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Anotace V materidlu jsou popsany moznosti vyuziti CNC programovaci stanice s

Fidicim systémem Heidenhain instalovana ve strojni dilné SPSE v Plzni.
Jsou uvedeny potiebné informace k pfipravé programu pro obrabéni a
zakladni moznosti jejiho vyuZziti.



CNC programovaci stanice iTNC 530

Stanice iTNC 530:
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Stanice iTNC 530 je samostatnym Fidicim systémem
CNC frézky, kterou nemame propojenou s obrabécim
strojem.

Zajistuje nam veskeré funkce fidiciho systému, avsak
naprogramované vyrobky nemuzeme vyrobit.
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Pouzivany souradnicovy systém je triosy pravouhly systém s osami X, Y, Z.

Souradna osa Z ma v programu pro obrabéni
konkrétniho obrobku vzdy zapornou hodnotu.

Souradné osy Xy Y maji vzdy hodnoty kladné.

Prasecik vSech os souradného systému u
konkrétniho obrobku nazyvdme VZTAZNY BOD.

Souradnice X, YiZ ma v tomto bodu hodnotu nula.

Ke vztaznému bodu programujeme i obrabéni
konkrétnich vyrobkd.
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Pro praci s ridicimi systémy CNC stroji mame k dispozici nékolik rezimu provozu téchto
stroju, které prepiname po stisku tlacitek:

Rezimy provezu

1. rezim ru¢niho provozu - vyuZijeme u CNC stroja

k najizdéni nastrojem do vychozi polohy pro obrabéni,
k ru¢nimu obrobeni jednoduchych vyrobnich operaci,
nastaveni pocatku souradného systému pro obrabéni
(vztazného bodu) a podobné. U stanice iTNC 530 nema
tento reZim provozu Zadny vyznam, mZeme si vSak
odzkouset.....

2. testovaci rezim chodu programu — nam ukaze, jak se pohybuje nastroj a co obrabi po
spusténi zvoleného programu

3. rezim editace programt - vyuZijeme k tvorbé a Gpravam program’



CNC programovaci stanice iTNC 530

Rezim rucniho provezu stroje =

Spusténi rezimu ru¢niho provozu vyvolame stisknutim tohoto tlacitka na
kldvesnici stanice.

898 TNC programovaci stanice aktivni

PGHM
zadatsedit

HEIDENHAIN

Zalozky oznacené Sipkou doli a ¢islem 1 je
mozno volit mysi nebo tladitky 1 na stanici.
Ovladaci tlacitka (M S F...) ovldddme rovnéz
mysi nebo stiskem prislusnych funkcnich klaves
F1F2 atd.

Zalozky svislé listy oznacené Cislem 2 volime my

Poznamka:
Vyznam ovladacich tlacitek zavisi na zvolené
listé (1).
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Testovaci rezim chodu programus

. Spusténi testovaciho rezimu vyvolame stisknutim tohoto tla¢itka na kldvesnici
stanice

V testovacim rezimu stanice napfriklad
e umoznuje:
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Testovaci rezim choedu programus

Testovacirezim mlze pracovat pouze s jiz hotovym programem. Stiskem tlacitka
PGM spustime program management a otevi‘eme program.

Programovaci stanice iTNC530 ma pro ukladani dat
diskovou jednotku TNC.

Sprava adresarll i prace se soubory je na této
jednotce umoznéna.

Programy maji priponu .h

Nazvy programii: volime kratké a bez diakritiky

Cestu k programu volime pomoci Sipek a tlacitka TAB.

Pri kopirovani programu do paméti stanice mdzeme
vyuzivat vsechny dostupné ulozisté dat v pocitadi.
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CNC programovaci stanice iTNC 530

ReZim editace p.rr@gmm@la\’

Spusténi rezimu editace program( vyvoldame stisknutim tohoto tlacitka na
klavesnici stanice
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Rezim EDITACE je rezimem provozu CNC stroj(i
pouzivanym k tvorbé a pravam programd.

Po spusténi rezimu EDITACE zvolime pozadovany
rezim pro praci se soubory PGM MGT a vybereme
prislusny soubor (pripadné napiSeme jméno
nového souboru s pFiponou.H).

Pri editaci vyuzivame tlalitek pro zadavani
souradnic, tlacitek pro zaddvani druht drahy
pohybu nastroje vici obrobku a pomocnych funkci
— napf. pro zadani parametr( nastroju...
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Rezim provezu stroje podle programu:

Rezim CNC strojl pouzivany ke spusténi chodu stroje k vyrobé dle programu je
rezim PROVOZU.

Po vybéru rezimu PROVOZ PLYNULE navolime pozadovany rezim pro praci se
soubory (PGM MGT) a vybereme pfislusny soubor.

Pred spusténim skutec¢ného obrabéni podle programu musime upnout na stul frézky
polotovar k vyrobé. V rezimu rucniho provozu nastavime nastroj do vztazného bodu a
vynulujeme souradnice. Tyto ¢innosti nahradime u stanice iTNC530 simulaci:

Spust’ rezim provozu dle programu a vyber vas program.

Stiskem tlacitka F11 aktivujeme liStu pro moznost vybéru
zobrazeni simulovaného obrabéni.
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ReZim pwvu stroje podle programu:

8898 TNC programovaci stanice aktiv

Na obrazovce mdame k vybéru rizné rezimy zobrazeni:

Funkcni klavesou nebo mysi zvolime moznost
Kinematika + program.
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Mysi dale aktivujeme oznacenou ikonu ,,M*

Stiskem zeleného tlacitka mysi spustime vlastni simulaci
obrabéni nami navrzené soucastky.
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