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Funkce ridiciho systému TNC?
Srovnani s TNC 640
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https://www.heidenhain.com/cnc-controls

Dynamicky, pohodiny, intuitivni

Systém TNC7 od spole¢nosti HEIDENHAIN
predstavuje novou Uroven fizeni CNC stroju
a nastavuje nové standardy uzivatelskeho
rozhrani a vyrobnich postupd. TNC7
uZivatellm denné usnadnuje praci pfi tvorbé
programU, nastavovani stroje a kontrole
obrobku. Jeho dokonala vizualizace
obrobku a pracovniho prostoru v kombinaci
s dotykovym ovladanim znamena mnohem
pohodIngjsi obsluhu stroje. Obsluha maze
velmi snadno otacet grafikou, vybirat
funkce a presouvat se pomoci dotykl a
gest ptimo na dotykovém displeji.
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Frézovaci stroje se pouzivaji k provadéni
Siroké $kaly slozitych uloh podle toho, jaké
soucasti jsou obrabény. TNC7 je mozné
skvéle prizplsobit vasim pozadavkim diky
moznostem vybéru a usporadani fidiciho
panelu dle potteby. K dispozici je pfizplsobeni
oblibenych funkci a domovské nabidky,
které urychluje zahajeni obrabéni. Informace
a funkce muzete umistit presné tam, kde
je potfebujete.

TNC7 diky dokonalému spojeni softwarovych
a hardwarovych komponent vyrazné
vylepsuje ergonomii, takze obsluha strojl je
nyni jesté pohodIngjsi. UzZivatelské rozhrani
TNC7 je plné optimalizovano pro dotykové
ovladani, i nadéle vSak mizete pouzivat
kldvesnici a trackball.

O

Vyhody, které ziskate

Vyssi efektivita
MozZnost vybéru a usporadani
pracovniho prostoru dle vasich tloh
Maximalni flexibilita

Rezimy pro pravaky i levaky, tmavy
rezim apod.

Responzivni ovladani

Plynulé dotykové ovladani s rychlou
odezvou

Snadné zaskoleni

Strucné Skolici videa, ktera vysveétluji
funkce ovladani a spravny provoz
Ergonomické uzivatelské rozhrani
Dokonala souhra softwarovych a
hardwarovych komponent







Optimalné efektivni programovani

TNC7 nabizi optimalni uzivatelské prostredi
od tvorby programu a nastaveni strojd az
po kontrolu obrobenych soucasti. Za
pozornost stoji nova funkce programovani
kontur.

TNC7 vylepsuje programovani Klartext
prostrednictvim chytrych funkci. Nové
vyvinuté funkce grafického programovani
vam umozni kreslit a kotovat kontury pfimo
na dotykové obrazovce. TNC7 poté prevede
tento vykres na Klartext a uloZi jej jako
program. Z toho dtvodu programovani
kontur naTNC7 zabere velmi malo ¢asu,
bez ohledu na sloZitost soucasti.

[ 2 Molded imsarth %

Novy Editor vylepsSuje programovani
prostrednictvim dialogovych oken diky
tomu, Ze obsahuje formularové zadavaci
obrazovky pro vSechny prikazy Klartext,
¢imz urychluje programovani. Optimalizovana
funkce strukturovani programu umoznuje
presnou a efektivni orientaci v NC programu.

Rychla simulace ve vysokém rozliseni
nabizi dokonalou vizualizaci obrobku,
upinaciho pfipravku a pracovniho prostoru
jako celku. Pomoci dotykové obrazovky si
mUzete snadno pribliZit pohled na kli¢ové
detaily ve virtuaInim pracovnim prostoru.

Vyhody pro vas

e Snadny provoz
Mzete velmi rychle zacit programovat
pomoci formulére

¢ Intuitivni programovani
Konturové programovani pomoci
dotykovych gest

o Efektivni ovérovani programt
Realisticka simulace s identifikaci
chyb v programu

¢ Dobire znamy pristup
Format Klartext pro NC programy
zUstéva nezménén

¢ Intuitivni zobrazeni dat
Centralizované sprava soubort s funkct
kose

¢ PIna kompatibilita
MozZnost pouzivat své starsi
NC programy
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THC:\ne_preg\ne_doc\OCM\Malded_insart.tncdnw

=] 0 BEGIN PGM 2 _MOLDED_INSERT MM 3¢
4 @ THG:nc_progiRESETH 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 X 2000 u
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ;
8 [Zi - PRE ROUGHING OUT 3 PRESET SELECT #& v 0.000 MH
4 CALL PGM TNC:\nc_prog\RESET.H —_—
 Toc, 2 .
™ . (] v ore moucH 5 FIXTURE RESET ALL Nas gy | u
L ‘EE - ROUGHING RE L ? FIXTURE SELECT "TNC:\system\fixture\4d_center_cla
3 17 [B=] yaLL D8 ROUGH 8 PRE ROUGHING OUT
) Q 9 TOOL CALL "MILL_D16 ROUGH™ Z S10000 Korcaf bd Kty
st[ - FINISHING 10 L 2+100 RO FMAX M3
[ L1i] = 11 CONTOUR DEF - v 0.000
25Laﬂmu._.ne FINISH P1 = LBL | I2 = LBL 2
12 CYCL DEF 271 OCM DATA OBRYSU - y 8000
£ @ TNC!nc_prog|\ RESETH Q203=+0 :SOURADNICE POVACHU -
Q201=-30 ;HLOUBKA -
% [B i 0368=+0.2 ;PAIDAVEK PRO STRANU ~
W NC_OEBURRING D6 0369=+0.2 :PRIDAVEK PRO DNO
O Q260=+10 ;BEZPECNA VYSKA
4 @F THC:nc.prog RESETH Q5T8=+0.2 {KOEF VNITANIHO ROHU -
A = 0569=+1 ;OTEVRENA HRANICE
] a8 El - PROGRAM END 12 CYCL DEF 272 OCM HRUBOVANI - =
Q202=+32 _HLOUBKA PRISUVU |
T 401 FRAME Q370=+0.305 ;PREKRYTI DRAHY NAST. - =
0000l = 0207=+83B9 [ FREZIOVACI POSUV ~
5[] 2 contoum Q568=+0.6 ;KDEFIGIENT ZANORENT -
0253=+20000 ;F NAPOLOHOVANI ~
) @ 2 0200=+2 ;BEZPECNOSTNI VZDAL
o Q438s+0 [HRUBOVACI NASTROJ ~
=+0.2 ;KOEF.POLOM. PRIBLIZENT -
=+1 ZPUSOB FREZOVANI ~
=+13438 ;AYCHLOST VRETENA -
=+1 [KOEF. ZANORENI S ~
0575=+1 ;STRATEGIE PRISUVU
vani
() Nastavie polatetnd bod, honcovy bod (voltalng)  smér pro oporac fnkzovdni
14:25 et ecitor 5 : -
o L WViodit GOTD Qi Edit Shenovani bicky Wybratv ’Suusm
> I ) NG funkei tislo bloky Béh programu | Program Run simulaci <«






Podpora béhem procesu obrabéni

TNC7 vam usnadni préaci od koncepéniho
navrhu az po dokon&enou soucast diky
inteligentnim feSenim, napfiklad novym
snimacim funkcim pro snadné ustaveni
obrobku a upinaciho ptipravku.

TNC7 povysuje dynamickou kolizni ochranu
(DCM) na novou uroven. DCM nejen
predchazi kolizim mezi strojem a nastroji,
ale bere v Uvahu i upinaci ptipravek. Nova
verze DCM navic nabizi graficky podporované
sniméni upinacich pripravkd na obrabécim
stole. Diky této jedine¢né funkci je ustaveni
upinacich pripravkl rychlé, spolehlivé a
intuitivni. Jediné, co potrebuijete, je 3D model.
Optimalizace vasich 3D modell je nyni velmi
snadna diky funkci CAD Model Optimizer,
kterd umozriuje optimalizaci 3D model(.
Timto zplsobem mohou byt pouzity pro
virtualizaci v pracovnim prostoru i 3D modely
upinacich pfipravk{ s nizkou kvalitou.
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Vedle grafické podpory ustaveni upinaciho
pripravku nabizi nova funkce Model Aided
Setup také grafické vyrovnani obrobku a
diky této intuitivni snimaci funkci neni
nutné urcovat, v jakém poradi bude snimani
nasledovat. TNC7 nabizi moznost rychle,
snadno a bezpecné ustavit obrobky s
grafickou podporou. Pro vyrovnani vSech
Sesti stupnill volnosti je rychlé a snadné.
Oblibené ruéni funkce snimani u nastaveni
obrobku byly také ptepracovany a tak TNC7
nyni béhem snimani nabizf interaktivni
vedeni a kontextové dilezité podplrné
obrazky.

Vyhody pro vasi praci

¢ Pohodiné nastaveni
Graficky podporované ustaveni
upinacich pripravk( a obrobkd
e Optimalizace 3D dat
Generovani a oprava soubor STL
upinacich pripravk
¢ Predchazeni kolizim
Dynamicka kolizni ochrana u prvk
stroje, nastrojU a upinacich pfipravkd
e Snadny prenos dat
Import upinacich pripravkd ve znémych
formétech 3D soubor(
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Integrované monitorovani komponent a procesu

Monitorovani procesti (opce)

Ridici systém maze muze diky své
inteligentni funkci monitorovani procest
odhalit komplikace jiz v samém zacatku
procesu obrabéni a nasledné zajistit ndpravu.
Mezi chyby, které systém velmi rychle
odhali, patfi zlomeni nastroje, preskocené
a chybné predhrubovani obrobku, odchylky
v kvalité materidlu nebo zménéné pozice
obrobk.

Po zaznamenani jedné nebo dvou operaci
obrabéni systém monitoruje vSechny
nasledujici stejné operace a rychle a
spolehlivé reaguje na pripadné odchylky
béhem obrabéni. Diky tomu nebude
dochézet k naslednému poskozeni. Pro
rdzné mozné zavady je mozné definovat
celou fadu rliznych reakci.

Pri automatizovaném obrabéni tak
monitorovani umozriuje fungovani systému
bez nutnosti zasahu obsluhy. Pokud naptiklad

dojde béhem obrabéni ke komplikaci, je
mozné zamknout nastroj a vlozit dalsi
obrobek nebo paletu. Az bude néastroj
pozdeji potfeba, systém automaticky vlozi
sestersky nastroj.

K monitorovani procesu slouzi mnozstvi
informativnich signald, napfiklad proud
vietena nebo velikost vieéné odchylky,
které ovliviiuje kvalitu povrchu. Nejsou tak
tfeba Zadna dalsi cidla.

Kazda uloha monitorovani je zobrazena

graficky, coz uzivatellm poskytuje optimalni

podporu pfi nastavovani monitorovani.
Potizeni zdznamu obrabéni je také velmi

snadné. Vysledky monitorovanych procest

je mozné exportovat v rliznych forméatech
a zahrnout do prislusné dokumentace.

Vyhody pro vasi praci

¢ Vyssi spolehlivost procesu
Bezpecné monitorovani diky robustni
a presné synchronizaci
e Zaijisténi produktivity
Zjisténi chyb pomoci odchylek v ramci
referenéniho obrabéni
e Méné zmetku
Obsahlé moznosti reakce na chyby,
jako napf. vyména za sestersky nastroj
¢ Vykonna analyza
Vysledky jsou zobrazeny v
3D vizualizacich a 2D grafech
e Snadné pouziti
Snadné programovani a zadné
pozadavky na instalaci
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Process_monit..
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THC:\ne_prog'ne_doc'\Process_monilonng b
0 BEGIN PGM PROCESS_MONITORING MM
1 TOOL CALL 6 2 54000 F2000
2 L X+0 ¥+0 RO
3 L 2+20 RO M3
4 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
CYCL DEF 5.1 PRODLVA
B L X+4 RO F AUTO
7 MONITORING SECTION START AS ~rough”
B 8L Ked RO
8 L Y+d RO
10 L X+12 RO
11 L ¥+8 Ro
12 MONITORING SECTION STOP
13 CYCL DEF 9.0 CASOVA PRODLEVA
CYCL DEF 8.1 PRODLVS
16 L X+4 RO F AUTO
O 16 MONITORING SECTION START AS "finish"
17 L X+8 RO
18 L ¥+4 RO
1—) 19 L X+12 RO
20 L Y+8 RO
21 MONITORING SECTION STOP
22 M30
23 END PGM PROCESS MONITORING MM

i

ey
o x # Monitoemwn| procesy l;fﬂ
B THNC:\no_progine_doc)\Process_manitoring b &) |
s Hints (1)

e, Popis Riadek programu

[i ] 2 sekei v 1 {podjpeogramech Process_moniaringh

Recordings

a ®»

1 20050203 10:20:01
2 2250203 102811
3 20250203 102020
4 2025402403 1020:3

1) “rough* [7-42]
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Monitorovani komponent* (opce)
PretiZzeni Casto vede k poSkozeni komponent
stroje a tim k odstavkam. Napfiklad lozisko
vietena je pfi vysoce vykonném obrabéni
vystavovano znaCnému zatizeni, a proto u
néj mize dojit k nezjisténému poskozeni.
Monitorovani komponent vas upozorni na
podobna skrytd nebezpeci a mize dokonce
i v pfipadé nutnosti zastavit obrabéci stroj.
Diky neustalému monitorovani zatizeni
loZiska a vizualizaci téchto hodnot je mozné
procesy obrabéni optimalizovat. Fungovani
obréabéciho stroje vSak nenf ovlivnéno
pouze nadmeérnym zatizenim. Komponenty,
které jsou pod neustalym zatizenim,
napriklad vedeni nebo kulickové Srouby, se
opotrebovavaji a mohou tedy ovlivnit
vysledek obrabént.

¢  Program Run

[ Ketten..Copyh *

CYCL DEF 9.1 DWELLSB
L X-17.4 Y+15 RO
10 L 2+5 RO

o

Q200m+2
0201=-9.5 ;DEPTH -

Qz10=+0
Q203=+0

Q211=+0
Q395=+0
13 CYCL CALL
14 L X#17 .4
15 GYCL CALL

8 M3 M7

CYCL DEF 9.1 DWELLS
21 L X-40 Y-0
22 L 2-10
23 ;begin contour

25 CC. X174 Y415

Compensation
® | tables FMAX |

11 MONITORING HEATMAP START FOR "SplLager_Radial”
12 CYCL DEF 200 DRILLING -
;SET-UP CLEARANCE ~

Q208=AUTO ;FEED RATE FOR PLNGNG =
Q202=+10 ;PLUNGING DEPTH =

DWELL TIME AT TOP -
SURFACE CODRDINATE -
Q204=+20 ;2ND SET-UP CLEARANCE ~
:DWELL TIME AT DEPTH -
:DEPTH REFERENCE

17 TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH™ Z 516000 F2000

18 CYCL DEF 9.0 DWELL TIME

13.08.2022 16:43 Kettenglied_ 11_8
24 APPR LCT X-29 Y+15 Z-10 RL

Skip! Pause at M1 GOTO
e L block number

Systém TNC7 pomoci softwarové opce
Component Monitoring v pevnych inter
valech zjistuje stav stroje. Vyrobce stroje si
mUze takto ziskané data stdhnout, vyhodnotit
je a podle toho reagovat, naptiklad naplano-
vanim prediktivni udrzby. Vyrobce stroje
mdze také nastavit parametry automatického
vyhodnoceni systémem TNC7 s pfimym
hlasenim uzivateli, coZ dale poméaha pred-
chézet neplanovanym odstavkam stroje.
B&hem obrabéni ukazuje simulace Ubéru
materiélu obrobek v redlném ¢ase. Funkce
MONITORING HEATMAP zobrazuje vysledky
monitorovani obrobku v rdznych barvéch.
Timto zplsobem miZete v pohledu obrobku
sledovat, kde u komponenty dochézi k
nadmérnému zatizen.

£ Program EE@ 1w @ & o x E sums
o2 am THC:\AWT-Workshop_2022'PM_CM'\Kettenghed_60x80_Copy.h
"0 BEGIN PGM KETTENGLIED_ B0XBD COPY W Fm* o RN
5@0&&!._06 1 ;BLK FORM 0.1 Z X-30 Y-30 Z-%0
2 ;BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 Z+0
’?@M-D‘UOUGH 3 CYCL DEF 247 PRESETTING -
Q339=+10 ;PRESET NUMBER
‘3 4 BLK FORM FILE "Stufe 60x60.stl"
5 TOOL CALL "DRILL_DS™ Z $12000 F700
6 M3 M1T
7 CYCL DEF 9.0 DWELL TIME

Vyhody pro vasi praci

¢ Ochrana stroju
Spolehliva prevence poskozeni
komponent stroj

¢ Prediktivni planovani
Monitorovéni opotfebeni pohont

¢ Jednoducha kontrola
Zobrazeni opotfebeni a nastaveni
upozornéni

¢ Predchazeni pretizeni
Rozpoznani varovnych a chybovych
hlasenf

* Ridici systém musi byt pro tyto funkce pizplisoben
vyrobcem stroje.

POS POSHR OPARA Tables

Block scan

Open in the editor



Funkce ridiciho systému TNC7
Vyhradné pro TNC7

Funkce

Vysvétleni

Uzivatelské rozhraniTNC

ListaTNC

Ziskejte dokonaly prehled a presnou navigaci.
Listu TNC je mozné zvétsit nebo minimalizovat

Rezim pro pravaky/levaky

TNC7 umozriuje individualni usporadani listy TNC a vyrobce stroje

Tmavy rezim

Specidlni barevné schéma urcéené k praci pfi slabém okolnim osvétleni

Flexibilni usporadani
pracovnich prostor(

V jednotlivych provoznich rezimech je mozné vybrat rlizné pracovni prostory, skryt je, zvétsit,
zmensit nebo posunout.

Vyukova videa

Systém TNC7 obsahuje struéna vyukova videa, ktera nabizi vysvétleni novych funkci krok za krokem

Centralizované oblast pro
nastaveni a konfiguraci opci

Funkce TNC7 a karta Nastaveni v provoznim rezimu Dom0. Odtud méate pfistup ke v§em opcim
nastaveni a konfigurace

Systém oblibenych funkci
pro rychly pfistup

UzZivatelsky definovany vybér ¢asto pouzivanych funkci pro kazdodenni praci. Uzivatel si mize
vybrat oblibené funkce (soubory, parametry NC funkce, polozky ve stavovych parametrech).
Tyto oblibené funkce jsou zobrazeny v nabidkach rychlého pristupu

Prehled stav

Ridici systém na li5t& TNC zobrazuje prehled stav(l, ktery obsahuje stav zpracovani, aktualni
technologické hodnoty a pozice os

Virtuélni klavesnice

Pomoci virtudlni kldvesnice muzete zadavat NC funkce, pismena i Cislice a pohybovat se v systému
podle potfeby

Provozni rezimy

10

Doml Prehled ¢asto pouzivanych oblibenych funkci, naptiklad hledani, vybér apod.

Soubory Centralizované sprava v$ech soubort. Oblast spravy souborl zobrazuje disky, slozky a soubory.
MUzZete naptiklad vytvorit a odstranit slozky ¢i soubory a pripojit disky

Tabulky Centralizovana oblast pro spravu v$ech tabulek. Provozni rezim Tabulky umozriuje otevfit rlizné

tabulky fizeni a upravit je dle potfeby

\ylep$eny pracovni postup
skrze snizeni po¢tu provoznich
rezima

e Provoz MDI byl integrovan do ruéniho provozniho rezimu

e Provozni rezimy Béh programu, Bé&h programu po bloku a Béh programu, PInd sekvence jsou
nyni v provoznim rezimu B&h programu

e Provozni rezimy Programovani a Test spusténi jsou nyni v provoznim rezimu Editor. Ve vysledku
tak neni potfeba prepinat mezi provoznimi rezimy pfi simulaci a Upravé NC programu



Funkce

Vysvétleni

Sprava soubort

Spréva soubor(

Spréva souborl je nezavisla na jinych provoznich rezimech. Systém zélozek umoziiuje operace se
soubory v rdmci vice slozek

Kos

TNC7 obsahuje kos, ktery umoZzriuje obnovu omylem smazanych souborti

Informacni oblast

V informacni oblasti jednotlivych soubor fidici systém zobrazuje cestu k souboru nebo slozce a
také dalsi informace (napfiklad datum zmény). Informacni oblast umozriuje uzivateli chranit soubory
proti pfepsani a urcit oblibené polozky

Zkratky

Je mozné nakonfigurovat dotykova gesta a kombinace klaves (napfiklad pro kopirovani, vkladani,
vraceni akce zpét, opakovani akce, odstrariovani a oznacovani)

Kontextova nabidka

Gestem dlouhého stisknuti nebo kliknutim pravym tlacitkem mysi mohou uzivatelé zobrazit
kontextovou nabidku vybraného prvku

Oblast Nahled

Né&hled vybraného souboru, napfiklad ¢asti NC programu

Tabulky

Oblibené polozky v provoznim
rezimu Tabulky

Je mozné vybrat a zobrazit oblibené a nejdllezitéjsi polozky z formulare a vytvorit si tak viastni
formular

Programovani

Vlozeni cykll a funkci pomoct
tlagitka NC funkce

Alternativné je stale mulzete vlozit pres klavesy CYCL DEF, TOUCH PROBE nebo SPEC FCT

Soucasné otevieni vice NC
programd najednou

Na TNC7 je mozné otevfit vice nez jeden NC program najednou, napriklad za i¢elem porovnani
obsahu a jeho kopirovani z jednoho programu do druhého

Polozky ve formulatich

Ve sloupci Formular zobrazi systém TNC7 vSechny mozné syntaktické prvky pro aktualné vybranou
funkci NC. VSechny syntaktické prvky ve formulafi je mozné upravit.

Porovnani program

Pomoci funkce porovnani programd je mozné urcit rozdily mezi dvéma NC programy. M(zete
kopirovat rozdily do aktivniho NC programu

NC sekvence

Pomoci NC sekvenci je mozné uloZit ¢asto pouzivané NC bloky jako sekvence. Diky tomu jiz
nebude potfeba znovu naprogramovat kazdy samostatny blok, ale mohou se zavolat samostatné
NC sekvence.

Textovy editor

V provoznim rezimu Editor je k dispozici pracovni prostor Textovy editor. V Textovém editoru mizete
otevirat a upravovat libovolné typy soubort

Kinematika vélce

NC funkce POVRCH VALCE umozriuje obrabét na plasti valce pomoci rtiznych NC funkci, naptiklad
OCM cykll (167/1-02-1), cykld frézovani kapes nebo drazek

Vélcové brouseni

Zapne nejvy$Si moznou rozmeérovou a tvarovou presnost s vysokou spolehlivosti zpracovani
(napriklad u nizkych toleranci na rotaéné symetrickych komponentach)

1



Funkce

Vysvétleni

Programovani

Zobrazovani oznameni

Prosttednictvim NC funkce ZPRAVA FUNKCE je mozné v ramci Fizeni programu zobrazit na
obrazovce oznameni.

Shaping Skvéle se hodi k celé fadé aplikaci, naptiklad obrabéni tésnicich ploch, soustruzeni motort nebo
srazeni hran. Tam vSude je dulezitd vyborna kvalita povrchu pfi souc¢asné citlivém obrabéni.
Ridici piikazy Pomoci fidicich struktur je mozné vytvorit Iépe strukturovany NC program. Systém TNC7 nabizi

analyzy ptipadu (IF, ELSE IF a ELSE), programové smycky (FOR a WHILE), pokrocilé programové
smycky (BREAK a CONTINUE) a proménné nezbytné k tomuto Gcelu

Konturové programovani

Grafické programovani s
intuitivnimi funkcemi kresleni
a rozpoznavanim gest

Grafické programovani nabizi alternativu k béznému programovéani Klartext. Nakreslite ¢ary a
oblouky, tim vytvorite 2D skicu, a poté z ni vygenerujete konturu Klartext. Také mUzete upravit
existujici kontury

Simulace

Zobrazit vyrez

V zobrazeni vytezu je mozné fezat skrz simulovany obrobek podél libovolné osy. Diky tomu mizete
napfiklad v simulaci kontrolovat diry a podfiznuti.

Porovnéani modeld

Funkce Porovnani modell se pouzivé k vzdjemnému porovnani polotovaru a dokonéené soucasti
ve formatech STL nebo M3D. Pomoci barevného odstinu se zobrazuji rozdily v mnozstvi materiélu.

Nastaveni

Rucni funkce snimani pro
meéreni nastroje

Pomoci funkce ,, Méridlo” uréujete rozméry nastroje dotekem na obrobku

Funkce ruéniho snimani k
zarovnani roviny nad valcem

Pomoci funkce Rovina nad valcem (prostfednictvim PLC) je mozné snimat jeden nebo vice valcl v
rliznych vyskach. Ridici systém vypocita prostorovy Uhel roviny od snimanych bod

\Vlyména nastroje v Ruénim
provoznim rezimu

Rychla vymeéna nastroje v Ruénim provoznim rezimu bez provadéni NC bloku za béhu programu
nebo MDI

Graficka podpora umisténi
upinacich pripravkd

Urcuje presnou pozici upinacich pripravkl pomoci interaktivnich a graficky podporovanych funkct
snimani. TNC7 vas spravné provede celym procesem snimani. (soucasti opce 140- DCM v2)

Graficka podpora umisténi
obrobk

Urcuje a zapiSe presnou pozici obrobku do PRESET pomoci modelu v STL. TNC7 vés spravné
provede celym procesem snimani. (soucasti opce 140- DCM v2)

Kombinovéani upinacich
pripravka

Zkombinuje vice upinacich prvkd dohromady a uloZi je jako jednu upinaci sestavu. Toto umozni
vizualizaci a monitorovani slozitého upinani

Zohlednéni 3D modell
nastrojd
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Mdize pridat 3D modely vrtacich a frézovacich nastrojti a také dotykové obrobkové sondy. Ridici
systém mUze vizualizovat modely néstrojd a matematicky je vzit v potaz, napfiklad u softwarové
opce DCM.



Funkce

Vysvétleni

Spusténi programu

Monitorovani procesu

Monitoruje proces obrabéni podle referenéniho fezu. Béhem pouzivani této softwarové opce
systém za béhu programu monitoruje az Sest Uloh souc¢asné v definované ¢asti obrabéni.
Rizeni porovna zmeény v zatizeni vietena a zatiZzeni nastroje s hodnotami referenéniho fezani

Dynamicka kolizni ochrana
(DCM) verze 2

Softwarové opce Kolizni ochrana v2 umoznuje odebrat materiél az k upince. V pripadé nutnosti je
také mozné zkratit standardni 2mm vzdalenost mezi nastrojem a upinacim pfipravkem.

Hardware

Ridici modul pfepsani OC 310

Diky hardwarovému rozsiteni OC 310 fizeni umoZzriuje nasledujici ¢innosti:

e Manipulace s posuvem nebo prejezdem rychloposuvem pomoci ¢iselniku
Spusténi NC program pomoci integrované klavesy NC Start

Hapticka odezva pomoci vibraci

Definice podminénych zastaveni pomoci bodd prerusent

Obnoveni ¢innosti NC programu zvySenim prepsani

Provoz

Univerzalni funkce priblizeni

Funkce priblizeni (gesto dvéma prsty) je dostupné kdekoli v uzivatelském rozhrani. Timto zptsobem

muzete napriklad zvétsit nebo zmensit 3D model v simulaci nebo velikost pisma v tabulkach,
pripadné NC programech.
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Funkce TNC 640, které byly u TNC7 upraveny

Funkce Vysvétleni o
~| 3
(SN S)
2| 2
| F
Uzivatelské rozhraniTNC
Kontextova napoveda Je mozné pouzit kontextové volani funkce TNCguide. Kontextové volani vas presune v | v
primo k souvisejicim informacim, naptiklad ohledné vybraného prvku nebo aktualni
NC funkce. Pomoci ikony otazniku vyberte prvek, o némz by mél fidici systém zobrazit
informace. Jakmile stisknete klavesu HELR fidici systém zobrazi informaci o vybrané
NC funkci
Programovani
Funkce hledanf Funkce hledani byla v systému TNC7 vyrazné vylepsena. Nyni je napfiklad mozné hledat | v | v/
ur€ity nastroj ve vSech otevrenych programech.
Funkce hledani je také dostupna v ostatnich provoznich rezimech
Kontextova ndpoveéda pro Chybové hlaseni se zobrazi pfimo u vstupnich poli. Polozky jsou kontrolovany v okamziku | v | v/
chybova hlaseni jejich zadani. Priklad: prilis mnoho zadanych znakd
Strukturovany pohled v Nova funkce struktury zobrazi nejen polozky struktury v NC programu, ale také v | v
NC programech podprogramy, volani nastrojd a popisky dle potfeby. Zobrazené prvky je mozné
konfigurovat. Tim se znac¢né zjednodusi navigace ramci NC programu. NaTNC7 jsou
konfigurované prvky automaticky dostupné jako polozky struktury v provoznich rezimech
obrabéni a v provoznim rezimu Editor
Graficka napovéda TNC7 umozniuje vybrat, zda Fidici systém zobrazi grafickou napovedu jako vyskakovaci v |V
okno nebo pouze v pracovnim prostoru
Automatické kresleni Dvourozmérné grafika programovani vam da dalsi jistotu: zatimco programujete, TNC7 v | v
kresli programovanou konturu v pracovnim prostoru. Poté mUzZete konturu posunout,
upravit nebo exportovat.
Simulace
Prednastavené pohledy Zobrazeni rovnobéznych pohledd v Sesti raznych smérech v |V
Nastaveni
Nové ruéni funkce snimani TNC7 zjednodusuje nastaveni obrobku diky chytrym funkcim snimani. v | v
V nabidce s dlazdicemi vyberte pozadovanou funkci snimani. Funkce snimani poté
nabidnou podrobné instrukce pro Ulohy méreni s intuitivnim uZivatelskym vedenim,
obrazky kontextové ndpoveédy a jasnou prezentaci vysledku snimani
Béh programu
Zobrazeni ¢asu a postupu TNC7 zobrazuje tyto informace v pracovnim prostoru Stav a na panelu TNC v | v
beéhu programu
ISO programovani: Norma DIN 66025/ISO 6983 definuje univerzalni NC syntaxi. TNC7 umoznuje v |V

v" Dostupné
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programovat a spoustét NC programy s podporovanymi syntaktickymi prvky dle
normy ISO




Funkce, které jiz nejsou podporovany

Funkce Vysvétleni X
~| ©
O O
2| 2
| -
Provoz
Nabidka MOD Nastaveni v nabidce MOD jsou nyni v provoznim rezimu Doma pod aplikaci Nastavent - |V
Zadani programu
smartSelect TNC7 ma nové pohodiné moznosti vkladani novych NC funkci - | v
Softwarova tlacitka TNC7 ma listu funkci s tlacditky; - v
dal$i akce jsou fizeny z odpovidajicich pracovnich prostort
Programovani
Cyklus 7 — nulovy bod Cyklus 7 automaticky preveden na TRANS DATUM - |V
Cyklus 19 Cyklus 19 je nahrazen funkcemi PLANE - |V
Konturové programovani
Konturové programovani Pomoci novych funkci grafického programovani je mozné importovat a zpracovat - |V
bez FK definice kontur FK. Programovy kéd FK vSak jiz neni mozné exportovat
- v

Podpora souborl bodl *.hp

v" Dostupné
— Nedostupné

Soubory bodU s priponou *.hp fidici systém nepodporuje
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Softwarové opce
Funkce obrabéni

9<

SIK

slo opce

SIK2

Opce

TNC?7

TNC 640

Funkce obrabéni

1-01-1

Sada pokroéilych funkei 1| Obrabéni s oto¢nym stolem
e Programovani kontur na rozvinutém plasti vélce
e Posuv v mm/min nebo stupnich/min

Sada pokrocilych funkei 1 | Prepocet souradnic
e Naklopeni roviny obrabéni, funkce PLANE

Sada pokroéilych funkei 1| Interpolace
e Kruznice ve 3 osach pti naklopené roviné obrabéni

4-01-1

Sada pokroéilych funkei 2 | Interpolace
e |inearniv 5 oséch

Sada pokroéilych funkei 2 | 5osé plynulé obrébéni

e 3D korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

e /meéna polohy sklopné hlavy elektronickym ru¢nim kole¢kem za chodu programu, poloha $pi¢ky nastroje
zUstava nezménéna (TCPM=Toll Center Point Management)

e UdrZovani polohy nastroje kolmo ke konture

e Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje

e Rucni pojezd v aktivnim soufadném systému osy nastroje
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1-05-1

Funkce dotykovych sond | Zjednodu$eni nastaveni a kontroly pomoci cykld dotykovych sond
e Kompenzace Sikmé plochy obrobku, nastaveni vztazného bodu

e Automatické meéfeni nastroje a obrobku

e Aktivace vstupu dotykové sondy pro systémy jiné nez HEIDENHAIN
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Pokrogilé funkce programovani | Rozsitené funkce programovani
VoIné programovani kontur FK

Obrabéci cykly

Hluboké vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani centrovani
Frézovani vnittnich a vnéjsich zavitl

Radkové obrabéni na rovnych a dikmych plochach

Kompletni zpracovani pfimych a kruhovych drazek

Kompletni zpracovani obdélnikovych a kruhovych kapes

Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Prachod konturou a konturové kapsa i soubézné s konturou

Je mozné integrovat specialni cykly vyvinuté vyrobcem stroje
Cyklus gravirovani: gravirovani textu nebo ¢islic v rovném fadku nebo do oblouku

[ ]
[ ]
(]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[
[ ]
[
e Konturové drazka s trochoidnim frézovanim
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Pokrocilé grafické funkce | Grafika pfi testovania chodu programu
e Pohled shora (padorys)

e Zobrazeni ve vice rovinach

e 3D zobrazeni

Pokrocilé grafické funkce | Tvarové vérné 3D zobrazeni

21

4-02-1

Sada pokrocilych funkei 3 | Polohovani ru¢nim kole¢kem za béhu programu

Sada pokroéilych funkei 3 | Vypocet kontur s korekei polomeéru néstroje dopredu (LOOK AHEAD)

22
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Sprava palet | Priprava automatizovaného obrabénf palet

e = Dostupné jako opce
— = Nedostupné
v’ = Standardni funkce




Cislo opce Opce o
~ |3
2|2

SIK | SIK2 EIE

Funkce obrabéni
40 |5-03-1 | DCM Collision | Predchézenf kolizim pomoci dynamické kolizni ochrany (DCM) o |o
42 1-03-1 | Import CAD | Prevodnik DXF, import kontur a pozic obrébéni ze soubort DXF o |o
Import CAD | Import kontur z 3D modell o |o

44 | 1-06-1 | Global PGM Settings | Pouziti konfigurovatelnych nastaveni na celé programy o |o

45 | 2-31-1 | AFC - Adaptive Feed Control | Adaptivni fizeni posuvu o | o

50 |4-03-1 | Tuming | Soustruznické funkce o |

e Spréva soustruznickych néastroj
e Kompenzace poloméru bfitu
e Prepnuti mezi rezimy frézovani a soustruzeni
e Prvky kontur specifické pro soustruzeni
e Paket cykll pro soustruzeni
Turning | Excentrické soustruzeni o |o
92 | 2-02-1 | 3D-Tool Comp | Korekce radiusu 3D néstroje v zavislosti na Uhlu z&béru (vyzaduje softwarovou opci o | o
Sada pokrocilych funkci 2)
93 | 2-03-1 | ExtendedToll Management | Rozsifena sprava nastrojd podle pozadavkd NC programu o |o
96 | 7-04-1 | Advanced Spindle Interpolation | Pfidavna funkce pro interpolujici vieteno. o |eo
- Interpolaéni soustruzeni s propojenim
- Interpolaéni soustruzeni obrysu nacisto
131 | 7-02-1 | Spindle Synchronism | Synchronizace pohybu vieten o |eo
e Synchronizace dvou nebo vice vieten
¢ Cyklus odvalovaciho frézovani (vyZaduje také opci Turning)
140 | 5-03-2 | Kolizni ochrana v2 | DCM verze 2 s grafickou podporou vyrovnani upinacich pfipravkd (automaticky zapne o |-
softwarovou opci DCM — Obsahuje vSechny funkce softwarové opce 40)
145 | 2-30-1 | Active Chatter Control | Aktivni potlaceni drnceni pfi hrubovani (ACC) o |
152 | 1-04-1 | CAD Model Optimizer | pievadéni a optimalizace CAD modelii (upinace, polotovar, hotovy dilec) o |o
e Generovani spravnych soubord STL ze soubord STEP
e Oprava existujicich soubort STL

154 | 2-05-1 | Batch Process Manager | Pfehledné zobrazeni spravy palet o |o

156 | 4-04-1 | Grinding | Cykly pro brouseni a orovnavani o |

157 | 4-05-1 | Gear cutting | Funkce pro vyrobu ozubeni o |

158 | 4-03-2 | Turning v2 | Soustruznické funkce (mill-turn verze?2) o |o

- obsahuje v8echny funkce sw opce 50 (soustruzeni) jakoZ i pfidavné cykly pro simultanni hrubovani a

simultanni hrubovani a zacistovani )
159 | 1-07-1 | Model Aided Setup (MAS) | Graficky podporované vyrovnani obrobku o | -
167 | 1-02-1 | Optimized Contour Milling (OCM) | Optimalizace hrubovacich procest o |

® = Dostupné jako opce
— = Nedostupné
v’ = Standardni funkce
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Cislo opce Opce o
~ |
2|2

SIK | SIK2 - |

Presnost stroje

48 | 2-01-1 | KinematicsOpt | Cykly dotykovych sond pro automatické proméreni rotacnich os o |o

52 | 2-04-1 | KinematicsComp | Prostorové kompenzace chyb rotacnich a linedrnich os o |o

141 | 2-20-1 | CrossTalk Comp. (CTC) | Kompenzace polohovych odchylek zplisobenych sprazenim os o | o

142 | 2-21-1 | Position Adaptive Control (PAC) | Polohove zavislé pfizplsobeni parametrd regulatoru o |

143 | 2-22-1 | Load Adaptive Control (LAC) | Prizpisobeni parametrli regulatoru podle zatizeni obrobku (LAC) o |o

144 | 2-23-1 | Motion Adaptive Control (MAC) | Pohybové zavislé prizplsobeni regulaénich parametrl o |

146 | 2-24-1 | Machine Vibration Control (MVC) | Tlumeni vibraci stroje (MVC) o |

155 | 5-02-1 | Component Monitoring | Monitorovani pretizeni a opotfebeni komponent stroje o |o

168 | 5-01-1 | Process Monitoring | Monitorovani obrdbéciho procesu zalozené na referenénim obrabéni o |-

Komunikace

18 | 3-03-1 | HEIDENHAIN DNC | Komunikace s externimi aplikacemi systému Windows pres komponentu COM o |eo

56 | 3-02-1* | NC server OPC UA | Standardizované rozhrani uréené k pristupu k datdim a funkcim TNC v rdmci sité o |o

61

133 | 3-01-1 | Remote Desktop Manager | Sledovani a dalkové oviadani externich pocitacd (napriklad PC se systémy o | o

Windows)
- 3-04-1 | Rozhrani sledovani procesu (PTI) | Rozhrani ur¢ené k zaznamu fidicich signéld a signalt procest o |-
Propojeni stroji
0 6-01-1* | Pridavné regulaéni obvody (dalsi osa 1-8) Dalsi osa 1 o |o
1 Dalsi osa 2 o |
2 Dalsi 0sa 3 o |
3— DalSi osa 4 o |o
4— Dalsi osa 5 o |
5— Dalsi osa 6 o |o
6— Dalsi osa 7 o |o
7 Dalsi 0sa 8 o |
- e = Dostupné jako opce
* Tuto softwarovou opci je mozné objednat vicekrat v pozadovaném mnozstvi. Ridicf — = Nedostupné
systém automaticky vezme v Uvahu vSechna zapnuti. v’ = Standardni funkce



Cislo opce Opce o
~ |3
2|2

SIK | SIK2 EIE

Propojeni strojt

24 | 6-03-1 | Gantry osy | Rizeni synchronizovanych os: Gantry osy, tandemové stoly v |V

46 | 7-01-1 | Python OEM | Implementace aplikaci OEM v jazyce Python, realizace zvlaStnich funkcf o |o

49 | 6-02-1 | Double speed osy | Kratké ¢asy cyklu regulaénich smycek pro pfimé pohony o |o

77 | 6-01-1* | 4 dalSi osy | 4 pridavné regulacni smycky o |o

78 8 dalsi osy | 8 pridavné regulacni smycky o |o

101 | - Opce OEM | Zapnuti opci nabizenych OEM — |

130

135 | 7-03-1 | Synchronizing Functions | Rozsifena synchronizace os a vieten (RTC) LN

160 | 6-30-1 | Integrated FS: Zakladni | Exkluzivné ve 3. generaci: aktivace funkéni bezpe¢nosti a aktivace 4 bezpec¢nostnich | e | e

regulacnich obvod(

161 | 6-30-2* | Integrated FS: PIna | Exkluzivné ve 3. generaci: aktivace funkéni bezpe¢nosti a maximalniho poctu o |o

bezpecnostnich regulacnich obvod(

162 Add. FS Ctrl. Loop 1 (dalsi regulaéni smyéka FS 1) | Exkluzivné ve 3. generaci: pfidavny bezpecény regulacni | e | e

obvod 1
163 Add. FS Ctrl. Loop 2 (dalsi regulaéni smycka FS 2) | Exkluzivné ve 3. generaci: pfidavny bezpecny regulaéni | e | @
obvod 1
164 Mnozstvi fidicich smyéek FS (dalsi fidici smycka FS 3) | Exkluzivné ve 3. generaci: dalsi funkéné bezpe¢na | e | e
fidici smycka (&. 3)
165 Add. FS Ctrl. Loop 4 (dalsi regulaéni smycka FS 4) | Exkluzivné ve 3. generaci: pfidavny bezpecny regulaéni | e | e
obvod 1
166 Add. FS Ctrl. Loop 5 (dalsi regulaéni smycka FS 5) | Exkluzivné ve 3. generaci: pfidavny bezpecny regulacni | e | @
obvod 1
169 Add FS Full | Exkluzivné ve 3. generaci: zbyvajici aktivace vSech FS opci os nebo zbyvajicich regulaénich o |
obvodU, opce 160 a 162 az 166 jiz musi byt nastaveny
Tato brozura popisuje funkce a
specifikace TNC7 s NC softwarem
81762x-18.
- e = Dostupné jako opce
* Tuto softwarovou opci je mozné objednat vicekrat v pozadovaném mnozstvi. Ridicf — = Nedostupné
systém automaticky vezme v Uvahu v$echna zapnuti. v’ = Standardni funkce

19



HEIDENHAIN

Mastering nanometer accuracy




