeni a zaobleni za¢lenit mezi prvky
kontury. Kromé radialnich a axialnich
zapichd jsou k dispozici odlehéovaci zapichy
tvaru E, F H, Ka U a odleh¢ovaci zapichy
zavitu.

TNC7 obrabi podle pouzitého cyklu bud
rovnob&zné s osou nebo rovnobézne s
konturou. Rozsah obrabéni (hrubovani,
dokoncovani) nebo pfidavek na opracovani
definujete dialogové pomoci odpovidajicich
parametr(.

Orientovani soustruznického nastroje

U frézovacich strojil mdze byt nutné
béhem soustruzeni sefidit nastroj nebo
zmenit stranu, ze které se ma obrabét.
Pomoci cyklu TNC Ize ménit Uhel ndb&hu
nastroje pro obrabéni podfiznuti nebo
zmeénit vnéjsi soustruznicky nastroj na
vnitfni, aniz by bylo nutné v tabulce néstroja
upravovat polohu obrabéni, resp. uhel
orientace.

Sledovani polotovaru

Dalsi prednosti systému TNC7 je sledovani
polotovaru. Jestlize na za¢atku programu
definujete polotovar, vypoditava fizeni pfi
kazdém cyklu nove vznikly polotovar.
Obrabéci cykly se fidi vzdy podle aktuainiho
polotovaru. Sledovani polotovaru zamezuje
"fezm naprazdno" a optimalizuje drahy
najezdu.

Zapichovani

TNC7 disponuje dostate¢nou flexibilitou a
funkénosti také v této oblasti. Mozné jsou
jak jednoduché operace zapichovani v
podélném i pricném smeru, tak drazkovani
kontury, pfi némz cyklus pracuje podél
libovolné kontury. Prace je zvlasté efektivni
pfi drazkovani: Vzhledem k tomu, Ze se
ptisuv a fez ptimo sttidaji, nejsou prakticky
nutné fezy naprazdno. Také zde TNC
zohlednuje technologické okrajové podminky
(Sitka zapichu, prekryti, koeficient posuvu
atd.) a provadi obrébéni rychle a bezpecéné.

PYi htebenovém obrabéni se podél kontury
provadeji zapichy do pIného materidlu a
nasledné je obroben zbyvajici material. Tak
Ize bezpetne obrabét i tézko obrobitelné
materialy, protoZe nevznikaji Zadna radialni
zatizeni a odvod tfisek probiha centralné.




Simultanni obrabéni

V cyklech simultanniho hrubovani a
soucasného dokoncovaciho cyklu se béhem
soustruzeni Uhel nastaveni simultanné
prizpUsobuje kontufe obrobku. Pfitom jsou
trvale monitorovany slozité pohyby nastroje,
aby se zamezilo kolizim mezi nastrojem
nebo drzakem néastroje a obrobkem. P¥i
simultannim obrabéni je nastroj trvale v
zabéru s optimalnim Uhlem nastaveni.
Tim je dosazeno dokonalého povrchu a
soucéasné se zvysuje Zivotnost nastroje.

Obrabéni zavita

V oblasti obrabéni zavitl jsou k dispozici
jednoduché i rozsitené cykly pro podéiné i
pricné obrabéni valcovych nebo kuzelovych
z4vit(. ZpUsob vyroby zavitu definujete
prostfednictvim parametrt cyklu, které
umozriuji obrabéni nejriznéjsich materialu.
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Soustruzeni s priénym suportem
Pomoci pri¢ného suportu Ize provadét
soustruzeni stojiciho obrobku. To umozniuje
soustruzit mimo osu obrabéni nebo v
naklonéné roving. U pri¢ného suportu
provadi rotaéni pohyb vieteno. Rizeni
soustruznického néstroje prebira osa
integrované v priéném suportu. S fizenim
TNC7 si s témito sloZitymi prabéhy pohybd
nemusite délat starosti. Pfikazem
programu si jednodu$e zvolite pohon
pricného suportu a programujete jako
obvykle standardni soustruznické cykly.
TNC7 prevezme veskeré prepocty a
samostatné provede vSechny pribéhy
pohybd.

15 B2 821 SHOULDER, FACE
20 [55]s12sHouLdeR Lo1G |~ 35 M3os

-

23 (55| 801 RESETROTARYX | * 57 FUNGTION MODE MILL
25[% ] - TURNING CONTOLR o
26 B8] TuR_REC_RAD do.°

27 5] soo apuust xz svse

- CENTERING

42 L Z+100 RO FMAX M3

33 CYCL DEF 860 CONT. RECESS, RADIAL -
Qz15=+0 MAGHINING OPERATION -
Q460=+2 [SAFETY CLEARANCE -
Q478=+0.3 (ROUGHING FEED RATE -
Q483=+0.4 OVERSIZE FOR DIAMETER -
Q484=+0.2 OVERSIZE IN Z -
Q505=+0.2 ;FINISHING FEED RATE -
0478=+0 ;CONTOUR MACHINING LIMIT -

10 2] 600 ADuUST X2 SYSTE Q480=+0 DIAMETER LIMIT VALUE -

[ 0482=+0 ;LIMIT VALUE Z -
IMIT 7O DEPTH

36 CYCL DEF 801 RESET ROTARY COORDINATE SYSTEM

38 CALL PGM TNG:\nc_prog\RESET.H

41 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D16~ Z $3600

43 CYCL DEF 240 CENTERING -

33[27] 860 CONT. RECESS, ) Q200222 ;SET-UP CLEARANCE -
= 0343m=+1 ;SELECT DIA./DEPTH -
ssamms&‘rnmma Q201=-2 ;DEPTH =
Q344=-12 DIAMETER -
ﬁ@mm Q206=FU+0.05 ;FEED RATE FOR PLMGNG =
Qz11=+0 ;OWELL TIME AT DEPTH -
Ane_progl RESETH
S mo cad G203=+0 :SURFACE COORDINATE -
”El'm 0204m+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
44 L X+0 Y+0 RO FUAY M99
41 [E] nc_spoT_DRILL D16 45
= 46 * - DRILLING
QMOENTEM 47 TOOL CALL “DRILL_D3s" Z 52500
4B L Z+100 RO FMAX M3
s[*] -omuune 49 CYCL DEF 205 UNIVERSAL PECKING -
Crfalon s
! Insént . GOTO . Comment Off
= NG funch | Qinfo | block numb I{sapolmn|.m | Edt

Excentrické soustruzeni (opce)

Pomoci funkce excentrického soustruzenf
Ize provadét soustruzeni i tehdy, kdyz kvali
situaci upnuti osa obrobku nelicuje s rotaéni
osou. TNC7 béhem obrabéni kompenzuje
vzniklou excentricitu vyrovnavacimi pohyby
lineadrni osy spfazené s vietenem
soustruhu.

Obrabéni s FreeTurn nastroji

TNC7 podporuje U¢inné vnéjsi soustruzeni
s FreeTurn néastroji. FreeTurn nastroje jsou
opatfeny rdznymi bity néstroje pro rlizné
Ulohy obrabéni, napf. hrubovani a obrabéni
nacisto. Zména bfitu se provadi rotaci osy
nastroje. Tim se usetfi vymeéna nastroje a
doba obrabéni se zkrati.

Selectin .smae
| Program Run | ™ simulation

Praktické funkce pro brouseni a orovnani (opce)

S tizenim TNC7 je mozné pouZzit na stroji i
technologii brouseni. Cykly pro soutadnicové
brouseni a orovnavani pritom umoznuji velice
snadné a komfortni programovani danych
funkci. RizeniTNC7 mdiZze naprogramované
pohyby navic superponovat s kyvavym
zdvihem v ose nastroje. Optimalizovana
spréava nastroje kromeé toho podporuje
uzivatele pfi kazdém procesu — jak pfi
brouseni, tak pfi orovnavani. Diky tomu
predstavuje fizeni TNC7 ve vasich aplikacich
dokonaly zaklad pro dosazeni nejvyssi
kvality povrchu a pfesnosti.

Souradnicové brouseni*

Souradnicové brouseni je brouseni 2D obrysu.

Na frézce pouzivate souradnicové brouseni
hlavné pro dodate¢né obrabéni otvor(
nebo predem zhotovenych kontur pomoci
brusného néastroje. Tak Ize naprogramovat
a nasledné obrobit oteviené i uzaviené
brousené kontury s definovanymi cykly
brouseni. Kromé toho méate moznost pohyb
nastroje superponovat kyvavym zdvihem

v ose nastroje. Ten Ize definovat, spoustét
a zastavovat pomoci specidlnich cyklU.
Metodou kyvavého zdvihu (pfimocarého
vratného pohybu) docilite pfesné geometrie
brousenych ploch, jakoZ i rovnomérného
opotfebeni brusného néstroje.

Orovnavani*

Cykly orovnavani poskytuji moznost
doostfit brusné kotouce ve stroji, ptipadné
je vytvarovat. Pfi orovnavani je brusny
nastroj opracovan specialnim orovnavacim
nastrojem. Pro orovnavani primeéru nebo
profilu brusného nastroje jsou k dispozici
odpovidajici cykly v dialogu HEIDENHAIN
Klartext.

¥ Stroj musf byt pro tuto funkci upraven vyrobcem
stroje.




Opakované pouziti naprogramovanych konturovych prvkd

Transformace souradnic

V pfipade, Ze potfebujete iz naprogramova-
nou konturu zopakovat na rliznych mistech
obrobku v dalsi poloze nebo v jiné velikosti,
nabizi TNC7 jednoduché feseni: pfepocet
(transformaci) soutadnic.

V z&vislosti na obrabéni je mozno posunout
nulovy bod (frézovani, brouseni a soustruzeni)
a otoCit, jakoz i zrcadlit soufadny systém
(frézovani a brouseni). Pomoci zmény méfitka
(frézovani a brouseni) se kontury zvétsuiji
nebo zmensuji, véetné zohlednéni miry
smrsténi ¢i pridavku

Opakovani éasti programt a
podprogramy
Mnoho operaci se opakuje bud na jednom

a tomtéz obrobku nebo na riznych obrobcich.

Jednou naprogramovany detail nemusite
pritom zaddvat znovu: TNC vam usetfi
technikou podprogramd mnoho ¢asu.

U opakovani éasti programu oznacite
Usek programu a nasledné provede TNC
tento Usek v definovaném poctu opakovani
za sebou.

Usek programu, opakuiici se na rtiznych
mistech programu, oznacite jako
podprogram a vyvolate jej pak na
libovolném misté a libovolné ¢asto.

Pomoci funkce vyvolani programu
mUzete vyuzit i jiny kompletni program na
libovolném misté ve vaSem aktualnim
programu. Tak pohodIné vyuzijete jednou
naprogramované, ¢asto pouzivané pracovni
kroky nebo kontury.

Samoziejmé mizZete tyto programovaci
techniky navzajem také libovolné ¢asto
kombinovat.

Graficka podpora v kazdé situaci

Simulace

Pro Uplnou jistotu pred obrabénim maze
TNC7 graficky simulovat opracovani
obrobku a zobrazit je s vysokym rozlisenim.
TNC7 pfitom nabizi dokonalou podporu
diky virtualnimu modelu obrobku a pracovni
oblasti. Obrébéni Ize vizualizovat rliznymi
zpUsoby:

e jako puadorys s rliznymi hloubkami fezu

e r{iznou projekci

e 3D zobrazenim

Simulaci Ize samozfejmé pribézné
obsluhovat dotykem. Diky tomu je otaceni,
zoomovani a posouvani simula¢ni grafiky
zvlasté pohodiné. Simulace je jako pracovni
oblast k dispozici pfimo v provoznim rezimu
Programovani. Diky tomu neni pfi kontrole
a zménach programu nutné zadné
prepinan.
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ZpUsob a kvalitu zobrazeni je mozno
libovolné nastavit. Pomoci vykonné funkce
zoom Ize zobrazit i jemné detaily. TNC7
muze béhem simulace Ubéru zobrazovat
kromé& obrobku a nastroje také vsechny
komponenty stroje definované jeho
vyrobcem. Diky tomu zjistite jiz pfed
obrabénim kde vznikaji problémy, resp. kde
jsou drahy pojezdu nedostacuijici. To je
mimoradna vyhoda pfi obrabéni s rotacnimi
osami. Také u externé pripravenych
program{ muzete simulaci zkontrolovat
nepravidelnosti jiz pred obrabénim, aby se
napt. zabranilo nezadoucim stopam po
obrabéni na obrobku.

o 5 [ B " TNC:\nc_prog\demo\OCM\1_Piaie.h
= Soacuc 0 BEGIN FGM 1 PLATE MM =3
E 3 [E] 6oy mESETI 1 BLK FORM FILE "1_plate_blk.stl” TARGET -1_plate_part.
2 PRESET SELECT #1
- 7[x] -une 3 GALL PGM TNG:\nc prog\RESET.H
4 FIXTURE RESET ALL
8 ] w06, Aouc 5 FIXKTURE SELECT -TNG:\system\fixture\20_center_clamp_5
= L i
11[3] 271 oca contous ¢ | ——
,9 12 [5] 272 ocM POUGHING 8 TOOL CALL "MILL_DB_ROUGH™ Z $8000
§ L Z+100 RO FUAX M3
14 [35] 1272 oomcmoe 10 CONTOUR DEF -
(L P = LBL 1 12 = LBL 2 I3 = LBL 3 DEPTHIO -

17[x] - oesuranG
16 5] nc_oesurmNG. 5
: 2155 2r1 ocm conToua ¢
| 22 35 277 ocm cHaweER Iy
o ‘ 2 [2s] 122 oomowcLe
=

Q201=-20 :DEPTH -

Q260=+10 :CLEARANGE

28 3] a0 cENTERING

o s G568=+0.6 :PLUNGING FACTOR -
| &mmm (0253=420000 ;F PRE-POSITIONING -
s&m 0200w+2 ;SET-UP CLEARANCE -
| Q438=4+0 ;ROUGH-OUT TOOL =
as Q577=+0.2 ;APPROACH RADIUS FACTOR -
Q351=+1 ;CLIMB OR UP-CUT =
aamsmmm Q576=+18888 ;SPINDLE SPEED ~
| Q579=+1 ;PLUNGING FACTOR § -
‘zmwwmj | Q5751 INFEED™STRATEGY

| [ e
| 45| = | <PROGHAM END
wante =

Ia = LBL 4 DEPTHS -
I5 = LBL 5 DEPTH2
11 CYCL DEF 271 OCM CONTOUR DATA -
0203=+0 ;SURFACE COORDINATE =

Q388=+0 ;ALLOWANCE FOR SIDE -
Q369=+0 ;ALLOWANCE FOR FLOOR -
HEIGHT -
0578=+0.2 :INSIDE CORNER FACTOR -
28.2“ 0589=+1 OPEN BOUNDARY
12 CYCL DEF 272 OCM ROUGHING -
0202=+20 ;PLUNGING DEPTH -
Q370=+0.44 ;TOOL PATH OVERLAP -
ﬂ@m Q207=+5009. 479 ;FEED RATE MILLING -

o] e . GOTO
Ol =“ | \Cingon | W0 oy

Zobrazovaci funkce

Ridici systém TNC7 ukaze v simulaci
vypoc¢tenou dobu obrabéni v hodinach,
minutach a sekundach. Ridici systém
béhem simulace neceka, ale pri¢ita doby
prodlev k dobé& chodu programu. Kromé
toho jsou v8echny plochy v grafice
simulace barevné odliSeny specificky pro
kazdy nastroj. Tak je okamZité patrné, kde a
jakym nastrojem se obrabi. Diky velké
flexibilité pfi usporadani indikacnich prvkd
Ize simulaci snadno a individuéiné doplnit
v§emi potrebnymi informacemi.

TNC?7 disponuje také zobrazenim fezU.
Diky tomu Ize hranu fezu posouvat podél
zvolené roviny a tim otevfit pohled do
vnittku konstrukéniho dilu, napfiklad pro
posouzeni vnitfnich operaci obrébéni.

L]
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Program Run simulation <«




STL import

Importovani STL souborl umoziiuje
pohodIné zaclenéni slozitych polotovar( a
hotovych dilct, napt. 3D modeld z CAM
systému. Kromé toho Ize uloZit simulovany
obrobek jako STL soubor a zaclenit jej do
jiného programu jako polotovar.

Porovnani modelut

Chod programu

Primé pozorovani skute¢ného obrobku
obvykle neni mozné kvUli chladici kapaliné
a ochranné kabin&. Béhem obrabéni se pfi
chodu programu synchronné zobrazuje
simulace. Diky tomu vZzdy uvidite aktualni
stav obrobeni dilce a polohu koliznich
prvkd. Béhem obrabéni dilce Ize kdykoli

VSechny informace rychle k dispozici

Méte dotazy k ur¢itému kroku programovani,
ale neméte po ruce uzivatelskou prirucku?
Zadny problém: TNC7 je vybaven praktickym
systémem napovedy TNCguide, pomoci

do NC programu.

kterého Ize uZivatelskou dokumentaci

zobrazit v samostatném okné. Staci aktivovat
TNCguide stisknutim klavesy HELP na

klavesnici TNC.

Dokumentace obsahuje NC priklady k
rlznym funkcim. Pomoci funkce kopirovani
Ize tyto NC priklady prevzit z dokumentace e Sefizovani a zpracovani

TNC7 nabizi vyukové videa, kterd vam
pomohou seznamit se s ovladdacim

Nésledujici uzivatelské prirucky jsou

e Programovani a testovani
e Obrabéci cykly

rozhranim, funkcemi a moznostmi oviadani.
Kratké, vysvétlujici a instruktazni filmové

e [VI&Fici cykly pro obrobek a nastroj:

shrnuty v centréinim systému napoveédy:

prepinat mezi rdznymi provoznimi rezimy,
napfiklad pro vytvareni programu. Ridici systém nabizi pfi dodani integrovanou  sekvence vas také informuif o terminologii.
napovedu k produktu TNCguide v némciné S pomoci spravné terminologie rychleji

a angli¢tiné. Dokumentaci v jinych narodnich  najdete potfebné informace v uzivatelskych
Jjazycich je mozné bezplatné stahnout z priru¢kach nebo v integrované produktové
webovych stranek HEIDENHAIN do napovedeé TNCguide.

odpovidajiciho jazykového adresare.

Systém TNC7 je vybaven funkci, ktera
umozriuje porovnani polotovaru a hotového
dilce. Prostfednictvim barev modelu Ize
zobrazit, kde je jeSté zbytkovy materidl
nebo kde bylo odstranéno pfilis mnoho
materialu. K dispozici je také méfici funkce,
kterou Ize libovolné polohovat kurzor.
Kromé hloubky a polohy je zobrazen také
obrabgjici nastroj a provadény NC blok.

< Editor Editor
[ OzF.eHOx B2 |
= BRI FBERE @ & ox | fw[E) e« o« 8
; THC:\ne_prog Bauteile_ 3_Krei _cirtle_pattem H - 1
= 0 BEGIN PGM 3_KAEISMUSTER_CIRCLE_PATTERN MM Polar coordinates e
B 4 ] cinc_progimeseTh 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 il
& BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Application Llj
& M o 3 :\:Efilms‘st:g‘r\'ﬂ P You define polar coordinates in one of the three planes of a Cartesian 1z
= :\nc_prog . coordinate system.
m Q@M"’—m 5 FINTURE RESET ALL : ; RO —_—
\/ 6 FIKTURE SELECT ~TNC:\system\fixture\40_center_clamp 100112657 | Polar coordinates are relative to a previously del pole. From this pole you
I1256MCTMGUUH5TLD 7 4 = e e define a point by its distance to the pole and the angle to the angle reference
ki axis. A
.9 "[EI - TROCHOIDAL MILLING CIRCULAR I 8 MILLING RECTANGULAR STUD e
9 TOOL CALL “MILL_D10_ROUGH" Z 14500 4
|5@MI.L,D|5,MUGH 10 L Z+100 RO FUAX M3
L0 = 11 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD -
17 [er | 14 CONTOUR Q218w+94 ;FIRST SIDE LENGTH -
= Q424=+100 WORKPG. BLANK SIDE 1 -
'9."’75W°'M3L°T 0219=+94 :2ND SIDE LENGTH -
0425=+100 WORKPC. BLANK SIDE 2 -
2[ % | - LG CIRcULAR POCKE 0220=+3 ;RADIUS | CHAMFER -
stzammmckﬂ 0368=+0 :ALLOWANCE FOR SIDE -
Q224=40 [ANGLE OF ROTATION -
O 26 | - DRILLING CIRCLE PATTERNS Q367=+0 :STUD POSITION -
@ Q207=+3500 ;FEED RATE MILLING -
5 F . e 27 || DRLL_D& 0351=+1 ;CLIMB OR UP-CUT - |
¥ T W § Todlinbmaton " () Q201=-35 ;DEPTH - 'il
) Nmm"ﬁ 0202=+12 ;PLUNGING DEPTH -
Cur. time (hcm) 0000 T 264 | %@MW iFeh Q208=M4% ;FEED RATE FOR PLNGNG -
B Time 1 (hm) 00:00 Mame TAP M8 Tool [Numnber. index (Namei] 4 (MILL DB ROUGH) Hoe_prog! 2 Q200=+2 :SET-UP CLEARANCE -
- - [ PROGRAM 0203=+0 ;SURFACE COORDINATE -
Time 2 (hom) w000 Doc 38[3' B0 0204=450 ;2ND SET-UP CLEARANCE -
“E“ Q370%+1.8999 :TOOL PATH OVERLAP -
= 0437=+1 APPROACH POSITION -
L w ws[m]o 0215%+0 ;MACHINING OPERATION ~
0369=+0 :ALLOWANCE FOR FLOOR = |
TI Lo 120,000 4699 0338=+0 ;INFEED FOR FINISHING -
Fitem 4000 = 0385=+500 ; FINISHING FEED RATE Description of function
e d? P2 L RA¥SU-T¥50" R W
T R fmm) 0.000 = Polar coordinates can be used in, for le, the foll =
' +_Points on circular paths S
N .. Insert . GOTO . f Selectin Start e
>> NC function | Gk block numbar | 7 Program Run ’slmm <«

TNCguide integrovany v fizeni, napt. vTNC7
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Inteligentni obrabeéni
Dynamic Efficiency

Pod pojmem Dynamic Efficiency nabizi
spole¢nost HEIDENHAIN inovativni TNC
funkce, které uZivatele podporuji pfi tvorbé
ucinnéjsich, ale take procesné bezpecnéjsich
postupl tézkého obrabéni a hrubovani.
Softwarové funkce podporuji uzivatele,

ale ¢ini také vyrobni proces rychlejsim,
stabilngjsim a predvidatelngjsim — jednoduse
efektivnéjsim. Funkce Dynamic Efficiency
umoznuje vyssi Ubér materialu za nizsi
jednotku ¢asu a tim zvySeni produktivity,
aniz by bylo nutno v pfipadé nutnosti
pouzivat specidlni nastroje. Soucasné
zamezuje pretézovani nastroje a tim i
pred€asnému opottebeni britu. Diky
Dynamic Efficiency tak budete vyrabét
hospodéarnéji a zvysite pritom spolehlivost
procesu.

Dynamic Efficiency obsahuje Ctyfi
softwarové funkce:

e ACC (Active Chatter Control) — opce
snizuje tendenci k drnéeni a umoznuje
tak vetsi prisuvy

AFC (Adaptive Feed Control) — opce
reguluje posuv v zavislosti na situaci
obrabéni

Trochoidalni frézovani — funkce, ktera
Setfi stroj i nastroj pfi hrubovani drézek a
kapes

OCM (Optimized Contour Milling) —
Opce pro obrabént libovolnych kapes a
ostrlvkd s konstantnimi procesnimi
podminkami, Setrné k nastroji.

Kazdé feseni samo o sobé pfitom nabizi
rozhodujici zlepSeni procesu obrabént.
Avsak zejména kombinace téchto TNC
funkci vyuziva potencidl stroje a nastroje, a
souc¢asné snizuje mechanické zatizeni. | pfi
meénicich se podminkach obrabéni, jako
napriklad pfi prerusovanych fezech, rliznych
postupech vnorovani do materiélu nebo
jednoduchém hrubovani, ukazuji tyto
funkce svou uzite¢nost. V praxi je mozné
zvysit rychlost odbéru tfisek o 20 az

25 procent.
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efficiency

Aktivni potlaceni drnc¢eni ACC (opce)

dynamic
efficiency

Pri hrubovani (téZkém obrabéni) se vyskytuji
velké frézovaci sily. V zavislosti na otackéach
nastroje, rezonanc¢nich viastnostech stroje
a objemu tfisek (fezny vykon pfi frézovani)
maze pfitom dochéazet k takzvanému
drnéeni”. Toto drnéeni znamena pro stroj
vysoké zatizeni. Na povrchu obrobku toto
drnceni zplsobuje viditelné stopy. Také
nastroj se pfi drnéeni silné a nepravidelné
opotiebovava. V extrémnim pripadé muze
dojit i k jeho poskozeni.

S funkei ACC (Active Chatter Control) nabizi

HEIDENHAIN u¢innou regulaéni funkci, ktera

snizuje tendenci stroje k drnceni. V oblasti

tézkého frézovani se pouziti této regulacni

funkce projevuje zvlasté pozitivné:

e | epsifezny vykon

¢ \/y83i rychlost odbéru tfisek (az 25 % a
vice)

e Mensi sily pasobici na nastroj, coz vede
k delsi zivotnosti nastroje

e Niz8i zatizeni stroje

Tézké obrabéni bez ACC

Tezké obrabéni s ACC
43



Adaptivni fizeni posuvu AFC (opce)

Rizeni HEIDENHAIN umoziuji odjakZiva
vedle zadéani rychlosti posuvu pro kazdy NC
blok nebo cyklus také ru¢ni zmeénu posuvu
pomoci potenciometru v zavislosti na
skutecné situaci obrabéni. To vSak vzdy
zavisi na zkusenosti a samozfejmeé na
pritomnosti uzivatele.

Adaptivni fizeni posuvu AFC (Adaptive Feed
Control) reguluje velikost posuvu TNC auto-
maticky v zavislosti na aktualnim vykonu
vietene. V tzv. zkuSebnim fezu zaznamenava
TNC maximalni dosazeny vykon na vietenu.
Pred vlastnim obrdbénim pak definujete

v tabulce aktualni mezni hodnoty, které
musi byt dodrzeny a v rdmci kterych smi
TNC v rezimu ,regulace” ovliviiovat posuv.
Samoziejmé se daji zadat rlizné reakce na
pretizeni, které muze flexibilng definovat i
vyrobce vaseho stroje.

Adaptivni fizeni posuvu nabizi fadu vyhod:

Bezpeénost procesu

Pri hrubovani s vysokym Ubérem tfisek

vznikaji velké fezné sily. Diky tomu v praxi

¢asto dochazi k poskozeni nastroje. Pokud

na to uzivatel rychle nereaguje, napfiklad

proto, ze obsluhuje vice stroji soucasné

nebo se dokonce jedna o bezobsluzny

provoz, muze to vést k vysokym néslednym

gkodam a nékladtim:

e Naro¢né dodatec¢né operace na obrobku

e Neopravitelné poskozeni obrobku

e Poskozeni drzéku néstroje

¢ \/ypadek stroje zpUsobeny poskozenim
vietena

Stoupajici zatizeni vietena v dlsledku
opotfebeni nastroje nebo vadnych britovych
destic¢ek je rozpoznano diky trvalému
monitorovani a nasledné mize probéhnout
vymeéna za sestersky nastroj.* Timto
zpUsobem AFC U¢inné zamezuje moznym
naslednym $kodam, zptsobenym
opotfebenim nastroje, a zvysuje tak
procesni spolehlivost.

dynamic
efficiency

Zkraceni ¢asu obrabéni

AFC automaticky reguluje posuv TNC v
zavislosti na aktualnim vykonu vietena.

V zénéch obrabéni s mensim odbérem
materialu se rychlost posuvu odpovidajicim
zpUsobem zvysi. Tim Ize dobu obrabéni
vyznamne zkratit.

Setfeni mechaniky stroje

Snizenim posuvu pii prekroceni maximalniho
vykonu na vietenu az na referenéni vykon
vietena se Setfi mechanika stroje. Hlavni
vieteno je U¢inné chranéno proti pretizen.

* Stroj musi byt pro tuto funkci upraven vyrobcem
stroje.

Obrobek s naslednymi skodami zplsobenymi zlomenim bfitové
desticky
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PIné opracovany obrobek, chranény diky AFC

Vytvoreni libovolné obrysové drazky trochoidalni metodou

dynamic

efficiency

Prednosti trochoidalni metody je vysoce
efektivni kompletni obrabéni libovolné
drazky. Hrubovaci proces se provadi
kruhovymi pohyby, které jsou navic
prekryty linedrnim pohybem vpred. Tato
metoda je zndma také jako trochoidalni
frézovani. Pouziva se zejména pfi frézovani
vysoce pevnych, nebo kalenych materiald,
kde je obycejné kvlli vysoké z&tézi nastroje
i frézky mozny jen minimalni pfisuv.

P¥i trochoidainim frézovani mlzete pracovat
s velkou hloubkou fezu a vysokou feznou
rychlosti, protoze diky stejnomérnym feznym
podminkam nedochazi ke zvysenému
opotiebeni nastroje. P¥i pouziti valcovych
fréz Ize navic vyuzit celé fezné délky. Tim
se dosahne vysokych tfiskovych hodnot na
kazdy bfit. Diky kruhovému zanofovani do
materidlu plsobi na ndstroj minimalni
radiaIni sily. Tim se Setfi mechanika stroje a
zamezuje se vibracim.

Obrabéné drézka je popsana v konturovém
podprogramu jako fetézec obrysu. V
samostatném cyklu se definuji rozmeéry
drazky a fezna data. Pripadny zbyvajici
materiél je mozné jednoduse odstranit
zavére¢nym zacisténim.

Prednosti jsou:

e \/ zébéru celd délka frézy

e \/y$&i rychlost odbéru tfisek

o Setfeni mechaniky stroje

e Méne¢ vibraci

e |ntegrované zacisténi stran drazky
e | epsi odvod tfisek




Optimalizace hrubovacich procest pomoci pomoci OCM (opce)

Dulezitymi zaklady hospodarné NC vyroby
jsou ug¢inné strategie obrabéni. Znacny
potenciél pro optimalizace zde nabizeji
zvlasté hrubovaci procesy. Tyto postupy
obrabéni konec konct zabiraji znacny podil
celkové doby béhu.

Pro procesné bezpecné frézovani s
maximalnim feznym vykonem musi byt
fezna data optimalné prizplsobena
vlastnostem néastroje a materialu obrobku.
OCM (Optimized Contour Milling) nabizf
kalkulac¢ku feznych dat, kterd vyuziva
obsahlou integrovanou databazi materiald,
Automaticky vypocitane fezné hodnoty Ize
cilené upravit ve vztahu k mechanickému a
tepelnému zatizeni nastroje. Diky tomu Ize
spolehliveé regulovat Zivotnost nastroje i pfi
nejvyssim mozném fezném vykonu.

Pomoci OCM Ize bezpecéné a Setrné k
néastroji hrubovat libovolné kapsy a ostrdvky
pfi velice konstantnich procesnich podmin-
kach. Kontury se programuji obvyklym
zpUsobem primo v dialogu HEIDENHAIN
Klartext, nebo zvlasté pohodiné prostred-
nictvim CAD importu. Ridici systém pak
vypocita drahy zcela automaticky. OCM
zohlednuje tzv. volné oblasti, coz vyrazné
zkracuje dobu obrabénf (od NC softwaru
verze 16).

Prednosti OCM oproti béznému

obrabéni:

e \/yrazné niz8i opotrebeni nastroje

e | epsiodvod tfisek

e Rovnomeérné podminky zabéru
(vySsi rychlost obrabéni a vice tfisek
za méne ¢asu)

OCM zvysi produktivitu — efektivné,

spolehlivé a jednoduse

e Dilenské programovani libovolnych
kapes a ostravkd

e \/yrazné vyssi rychlost obrabéni

e \/yznamné snizené opotrebeni nastrojl

e Vice tfisek za méné Casu
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Opce OCM obsahuje praktické cykly pro
hrubovéni, obrédbéni nadisto bocnich stén a
obréabéni nadisto dna.

OCM také umozriuje srazeni hran, resp.
odjehleni kontur. Pfitom jsou obrabény
pouze oblasti, které Ize vzhledem ke
geometrii nastroje obrabét bez kolize.

Konvenéni obrabéni

S5000, F1200, ap: 5,5 mm

Prekryti drah: 5 mm

Doba obrabéni: 21 min 35 s

Nastroj: Monolitni karbidové fréza @10mm
Material obrobku: 1.4104

Obrabéni s OCM

S8000, F4800, ap: 22 mm

Prekryti drah: 1,4 mm

Doba obrabéni: 6 min 59 s

Nastroj: Monolitni karbidové fréza @10mm
Material obrobku: 1.4104

dynamic
efficiency

Pro obrabéni standardnich tvard nabizi
OCM rlizné predlohy, které Ize ve spojeni
s dalsimi OCM cykly pouzit jako kapsy,
ostravky nebo ohranic¢eni pro ¢elni
frézovani.

V nize uvedeném pfikladu obrébéni se doba
vyroby i opotfebeni nastroje zkréatily 3krat.

Néstroj po 2 dilcich

Nastroj po 6 dilcich

Otevreny pro externi informace
TNC7 zpracovava soubory CAD

CAD prohlize¢

Standardné dodavany prohlize¢ CAD
Viewer umozriuje otevirat 3D CAD modely
a vykresy pfimo v systému TNC7. Rizné
moznosti zobrazovani a funkce pro rotaci a
zoomovani umoziuji vizualné sledovat a
analyzovat podrobnosti CAD podkladd.
Prohlize¢ Ize navic pouzit k vyhledani
polohovych hodnot ze 3D modelu. Za timto
Ucelem vyberte libovolny referenéni bod ve
vykrese a vyberte poZzadované obrysové
prvky. Prohlize¢ CAD pak zobrazi
souradnice prvkd v okné. CAD prohlize¢
zobrazuje nésledujici forméaty soubord:

e Soubory STEP (.STP a .STEP)

e Soubory IGES (.IGS a .IGES)

e Soubory DXF (.DXF)

e Soubory STL (.STL)

CAD import (opce 42)

Pro¢ programovat slozité tvary, kdyz je k
dispozici hotovy vykres ve formatu DXF
STER STL nebo IGES? Z téchto soubort
CAD mUzete extrahovat obrysy a polohy
obrabéni. Tim se usetfi nejenom ¢as
vynaloZeny na programovani a testovani,
ale vytvoreny obrys bude také presné
odpovidat zadani konstruktéra.

Extrahovani informaci o obrabéni pfimo

ze soubort CAD nabizi dal$i moznosti
zejména pii tvorbé NC program( s
naklonénou rovinou obrabéni. Vztazny bod
Ize také definovat 3D zakladnim nato¢enim
na 3D modelu. Navic mizete do pozadované
roviny obrébéni umistit nulovy bod s
odpovidajicim 3D natocenim.

Rovinu obrébéni mdzete pohodiné ulozit
do schranky a pomoci odpovidajici
transformace, a pfislusnym prikazem
PLANE prevzit do NC programu. V
definované roviné obrabéni mizete
extrahovat kontury a body pro vrtani a
prevzit je do NC programu.

Vybér obrysu je obzvlasté pohodiny. Stact
vybrat libovolny prvek. Jakmile vyberete
druhy prvek, TNC rozpozna pozadovany
smeér otaceni a spusti automatické
rozpoznavani kontury. TNC zahrne do
vybéru v8echny jednoznacné definované
obrysové prvky az do uzavieni obrysu, nebo
dokud se nerozvétvi. Timto zplsobem lIze v
nékolika krocich definovat pomérné slozité
kontury. Vybrany obrys pak mUzete
jednodus$e zkopirovat pfes schranku do
existujiciho textového programu.



M{zete také pracovat s pozicemi
obrabéni a uloZit je jako soubor bodU. To je
uziteCné zejména pro prenos vrtacich pozic
nebo vychozich bodl pro obrabéni kapes.
To se provadi zvlasté pohodiné: jednoduse
oznacite urcitou oblast. TNC zobrazi pomoci
filtrovaci funkce v prekryvném okné
prameéry véech vrtanych otvord, které lezi
ve zvolené oblasti. Posunutim hranice
filtrace Ize jednoduchym zplsobem vybrat
potfebny prdmeér a vybér odpovidajicim
zpUsobem omezit. Funkce lupy (zoomu) a
rlizna dalsf nastaveni rozsifuji funkcionalitu
CAD importu.

MUzete navic urcit rozliSeni vystupniho
obrysového programu, pokud ho chcete
pouzit ke zpracovani ve starsich TNC
fizenich. Nebo mUzete definovat toleranci
prechodu, pokud nejsou prvky kontury plné
spojeny.

Néasledujici mista Ize definovat jako vztazny

bod:

e Pocatec¢ni bod, koncovy bod nebo stfed
dréhy

e Poc¢atecni bod, koncovy bod nebo stred

kruhového oblouku

Prechody kvadrantd nebo stfed kruznice

Prisecik dvou primek, také v prodlouzeni

Priseciky primky a kruhového oblouku

Praseciky primky a kruznice.

Pokud vznikne mezi prvky vice prisecik
(napt. pfimka — kruznice), rozhodnete
tuknutim prstu, ktery prisecik se méa
pouZit.

Generovani soubora STL (opce)

Opce CAD Model Optimizer umozriuje
generovani STL soubord ze 3D modelU.
Systém TNC7 pro tento Ucel umisti sit
trojuhelnikl pfes 3D model, otevieny v
prohlize¢i CAD Viewer. Pivodni model je
ziednodu$en a jsou kompenzovany chyby,
napr. malé otvory v objemu nebo vlastni
praseciky ploch. TNC7 poté vygeneruje
soubor STL, ktery Ize pouZit pro rlizné fidici
funkce. Snadno tak naptiklad opravite
chybné soubory upinacich zatizeni a drzéku
nastroju.

CAD-Viewer - SF:/Install/Testbauteil STEP
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Pribézna digitalni sprava zakazek s Connected Machining

Dobre fungujici transfer znalosti rozhodujicim
zpUsobem pfispiva k Uspéchu firmy. Pro
rychly a bezztratovy prenos digitélnich
védomosti je e-mailové komunikace stejné
samozrejma jako prlib&zna disponibilita
elektronickych vyrobnich dokumentl nebo
prenos dat do systému hospodareni se
zbozim a dispecerskych systému. Skladové
stavy nastrojl a surovin, nastrojovéa data,
upinaci plany, CAD data, NC programy a
pokyny k testlm musi byt obsluhujicimu
personalu strojl trvale pristupné. Hospodarna
vyroba proto vyzaduje efektivné pracuijici
procesni fetézec a s nim zasitované fizeni.

Rizeni TNC7 s funkénim paketem
Connected Machining se flexibilné
integruje do procesniho fetézce a pomdze
optimalizovat transfer znalosti ve vasem
podniku. Vyuzijte i na dilné veSkeré
informace, které jsou ve VaSem podniku
k dispozici. Connected Machining
umoznuje pribéznou digitalni spréavu
zakéazek v sitové propojené vyrobé. Diky
tomu budete profitovat z:

e Jednoduchého vyuZiti dat

e Casové tspornych prab&hi

¢ Transparentnich procesu

TNC7 v siti

Zaclerite systém TNC7 funkcemi Connected
Machining do podnikové sité a propojte dilnu
s pocitaci a dalsimi zafizenimi pro ukladani
dat v danych oblastech prostfednictvim
ovladani:

e Konstrukce

e Programovani

e Simulace

e Priprava vyroby

e \/yroba

| zakladni verze TNC7 je vybavena dvéma
datovymi rozhranimi Gigabit Ethernet
nejnov&jsi generace. Rizeni TNC7 komunikuje
bez dalsiho softwaru se servery NFS a se
sftémi na bazi Windows v protokolu TCP/IP
Rychly prenos dat s rychlosti do 1000 Mbit/s
zaru€uje nejkratsi prenosové ¢asy. S tim
nabizi tizeni TNC7 nejlepsi technické
predpoklady pro Connected Machining,
sitové propojeni fidiciho systému na dilné
se véemi vyrobu provazejicimi oblastmi
vaseho podniku.

connected
machining

Standardni rozsah funkci

Pro vyuZiti dat, které jste do systémuTNC7

prenesli prostfednictvim sité, nabizi TNC7

zajimavé aplikace, které jsou rovnéz ve

standardnim rozsahu funkci. PDF prohlize¢

nebo webovy prohlize¢ Mozilla Firefox

umoznuji nejjednodussi formu Connected

Machining: pfistup k datdm vyrobniho

procesu primo z fidictho systému. Obsluha

webovych dokumentacénich systém( nebo

ERP systému je pfitomn mozna stejné, jako

pristup do vasi e-mailové schranky. Pfimo v

TNC7 systému Ize rovné? otevirat nasledujici

formaty soubort:

e Textové soubory a PDF,

e Grafické soubory s pfiponami .gif, .bmp,
Jpg, .png

e Tabulkové soubory s ptiponami .xls, .xlsx,
.odv a .csv

e html soubory htm, . html, .chm

e g nekteré dalsi




Prenos dat

Rozsitenym fesenim prlibézné digitaini
spravy zakézek v rdmci Connected
Machining je bezplatny PC software
TNCremo. Ten umozriuje oboustranny
prenos externé uloZzenych program
obréabéni a tabulek palet prostfednictvim
sité Ethernet.

S novym vykonnym PC softwarem
TNCremo Plus mUzete navic pomoci
funkce ,live screen” prenést obsah
obrazovky fidiciho systému do svého PC.

Data souvisejici se zakazkou
Prostrednictvim 133 REMOTE DESKTOP
MANAGER mzete ze systému TNC7
ovladat pocita¢ se systémem Windows.
Pristup k informacnim systémim procesniho
fetézce mUzete ziskat pfimo z ovlddani a
téZit z podstatné efektivnéjsich procest
nastaveni, protoze usetfite Cas straveny
cestovanim mezi strojem a kancelari.
Technické vykresy, data CAD, NC programy,
nastrojové data, pracovni pokyny, osazovaci
seznamy a skladové informace jsou digitalné
ptistupné pfimo na stroji. Jednoduchym
zpUsobem Ize odesilat a pfijimat e-maily.
Stisknutim tlacitka na oviddacim panelu stroje
mUzete pohodIné prepinat mezi obrazovkou
fidiciho systému a plochou pocitace s
Windows. Pocita¢ s Windows pfitom muze
byt pocitac v lokalni siti nebo pramyslovy
pocitac (IPC) v rozvadédi stroje.
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Podrobna data pro optimalni organizaci
vyroby

HEIDENHAIN DNC umoznuje propojit
stéavajici stroje s prlimyslovymi aplikacemi
na baziWindows. To znamené, Ze i starsi
fidici systémy TNC, jako je TNC 426/430
nebo iTNC 530, Ize propojit s modernimi
systémy fizeni zasob a vyroby. Pro pfipojeni
aplikace k fizeni TNC pouzijte RemoTools
SDK nebo zakupte aplikaci kompatibilni

s DNC

Monitorovani a fizeni aplikaci

Efektivni, bezpecna a digitalni komunikace
v oblasti obrabécich strojd predpoklada
standardizované komponenty, informacni
modely pfiméfené aplikaci a dodrzovani
aktualnich IT bezpe¢nostnich smérnic.
HEIDENHAIN OPC UA NC Server nabizi
pro fidici systémy HEIDENHAIN rozhrani
zalozené na OPC UA. S touto mezindrodné
standardizovanou a Siroce dostupnou
komunikaéni technologii mohou byt obrabéct
stroje rychle a jednoduse spojeny s jejich
produkéni IT. Settete &as pfi integraci
novych funkci. Poskytované informace

connected
machining

zamérené na aplikace mohou vyrazné snizit

naroky na programovani a konfiguraci.

e Aktualni IT bezpecnost:
Autentifikace, autorizace a kryptografie

e Nekomplikovaneé:
Vedena konfigurace spojeni

e Aplikacné orientované:
Prizplsobeni pozadavkim modernich
pramyslovych aplikaci

e Standardizované:
OPC UA je komunikac¢ni technologie
doporuéend pro Pramysl 4.0

e Nezavislé:
Svobodna volba operacéniho systému a
sady nastrojl (Toolkit)

e Virtualni testovaci prostredi:
Bezplatné programovaci stanice
HEIDENHAIN

e Moznost rozsiteni vyrobcem stroje:
\lyrobce stroje mUze rozsitit server
HEIDENHAIN OPC UA NC Server,
abyste méli pfistup k dal$im senzorlim,
jednotkam nebo hodnotdm z program(
PLC.
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StateMonitor — zjiStovani a vyhodnocovani strojnich dat

Software StateMonitor zaznamenava

a vizualizuje stav stroji ve vyrobé.
Vyhodnocovéanim dllezitych dat jako je
je aktudInf stav stroje, strojni hlasenti,
hodnoty potenciometr a historie vyuziti,
poskytuje StateMonitor fundované
informace o efektivité stroje. Na zakladé
shroméazdénych dat StateMonitor navic
ukazuje existujici moznosti optimalizace.
Obsluhou komentované prostoje stroje
a doby pfipravy mohou odkryt kromeé
strojné specifického také organiza¢ni
potencial optimalizace. Na zakladée
individualné kombinovatelnych strojnich
signald a stavll informuje StateMonitor
pomoci funkce Messenger e-mailem
prislusného zaméstnance.

PlantMonitor

Zobrazeni a
vyhodnoceni vice
instanci nastroje

StateMonitor
a0 —
_J  —ooo =
Vizualizace strojniho Pritazovani, evidovani a
I parku zpétné hlaseni zakazek
)

StateMonitor

StateMonitor zaznamenéava a vizualizuje

nasledujici informace ze sitové propojenych

stroju:

e Provozni rezimy

e Hodnoty potenciometrl (vieteno,
rychloposuy, posuv)

e Stav a ndzev programu, pripadné
podprogramu

e Doba chodu programu

e Cislo SIK a &islo softwaru

e Strojni hlaseni

Aktivni podpora planovani vyroby diky

rozsahlym funkcim sbéru dat o zakazkach:

e Zakladanf a prifazovani zakazek

e Zahdjeni a ukoncovani zakazek

e Naplanovani pripravnych ¢asut a preruseni

e Ukladani dalsich udaji o zakézce, napt.
pocet vyrobenych kus(

Pomoci néstroje StateMonitor mizete
pripoji stroje s rdznymi fidicimi systémy.
StateMonitor podporuje typy protokold
HEIDENHAIN DNC, OPC UA, MTConnect
a Modbus TCP

Pro dalsi informace prosim kontaktujte
spole¢nost HEIDENHAIN.

Pristup pres webovy prohlize¢ z
rGznych koncovych zatizeni

Q

Informace v redlném cCase
e-mailem

—A, %

Organizace a protokolovani

StateMonitor

Komplexni vyhodnocovani ke
véem moduldm

planované udrzby a zjisténych

poruch

Rozsitené pofizovani a zaznam
signall specifickych pro zatizeni

Pripojenti stroju pres rozhrani
HEIDENHAIN DNC, OPC UA,
MTConnect a Modbus TCP
Predavéni do externi SQL databéze
pro zpracovani strojnich dat v
systémech MES nebo ERP
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Promeéreni obrobku

Sefizeni, nastaveni vztazného bodu a méfeni spinanymi dotykovymi

sondami

Obrobkoveé dotykové sondy* HEIDENHAIN
poméhaji v dilné a pfi sériové vyrobé
snizovat néklady: funkce pfipravy, méfeni a
kontroly jsou realizovatelné automaticky,
spole¢né s cykly snimani v systému TNC7.

Dotykovy hrot spinané dotykové sondy TS
se vychyli pfi ndjezdu na plochu obrobku.
Pritom TS generuje spinaci signél, ktery se
prendsi do fizeni podle typu sondy kabelem
nebo bezdratovym prenosem.

Dotykové sondy se upinaji pfimo do
nastrojového drzéku. Podle provedeni stroje
se dotykové sondy dodavaji s volitelnym
typem upinaciho kuzelu. Dotykové hroty —
s rubinovymi kulickami — se dodéavaji s
raznymi primeéry a délkami.

* Stroj a TNC musi byt upraveny vyrobcem stroje.

Dalsi informace:

Obséhlé informace k obrobkovym sondam
jsou uvedeny na internetovych strankach
www.heidenhain.cz nebo v prospektu
Dotykové sondy pro obrabéci stroje
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Kabelem pfipojené dotykové sondy
Pro stroje s ruéni vyménou nastrojl jako
jsou brusky a soustruhy:

TS 260

e Axidlni nebo radidlni pfipojeni kabelu

e \/ysoka presnost snimani

Bezdratové dotykové sondy

Pro stroje s automatickou vymeénou

nastrojl:

TS 460

e Standardni systém pro radiovy a
infraderveny pfenos

e Kompaktni rozméry

e Energeticky Usporny rezim

e \/olitelna ochrana proti kolizi

e Tepelna nezavislost

TS 642
e Aktivace spinatem v nastrojovém drzaku
e |nfracerveny prenos

TS 760

e \/ysoka presnost snimanf

¢ Vysoka reprodukovatelnost

e Malé snimaci sily

e Radiovy a infraderveny prenos

TS 460 s protikolizni ochranou

Vysilaci a pfijimaci jednotka

Radiovy nebo infracerveny prenos probiha

mezi snimacim systémem TS, pfip. TT a

vysilaci/pfijimaci jednotkou SE:

SE 660

e Pro radiovy nebo infraterveny prenos
(hybridni technologie)

e Spole¢ny SE proTS 460 aTT 460

SE 661

e Pro radiovy nebo infracerveny prenos
(hybridni technologie)

e Spole¢ny SE proTS 460 aTT 460

e Funkce EnDat pro prenos stavu sepnuti,

diagnostickych a dodate¢nych informaci.

Proméreni nastroju

Meéreni délky, polomeéru a opotfebeni pfimo na stroji

Rozhodujici faktor pro trvalou kvalitu vyroby
je samoziejmé pouzity nastroj. Je tedy
nutné zjistovat rozméry nastroje a cyklicky
kontrolovat jeho opotfebeni, zlomeni a tvar
jednotlivych britd. Pro méreni nastrojl
nabizi HEIDENHAIN spinaci dotykové
sondy TT.

Tyto dotykové sondy se instaluji pfimo do
pracovniho prostoru stroje a umoznuiji tak
meérfeni nastroje pred obradbénim nebo mezi
operacemi.

TT 460

Dalsi informace:

Obsahlé informace k obrobkovym
sondédm najdete na internetu na adrese
www.heidenhain.cz nebo v prospektu
Dotykové sondly pro obrabéci stroje

Nastrojova dotykova sondaTT mé&ri
délku a polomér nastroje. Pri snimani
rotujiciho nebo stojiciho nastroje, napf.

u promeéfeni samostatného britu, se
dotykovy talit vychyli a vysle spinaci signal
do fidiciho systému TNC7.

Sonda TT 160 pracuje s kabelovym
prenosem signalu, zatimco TT 460 prenasi
signély bezdratové, rddiové nebo infracer
venym signalem. Bezdratova sonda je tedy
zvlasté vhodné pro instalaci na oto¢nych a
sklopnych stolech.

Aby nebyl omezen pracovni prostor stroje
a zamezilo se kolizim, musi byt snimaci
systém TT v meziCase odstranén ze stroje.
Nova magneticka zakladna snimaciho
systému ma tfi dosedaci body a jeden
kddovaci Sroub. Tak musi byt systém
kalibrovan pouze pfi prvnim uvedeni do
provozu a snimacf systém lze upevnit a
vyjmout jedinym hmatem. Shrnuti vyhod:
e Rychlé upevnéni a prekalibrovani

o Nizkéa zékladna

e Stejnd presnost jako u trvalé montaze




Prehled
uzivatelskych funkci

Polohovani elektronickym ru¢nim koleckem
Jemné pojizdéni os

Uzivatelska funkce —
&
22
Sl a
»| O
Strucny popis v Z&kladni provedenti: 3 osy a fizené vieteno
0-7
77 Celkem 14 dalsich NC os nebo 13 dalsich NC os plus 2. vfeteno
Pri sefizovani obrobku Ize osami stroje Prenosna rucni kolecka Rozsireny rozsah funkci HR 520, HR 550 78
pojizdét ruéné pomoci smérovych tlagitek.  Pokud se musite zdrzovat blizko pracovniho e Nastaveni délky drahy na jednu otagku v Digitalni fizeni proudu a otacek
Jednoduseji a presnéji to vSak jde s elektro-  prostoru stroje, budou se vam obzvlaste e Zobrazeni rezimu, skute¢né polohy,
nickymi ruénimi kolecky HEIDENHAIN. hodit prenosna ruéni koleka HR 510, HR 520 naprogramovaného posuvu, offsetu Zadani programu v Popisny dialog HEIDENHAIN
a HR 550. Osova tladitka a urcita funkani ruéniho kolecka a otagek vietena, v Graficky programovat kontury a uloZit jako program v popisném dialogu
Oté&enim ruéniho kolegka pohybujete tlacitka jsou integrovana do ovladaciho chybového hlaseni 42 Nacteni obryst nebo poloh pro obrabéni ze soubori CAD (STF IGS, DXF) a uloZeni jako
strojem prostrednictvim servopohonu panelu ruéniho kole¢ka. Tak mlizete — e Potenciometry pro posuv, offset ruéniho obrysovy program v popisném dialogu nebo jako tabulka bodu.
posuvu. Pro obzvlast presné pojizdéni Ize nezavisle na tom, kde se zrovna se svym kolecka a otacky vietena - -
krokové nastavit drahu pojezdu na jednu ruénim kole¢kem nachézite — prepinat osy,  ® Volba os tladitky a softklavesami Indikace polohy v Cilové polohy pfimek a kruZnic v pravodhlych nebo v polarnich soufadnicich
otadku ruéniho koledka (jogging). se kterymi chcete pojizdét, nebo sefizovat o Tladitka pro souvislé pojizdéni os v Absolutni nebo pfirstkové rozméry
stroj. HR 550 je vzhledem k rédiovému e Tlagitko nouzového vypnuti v Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich
Vestavné ruéni kolecko prenosu signall zvlasté vhodné pro vyuzit e Tlacitko pro prevzeti skute¢nych hodnot - = — — — —
Vestavné ruéni kolecko HR 130 od na velkych strojich. Pokud ruéni koletko jiz ~ ® NC start/stop Korekce nastroju v Polomér nastroje v rovin€ obrabéni a délka nastroje
spole¢nosti HEIDENHAIN mdze byt nepotrebujete, prichytite je jednoduse e \feteno zap./vyp. v DOPfednY vypocet obry’su_ S kore;km radiusu az o 9? blokd ('VVHZO), o .
integrovano do ovladaciho panelu stroje zabudovanymi magnety ke stroji. e Softklavesy pro funkce stroje, které 9 Trojrozméma korekce radiusu nastroje pro dodate¢nou zménu nastrojovych dat, aniz by se
nebo namontovano na jiném misté stroje. stanovi vyrobce stroje musel program znovu propocitavat
Tabulky nastroja v Rada tabulek nastrojli s libovolnym po&tem nastrojti
Rezné podminky v Automaticky vypocet otacek vietena, fezné rychlosti, posuvu na zub a posuvu na otacku
167 OCM: Automaticky vypocet presahu drah, posuvu pfi frézovani, otacek vietena, typu
frézovani, bo¢niho prisuvu, fezné rychlosti, objemu Ubéru, doporu¢eného chlazeni.
Konstantni drahova v Vztazeno k dréze stfedu nastroje
rychlost v Vztazena k bitu nastroje
Paralelni provoz v Vytvareni programu s grafickou podporou, béhem provadéni jiného programu
3D-obrabéni v Zvl&sté plynulé vedeni pohybu
9 3D korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy
9 Zména polohy sklopné hlavy elektronickym rué¢nim kole¢kem za chodu programu;
poloha Spicky nastroje zlstdva nezménéna (TCPM=Tool Center Point Management)
9 UdrZzovani kolmé polohy nastroje k obrysu
9 Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
9 Rucni pojezd v aktivnim soutradném systému osy nastroje
92 Korekce radiusu 3D néstroje v zavislosti na Uhlu zabéru
Obrabéni s oto¢nym 8 Programovani obryst na rozvinutém plasti vélce
stolem 8 Posuv v mm/min
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Uzivatelska funkce

Uzivatelska funkce

Opce

Obrabéci cykly

<\ & | Standard

RN

50/158
50/1568
50/158

50/158
50/1568
96

156
157

167

Vrténi, fezani zavitd s nebo bez vyrovnavaciho pouzdra, pravouhlé a kruhové kapsa
Hluboké vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, centrovani

Ubgrové cykly axialng a radialng, rovnob&zné s osou a rovnob&zné s obrysem
Zapichovani radialné/axialné

Upichovaci cykly radiéiné/axialné (kombinovany pohyb zapichovani a hrubovani)
Frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitl

Soustruzeni vnitfnich a vnéjsich zavita

Odvalovaci frézovani (navic se pouZziva opce 131)

Interpolaéni soustruzeni

Funkce pro brousenti

Obréabéni ozubenych kol

Radkoveé obrabéni na rovnych a dikmych plochach

Kompletni zpracovani obdélnikovych a kruhovych kapes, obdélnikovych nebo kruhovych ¢ept
Kompletni zpracovani pfimych a kruhovych drézek

Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Rastr bodl: Data Matrix Code

Usek obrysu, obrysova kapsa

Obrysova drézka vitivym frézovanim

Ryti textl nebo ¢&islic na primce i do oblouku

Cykly vyrobce Ize integrovat (speciélni cykly vytvorené vyrobcem stroje)

OCM cykly (Optimized Contour Milling) — Optimalizované hrubovani

Transformace souradnic

\

44

Posunuti, rotace, zrcadleni, zména méfitka (v dané ose)

Naklapéni roviny obrébéni, funkce PLANE

Ruéni nastaveni: Pomoci globalnich nastaveni programu mohou byt ruéné definovéany
posunuti, rotace, prekryti rué¢nim koleckem.

Q-parametry
Programovani s
promeénnymi

Matematické funkce =, +, —, ¥, /, sin &, cos , tan «, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e",
In, log, Va, Va2 + b2

Logickeé funkce (=, #, <, >)

Vypocet zavorek

Absolutni hodnota &isla, konstanta i, negace, ofiznuti za nebo pred desetinnou ¢arkou

Funkce pro vypocet kruznice

Funkce pro zpracovéani textl

B
i
S8
w| O
Soustruzeni 50/158 | Programové fizena zména mezi frézovanim a soustruzenim
50/158 | Konstantni fezné rychlost
50/158 | Kompenzace poloméru britu
50/158 | Cykly pro hrubovéni, dokoncovani, zapichovani, soustruzeni zavitl a upichovani
50/158 | Sledovani polotovaru v obrysovych cyklech
50/158 | Prvky kontury, specifické pro soustruzeni, pro zapichy a odleh¢ovaci zapichy
50/158 | Orientovani soustruznického nastroje pro vnéjsifvnitini obrébéni
50/158 | Soustruzeni s naklopenymi souradnicemi
50/158 | Omezeni otacek
50/158 | Excentrické soustruzeni (dodate¢né nutna: opce 135)
158 Simultanni soustruzeni
Monitorovani procesu 168 Process Monitoring: Rozpoznani odchylek obrabéni od referen¢niho obrabéni a reakce na né
Obrysové prvky v Primka
v Zkoseni
v Kruhova dréha
v Stred kruznice
v Polomér kruznice
v Tangencialné se napojujici kruhovéa dréha
v Rohové radiusy
50/158 | Zapich
50/158 | Odleh¢ovaci zépich
Najizdéni a opousténi v Najizdéni a opousténi pfimky: tangencialné nebo kolmo
obrysu v Najizdéni a opousténi kontury
Adaptivni fizeni posuvu 45 AFC prizpUsobi rychlost posuvu aktualnimu vykonu vietena
Monitorovani kolize 40 DMC: Dynamic Collision Monitoring — dynamické sledovéani koliz
40 Grafické zobrazeni aktivniho kolizniho télesa
40 Monitorovani drzéku nastrojt
140 DCM v2: Dynamic Collision Monitoring Version 2, rozsiteni funkci DCM (opce 40) s grafickou
podporou vyrovnani upinacich prostredkd
Grafické programovani v Funkce kresleni pro snadné vytvareni a Upravu kontur, pfevod do popisného dialogu
HEIDENHAIN s grafickou podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC zasad.
Programové skoky v Podprogramy
v Opakovani ¢asti programu
v Libovolny program jako podprogram
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Programovaci pomucky

NENR NN RN NE RN

Kalkul&tor

Seznam vsech aktudlnich chybovych hlaseni

Kontextova napoveéda pti chybovych hlasenich

TNCguide: integrovana napoveda. Uzivatelské informace dostupné pfimo na TNC7
Grafickd podpora pfi programovani cykll

Komentarové a ¢lenici bloky v NC-programu

CAD Model Optimizer

152

Optimalizace CAD modelt

Teach-In

Dosazena aktualni poloha je prevzata ptimo do NC-programu

57




Uzivatelska funkce

Prislusenstvi

Prislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka

HR 510/HR 520: prenosna ru¢ni kolec¢ka
HR 550: prenosné bezdratové ruéni kolecko
HR 130: vestavné ruéni kolec¢ko

Promérovani obrobku

e TS 260: obrobkové dotykova sonda s kabelovym pfenosem
¢ TS 460/TS 760: obrobkovéa dotykova sonda s radiovym nebo infratervenym pfenosem
e TS 642: obrobkové dotykova sonda s infraervenym prenosem

Proméreni nastroje

e TT 160: spinaci obrobkova dotykovéa sonda
e TS 460: spinaci nastrojova dotykova sonda s radiovym, resp. infraCervenym prenosem

B
g
€l 8
S|l a
w| O
Simulace v Graficka simulace obrabéni, i kdyZ se pravé zpracovava jiny program
ZpUsoby zobrazeni v Pldorys/zobrazeni v Sesti nebo vice primétnach/3D zobrazeni, i pfi naklopené roving
obrabéni/3D ¢arova grafika
v Priblizeni detailu
v Nahled fezu
Doba obrabéni v Vlypocet doby obrabéni v rezimu ,,Programovéani” a v pracovnim prostoru , Simulace”.
v Zobrazeni aktualni doby obrabéni za chodu programu
Opétovné najeti na obrys | v Prechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro pokracovani v
obrabéni
v Preruseni programu, opusténi obrysu a opétné najeti
Sprava vztaznych bodu v Tabulka pro uloZeni libovolnych vztaznych bodU (preset tabulka)
Tabulky nulovych bodt v Rada tabulek nulovych bodt pro ulozeni nulovych bod(i vztahuiicich se k obrobku
Tabulka palet v Tabulky palet (s libovolnym poétem zdznam pro vybér palet, NC-programd a nulovych bodi)
se mohou zpracovavat s orientaci na obrobek
154 Planovani prlbéhu vyroby s aplikaci Batch Process Manager
Cykly dotykovych sond v Kalibrace dotykové sondy
v Ruéni nebo automatickd kompenzace Sikmé polohy upnutého dilce
v Ruéni nebo automatické nastaveni vztazného bodu
v Automatické méreni obrobkd a nastrojd
48 KinematicsOpt: Automatické proméreni a optimalizace kinematiky stroje
50/158 | Cyklus pro méreni soustruznického nastroje
Paralelni vedlejsi osy v Kompenzace pohybu vedlejsi osy U, V, W prostfednictvim hlavni osy X, Y, Z
v Pojezdy paralelnich os se zobrazuji na obrazovce v indikétoru prislusné hlavni osy (souc¢tové
zobrazeni).
v Definovani hlavnich a vedlejsich os v NC programu umoZznuje praci na strojich s rdznymi
konfiguracemi
Jazykové verze v Angli¢tina, némcina, ¢estina, francouzstina, italStina, Spanélstina, portugalstina, Svédstina,
danstina, finstina, nizozemstina, polstina, madarstina, rustina (cyrilice), ¢instina (tradicni,
zjednodusena), slovinstina, slovenstina, norstina, korejstina, turectina, rumunstina.
CAD-Viewer v Zobrazeni standardizovanych CAD datovych formatt na TNC
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Software pro PC

e RemoteAccess: software pro dalkovou diagnostiku, kontrolu a obsluhu

e CycleDesign: software pro vytvoreni vlastnich cykld

¢ TNCremo: software pro prenos dat — bezplatny

¢ TNCremoPlus: software pro prenos dat s funkci , livescreen”

e StateMonitor: software pro zjiSténi, vyhodnoceni a vizualizaci strojnich dat
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Opce

Cislo Opce odNC |ID Poznamka
opce softwaru
81762x-
0 Additional Axis 1 16 354540/-01 | Pridavné regula¢ni obvody 1 az 8
1 Additional Axis 2 353904/-01
2 Additional Axis 3 353905/-01
3 Additional Axis 4 367867/-01
4 Additional Axis 5 367858/-01
5 Additional Axis 6 370291/-01
6 Additional Axis 7 370292/-01
7 Additional Axis 8 370293/-01
8 Advanced Function | 16 617920-01 | Obrabéni s otoénym stolem
Set 1 e Programovani obrys(i na rozvinutém pléasti vélce
e Posuv v mm/min
Interpolace: kruznice ve 3 osach pfi naklopené roving obrabeni
Prepocet souradnic: naklapéni roviny obrabéni, Funkce PLANE
9 Advanced Function | 16 617921-01 | Interpolace: pfimka ve vice nez 4 osach (pro export je nutné povoleni)
Set 2 3D obrabéni
e 3D korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy
e Zmena polohy sklopné hlavy elektronickym ruénim kolec¢kem za chodu
programu; poloha $picky nastroje zlistava nezménéna (TCPM=Tool Center
Point Management)
e Udrzovani kolmé polohy nastroje k obrysu
e Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
e Ruéni pojezd v aktivnim soufadném systému osy nastroje
18 HEIDENHAIN DNC | 16 526451-01 | Komunikace s externimi pocitatovymi aplikacemi pres komponenty COM
40 DCM Caollision 16 526452/-01 | Dynamické monitorovani kolizi DCM
Ridici systém monitoruje definovana kolizni télesa pti vSech pohybech stroje
42 CAD Import 16 526450-01 | Importovani kontur z 2D a 3D modelt (napf. STER IGES, DXF)
44 Global PGM Settings | 16 576057/-01 | Globalni nastaveni programu
45 AFC Adaptive Feed | 16 579648/-01 | Adaptivni fizeni posuvu
Control
46 Python OEM 16 579650/-01 | Provedeni Python aplikacf
Process
48 KinematicsOpt 16 630916/-01 | Cykly dotykové sondy k automatickému promeéreni rotacnich os
49 Double Speed Axes | 16 632223/-01 | Kratké ¢asy cyklu regulacniho obvodu pro ptimy pohon
50 Turning 16 634608/-01 | Soustruznické funkce:
e Spréava soustruznickych nastrojl
e Kompenzace poloméru bfitu
e Prepinani rezimu frézovani/soustruzeni
e Obrysové prvky specifické pro soustruzeni
e Paket cykll pro soustruzeni
52 KinematicsComp 16 661879/-01 | Prostorova kompenzace chyb rotaénich a lineérnich os (pro export je nutné
povoleni)
56 - 61 HEIDENHAIN 16 1291434-01 | Bezpecéné a stabilni rozhrani pro pfipojeni modernich primyslovych aplikaci.
OPC UA NC Server az-06 Nekomplikované diky pouziti standardizovanych koncepci. Kazda ze 6 SIK
opci aktivuje podle certifikatu aplikace vzdy jedno prichozi spojeni OPC UA
60

Cislo Opce odNC |ID Poznamka
opce softwaru
81762x-
77 4 Additional Axes 16 634613-01 | 4 pridavné regulaéni smycky
78 8 Additional Axes 16 634614-01 | 8 pridavnych regula¢nich smyc¢ek
92 3D-Tool Comp 16 679678/-01 | Korekce radiusu 3D nastroje v zavislosti na Uhlu zabéru (pouze se
softwarovou opci Sada pokrocilych funkci 2
93 Extended Tool 16 676938/-01 | Rozsitena sprava nastrojd
Management e Osazovaci seznam (seznam vSech nastroju NC programu)
e T posloupnost nasazeni (posloupnost vSech nastrojd, které jsou v
programu vymenovany)
96 Advanced Spindle 16 751653/-01 | Pridavna funkce pro interpolujici vieteno
Interpolation e |nterpolaéni soustruzeni s propojenim
e |nterpolaéni soustruzeni obrysu nacisto
131 Spindle Synchronism | 16 806270-01 | Synchronni chod dvou nebo vice vieten
133 Remote Desk. 16 894423/-01 | Zobrazeni a dalkové ovlddani externich pocitacl (naptiklad Windows PC)
Manager
135 Synchronizing 16 1085731-01 | Rozsitena synchronizace os a vieten
Functions
140 DCM v2 16 1353266/-01| Dynamické monitorovani kolizi DCM verze 2 s grafickou podporou vyrovnani
upinacich prostredkd
e Obsahuje vSechny funkce softwarové opce 40 (Dynamické monitorovani
kolize DCM)
141 Cross Talk Comp. 16 800542/-01 | CTC: Kompenzace polohovych odchylek zplsobenych spfazenim os
142 Pos. Adapt. Control | 16 800544/-01 | PAC: Polohoveé zavislé prizplsobeni parametrd reguldtoru
143 Load Adapt. Control | 16 800545-01 | LAC: Prizplsobeni parametrli regulatoru zavislé na zatizeni
144 Motion Adapt. 16 800546/-01 | MAC: Pohybové zavislé prizplsobeni regulacnich parametr(
Control
145 Active Chatter 16 800547/-01 | ACC: Aktivni potlaceni drncenti
Control
146 Machine Vibration 16 800548/-01 | MVC: Tlumeni vibraci stroje pro lepsi povrchy obrobkd
Control K Machine Vibration Control (MVC) nélezi nasledujici funkce:
e Active Vibration Damping (AVD): aktivni potlaceni vibraci v regulac¢nim
obvodu
¢ Frequency Shaping Control (FSC): Potlacenf vlivu kmitani frekvenéné
zavislym predfizenim provadéné prizplsobenim pozadované drahové
rychlosti
152 CAD Model 16 1353918/-01 | Prevadéni a optimalizace CAD modeld
Optimizer e Upinace
e Polotovar
e Hotovy dilec
154 Batch Process 16 1219521-01 | Planovani a provadéni vicenasobnych obrabécich operaci
Manager
155 Component 16 1226833-01 | Monitorovani pretizeni a opotfebeni komponent
Monitoring
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Cislo Opce odNC |ID Poznamka
opce softwaru
81762x-
156 Grinding 16 1237232-01| Funkce brousent:
e Souradnicové brouseni
e Prepinani mezi normalnim rezimem a rezimem orovnani
e \ratny zdvih
¢ Brousici cykly
e Spréva néastrojl brouseni a orovnavani
157 Gear Cutting 16 1237235-01 | Funkce pro vyrobu ozubeni
158 Turning v2 16 1359635/-01| Soustruznické funkce (mill-turn verze 2)
e Obsahuje vSechny funkce softwarové opce 50 (soustruzeni), jakoz i
pridavné cykly pro simultanni hrubovani a simultanni hrubovani a
zacistovani
159 Model Aided Setup | 17 1364052/-01| Graficky podporované vyrovnani obrobkd:
e Zjisténi polohy a Sikmosti obrobku pouze s jedinou funkci dotykové sondy
e Snimaéni slozitych obrobkd napt. s plochami volného tvaru nebo s
podfiznutim
e Grafickd podpora: zobrazeni upinaci situace a moznych bodd sniméni v
pracovni oblasti simulace pomoci 3D modelu
160 Integrated FS: Basic | 16 1249928/-01| Aktivace funkéni bezpecénosti a aktivace 4 bezpecnostnich regulacnich
obvod(
161 Integrated FS: Full 16 1249929/-01| Aktivace funkéni bezpecnosti a maximalniho poctu bezpeénostnich
regulacnich obvod(
162 Add. FS Ctrl. Loop 1 | 16 1249930/-01| Pridavny bezpecny regulacni obvod 1
163 Add. FS Ctrl. Loop 2 | 16 1249931/-01| Pridavny bezpecny regulacni obvod 2
164 Add. FS Ctrl. Loop 3 | 16 1249932/-01| Pridavny bezpecény regulacni obvod 3
165 Add. FS Ctrl. Loop 4 | 16 1249933/-01| Pridavny bezpecny regulacni obvod 4
166 Add. FS Ctrl. Loop 5 | 16 1249934/-01 | Pridavny bezpecny regulacni obvod 5
167 Optimized Contour | 16 1289547/-01| OCM: Optimalizace hrubovacich proces( a plné vyuziti frézovacich néstrojd
Milling s integrovanou kalkulackou feznych dat
168 Process Monitoring | 16 1302488/-01| Monitorovani obrabéciho procesu zalozené na referencich
169 Add. FS Full 16 1319091/-01 | Zbyvajici aktivace vSech FS opci os nebo zbyvajicich regulaénich obvod
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Opce 160 a 162 az 166 jiz musi byt nastaveny.

Technické parametry

Technické parametry
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Komponenty v Hlavni pocita¢ MC
v Regulator CC nebo UxC
v Vicedotykova obsluha
v Ovladaci panel TE (vhodny pro obrazovku 24")
Operacni systém v Operaéni systém v redlném ¢ase HEROS 5 pro fidici systém stroje
Pamét v Pamét NC programi: 189 GB (u SSDR 240 GB)
Jemnost rozliSeni v Linearni osy: az 0,01 pm
zadavani a krok zobrazeni | v Uhlové osy: az 0,00001°
Interpolace v Primkové ve 4 osach
9 Pfimkové v max 6 oséach (pro export nutné povoleni)
v Kruhova ve 2 oséch
8 Kruhova ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni
v Sroubovicova: slozeni kruhové drahy a primky
Doba zpracovani bloku v < 0,5 ms (3D ptimka bez korekce poloméru)
Regulace os v Jemnost fizeni polohy: perioda signalu zafizeni k odmérovani polohy /4096
v Doba cyklu regulatoru polohy: 200 ps (100 ps s opci 49)
v Doba cyklu regulatoru otacek: 200 ps (100 us s opci 49)
v Doba cyklu reguldtoru proudu: minimalneé 100 ps (minimalné 50 ps s opci 49)
Kompenzace chyb v Linedrni a nelinearni chyba osy, mrtvy chod, kvadrantové Spicky na kruhové dréze, vlle pfi
reverzaci, tepelna roztaznost
v Statické tfeni, kluzné treni
Datova rozhrani v Sitové rozhrani pro externi obsluhu TNC pres datové rozhrani se softwarem HEIDENHAIN
TNCremo nebo TNCremoPlus
v 2x rozhrani Ethernet 1 Gigabit
v USB 3.0 (z toho 1 x USB 2.0 na ovlddacim panelu), pocet zavisi na pouzitém hardwaru
18 HEIDENHAIN-DNC pro komunikaci mezi aplikaci Windows a TNC (rozhrani DCOM)
56/-61 | HEIDENHAIN OPC UA NC Server

bezpecné a stabilni rozhrani pro pripojeni modernich priimyslovych aplikaci

Diagnostika v Rychlé a jednoduché hledani zdvad pomoci integrovanych diagnostickych pomUcek
Okolni teplota v Provozni: 5 °C az 40 °C
v Skladovani:-20 °C az +60 °C
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