HEIDENHAIN

THE: \ne_prog\PGM\Schulter.h

b _secin pou sowcterw |
BLK FOAM 0.1 Z X+0 Y+ Z-40

BLK FOAM 0.2 X+200 Y+80 Z+0
TOOL CALL 10 Z 52000

L Z+100 RO FMAX M3

CYCL DEF 230 MULTIPASS MILLING
Q225=+0 (STARTNG PNT 15T AXIS
Qz26=+0 (STARTHG PNT 2MD AXIS
0227w.%  STARTHG PNT 3AD AXIS
0218w+212 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+60  (ZND SIDE LENGTH
Q240%+3  NUMBER OF CUTS
0206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q207w4500 FEED RATE FOR MILLNG
0209=+150 STEPOVER FEED RATE
Q200=+2  SET-UP CLEARANGE

6 LBL 1

7 GYCL GALL

8 0227 = 0227 - &

9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L X+220 YeT0 RD FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL

14 L Yes0

15 AND R12
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Ovladacie prvky TNC

Ovladacie prvky TNC

Sprava programov/suborov,

funkcie TNC
Ovladacie prvky na obrazovke Funkcia
Tlaéidlo Funkcia Pam Zvolit a vymazat programy/subory,
externy datovy prenos
Q Vybrat' rozdelenie obrazovky y yp
pam Definovat vyvolanie programu,
— 5 5 vybrat tabulky nulovych bodov a
O Prepnut zobrazenie medzi bodov
rezimami Stroj a Programovanie
Vybrat funkciu MOD
D Softvérové tlagidla: Vybrat funkciu

na obrazovke

@ @ @ Prepinanie list softvérovych

tlacidiel

Prevadzkové rezimy stroja

Tlacidlo Funkcia

Ruény rezim

Elektronické ru¢né koliesko

Polohovanie s ru¢nym zadavanim

Krokovanie programu

Vykonavanie programu po blokoch

Y e = e B

Prevadzkové rezimy programovania

Tlacidlo Funkcia

Programovanie

Test programu
2

HELP Zobrazit texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide

Zobrazit v8etky aktualne chybové
hlasenia

CALC Vyvolat kalkulagku

Q
O¢
g
o

Navigacné tlacidla

Tlacidlo Funkcia
Posunut svetlé pole
Priamy vyber blokov, cyklov a

funkcii parametrov

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Posuv

o 0

suiohvsn wi%hm
(I sx
0 [} o

Otacky vretena
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Cykly, podprogramy a
opakovania €asti programu

Tlacidlo Funkcia
Definovat cykly dotykovej sondy

Definovat a vyvolat cykly
DEF CALL

8 s Vlozit' a vyvolat podprogramy a
opakovania Casti programu

— Vlozit do programu zastavenie
programu

Udaje o nastrojoch

Specialne funkcie

Tlacidlo

SPEC
FCT

Funkcia

Zobrazit Specialne funkcie

Vybrat’ nasledujuci bezec vo
formularoch

Dialégové pole alebo tlacidlo
dopredu/spat

Vlozit', editovat’ suradnicové osi a

cislice

Tlacidlo

x v

Funkcia

Vybrat' suradnicové osi,

Tlagidlo Funkcia . resp. vlozit ich do programu
To0L Definovat nastrojové data v Cislice

programe n cen n

Vyvolat nastrojové data - Zmenit desatinnu bodku/

Naprogramovanie drahovych pohybov

=
)
o
=
o

Funkcia

>
o
o
=)

Prisuv/odsun na/od obrysu

o
m
o

Volné programovanie obrysu FK

o=
=~

Priamka

8 B

Stred kruhu/pdl pre polarne
suradnice

o
(9]
+

Kruhova draha okolo stredu kruhu

N

A . Kruhova draha s polomerom
o p Kruhova draha s tangencialnym

napojenim

et g AND o Zaoblit’ hrany/rohy
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znamienko

LAIEY

Vlozenie polarnych suradnic/
prirastkovych hodnét

Programovanie parametrov Q/
stav parametrov Q

Prevziat' skuto¢nu polohu, hodnoty
z kalkulacky

| & 2

EE
z5

Preskodit dialég a vymazat slova

m
z
5

Dokon¢it vstup a pokracovat
dialdgom

END

Dokoncgit’ blok, ukongit vstup

CE

Zrusit vstupy alebo vymazat
chybové hlasenie TNC

DEL

Iilll |IIII Iilll

Prerusit’ dialég, vymazat’ ¢ast
programu



Ovladacie prvky TNC
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Zaklady
O tejto prirucke

O tejto prirucke
V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol oznaduje, Ze k popisanej funkcii je
potrebné dodrziavat osobitné upozornenia.

Tento symbol oznacuje, Ze pri pouzivani popisanej
funkcie hrozi jedno alebo viaceré z nasledujucich
L nebezpedenstiev:

® Nebezpec&enstva pre obrobok
Nebezpecfenstva pre upinacie prostriedky
NebezpeCenstva pre nastroj
Nebezpecenstva pre stroj
Nebezpec€enstva pre obsluhu

Tento symbol upozorfiuje na pravdepodobnu
nebezpednu situaciu, ktora moze viest' k poraneniam,
ak jej nezabranite.

Tento symbol oznaluje, Zze popisana funkcia musi
byt prisp6sobena vyrobcom vasho stroja. Popisana
funkcia moze byt preto na kazdom stroji odlidna.

Tento symbol oznaluje, Ze detailné popisy funkcie
najdete v inej pouZivatelskej prirucke.

v e P

Navrhujete nejaké zmeny alebo ste odhalili nejaké
chybicky?
UstaviCne sa pre vas snazime zlep3ovat nasu dokumentaciu.

Pomézte ndm s tym a oznamte nam va$e priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

Tato priru¢ka popisuje funkcie, ktoré su v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

TNC typ C. NC softvéru
TNC 320 771851-01
TNC 320 Programovacie miesto 771855-01

Rozpoznavacie pismeno E oznacuje exportnu verziu TNC. Pre
exportnu verziu TNC plati nasledujuce obmedzenie:

B Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitefny rozsah vykonu TNC
prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto
priruc¢ke popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii v kazdom
systéme TNC.

Funkcie TNC, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su
napr.:

® Meranie nastrojas TT

Na zistenie skuto€ného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju

kurzy na programovanie systémov TNC. U&ast na takychto kurzoch
sa odporuca pre intenzivne zoznamenie sa s funkciami TNC.

H Priruc¢ka pouzivatela ,,Programovanie cyklov*

VSetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému

a obrabacie cykly) st popisané v pouzivatelskej
priru¢ke Programovanie cyklov. Obratte sa v prip.
potreby na spolo¢nost HEIDENHAIN, ak budete
potrebovat tuto priru¢ku pouzivatela. ID: 1096959-xx
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Volitelny softvér

Stroj TNC 320 obsahuje rézne volitelné softvérové doplinky, ktoré mézu byt aktivované vyrobcom vasho stroja.
Kazdy volitelny softvér sa da aktivovat osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Moznosti hardvéru
[ 1. Pridavna os pre 4 osi a vreteno
[ 2. Pridavna os pre 5 osi a vreteno
Volitelny softvér 1 (¢islo moznosti #08)

Obrabanie na otoénom stole [ Programovanie obrysov na rozvinutom valci

] Posuv v mm/min.

Prepocty suradnic n Natocenie roviny obrabania

Interpolacia [ Kruh v 3 osiach pri nato€enej rovine obrabania (priestorovy kruh)
HEIDENHAIN DNC (€islo moznosti #18)

n Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Volitelny softvér Prevodnik DXF (Cislo moznosti #42)

Extrahovanie obrysovych n Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
programov a poléh
obrabania z dat DXF.
Extrahovanie usekov | Komfortné uréovanie vztazného bodu
obrysov z programov -
popisného dialégu.

n Pre obrysy a rastre bodov

Graficky vyber Usekov obrysov z dialégovych nekédovanych programov
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TNC typ, softvér a funkcie

Stav vyvoja (inovované funkcie)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry
TNC spravované pomocou inovovanych funkcii, tzv. Feature
Content Level (angl. vyraz pre stav vyvoja). Funkcie podliehajice
FCL vam po doruc€eni aktualizacie softvéru do vasho TNC nie su k
dispozicii automaticky.

Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii
vSetky inovované funkcie bez nakladov navyse.

Inovované funkcie su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pricom n
oznaduje priebezné Cislo stavu vyvoja.
Funkcie FCL mézete natrvalo aktivovat €iselnym kédom, ktory je

mozné si zakupit. Na tento ucel sa spojte s vyrobcom stroja alebo
so spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Predpokladané miesto pouzitia

Systém TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréeny
hlavne na prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. DalSie informécie
najdete v ovladani pod

» Prevadzkovy rezim UloZit/Editovat
» Funkcia MOD
» Softvérové tlagidlo LICENCNE UPOZORNENIA
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Nové funkcie

Nové funkcie 34055x-06

Aktivny smer osi nastroja mozete teraz aktivovat' v ru¢nej
prevadzke a pocas interpolacie ru¢ného kolieska ako virtualnu os
nastroja ("Prekryt polohovanie ruénym kolieskom poc&as priebehu
programu: M118 ", Strana 320).

Na zapis a Citanie tabuliek sa teraz mézu pouZit vofne
definovatefné tabulky ("Vofne definovatelné tabulky",

Strana 336).

Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibraciu bezdrétového
snimacieho systému TT 449 (pozri pouzivatelsku priru¢ku Cykly).

Su podporované nové ruéné kolieska HR 520 a HR 550 FS
("Presuvanie elektronickymi ruénymi kolieskami”, Strana 376).

Novy obrabaci cyklus 225 Gravirovanie (pozri pouzivatelsku
priru¢ku Programovanie cyklov).

Novy ruény snimaci cyklus ,Stredova os ako vztazny
bod“ ("Stredova os ako vztazny bod ", Strana 413).

Nova funkcia na zaoblenie rohov ("Zaoblenie rohov: M197",
Strana 325).

Externy pristup do TNC je teraz mozné zablokovat pomocou
funkcie MOD ("Externy pristup”, Strana 463).
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TNC typ, softvér a funkcie

Zmenené funkcie 34055x-06

V tabulke nastrojov sa zvysil maximalny pocet znakov, pre polia
NAZOV a DOC, a to zo 16 na 32 ("Vlozenie udajov o nastroji do
tabulky", Strana 157).

Zdokonalila sa obsluha a priebeh polohovania ruénych cyklov
snimania ("Pouzitie 3D snimacieho systému ", Strana 394).

Do cyklov sa teraz mézu funkciou PREDEF prevziat do parametra
cyklu tiez preddefinované hodnoty (pozri pouzivatelsku priruc¢ku
Programovanie cyklov).

Pri cykloch KinematicsOpt sa teraz pouzije novy optimalizaény
algoritmus (pozri pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov).

V cykle 257 Frézovanie kruhovych vy&nelkov je teraz k dispozicii
parameter, ktorym mozete urcit polohu prisuvu na vyénelku (pozri
pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov).

V cykle 256 Pravouhly vy€nelok je teraz k dispozicii parameter,
ktorym mézZete urit polohu prisuvu na vyénelku (pozri
pouzivatel'sku priru¢ku Programovanie cyklov).

Ruénym snimacim cyklom ,Zakladné natocenie® sa Sikma poloha
obrobku teraz da vyrovnat aj otocenim stola ("Otacanim stola
vyrovnajte Sikmu polohu obrobku", Strana 407)

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Nové funkcie 77185x-01

Novy $pecialny prevadzkovy rezim Odsunutie ("Odsunutie po
vypadku prudu", Strana 450).

Nova grafika simulacie ("Grafiky ", Strana 432).

Skupina Nastavenia stroja obsahuje novu funkciu MOD
.Prevadzkovy subor nastroja“ ("Prevadzkovy subor nastroja",
Strana 463).

Skupina Nastavenia systému obsahuje novu funkciu MOD
.,Nastavit systémovy €as“ ("Nastavit systémovy ¢as", Strana 465).
Nova skupina MOD ,Nastavenie grafiky“ ("Nastavenia grafiky",
Strana 462).

Novy vypoctovy modul pre rezné parametre umozniuje vypocet
otacok vretena a posuvu ("Vypoctovy modul pre rezné parametre”,
Strana 134).

Do skokovych prikazov boli integrované nové rozhodovacie
funkcie Ked/potom ("Programovanie rozhodovania ked/potom",
Strana 253).

Subor znakov obréabacieho cyklu 225 Gravirovanie bol rozSireny

o prehlasky a znaky pre priemer (pozri pouzivatelsku priru¢ku
Programovanie cyklov).

Novy obrabaci cyklus 275 Frézovanie frézou s jednym ostrim (pozri
pouzivatelsku priruc¢ku Programovanie cyklov).

Novy obrabaci cyklus 233 Rovinné frézovanie (pozri pouzivatelsku
priru¢ku Programovanie cyklov).

Do vrtacich cyklov 200, 203 a 205 bol integrovany parameter Q395
VZTAH HLBKY na vyhodnotenie T-ANGLE (pozri pouzivatelsku
priru€ku Programovanie cyklov).

Zaviedol sa novy snimaci cyklus 4 MERAT 3D (pozri pouZivatelsku
priru€ku Programovanie cyklov).
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TNC typ, softvér a funkcie

Zmenené funkcie 77185x-01

Jeden blok NC mdze teraz obsahovat az 4 funkcie M ("Zaklady",
Strana 308).

Kalkulacka bola rozSirena o nové softvérové tlacidla na prevzatie
hodnét ("Ovladanie", Strana 131).

Zostavajuca draha sa teraz da zobrazit’ aj v systéme vstupov
("Vyber zobrazenia polohy", Strana 466).

Cyklus 241 JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE bol rozsireny
0 viacero vstupnych parametrov (pozri pouzivatelsku priru¢ku
Programovanie cyklov).

Cyklus 404 bol rozsireny o parameter Q305 C. V TABULKE (pozri
pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov).

Do cyklov na rezanie vnutorného zavitu 26x bol zavedeny posuv pri
prisuve (pozri pouzivatel'sku priru¢ku Programovanie cyklov).

V cykle 205 Univerzalne hibkové vitanie sa teraz parametrom
Q208 da definovat spatny posuv (pozri pouzivatel'sku prirucku
Programovanie cyklov).

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

13



Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie
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Prvé operacie s TNC 320
11 Prehlad

1.1 Prehlad

Tato kapitola ma poméct zaciato€nikom pri praci so systémom
TNC, aby rychlo spoznali najdélezitejSie postupy obsluhy systému
TNC. Bliz8ie informacie k danej téme njdete v prislusnom popise,
na ktory sa vZzdy odkazuje v texte.

V tejto kapitole najdete informacie o nasledujucich témach:

B Zapnutie stroja

Programovanie prvého dielu

Grafické testovanie prvého dielu

Nastavenie nastrojov

Nastavenie obrobku

Spracovanie prvého programu

1.2 Zapnutie stroja

Potvrdenie vypadku pruadu a nabeh do referenénych
bodov

Zapnutie a nabeh do referenénych bodov su funkcie
zavislé od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v

3B priru¢ke stroja!

» Zapnite privod napatia pre TNC a stroj: TNC spusti operacny
systém. Tento proces moze trvat niekolko minut. TNC potom
zobrazi v hlavicke obrazovky dialégové okno prerusenia prudu.

» Stlacte tlacidlo CE: TNC prelozi program PLC
» Zapnite riadiace napatie: TNC preskusa funkciu
nudzového vypnutia a prejde do rezimu nabehu do

referenéného bodu

» Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlacte
externé tlagidlo START. Ak mate na svojom stroji
absolutne meracie zariadenia diZok a uhlov, nabeh
do referenénych bodov sa nevykona

Tl

TNC je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa v
prevadzkovom rezime Ru€na prevadzka.

Detailné informacie k tejto téme

® Nabeh do referenénych bodov: pozri "Zapnutie", Strana 372
® Prevadzkové rezimy: pozri "Programovanie”, Strana 67

m‘ﬁ_uké?y" rezim BJrest programu "
" B ‘
zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz Y4 —
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+200.000 !
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2
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Programovanie prvého dielu 1.3

1.3 Programovanie prvého dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézZete vytvarat vyhradne v prevadzkovom reZime
Programovanie:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC sa
prepne do prevadzkového reZzimu Programovanie

Detailné informacie k tejto téme
B Prevadzkové rezimy: pozri "Programovanie”, Strana 67

NajdolezitejSie ovladacie prvky TNC
Funkcie na vedenie dialégu Tlaéidlo

Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otazky

ENT

PreskoCenie dialdgovej otazky

H

Pred€asné ukonc&enie dialégu

m
oz
o

Prerusenie dialégu, odmietnutie zadania DEL

Softvérové tlacidla na obrazovke,
pomocou ktorych v zavislosti od aktivneho
prevadzkového stavu volite funkcie

]

Detailné informacie k tejto téme

®m Vytvaranie a Uprava programov: pozri "Editovanie programu",
Strana 93

® Prehlad tlacidiel: pozri "Ovladacie prvky TNC", Strana 2
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Prvé operacie s TNC 320
1.3 Programovanie prvého dielu

Otvorenie nového programu/sprava suborov

» Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu By o
suborov. Sprava suborov TNC je zostavena = -
podobne ako sprava suborov v osobnom pocitadi = e B

mprogxamovat‘
118

) Naprogramovat

Ve
3

a0l

]

Reset H 343 + 10-07-2013 08:51:09)
Schulter.h 3477 + 26-07-2012 09:59:02|

» Vlozte lubovolny nazov suboru s priponou .I. arion e

enT > Vstup potvrdte tlaidlom ENT: TNC zobrazi vyzvu e oo C

vyeRaT

By  Ndzov suboru Byte Stav  Datum tas
pomocou programu Windows Prieskumnik. Sprava Eete R e |
suborov slUZi na spravu Udajov v internej pamati S siea T ke
TNC. s B by

> Sipkami zvolte zloZku, v ktorej chcete otvorit novy o e e oy
subor. LTI & “pomiey |

=

na zadanie mernej jednotky nového programu. t L o \H 55%-‘ R

» Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlacidlo
el MM alebo INCH.

TNC vytvori prvy a posledny blok programu automaticky. Tieto
bloky nemézete dodatocne zmenit.

Detailné informacie k tejto téme

B Sprava suborov: pozri "Praca so spravou suborov",
Strana 101

m  Vytvorenie nového programu: pozri "Otvorenie a vkladanie
programov", Strana 87
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Programovanie prvého dielu 1.3

Definicia polovyrobku

Po otvoreni nového programu mézZete definovat’ polovyrobok. A
Kvader definujte napriklad zadanim bodu MIN a MAX, vzdy =
vzhladom na zvoleny vztazny bod. MAX

Po vybere Zelanej formy polovyrobku softvérovym tlacidlom aktivuje

TNC automaticky definiciu polovyrobku a zobrazi vyzvu na zadanie 100

potrebnych udajov polovyrobku:

» Os vretena Z - rovina XY: Zadajte aktivnu os vretena. G17 je
ulozené ako prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

» Definicia polovyrobku: minimum X: Vlozte najmensiu 100
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. O, MIN
vstup potvrdte tladidlom ENT

> Definicia polovyrobku: minimum Y: Viozte najmenSiu
suradnicu Y polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 0,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

» Definicia polovyrobku: minimum Z: Vlozte najmenSiu
suradnicu Z polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. -40,
vstup potvrdte tladidlom ENT

> Definicia polovyrobku: maximum X: VlozZte najvacsiu
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 100,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

» Definicia polovyrobku: maximum Y: Vlozte najvacsiu
suradnicu Y polovyrobku vzhlfadom na vztazny bod, napr. 100,
vstup potvrdte tladidlom ENT

» Definicia polovyrobku: maximum Z: Vlozte najvacsiu
suradnicu Z polovyrobku vzhlfadom na vztazny bod, napr. O,
vstup potvrdte tlacidlom ENT: TNC ukongi dialog

Priklady blokov NC
%NOVY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NOVY G71 *

Detailné informacie k tejto téme
m Definicia polovyrobku: Strana 90
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Prvé operacie s TNC 320
1.3 Programovanie prvého dielu

Struktara programu

Obrabacie programy by mali byt, podla moznosti, vzdy zostavené
rovnako. Zvysuje sa tym prehladnost, urychluje programovanie a
redukuju zdroje chyb.

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych,
konvenénych obrabaniach obrysov

1 Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja

2 Odsunutie nastroja

3 V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaiatoéného bodu
obrysu

4 V osi nastroja predpolohujte nad obrobok alebo hned na hibku, v
pripade potreby zapnite vreteno/chladiacu kvapalinu

Nabeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukonéenie programu

Detailné informacie k tejto téme

® Programovanie obrysu: pozri "Pohyby nastroja v programe"

o N O O

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia obrabacieho cyklu

Néabeh do polohy obrabania

Vyvolanie cyklu, zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny
Odsunutie nastroja, ukon&enie programu

D Ok WN -

Detailné informacie k tejto téme
B Programovanie cyklu: Pozri pouzivatelsku priruc¢ku Cykly

Struktura programu programovania
obrysu

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GOO Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Struktura programu programovania
cyklov

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

48 TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015



Programovanie jednoduchého obrysu

Obrys zobrazeny na obrazku vpravo sa ma raz ofrézovat na
hibku 5 mm. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. Potom, ako
prostrednictvom funkéného tlacidla otvorite dial6g, zadajte v
hlavicke obrazovky v8etky udaje vyZadované systémom TNC.

TOOL
CALL

Goo

>

Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Vstup
vzdy potvrdte tlaidlom ent, nezabudnite na os
nastroja

Na otvorenie bloku programu pre pohyb po
priamke stlacte tlacidlo L

Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G

Na rychloposuv stlatte softvérové tlacidlo GO

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové

95

Programovanie prvého dielu 1.3
vi 10
\. | ©
l o
\ N
20
9

tla€idlo Z na odsunutie v osi nastroja a vlozZte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlaCidlom ENT: Neaktivovat' Ziadnu korekciu
polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte tlacidlom END: TNC
uloZi vloZzeny blok posuvu.

Na otvorenie bloku programu pre pohyb po
priamke stlacte tlaCidlo L

Tlagidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G

Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GO

Predpolohovanie nastroja v rovine obrabania:
Stlacte oranzové osové tlacidlo X a vlozte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr.
-20.

Stlacte oranzové osové tlacidlo Y a zadajte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. -20. Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tla¢idlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi vlozeny blok posuvu.
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Prvé operacie s TNC 320
1.3 Programovanie prvého dielu

Lo » Posuv nastroja do hibky: Stladte oranZové osové
tlacidlo a vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte vstup
tlaCidlom ENT.

» Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tla¢idlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

» Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuv, napr.

3 000 mm/min., vstup potvrdte tlacidlom ENT.

» Pridavna funkcia M? Zapnite vreteno a chladiacu
kvapalinu, napr. M13, potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi vlozeny blok posuvu.

Vlozte 26 na nabeh na obrys: Definujte polomer
zaoblenia kruznice nabehu.

NEE
v

» Obrabanie obrysu, nabeh do bodu obrysu
Postali zadanie meniacich sa informacii, zadajte
teda iba suradnicu Y 95 a pomocou tlacidla END
ulozte zadania

Nabeh do bodu obrysu 3: Zadajte suradnicu X 95
a tlacidlom END ulozte zadania

N

» Definicia skosenia v bode obrysu 3: Zadajte Sirku
skosenia 10 mm, ulozte tlaCidlom END

o
15
g

Nabeh do bodu obrysu 4: Zadajte suradnicu Y 5 a
tlacidlom END ulozte zadania

N

» Definicia skosenia v bode obrysu 4: Zadajte Sirku
skosenia 20 mm, ulozte tlaCidlom END

o
15
g

» Nabeh do bodu obrysu 1: Zadajte suradnicu X 5 a
tlaCidlom END uloZte zadania

Zadaijte 27 na opustenie obrysu: Definujte
polomer zaoblenia kruznice odsunu.

o] =]
v

» Vlozte 0 na odsunutie nastroja.: Stlacte oranzové
osove tlacidlo Z na odsunutie v osi nastroja

a vlozZte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma
nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

» Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte
tlaCidlom ENT: Neaktivovat ziadnu korekciu
polomeru

» PRIDAVNA FUNKCIA M? Zadaijte M2 pre koniec
programu a vstup potvrdte tlacidlom END: TNC
uloZi zadany blok posuvu.
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Programovanie prvého dielu

Detailné informacie k tejto téme

Uplny priklad s blokmi NC: pozri "Priklad: Priamkovy pohyb a
skosenie kartézsky", Strana 201

Vytvorenie nového programu: pozri "Otvorenie a vkladanie
programov", Strana 87

Nabeh na obrys/opustenie obrysu: pozri "Nabeh na obrys a
opustenie obrysu"

Programovanie obrysov: pozri "Prehlad drahovych funkcii®,
Strana 193

Korekcia polomeru nastroja: pozri "Korekcia polomeru nastroja
" Strana 175

Pridavné funkcie M: pozri "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 309
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Prvé operacie s TNC 320

1.3

Programovanie prvého dielu

Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obrazku vpravo (hibka 20 mm) sa maju
vyhotovit’ Standardnym cyklom vftania. Definiciu polovyrobku ste uz

vytvorili.

TOOL
CALL

£

Goo

CYCL
DEF

VRTANIE/

ZAVIT

200

2.2

52

>

Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Vstup
vzdy potvrdte tlacidlom ent, nezabudnite na os
nastroja.

Na otvorenie bloku programu pre pohyb po
priamke stlacte tlaCidlo L

Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G

Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GO

Odsunutie nastroja: Stlatte oranzové osové
tlacidlo Z na odsunutie v osi nastroja a vlozte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup tlaidlom ENT.

Korekcia polomeru: RL/RR/Zziadna kor.? potvrdte
tladidlom ENT: Neaktivovat korekciu polomeru.

Pridavna funkcia M? potvrdte tla¢idlom END: TNC
ulozi vlioZzeny blok posuvu.

Vyvolanie menu cyklov

Zobrazenie cyklov vitania

Zvolenie Standardného cyklu vitania 200: TNC
spusti dialég na definiciu cyklu. Krok za krokom
zadajte parametre pozadované systémom TNC,
zadanie zakazdym potvrdte tlacidlom ENT. TNC
zobrazuje dodato¢ne v pravej obrazovke grafiku, v
ktorej je zobrazeny prislusny parameter cyklu

Vlozte 0 na nabeh do prvej vitacej polohy: Vlozte
suradnice vftacej polohy, zapnite chladiacu
kvapalinu a vreteno, spustite cyklus funkciou M99.

Vlozte 0 na nabeh do nasledujicej vitacej polohy:
Vlozte suradnice prislusnych vrtacich poléh,
spustite cyklus funkciou M99.

Vlozte 0 na odsunutie nastroja.: Stlacte oranzové
osove tlacidlo Z na odsunutie v osi nastroja

a vloZte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma
nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

Korekcia polomeru: RL/RR/Zziadna kor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat’ korekciu polomeru.
Pridavna funkcia M? Viozte M2 pre koniec

programu a vstup potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi vlozeny blok posuvu.

Yi

100

90

o
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o
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80 90100

x ¥

Rucny rezim QProgramovaE
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Detailné informacie k tejto téme

Vytvorenie nového programu: pozri "Otvorenie a vkladanie
programov", Strana 87

Programovanie cyklu: Pozri pouzivatelsku priru¢ku Cykly,
"Zaklady/prehlady cyklov"
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Prvé operacie s TNC 320

1.4

1.4

Grafické testovanie prvého dielu

Grafické testovanie prvého dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mdzete testovat v prevadzkovom rezime Test programu:
» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde

Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkové rezimy TNC: pozri "Prevadzkové rezimy",
Strana 67

®m Testovanie programov: pozri "Test programu”, Strana 443

do prevadzkového rezimu Test programu
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& | | =] |
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Volba tabulky nastrojov pre Test programu

Tento krok musite vykonat len vtedy, ak ste eSte v prevadzkovom
rezime Test programu neaktivovali Ziadnu tabufku nastrojov.

PGM
MGT

VYBRAT

TYP

DEFAULT

- -

END
m}

>

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov

Stlacte softvérové tlacidlo Zvolit’ typ: TNC
zobrazi menu softvérovych tlaCidiel na vyber
zobrazovaného typu suboru

Stlacte softvérové tlacidlo Prednastavenie: TNC
zobrazi vSetky ulozené subory v pravom okne.

Presunutie svetlého pola dolava na adresare

Presunutie svetlého pola na adresar TNC:\table\

Presunutie svetlého pola doprava na subory

Presunutie svetlého pola na subor TOOL.T
(aktivna tabulka nastrojov), prevzatie tlacidlom
ENT: TOOL.T ziska status S, a tym je aktivny pre
Test programu

Stlacte tlacidlo END: Opustenie spravy suborov

Detailné informacie k tejto téme

®  Sprava nastrojov: pozri "Vlozenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 157

m Testovanie programov: pozri "Test programu"”, Strana 443
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Grafické testovanie prvého dielu

Vyberte program, ktory chcete testovat’
» Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu

PGM
MGT

POSL .
Tag

(s

suborov

Stlacte softvérové tlacidlo Posledné subory: TNC
otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

Pomocou tlagidiel so Sipkami zvolte program, ktory
chcete testovat, tladidlom ENT prevezmite

Detailné informacie k tejto téme

® Vyber programu: pozri "Praca so spravou suborov",
Strana 101

Vyber rozdelenia obrazovky a nahl'adu

PROGRAM
+
GRAFIKA

FURTHER
VIEUW
OPTIONS

[>]

» Stlacte tlacidlo k vyberu rozdelenia obrazovky:

>

TNC zobrazi v lite softvérovych tlacidiel vSetky
dostupné alternativy

Stlacte softvérové tlacidlo Program + Grafika:
TNC zobrazi v lavej polovici obrazovky program, v
pravej polovici obrazovky polovyrobok

Stladte softvérové tladidlo Dalsie moZnosti
nahladu.

Prepnite listu softvérovych tlacidiel dalej a
softvérovym tlacidlom vyberte Zelany nahlad.

TNC ponuka nasledujuce nahlady:

Softvérové Funkcia

tlacidlo

=

Pbdorys

0

Zobrazenie v 3 rovinach

3D-zobrazenie

Detailné informacie k tejto téme
m  Grafické funkcie: pozri "Grafiky ", Strana 432
® Vykonanie testu programu: pozri "Test programu”, Strana 443
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Prvé operacie s TNC 320
1.4 Grafické testovanie prvého dielu

Spustenie testu programu

REsET » Stladte softvérové tladidlo Reset + Start:

eTART TNC simuluje aktivny program, az k
naprogramovanému preruSeniu alebo az po koniec
programu

> Zatial o simulacia prebieha, mozete softvérovymi
tlagidlami menit nahlady

» Stlacte softvérové tlacidlo Stop: TNC prerusi test
programu

STOP

» Stladte softvérové tlagidlo Start: TNC potom
pokracuje po preruseni v teste programu

START

Detailné informacie k tejto téme
® Vykonanie testu programu: pozri "Test programu”, Strana 443
m  Grafické funkcie: pozri "Grafiky ", Strana 432

®m Nastavenie rychlosti simulacie: pozri "Rychlost Nastavenie testu
programu", Strana 433
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1.5 Nastavenie nastrojov

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavite v prevadzkovom rezime Ru¢na prevadzka:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde
do prevadzkového rezimu Ru€na prevadzka
Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkové rezimy TNC: pozri "Prevadzkové rezimy",
Strana 67

Priprava a meranie nastrojov

» Potrebné néastroje upnite do prisludnych drZiakov nastrojov.

» Pri merani s externym prednastavovacim pristrojom nastrojov:
Zmerajte nastroje, poznacte si diZzku a polomer alebo ich priamo
S prenosovym programom preneste do stroja

» Pri merani na stroji: Nastroje ulozte do meni¢a nastrojov
Strana 59
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Prvé operacie s TNC 320
1.5 Nastavenie nastrojov

Tabulka nastrojov TOOL.T

V tabulke nastrojov TOOL.T (uloZzena v TNC:\table\) uloZte udaje
nastroja, ako su dlzka a polomer, ale aj dalSie informacie Specifické
pre nastroj, ktoré TNC potrebuje na vykonanie najrozli¢nejSich
funkcii.
Na zadanie udajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T
postupujte nasledovne:

TAAULKA » Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje

NASTROJOV

i tabulku nastrojov v tabulkovom zobrazeni

R » Zmena tavbul’ky nastrojov: Softvérové tlacidlo
ovp EDITOVAT nastavte na ZAP.
» Pomocou tladidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte Cislo nastroja, ktoré chcete zmenit
» Pomocou tlacidiel so Sipkami vliavo alebo vpravo
vyberte udaje nastroja, ktoré chcete zmenit’

» Opustenie tabulky nastrojov: Stlacte tlacidlo
KONIEC

Detailné informacie k tejto téme

®m Prevadzkové rezimy TNC: pozri "Prevadzkové rezimy",
Strana 67

B Praca s tabulkou nastrojov: pozri "Vlozenie udajov o nastroji do
tabufky", Strana 157
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Nastavenie nastrojov 1.5

Tabulka miest TOOL_P.TCH

aEdltovat' tab. miest BJrest programu
! Chod tab. miest. editovat |

Spdsob fungovania tabulky miest zavisi od daného I sl oo
stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal z

o

rrrrr

V tabulke miest TOOL_P.TCH (ulozena v TNC:\TABLE\) definujte,
aké nastroje su osadené vo vasom zasobniku nastrojov.

Na zadanie udajov do tabulky miest TOOL_P.TCH postupujte
nasledovne:

TABLLKA > Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje -
NASTROJOU , . . " , |emERETSKAL \‘ ASTRO:
il tabulku nastrojov v tabulkovom zobrazeni t ¥

e—— » Zobrazenie tabulky miest: TNC zobrazuje tabulku

HIEST miest v tabulkovom zobrazeni

» Zmena tabulky miest: Softvérové tlacidlo
EDITOVAT nastavte na ZAP.

» Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte Cislo miesta, ktoré chcete zmenit

» Pomocou tlagidiel so Sipkami vpravo alebo vlavo
vyberte udaje, ktoré chcete zmenit

» Opustenie tabulky miest: Stlacte tlacidlo KONIEC

Detailné informacie k tejto téme

® Prevadzkové rezimy TNC: pozri "Prevadzkové rezimy",
Strana 67

®m Praca s tabulkou miest: pozri "Tabulka miest pre menic
nastrojov", Strana 165
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Prvé operacie s TNC 320
1.6 Nastavenie obrobku

1.6 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu
Obrobky nastavite v prevadzkovom rezime Ru¢na prevadzka alebo
El. ruéné koliesko

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde
do prevadzkového rezimu Ruc¢na prevadzka

Detailné informacie k tejto téme
B Rucna prevadzka: pozri "Presuvanie osi stroja", Strana 375

Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stole stroja. Ak
mate na vasom stroji k dispozicii 3D snimaci systém, potom nie je
potrebné vykonat osovo paralelné vyrovnanie obrobku.

Ak nemate k dispozicii Ziadny 3D snimaci systém, potom musite
obrobok vyrovnat tak, aby bol upnuty paralelne k osiam stroja.
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Vlozenie vzt'azného bodu 3D snimacim systémom

» Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom reZime
Rucné polohovanie vykonajte blok TOOL CALL so zadanim
osi nastroja a nasledne opat zvolte prevadzkovy rezim Rucna
prevadzka.

Nan. » Vyber snimacich funkcii: TNC zobrazi na liste
G softvérovych tlagidiel dostupné funkcie

Snin. » Vztazny bod vloZte napr. na roh obrobku
o[ » Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého

snimacieho bodu prvej hrany obrobku
» Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania

» Stladte Start NC: Snimaci systém sa presuva
definovanym smerom, az kym sa nedotkne
obrobku a nasledne sa automaticky presunie spat
na zaciato¢ny bod

» Snimaci systém predpolohujte smerovymi
tlagidlami osi do blizkosti druhého snimacieho
bodu prvej hrany obrobku

» Stlaste Start NC: Snimaci systém sa presuva
definovanym smerom, az kym sa nedotkne
obrobku a nasledne sa automaticky presunie spat
na zaciato¢ny bod

» Snimaci systém predpolohujte smerovymi
tlacidlami osi do blizkosti prvého snimacieho bodu
druhej hrany obrobku

» Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania

» Stladte Start NC: Snimaci systém sa presuva
definovanym smerom, az kym sa nedotkne
obrobku a nasledne sa automaticky presunie spat
na zaciato¢ny bod

» Snimaci systém predpolohujte smerovymi
tlagidlami osi do blizkosti druhého snimacieho
bodu druhej hrany obrobku

» Stlaéte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, az kym sa nedotkne
obrobku a nasledne sa automaticky presunie spat
na zaciato¢ny bod

» TNC nasledne zobrazi suradnice zisteného
rohového bodu

uLoztt » Nastavenie 0: Stlac¢te softvérové tlacidlo Vlozit’

REF .

AoD vzt'azny bod
» Menu zatvorte softvérovym tlacidlom KONIEC

Detailné informacie k tejto téme

®m UrcCenie vztaznych bodov: pozri "Nastavenie vztazného bodu
3D snimacim systémom ", Strana 409
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Prvé operacie s TNC 320
1.7 Spracovanie prvého programu

1.7 Spracovanie prvého programu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézZete spracovat bud v prevadzkovom rezime
Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu plynulo:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde
do prevadzkového rezimu Krokovanie programu,
TNC odpracuje program blok po bloku. Kazdy blok
musite potvrdit tlacidlom Start NC

) Femrni e e o BYTest programu

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde . sl
do prevadzkového rezimu Vykonavanie programu : T |
plynulo, TNC odpracuje program po Starte NC a2 — . 9 s
po prerudenie programu alebo aZ do konca = i —r ———

Detailné informacie k tejto téme

® Prevadzkové rezimy TNC: pozri "Prevadzkové rezimy",
Strana 67

® Vykonanie programov: pozri "Chod programu", Strana 445

Vyberte program, ktory chcete vykonat’

» Stlacte tlaCidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov
PoSL. » Stlacte softvérové tlacidlo Posledné subory: TNC
e otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi.

» V pripade potreby pomocou tlacidiel so Sipkami
zvolte program, ktory chcete vykonat, tlaidlom
ENT prevezmite
Detailné informacie k tejto téme

B Sprava suborov: pozri "Praca so spravou suborov",
Strana 101

Spustenie programu

- > Stladte tlacidlo Start NC: TNC vykona aktivny
tu program

Detailné informacie k tejto téme
® Vykonanie programov: pozri "Chod programu", Strana 445
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Uvod
2.1 TNC 320

2.1 TNC 320

Systémy TNC od spoloénosti HEIDENHAIN su uréené pre
dielenské ovladania drah, s ktorymi moZete programovat
bezné frézovacie a vftacie obrabania priamo na stroji v lahko
zrozumitelnom popisnom dialégu. Su uréené na pouZzivanie vo
frézovacich a vrtacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach
pracujucich az s 5 osami. Okrem toho mézete programovane
nastavovat polohu uhla vretena.

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané
prehladne, takze mate jednoduchy a rychly pristup ku vSetkym
funkciam.

Programovanie: popisny dialég HEIDENHAIN a DIN/
ISO

Mimoriadne jednoduché je vytvorenie programu v popisnom
dialogu HEIDENHAIN Programovacia grafika znazormuje jednotlivé
kroky obrabania priamo pocas vkladania programu. Tomu este
napomaha volné programovanie obrysu FK, ak nie je k dispozicii
ziadny vykres vhodny pre NC. Graficka simulacia obrabania
obrobku je mozna nielen pocas skusky programu, ale aj priamo
pocas chodu programu.

Okrem toho mézete TNC programovat aj podla DIN/ISO alebo v
prevadzke DNC.

Program sa da zadat a vyskusat aj vtedy, ked iny program prave
vykondva nejaké obrabanie obrobku.

Kompatibilita

Obrabacie programy, ktoré ste vytvorili na systémoch ovladania
drah HEIDENHAIN (od TNC 150 B), sa v TNC 320 mdézu vykonavat
podmienene. Ak bloky NC obsahuju neplatné prvky, TNC ich pri
otvarani suboru oznaci ako ERROR bloky (chybné).

E> pozri "Porovnanie funkcii TNC 320 a iTNC 530",

Strana 510. ReSpektujte preto aj podrobny popis
rozdielov medzi iTNC 530 a TNC 320
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Obrazovka a ovladaci panel 2.2

2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC sa dodava ako kompaktna verzia alebo ako verzia so
samostatnou obrazovkou a ovladacim panelom. V oboch
variantoch je TNC vybavené 15 palcovou TFT plochou farebnou
obrazovkou.

1

o O A~ W

o ~

Hlavicka

Pri zapnutom systéme TNC zobrazuje obrazovka v hlavicke
zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja vlavo
a prevadzkové rezimy programu vpravo. Vo vac¢Som poli
hlaviCky je prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta obrazovka:
tu sa zobrazuju dialdégové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak
TNC zobrazuje len grafiku).

Softvérové tlacidla

V spodnom riadku zobrazuje systém TNC dalSie funkcie

na liste softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tladidlami
leZiacimi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy priamo
nad listou softvérovych tlacidiel poCet list softvérovych
tlaCidiel, ktoré moZzete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi
softvérovymi tla€idlami. Aktivna lidta softvérovych tlacidiel sa
zobrazi ako zosvetleny pas

Softvérové tlacidla volby

Prepinacie softvéroveé tlacidla

Urcenie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlacidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Softvérové tladidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja
Prepinacie softvérové tlacidla pre softvéroveé tlacidla vyrobcu
stroja

Pripojka rozhrania USB
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Uvod
2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Uréenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak méze, napr. v
prevadzkovom rezime Programovanie, zobrazit’ program v lavom
okne, kym pravé okno zobrazuje su¢asne napr. programovaciu
grafiku. Alternativne sa da v pravom okienku zobrazit’ aj ¢lenenie
programu alebo vyluéne program vo velkom okienku. Ktoré
okienko sa moze zobrazit' v systéme TNC zavisi od zvoleného
prevadzkového rezimu.
Ur&enie rozdelenia obrazovky:
» Stlacte prepinacie tlacidlo obrazovky: Na

liste softvérovych tlagidiel sa zobrazia

dostupné moznosti rozdelenia obrazovky, pozri
"Prevadzkové rezimy"

PROGRAN » Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym tlacidlom

+
GRAFIKA

Ovladaci panel

TNC 320 sa dodava s integrovanym ovladacim panelom.
Alternativne je systém TNC 320 dostupny aj ako verzia so
samostatnou obrazovkou a ovladacim panelom s abecednou
klavesnicou.

1 Abecedna klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov a
programovanie DIN/ISO.
2 B Sprava suborov

® Vreckova kalkulacka

® Funkcia MOD

®m Funkcia HELP

Prevadzkové rezimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja

Otvorenie urcitéhodialégu

Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO

7 Ciselny vstup a vyber osi

10 ovladacieho panela stroja (pozri priru¢ku stroja)

o g A~ W

Funkcie jednotlivych tla€idiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny

ovladaci panel spolo€nosti HEIDENHAIN. DodrzZujte
3B pokyny uvedené v prirucke stroja!

Externé tlagidla, ako napr. NC-START alebo NC-

STOP, su popisané vo va$ej prirucke stroja.

HEIDENHAIN

‘ri*> |programmieren

EX1B.H
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2.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja sa vykonava v prevadzkovom rezime Ruéna
prevadzka. Tento prevadzkovy rezim umoznuje polohovanie osi
stroja ruéne alebo po krokoch, vkladanie bodov a ota¢anie roviny
obrabania.

Prevadzkovy rezim El. ru¢né koliesko podporuje ruény posuv osi
stroja elektronickym ruénym kolieskom HR.

Softvérové tlacdidla na rozdelenie obrazovky (zvolte podla
popisu vyssie)

Okno Softvérové
tlacidlo
Polohy
POLOHA
VIavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu PoLoHA

Polohovanie s ruénym zadavanim

V tomto prevadzkovom rezime sa daju programovat jednoduché
posuvy, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno Softvérové
tlacidlo
Program
PROGRAM
Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu sTAU
PROGRAMU

Programovanie

Va$e obrabacie programy vytvorite v tomto prevadzkovom rezime.

Mnohostrannu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju:
volné programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q.
Na poziadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované
drahy posuvu.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno Softvérové
tlacidlo
Program
PROGRAM
Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu GLENENTE
PROGR.
Vlavo: Program, vpravo: Programovacia PROGRAM
grafika GRAFIKA
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Uvod
2.3 Prevadzkové rezimy

Test programu

TNC simuluje programy a &asti programov v prevadzkovom rezime
Test programu, napr. na najdenie geometrickych nezrovnalosti,
chybaijucich alebo nespravnych udajov v programe a poruseni
pracovného priestoru. Simulacia je graficky podporovana réznymi
pohladmi.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky: pozri "Vykonavanie
programu plynulo a krokovanie programu", Strana 68.

Vykonavanie programu plynulo a krokovanie
programu

Pri plynulom vykonavani programu vykona systém TNC program
az do konca programu alebo k ruénému, prip. haprogramovanému

preruseniu. Po preruseni mézete v priebehu programu dalej
pokraCovat.

V priebehu programu jednotlivéhp bloku spustite kazdy blok
samostatne externym tlagidlom START.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno Softvérové
tlacidlo

Program

PROGRAM
Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu GLENENIE

PROGR.
Vlavo: program, vpravo: stav sTAU

PROGRAMU
Vlavo: program, vpravo: grafika PROGRAM

GRAFIKA
Grafika

GRAFIKA

68

nso Gzs Re-

nasass Goo Geo x.60
hassss 2050 M2
M99999990 %3803_1 7

NBO GO1 Gd1 Xe5 Y30 F250°

100 To15 7430 GO2 Xe6.6e5 Ye35.495
110 GOB X+55.505 Y+83. 488

ni20 Go2 xs52.995 ¥+30.025 Rs20°
130 G03 Xe19.732 Yez1.191 Re75"

Test programu

N AR,

views [ runrien |

s | e

stanT || Reser
JEON. ZA. || + L
LB | e

TNC: \nc_prog\PGH1333 .1

Krokcvanie programu

5333.1

N1O G30 GI7 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

Nao T5 G17 52000°

N4O GOO Z+100 G40 690 M3*
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N80 GO1 Ve85
Noo G25 RS
N100 GO1 X+8S®
N110 G25 RS®

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°

pass e -]

5 |
+54.549

STR

[ Tasurka
|| wAsTRozOV

.
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Zobrazenie stavu 2.4

2.4 Zobrazenie stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecne*

VSeobecné zobrazenie stavu v spodnej Easti obrazovky vas
informuje o aktualnom stave stroja. Objavi sa automaticky v
prevadzkovych reZzimoch

[EJ«krokovanie programu

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

N30 T5 617 52000

= Krokovanie programu a Vykonavanie programu plynulo,
pokial nebola na zobrazenie zvolena vylu¢ne ,Grafika“ a pri b v
reime s o o
® Rucné polohovanie.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko ,
sa zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne. L

fiode: POz &0 T Bs 2000

Informacie zobrazenia stavu e

KONIEC || sTR Il 81 Il cnoo It H

Symbol Vyznam

SKUTOC. Zobrazenie polohy: rezim skutoéné a pozadované
suradnice alebo suradnice zostavajucej drahy

E Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a poCet zobrazenych osi

stanovi vyrobca stroja. DodrZujte pokyny uvedené
v priru¢ke stroja

@; Cislo aktivneho vztazného bodu z tabulky Preset.
Ak sa vztazny bod vlozZi manualne, systém TNC
zobrazi za symbolom text MAN

FSM Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine
ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a G¢inna
pridavna funkcia M

Os je zablokovana

@ Os sa da posuvat ruénym kolieskom
||Z| Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného
— natoCenia
||£ | Osi sa budu posuvat v pooto€enej rovine
ENL obrabania
Nie je aktivny Ziaden program
2
- Program je spusteny
1
— Program je zastaveny
ol
Program sa prerusi
% d p

TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015 69



Uvod
2.4 Zobrazenie stavu

Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu uvadzaju detailné informacie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat vo v8etkych prevadzkovych reZzimoch s
vynimkou Programovanie.

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

o » Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky
sTAY » Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
e zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formular PREHLAD

Zvol'te pridavné zobrazenia stavu
@ » Prepinajte liStu softvérovych tlaCidiel, az kym sa
neobjavia softvérové tlacidla STAVU

. » Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
Zosr. PoL softvérovym tlacidlom, napr. Polohy a suradnice
alebo
= » pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel
vyberte pozadovany pohlad

Nasledne su popisané dostupné zobrazenia stavu, ktoré mozete
vyberat’ priamo softvérovymi tlacidlami alebo prepinacimi
softvérovymi tlacidlami.

Upozornujeme, Ze niektoré nasledne popisané
? stavové informacie su k dispozicii iba v pripade,
3B ak ste vo vasom systéme TNC aktivovali prislusny
volitelny softvér.
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Prehlad

Stavovy formular Prehlad zobrazi TNC po zapnuti, ak ste zvolili
rozdelenie obrazovky PROGRAM + STAV (resp. POLOHA + STAV).

Prehladny formular obsahuje sumarizaciu najdolezitejSich

informacii o stave, ktoré najdete aj rozdelené do prislusnych

detailnych formularov.

Softvérové
tlacidlo

STRYV
PREHLAD

Vyznam

Zobrazenie polohy

Informacie o nastroji

Aktivne funkcie M

Zobrazenie stavu

2

4

gBeh programu - plynuly chod BInaprogramovat:
G prereenm e |

THG: \nc_prog\POUNSTAT 1
starn

CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA

CYCL DEF 32.1 T0.05

CALL LBL 99

LBL 98

PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

|

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej Casti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktualny ¢as obrabania

Néazov aktivheho hlavného programu

VSeobecné informacie o programe (bezec PGM)

Softvérové
tladidlo

Nie je mozny
priamy vyber

Vyznam

Nézov aktivneho hlavného programu

Stredovy bod kruhu CC (Pol)

Pocitadlo doby zotrvania

Cas obrabania, ak bol program kompletne
simulovany v prevadzkovom reZime Test
programu

Aktualny €as obrabania v %

Aktualny Cas

Vyvolané programy
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7 CYCL DEF 17.0 VAT. VNUT ZAV. GS B Les:
o ool oeF 17.1 sTUP2 ~ * g "
9 CYCL DEF 17.2 HLBKA-1 @ LE
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11 CC X+22.5 Y+35.75 |
i || s100%
[x 1 10 [5 | +0.000 i
v on
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F100%
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Uvod

2.4 Zobrazenie stavu

Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Softvérové
tlacidlo

Nie je mozny
priamy vyber

Vyznam

Aktivne opakovania programovej Casti s
Cislom bloku, €islom navestia a po¢tom
naprogramovatelnych/este vykonatelnych
opakovani

Aktivne podprogramy s €islom bloku, v ktorom
bol podprogram vyvolany a €islo navestia,
ktoré bolo vyvolané

Informacie o Standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové
tladidlo

Nie je mozny
priamy vyber

Vyznam

Aktivny cyklus obrabania

72

Aktivne hodnoty cyklu 32 Tolerancia

gaeh programu - plynuly chod
Al ule

) Chod programu Ply

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1 H
> sTaT1

(S )
SEL TABLE "TNC:\table\zeroshift.d

Beprogramavat

: L
n —
2 GYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
3 ovoL oeF 32.1 To.0s s
© cALL LaL 99
5 LBL 99 W
5 PLANE EULER EULPRSO EULNUO EULAOT2S | apakevanis
*o T |
7 CYCL DEF 17.0 VAT. VNUT ZAV. GS Lesi
o ovoL DeF 17.1 sTUP2 i
9 oYCL DEF 17.2 HLBKA-1 e
10 CYCL DEF 17.3 STUP41
11 oo xeez.s ¥e35.78 ‘
T
[x = +10.200]5 | +0.000 on
+95.000 +0.000 = —
+10.000 &
Rezim: POZ T | ) Bis 2000 o
onm/min ovx _100% wsis 9l
STAV STAV {f STAV ALY STAV = -
|| eaepoe. | =
PREHCAD | ZOBR. POL | NASTROJA | simap PARAM. Q =l

raB_eh programu - plynuly chod

& Ghod programu Plynule

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1. H

1 ble\zeroshift.d"

2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA

3 CYCL DEF 32.1 T0.05

4 CALL LBL 99

5 8L 99

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTaY

7 CYCL DEF 17.0 VRT. VNUT ZAV. GS
5 CYCL DEF 17.1 STUP2

CYCL DEF 17.2 HLBKA-1

10 GYOL DEF 17.3 STUP+1

110C X+22.5 Y+35.75

92 TOLERANCIA Neaktiy.

| ] ot ove ] pos oot | veas ovar |

s100%
- @ @000 (e @
[x | +10.200]6 | +0.000 o
+95.000 +0.000
+10.000 & W
Rezin:_po? @0 T2 s 2000 3
omm/min our 1008 Wsis
sTav stav sTav Sk sTav = =
PREPOC. |
PREHLAD || z0BR. POL || NASTROJA SORAD. || PARAM. Q =] =]

TNC 320 | Pouzivatel'ska priru¢ka programovania DIN/ISO | 3/2015



Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové
tlacidlo

Nie je mozny
priamy vyber

Vyznam

Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym
vyznamom

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispésobi
vyrobca vasho stroja

Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvérové
tlacidlo

STRAV
ZOBR. POL

Vyznam

Druh zobrazenia polohy, napr. skutoéna poloha

Uhol pootoCenia pre rovinu obrabania

Uhol zakl. nato¢enia

Zobrazenie stavu

QBeh programu - plynuly chod

21 Ghod progzamu Piynuie

TNG: \nc_prog\PGM\STAT1.H

roshift.d"

1
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
5 CYCL DEF 32.1 T0.05
4 CALL LBL 99

s LBl 99

5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S

7 CYCL DEF 17.0 VRT. VNUT ZAV. GS s
5 GYCL DEF 17.1 STUP2 ==
CYCL DEF 17.2 HLBKA-1
10 CYCL DEF 17.3 STUP+1
110C X+22.5 Y+35.75

24

06:38

= * I s100% )%
Y] [x = +i0-200]5 | +0.000 G
0 ) +95.000 +0.000
o TE—————reen F100%
\ a W
T2 Bs 2000 I T
Wsis )
stav || stav | st stav - =
PREHEAD | Z0BR. POL | WASTROA | guup PARAM. Q =

aBeh programu - plynuly chod
A chod programu Plynule

Akt. kinematika
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s el 99 - il
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sTa TN
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o ovoL oer 171 sTUR2 0.00000
o GYOL DEF 17.2 HLBKA-1 —
10 GYGL DEF 17,3 STUPH
oo xezzs vess.7s ‘
o 211
o v 0530 e %
=) [ FEe==—riera00) +0.000 o
on
| +95. C +0.
= | 95.000 [l 0.000 —
4
= +10.000 o M
[Rezam: poz @0 T2 B's 2000 ) G
omn/min ovr 1008 wsis ) o
P IR P T ™=
PREPOC. =
erencan || zoom. poL | MASTROIA | ginup PARAM. Q
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2.4 Zobrazenie stavu

Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové Vyznam BJeen programs - piynuly ohod Berrosranovat

tlacidlo TNG: \nc_prog\PGH\STAT1. H |t v s o s ‘
[ STAT1.H = :‘ i o4 M E
o Zobrazenie aktivneho nastroja: ;o s o o =
NASTROJR . . . . . e — g \
® Zobrazenie T: Cislo a nazov nastroja oUW cwen cwemo couwo nores | TR e oo =
= Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského e B |+t
néStrOja 11 oo xeez.s y.::"ﬁ it I‘
Os nastroja b ool | +0.000 &
. . - +95.000 +0.000
DlZzka a polomery nastroja m 110,000 _ — W
Pridavky na obrabanie (hodnoty Delta) z s T o [ oy ] e ‘ o | H H =
tabulky nastrojov (TAB) a TOOL CALL (PGM) i =
Doba prestoja, max. prestoj (TIME 1) a max.
prestoj pri TOOL CALL (TIME 2)
Zobrazenie naprogramovaného nastroja a
sesterského nastroja
Zmeranie nastroja (bezec TT)
, . . . , 'aB_eg frogramuﬂ- Elynuly’ chod iNaDIbgréinOVjﬂf j g
TNC zobrazi bezec TT len v pripade, ak je tato i iia i |
funkcia aktivna vo vasom stroji. A — * B ‘
LTI |5 -
- i | o ,
. . oo | | i1
Softvérové Vyznam e i d |‘
tlacidlo S

Nie je mozny Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat : e S -

priamy vyber ,m o -~ i
Zobrazenie, & sa bude merat polomer nastroja, I WP P TN =

alebo dizka nastroja

Meranie MIN. a MAX. hodnoty jednotlivych
reznych hran a vysledok merania s rotujucim
nastrojom (DYN)

Cislo reznej hrany nastroja s prislu§nou
meranou hodnotou. HviezdiCka za nameranou
hodnotou znamena, ze bola prekroéena
tolerancia z tabulky nastrojov
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Prepoéty suradnic (bezec TRANS)

Softvérové Vyznam
tlacidlo
sTAY Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov
PREPOG.

Aktivne ¢&islo nulového bodu (#), komentar
z aktivneho riadka aktivneho ¢€isla nulového
bodu (DOC) z cyklu G53

Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus
G54); TNC zobrazi aktivne posunutie
nulového bodu az do 8 osi

Zrkadlené osi (cyklus G28)

Aktivne zakladné otocenie

Aktivny uhol natoc¢enia (cyklus G73)

Aktivny faktor/faktory mierky (cykly G72); TNC
zobrazi aktivny faktor mierky v az 6 osiach

Stredovy bod centrického natiahnutia
Pozri pouzivatelsku priru¢ku Cykly, Cykly na prepodet suradnic.
Zobrazit’ parametre Q (bezec QPARA)

Softvérové Vyznam
tlacidlo
T Zobrazenie aktualnych hodnét definovanych
PARAM. 0 parametrov Q

Zobrazenie retazcov znakov definovanych
parametrov retazca

Stlacte softvérové tlacidlo ZOZNAM PARAMETROV
Q. TNC otvori prekryvajuce okno, v ktorom mozete
vloZit poZzadovany rozsah na zobrazenie parametrov
Q, resp. parametrov retazca. Viacero parametrov

Q vlozte s ¢iarkami (napr. 1,2,3,4). Zobrazované

=

rozsahy definujte pomocou spojovnika (napr. 10-14).
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Zobrazenie stavu

24

qaeh programu -

plynuly chod
) Chod progzamu Plynule

TNC: \nc_prog\PGM\STAT1 H

Napmgramovaf

6 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT2S
sTAY

7 CYCL DEF 17.0 VRT. VNUT ZAV. GS

5 CYCL DEF 17.1 STUP2

9 GYCL DEF 17.2 HLBKA-1

10 CYCL DEF 17.3 STupst [[remem retees

110C X+22.5 Y+35.75

' B
oo0 m—s
1 ble\zeroshift.d —
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANGIA
3 GYGL DEF 32.1 T0.05 B
s CALL LBL 99
s LBl 99 W
5 PLANE EULER EULPR+0 EULNUO EULROT25 :
0 +0.00000
sTav & le] .
7 OYOL DEF 17.0 VAT. NUT ZAV. GS e
@ =
5 OYOL DEF 17.1 STUP2 =
9 CYOL DEF 17.2 HLBKA-1 =
10 CYCL DEF 17.3 STUP+ —
100 xee2.s vess.7s . ‘ ‘
o g By T
%ﬂw% J;
+0.000 =
on
+0.000
F100% A
@ I
an B s 2000 o
omm/min ovr_100% Mo ®l
sTav sTav sTav e stav | ‘ - =
PREPOS == =
aBeh programu - plynuly chod Naprogramovat
21 Ghoa programu Plynule S 06:38
TNG: \nc_prog\PGI\STAT1 .H pentad | pou] Lot | ove || ros ool 17 eaws: orans S
> sTAT & L)
I m—=
1+ SEL TAB ble\zeroshift.d® —
2 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
3 CYCL DEF 32.1 T0.05 s
4 CALL LBL 99
s LeL 99 W

s
!
=gl

1

" %wox ;—L
+ = L
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2.5 Spravca okien

2.5 Spravca okien

Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi
vyrobca vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v
3B prirucke stroja!

V TNC je k dispozicii spravca okien Xfce. Xfce je Standardna

aplikacia pre operacné systémy zalozené na UNIX-e, ktora

umoznuje spravovanie grafického pouzivatel'ského rozhrania.

Spravca okien umozhuje nasledujuce funkcie:

® Zobrazenie liSty uloh na prepinanie medzi r6znymi aplikaciami
(pouzivatelskymi rozhraniami).

®  Sprava pridavnej pracovnej plochy, na ktorej méZu byt spustené
Specialne aplikacie vyrobcu vasho stroja.

®  Riadenie zamerania medzi aplikaciami NC softvéru a
aplikaciami vyrobcu stroja.

® Mbzete menit velkost a polohu prekryvacieho okna
(automaticky otvarané okno). Suc¢asne je mozné zatvorenie,
obnovenie a minimalizacia prekryvacieho okna.

TNC zobrazi viavo hore na obrazovke hviezdicku,

E> ak pouZitie aplikacie spravcu okien alebo samotny
spravca okien spdsobil chybu. V tomto pripade
prejdite do spravcu okien a odstraite problém, v
prip. potreby dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke
stroja.

76
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LiSta uloh
Pomocou listy uloh mdzete mySou vyberat rézne pracovné oblasti.
TNC poskytuje nasledujuce pracovné oblasti:

Pracovna oblast' 1: aktivny prevadzkovy reZim stroja
Pracovna oblast' 2: aktivny prevadzkovy rezim programovania

Pracovna oblast 3: aplikacie vyrobcu stroja (dostupna
alternativne)

Okrem toho mézZete pomocou listy uloh vybrat aj iné aplikacie,
ktoré ste spustili paralelne s TNC (napr. prepnutie do prezeraca
dokumentov PDF alebo do TNCguide).

Po kliknuti mySou na zeleny symbol HEIDENHAIN otvorite menu,
ktoré vam poskytne informéacie, umozni vykonavat nastavenia
alebo spustat aplikacie. K dispozicii su nasledujuce funkcie:

About Xfce: informacie o spravcovi okien Xfce

About HeROS: informacie o operaénom systéme TNC

NC Control: spustenie a zastavenie softvéru TNC. Povoleny len
na diagnostické ucely

Web Browser: spustenie prehfadavaca Mozilla Firefox
Diagnostics: pouZitie len pre autorizovanych odbornikov na
spustenie diagnostickych aplikacii

Settings: konfiguracia réznych nastaveni

m Date/Time: nastavenie datumu a €asu

® Language: nastavenie jazyka pre dialégové okna systému.
Systém TNC prepiSe toto nastavenie pri spusteni s
nastavenim jazyka parametra stroja CfgLanguage

B Network: nastavenie siete

B Reset WM-Conf: obnovenie zakladnych nastaveni spravcu
okien. Obnovi aj prip. nastavenia, ktoré vykonal vyrobca
vasho stroja

®m Screensaver: nastavenia Setri¢a obrazovky, dostupné su
rézne nastavenia

® Shares: konfiguracia sietovych spojeni

® Firewall: konfiguracia brany firewall pozri "Brana Firewall",
Strana 481

Tools: povolené len pre autorizovanych pouzivatelov. Aplikacie

dostupné v ramci polozky Tools (Nastroje) mézete priamo

spustit vyberom prislusného typu suboru v sprave suborov

systému TNC (pozri "Sprava suborov: zaklady", Strana 98)

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

Spravca okien

2.5

Manual operation Programming

23 THe:\

Ay vraiad TNG: \NC_PEOg\PGM\ " ;" 1" OXF

# File name Bytes Status  Date Time

o=l EX16.H 207
EX16 SL.H 1782
B0 PaM3 EX18.H 833
EX18_SLKH 1813

+ 09.01.2014 12:28:858)
09-01-2014 12:28:55
+ 09-01-2014 12:28:55)

09-01-2014 12:28:55)
360 +09-01-2014 12:28:55
senulter.n 3598 09-01-2014 12:28:55|
09-01-2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:58
09-01.2014 12:28:55]
09-01-2014 12:28:55
+ 99-01-2014 12:28:55)
+ 09-01.2014 12:28:55)
09-01-2014 12:28:57

WINDOW LasT
| == =l rnes

08:42

°

END
G Consapana] 03226 @) [F]
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Uvod
2.6 Bezpecnostny softvér SELinux

2.6 Bezpeénostny softvér SELinux

SELinux je rozSirenie pre operacné systémy zaloZzené na

Linuxe. SELinux je pridavny bezpeénostny softvér v zmysle
Mandatory Access Control (MAC) a chrani systém proti vykonaniu
neautorizovanych procesov a funkcii, a teda aj proti virusom a
inému Skodlivému softvéru.

MAC znamena, ze kazda akcia musi byt explicitne povolena,
inak ju TNC nevykona. Softvér sluzi ako dodato¢na ochrana k
normalnemu obmedzeniu pristupu v systéme Linux. Uréité procesy
a akcie sa povazuju za pripustné len po ich povoleni Standardnymi
funkciami a kontrolou pristupu v ramci softvéru SELinux.

InStalacia SELinux systému TNC je pripravena

E> tak, Ze sa smu vykonavat iba tie programy, ktoré
su inStalované softvérom NC od spolo¢nosti
HEIDENHAIN. V Standardnej inStalacii sa iné
programy nedaju spustit..

Kontrola pristupu je v ramci SELinux v HEROS 5 upravena
nasledovne:

B TNC spusti len aplikacie nainStalované s NC softvérom od
spolo¢nosti HEIDENHAIN.

B Subory suvisiace s bezpe€nostou softvéru (systémové subory
softvéru SELinux, zavadzacie subory systému HEROS 5 atd.)
sa smu menit iba explicitne vybranymi programami.

®  Subory vytvorené inymi programami sa principialne nesmu
spustat.

® Existuju dva procesy, pri ktorych je pripustné spustanie novych
suborov:

B Spustenie aktualizacie softvéru. Aktualizacia softvéru od
spolo¢nosti HEIDENHAIN méze nahradit’ alebo zmenit
systémové subory.

m Spustenie konfiguracie SELinux. Konfiguracia SELinux je
spravidla chranena vyrobcom vasho stroja prostrednictvom
hesla, reSpektujte prirucku stroja.

aktivaciu SELinux, pretoze vam poskytuje dodatocnu
ochranu proti utoku zvonku.

|:> Spolo¢nost HEIDENHAIN zasadne odporuca
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Prislusenstvo: 3D snimacie systémy a elektronické ruéné kolieska 2.7
od spoloc¢nosti HEIDENHAIN

2.7 Prislusenstvo: 3D snimacie systémy
a elektronické ruéné kolieska od
spoloénosti HEIDENHAIN

3D snimacie systémy

S réznymi snimacimi systémami 3D od spolo¢nosti HEIDENHAIN
mbzZete:

automaticky narovnat obrobky,

rychlo a presne ulozit vztazné body,

vykonavat’ merania na obrobku pocas priebehu programu,
merat’ a skusat' nastroje.

VSetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému
a obrabacie cykly) su popisané v pouzivatelskej
prirucke Programovanie cyklov. Obratte sa v prip.
potreby na spolo¢nost HEIDENHAIN, ak budete
potrebovat’ tuto priru¢ku pouzivatela. ID: 1096959-xx

Spinajuce snimacie systémy TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 a
TS 740

Tieto snimacie systémy su vhodné predovdetkym na automatické
vyrovnanie obrobku, vloZenie vztaznych bodov a na merania na
obrobku. TS 220 prenasa spinacie signaly kablom a predstavuje
aj cenovo vyhodnu alternativu vhodnu v pripade, ak digitalizaciu
vyuzivate iba prilezitostne.

Specialne pre stroje s menitom nastrojov sti vhodné snimacie
systémy TS 640 (pozrite si obr.) a mensi systém TS 440, ktoré
bezdrétovo prenasaju spinacie signaly infraCervenym spésobom.
Princip ¢innosti: V spinacich snimacich systémoch spolocnosti
HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez opotrebovania
vychylenia snimacieho hrotu. Vytvoreny signal aktivuje ulozenie
skutocnej hodnoty pre aktualnu polohu snimacieho systému.

Snimaci systém nastroja TT 140 na meranie nastroja

TT 140 je spinaci 3D snimaci systém na meranie a preskusanie
nastrojov. TNC ma na to k dispozicii 3 cykly, ktorymi je mozné
zistovat polomer nastroja a jeho dizku pri zastavenom alebo
rotujucom vretene. Mimoriadne robustny druh konstrukcie a vysoky
stupen ochrany robia TT 140 odolnym voci chladiacemu prostriedku
aj trieskam. Spinaci signal sa vytvara optickym spinacom bez
opotrebovania, ktory sa vyznacuje vysokou spofahlivostou.
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Uvod
2.7 Prislusenstvo: 3D snimacie systémy a elektronické ruéné kolieska
od spolo¢nosti HEIDENHAIN

Elektronické rué¢né kolieska HR

Elektronické ru¢né kolieska zjednodusuju presné ru¢né posuvanie
osovych sani. Drdha pojazdu vykonana pri jednom oto¢eni ru¢ného
kolieska je volitelna v Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych
ruénych koliesok HR 130 a HR 150 ponuka spoloénost
HEIDENHAIN aj prenosné ruéné koliesko HR 410.
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

Na osiach stroja sa nachadzaju meracie zariadenia, ktoré zistuju
polohy stola stroja, resp. nastroja. Na linearnych osiach su bezne
namontované linearne meracie systémy, na otonych stoloch a
naklapacich osiach rotacné meracie zariadenia.

Ak sa niektora os stroja pohybuje, generuje prislusny meraci
systém elektricky signal, z ktorého TNC vypocita presnu skuto¢nu
polohu tejto osi stroja.

Pri vypadku napajania dbjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto¢nou polohou. Aby sa toto priradenie
opat obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené
referenénymi znackami. Pri prebehnuti referenénej znacky prijme
systém TNC signal, ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC
tak mdze znovu obnovit priradenie skuto€nej polohy k aktualnej
polohe sani stroja. Pri linearnych meracich systémoch s distanéne
kédovanymi referenénymi znackami musite presunut osi stroja
maximalne o 20 mm, pri rotaénych meracich systémoch maximalne
0 20°.

Pri absolutnych meracich systémoch sa po zapnuti prenesie do
systému riadenia absolutna hodnota polohy. Tym je mozné priame
priradenie medzi skuto€nou polohou a polohou sani stroja po
zapnuti bez presuvania osi stroja.

Vzt'azny systém

Pomocou vztazného (referenéného) systému jednoznaéne urCujete
polohy v rovine alebo v priestore. Udaj polohy sa vztahuje vZdy na
urcity definovany bod a popisuje sa suradnicami.

V pravouhlom systéme (kartézskom systéme) su definované tri
smery ako osi X, Y a Z. Tieto osi su navzgjom kolmé a pretinaju sa
v jednom bode, nulovom bode (pociatku). Kazda suradnica uvadza
vzdialenost od nulového bodu v niektorom z tychto smerov. Tym
sa da popisat’ akakolvek poloha v rovine dvoma suradnicami a v
priestore troma suradnicami.

Suradnice, ktoré sa vztahuju na nulovy bod (zaciatok), sa oznacuju
ako absolutne suradnice. Relativnhe suradnice sa vztahuju na
fubovolnu inu polohu (vztazny bod) v danom suradnicovom
systéme. Hodnoty relativnych suradnic sa oznacéuju aj ako hodnoty
inkrementalnych (prirastkovych) suradnic.

X (2Y)

z

82 TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015



Zaklady 3.1

Vzt'azny systém na frézach

Pri obrabani obrobku na fréze sa zvy&ajne vztahujete na pravouhly
suradnicovy systém. Obrazok vpravo znazorfiuje, ako je pravouhly
suradnicovy systém priradeny k osiam stroja. Pravidlo troch prstov
pravej ruky sluzi ako mnemotechnickd pomdcka: Ak ukazuje
prostrednik v smere osi nastroja od obrobku k nastroju, potom
ukazuje v smere Z+, palec v smere X+ a ukazovak v smere Y+.

Systém TNC 320 mdze alternativne ovladat az 5 osi. Okrem
hlavnych osi X, Y a Z existuju subezZne prebiehajuce pridavné

osi U, V a W. Rota¢né osi sa oznacuju ako A, B a C. Obrazok
vpravo dole znazorfiuje priradenie pridavnych, resp. rotaénych osi k
hlavhym osiam.

Oznacenie osi na frézach

Osi X, Y a Z na va$ej fréze sa oznacuju aj ako os nastroja, hlavna
os (1. os) a vedlajsia os (2. os). Umiestnenie osi nastroja je
rozhodujuce pre priradenie hlavnej a vedlajSej osi.

Os nastroja Hlavna os VedlajSia os
X Y z
Y z X
z X Y
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.1 Zaklady

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okétovany pravouhlo, vytvorite program v
obrébania taktieZ s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch

s kruhovymi oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je €asto
jednoduchsie definovat polohy polarnymi suradnicami.

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne / i
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju svoj ! H R
nulovy bod (zaciatok) v pole CC (CC = circle centre; angl. stred R
kruznice). Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana 10 N4 0°
pomocou:

B Polarne suradnice polomeru: vzdialenost od pélu CC k danej
polohe.

® Polarne suradnice uhla: uhol medzi vztaznou osou uhla a
priamkou, ktora spaja pél CC s danou polohou.

<V

Definovanie polu a vzt'aznej osi uhla

Pal definujete pomocou dvoch suradnic v pravouhlom
suradnicovom systéme v niektorej z troch rovin. Tym je tiez

jednoznacne priradena vztazna os uhla pre uhol polarnej suradnice
H.

Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
84
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Zaklady 3.1

Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa vztahuju suradnice polohy na nulovy bod suradnic (pociatok),
oznacuju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na obrobku je
jednoznacne definovana svojimi absolitnymi sdradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

Diera 1 Diera 2 Diera =
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementalne polohy obrobku

Inkrementalne (prirastkové) suradnice sa vztahuju na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja, ktora sluzi ako relativny
(mysleny) nulovy bod (pociatok). Prirastkové (inkrementéaine)
suradnice teda uvadzaju pri vytvarani programu vzdialenost medzi
poslednou a za fiou nasledujucou cielovou polohou, o ktord sa ma
nastroj posunut. Preto sa tiez oznaCuju ako retazové koty.

Prirastkovy rozmer oznacite pomocou funkcie G91 pred
oznacenim osi.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

10, 10

Absolutne suradnice diery 4
X=10 mm
Y =10 mm

Diera 5, vzt'ahujuca sa na 4 Diera 6, vzt'ahujuca sa na 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vzdy na podl a vztaznu os uhla.

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja.

TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 3/2015 85



Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.1 Zaklady

Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), vac¢sinou ide o roh obrobku. Pri
nastavovani vztaZzného bodu najskor vyrovnate obrobok vodi
osiam stroja a presuniete nastroj pre kazdu os do zndmej polohy

k obrobku. Pre tuto polohu nastavite indikaciu systému TNC bud
na nulu, alebo na ur€enu hodnotu polohy. Tym priradite obrobok

k tej vztaznej sustave, ktoréa plati pre indikaciu TNC, resp. pre vas
program obrabania.

Ak vykres obrobku definuje relativne vztazné body, pouzite
jednoducho cykly na prepocet suradnic (pozri priruc¢ku pouzivatela
Cykly, Cykly na prepocet suradnic).

Ak nie je vykres obrobku okétovany tak, ako je to potrebné pre NC,
potom vyberte ako vztazny bod niektort polohu alebo niektory roh
obrobku, z ktorych sa daju kéty ostatnych poléh obrobku stanovit
¢o najjednoduchsie.

Velmi pohodine nastavite vztazné body pomocou 3D dotykove;j
sondy HEIDENHAIN. Pozri pouzivatel'sku prirucku Programovanie
cyklov ,VlozZenie vztazného bodu 3D snimacim systémom?®.

Priklad

Nacrt obrobku znazorfuje diery (1 az 4), ktorych kétovanie sa
vztahuje na absolutny vztazny bod so suradnicami X=0 Y=0.

Diery (5 az 7) sa vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi
stradnicami X=450 Y=750. Cyklom POSUNUTIE NULOVEHO BODU
mé&zete nulovy bod prechodne posunut’ do polohy X=450, Y=750,
aby ste mohli naprogramovat diery (5 az 7) bez dalSich vypoctov.
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Otvorenie a vkladanie programov

3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Struktura programu NC v format DIN/ISO.
Obréabaci program sa sklada z radu programovych blokov. Obrazok
vpravo znazorfiuje prvky bloku.

Systém TNC Cisluje bloky obrabacieho programu automaticky Block
v zavislosti od parametra stroja blockincrement (105409).

Parameter stroja blockincrement (105409) definuje rozsah kroku N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100|M3
Cislovania blokov. ‘ ‘

Prvy blok programu je oznageny %, nazvom programu a platnou
mernou jednotkou. Path function Words

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o: Block number
polovyrobku,

vyvolaniach nastrojov,

nabehu do bezpecnostnej polohy,

posuvoch a otac¢kach vretena,

drahovych pohyboch, , cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok programu je oznateny N99999999, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca, aby ste

' zasadne nabiehali po vyvolani nastroja do

o bezpecfnostnej polohy, odkial mbze TNC polohovat
do obrabacej polohy bez kolizie!
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Definicia polovyrobku: G30/G31

Bezprostredne po otvoreni nového programu definujte neobrobeny
obrobok. Na dodatoéné definovanie polovyrobku stlagte tlacidlo
spec fct, softvérové tlaCidlo PREDNASTAVENIA PROGRAMU a
nasledne softvérové tla¢idlo BLK FORM. Tuto definiciu potrebuje
TNC pre grafické simulacie.

Definicia neobrobeného polovyrobku je potrebna iba
vtedy, ak chcete program graficky testovat!

TNC dokaze zobrazovat rézne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
@ Definicia pravouhlého polovyrobku
. Definicia valcového polovyrobku
e
Definovanie rotacne symetrického
® polovyrobku s lubovolnym tvarom

Pravouhly polovyrobok

Strany kvadra lezia rovnobezne s osami X, Y a Z. Tento
polovyrobok je definovany svojimi dvoma rohovymi bodmi:

® MIN. bod G30: najmensSia suradnica X, Y a Z kvadra; viozte
absolutne hodnoty

® MAX. bod G31: najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; vlozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty

Priklad: zobrazenie BLK FORM v NC programe

%NOVY G71 * Zagiatok programu, nazov, merna jednotka

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Os vretena, suradnice bodu MIN

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Suradnice bodu MAX

N99999999 %NOVY G71 * Koniec programu, nazov, merna jednotka
88
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Otvorenie a vkladanie programov 3.2

B R: polomer valca

L: dizka valca

DIST: posunutie pozdiz rotaénej osi
RI: vnutorny polomer pre duty valec

Parametre DIST a Rl su volitelné a nemusite ich
naprogramovat.

Priklad: zobrazenie BLK FORM CYLINDER v NC programe

Rota¢ne symetricky polovyrobok s l'ubovolnym tvarom

Obrys rotacne symetrického polovyrobku definujete v podprograme.
V ramci definicie polovyrobku odkazujete na popis obrysu:

® DIM_D, DIM_R: priemer alebo polomer rotacne symetrického
polovyrobku

® | BL: podprogram s popisom obrysu

Podprogram mézete uviest pomocou Cisla, nazvu
alebo parametra QS.

Priklad: zobrazenie BLK FORM ROTATION v NC programe
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Otvorenie nového obrabacieho programu

Obrabaci program vkladajte vzdy v prevadzkovom rezime
PROGRAMOVANIE. Priklad otvorenia programu:

» Zvolte prevadzkovy rezim PROGRAMOVANIE
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM
MGT

Vyberte adresér, do ktorého chcete novy program uloZit:
R

Nt > Vlozte novy nazov programu a potvrdte ho
tlacidlom ENT

» Vyberte mernu jednotku: stlacte softvérové
il tlagidlo MM alebo INCH. TNC prejde do okna
programu a spusti dialég na definovanie BLK-
FORM (polovyrobok)

» Vyberte pravouhly polovyrobok: stladte softvérové
@ tlacidlo pre pravouhly tvar polovyrobku

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

» Vlozte os vretena, napr. Z

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

Nt » Vlozte postupne suradnice X, Y a Z bodu MIN a
kazdu suradnicu potvrdte tlaCidlom ENT

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

EnT » Vlozte postupne suradnice X, Y a Z bodu MAX a
kazdu suradnicu potvrdte tlaCidlom ENT

Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe

%NOVY G71 * Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Os vretena, suradnice bodu MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Suradnice bodu MAX
N99999999 %NOVY G71 * Koniec programu, nazov, merna jednotka

TNC vytvara prvy a posledny blok programu automaticky.

Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku,
preruste dialég pri poloZzke Rovina obrabania v
grafike: XY stlacenim tlacidla DEL!
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Otvorenie a vkladanie programov

Programovanie pohybov nastroja v DIN/ISO

Na naprogramovanie bloku stlacte tlacidlo SPEC FCT. Stladte
softvérové tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU a potom softvérové
tlacidlo DIN/ISO. Na ziskanie prislusného G kédu mozete pouzit aj
sivé tlacidla pre drahové funkcie.

Pri zadavani funkcii DIN/ISO pomocou pripojenej
USB klavesnice dbajte na to, aby bolo aktivne
pisanie velkych pismen.

Priklad polohovacieho bloku

> VloZte 1 a stlacte tlaCidlo ENT na otvorenie bloku
ENT

SURADNICE?

> 10 (vlozte ciefové suradnice pre os X)

» 20 (vlozte cielové suradnice pre os Y)

Nt » Tlacidlom ENT na nasledovnu otazku

ZISTOVANY BOD NA DRAHE PRI FREZ.

» Vlozte 40 a vstup potvrdte tlaidlom ENT na posuv
bez korekcie polomeru alebo

» Posuv na obrys naprogramovany vlavo, resp.
Lt vpravo: zvolte softvérovym tladidlom G41, resp.
G42
G42
POSUV F=?

» 100 (vlozte posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min.)

ENT » Tla€idlom ENT na nasledovnu otdzku

PRIDAVNA FUNKCIA M?
» Vlozte 3 (pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap.“).

» Po stlageni tlaidla END ukon¢i systém TNC tento
dialdg.

Programové okno zobrazi riadok:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov

3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Prevzatie skutoénych poloh

TNC umoziiuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak

napr.:

® programujete bloky posuvu,
B programujete cyKkly.
Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupuijte takto:

» Umiestnite vstupné pole na mieste v bloku, na ktorom chcete
prevziat polohu

IEEI

0s

=

92

» Vyber funkcie Prevziat’ skuto&nu polohu: TNC
zobrazi v liste softvérovych tlacidiel osi, ktorych
polohy mézete prevziat

» Vyber osi: TNC zapiSe aktualnu polohu vybranej
osi do aktivneho vstupného policka

TNC prebera v rovine obrabania vZdy suradnice
stredu nastroja, aj ked' je aktivna korekcia polomeru
nastroja.

TNC prevezme v osi nastroja vzdy stradnicu Spicky
nastroja, zohladfiuje teda vzdy aktivnu korekciu diZky
nastroja.

TNC ponecha listu softvérovych tlacidiel na vyber
osi aktivnu dovtedy, kym ju nevypnete opakovanym
stlaCenim tlacidla ,Prevziat’ skuto¢nu polohu®. Tato
reakcia plati aj v pripade, ak aktualny blok ulozite a
pomocou funkéného tlacidla drahy, tlacidla vytvorite
novy blok. Ak vyberiete prvok bloku, v ktorom musite
vybrat softvérovym tlacidlom vstupnu alternativu
(napr. korekcia polomeru), TNC taktiez zatvori listu
softvérovych tlacidiel na vyber osi.

Funkcia ,Prevziat skuto¢nu polohu® nie je povolena,
ak je aktivna funkcia Natocenie roviny obrabania.
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Editovanie programu

Otvorenie a vkladanie programov

Program mézete editovat iba v pripade, ak ho prave
TNC nespracuva v prevadzkovom reZime stroja.

Pri vytvarani alebo zmene obrabacieho programu mézete tlaidlami
so Sipkami alebo softvérovymi tlacidlami vybrat fubovolny riadok v

programe a aj jednotlivé slova v bloku:

Funkcia

Listovat’ po strankach nahor

Softvérové
tlacidla/tlacidla

STR.

t

Listovat’ po strankach nadol

STR.

Skok na zaciatok programu

Skok na koniec programu

N
A D

=} o

= -

H D

m =1

o o

~

Zmena polohy aktualneho bloku na
obrazovke. Takto mézZete zobrazit

viac blokov programov, ktoré su
naprogramovaneé pred aktualnym blokom

Zmena polohy aktualneho bloku na
obrazovke. Takto mézete zobrazit
viac blokov programov, ktoré su
naprogramované za aktualnym blokom

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

Vyber istého bloku: Stlacte tlagidlo GOTO,
vlozte pozadované Cislo bloku a potvrdte
tlacidlom ENT. Alebo: vlozte krok Cisel
blokov a preskoéte o poCet nastavenych
riadkov nahor alebo nadol stlaenim
softvérového tlac¢idla N RIADKY

EODODQ8

GOTO
m}
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Funkcia Softvéroveé
tlacidlo/tlacidlo

Nastavenie hodnoty vybraného slova na CE
nulu
Vymazanie chybnej hodnoty CE

Vymazanie chybového hlasenia, ktoré sa
da vymazat

m

o
=
g

Vymazanie vybraného slova

5

Vymazanie vybraného bloku

Vymazanie cyklov a €asti programu DEL

I%III 'HEI
m

Vlozenie bloku, ktory ste naposledy POSLEDN.
NC-BLOKU

editovali, resp. vymazali uLozT+

Vlozenie blokov na f'ubovol'nom mieste
» Vyberte blok, za ktory chcete vloZit novy blok a otvorte dialég

Zmena a vlozenie slov

» Vyberte v danom bloku slovo a prepiste ho novou hodnotou.
Ihned po vybrani slova je k dispozicii popisny dialég

» DokonCenie zmeny: Stlac¢te tlaCidlo KONIEC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacajte tlagidla so Sipkami (doprava
alebo dolava), kym sa neobjavi poZzadovany dialég a vioZte
pozadovanu hodnotu.

Hladanie rovnakych slov v réznych blokoch

Pre tuto funkciu nastavte softvérové tlagidlo AUTOM. KRESLENIE
na hodnotu VYP.

> Vyber slova v bloku: Stla€ajte tlacidlo so Sipkou,
kym sa neoznaci poZzadované slovo
» Vyber bloku tlagidlami so Sipkami

Oznacenie sa nachadza v novo vybranom bloku na rovnakom slove
ako v bloku vybranom predtym.

zobrazi TNC symbol so zobrazenim priebehu. Okrem
toho mozete hlfadanie prerusit’ softvérovym tladidlom.

E> Ak ste spustili hfadanie vo velmi dlhych programoch,
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Otvorenie a vkladanie programov 3.2

Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vlozenie ¢asti programu

Aby bolo mozné kopirovanie &asti programu v rdmci jedného NC [ e
programu, resp. do iného NC programu, ponuka systém TNC
nasledujuce funkcie: Pozri tabulku niZ3ie.

Pri kopirovani €asti programu postupujte takto:

» Vyberte listu softvérovych tlaCidiel s funkciami na oznacenie

» Vyberte prvy blok ¢asti programu, ktora sa ma kopirovat

» Oznadte prvy blok: Stlaéte softvérové tlacidlo OZNACIT BLOK.
TNC zobrazi blok na svetlom poli a aktivuje softvérove tlacidlo i o
ZRUSIT OZNACOVANIE - i

» Presurite svetlé pole na posledny blok ¢asti programu, ktoru
chcete kopirovat alebo vystrihnat. TNC zobrazi vSetky
oznacené (vybrané) bloky inou farbou. Funkcie na oznacenie

méZetve kedykol’vekvuvkonc“:it’ stlacenim softvérového tlacidla
OZNACENIE UKONCIT

» Kopirovat oznacenu €ast programu: Stlacte softvéroveé tlacidlo
KOPIROVAT BLOK. Vystrihnut oznadenu &ast programu: Stladte
softvérové tlagidlo VYSTRIHNUT BLOK. TNC ulozi oznageny
blok do pamate

» Tlacidlami so Sipkami vyberte blok, za ktory chcete vlozit
kopirovanu (vystrihnutd) ¢ast’ programu

Programovat

;;;;;;; gramovat

nnnnnnn

Na vloZenie skopirovanej ¢asti programu do iného

E> programu vyberte prislusny program v sprave
suborov a v iom vyberte blok, za ktory chcete
vkladat.

» Vlozenie ulozenej Casti programu: Stlacte softvérove tlacidlo
VLOZIT BLOK

> Ukonc":venie funkcie na oznacenie: Stlacéte softvérové tladidlo
OZNACENIE UKONCIT
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov

3.2 Otvorenie a vkladanie programov
Funkcia Softvérové
tlacidlo
Zapnutie funkcie na oznaCovanie (vyber) e
Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber) ——
Vystrihnutie vybraného bloku ovs-

TRIHNGT
BLOK

VloZenie bloku ulozeného v pamati

VLOZIT
BLOK

Kopirovanie vybraného bloku

KOP 1ROVAT
BLOK

Vyhladavacia funkcia TNC

Pomocou vyhladavacej funkcie TNC moézete vyhladat’ akékolvek

texty v programe a v pripade potreby ich nahradzat novymi textami.

Hradat’ l'ubovol'ny text

HLRADAJ

HLRADAJ

HLADAJ

KON.

96

>

Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré
su k dispozicii na liste softvérovych tlacidiel
TOOL (vloZte hladany text)

Spustite vyhladavanie: TNC preskoc¢i do
najbliz8ieho dalSieho bloku, v ktorom je uloZzeny
hladany text

Zopakujte vyhladavanie: TNC preskoci do
najblizSieho dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny
hladany text

UkoncCenie funkcie vyhfadavania
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Otvorenie a vkladanie programov

HrFadanie/nahradenie 'ubovolnych textov

E> Funkcia Vyhladanie/Nahradenie nie je mozna, ak
B je program chraneny,
m TNC prave vykonava dany program.
Pri funkcii NAHRADIT VSETKY davajte pozor na to,
aby ste omylom nenahradili €asti textu, ktoré maju

zostat nezmenené. Nahradené texty su nenavratne
stratené.

» Vyberte blok, v ktorom je uloZzené hladané slovo

» Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhfadavacie funkcie, ktoré
su k dispozicii na liste softvérovych tlacidiel

» Stladte softvérové tlagidlo AKTUALNE SLOVO:
TNC prevezme prvé slovo aktualneho bloku.

Na prevzatie zelaného slova prip. opat stlacte
softvérové tlacidlo.

» Spustite vyhladavanie: TNC presko¢i na najblizsi
dalsi hfadany text

HLRDAJ

HLRDAJ

» Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujuce
najdené miesto: Stlacte softvérové tlacidlo
nahradit’ alebo na nahradenie vSetkych najdenych
miest v texte: Stlacte softvérové tlacidlo nahradit’
vSetky alebo ak nebudete chciet nahradit text a
budete chciet’ preskodit na nasledujuce najdené
miesto: Stladte softvérové tlagidlo HLADAT

» Ukoncenie funkcie vyhladavania

NENRHR .

KON.
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov

3.3 Sprava suborov: zaklady

3.3 Sprava suborov: zaklady
Subory

Subory v TNC Typ
Programy

vo formate HEIDENHAIN .H
vo formate DIN/ISO A
Tabulky pre

nastroje T
menice nastrojov .TCH
nulové body .D
body .PNT
predvolby PR
snimacie systémy TP
zalozné subory .BAK
zavislé udaje (napriklad ¢leniace body) .DEP
volne definovatelné tabulky .TAB
Texty ako

subory ASCII A
subory protokolu TIXT
pomocné subory .CHM
Udaje vykresov ako .DXF

Subory ASCII

Ak vkladate do TNC obrabaci program, dajte tomuto programu
najskér nazov. TNC ulozi tento program do internej pamate ako
subor s rovhakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada TNC ako

subory.

Aby bolo mozZné rychlo vyhladat’ a spravovat’ subory, ma

TNC $pecialne okno na spravu suborov. Umozfiuje vyvolanie,
kopirovanie, premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou TNC mézete spravovat a ukladat’ subory s celkovou

velkostou 2 GB.

V zavislosti od nastavenia vytvori TNC po editovani
a ulozeni NC programov zalozny subor *.bak. Tym
mdbze dbjst k obmedzeniu dostupnej paméatovej

kapacity vo vaSom systéme.
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Sprava suborov: zaklady

Nazvy suborov

K programom, tabulkam a textom pripoji TNC eSte priponu, ktora
je od nazvu suboru oddelena bodkou. Tato pripona oznacduje typ

suboru.
Nazov suboru Typ suboru
PROG20 H

Dizka nazvu suboru by nemala byt viac ako 24 znakov, pretoze
inak TNC nezobrazi cely nazov programu.

Néazvy suborov v systéme TNC upravuje nasledujuca norma: The
Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004
Edition (8tandard Posix). Preto mézu nazvy suborov obsahovat
nasledujuce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-

Aby ste sa vyhli problémom pri prenose suborov, nesmiete v
nazvoch suborov pouzivat Ziadne iné znaky.

prekrogit maximalnu pripustnu dizku cesty 255
znakov, pozri "Cesty", Strana 101.

|:> Maximélna pripustna dizka nazvov siborov nesmie
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.3 Sprava suborov: zaklady

Zobrazenie externe vytvorenych suborov v systéme
TNC

V TNC je nainstalovanych niekofko pridavnych nastrojov, ktoré
umoznuju zobrazenie a Ciasto€ne aj spracovanie suborov
uvedenych v nasledujucej tabufke.

Typy suborov Typ
Subory PDF pdf
Tabulky Excel xls
csv
Internetové subory html
Textové subory txt
ini
Grafické subory bmp
gif
irg
png

Dalsie informacie o zobrazeni a spracovani uvedenych typov
suborov: pozri Strana 113

Zalohovanie dat

HEIDENHAIN odporuc¢a ukladat (zalohovat) novovytvarané
programy a subory v systéme TNC v pravidelnych intervaloch do
PC.

Bezplatnym softvérom na datovy prenos TNCremo poskytuje
spolo¢nost HEIDENHAIN jednoduchu moznost na vytvorenie zaloh
udajov uloZenych v TNC.

Okrem toho potrebujete datovy nosi€, na ktorom su uloZené vSetky

Specifické data stroja (program PLC, parametre stroja atd.). V
tomto smere sa obratte prip. na svojho vyrobcu stroja.

Z Casu na €as vymazte nepotrebné subory, aby
mal TNC vzdy dostatok pamatovej kapacity pre

systémové subory (napr. tabulka nastrojov).
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Praca so spravou suborov 3.4

3.4 Praca so spravou suborov

Adresare

PretoZe do internej pamate mbzZete ukladat velké mnozZstvo
programov, resp. suborov, ukladajte jednotlivé subory do adreséarov
(zloziek), aby ste si zachovali prehlad. V tychto adresaroch mézete
vytvarat dalSie adresére, takzvané podadresare. Tlagidlom -/+
alebo ENT moZzete zapnut alebo vypnut zobrazenie podadresarov.

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare,
v ktorych je dany subor ulozeny. Jednotlivé udaje su oddelené
znakom ,\“.

Maximalna pripustna dizka cesty, teda véetky znaky
jednotky, adreséra’a nazvu suboru vratane pripony,
nesmie prekrocit dizku 255 znakov!

Priklad

V jednotke TNC:\ bol vytvoreny adresar AUFTR1. Potom bol v
adresari AUFTR1 este vytvoreny podadresar NCPROG a do neho
bol nakopirovany obrabaci program PROG1.H. Tento obrabaci
program ma teda cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo znazorfiuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.
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3.4 Praca so spravou suborov

Prehlad: funkcie spravy suborov

Funkcia Softvérové Strana
tlacidlo
Kopirovanie jednotlivého suboru KOP tROVAT 105
gl
Zobrazenie urcitého typu suboru veReT 104
Pripojit novy subor Nou 105
Zobrazit poslednych 10 vybranych PoSL. 108
suborov &5
Zmazat subor vyMAzZAT 109
Oznadit’ subor , 110
Premenovat subor PEMEN. 111
rec)-
Chranit subor proti vymazaniu a znBEZP. 112
zmene B
Zru$enie ochrany suboru BEZ, z08. 112
Import tabul’ky na'strojov TABULKA 164
Sprava sietovych jednotiek , 121
Vyber editora T 112
Triedenie suborov podla vlastnosti ‘ 111
Kopirovanie adresara kop. ADR. 107
C =+
Vymazat adresér vratane vSetkych B
podadresarov vs.
Zobrazenie adresarov urcitej BB ur.
jednotky & CBTROM

Premenovat adresar

PREMEN .

[mec] [xve]

Vytvorit novy adresar

102

NOVY
ADRESAR
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Praca so spravou suborov 3.4

Vyvolanie spravy suborov

» Stlacte tlacidlo PGM MGT: systém TNC otvori [ormeer [ Jee—
okno na spravu suborov (obrazok znazorfiuje — B
zakladné nastavenie). Ak TNC zobrazi iné 2Shin e e ‘
rozloZenie obrazovky, stlatte softvérové tlacidlo e i
OKNO) = S -k Lo |
Lavé tzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto e s g
jednotky oznaduju zariadenia, ktoré umozriuju ukladanie alebo el s 7‘
prenos Udajov. Jednou takouto jednotkou je interna pamat Socininunn |
TNC, dalsimi jednotkami su rozhrania (RS232, siet Ethernet), e &I R
ku ktorym mdézZete pripojit napriklad osobny pocita¢. Adresar je e 4
vzdy oznaceny symbolom fascikla (vlavo) a nazvom adresara T 1% s ‘MH . ‘ -

(vpravo). Podadresare su odsadené smerom doprava. Zobrazenie
dostupnych podadresarov mbzete aktivovat’ a deaktivovat tlacidlom
-+,

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su ulozené vo
vybranom adresari. Pre kaZzdy subor je zobrazenych niekolko
informacii, ktoré su rozpisané v niZzSie uvedenej tabulke.

Zobrazenie Vyznam

Nazov suboru Nazov s maximalne 25 znakmi

Typ Typ suboru

Bajt Veflkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost’ suboru:

E Program je vybrany v prevadzkovom
rezime Programovanie

S Program je vybrany v prevadzkovom
rezime Test programu

M Program je vybrany v prevadzkovom
rezime Priebeh programu

ﬂ Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene

ﬂ Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene, pretoZe sa prave vykonava

Datum Datum poslednej zmeny suboru

Cas Cas poslednej zmeny suboru
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3.4 Praca so spravou suborov

Vyber jednotiek, adresarov a suborov
» Vyvolanie spravy suborov

Pouzite tlacidla so Sipkami alebo softvérové tlacidla, aby ste
presunuli svetlé pole na pozadované miesto na obrazovke:

» Presuva svetlé pole z pravého do favého okna a

naopak

» Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol
STR. » Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
nadol

STR.

Krok 1: Vyber jednotky
» Oznacte jednotku v favom okne

Pen. > Vyber jednotky: stlacte softvéroveé tlacidlo
o VYBRAT alebo
ot > Stlacte tlacidlo ENT

Krok 2: Vyber adresara

» Vyznacenie adresara v lavom okne: pravé okno zobrazi
automaticky vSetky subory v adresari, ktory je oznaceny
(svetlym pofom).

Krok 3: Vyber suboru

UE%? > Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP
pen, » Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu

suboru alebo

ZomR. Us. » na zobrazenie vSetkych suborov: stlacte
softvérové tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY alebo

» Oznacte subor v pravom okne
> Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT alebo

enT > Stlacte tlacidlo ENT

TNC aktivuje subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.
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Praca so spravou suborov 3.4

Vytvorenie nového adresara

V favom okne vyznadéte adresar, v ktorom chcete vytvorit
podadresar.

» NOVY vloZenie nazvu nového adresara
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?
» Potvrdte softvérovym tla¢idlom ANO alebo

ANO

» zruste softvérovy tlacidlom NIE

Vytvorenie nového suboru
» Vyberte adresér, v ktorom chcete vytvorit novy subor.

EnT » VloZte NOVY (novy nazov suboru s priponou
suboru) a stlacte tlacidlo ENT alebo

NouY » Otvorte dialdg na vytvorenie nového suboru, viozte
i NOVY (novy nazov suboru s priponou suboru) a
stlacte tlacidlo ENT.

Kopirovanie jednotlivého suboru
» Presurite svetlé pole na subor, ktory sa ma kopirovat

opswover > Stladte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: vyberte
" funkciu na kopirovanie. TNC otvori prekryvacie
okno

» Vlozte nazov cielového suboru a vstup potvrdte
tla¢idlom ENT alebo softvérovym tlacidlom OK:
TNC skopiruje subor do aktualneho adresara,
resp. do vybraného ciefového adresara. Pévodny
subor zostane zachovany alebo

= » Na vybratie cielového adresara v prekryvacom

@\ okne stlacte softvérove tlacidlo Vybrat cielovy
adresar a vstup potvrdte tlaCidlom ENT alebo
softvérovym tla¢idlom OK: TNC skopiruje subor
s rovhakym nazvom do vybraného adresara.
Pbévodny subor zostane zachovany.

OK

TNC zobrazi priebeh, ked kopirovanie spustite
tlaCidlom ENT alebo softvérovym tlagidlom OK.
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3.4 Praca so spravou suborov

Kopirovanie suborov do iného adresara

» Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami

» Zobrazenie adresarov v oboch oknach: Stlaéte softvérové
tlacidlo CESTA

Pravé okno

» Presurite svetlé pole na adresar, do ktorého chcete subory
kopirovat, a tlaCidlom ENT zobrazte subory v tomto adresari

Lavé okno
» Vyberte adresar so subormi, ktoré chcete kopirovat, a tlacidlo
ENT zobrazte subory
» Zobrazenie funkcii na oznac¢enie suborov
SUBORY
—— » Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete
SUBOR kopirovat, a oznacte ho. Ak chcete, oznacte
rovhakym spdsobom dalSie subory

o zRouAT » Nakopirujte oznacené subory do ciefového
[ S -

" adresara

Dalsie oznacovacie funkcie: pozri "Oznadéenie suborov",
Strana 110.

Ak ste oznadili subory nielen v favom, ale aj v pravom okne, TNC

skopiruje subory z adresara, v ktorom sa nachadza svetlé pole.

Prepisat’ subory

Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory

s rovnakym nazvom, TNC zobrazi otdzku, ¢i sa subory v ciefovom

adresari smu prepisat’

» Prepisanie vSetkych suborov (pole ,Existujuce subory“ je
zvolené): stlacte softvérové tlacidlo OK alebo

» Neprepisanie ziadneho suboru: stlacte softvérové tlacidlo
STORNO alebo

Ak chcete prepisat chraneny subor, musite zvolit pole ,Chranené
subory®, resp. zrusit tento proces.
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Praca so spravou suborov

Kopirovanie tabuliek

Import riadkov do tabul'ky

Ak nakopirujete tabufku do existujucej tabulky, mozete softvérovym
tlacidlom NAHRADIT POLIA prepisat jednotlivé riadky. Predpoklady:

® cielova tabulka uz musi existovat,
®  kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzané riadky,
® typ suboru tabuliek sa musi zhodovat.

Funkcia NAHRADIT POLIA umozni prepisanie riadkov
v ciefovej tabulke. Aby ste predisli riziku straty
o udajov, vytvorte si zaloZnu kopiu originalnej tabulky.

Priklad

Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer pre 10
novych nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvori tabulku
nastrojov TOOL_Import.T s 10 riadkami, teda s 10 nastrojmi.

» Skopirujte tuto tabulku z externého datového nosi¢a do
lubovolného adresara.

» Skopirujte tabulku vytvorenu externe pomocou spravcu suborov
TNC na miesto existujucej tabulky TOOL.T: systém TNC
zobrazi otazku, €i sa ma existujuca tabulka nastrojov TOOL.T
prepisat’

» Ak stlagite softvérové tlagidio ANO, TNC Uplne prepise aktualny
subor TOOL.T. Po skopirovani sa teda TOOL.T sklada z 10
riadkov

» Alebo stlaéte softvérové tlacidlo NAHRADIT POLIA, TNC
nasledne prepise v subore TOOL.T 10 riadkov. Udaje zvySnych
riadkov ponecha TNC bez zmeny

Extrahovanie riadkov z tabul'ky

V tabulke mézZete oznadit' jeden alebo viacero riadkov a uloZit' ich
do samostatnej tabulky.

» Otvorte tabulku, z ktorej chcete kopirovat riadky

» Tlacidlami so Sipkami vyberte prvy riadok, ktory chcete
kopirovat

Stlaéte softvérové tlacidlo PRID. FUNKC.

Stladte softvérové tlagidlo OZNACIT

Oznacte v prip. potreby dalSie riadky

Stladte softvérové tlagidlo ULOZIT AKO

Zadaijte nazov tabulky, pod ktorym sa maju ulozit vybrané riadky

vvyYVvyyvyy

Kopirovanie adresara

» Presurite svetlé pole v pravom okne na adresar, ktory chcete
skopirovat

» Stlacte softvérové tlacidlo Kopirovat’: TNC zobrazi okno na
vyber cielového adresara

» Vyberte cielovy adresar a vstup potvrdte tlaCidlom ENT alebo
softvérovym tlagidlom OK: systém TNC skopiruje vybrany
adresar vratane podadresarov do vybraného cielového
adresara.
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3.4 Praca so spravou suborov

Vyber jedného z naposledy vybranych suborov

» Vyvolajte spravu suborov
PosL. » Zobrazenie poslednych 10 vybranych stborov:
R stlacte softvérové tlacidlo POSLEDNE SUBORY

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete vybrat, pouZite
tlacidla so Sipkami:

» Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol
o > Vyber suboru: stlacte softvérové tlacidlo OK alebo
et > Stlacte tlacidlo ENT
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Praca so spravou suborov

Vymazanie suboru

' Pozor, hrozi strata udajov!

M Vymazanie suborov nie je mozné vratit’ spat!

» Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete vymazat

wenazar » Vyberte funkciu na vymazanie: stlaCte softvérové
tlagidlo VYMAZAT. Systém TNC zobrazi otazku, &i
sa ma subor skutoéne vymazat

» Potvrdte vymazanie: stlacte softvérové tlacidlo ok
alebo

> preruste vymazanie: stlacte softvérové tlacidlo
zrusit’

Vymazanie adresara

' Pozor, hrozi strata udajov!
Vymazanie suborov nie je mozné vratit spat’

» Presurite svetlé pole na adresar, ktory chcete vymazat
o » Vyberte funkciu na vymazanie: stlate softvérové
B Vs tlagidlo VYMAZAT. Systém TNC zobrazi otazku,
¢i sa ma skutoéne vymazat adresar so vietkymi
podadresarmi a sibormi
» Potvrdte vymazanie: stlalte softvérové tlacidlo OK
alebo

» Preruste vymazanie: stlate softvérové tlacidlo
zrusit’
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3.4 Praca so spravou suborov

Oznacenie suborov

Funkcia na oznacenie Softvérové
tlacidlo
Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru e
SUBOR
Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v ozNRGTT
;. VSETKY
adresari SuB0RY
ZruSenie oznacenia jedného suboru S
OZNACENIE
Zru$enie oznacenia vSetkych suborov ZrRuSTT
VSETKY
UZJZCENIR
Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov koP.ozn.
(0= [T

Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mbézete
pouzit nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov
sucasne. Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

» Presurite svetlé pole na prvy subor
» Zobrazit funkcie na oznacenie: stlaéte softvérové

SUBORY

tlagidlo OZNACIT
— » Vyznacte subor: stlate softvérové tlacidlo
SuBoR OZNACIT SUBOR
1 » Presurite svetlé pole na dalSi subor. Funguje

len pomocou softvérovych tlacidiel, nenavigujte
tlagidlami so Sipkami!

— » Oznacte dalSi subor: stlacte softvérove tlacidlo
suBoR OZNACIT SUBOR atd'.

KopsRQue » Skopirujte oznaceneé subory: stlacte pomocné

s tlagidlo KOPIROVAT alebo

» Vymazte oznacené subory: zatvorte aktivne

softvérové tlacidlo a naslednym stlacenim
softvérového tlaCidla VYMAZAT vymazte oznacené
subory

UYMAZAT
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Praca so spravou suborov 3.4

Premenovanie stboru

» Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete premenovat

pRerEN, » Vyberte funkciu na premenovanie
s » Vlozte novy nazov suboru; typ suboru sa neda
menit

» Vykonajte premenovanie: stlacte softvérové
tlacidlo OK alebo tlacidlo ENT

Triedenie suborov
» Vyberte adresar, v ktorom chcete triedit subory
» Stladte softvérové tlagidlo TRIEDIT

» Stlacte softvérové tladidlo s prislusnym kritériom
zobrazenia

TRIEDIT
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3.4 Praca so spravou suborov

Pridavné funkcie

Chranit’ subor/zrusit’ ochranu suboru
» Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete chranit
» Vyberte pridavné funkcie: stladte softvérové

DODATOG .
FUNK .

ZABEZP .

D&
i

BEZ. ZAB.

[

tla¢idlo PRiD. FUNKC.

» Aktivovanie ochrany suboru: stlacte softvérové

>

Vyber editora
» Presurite v pravom okne svetlé pole na subor, ktory chcete

otvorit

DODATOG .
FUNK .

BRAT
EDITOR

>

>
>

tlagidlo CHRANIT, stiboru sa priradi symbol
ochrany (Protect)

Zrusenie ochrany suboru: stlacte softvérove
tlacidlo NECHRAN.

Vyberte pridavné funkcie: stlacte softvérove
tlacidlo PRID. FUNKC.

Vyber editora, ktory sa ma pouZit' na otvorenie
vybraného suboru: stlate softvérové tlacidlo
VYBER EDITORA

Oznacte pozadovany editor
Na otvorenie suboru stlaéte softvérové tlacidlo OK

Pripojenie/odstranenie USB zariadenia
» Presurite svetlé pole do lavého okna

DODRTOC.
FUNK .

o

'

>

>
>

Vyberte pr[davné funkcie: stlacte softvérové
tlacidlo PRID. FUNKC.

Prepnite listu softvérovych tlacidiel
Vyhladajte USB zariadenie

Na odstranenie USB zariadenia: presurite svetlé
pole na USB zariadenie

Odstrante USB zariadenie

Dalsie informacie: pozri "USB zariadenia na TNC", Strana 122.
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Praca so spravou suborov 3.4

Pridavné nastroje na spravu externych typov
suborov

Pomocou pridavnych nastrojov mézete v TNC zobrazovat alebo
upravit externe vytvorené typy suborov.

Typy suborov Popis
Subory PDF (pdf) Strana 114
Tabufky Excel (xls, csv) Strana 115
Internetové subory (htm, html) Strana 116
Archivy ZIP (zip) Strana 117
Textové subory (subory ASCII, napr. txt,  Strana 118
ini)

Grafické subory (bmp, gif, jpg, png) Strana 119

Pri prenose suborov z pocitaca do ovladania

E> pomocou TNCremo musite do zoznamu typov
suborov na binarny prenos zapisat nazvy pripon
suborov pdf, xls, zip, bmp gif, jpg a png (polozka
menu >Moznosti > Konfiguracia > Rezim v
TNCremo).
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3.4 Praca so spravou suborov

Zobrazit’ subory PDF
Na priame otvorenie suborov PDF v TNC postupujte nasledovne:

Vew Go_Help

Bie_an
B €% ral Ton O mxe 4Q [0 8

» Vyvolajte spravu suborov = 2
» Vyberte adresar, v ktorom je subor PDF uloZeny e R 520 Ranannee! s Ot Coror
» Presurite svetlé pole na subor PDF
ENT > Stlacte tlacidlo ENT: systém TNC otvori subor

PDF pridavnym nastrojom Prezeraé dokumentov
v samostatnej aplikacii

Kombinaciou tlaCidiel ALT + TAB prejdete

E> kedykolvek spat’ do pouzivatel'ského rozhrania
TNC aj pri otvorenom subore PDF. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysou na prislusny symbol
na liste uloh.

zobrazi kvra’tky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie
tlacidla. DalSie informacie o ovladani prezeraca
dokumentov najdete v Pomocnikovi.

E> Po umiestneni ukazovatela mysi nad tlacidlo sa

Na zatvorenie prezeraéa dokumentov postupujte nasledovne:
» MysSou vyberte bod menu Subor
» Vyberte bod menu Zatvorit: TNC sa prepne spat do spravy

suborov
Ak nepouzivate my$, zatvorte prezera€ dokumentov nasledovne:
@ » Stlacte prepinacie softvérové tlaCidlo: Prezeraé¢
dokumentov otvori rolovacie menu Subor
» Vyberte polozku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte
tlacidlom ent: systém TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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Zobrazenie a uprava suborov Excel

Na priame otvorenie a Upravu siborov Excel s priponou xls, xlsx
alebo csv v systéme TNC postupujte nasledovne:

» Vyvolajte spravu suborov
Vyberte adresar, v ktorom je uloZzeny subor Excel
Presurite svetlé pole na subor Excel

» Stlacte klaves ENT: systém TNC otvori subor
Excel pridavnym nastrojom Gnumeric v
samostatnej aplikacii

vy

Kombinaciou tlaCidiel ALT + TAB prejdete

E> kedykolvek spat do pouzivatelského rozhrania
TNC aj pri otvorenom subore Excel. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mySou na prislusny symbol
na liste uloh.

Po umiestneni ukazovatela mysi nad tlacidlo sa

E> zobrazi kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie
tlagidla. Dal$ie informacie o ovladani aplikacie
Gnumeric najdete v Pomocnikovi.

Na ukonéenie aplikdcie Gnumeric postupujte nasledovne:
» MySou vyberte bod menu Subor
» Vyberte bod menu Zatvorit: TNC sa prepne spat do spravy

suborov

Ak nepouzivate my$, zatvorte pridavny nastroj Gnumeric

nasledovne:

@ » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo: pridavny
nastroj Gnumeric otvori rolovacie menu Subor

» Vyberte polozku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte
tlacidlom ent: systém TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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3.4 Praca so spravou suborov

Zobrazenie internetovych suborov

Na priame otvorenie internetovych suborov s priponou htm alebo
html v systéme TNC postupujte nasledovne:

» Vyvolajte spravu suborov
» Vyberte adresar, v ktorom je internetovy subor
ulozeny
» Presurite svetlé pole na internetovy subor
ENT » Stlacte tlacidlo ENT: systém TNC otvori

internetovy subor pridavnym nastrojom Mozilla
Firefox v samostatnej aplikacii

Kombinaciou tlaCidiel ALT + TAB prejdete =
E> kedykolvek spat’ do pouzivatel'ského rozhrania
TNC aj pri otvorenom subore PDF. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysou na prislusny symbol
na liste uloh.

Po umiestneni ukazovatela mysi nad tlacidlo sa

E> zobrazi kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie
tlagidla. Dal$ie informéacie o ovladani aplikécie
Mozilla Firefox najdete v Pomocnikovi.

Na zatvorenie aplikacie Mozilla Firefox postupujte nasledovne:
» MysSou vyberte bod menu Subor

» Vyberte bod menu Ukoncit: systém TNC sa prepne spat do
spravy suborov
Ak nepouzivate my$, zatvorte aplikaciu Mozilla Firefox

nasledovne:

@ » Stlacte prepinacie softvéroveé tlacidlo: aplikacia
Mozilla Firefox otvori rolovacie menu Subor

» Vyberte polozku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte
tlacidlom ent: systém TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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Praca s archivmi ZIP

Na priame otvorenie archivov ZIP s priponou zip na TNC
postupujte nasledovne:

» Vyvolajte spravu suborov
Vyberte adresér, v ktorom je ulozeny subor
archivu

» Presurite svetlé pole na subor archivu

Stlacte tlacidlo ENT: systém TNC otvori subor
archivu pridavnym nastrojom Xarchiver v
samostatnej aplikacii

v

kedykolvek spat’ do pouzivatelského rozhrania
TNC aj pri otvorenom subore archivu. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim my3ou na prislusny symbol
na liste uloh.

E> Kombinaciou tladidiel ALT + TAB prejdete

Po umiestneni ukazovatela mysi nad tlacidlo sa

E> zobrazi kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie
tlagidla. Dalsie informécie o ovladani aplikacie
Xarchiver najdete v Pomocnikovi.

Upozorfiujeme, Zze TNC pri kompresii a dekompresii
NC programov a NC tabuliek nevykona konverziu

z binarneho kédovania do kédovania ASCII, resp.
naopak. Pri prenose do ovladani TNC so starSimi
verziami softvéru nemusi byt systém TNC v ur&itom
prip. schopny nadcitat’ tieto subory.

Na ukoncenie aplikacie Xarchiver postupujte nasledovne:
» MysSou vyberte bod menu Archiv

» Vyberte bod menu Ukoncit: TNC sa prepne spat do spravy
suborov

Ak nepouzivate my$, zatvorte aplikaciu Xarchiver nasledovne:
@ » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo: Aplikacia
Xarchiver otvori rolovacie menu Archiv

» Vyberte poloZku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte

tlaCidlom ent: TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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3.4 Praca so spravou suborov

Zobrazenie alebo uprava textovych suborov
Na otvorenie a Upravu textovych suborov (subory ASCII, napr.

s priponou suboru txt) pouzite interny textovy editor. Postupujte
pritom nasledovne:

» Vyvolajte spravu suborov
» Vyberte jednotku a adresar, kde je textovy subor
ulozeny
» Presurite svetlé pole na textovy subor
ENT » Stlacte tlacidlo ENT: interny textovy editor otvori

textovy subor

Alternativne mozete subory ASCII otvorit aj

E> pridavnym nastrojom Leafpad. V aplikacii Leafpad
mate k dispozicii klavesové skratky zname z
prostredia OS Windows, ktoré umozriuju rychlu

upravu textov (CTRL+C, CTRL+V, ...)

Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB prejdete
kedykolvek spat do pouzivatelského rozhrania
TNC aj pri otvorenom textovom subore. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysSou na prislusny symbol
na liste uloh.

Na otvorenie aplikacie Leafpad postupujte nasledovne:

» Na lidte uloh vyberte mySou ikonu HEIDENHAIN Menu

» V rolovacom menu vyberte polozky menu Tools a Leafpad
Na ukoncenie aplikacie Leafpad postupujte nasledovne:

» MysSou vyberte bod menu Subor

» Vyberte bod menu Ukoncit: TNC sa prepne spat do spravy
suborov
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Zobrazenie grafickych suborov

Na priame otvorenie grafickych suborov s priponou bmp, gif, jpg
alebo png v systéme TNC postupujte nasledovne:

» Vyvolajte spravu suborov
» Vyberte adresar, v ktorom je uloZzeny graficky
subor
» Presurite svetlé pole na graficky subor
ENT » Stlacte tlacidlo ENT: systém TNC otvori

graficky subor pridavnym nastrojom ristretto v
samostatnej aplik&cii

Kombinaciou tlaCidiel ALT + TAB prejdete

E> kedykolvek spat’ do pouzivatel'ského rozhrania
TNC aj pri otvorenom grafickom subore. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysou na prislusny symbo
na liste uloh.

Dalsie informacie o ovladani aplikacie ristretto
najdete v Pomocnikovi.

Na ukonéenie aplikacie ristretto postupujte nasledovne:
» MysSou vyberte bod menu Subor

» Vyberte bod menu Ukoncit: TNC sa prepne spat do spravy
suborov
Ak nepouzivate my$, zatvorte pridavny nastroj ristretto
nasledovne:
@ » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo: pridavny
nastroj ristretto otvori rolovacie menu Subor

Praca so spravou suborov

Datel_Bearbeien_Anschi_Gehezs sl

3.4

» Vyberte poloZku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte

tlaCidlom ent: TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.4 Praca so spravou suborov

Prenos udajov na/z externého datového nosic¢a

Rugny rezim m Programovat

E> Aby bolo mozné prenasanie Udajov na externy o

datovy nosi¢, musite najskor nastavit datové mmmm e
rozhranie (pozri "Nastavenie datovych rozhrani",
Strana 469).

Ak prenaSate udaje pomocou sériového rozhrania,
mdzu sa v zavislosti od softvéru pouzivaného na
prenos udajov vyskytnut problémy, ktoré mozete
odstranit opakovanym vykonanim prenosu.

> Vyvolajte Spl’éVU suborov 54 suvor (1) 196.20 GByte volns Is :umw vs: 20 cayte voine =l
4 Vo e e e | e
vvrez. » Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos udajov:
stlacte softvérové tlacidlo OKNO.

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete prenasat,
pouzite tlacidla so Sipkami:

» Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol
» Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Ak chcete kopirovat zo systému TNC na externy datovy nosic,
presurite svetlé pole v lavom okne na subor, ktory sa ma preniest.
Ak chcete kopirovat z externého datového nosi¢a do TNC,
presunte svetlé pole v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest.

S » Vyber inej jednotky alebo adresara: stlacte
sTROM softvérové tlacidlo Zobrazit’ strom
» Tlacidlami so Sipkami vyberte Zelany adresar
Az » Vyberte Zelany subor: stlatte softvérové tlacidlo
SuBORY Zobraz subory
Kopsmovey » Tlacidlami so Sipkami vyberte Zelany subor
ez » Prenos jedného suboru: stlacte pomocné tlacidlo
KOPIROVAT

» Potvrdte softvérovym tladidlom OK alebo tlacidlom ENT. TNC
otvori stavové okno, ktoré vas informuje o postupe kopirovania

alebo
ovrnz. » Ukongite prenos udajov: stlacte softvérové tla€idlo
OKNO. TNC znovu otvori $tandardné okno na

spravu suborov
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Praca so spravou suborov 3.4

TNC v sieti

Manual operation Programming

Na pripojenie ethernetovej sietovej karty do vasej :
siete, pozri "Ethernetové rozhranie ", Strana 475. i
Pocas sietovej prevadzky zaznamenava systém TNC
chybové hlasenia do protokolu, pozri "Ethernetové
rozhranie ", Strana 475.

D Sever S User Password  hsklorpassword?  Opsons
1 men Sl s

Ak je TNC pripojeny do siete, mate v flavom adresarovom okne =
k dispozicii dalSie jednotky (pozrite obrazok). VSetky doposial
popisané funkcie (vyber jednotky, kopirovanie suborov atd’.)
platia aj pre jednotky v sieti, pokial to dovoluje vaSe pristupové
opravnenie. orm s e s

Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti
» Vyber spravy suborov: stlacte tlacidlo PGM
MGT, resp. softvérovym tlacidlom OKNO vyberte
rozdelenie obrazovky tak, ako je to znazornené na
obrazku vpravo hore
> Vybver nastaveni siete: stlacte softvérové tlacidlo
SIET (druha lista softvérovych tladidiel).

SIET

» Sprava sietovych jednotiek: tlacte softvérové
tlagidlo DEFINOVAT SIETOVE SPOJENIA. TNC
zobrazi v okne mozné sietové jednotky, ku
ktorym mate pristup. Pomocou nizSie popisanych
softvérovych tlagidiel nadefinujete spojenie pre
kaZzdu jednotku

Funkcia Softvérové
tlacidlo
Vytvorte sietové spojenie, TNC oznadi stipec Spojit’

Mount, ak je spojenie aktivne.

Ukoncenie sietového spojenia Odpojit’

Automatické vytvorenie siet’ového spojenia pri Auto
zapnuti TNC. TNC zapise do stlpca Auto po
automatickom vytvoreni spojenia

Vytvorenie nového sietového spojenia Pridat’
Vymazanie existujuceho sietového spojenia Odstranit’
Kopirovanie sietového spojenia Kopirova#t’
Editovanie sietového spojenia Upravit’
Vymazanie stavového okna Vymazat’
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Programovanie: Zaklady, sprava suborov
3.4 Praca so spravou suborov

USB zariadenia na TNC

Pomocou zariadeni USB mdZete udaje zalohovat, resp. nahravat
do TNC. TNC podporuje nasledujuce periférne zariadenia USB:

m Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT

B Pamatové kluce so systémom suborov FAT/VFAT

B Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT

® Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (ISO9660)
Tieto zariadenia USB rozpozna TNC po pripojeni automaticky.
TNC nepodporuje zariadenia USB s inym systémom suborov (napr.
NTFS). TNC vygeneruje po zasunuti chybové hlasenie USB: TNC
nepodporuje zariadenie.

TNC vygeneruje chybové hlasenie USB: TNC
E> nepodporuje zariadenie aj v pripade, ak pripojite
USB hub (rozbocovac). V takomto pripade potvrdte
hlasenie jednoducho tla¢idlom CE.
Principialne by sa vSetky USB zariadenia s vysSie
uvedenym systémom suborov mali dat’ pripojit' k
systému TNC. Za istych okolnosti sa méze stat, ze
ovladanie spravne nerozpozna USB zariadenie. V
takych pripadoch pouzite iné USB zariadenie.

V sprave suborov uvidite zariadenia USB ako samostatné jednotky
v adresarovej Strukture, takze mézete pouzivat funkcie na spravu
suborov popisané v predchadzajucich Eastiach.

Vyrobca vasho stroja méze priradit USB zariadeniam
pevné nazvy. Dodrziavajte pokyny uvedené v
2 prirucke pre stroj!
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Praca so spravou suborov

Pri odstraniovani zariadeni USB musite zasadne postupovat takto:

PGM
MGT

-

DODATOG .
FUNK .

END
m]

l%;@

» Vyber spravy suborov: stlacte tlacidlo PGM MGT

» Tlacidlom so Sipkou vyberte favé okno

» Tlacidlom so Sipkou vyberte odpajané zariadenie
uUSB

» Prepnite liStu softvérovych tladidiel

» Vyberte pridavné funkcie

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Vyberte funkciu na odstranenie USB zariadeni:
TNC odstrani zariadenie USB z adresarovej
Struktary

» Ukoncite spravu suborov

Naopak uz predtym odobraté zariadenie USB mdzete znovu pripojit
po stlaceni tohto softvérového tlacidla:

i

» Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia
USB
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Programovanie: Programovacie pomocky
4.1 Obrazovkova klavesnica

4.1 Obrazovkova klavesnica

Ak pouzivate kompaktnu verziu (bez abecednej klavesnice)

TNC 320, mbézete pismené a Specialne znaky vkladat pomocou
obrazovkovej klavesnice alebo pomocou PC klavesnice pripojenej
cez USB port.

Vlozenie textu pomocou obrazovkovej klavesnice

» Stlacte tlacidlo GOTO, ak chcete pomocou obrazovkovej
klavesnice vlozit napr. pismend pre nazov programu alebo
nazov adresara

» TNC otvori okno, v ktorom sa zobrazi ¢iselné vstupné pole TNC
s prislusnym obsadenim pismen

» Pripadnym viacnasobnym stlaCenim prislusného tlagidla
presuniete kurzor na zZelany znak

» Pred vloZzenim nasledujiuceho znaku pockajte, kym TNC
neprevezme Zelany znak do vstupného pola

» Softvérovym tlagidlom OK prevezmite text do otvoreného
dialbgového pola

Softvérovym tlacidlom abc/ABC prepinajte medzi velkymi a malymi

pismenami. Ak vyrobca vasho stroja definoval dodato¢né Specialne

znaky, mozete tieto vyvolat a viozit prostrednictvom softvérového

tlagidla SPECIALNE ZNAKY. Na vymazanie jednotlivych znakov

pouzite softvérové tlacidlo BACKSPACE.

Ruény rezim

@ongxamovat‘
it .

= Hna

PORS  TUV

B

0

ok

w2

[ storno

STORNO
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Vlozenie komentarov 4.2

4.2 Vlozenie komentarov

Pouzitie

V obrabacom programe méZzete pripajat komentare na vysvetlenie e |
programovych operacii alebo vkladat upozornenia. i i

TNG: \nc_prog\33s. T

> Komentar?

5333 671 *

+commentll I
N30 T5 G17 52000

komentar, zobrazi sa na obrazovke znak >>.

pe-]

E> Ak TNC nemoze zobrazit na obrazovke Uplny oo 1 e et st

Posledny znak v bloku komentara nesmie byt

vinovka (). b 85 ¥ =

Q200=+2  iBEZP. VZDIALENOST
0201=-20  :HLBKA
0206=4150 :POS. PRISUVU DO HL
0202545 HLBKA PRISUVU
0210240 CAS Z0TRVANIA HORE
0203240 {SURAD. POVAGHU Iy
Q204=450 2. BEZP. VZDIALENOST 0
Q211240 CAS Z0TRVANIA DOLE®
N160 GO0 X+55 Y+80 G40 M9O T L T 5l
ZACIATOK KONIEG POSLEDNE || NASL
ﬂ‘- -’ﬂ stovo || siovo | ‘
= | =p | ereris

Vlozenie komentara v samostatnom bloku
» Vyberte blok, za ktory chcete pripojit komentar

» Otvorte programovaci dialog tladidlom ,;;* (bodkodiarka) na
znakovej klavesnici

» Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC
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Programovanie: Programovacie pomocky
4.2 Vlozenie komentarov

Funkcie pri editovani komentarov

Funkcia Softvérové
tlacidlo
Skok na zaciatok komentara ZAoTATOK
=
Skok na koniec komentara KonTES
]
Skok na zaciatok slova. Slova musia byt FOSLEDNE

. . SLovVO
oddelené prazdnym znakom <=
Skok na koniec slova. Slova musia byt NASL.

. . SLovVO
oddelené prazdnym znakom —
Prepinanie medzi rezimom vkladania a
prepisovania PREP3S.
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4.3 Zobrazenie programov NC

Zvyraznenie syntaxe

TNC zobrazuje prvky syntaxe réznymi farbami v zavislosti od
ich vyznamu. Vdaka farebnému zvyrazneniu su programy lepSie

Citatelné a prehladnejSie.

Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe

Zobrazenie programov NC

Krokovanie programu

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

5339 1

333 671
N1 G30 G17 X+0 Y+0 Z-25°
N20 G31 X+150 Y+100 Z+0"

comment
N3O T5 G17 $2000°

N40 GOO Z+100 G40 G90 M3*
NsO X-30 ¥-30°

N60 2-5°

N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°
N80 Go1 Y+85°

N90 G25 RS’

N100 GO1 X+85°

N110 G25 RS®

Pouzitie Farba
Standardna farba gierna
Zobrazenie komentarov zelena
Zobrazenie Ciselnych hodnét modra
Cislo bloku fialova

Rolovacia lista

Rolovacia lista na pravom okraji okna programu umoziiuje

Te B 2000

4.3

| zactatok
it L

(ovr 100 e )

| TR

etk
! ey

je=1]

| TaBUCKa
NASTROJOV |
TiM

posuvanie obsahu na obrazovke pomocou mysi. Okrem toho sa na
z&klade velkosti a umiestnenia rolovacej liSty daju odvodit’ spatné

rozhodnutia tykajuce sa dizky programu a polohy kurzora.
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Programovanie: Programovacie pomocky
4.4 Clenenie programov

4.4 Clenenie programov

Definicia, moznosti pouzivania

TNC vam umoZzhuje komentovat obrabacie programy pomocou
¢leniacich blokov. Cleniace bloky su texty (max. 252 znakov), ktoré
treba chapat’ ako komentare alebo nadpisy pre nasledujuce riadky
programu.

Dlhé a zloZité programy sa pomocou ucelnych €leniacich blokov
daju vytvarat prehladnejSie a zrozumitelnejsie.

Urahéuje to predovéetkym neskorsie zmeny v programe. Cleniace
bloky vkladate do obrabacieho programu na fubovolné miesto.

Cleniace bloky sa dodato&ne daju zobrazit v samostatnom okne.
Na tento ucel pouzite prislusné rozdelenie obrazovky.

Vlozené C&leniace body spravuje TNC v samostatnom subore
(pripona .SEC.DEP). Tym sa zvySuje rychlost pri navigacii v okne
Clenenia.

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

eLENENTE » Zobrazenie okna Clenenia: Vyberte rozdelenie
obrazovky PROGRAM + CLENENIE

s » Zmena aktivneho okna: Stlacte softvérové tlacidlo
TE Zmena okna

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu

» Vyberte poZzadovany blok, za ktory chcete vlozit' leniaci blok

» Stlacte tlaCidlo Spec FCT

PROGRAMOVA » Stlacte softvérové tlacidlo Pomocky na
e programovanie
woztt > Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE alebo
tlacidlo * na klavesnici ASCII

» VloZenie Cleniaceho textu
Prip. zmeiite hibku &lenenia softvérovym tlagidlom

v

il ¥

Vyber blokov v okne ¢lenenia

Pri prechadzani v okne ¢lenenia z bloku na blok zobrazuje systém
TNC subezne blok v okne programu. Takto mbzete pomocou
niekolkych krokov preskocit velké ¢asti programu.

Ruény rezim

Programovat

;;;;; gramovat
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4.5 Kalkulacka

Ovladanie

TNC je vybaveny kalkulackou s najdéleZitejSimi matematickymi

funkciami.

» Tlacidlom KALK mé&zete zobrazit' kalkulagku, resp. ju znovu

zatvorit

» Vyberte vypoctové funkcie: skrateny prikaz vyberte softvérovym

tlagidlom alebo ho vloZte pomocou externej abecedne;j

klavesnice.

Vypoctové funkcie

Skrateny prikaz

Scitanie +
Odc¢itanie -
Nasobenie *
Delenie /
Vypocet so zatvorkami ()
Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Umocnenie hodnét XAY
Druha odmocnina SQRT
Inverzna funkcia 1/x
PI (3.14159265359) PI
Pripo¢itanie hodnoty k doasnej M+
pamati

UloZenie hodnoty do doCasnej MS
pamati

Vyvolanie obsahu do€asnej pamati MR
Vymazat docasnu pamat MC
Prirodzeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialna funkcia e™x
Skontrolovat# znamienko SGN
Vytvorit absolutnu hodnotu ABS
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4.5

5 "Qongramovat’
| €0 Naprogramovat

53391

N160 GOO Z+200 G40

N150 G200 VRTANIE
0200=+2 BEZP
0201220 ;HLBKA
Q206=+150 :POS. PRISUVU DO HL
0202545 HLBKA PRISUVU

VZDIALENOST

0203=+0 SURAD. POVRCHU

N160 GOO X+55 Y+80 G40 M99*

02042450 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211240 iCAS ZOTRVANIA DOLE

T
Eroras ] g
FFEFEEE R
i
anc | s [ cos | o ][+ ][ 2 [ 3]
0 | R [

Q210540 iCAS ZOTRVANIA HORE

PRE-
vzzat
HODNOTU

KON.

131



Programovanie: Programovacie pomocky
4.5 Kalkulacka

Vypocétové funkcie Skrateny prikaz
Orezanie desatinnych miest INT

Orezanie miest pred desatinnou FRAC

Ciarkou

Modulova hodnota MOD

Vyber nahladu Nahlad
Vymazat hodnotu CE

Merna jednotka MM alebo INCH
Zobrazenie uhlovej hodnoty v RAD

oblukovej miere (Standard: uhlova
hodnota v stuprioch)

Vyberte druh zobrazenia Ciselne;j DEC (decimalne) alebo
hodnoty HEX (hexadecimalne)

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu

» Tlacidlami so Sipkami vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat
vypocitana hodnota

» Tlacidlom kalk vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany
vypocet
» Stlacte tlacidlo ,Prevziat skutoénu polohu“ alebo softvérové

tlagidlo PREVZIAT HODNOTU: systém TNC prevezme hodnotu
do aktivneho vstupného pola a zatvori kalkulacku

Do kalkulacky mozZete tieZ prevziat hodnoty z

E> programu. Ak stlagite softvérové tlagidlo ZISKAT
AKTUALNU HODNOTU, resp. tlagidlo GOTO,
systém TNC prevezme do kalkulacky hodnotu z
aktivneho vstupného pola.

Kalkula¢ka zostava aktivna aj po zmene
prevadzkového rezimu. Kalkulacku zatvorite
stlacenim softvérového tlacidla END.
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Kalkulacka 4.5

Funkcie kalkulacky

Funkcia Softvérové
tlacidlo
Prevzatie hodnoty prislusnej polohy osi z
pridavného zobrazenia stavu (zobrazenie BN 05
polohy 2) do kalkulacky
Prevzatie Ciselnej hodnoty z aktivneho ziskar
vstupného pola do kalkulacky e
Prevzatie Ciselnej hodnoty z kalkulacky do PRE-
aktivneho vstupného pola o
Kopirovanie Ciselnej hodnoty z kalkulacky KoPiR.
VlozZenie nakopirovanej ¢iselnej hodnoty do vLozzt
kalkulagky =
Otvorenie vypoc&tového modulu pre rezné cutTING
parametre Ay -
Umiestnenie kalkulacky do stredu _%_

Kalkulatku mézete tiez presuvat tla€idlami so

E> Sipkami na vasej klavesnici. Ak méte pripojenu mys§,
mdZete umiestnit’ kalkulacku do vhodnej polohy aj
pomocou nej.
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Programovanie: Programovacie pomocky
4.6 Vypoctovy modul pre rezné parametre

4.6 Vypocétovy modul pre rezné
parametre

Pouzitie
Vypoctovy modul pre rezné parametre umozriuje vypoCet otaCok
vretena a posuvu pre proces obrabania. Vypoc¢itané hodnoty

mébzZete potom prevziat' v programe NC do otvoreného dialégového
okna pre posuv alebo otacky.

ak ste na programovanie pouzili funkciu M136.

Pri funkcii M136 presuva systém TNC nastroj
posuvom F definovanym prostrednictvom programu v
milimetroch na otacku vretena, vypoctovy modul pre
rezné parametre vSak pocita posuvy vzdy v mm za
minutu.

g Vypoctovy modul pre rezné parametre nepouzivajte,

Na otvorenie vypoétového modulu reznych parametrov
stladéte softvérové tlagidlo VYPOCTOVY MODUL REZNYCH
PARAMETROV. TNC zobrazi softvérové tlacidlo, ked

m otvorite kalkulacku (tlacidlo CALC),
m otvorite dialégové pole na viozenie otacok v blok T,

m otvorite dialégové pole na vloZenie posuvu v blokoch posuvu
alebo v cykloch,

m vloZite posuv v ruénom rezime (softvérove tlacidlo F),

® vlozite otacky vretena v ruénom rezime (softvérove tlacidlo S).
Vypoctovy modul reznych parametrov zobrazuje rézne vstupné
polia v zavislosti od toho, &i pocitate otacky, alebo posuv:

Okno na vypocet otacok:

Rozpoznavacie pismeno Vyznam

R: Polomer nastroja (mm)

VC: Rezna rychlost (m/min)

S= Vysledok pre otacky vretena
(ot./min)

Okno na vypocet posuvu:

Rozpoznavacie pismeno Vyznam

S: Otacky vretena (ot./min)

Z: Pocet zubov na nastroji (n)

FZ: Posuv na zub (mm/zub)

FU: Posuv na otacku (mm/ot.)

F= Vysledok pre posuv (mm/min)
134
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Vypoctovy modul pre rezné parametre

Posuv mdzete vypocitat aj v blok T a prevziat ho
E> automaticky do nasledujucich blokov posuvu a

cyklov. Na tento ucel stlacte pri vkladani posuvu

do blokov posuvu alebo cyklov softvérové tlacidlo

F AUTO. TNC potom pouzije posuv definovany v

blok T. V pripade potreby dodato€nej zmeny posuvu

musite uz iba upravit hodnotu posuvu v blok T.

Funkcie vo vypoétovom module reznych parametrov

Funkcia

Prevzatie otacok z formulara vypoctového
modulu reznych parametrov do otvoreného
dialégového pola

Softvérové
tlacidlo

s
U/MIN
—=

Prevzatie posuvu z formulara vypoctového
modulu reznych parametrov do otvoreného
dialégového pola

w F
MM MIN
—ge=

Prevzatie reznej rychlosti z formulara
vypoctového modulu reznych parametrov do
otvoreného dialégového pola

@ ve
HMIN

Prevzatie posuvu na zub z formulara
vypoc¢tového modulu reznych parametrov do
otvoreného dialégového pola

& Fz
MM/ZAHN
Se=

Prevzatie posuvu na otacku z formulara
vypoctového modulu reznych parametrov do
otvoreného dialégového pola

Prevzatie polomeru nastroja do formulara
vypoc&tového modulu reznych parametrov

Prevzatie ota€ok z otvoreného dialdgového
pola do formulara vypo&tového modulu
reznych parametrov

CONFIRM
RPM

Prevzatie posuvu z otvoreného dialégového
pola do formulara vypoc¢tového modulu
reznych parametrov

np
RACCEPT
FEED RATE

Prevzatie posuvu na otacku z otvoreného
dialégového pola do formulara vypoctového
modulu reznych parametrov

B
RCCEPT
FEED RATE
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4.6 Vypoctovy modul pre rezné parametre

Funkcia Softvérové
tladidlo
Prevzatie posuvu na zub z otvoreného &

. , , " P , - , ACCEPT
dialégového pola do formulara vypoctového FEED RATE
modulu reznych parametrov
Prevzatie hodnoty z otvoreného dialégového Ziskar

y , ’ v . AKTUALNU
pola do formulara vypoc¢tového modulu HODNOTU
reznych parametrov
Prechod do kalkulacky PocKeT

CALCULATOR
Posunut vypoctovy modul reznych parametrov l

v smere Sipky

Umiestnit’ vypoc&tovy modul reznych
parametrov do stredu '+'

Pouzit’ vo vypo&tovom module reznych

parametrov palcové hodnoty Ll

Zatvorit vypoctovy modul reznych parametrov CON
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4.7 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

Zatial €o vytvarate program, méze TNC zobrazit programovany
obrys pomocou 2D ¢iarovej grafiky.

» Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a grafika

vpravo: tlacte prepinacie tlacidlo obrazovky a softvérové tlacidlo
PROGRAM + GRAFIKA

» Softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE prepnite
na ZAP. Pocas vkladania programovych riadkov
zobrazuje TNC v okne grafiky vpravo kazdy
naprogramovany drahovy pohyb

AUTOM.
ZNAK
[ovP] zepP

Ak nema TNC vytvarat grafiku subezne, nastavte softvérové
tlaCidlo AUTOM. KRESLENIE na VYP.

AUTOM. KRESLENIE ZAP. nekresli subeZne opakovania Casti
programu.

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program
» Tlacidlami so Sipkami nastavte blok, az do ktorého sa

ma vytvarat grafika, alebo stlacte GOTO a priamo vloZte
pozadované Cislo bloku

» Vytvorenie grafiky: stlacte softvérové tlacidlo
RESET + START

RESET

&
START

Dalsie funkcie:

Funkcia Softvérové

tlacidlo

RESET

Vytvorenie Uplnej programovacej grafiky

+
START

Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch START

Kompletné vytvorenie progra[novacej grafiky
alebo doplnenie po RESET + START

START

Zastavenie programovacej grafiky. Toto
softvérové tlaCidlo sa zobrazi iba vtedy, ked
TNC vytvara programovaciu grafiku

STOP
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4.7 Programovacia grafika

Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

@ » Prepnutie liSty softvérovych tlagidiel: Pozri obrazok
sHow » Zobrazenie Cisel blokov: softvérové tlacidlo
o wo- ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavte na
ZOBRAZIT

> Skrytie Cisel blokov: softvérové tlacidlo ZOBRAZIT
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazanie grafiky

@ » Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok
e » Vymazanie grafiky: Stlacte softvérové tlacidlo
GRAFTKU VYMAZAT GRAFIKU

Zobrazit’ raster

@ » Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok
% » Zobrazenie rastra: stlacte softvérové tlacidlo
uve ,Zobrazit’ raster“
138
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Zvacsenie alebo zmensenie vyrezu

Pohlad v grafickom zobrazeni si mdZete nadefinovat sami.
» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel (druha lista, pozri obrazok)

Tym mate k dispozicii nasledujuce funkcie:

Funkcia Softvérové
tla¢idlo
Na posunutie vyrezu podrzte prislusné
7 7 e v . < t
softvérové tladidlo stlacené
¢ =
Na zmenS$enie vyrezu stlacte softvérové =
tlacidlo =
Na zvacSenie vyrezu stlacte softvérové
tlacidlo

Softvérovym tlagidlom OBNOVIT POLOVYROBOK obnovite pévodny
vyrez.

=

Ak mate pripojend mys, mézete lavym tladidlom
mysi potiahnut ram&ek na zvaésenie oblasti. Grafiku
mbzete zvacSovat a zmenSovat aj kolieskom mysi.
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TNC: \nc_prog\3803_1.1

53803 1.1

3. I
N1O G30 G17 X+0 Y+0 Z-40°
N20 G31 G30 X+100 Y+100 Z+0°
N4O T5 G17 $500 F100°

NSO GO0 G40 GSO Z+50°

NGO X-30 Y+30 M3

N70 2-20

NEO GO1 G41 X+5 Y+30 F250
NoO G626 R2

NT10 GOB X+55.505 Y+69.488"
N120 G02 X+58.985 Y+30.025 R+20°
N130 G03 X+19.732 Y+21.191 R+75°

N10O I+15 J+30 GO2 X+6.645 Y+35.495°
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4.8 Chybové hlasenia

4.8 Chybové hlasenia

Zobrazenie chyb

TNC zobrazi chyby okrem iného pri:

® nespravnych vstupoch,

® |ogickych chybach v programe,

® nerealizovatelnych obrysovych prvkoch,

® pouziti dotykovej sondy, ktora nezodpoveda predpisom.

Zistena chyba sa zobrazi v riadku zéhlavia €ervenym pismom. Dlhé
a viacriadkové chybové hlasenia sa zobrazia v skratenej forme.
UplIné informécie o vSetkych zaznamenanych chybach najdete v
okne chyb.

Ak by sa vynimocne vyskytla ,Chyba pri spracovani dat”, systém
TNC otvori automaticky okno chyb. Takuto chybu nedokazete
odstranit. Ukoncite systém a restartujte TNC.

Chybové hlasenie zostane zobrazené v riadku zahlavia, kym
ho nevymazete alebo kym nebude nahradené chybou s vy$Sou
prioritou.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje €islo programového bloku, je
spbsobené tymto blokom alebo niektorym z predchadzajucich
blokov.

Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Stlacte tlacidlo Err. TNC otvori okno chyb a
zobrazi Uplné znenie vSetkych zaznamenanych
chybovych hlaseni.

Zatvorenie okna chybovych hlaseni
» Stlacte softvérové tlacidlo Koniec alebo

KON.

. » stlacte tlacidlo Err. TNC zatvori okno chybovych
hlaseni.
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Chybové hlasenia 4.8

Podrobné chybové hlasenia
TNC zobrazi moznu pri¢inu chyby a moZnosti na jej odstranenie: cma e -
» Otvorenie okna chybovych hlaseni B e

R » Informacie o pri€ine chyby a jej odstranenie:

INFORM. umiestnite svetlé pole na chybovvé hlasenie a
stlacte softvérové tlacidlo DOPLN. INFO. TNC
otvori okno s informaciami o pri€ine chyby a na jej
odstranenie

» Ukongenie infqrmécie: znovu stlacte softvérové
tlaCidlo DOPLN. Info

INTERNE sUB. PREV. || DODATOC PREPNUT VYMAZAT
I | ‘ uAzAT

okNo VEETKY

INFORI DENNTKA || FUNK.

Softvérové tlaéidlo INTERNE INFORMACIE

Softvérové tlagidlo INTERNE INFORMACIE poskytuje informacie k
chybovému hlaseniu, ktoré maju vyznam vyluéne v pripade servisu.
» Otvorte okno chyb.

INTERNE » Detailné informacie k chybovému hlaseniu:

INFORM. umiestnite svetlé pole na chybové hlasenie a
stladte softvérové tlagidlo INTERNE INFORMACIE.
TNC otvori okno s internymi informaciami pre
chybu

» Zatvorenie detailov: znovu stlacte softvérové
tlagidlo INTERNE INFORMACIE

141
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4.8 Chybové hlasenia

Vymazanie chyby

Vymazanie chyby mimo okna chyb

» Vymazanie chyby/upozorneni, ktoré su zobrazené
v riadku zahlavia: stlacte tlacidlo CE

V niektorych prevadzkovych rezimoch (napriklad:
editor) sa tla¢idlo CE neda pouzit na vymazanie
chyb, pretoze sa pouziva na iné funkcie.

Vymazanie chyby
» Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Vymazanie jednej chyby: umiestnite svetlé pole
na chybove hlasenie a stlacte softvérové tlacidlo
VYMAZAT.

D » Vymazanie vSetkych chyb: stlacte softvérové
VEETKY tlacidlo VYMAZAT VSETKY.

ZMAZAT

Ak nedoslo k odstraneniu priciny urcitej chyby,
nebude mozné ju vymazat. V takomto pripade
zostane chybové hlasenie zachované.

Protokol o chybach

Systém TNC uklada zaznamenané chyby a dblezité udalosti (napr.
spustenie systému) do protokolu o chybach. Kapacita protokolu o
chybach je obmedzena. Po naplneni protokolu o chybach pouZije
systém TNC druhy subor. Po naplneni tohto stiboru sa pévodny
protokol o chybach vymaze a prepiSe sa novym zapisom atd. Na
prezeranie historie prepnite v pripade potreby z polozky Aktualny
subor na Predchadzajuci sabor.

» Otvorte okno chyb.

» Stlaéte softvérové tlacidlo SUBORY PROTOKOLU

SUB. PREV.
DENNiKR

. » Otvorte protokol o chybach: stlacte softverové
PROTOKOL tlaCidlo PROTOKOL O CHYBACH
PREDCH. » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
SUBOR protokol o chybach: stlacte softvérové tlacidlo
Predchadzajuci subor.
L » V pripade potreby nastavte aktualny protokol o
SUBOR chybach: stlacte softvérové tlacidlo Aktualny
subor.

Najstarsi zaznam je v protokole o chybach uvedeny na zaciatku —
najnovsi zaznam na konci suboru.
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Chybové hlasenia

Protokol pre tlacidla

Systém TNC uklada vstupy vykonané tladidlami a délezité udalosti
(napr. spustenie systému) do protokolu pre tlacidla. Kapacita
protokolu pre tlacidla je obmedzena. Po naplneni protokolu pre
tlagidla prepne systém na druhy protokol pre tlagidla. Po naplneni
tohto suboru sa pévodny protokol pre tladidla vymaZze a prepise
sa novym zapisom atd. Na prezeranie histérie zdznamov o
vstupoch prepnite v pripade potreby z polozky Aktualny subor na
Predchadzajuci subor.

— » Stlacte softvérové tlacidlo SUBORY PROTOKOLU
T » Otvorte protokol pre tlacidla: vstlaége softvérové
PROTOKOL tlacidlo PROTOKOL PRE TLACIDLA
P— » V pripade potreby nastavte predchadzajuci

SUBOR protokol pre tlacidla: stlacte softvéroveé tlacidlo
Predchadzajuci subor.
TUAL » V pripade potreby nastavte aktualny protokol pre
SUBOR tlacidla: stlacte softvérové tlacidlo Aktualny subor.

TNC ulozi informaciu o kazdom stlaceni tlacidla ovladacieho
panela pocas obsluhy do protokolu pre tlacidla. Najstarsi zaznam je
uvedeny na zaciatku — najnovsi zaznam na konci suboru.

Prehrlad tlacidiel a softvérovych tlacidiel na zobrazenie

protokolu:

Funkcia Softvérové
tlacidla/tlacidla

Skok na zaciatok protokolu pre tlacidla zaotATOK

Skok na koniec protokolu pre tlacidla KoNTEC

Aktualny protokol pre tlacidla A

Predchadzajuci protokol pre tlacidla E—

O riadok dopredu/spat

Spat do hlavného menu

o ]

Texty upozorneni

Pri nespravnej obsluhe, napr. stlaéeni nepovoleného tlagidla
alebo zadani hodnoty mimo rozsahu platnosti, vas TNC upozorni
na takuto nespravnu obsluhu (zelenym) textom upozornenia v
riadku zahlavia. Systém TNC odstrani text upozornenia pri dalSom
platnom zadani udajov.
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4.8 Chybové hlasenia

Ulozenie servisnych suborov

V pripade potreby mézZete ulozit' ,aktualny stav TNC* a poskytnut
prisludny subor servisnému technikovi na vyhodnotenie. Pritom

sa ulozi skupina servisnych suborov (protokoly o chybach a

pre tlacidla, ako aj dalSie subory, ktoré poskytuju informécie o
aktualnom stave stroja a o obrabani).

Ak vykonate funkciu ,Ulozit servisné subory“ viackrat s rovhakym
nazvom suboru, déjde k prepisaniu predtym ulozenej skupiny
servisnych suborov. Pri opakovanom vykonavani tejto funkcie preto
pouZzite iny ndzov suboru.

Ulozenie servisnych stborov
» Otvorte okno chyb.

— » Stladte softvérové tlacidlo SUBORY PROTOKOLU
ULozTt » Stlacte softvérové tlacidlo Ulozit’ servisné subory:
e systém TNC otvori prekryvacie okno, v ktorom

mdbzZete zadat nazov pre servisny subor.

» Ulozte servisny subor: stlacte softvérové tlacidlo
OK.

oK

Spustenie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tlacidlom mdzete spustit systém pomocnika TNC.
Systém pomocnika vam momentalne poskytne rovnaké vysvetlenie
chyby, ako keby ste stlacili tlacidlo POMOCNIK.

Ak aj vyrobca vasho stroja poskytuje systém
? pomocnika, zobrazi TNC pridavné softvérové
B tlacidlo vyrobca stroja, ktorym mozete otvorit
tento samostatny systém pomocnika. V fiom
najdete dalSie, detailné informacie k existujicemu
chybovému hlaseniu.

HETDENHRTN » Spustenie pomocnika k chybovym hlaseniam
HEIDENHAIN
uvroaCA » Spustenie pomocnika k Specifickym chybovym
S hlaseniam stroja, ak je dostupny
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Kontextovy systém pomocnika TNCguide 4.9

4.9 Kontextovy systém pomocnika
TNCguide

Pouzitie

Aby bolo mozné pouzivat pomocnika TNCguide,

E> najskoér si z domovskej stranky spolo¢nosti
HEIDENHAIN musite stiahnut subory pomocnika
(pozri "Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika",
Strana 150).

Kontextovo previazany systém pomocnika TNCguide obsahuje
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. TNCguide
spustite stladenim tlagidla POMOCNIK, pricom TNC priamo zobrazi
prisludnu informéciu iasto&ne podla danej situacie (kontextovo
previazané spustenie). Aj v pripade, ak pri editacii bloku NC stlacite
tlacidlo POMOCNIK, dostanete sa spravidla presne na miesto v
dokumentacii, na ktorom je prislusna funkcia opisana.

v jazyku, ktory ste vo vaSom TNC nastavili ako
dialégovy jazyk. Ak subory tohto dialégového jazyka
este nie su k dispozicii vo vasom TNC, otvori TNC
anglicku verziu.

E> TNC sa principialne pokusa o spustenie TNCguide

V TNCguide su dostupné nasledujuce dokumentacie pre

pouzivatela:

® prirucka pouzivatela v popisnom dialégu (BHBKIlartext.chm),

B prirucka pouzivatefa DIN/ISO (BHBIso.chm),

® prirucka pre pouzivatela Programovanie cyklov
(BHBtchprobe.chm),

®m zoznam vSetkych NC chybovych hlaseni (errors.chm).

Dodatocne je dostupny knizny subor main.chm, v ktorom je
dostupny suhrn vSetkych siuborov CHM.

Alternativne méze vyrobca vasho stroja vliozit do
? TNCguide aj Specialne dokumentacie pre dany
3B stroj. Tieto dokumenty sa potom zobrazia vo forme
osobitnej knihy v subore main.chm.
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4.9 Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Praca s TNCguide

Spustenie TNCguide

Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:

> Stladte tlagidlo POMOCNIK, ak TNC nezobrazuje prave chybové
hlasenie

» Kliknutim my3ou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na
symbol pomocnika zobrazeny vpravo dolu na obrazovke

» Subor pomocnika (subor CHM) otvorte pomocou spravy
suborov. TNC dokazZe otvorit lubovolny subor CHM, aj ked nie
je uloZeny v internej paméati TNC

Ak existuje jedno alebo viacero chybovych hlaseni,
E> zobrazi TNC priameho pomocnika pre dané chybové

hlasenia. Na spustenie TNCguide musite najskor

potvrdit vSetky chybové hlasenia.

Po spusteni systému pomocnika spusti TNC

na programovacom mieste interne systémom

definovany Standardny prehliadac.

Foruno | page eacE ore | o

[ SEE]i]

BAck
-

ThCGUIDE | THCGUTOE
ourt X

Pre mnozstvo softvérovych tlaCidiel je k dispozicii kontextovo
previazané spustenie, ktorym sa dostanete priamo k opisu funkcie
prislusného softvérového tlacidla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba
pri praci s mysSou. Postupujte nasledovne:

» vyberte liStu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi
pozadované softvéroveé tlacidlo,

» my3ou kliknite na symbol pomocnika, ktory TNC zobrazi priamo
vpravo nad liStou softvérovych tla€idiel: kurzor mySi sa zmeni na
otaznik,

» otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu
chcete vysvetlit: TNC otvori pomocnika TNCguide. Ak
pre vami vybrané tla€idlo neexistuje Ziadny vstupny bod,
otvori TNC kniZny subor main.chm, v ktorom musite
poZadované vysvetlenie vyhladat ruéne pomocou kontextového
vyhladavania alebo navigacie

Ak aj prave editujete blok NC, mate k dispozicii kontextovo
previazané spustenie:

» Vyberte fubovolny blok NC
» Oznadte Zelané slovo

» Stladte tlagidlo POMOCNIK: TNC spusti systém pomocnika a
zobrazi popisy k aktivnej funkcii (neplati pre pridavné funkcie
alebo cykly, ktoré integroval vyrobca vasho stroja).
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduch&im spdsobom navigacie v TNCguide je pouzivanie
mySi. Na lavej strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik
smerujuci doprava mbZete nechat zobrazit integrované kapitoly
alebo mbzete nechat zobrazit' prislusnu stranu priamo kliknutim
na konkrétnu polozku. Ovladanie je rovnaké, ako pri programe
Windows Prieskumnik.

Miesta v texte prepojené odkazmi (krizové odkazy) su zobrazené
modrou farbou a podc¢iarknutim. Kliknutim na dané prepojenie sa
dostanete na prislusnu stranu.

TNCguide mdzete samozrejme ovladat aj tlaCidlami a softvérovymi
tlacidlami. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad prislusnych
funkcii tlacidiel.

Funkcia Softvérové
tlacidlo

®m  Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku,
ktora sa nachadza pod alebo nad nim

® Textové okno vpravo je aktivne: ak sa text
alebo obrazky nezobrazia Uplne, posurite
stranu nadol, resp. nahor

..

®m Obsah vlavo je aktivny: otvorte obsah.

B Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna
funkcia

0

® Obsah vlavo je aktivny: zatvorte obsah.

®m Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna
funkcia

0

®m  Obsah vlavo je aktivny: zobrazenie stranky ENT
zvolenej kurzorovym tlacidlom

B Textové okno vpravo je aktivne: ak sa
nachadza kurzor na prepojeni, vykona sa
skok na stranu prepojenu odkazom

® Obsah vlavo je aktivny: beZec na prepnutie
medzi zobrazenim obsahu, zobrazenim
registra hesiel a funkciou kontextového
vyhladavania a na prepnutie na pravu
stranu obrazovky

B Textové okno vpravo je aktivne: skok spat
do lavého okna

®m Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku,
ktora sa nachadza pod alebo nad nim

®m Textové okno vpravo je aktivne: skok na
nasledujuci odkaz

g

Vyber poslednej zobrazenej strany spat
=
Listujte dopredu, ked funkciu ,vybrat poslednu DoPREDU
zobrazenu stranu® pouzijete viackrat =
Listovat o stranu spat STR.
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Programovanie: Programovacie pomocky

4.9 Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Funkcia

Listovat o stranu dopredu

Softvérové
tlacidlo

STR.

Zobrazit/vypnut obsah

ADRESAR

[EfE

Prepinanie medzi zobrazenim na celu
obrazovku a zmenSenym zobrazenim. Pri
zmenSenom zobrazeni vidite aj €ast plochy
TNC

VYMRZ .

Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie TNC,
takze pri otvorenom TNCguide budete moct
obsluhovat riadenie. Ak je aktivhe zobrazenie
na celu obrazovku, zmensi TNC pred zmenou
zaostrenia automaticky velkost okna

TNCGUIDE
ZATVORIT

Ukonc&enie TNCguide

Register hesiel

NajdolezitejSie hesla su uvedené v registri hesiel (bezec Index)
a mdzete ich vyberat priamo kliknutim my3Sou alebo vyberom

tlagidlami so Sipkami.
Lava strana je aktivna.
» Vyberte beZec Index
» Aktivujte vstupné pole Heslo

» Vlozte hladané slovo, systém TNC néasledne
synchronizuje register hesiel vzhladom na vloZzeny
text, takZe heslo budete méct najst v uvedenom

zozname rychlejSie alebo

» Tlacidlami so Sipkami zvyraznite svetlym

podkladom Zelané heslo

TNCGUIDE
UKONEIT

awmiox | vonsrs | serre serre | venzerom. | PuIER | racouroe | mooutor
- | = t } B2 cerepssen | semom

» Informacie o vybranom hesle nechajte zobrazit

stlacenim tlacdidla ENT

E> Hfadany vyraz mdzete zadat' len pomocou

klavesnice pripojenej cez USB.
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Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Kontextové vyhladavanie

V ramci bezca Hladat’ mézete urcité slovo vyhladat v celom
pomocnikovi TNCguide.

Lavé strana je aktivna.
» Vyberte bezec Hladat’
» Aktivujte vstupné pole Hladat’:

» Vlozte hladané slovo, vstup potvrdte tlacidlom
ENT: TNC zobrazi zoznam vSetkych najdenych
miest s vyskytom daného slova

» Tlacgidlami so Sipkami zvyraznite svetlym
podkladom pozadované miesto

» Stlacenim tlac¢idla ENT zobrazte pozadované
miesto vyskytu

Hfadany vyraz mdzete zadat' len pomocou
klavesnice pripojenej cez USB.
Kontextové vyhladavanie mozZete pouzit vzdy len s
jednym slovom.
Ak aktivujete funkciu Hladat’ iba v nadpisoch
(tla€idlom na mysi alebo umiestnenim kurzora a
naslednym stlaenim medzernika), nebude TNC
prehladavat cely text, ale iba nadpisy.
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Programovanie: Programovacie pomocky
4.9 Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér TNC najdete na

domovskej stranke spoloCnosti HEIDENHAIN www.heidenhain.de

v Casti:

» Dokumentacia a informacie

Dokumentacia

Dokumentacia pouzivatela

TNCguide

Vyberte poZzadovany jazyk

Ovladania TNC

Typovy rad, napr. TNC 300

PozZadované Eislo softvéru NC, napr. TNC 320 (77185x-01)

Z tabulky Online pomocnik (TNCguide) vyberte poZadovanu

jazykovu verziu

Stiahnite si a rozbalte ZIP subor

» Rozbalené subory CHM preneste do adresara TNC:\tncguide
\de, resp. do prislusného jazykového podadresara (pozri aj
nasledujucu tabulku)

>
>
>
>
>
>
>
>

v

Ak prenasate subory CHM pomocou TNCremo do
E> systému TNC, musite v polozke menu Moznosti

> Konfiguracia > Rezim > Prevod do binarneho

formatu vlozit priponu .CHM.

150 TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015



Jazyk

Nemecky

Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Adresar TNC
TNC:\tncguide\de

Anglicky

TNC:\tncguide\en

Cesky

TNC:\tncguide\cs

Francuzsky

TNC:\tncguide\fr

Taliansky

TNC:\tncguide\it

Spanielsky

TNC:\tncguide\es

Portugalsky

TNC:\tncguide\pt

Svédsky

TNC:\tncguide\sv

Dansky

TNC:\tncguide\da

Finsky

TNC:\tncguide\fi

Holandsky

TNC:\tncguide\nl

Polsky

TNC:\tncguide\pl

Madarsky

TNC:\tncguide\hu

Rusky

TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednodu$ene)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradiéne)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky (volitelny softvér)

TNC:\tncguide\sl|

Noérsky

TNC:\tncguide\no

Slovensky

TNC:\tncguide\sk

Koérejsky

TNC:\tncguide\kr

Turecky

TNC:\tncguide\tr

Rumunsky
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Programovanie: Nastroje
5.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

5.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (palcoch/min), ktorou sa po svojej
drahe pohybuje stred nastroja. Maximalny posuv méze byt pre
kazdu os odliSny a je definovany v parametroch stroja.

Zadanie

Posuv mbzete zadat' v bloku T (vyvolanie nastroja) a v kazdom
polohovacom bloku (pozri "Programovanie pohybov nastroja v DIN/
ISO", Strana 91).. V milimetrovych programoch zadajte posuv v
jednotke mm/min, v palcovych programoch z dévodov rozliSenia v
1/10 palca/min.

Rychloposuv

Pre rychloposuv zadajte G0O.

Trvanie uéinnosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az po blok, v
ktorom je naprogramovany novy posuv. Ak je novy posuv GOO
(rychloposuv), plati po nasledujucom bloku s GO1 znovu posledny
posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou.

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite posuv potenciometrom
posuvu F.

Otacky vretena S

Otacky vretena S zadate v jednotkach otacky za minatu (ot./min) v
bloku T (vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mézete pripadne
definovat tiez v metroch za minatu (m/min).

Naprogramovana zmena

V obrabacom programe mdzete menit otacky vretena pomocou
bloku T (vyvolanie nastroja) tym, Ze zadate len nové otacky
vretena:

» Naprogramovanie otd€ok vretena: stlacte tlacidlo S
na znakovej klavesnici
» VlozZte nové otacky vretena

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena
potenciometrom otacok pre vreteno F.
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5.2 Udaje nastroja

Predpoklady pre korekciu nastroja

BeZne sa suradnice drahovych pohybov programuju podla
okdétovania obrobku na vykrese. Aby TNC mohol vypoditat’ dréhu
stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy
pouzity nastroj vlozZit jeho dizku a polomer.

Nastrojové udaje mézete viozit bud pomocou funkcie G99 priamo
do programu, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak vkladate
nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie informacie
Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu obrabania
zohfadriuje systém TNC vSetky vioZené informécie.

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny Cislom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, mdzete navyse vlozit aj nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

Nastroj s &islom 0 je definovany ako nulovy nastroj a ma dizku L =
0 a polomer R = 0. V tabulkach nastrojov definujte nastroj TO tiez s
L=0aR=0.

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absolutnu dizku
vzhladom na vztazny bod nastroja. TNC vyZaduje nevyhnutne
pre mnozstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo viacerych osiach
celkovu dizku nastroja.

Polomer nastroja R
Polomer nastroja R vlozte priamo.
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Programovanie: Nastroje
5.2 Udaje nastroja

Hodnoty delta dizok a polomerov

Delta hodnoty oznad&uju odchylky pre dizku a polomer nastrojov. (\lo
R |

Kladna hodnota delta plati pre pridavok (DL, DR, DR2>0).
Pri obrabani s pridavkom vlozte hodnotu pre pridavok pri

programovani vyvolania nastroja T.

Zaporna hodnota delta znamena zaporny pridavok (DL, DR,
DR2<0). Zaporny pridavok sa vklada v tabulke nastrojov pri

opotrebeni nastroja.

Hodnoty delta vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku T mbzete
odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Delta hodnoty smu byt maximalne £99,999 mm. (S

6

I
|

! I

L DR<0 =

|
|
|
pL<ok | — _!_ il |
|

E> Hodnoty delta z tabulky nastrojov ovplyvriuju grafické

zobrazenie nastroja.

Hodnoty delta z bloku T nemenia velkost nastroja
znazornenu v simulacii. Naprogramované hodnoty
delta ale posuvaju nastroj v simulacii o definovanu

hodnotu.

Vlozenie udajov o nastroji do programu

Cislo, dizku a polomer zadefinujete pre urgity nastroj v obrabacom

programe v bloku G99:

» Vyber definicie nastroja: stlacte tlacidlo TooL DEF

» Cislo nastroja: &islo nastroja jednoznaéne

oznadluje nastroj

» Dizka nastroja: hodnota korekcie pre dizku
» Polomer nastroja: hodnota korekcie pre polomer

|:> Pog&as dialégu mdzete hodnotu dizky a polomeru

vlozit priamo do dialégového pofa: stlacte
pozadované softvérové tlacidlo osi.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Udaje nastroja

Vlozenie udajov o nastroji do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mézZete definovat az 32767 nastrojov a
ulozit' ich udaje nastroja do pamati. ReSpektujte aj editacné funkcie
uvedené dalej v tejto kapitole. Aby ste mohli vloZit' pre jeden nastroj
viacero korekénych udajov (indexovat Cislo nastroja), pripojte jeden
riadok a rozSirte Cislo nastroja o bodku a €islo od 1 do 9 (napr.
T5.2).

Tabulku nastrojov musite pouzit' v nasledujucich pripadoch, ak:

® chcete pouiiyat’ indexované nastroje ako napr. stupriovité vrtaky
s viacerymi diZkovymi korekciami,

® je vas stroj vybaveny automatickym meni¢om nastrojov,

® chcete dohrubovat obrabacim cyklom G122 (pozri prl’ryéku
pouzivatela Programovanie cyklov, cyklus HRUBOVAT),

B chcete pracovat s obrabacimi cyklami 251 az 254 (pozri
priruCku pouzivatelfa Programovanie cyklov, Cykly 251 az 254)

Pri vytvarani alebo sprave dalSich tabuliek nastrojov
musi nazov suboru zacinat pismenom.

V tabulkach mézete tlac¢idlom ,Rozdelenie
obrazovky“ prepinat medzi nahfadom zoznamov
alebo nahladom formulara.

Ak otvorite tabulku nastrojov, mbzete menit tiez
pohfad na tabulku nastrojov.
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Programovanie: Nastroje

5.2 Udaje nastroja

Tabulka nastrojov: Standardné udaje nastroja

Skr. Vstupy Dialég
T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5, -
indexovane: 5.2).
NAME Nazov, ktorym sa nastroj vyvolava v programe Nazov nastroja?
(maximalne 32 znakov, len velké pismena, ziadne
medzery)
Hodnota korekcie pre dizku nastroja L Dizka nastroja?
R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R Polomer nastroja R?
R2 Polomer nastroja R2 pre rohovu radiovu frézu (len Polomer nastroja R2?
na trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické
zobrazenie obrabania so zaoblovacou frézou)
DL Delta hodnota dizky nastroja L Pridavok na dizku nastroja?
DR Delta hodnota polomeru nastroja R Pridavok na polomer nastroja?
DR2 Delta hodnota polomeru nastroja R2 Pridavok pre polomer nastroja
R2?
ANGLE Maximalny uhol zanorenia nastroja pri kyvavom pohybe Maximalny uhol vnorenia?
zanarania pre cykly 22 a 208
TL Vlozte blokovanie nastroja Nastroj blokovany?
(TL: znamend Tool Locked = angl. nastroj blokovany) ano = ENT/nie = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako Sestersky nastroj?
nahradného nastroja (RT: znamena Replacement Tool =
angl. nahradny nastroj); pozri aj TIME2)
TIME1 Maximalna zivotnost nastroja v minatach. Tato funkcia Max. zivotnost?
zavisi od vyhotovenia nastroja a je popisana v prirucke
pre stroj
TIME2 Maximalna Zivotnost' nastroja pri TOOL CALL v minutach: Maximalna Zivotnost’ pri TOOL
Ak aktualna Zivotnost dosiahne alebo prekro¢i tuto CALL?
hodnotu, pouzije TNC pri nasledujucom prikaze TOOL
CALL sestersky nastroj (pozri tiezZ CUR_TIME)
CUR_TIME Aktudlna Zivotnost' nastroja v minatach: TNC aktualizuje Aktualna Zivotnost?
aktualnu zivotnost automaticky (CUR_TIME: znamena
CURrent TIME = angl. aktualny/priebezny ¢as). Pre
pouzité nastroje mbézete hodnotu prednastavit
TYP Typ nastroja: na editovanie pola stlac¢te tlacidlo ENT,; Typ nastroja?
tlagidlo GOTO otvori okno, v ktorom mézZete vybrat
typ nastroja. Typ nastroja mdzete vloZit, aby ste filter
zobrazenia nastavili tak, aby bol v tabufke viditefny len
vybrany typ
DOC Komentar pre nastroj (maximalne 32 znakov) Komentar pre nastroj?
PLC Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do Stav PLC?
PLC
LCUTS Dizka reznej hrany néastroja pre cyklus 22 Dizka reznej hrany v osi nastr.?
PTYP Typ nastroja na vyhodnotenie v tabulke miest Typ nastroja pre tabulku miest?
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Udaje nastroja 5.2

Skr. Vstupy Dialég

NMAX Obmedzenie otacok vretena pre tento nastroj. Sleduje Maximalne otacky [1/min]?
sa nielen naprogramovana hodnota (chybové hlasenie),
ale aj zvySenie otacok potenciometrom. Funkcia nie je
aktivna: Vlozte -.

Rozsah zadania: 0 az +999999, funkcia neaktivna:
zadajte -

LIFTOFF Urcuje, ¢i ma TNC odsunut nastroj pri Stop NC v smere Odsunut’ nastroj A/N?
kladnej osi nastroja, aby sa na obryse nevytvorili rezné
stopy po odsunuti. Ak je definované Y, odsunie TNC
nastroj od obrysu, pokial bola tato funkcia v NC programe
aktivovana pomocou M148, pozri "Automatické zdvihnutie
nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC: M148",

Strana 324

TP_NO Odkaz na €islo snimacieho systému v tabulke snimacich Cislo snimacieho systému
systémov

T_ANGLE Vrcholovy uhol nastroja. Pouziva ho cyklus Vystredenie Vrcholovy uhol?

(cyklus 240), aby mohol z vstupu priemeru vypoditat
hibku strediaceho vtania

LAST_USE Datum a ¢as, kedy TNC poslednykrat vymenil nastroj LAST_USE
pomocou TOOL CALL

Rozsah vstupu: maximalne 16 znakov, format je
stanoveny interne: datum = RRRR.MM.DD, ¢as = hh.mm
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Programovanie: Nastroje

5.2

Udaje nastroja

Tabulka nastrojov: udaje nastroja na automatické premeranie

nastroja

=

Skr.
CuT

Popis cyklov na automatické meranie nastroja: Pozri
priru€ku pouzivatela Programovanie cyklov.

Vstupy

Pocet reznych hran nastroja (max. 99 reznych hran)

Dialég

Pocet reznych hran?

LTOL

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

Tolerancia opotrebenia: Dizka?

RTOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az

0,9999 mm

Tolerancia opotrebenia:
Polomer?

R2TOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na
stanovenie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekrodi,
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

Tolerancia opotrebenia:
Polomer 2?

DIRECT.

Smer rezu nastroja na meranie s rotujucim nastrojom

Smer rezu (M3 = -)?

R_OFFS

Meranie polomeru: presadenie nastroja medzi stredom
snimacieho hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie:
Nie je zapisana ziadna hodnota (predsadenie = polomer
nastroja)

Presadenie nastroja - polomer?

L_OFFS

Premeranie dizky: dodatoéné presadenie nastroja
k hodnote offsetToolAxis medzi hornou hranou
shimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0

Presadenie nastroja - dizka?

LBREAK

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 3,2767 mm

Tolerancia zlomenia: Dizka?

RBREAK

160

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie
Zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Tolerancia zlomenia: Polomer?
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Udaje nastroja 5.2

Editovanie tabulky nastrojov

Tabulka nastrojov platna pre chod programu ma nazov suboru
TOOL.T. a musi byt uloZzena v adresari TNC:\table.

Pre tabulky nastrojov, ktoré chcete pouZit na archivaciu alebo
testovanie programu, vlozte iny lubovolny nazov suboru

s priponou .T. Pre prevadzkové rezimy Test programu a
Programovanie pouzije TNC Standardne aj tabulku nastrojov
TOOL.T. Na editovanie stladte v prevadzkovom rezime Test
programu softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV.

Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T:
» Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja

ia tabulky nastrojov Bl rest programu
amu Plymuled Upravit tab. nastx

TABULKA > Vyberte tabulku nastrojov: stlacte softverove
T tlagidlo TABULKA NASTROJOV

— » Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ZAP.
ZAP

Zobrazenie vybranych typov nastrojov (nastavenie filtra)

» Stlacte softvérové tlacidlo filter tabuliek (Stvrta lista
softvérovych tlacidiel)

» Pozadovany typ nastroja vyberte softvérovym tladidlom: TNC
zobrazi len nastroje vybraného typu

» Opatovné vypnutie filtra: stlacte softvérové tlacidlo zobrazit’
vsetky

? Vyrobca stroja prispésobi na vaSom stroji rozsah

funkcii podla funkcie filtra. DodrZujte pokyny uvedené
8B V prirucke stroja!
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Skrytie alebo triedenie stipcov v tabulke nastrojov

qurazenie tabulky nastrojov mézete prispdsobit’ svojim potrebam.

Stlpce, ktoré sa nemaju zobrazovat, mdzete jednoducho skryt’

» Stladte softvérové tlagidlo TRIEDIT/SKRYT STLPCE (Stvrta lista
softvérovych tlacidiel)

» Tlagidlom so Sipkou zvolte poZzadovany nazov stipca

> Stlacte softvérové tlacidlo SKRYT STLPEC na odstranenie tohto
stlpca z tabulkového nahladu

Mbzete zmenit tiez poradie, v ktorom sa zobrazia stipce tabulky:

» Prostrednictvom dialégového pola Posunat’ pred: mbézete menit

poradie, v akom sa’zobrazia stipce tabulky. Zapis oznageny v
asti Zobrazené stipce sa presunie pred tento stipec

Vo formulari sa mézete pohybovat pripojenou mySou alebo
klavesnicou TNC. Navigacia klavesnicou TNC:

stipcov ,(O — 3) sa zafixuje na lavom okraji obrazovky.
Tieto stlpce sa zobrazuju aj vtedy, ak sa v tabulke
pohybujete smerom doprava.

E> Funkciou Fixovat’ pocet stipcov mézZete uréit, korko

Otvorenie Fubovolnej inej tabulky nastrojov
» Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie
» Vyvolajte spravu suborov
» Vyberte subor alebo zadajte novy nazov suboru.

Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym
tlacidlom ZVOLIT

Po otvoreni tabulky nastrojov na editaciu mdzete presuvat svetlé
pole v tabulke do lubovolnej polohy pomocou tlagidiel so Sipkami
alebo softvérovymi tlacidlami. Na fubovolnom mieste méozete
ulozené hodnoty prepisat alebo vlozit nové. Pridavné funkcie
najdete v nasledujucej tabulke.
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Edita¢né funkcie pre tabul'ky nastrojov

Vyber zaciatku tabulky

Udaje nastroja

Softvérové
tlacidlo

ZAGIATOK

Vyber konca tabulky

KONIEC

Vyber predchadzajucej strany tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

STR.

Hradat text alebo Cislo

HLADAJ

Prejst na zaciatok riadku

ZAGIATOK
RIADKU
<=

Prejst na koniec riadku

KONIEC
RIADKU
=5

Kopirovat' pole so svetlym podkladom

KOPiR.
AKT .
HODNOTU

Vlozit kopirované pole

VLOZIT
KOPiR.
HODNOTU

Vlozit nastavitelny pocet riadkov (nastrojov) na

koniec tabulky

PRIPOJIT
NA KONCI
N RIRDKY

Vlozenie riadku s nastavitefnym islom
nastroja

ULOZIT
RIADOK

Vymazat aktualny riadok (nastroj)

UYMAZAT
RIADOK

Triedit nastroje podfa obsahu volitelného
stlpca

TRIEDIT

Zobrazit vSetky vrtaky v tabulke nastrojov

URTAKY

Zobrazit vSetky frézy v tabulke nastrojov

FREZY

Zobrazit v8etky zavitniky/zavitové frézy v
tabulke nastrojov

ZAVITOUY
URTAK~/
FREZA

Zobrazit v8etky dotykové hroty v tabulke
nastrojov

Zatvorenie 'ubovol'nej inej tabul’ky nastrojov

SNiMACI
SYSTEM

» Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napriklad

obrabaci program
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Import tabuliek nastrojov

V/yrobca stroja moze upravit funkciu IMAPORTOVAT
TABULKU. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

<3 stroja!

Ak vyexportujete tabulku nastrojov zo systému iTNC 530 a naditate
ju do systému TNC 320, musite pred pouzitim tabulky nastrojov
upravit format a obsah. V systéme TNC 320 mézete Upravu
tabulky nastrojov vykonat pohodine pomocou funkcie Importovat’
tabulku. TNC prevedie obsah nacitanej tabulky nastrojov na
format platny pre systém TNC 320 a uloZi zmeny do vybraného
suboru. DodrZiavajte nasledujuci postup:

» Tabulku nastrojov zo systému iTNC 530 uloZte do adresara
TNC:\table

» Vyberte prevadzkovy reZim Programovat

» Vyberte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM MGT

» Presurite svetlé pole na tabulku nastrojov, ktoru chcete
importovat

> Stlacte softvérové tlacidlo Pridavné funkcie

» Prepnite liStu softvérovych tladidiel

» Stladte softvérové tlagidio IMPORTOVAT TABULKU: v systéme
TNC sa zobrazi otazka, ¢i sa ma vybrana tabulka nastrojov
prepisat

» Neprepisat subor: stlacte softvérové tlacidlo STORNO alebo

» Prepisat suboru: stlacte softvérové tlacidlo OK

» Otvorte prevedenu tabulku a skontrolujte obsah

V tabulke nastrojov su v stipci
Nazov povolené nasledujuce znaky:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#

$&-._“. TNC zmeni Ciarku v nazve nastroja pri
importe na bodku.

Pri vykonavani funkcie IAPORTOVAT TABULKU
prepisSe systém TNC vybranu tabulku nastrojov.
Aby ste predisli riziku straty udajov, vytvorte si pred
importovanim zaloznu képiu originalnej tabulky
nastrojov!

Popis kopirovania tabuliek nastrojov pomocou
spravy suborov TNC néjdete v odseku ,Sprava
suborov* (pozri "Kopirovanie tabuliek", Strana 107).

Pri importe tabuliek nastrojov systému iTNC 530
sa vSetky dostupné typy nastrojov naimportuju

s prisluSnym typom nastroja. Nedostupné typy
nastrojov sa naimportuju ako typ O (MILL).
Skontrolujte tabulku nastrojov po importe.
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Udaje nastroja 5.2

Tabulka miest pre meni¢ nastrojov

gEdlta’cla tabulky nastrojov Bl rest programu
Al t tab. nastr

) Chod programu Plynuleb Upravi

Vyrobca stroja prisp6sobi na vaSom stroji rozsah :
funkcii tabulke miest. Dodrzujte pokyny uvedené v e e e L
I  Prirucke strojal 00 :

2
306 50 3
4jos 50 4
5o 80 5
61z 60 6
7|14 70 7

Tabulku miest potrebujete na automaticku vymenu nastroja. V e " il

tabulke miest spravujete obsadenie vasho meniéa nastrojov.

Tabulka miest sa nachadza v adresari TNC:\TABLE. Vyrobca mbze ‘@ @
prispésobit’ nazov, cestu a obsah tabulky miest. Podla potreby o 0 . ram
mozZete tieZ prostrednictvom softvérového tlagidla v menu FILTER it e g |l
TABULIEK volit rozne nahlady. FATNF T || e | e | o

Editacia tabulky miest v niektorom prevadzkovom rezime
vykonavania programu

TABLLKA » Vyberte tabulku nastrojov: stlacte softverové

TEu tlagidlo TABULKA NASTROJOV

Ee—— » Vyberte tabulku miest: stlate softvérové tlacidlo
MIEST TABULKA MIEST

corTouat » Softvérové tlacidlo EDITOVAT nastavte na ZAP., vo

ovp]  zap vasom stroji to nemusi byt potrebné, resp. mozné:

Dodrziavajte pokyny v prirucke pre stroj
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5.2 Udaje nastroja

Zvol'te tabulku miest v prevadzkovom rezime Programovanie
» Vyvolajte spravu suborov
» Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlacte
softvérové tlacidlo zobrazit’ vSetky

» Vyberte subor alebo zadajte novy nazov suboru.
Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym
tlacidlom ZVOLIT

Skr. Vstupy Dialég
P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -
T Cislo nastroja Cislo nastroja?
RSV Rezervéacia miesta pre plosny zasobnik Rezervécia miesta:
Ano = ENT/Nie =
NOENT
ST Nastroj ako Specialny nastroj (ST: znamena Special Tool = Specialny nastroj?
angl. Specialny nastroj); ak vas Specialny nastroj blokuje miesta
pred a za svojim miestom, zablokuje prislusné miesta v stlpci L
(stav L)
F Vracat nastroj vzdy na rovnaké miesto v zasobniku (F: Pevné miesto? Ano =
znamena Fixed = angl. pevne stanoveny) ENT/Nie = NO ENT
L Zablokovat miesto (L: znamena Locked = angl. zablokovany, I§Iokované miesto
pozrite aj stipec ST) Ano = ENT/Nie = NO
ENT
DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL.T -
PLC Informacia, ktora sa ma o tomto mieste odovzdat do PLC Stav PLC?
P1... P5 Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentacii pre stroj
TYP P Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. DodrZiavajte Typ nastroja pre

pokyny uvedené v dokumentécii pre stroj

tabulku miest?

LOCKED_ABOVE

Plosny zasobnik: zablokovat miesto nad nim

Zablokovat’ miesto
nad nim?

LOCKED_BELOW

Plosny zasobnik: zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto
pod nim?

LOCKED_LEFT

Plosny zasobnik: zablokovat miesto vlavo

Zablokovat’ miesto
vlavo?

LOCKED_RIGHT

166

Plosny zasobnik: zablokovat miesto vpravo

Zablokovat’ miesto
vpravo?
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Editaéné funkcie pre tabulky miest

Vyber zaciatku tabulky

Udaje nastroja

Softvérové
tlacidlo

ZAGIATOK

Vyber konca tabulky

KONIEC

Vyber predchadzajucej strany tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

STR.

Vynulovanie tabulky miest

TRB.
MIEST
UYMAZ.

Vynulovanie stipca Cislo nastroja T

ZRUS .
STLPEC
i

Prejst na zaciatok riadku

ZAGIATOK
RIADKU
<=

Prejst na koniec riadku

KONIEC
RIADKU
=3

Simulovat vymenu nastroja

SIMUL.

ZMENA

Vyber nastroja z tabulky nastrojov: TNC
zobrazi obsah tabulky nastrojov. Tlacidlami so
Sipkami vyberte nastroj, softvérovym tlaidlom
OK ho prevezmite do tabulky miest

UYBRAT

Editovat aktualne pole

AKTUALNE

Triedit nahlad

TRIEDIT

Vyrobca stroja definuje funkciu, vlastnosti a
oznacenie roznych filtrov zobrazenia. Dodrzujte

3B pokyny uvedené v prirucke stroja!
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5.2 Udaje nastroja

Vyvolanie udajov o nastroji

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujte v obrabacom
programe s nasledujucimi udajmi:

» Vyberte vyvolanie nastroja tlaCidlom TOOL CALL

» Cislo nastroja: vloZte &islo alebo nazov nastroja.
Nastroj ste uz predtym definovali v bloku G99
alebo v tabulke nastrojov. Pomocou softvérového
tlacidla Nazov nastroja mozete vlozit nazov,
pomocou softvérového tlacidla QS zadate
parameter retazca. Systém TNC automaticky
umiestni nazov nastroja do Uvodzoviek. Parametru
retazca musite najskoér priradit nazov daného
nastroja. Mena sa viazu na polozku v aktivnej
tabulke nastrojov TOOL.T. Na vyvolanie nastroja
s inymi korek&nymi hodnotami vlozte za desatinnu
bodku index definovany v tabulke nastrojov.
Softvérovym tlac¢idlom Vybrat’ je mozné zobrazit
okno, ktorym mozete vybrat nastroj definovany
v tabulke nastrojov TOOL.T priamo bez zadania
Cisla alebo nazvu

» Os vretena paralelna s X/Y/Z: viozte os nastroja

» Otacky vretena S: vlozte pocet otacok vretena S
v otackach za minudtu (ot./min). Reznu rychlost Vc
mdbzete alternativne definovat’ v metroch za minutu
(m/min). Na tento ucel stlacte softvérové tlacidlo
vC

» Posuv F: posuv [mm/min., resp. 0,1 inch/min.]
bude aktivny, kym v polohovacom bloku alebo v
bloku T nenaprogramujete novy posuv

> Pridavok na dizku nastroja DL: hodnota delta pre
diZku nastroja

» Pridavok na polomer nastroja DR: hodnota delta
pre polomer nastroja

» Pridavok na polomer nastroja DR2: hodnota delta
pre polomer nastroja 2

Po otvoreni prekryvacieho okna na vyber nastroja
E> oznaci TNC vSetky nastroje dostupné v zasobniku
nastrojov zelenou farbou.
V prekryvacou okne mézete spustit aj vyhlfadavanie
nastroja. Na tento Ucel stlacte softvérové tlacidlo
HLADAT a viozte &islo alebo ndzov nastroja.
Softvérovym tlaCidlom OK mozete prevziat nastroj do
dialégového okna.
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Priklad: Vyvolanie nastroja

Vyvolava sa néastroj €islo 5 v osi nastroja Z, s otaCkami vretena 2
500 ot./min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na diZku nastroja
a polomer nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menS&i rozmer pre
polomer nastroja je 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pred L, R a R2 oznaduje hodnotu delta.

Predvol'ba nastrojov

Predvolba nastrojov je funkcia, ktora zavisi od
vyhotovenia stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v

3B prirucke stroja!

Ak pouzivate tabulky nastrojov, pomocou bloku G51 vykonate
predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na tento ucel vliozte
Cislo nastroja, resp. parameter Q alebo nazov nastroja v
uvodzovkach.
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5.2 Udaje nastroja

Vymena nastroja

Automaticka vymena nastroja

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od
vyhotovenia daného stroja. Dodrzujte pokyny
3B uvedené v prirucke stroja!

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusi. Pri vyvolani nastroja pomocou T zaloZi systém TNC
néstroj zo zasobnika nastrojov.

Automaticka vymena nastrojov pri prekroceni zivotnosti: M101

M101 je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia daného
stroja. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke strojal

-

TNC moze po uplynuti prednastavenej zivotnosti automaticky
vymenit sestersky nastroj a pokraCovat v obrabani pomocou
neho. Aktivujte na to pridavnd funkciu M101. Uginok funkcie M101
mozete opat zrusit funkciou M102.

V tabulke nastrojov zapiste do stipca TIME2 Zivotnost nastroja, po
ktorej uplynuti ma obrabanie pokraCovat sesterskym nastrojom.
TNC zapi$e do stipca CUR_TIME prave aktualnu Zivotnost nastroja.
Ak aktualna Zivotnost prekro&i hodnotu zapisanu v stipci TIME2,
vykona sa najneskdr minutu po uplynuti Zivotnosti, na najblizS8om
moznom mieste v programe, vymena sesterského nastroja.
Vymena sa vykonda az po ukonceni bloku NC.

TNC vykona automatickil vymenu nastroja na vhodnom mieste v
programe. Automaticka vymena nastroja sa nevykona:

pocas vykonavania obrabacich cyklov,

pocas aktivnej korekcie polomeru (RR/RL),
bezprostredne po nabehovych funkciach APPR,
bezprostredne pred funkciou odsunutia DEP,
bezprostredne pred a po CHF a RND,

pocas vykonavania makier,

poc¢as vykonavania vymeny nastroja,
bezprostredne po TOOLCALL alebo TOOLDEF,
poc¢as vykonavania cyklov SL.
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Udaje nastroja

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Vypnite automaticki vymenu nastroja pomocou
M102, ak pracujete so Specialnymi nastrojmi (napr.
kotu€ova fréza), pretoze TNC vzdy najskor odsunie
nastroj od obrobku v smere osi nastroja.

Kontrolou Zivotnosti, resp. vypo&tom automatickej vymeny nastroja
sa, v zavislosti od NC programu, da predizit as obrabania. Na to
mdbze mat vplyv alternativny vstupny prvok BT (Block Tolerance —
tolerancia bloku).

Po vlozeni funkcie M101 bude TNC pokracovat v dialdgu dopytom
na BT. Tu definujete po&et blokov NC (1 — 100), o ktoré sa

méze odlozZit vykonanie automatickej vymeny nastroja. Z toho
vyplyvajuca doba odloZenia vymeny nastroja zavisi od obsahu
blokov NC (napr. posuv, Usek drahy). Ak nedefinujete BT, pouzije
TNC hodnotu 1 alebo prip. vyrobcom stroja definovanu Standardnu
hodnotu.

O ¢o viac zvySite hodnotu BT, o to menej sa

I:> bude prejavovat pripadné predizenie doby chodu
prostrednictvom prikazu M101. Upozoriujeme, ze
na zaklade toho sa automaticka vymena nastroja
vykona neskoér!
Na vypocitanie vhodnej vystupnej hodnoty pre
BT pouzite vzorec BT =10 : priemerny ¢as
spracovania bloku NC v sekundach. Neparny
vysledok zaokruhlite nahor. Ak je vypoc€itana hodnota
vy&Sia ako 100, pouZite maximalnu vstupnu hodnotu
100.

Ak chcete vynulovat aktualnu zivotnost nastroja
(n,apr. po vymene reznych dostiCiek), zapiste do
stipca CUR_TIME hodnotu 0.
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Skuska pouzitia nastroja

vyrobca vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v

? Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit
3B prirucke stroja!

Na vykonanie funkcie Skuska pouzitia nastroja musia byt vytvorené
subory pouzitia nastroja. Strana 463

Kontrolovany program popisného dialégu sa musi kompletne
nasimulovat v prevadzkovom rezime Test programu alebo sa musi
kompletne spracovat v prevadzkovych rezimoch Vykonavanie
programu plynulo/Krokovanie programu.

Aplikacia skusky pouzitia nastroja

Softvérovym tlacidlom Pouzitie nastroja a Skuska pouzitia R proomom ~ cionity ored o [Te—"
nastroja mozete pred spustenim programu v prevadzkovom rezime e e
Spracovat' preskusat, €i su dostupné nastroje pouzité vo vybranom B e T — ‘ ‘
programe a Ci eSte vykazuju dostato€nu zostavajucu Zivotnost. i S S ‘T
TNC pritom porovna aktualne hodnoty Zivotnosti z tabulky nastrojov Al -
s pozadovanymi hodnotami zo suboru pouzitia nastrojov. oo a-a0 Y90 WS vl l;wi‘
. . , , .. . N , . . N8O GO1 G41 X+5 Y+3 ok g
Po stlaceni softvérového tlacidla Skuska pouzitia nastroja zobrazi N90 G265 R2° = |‘ ‘
TNC vysledok skusky pouzitia v prekryvacom okne. Prekryvacie o% ¥[tm] 09:56 o
okno zatvorte tlacidiom ENT. o e — a
TNC ulozi gasy pouzitia nastroja v samostatnom stbore s r—r - &
priponou pgmname.H.T.DEP. Tento subor je viditelny iba pri —‘ ‘ “ H T
nastaveni parametra stroja CfgPgmMgt/dependentFiles na ‘

RUCNE. Vytvoreny stbor o pouziti nastroja obsahuje nasledujtce

informacie:
Stipec Vyznam
TOKEN ®m TOOL: &as pouZzitia nastroja pre

TOOL CALL. Zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

® TTOTAL: celkovy ¢as pouzivania
niektorého nastroja

® STOTAL: vyvolanie podprogramu;
zaznamy su uvedené v chronologickom
poradi

B TIMETOTAL: celkovy ¢as obrabania v
ramci programu NC sa zaznamena do
stipca WTIME. Do stipca PATH uloZi
systém TNC cestu do prislusného
programu NC. Stipec TIME obsahuje
sumu vSetkych zaznamov TIME (Cas
posuvu bez pohybov rychloposuvom).
Pre v8etky ostatné zaznamy nastavi
TNC hodnotu 0

® TOOLFILE: do stipca PATH uklada TNC
cestu do prislunej tabulky nastrojov,
pomocou ktorej ste vykonali test
programu. Na zaklade toho dokaze TNC
pri vlastnej kontrole pouZitia nastroja
preverit, €i ste test programu vykonali
pomocou TOOL.T
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Stipec Vyznam

TNR Cislo nastroja (-1: eéte nie je vymeneny
Ziadny nastroj)

IDX Index nastroja

NAME Nazov nastroja z tabulky nastrojov

TIME Cas pouzitia nastroja v sekundach (&as
posuvu bez pohybov rychloposuvom)

WTIME Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy
¢as od vymeny nastroja po vymenu
nastroja)

RAD Polomer nastroja R + Pridavok na

obrobenie polomeru nastroja DR z
tabulky nastrojov. Jednotka je mm

BLOCK Cislo bloku, v ktorom bol blok TOOL CALL
naprogramovany
PATH m TOKEN = TOOL: ndzov cesty aktivneho

hlavného programu, resp. podprogramu
® TOKEN = STOTAL: nazov cesty

podprogramu
T Cislo nastroja s indexom nastroja
OVRMIN Minimalny override posuvu zaznamenany

pocas obrabania. Pri teste programu
zapiSe TNC na toto miesto hodnotu —1

NAMEPROG = 0: Cislo nastroja je naprogramované

® 1: Nazov nastroja je naprogramovany
Pri skuske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru su k
dispozicii dve moznosti:

m Svetlé pole sa v subore paliet nachadza na polozke palety: TNC
vykona kontrolu poZitia nastroja pre celu paletu.

m Svetlé pole sa v subore paliet nachadza na polozke programu:
TNC vykona kontrolu pozitia nastroja len pre vybrany program.
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5.3 Korekcia nastroja

Uvod
Systém TNC koriguje drahu nastroja o korekénl hodnotu pre dizku
nastroja v osi nastroja a o polomer nastroja v rovine obrabania.

Ak vytvarate obrabaci program priamo v TNC, je korekcia polomeru
nastroja u€inna iba v rovine obrabania.

TNC pritom zohladnuje az pat osi vratane rotacnych osi.

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja pre dizku je,ljéinné po vyvolani nastroja. Zrusi sa
ihned po vyvolani nastroja s dlzkou L = 0 (napr. TOOL CALL 0).

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Len &o zrusite kladnu hodnotu korekcie dizky blokom
o T 0, zmen§i sa vzdialenost nastroja od obrobku.

Po vyvolani nastroja T sa naprogramovana draha
nastroja v osi vretena zmeni o dlZzkovy rozdiel medzi
starym a novym nastrojom.

Pri korekcii polomeru sa zohladfiuju hodnoty delta nielen z bloku T,
ale aj z tabulky nastrojov.

Hodnota korekcie = L + DL 1ooL caLL + DL 1AB S

L: Dizka nastroja L z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DL to0L Pridavok DL na dizku z bloku T

CALL:

DL 1aB: Pridavok DL na dizku z tabulky nastrojov
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Korekcia polomeru nastroja
Programovy blok na pohyb nastroja obsahuje:

® G41 alebo G42 na korekciu polomeru

®m G40, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

Korekcia polomeru je U€inna, len o sa nastroj vyvola a presuva sa
pomocou priamkového bloku v rovine obrabania s G41alebo G42.

E> TNC zrusi korekciu polomeru, ak:
® naprogramujete priamkovy blok s G40,
® npaprogramujete blok PGM CALL,
® pomocou PGM MGT vyberiete novy program.

Pri korekcii polomeru zohl'adriuje TNC hodnoty delta nielen z bloku
T, ale aj z tabulky nastrojov:

Hodnota korekcie = R + DRyooL caLL + DRtag S

R: Polomer nastroja R z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DR to0oL Pridavok DR na polomer z bloku T

CALL:

DR 1aB: Pridavok DR na polomer z tabufky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: G40

Nastroj prechadza svojim stredom po naprogramovanej drahe v
rovine obrabania, resp. na naprogramované suradnice.

Pouzitie: vitanie, predpolohovanie.
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5.3 Korekcia nastroja

Drahové pohyby s korekciou polomeru: G42 a G41

G43: Nastroj prechadza vpravo od obrysu
G42: Nastroj prechadza vlavo od obrysu

Stred nastroja sa pritom nachadza vo vzdialenosti polomeru
nastroja od naprogramovaného obrysu. ,Vpravo® a ,vlavo*
oznaduje polohu nastroja v smere posuvu pozdiz obrysu obrobku.
Pozri obrazky.

=

Medzi dvoma blokmi programu s rozdielnou
korekciou polomeru G43 a G42 musi byt minimélne
jeden blok posuvu v rovine obrabania bez korekcie
polomeru (teda s G40).

TNC aktivuje korekciu polomeru na konci bloku, v
ktorom ste prvykrat naprogramovali korekciu.

Pri prvom bloku s korekciou polomeru G42/G41 a pri
zru$eni prostrednictvom G40 polohuje TNC nastroj
vzdy kolmo na naprogramovany zaciatocny bod
alebo koncovy bod. Néstroj polohujte pred prvym
bodom obrysu, resp. za poslednym bodom obrysu
tak, aby nedoSlo k poSkodeniu obrysu.

Vlozenie korekcie polomeru
Korekciu polomeru vlozte do bloku G01.

G41

G42

G409

END
m}
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» Pohyb nastroja vlavo od naprogramovaného
obrysu: vyberte funkciu G41 alebo

» Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného
obrysu: vyberte funkciu G42 alebo

» Pohyb nastroja bez korekcie polomeru, resp.
zruSenie korekcie polomeru: vyberte funkciu G40

» Ukoncenie bloku: stlaéte tlagidlo END
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Korekcia nastroja 5.3

Korekcia polomeru: obrabanie rohov

® VonkajSie rohy:
Ak ste naprogramovali korekciu polomeru, systém TNC povedie
nastroj na vonkajsich rohoch na prechodovy obluk. V pripade
potreby zredukuje TNC posuv na vonkajSich rohoch, napr. pri
velkych zmenach smeru.

= V/nutorné rohy:
Na vnutornych rohoch vypocita systém TNC priese¢nik drah,
na ktoré sa presunie stred nastroja s korekciou. Z tohto bodu
prechadza nastroj pozdiz dalsieho prvku obrysu. Tym sa
obrobok na vnutornych rohoch neposkodi. Z toho vyplyva, ze
pre isty obrys sa neda vybrat [ubovolne velky polomer nastroja.

' Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Pri vnutornom obrabani neumiestrfiujte bod Startu
ani koncovy bod do rohového bodu obrysu, pretoZze
mdzZe dbjst’ k poSkodeniu obrysu.
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6.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

Obrys obrobku sa zvy&ajne sklada z niekolkych obrysovych prvkov, GO1

ako su napriklad priamky a kruhové obluky. Pomocou drahovych G601 cC
funkcii moZete naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a 4
kruhové obluky. GO1

G02

Pridavné funkcie M

Pridavnymi funkciami systému TNC mozete riadit:
® chod programu, napr. preruSenie chodu programu,

m funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie otacok
vretena a privodu chladiacej kvapaliny,

B drahovy spdsob &innosti nastroja.

Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, vkladate do programu len
raz ako podprogram alebo ako opakovanie €asti programu. Ak
chcete urcitu €ast programu vykonat len za ur€itych podmienok,
tak zadefinujte tieto programové operacie takisto v nejakom
podprograme. Dodato€ne mdZe obrabaci program vyvolat a
vykonat dalSi program.

Programovanie s vyuzitim podprogramov a opakovanim Casti
programov: pozri "Programovanie: Podprogramy a opakovania
Casti programov", Strana 229.

Programovanie s parametrami Q

V obrabacich programoch zastupuju parametre Q Ciselné hodnoty:
danému parametru Q je na inom mieste priradena Ciselna hodnota.
Pomocou parametrov Q mézete programovat’ matematické funkcie,
ktoré riadia priebeh programu alebo ktoré definuju obrys.

NavySe mozete prostrednictvom programovania s vyuzitim
parametrov Q poc&as priebehu programu vykonavat merania s
trojrozmernymi dotykovymi sondami.

Programovanie s parametrami Q: pozri " Programovanie:
Parametre Q", Strana 245.
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Zakladné informacie o drahovych funkciach 6.2

6.2 Zakladné informacie o drahovych
funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Ked vytvarate obrabaci program, postupne programujete za

sebou nasledujuce drahové funkcie pre jednotlivé prvky obrysu
obrobku. Na to zvy€ajne vkladate suradnice koncovych bodov
obrysovych prvkov z kétovaného vykresu. Z tychto suradnicovych
zadani, udajov o nastroji a korekcie polomeru vypocita TNC
skutoénu drahu posuvu nastroja.

TNC vykonava posuv suc¢asne po vSetkych osiach stroja, ktoré ste
zadefinovali v programovom bloku drahovej funkcie.
Pohyby rovhobezné s osami stroja.

Programovy blok obsahuje zadanie jednej suradnice: TNC posuva
nastroj rovnobeZne s naprogramovanou osou stroja.

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj,
alebo stdl stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupujte podla stavu, ktory plati v pripade, ze
sa pohybuje nastroj.

Priklad:
N50 GO0 X+100 *

N50 Cislo bloku
GO0 Drahova funkcia ,Priamka v rychloposuve®
X+100 Suradnice koncového bodu

Néstroj si uchové suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X =
100. Pozrite obrazok.

Pohyby v hlavnych rovinach

Programovy blok obsahuje zadanie dvoch suradnic: TNC posuva
nastroj v naprogramovanej rovine.

Priklad
N50 GOO X+70 Y+50 *

Néstroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do
polohy X =70, Y = 50. Pozri obrazok.
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Trojrozmerny pohyb

Programovy blok obsahuje zadanie troch suradnic: TNC nabehne
nastrojom priestorovo na naprogramovanu polohu.

Priklad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Kruhy a kruhové obluky

Pri kruhovych pohyboch vykonava TNC posuv po dvoch osiach
stroja su€asne: Nastroj sa pohybuje relativne vzhlfadom na obrobok
po kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby médZete vlozZit’ stredovy bod
kruznice CC.

Pomocou drahovych funkcii kruhovych oblikov naprogramujete 1‘
kruhy v hlavnych rovinach: Hlavnu rovinu nadefinujete pri vyvolani
nastroja TOOL CALL uréenim osi vretena:

i . 2 =
Os vretena Hlavna rovina X

Yi YA

(G17) XY, aj UV, XY, UY
(G18) ZX, aj WU, ZU, WX
(G19) YZ, aj VW, YW, VZ

Kruhy, ktoré nelezZia paralelne s hlavnou rovinou,

E> naprogramujete aj pomocou funkcie ,Natocit rovinu
obrabania“ (pozri priru€ku pouzivatela Cykly,
cyklus 19, ROVINA OBRABANIA) alebo pomocou
parametrov Q (pozri "Princip a prehlad funkcii”,
Strana 246).

Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch

Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné obrysoveé
prvky zadate smer otaCania nasledovne:

Otacanie v smere hodinovych ruciciek: G02/G12

Otacanie proti smeru hodinovych rugiciek: G03/G13
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Zakladné informacie o drahovych funkciach 6.2

Korekcia polomeru

Korekcia polomeru musi byt zadana v tom bloku, pomocou ktorého
nabiehate na prvy obrysovy prvok. Korekciu polomeru nesmiete
aktivovat' v bloku pre kruhovu drahu. Naprogramuijte ju predtym v
priamkovom bloku (pozri "Drahové pohyby — pravouhlé suradnice”,
Strana 193).

Predpolohovanie

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Predpolohujte nastroj na zaliatku obrabacieho
programu tak, aby nemohlo ddjst k poSkodeniu
nastroja ani obrobku.
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6.3 Nabeh na obrys a opustenie obrysu

Zaciatoény a koncovy bod

Néstroj nabieha zo zacgiato€ného bodu na prvy bod obrysu.
PoZiadavky na zaciato¢ny bod:

® paprogramovany bez korekcie polomeru,

® moznost nabehu bez nebezpectenstva kolizie

® v blizkosti prvého bodu na obryse.

Priklad v obrazku vpravo hore:
Ak urcite zaCiato€ny bod v tmavosivej oblasti, déjde pri nabehu na
prvy bod obrysu k poSkodeniu obrysu.

Prvy bod obrysu

Pre pohyb nastroja na prvy bod obrysu naprogramujte korekciu Y ‘
polomeru.

o
X
Nabeh na zaciatoény bod v osi vretena
Pri nabehu na zaciato¢ny bod sa nastroj musi presunut v osi ~¢3)
vretena na pracovnu hibku. Pri nebezpecenstve kolizie nabiehajte e [ i
na zaciato¢ny bod v osi vretena osobitne. i i ks )
‘\\ = V///l
Bloky NC [/7' {/ .
,0/, ‘ ~ ol
N30 GOO G40 X+20 Y+30 * Jj' v
N40 Z-10 *
X
©er
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Nabeh na obrys a opustenie obrysu 6.3

Koncovy bod

Predpoklady na vyber kone&ného bodu:

B moznost ndbehu bez nebezpelenstva kolizie

® v blizkosti posledného bodu na obryse

® Vylucte poékodeni'e obrysu: Optimalny konecny bod sa
nachadza na predlzeni drahy nastroja na obrabanie posledného
obrysového prvku

Priklad v obrazku vpravo hore:
Ak urcite koncovy bod v tmavosivej oblasti, déjde pri nabehu na
konecny bod k poSkodeniu obrysu.

Opustenie koncového bodu v osi vretena:
Pri opusteni koncového bodu naprogramujte os vretena
samostatne. Pozrite obrazok vpravo v strede.

Bloky NC

N50 GOO G40 X+60 Y+70 *
N60 Z+250 *

Spoloény zaciatoény a koneény bod

Pre spologny zaciatoény a kone¢ny bod neprogramujte Ziadnu
korekciu polomeru.

Vylucte poSkodenie obrysu: Optimalny zaciato¢ny bod sa
nachadza medzi predlZzeniami drah nastroja na obrabanie prvého a
posledného obrysového prvku.

Priklad v obrazku vpravo hore:
Ak urcite koncovy bod v Srafovanej oblasti, dojde pri nabehu na
prvy bod obrysu k poSkodeniu obrysu.
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Tangencialny nabeh a odchod

Pomocou G26 (obrazok vpravo v strede) mézete nabiehat’ na
obrobok tangencialne a pomocou G27 (obrazok vpravo dole)
mobZete odchadzat od obrobku tangencialne. Zabranite tak vzniku
stdép po nastroji, ktory nie je v zabere.

Zacdiatoény a koncovy bod

ZaciatoCny a koncovy bod sa nachadza v blizkosti prvého, resp.
posledného obrysového bodu mimo obrobku a tieto body musite
naprogramovat bez korekcie polomeru.

Nabeh

» G26 viloZte za blok, v ktorom je naprogramovany prvy bod
obrysu: Je to prvy blok s korekciou polomeruG41/G42
Odsunutie

» G27 vlozte za blok, v ktorom je naprogramovany posledny bod
obrysu: Je to posledny blok s korekciou polomeruG41/G42

Polomer pre G26 a G27 musite zvolit tak, aby TNC

E> dokazal realizovat’ kruhovu dréahu medzi zagiatoCnym
bodom a prvym bodom obrysu, ako aj poslednym
bodom obrysu a koncovym bodom.
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Priklady blokov NC

Prehlad: Tvary drah na nabeh a odchod od obrysu

Funkcie APPR (angl. approach = nabeh a DEP (angl. departure =
odchod) sa aktivuju tlacidlom APPR/DEP. Potom je mozné zvolit
niektory z nasledujucich tvarov drahy:

Funkcia Nabeh Odchod
Priamka s tangencialnym napojenim PPR LT P L

Priamka kolma na bod obrysu

Kruhova draha s tangencialnym
napojenim

Kruhova draha s tangencialnym
napojenim na obrys, nabiehanie
a odchadzanie do pomocného
bodu mimo obrys po tangencialne
napojenom priamkovom Useku

Nabeh a odchod po zavitnici

Pri n'élbehu a odchode po zavitnici (helixe) sa nastroj posuva po
predlzeni zavitnice a napaja sa tak po tangencialnej kruhovej drahe
na obrys. Pouzite na to funkciu APPR CT, resp. DEP CT.
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Délezité polohy pri nabehu a odchode

ZaciatoCny bod Pg

Tuto polohu naprogramujte bezprostredne pred blokom APPR.
Ps sa nachadza mimo obrys a nabieha sa nah bez korekcie
polomeru (RO).

Pomocny bod Py

Nabeh a odsunutie vedie pri niektorych tvaroch drah cez
pomocny bod Py, ktory TNC vypodita z udajov vlozenych

v bloku APPR a DEP. TNC nabieha z aktualnej polohy do
pomocného bodu Py poslednym naprogramovanym posuvom.
Ak ste ho naprogramovali v poslednom polohovacom bloku pred
nabehovou funkciou FMAX (polohovanie s rychloposuvom),
potom nabieha TNC aj do pomocného bodu Py v rychloposuve
Prvy bod obrysu P a posledny bod obrysu Pg

Prvy bod obrysu P naprogramujte v bloku APPR, posledny bod
obrysu Pg pomocou fubovolnej drahovej funkcie. Ak blok APPR

obsahuje aj suradnicu osi Z, nabehne TNC najskér nastrojom v
rovine obrabania do bodu Py, a tam po osi nastroja do zadane;j

hibky.
Koncovy bod Py
Poloha Py sa nachadza mimo obrysu a je vysledkom vasich

vstupov v bloku DEP. Ak blok DEP obsahuje aj suradnicu osi Z,
nabehne TNC najskdr nastrojom v rovine obrabania do bodu Py

a tam po osi nastroja na zadanu vysku.

Skratené oznac¢enie = Vyznam

APPR angl. APPRoach = nabeh

DEP angl. DEParture = odchod

L angl. Line = priamka

o angl. Circle = kruh

T tangencialny (suvisly, plynuly) prechod
N normala (kolmica)

188

Pri polohovani zo skuto€nej polohy do pomocného
bodu Py TNC nekontroluje, ¢i nedbjde k poskodeniu

naprogramovaného obrysu. Tuto kontrolu vykonajte
pomocou testovacej grafiky!

Pri funkciach APPR LT, APPR LN a APPR CT
posuva TNC zo skuto¢nej polohy do pomocného
bodu Py naposledy definovanym posuvom. Pri
funkcii APPR LCT posuva TNC do pomocného bodu
Py posuvom naprogramovanym v bloku APPR. Ak
pred nabehovym blokom eSte nebol naprogramovany
Ziadny posuv, zobrazi TNC chybové hlasenie.
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Nabeh po priamke s tangencialnym napojenim:

APPR LT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg do

pomocného bodu Py. Odtial nabehne tangencialne po priamke do 35
prvého bodu obrysu P5. Pomocny bod Py je vo vzdialenosti LEN od
prvého bodu obrysu Pp.

S
» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Pg 20 « RR

Y

» Otvorenie dialégu tlaCidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPR LT: 10

APPR LT » Suradnice prvého bodu obrysu Pp

L
» LEN: Vzdialenost pomocného bodu Py od prvého “’@ ;
bodu obrysu Pa ! 20 35 40

» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie

Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu: APPR
LN
» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciato€ného bodu Pg

» Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlagidlom
APPR LN:

APPR L » Suradnice prvého bodu obrysu Pp

» Dizka: Vzdialenost pomocného bodu Py. LEN
zadavajte vzdy kladnu!
» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie
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Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim: APPR CT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabieha po kruhovej drahe, ktora

prejde tangencialne do prvého prvku obrysu, do prvého bodu
obrysu PA.

Kruhové draha veduca z Py do Py je definovana polomerom R

a stredovym uhlom CCA. Smer ota€ania kruhovej drahy je dany
priebehom prvého prvku obrysu.

» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciatoéného bodu Pg

» Otvorenie dialégu tlaCidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
APPR CT:

aPPR T » Suradnice prvého bodu obrysu Pp

&/ » Polomer R kruhovej drahy

®  Nabeh na stranu obrobku, ktora je definovana
korekciou polomeru: R zadaijte kladny.
® Nabeh zo strany obrobku: R zadajte zaporny.
» Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
® CCA zadavaijte len kladny.
B Maximalna hodnota zadania 360°
» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie

Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim na obrys a priamkovy usek: APPR LCT

TNC posuva nastroj po priamke zo zaCiatoéného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabehne po kruhovom obluku do
prvého bodu obrysu Pa. Posuv naprogramovany v bloku APPR je
platny pre celu drahu, ktorou TNC prechadza v nabehovom bloku
(draha Pg — Pp).

Ak ste v nabehovom bloku naprogramovali suradnice vSetkych
troch hlavnych osi X, Y a Z, TNC sa presuva z polohy
nadefinovanej pred blokom APPR vo vSetkych troch osiach

do pomocného bodu PH a nasledne z Py do Py len v rovine

obrabania.

Kruhova draha sa tangencialne napaja nielen na priamku Pg —
Py, ale aj na prvy prvok obrysu. Tym je kruhova draha pevne
definovana polomerom R.
» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zaciato€ného bodu Pg
» Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom

APPR LCT:
APPR LeT » Suradnice prvého bodu obrysu Pp

S

» Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny

» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie
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Nabeh na obrys a opustenie obrysu 6.3

Odchod po priamke s tangencialnym napojenim:
DEP LT

TNC posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Pg do

koncového bodu Py. Priamka lezi na prediZzeni posledného prvku

obrysu. Py sa nachadza vo vzdialenosti LEN od Pg.

» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a
korekciou polomeru

» Otvorenie dialégu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
DEP LT:

bEP LT » LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu Py od
o posledného obrysového prvku Pg

Odchod po priamke kolmo na posledny bod obrysu:
DEP LN

TNC posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Pg
do koncového bodu Py. Priamka vychadza kolmo smerom od
posledného bodu obrysu Pg. Py sa nachadza od Pg vo vzdialenosti
LEN + polomer nastroja.
» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a
korekciou polomeru
» Otvorenie dialégu tlaCidlom APPR/DEP a softvérovym tlacidlom
DEP LN:
DEP LN » LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu Py
P Délezité: LEN zadajte kladnu!

Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim: DEP CT
TNC posuva nastroj po kruhovej drahe z posledného bodu obrysu
Pg do koncového bodu Py. Kruhova draha sa tangencialne napdja
na posledny obrysovy prvok.
» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a
korekciou polomeru
» Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlagidlom
DEP CT:
DEP o7 » Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
» Polomer R kruhovej drahy
®m Nastroj ma obrobok opustit' na tej strane, ktora
je zadefinovana korekciou polomeru: Zadajte
kladné R.
= Nastroj ma obrobok opustit na protilahlej
strane, nez ktora je zadefinovana korekciou
polomeru: R zadajte zaporné.
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.3 Nabeh na obrys a opustenie obrysu

Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim na obrys a priamkovy usek: DEP LCT

TNC posuva nastroj po kruhovej priamke z posledného bodu vi
obrysu Pg do pomocného bodu Py. Odtial sa posuva po priamke

do koncového bodu Py. Posledny obrysovy prvok a priamka z bodu RR|
Py do Py maju s kruhovou drahou tangencialne prechody. Tym je M
kruhova draha pevne definovana polomerom R. 20
» Naprogramuijte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg a & ),

korekciou polomeru 12 S i

» Otvorenie dialogu tlacidlom APPR/DEP a softvérovym tlaidlom T P RO
DEP LCT: "o

1B
s » Zadajte suradnice koncového bodu Py .@L-
i » Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny

192
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6.4

suradnice

Prehlad drahovych funkcii

Drahové pohyby — pravouhlé

Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

6.4

Funkcia Tlacidlo drahovej Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
funkcie
Priamka L L Priamka Suradnice koncového 194
angl.: Line bodu priamky
Skosenie: CHF o o Skosenie medzi dvoma Dizka skosenia 195
angl.: CHamFer priamkami
Stred kruhu CC; w4 Ziadne Suradnice stredu kruhu, 197
angl.: Circle Center resp. polu
Kruhovy obluk C ¢ » Kruhova draha okolo Suradnice koncového 198
angl.: Circle stredu kruhu CC do bodu kruhu, smer
koncového bodu otacania
kruhového obluka
Kruhovy obluk CR A p Kruhova draha s Suradnice koncového 199
angl.: Circle by uréenym polomerom bodu kruhu, polomer
Radius kruhu, smer otacania
Kruhovy obluk CT o p Kruhové draha Suradnice koncového 200
angl.: Circle s tangencialnym bodu kruhu
Tangential napojenim na
predchadzajuci a
nasledujuci prvok
obrysu
Zaoblenia rohov RND ¢ Kruhova draha Polomer rohov R 196
RND s tangencialnym
angl.: RouNDing of napojenim na
Corner predchadzajuci a
nasledujuci prvok
obrysu
Programovanie drahovych funkcii
Drahové funkcie mézete naprogramovat pohodine sivymi tlacidlami
drahovych funkcii. TNC si v dalSich dialégoch vyziada potrebné
zadania.
Pri zadavani funkcii DIN/ISO pomocou pripojenej
USB klavesnice dbajte na to, aby boli aktivhe velké
pismena.
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.4 Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Priamka v rychloposuve G00 Priamka s posuvom

GO1F
TNC posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do vi
koncového bodu priamky. Zaciato&ny bod je pritom viastne koncovy
bod predchadzajuceho bloku. 40 >
» Sdradnice koncového bodu priamok, v pripade 10 - .
N~
potreby L
» Korekcia polomeru = -
» Posuv F ]
» Pridavna funkcia M
17a\
N4
20 —=
10
60

Pohyb rychloposuvom

Priamkovy blok pre pohyb s rychloposuvom (blok GO0) mbzete
otvorit' tiez tlacidlom L:

» Na otvorenie bloku programu pre pohyb po priamke stlacte
tlacidlo L

» Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej oblasti pre
funkcie G

» Na rychloposuv stlacte softvérové tla€idlo GOO
Priklady blokov NC

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzatie skuto€nej polohy

Priamkovy blok (blok GO1) mbzete vygenerovat aj prostrednictvom
tlacidla ,Prevziat’ skutoc¢nu polohu®:

» Presurite nastroj v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat

» Prepnite zobrazenie na monitore na Ulozit/Editovat program
» Zvolte programovy blok, za ktory sa ma vloZit blok L

> Stlacte tlacidlo ,Prevziat’ skutocnu polohu®: TNC
vygeneruje blok L so suradnicami skutonej polohy
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Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Vlozenie skosenia medzi dvoma priamkami
Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priese€nik dvoch priamok, mézete
zrazit' prostrednictvom skosenia a vytvorit’ tak skosenu hranu.

® V priamkovych blokoch pred a za blokom G24 naprogramujte
vzdy obe suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat

m Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom G24 rovnaka

m Skosenie sa musi dat’ vykonat' aktudlne pouzivanym nastrojom

» Usek skosenia: Dizka skosenia, v pripade potreby:
» Posuv F (je ucinny len v bloku G24)

30

Priklady blokov NC

6.4

|2

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

|:> Nezadinajte obrys s blokom G24.
Skosenie je mozné vykonat len v rovine obrabania.
Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa
nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v ur&itom bloku
CHF, je ucinny len v tomto bloku CHF. Potom je

znovu ucinny posuyv, ktory bol naprogramovany pred
blokom .
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Yo

40

195

<V



Programovanie: Programovanie obrysov

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Zaoblenia rohov G25

Funkcia G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napgja
jednak na predchadzajuci, ako aj na nasledujuci prvok obrysu.

Kruh zaoblenia sa musi dat’ vykonat’ vyvolanym nastrojom.

» Polomer zaoblenia: polomer kruhového obluka, v
pripade potreby:

» Posuv F (je uCinny len v bloku G25)

Priklady blokov NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10Y+5

Predchadzajuci a nasledujuci obrysovy prvok by mal
obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma
zaoblenie rohov vykonat. Ak obrys obrabate bez
korekcie polomeru, musite naprogramovat obidve
suradnice roviny obrabania.

Do rohového bodu sa nenabieha.

Posuv naprogramovany v bloku G25 pdsobi iba v
tomto bloku G25. Potom je znovu ucinny posuyv, ktory
bol naprogramovany pred blokom G25.

Blok G25 sa da pouzit' tiez na makky nabeh na obrys

196

40
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Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Stred kruhu |, J
Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, pomocou funkcii GO2, GO3
alebo G05. Na tento ucel

B zadajte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrabania,
alebo

B pouzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo

B prevezmite suradnice pomocou tladidla ,Prevziat’ skutocnu
polohu®

» Naprogramovanie stredu kruhu: Stlacte tlacidlo
SPEC FCT.

Stladte softvérové tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU
Stlacte softvérové tlacidlo DIN/ISO
Stladte softvérové tlacidlo | alebo J

VloZzte suradnice pre stred kruhu alebo na
prevzatie poslednej naprogramovanej polohy: G29

v vyYwyy

Priklady blokov NC
N50 [+25 J+25 *

alebo
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Riadky programu 10 a 11 sa nevztahuju na obrazok.

Platnost’

Stred kruhu zostane zadefinovany az dovtedy, pokial
nenaprogramujete novy stred kruhu.

Inkrementalne zadanie stredu kruhu

Inkrementalne zadané suradnice pre stred kruhu sa vzdy vztahuju
na naposledy naprogramovanu polohu nastroja.

Pomocou CC oznacite uréitu polohu ako stred kruhu:
Nastroj nenabieha do tejto polohy.

Stred kruhu je zaroveri pélom pre polarne suradnice.
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.4 Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Kruhova draha C okolo stredu kruhu CC

Pred naprogramovanim kruhovej drahy musite definovat’ stred A
kruhu I, J. Za€iato€nym bodom kruhovej drahy je posledna Y
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Smer otacania
BV smere hodinovych ruciciek: GO2
B Proti smeru hodinovych ruciciek: GO3

® Bez uvedenia smeru ota€ania: GO5. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania

» Nabeh nastroja na zagiatoCny bod kruhovej drahy

» Vlozte stradnice stredu kruhu
» Vlozte suradnice koncového bodu kruhového
obluka, v pripade potreby:
» Posuv F
» Pridavna funkcia M Y A

TNC vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej

E> rovine obrabania. Ak naprogramujete kruhy, ktoré
nelezia v aktivnej rovine obrabania, napr. G2 Z... X...
pri osi nastroja Z a ak sucasne tieto pohyby rotuju,
prebieha TNC po priestorovom kruhu, teda po kruhu
v 3 osiach (volitelny softvér 1).

Priklady blokov NC
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Plny kruh
Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod
zaciatocny.
Zaciato€ny a koncovy bod kruhového pohybu musia
leZzat’ na kruhovej drahe.

Tolerancia vstupu: do 0,016 mm (volitelna
parametrom stroja circleDeviation).

Najmensi kruh, ktory dokaze TNC opisat: 0,0016 um.
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Drahové pohyby — pravouhlé suradnice 6.4

Kruhova draha G02/G03/G05 so stanovenym
polomerom

Néstroj sa posuva po kruhovej drahe s polomerom R.
Smer otacania

BV smere hodinovych ruciciek: GO2

®  Proti smeru hodinovych ruciCiek: GO3

® Bez uvedenia smeru otacania: GO5. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania

» Sdradnice koncového bodu kruhového oblika

» Polomer R Pozor: Znamienko uréuje velkost
kruhového obluka!

» Pridavna funkcia M
» Posuv F

Piny kruh

Pre uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:
Koncovy bod prvého polkruhu je zagiatoénym bodom druhého
polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je zaiato€nym bodom
prvého polkruhu.

Stredovy uhol CCA a polomer kruhového oblika R

ZaciatoCny a koncovy bod na obryse sa daju vzajomne spojit’ vi
prostrednictvom Styroch réznych kruhovych oblikov s rovnakym
polomerom.

Mensi kruhovy obluk: CCA<180° 1) DR- ‘

Polomer ma kladné znamienko R>0 @ e [T ENES

Vacsi kruhovy obluk: CCA<180° 40 R+ S
L. . ) W

Polomer ma zaporné znamienko R<0 R R

Prostrednictvom smeru otacania zadefinujete, ¢i je kruhovy obluk 2
zakriveny navonok (konvexne) alebo dovnutra (konkavne):

Konvexne: Smer otacania GO2 (s korekciou polomeru G41) N
Konkévne: Smer otaCania GO3 (s korekciou polomeru G41) !

<Y

40 70

Vzdialenost zaCiato€ného a koncového bodu
priemeru kruhu nesmie byt vac¢sia ako samotny
priemer.

Maximalny polomer je 99,9999 m.
Podporuju sa uhlové osi A, B a C.
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Programovanie: Programovanie obrysov

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Priklady blokov NC
N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (OBLUK 1)
alebo
N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (OBLUK 2)

alebo
N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (OBLUK 3)

alebo
N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (OBLUK 4)

40

Kruhova draha G06 s tangencialnym napojenim
Nastroj sa posuva po kruhovom obluku, ktory sa tangencialne

napaja na predtym naprogramovany obrysovy prvok.

Prechod je ,tangencialny®, ak na priese€niku obrysovych prvkov
nevznika zlom alebo rohovy bod, &ize obrysové prvky do seba

prechadzaju plynulo.

Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy oblik tangencialne napaja, 30
naprogramujte priamo pred blok GO6. Na tento uc¢el su potrebné 25

minimalne dva polohovacie bloky

G » Sdradnice koncového bodu kruhového oblika, v

pripade potreby:
» Posuv F
» Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO1Y+0 *

Blok GO6 a predtym naprogramovany prvok obrysu
by mali obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej

ma byt vykonany kruhovy obluk!

200
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Drahové pohyby — pravouhlé suradnice 6.4

Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie kartézsky
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.4 Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Priklad: kruhovy pohyb kartézsky

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Drahové pohyby — pravouhlé suradnice 6.4

Priklad: Uplny kruh karteziansky
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Programovanie: Programovanie obrysov

6.5 Drahové pohyby — polarne suradnice

6.5 Drahové pohyby — polarne suradnice

Prehlad

Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla H
a vzdialenosti R od predtym definovaného pélu Pol I, J.

Polarne suradnice vyuzijete najma pri:
® polohach na kruhovom obluku,
m vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri rozstupovych

kruzniciach.

Prehlad drahovych funkcii s polarnymi suradnicami

Funkcia Tlaéidlo drahovej Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
funkcie
Priamka G10, L o+ Priamka Polarny polomer, polarny 205
G11 E @ uhol koncového bodu
priamky

Kruhovy obluk c + Kruhové draha okolo Polarny uhol koncového 206
G12, G13 E @ stredu kruhu/polu bodu kruhu

do koncového bodu

kruhového obluka
Kruhovy obluk R o + Kruhova draha Polarny uhol koncového 206
G15 E @ zodpovedajuca bodu kruhu

aktivnemu smeru

otacania
Kruhovy obluk o, + Kruhova draha Polarny polomer, polarny 206
G16 E @ s tangencialnym uhol koncového bodu

napojenim na kruhu

predchadzajuci prvok

obrysu
Zavitnica (Helix) PreloZenie kruhovej Polarny polomer, 207

204

e

drahy priamkou

polarny uhol koncového
bodu kruhu, suradnice
koncového bodu na osi
nastroja
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Drahové pohyby — polarne suradnice 6.5

Pociatok polarnych suradnic: Pol |, J

P4l CC mbzZete zadefinovat na flubovolnom mieste v programe
obréabania predtym, nez zadate polohy pomocou polarnych
suradnic. Pri definovani pélu postupuijte rovnako ako pri
programovani stredu kruhu.

» Naprogramovanie pélu: Stlacte tlacidlo SPEC
FCT.

Stlacte softvérove tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU
Stlacte softvéroveé tlacidlo DIN/ISO

Stlacte softvérové tlacidlo | alebo J

Suradnice: Vlozte pravouhlé suradnice pre pdl
alebo na prevzatie poslednej naprogramovane;j
polohy: Zadajte G29. Pdl definujte eSte predtym,
ako naprogramujete polarne suradnice. Pél

programujte len v pravouhlych suradniciach. Pdl je
ucinny, az pokial nezadate nejaky novy pol.

v vYwyy

Priklady blokov NC
N120 1+45 J+45 *

Priamka v rychloposuve G10 Priamka s posuvom
G11F
Nastroj sa posuva po priamke z jeho aktualnej polohy do

koncového bodu priamky. Zaciato¢ny bod je pritom vlastne koncovy
bod predchadzajuceho bloku.

L » Polomer polarnych sdradnic R: Zadajte
vzdialenost koncového bodu priamky od pélu CC
{ P } » Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha

koncového bodu priamky medzi -360° a +360°

Znamienko H je definované vztaznou osou uhla:
®  Uhol medzi vztaznou osou uhla a R proti smeru hodinovych
ruciiek: H>0
®m  Uhol medzi vztaznou osou uhla a R v smere hodinovych
ruciciek: H< 0
Priklady blokov NC
N120 1+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.5 Drahové pohyby — polarne suradnice

Kruhova draha G12/G13/G15 okolo pélu |, J

Polomer polarnych suradnic R je zarover polomerom kruhového
obluka. R je definovany vzdialenostou zaciatoéného bodu

od polu I, J. Zagiatoénym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Smer otacania
® V smere hodinovych ruciciek: G12
® Proti smeru hodinovych ruciciek: G13

® Bez uvedenia smeru otacania: G15. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

¢ - » Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha
koncového bodu kruhovej drahy medzi
@ -99999,9999° a +99999,9999°

» Smer otacania DR

Priklady blokov NC
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

Pri inkrementalnych suradniciach zadajte pre DR a
PA rovnaké znamienko.

Kruhova draha G16 s tangencialnym napojenim

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja
na predchadzajuci prvok obrysu.

G » Polomer polarnych suradnic R: Vzdialenost
koncového bodu kruhovej drahy od pélu I, J
@ » Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha

koncového bodu kruhovej drahy

|:> Pdl nie je stredom obrysovej kruznice!

Priklady blokov NC
N120 1+40 J+35 *
N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *
N150 G16 R+30 H+30 *
N160 GO1 Y+0 *
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Drahové pohyby — polarne suradnice 6.5

Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznika preloZzenim kruhového pohybu pohybom
priamkovym, ktory je na kruhovy pohyb kolmy. Kruhovu drahu
programujete v hlavnej rovine.

Drahové pohyby pre zavitnicu sa daju naprogramovat len
prostrednictvom polarnych suradnic.

Pouzitie

® Vnutorné a vonkajsie zavity s velkymi priemermi

B Mazacie drazky

Vypocet zavitnice

Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového
uhla, pod ktorym sa nastroj po zavitnici postva a celkovu vysku

zavitnice.

Pocet chodov n: Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zaciatku a konci zavitu

Celkova vyska h: Stupanie P x pocet chodov n

Inkrementalny celkovy Pocet chodov x 360° + uhol pre zadiatok

uhol H: zavitu + uhol pre prebehnutie chodu

Zaciato¢na suradnica Z:  Stupanie P x (chody zavitu +
prebehnutie chodu na zaciatku zavitu)
Tvar zavitnice

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom
ota€ania a korekciou polomeru pre urcité tvary drah.

Vnutorny zavit Smer obrabania Smer otacania Korekcia polomeru
pravotoCivy Z+ G13 G41
lavotoCivy Z+ G12 G42
pravotoCivy Z- G12 G42
lavotoCivy Z- G13 G41

Vonkajsi zavit

pravotoCivy Z+ G13 G42
lavotocivy Z+ G12 G41
pravotoCivy Z- G12 G41
lavotocivy Z- G13 G42
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.5 Drahové pohyby — polarne suradnice

Programovanie zavitnice

Smer otacania a inkrementalny celkovy uhol G91 H

zadajte s rovnakym znamienkom, v opacnom pripade Y
sa mdze nastroj posuvat po nespravnej drahe.

Pre celkovy uhol G91 H je mozna vstupna hodnota v

rozsahu -99 999,9999° az +99 999,9999°. 25

» Uhol polarnych suradnic: Celkovy uhol, po
ktorom sa nastroj posuva po zavitnici, zadajte
inkrementalny. Po zadani uhla vyberte os
nastroja niektorym z tlacidiel pre volbu osi.

» Sudradnice pre vySku zavitnice zadajte
inkrementalnu

» Korekciu polomeru zadajte podla tabulky

Priklady blokov NC: Zavit M6 x 1 mm s 5 chodmi
N120 [+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Drahové pohyby — polarne suradnice 6.5

Priklad: Priamkovy pohyb polarny
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Programovanie: Programovanie obrysov
6.5 Drahové pohyby — polarne suradnice

Priklad: Helix

M64 x 1,5

T T
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N
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v
nekédovanom texte

7.1 Spracovat’ udaje DXF (volitel'ny softvér)

71 Spracovat’ udaje DXF (volitelny
softvér)

Pouzitie

Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mdzete otvarat
priamo v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat’ obrysy alebo polohy
obrabania a ukladat ich ako dialégové nekdédované programy,
resp. ako subory bodov. Programy v popisnom dialdgu ziskané pri
vybere obrysu mdzete vykonat aj na starSich riadiacich systémoch
TNC, pretoze tieto obrysové programy obsahuju len bloky L a CC/C.

Ak spracuvate subory DXF v prevadzkovom reZzime
Programovanie, vytvara TNC Standardne obrysové programy

s priponou suboru .H a subory bodov s priponou .PNT. Ak
spracuvate subory DXF v prevadzkovom rezime smarT.NC, vytvara
TNC Standardne obrysové programy s priponou suboru .HC a
subory bodov s priponou .HP. V diald6govom okne na ulozenie si
vSak mozete vybrat lubovolny typ suboru. Okrem toho mézete
vybrany obrys, resp. vybrané polohy obrabania ulozit' aj do
schranky TNC na ich nasledné priame vlozenie do programu NC.

Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musite najskér
uloZit na pevny disk systému TNC.
Pred nacitanim do TNC dbajte na to, aby nazov
suboru DXF neobsahoval Ziadne medzery, resp.

nepovolené Specialne znaky pozri "Nazvy suborov",
Strana 99.

Subor DXF, ktory chcete otvorit, musi obsahovat
minimalne jednu vrstvu.

TNC podporuje najrozsirenejsi format DXF R12
(zodpoveda AC1009).

TNC nepodporuje Ziaden binarny format DXF.
Pri vytvarani siboru DXF z programu CAD alebo
kresliaceho programu dbajte na to, aby ste subor
ulozili vo formate ASCII.

Ako obrys mézete navolit nasledujuce prvky DXF:
® LINE (priamka)

® CIRCLE (uplny kruh)

® ARC (vyrez kruhu)

B POLYLINE (polygonalna Ciara)
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér)

Otvorenie suboru DXF

» Zvolte prevadzkovy reZzim Programovanie
» Zvolte spravcu suborov

uveRar » Vyberte menu softvérovych tlacidiel na vyber

@?P zobrazovanych typov suborov: Stlacte softvérové
tla€idlo ZVOLIT TYP
KRESLTT » Zobrazenie vietkych suborov DXF: Stlacte
softvérové tlagidlo zobrazit' DXF
» Vyberte adresar, v ktorom je subor DXF ulozeny

» Zvolte pozadovany subor DXF, vyber potvrdte

tladidlom ENT: TNC spusti prevodnik DXF a
zobrazi obsah suboru DXF na obrazovke. V lavom
okne zobrazuje TNC tzv. vrstvy (Urovne), v pravom
okne nakres

Praca s prevodnikom DXF

Na ovladanie prevodnika DXF budete

E> bezpodmieneéne potrebovat mys. Vetky
prevadzkové rezimy a funkcie, ako aj vyber obrysov
a poldh obrabania su mozné vyluéne pomocou mysi.

Prevodnik DXF bezi ako samostatna aplikacia na 3. pracovnej
ploche TNC. Prepinacim tlacidlom obrazovky mézete preto
lubovolne prepinat medzi prevadzkovymi rezimami stroja,
prevadzkovymi rezimami na programovanie a prevodnikom DXF.
Je to mimoriadne praktické pri vkladani obrysov alebo pol6h
obrabania pomocou schranky do dialégového nekédovaného
programu.
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v
nekédovanom texte

7.1 Spracovat’ udaje DXF (volitel'ny softvér)

Zakladné nastavenia

Na vyber niZ8ie uvedenych zakladnych nastaveni pouZite ikony na
liSte v zahlavi. Niektoré ikony zobrazuje TNC len v istych reZimoch.

Nastavenie lkona
Nastavenie priblizenia (Zoom) na maximalne =
zobrazenie ey

Prepinanie farebnej schémy (zmena farby
pozadia)

Prepinanie medzi rezimom 2D a 3D. Pri
aktivnom rezime 3D mdzete pravym tlaidlom
mysi otaCat’ a naklapat’ nahlad

Nastavenie mernej jednotky mm alebo palec .

pre subor DXF. V tejto mernej jednotke
vygeneruje TNC aj obrysovy program, resp.
polohy obrabania

Nastavenie rozliSenia: RozliSenie uréuje,

s kolkymi desatinnymi miestami ma TNC
vytvorit obrysovy program. Zakladné
nastavenie: 4 desatinné miesta (zodpoveda
rozlieniu 0,1 ym pri aktivnej mernej jednotke
MM)
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér)

Nastavenie lkona
ReZim Prevzatie obrysu, nastavenie
tolerancie: Tolerancia definuje pripustnu

vzajomnu vzdialenost susednych prvkov
obrysu. Pomocou tolerancie mbézete
vyrovnavat nepresnosti, ktoré vznikli pri
vytvarani nakresu. Zakladné nastavenie zavisi
od rozsahu celého suboru DXF

ReZim Prevzatie bodu pri kruhoch a kruhovych
vyrezoch: Rezim definuje, ¢i ma TNC prevziat .
pri vybere poléh obrabania po kliknuti mySou

priamo stredovy bod kruhu (VYP.), alebo ¢i ma

najskér zobrazit dodato¢né body kruhu

® VYP. Nezobrazit’ dodato¢né body kruhu,
prevziat priamo stredovy bod kruhu, ak
kliknete na kruh alebo kruhovy vyrez

m ZAP. Zobrazit'dodato¢né body kruhu,
prevziat pozadovany bod kruhu po
opakovanom Kliknuti

Rezim Prevzatie bodu: Definovanie, ¢i ma
TNC pri vybere polbh obrabania zobrazit
drahu posuvu nastroja alebo nie.

=

Nezabudnite, Ze musite nastavit spravne merné
jednotky, pretoze subor DXF neobsahuje o tejto
vlastnosti ziadne informacie.

Ak chcete vytvorit programy pre starsie typy
riadiacich systémov TNC, musite rozliSenie obmedzit
na 3 desatinné miesta. NavySe musite odstranit
komentare, ktoré do obrysového programu viozil
prevodnik DXF.

TNC zobrazi aktivne zakladné nastavenia v spodnom
riadku na obrazovke.

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

71

215



Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v
nekédovanom texte

7.1 Spracovat’ udaje DXF (volitel'ny softvér)

Nastavenie vrstvy

Subory DXF spravidla obsahuju niekolko vrstiev (Urovni), pomocou
ktorych mdze konstruktér organizovat svoje vykresy. Pomocou
techniky vrstiev zoskupuje kon&truktér rozli€né prvky, napr.
samotny obrys obrobku, kétovanie, pomocné a konstrukéné
priamky, Srafovania a texty.

Aby bolo na obrazovke pri vybere obrysu zobrazenych €o najmenej
prebyto¢nych informacii, mdzete vypnut vSetky nadbytoéné vrstvy,
ktoré obsahuje subor DXF.

minimalne jednu vrstvu.

Obrys mézete vybrat’ aj vtedy, ak ho konstruktér
uloZil v réznych vrstvach.

|:> Subor DXF, ktory chcete spracovat, musi obsahovat

= > Ak este nie je aktivny, vyberte reZim na nastavenie

vrstiev: TNC zobrazi v lavom okne vSetky vrstvy,
ktoré obsahuje aktivny subor DXF

» Na vypnutie vrstvy: Lavym tlagidlom mysi vyberte
pozadovanu vrstvu a kliknutim na zaskrtavacieho
poli¢ko ju vypnite.

» Na zapnutie vrstvy: Lavym tlacidlom mysi vyberte
pozadovanu vrstvu a kliknutim na zaskrtavacieho
poli¢ko ju znovu zapnite.
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér) 7.1

Vlozenie vzt'azného bodu

Nulovy bod nakresu suboru DXF nema vZdy polohu, ktord mozete
priamo pouzit ako vztazny bod obrobku. TNC mé preto k dispozicii
funkciu, pomocou ktorej mézZete kliknutim na prislusny prvok
posunut nulovy bod nakresu do spravnej polohy.

Vztazny bod mdzete zadefinovat na nasledujucich miestach:
® Na zaciatoénom, koncovom bode alebo v strede priamky

B Na zaciato¢nom alebo koncovom bode kruhového obluka

B Na kazdom prechode kvadrantov alebo v strede Uplného kruhu

= Na priesec¢nikoch .

= dvoch priamok, aj ak sa priese¢nik nachadza na predizeni
prisludnej priamky e

®m priamky a kruhového obluka

B priamky a uplného kruhu

® dvoch kruhov (bez ohfadu na to, €i sa jedna o kruhovy vyrez
alebo uplny kruh).

Na vyber vztazného bodu musite pouzit dotykovu
E> pl6sku (touchpad) na klavesnici TNC alebo my$

pripojenu cez USB.

Vztazny bod mbzete dodatoéne zmenit aj v pripade,

ze ste uz zvolili prislusny obrys. TNC vypocita

skuto¢né udaje obrysu az vtedy, ked zvoleny obrys

ulozite do obrysového programu.
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v

nekédovanom texte
7.1 Spracovat’ udaje DXF (volitel'ny softvér)

Zvolenie vzt'azného bodu na samostatnom prvku
» Zvolte rezim definovania vztazného bodu
i » Kliknite lavym tlaCidlom myS$i na poZzadovany
prvok, na ktory chcete umiestnit vztazny bod: TNC

zobrazi symbolom hviezdi¢ky volitefné vztazné
body, ktoré sa nachadzaju na zvolenom prvku

» Kliknite na hviezdiCku, ktoru chcete zvolit ako
vztazny bod: TNC umiestni symbol vztazného
bodu na vybrané miesto. Ak je zvoleny prvok prili$
maly, pouzite v pripade potreby funkciu priblizenia
(Zoom)

Zvolenie vzt'azného bodu ako priese¢nika dvoch prvkov
» Zvolte rezim definovania vztazného bodu
il » Kliknite favym tlagidlom mySi na prvy prvok
(priamka, uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC
zobrazi symbolom hviezdi¢ky volitefné vztazné
body, ktoré sa nachadzaju na zvolenom prvku

> Kliknite favym tlacidlom mySi na druhy prvok
(priamka, Uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC
umiestni symbol vztazného bodu do priesecnika

TNC vypocita priesecnik dvoch prvkov aj vtedy,

ak sa tento bod nachadza v predizeni niektorého z
danych prvkov.

Ak dokaze TNC vypocitat’ viacero priesecnikov,
riadiaci systém zvoli priesecnik, ktory je najblizSie k
bodu na druhom prvku, ktory ste oznadili kliknutim
mysi.

Ak TNC nedokaze vypodcitat Ziadny priesecnik, zrusi
uz vyznaceny prvok.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke viavo dolu, ako daleko sa nachadza B
vami vybrany vztazny bod od nulového bodu vykresu.

i

i
@ ¢ wvlapan

e |

eeeeeeeeeeee
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér) 7.1

Vyber a ulozenie obrysu

(touchpad) na klavesnici TNC alebo mys pripojenu
cez USB.

Definujte smer obehu pri vybere obrysu tak, aby sa
zhodoval s pozadovanym smerom obrabania.

Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby pri nabehu nedoslo
ku kolizii.

Ak sa prvky obrysu nachadzaju prili§ blizko pri sebe,
pouzite funkciu priblizenia (Zoom)

E> Na vyber obrysu musite pouzit’ dotykovu plésku

» Vyberte reZim na vyber obrysu: TNC vypne
. vrstvu zobrazenu v lavom okne a pravé okno je

aktivované na vyber obrysu

» Vyber prvku obrysu: Lavym tlacidlom mysi kliknite
na zelany prvok obrysu. TNC znazorni zvoleny
prvok obrysu modrou farbou. Zaroven zobrazi
TNC zvoleny prvok ako symbol (kruh alebo
priamka) v favom okne

» Vyber nasledujuceho prvku obrysu: Lavym
tlacidlom mysi kliknite na Zelany prvok obrysu.
TNC znazorni zvoleny prvok obrysu modrou
farbou. Ak sa vo vybranom smere priebehu
daju jasne vybrat aj dalSie prvky obrysu, oznaci
TNC tieto prvky zelenou farbou. Kliknutim na
posledny zeleny prvok prevezmete vsetky prvky
do obrysovych programov. V lavom okne zobrazi
TNC vSetky vybrané prvky obrysu. Zelenou farbou
oznadené prvky vyznaéi TNC bez hagika v stipci
NC. TNC neuloZi takéto prvky do programu obrysu.
Oznacgené prvky mbzZete prevziat do programu
obrysu aj kliknutim v favom okne.

» V pripade potreby mdzZete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze opatovne kliknete na dany prvok
v pravom okne, pri¢om vSak musite su¢asne
podrzat’ stladeny klaves CTRL. Kliknutim na
symbol koda mézZete zruSit oznacenie vietkych
vybranych prvkov

Ak ste vybrali polygonalne &iary, TNC v lavom okne
E> zobrazi dvojstupriové Id &islo. Prvé Cislo je priebezné

Cislo prvku obrysu, druhé Cislo je Cislo prvku danej

polygonalnej Ciary pochadzajuce zo suboru DXF.
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v

nekdédovanom texte
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér)

» Vybrané obrysové prvky ulozte do schranky TNC,
aby ste ich nasledne mohli vlozit’ do dialdgového
nekoédovaného programu, alebo

» UlozZte vybrané obrysové prvky do dialdgového
nekédovaného programu: TNC zobrazi
prekryvacie okno, v ktorom méZete vloZit ciefovy
adresar a lubovolny nazov suboru. Zakladné
nastavenie: Nazov suboru DXF. Ak nazov
suboru DXF obsahuje prehlasky alebo medzery,
nahradi TNC tieto znaky pod¢iarkovnikom.
Alternativne moZete vybrat’ aj typ suboru:
dialégovy nekdédovany program (.H) alebo popis
obrysu (.HC)

» Potvrdte vstup: TNC ulozi obrysovy program do
vybraného adresara

» Ak chcete vybrat dalSie obrysy: Stlacte ikonu na
zruSenie oznacenia vybranych prvkov a vyberte
nasledujuci obrys podla predchadzajuceho popisu

TNC vyexportuje definiciu polotovaru () do
obrysového programu. Prva definicia obsahuje
rozmery celého suboru DXF, druhd, a tym — najskor
ucinna definicia — zahffia vybrané prvky obrysu,
takZe vznikne optimalizovana velkost polovyrobku.
TNC ulozi len tie prvky, ktoré su aj skuto¢ne zvolené
(prvky oznacené modrou farbou), teda tie, ktoré su
oznacené hacikom v favom okne.

Pri ukladani suboru mozete ako miesto ulozenia
suboru pripojit zalozku. Zalozku mbzete neskor
zvolit, ak budete chciet ulozit do rovnakého adresara
dalSie subory. Na pripojenie alebo vyber zalozky
kliknite v dialdgovom okne Ulozit na informaciu o
ceste vpravo vedla symbolu =. TNC potom otvori
menu, v ktorom moZzete spravovat zalozky.
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér)

Rozdelit,, predizit, skratit prvky obrysu

71

Ak su vybrané prvky obrysu spojené vzajomne tupym spdsobom,
musite najskér prisludny prvok obrysu rozdelit. Tato funkcia je
dostupna automaticky, ak sa nachadzate v reZime na vyber obrysu.

Postupujte nasledovne:
» Je vybraty prvok obrysu spojeny tupym spésobom, teda je
vyznaceny modrou farbou

» Kliknite na prvok obrysu, ktory chcete rozdelit: TNC zobrazi
priesecnik hviezdi¢kou s kruhom a koncové body, ktoré sa daju
vybrat jednoduchou hviezdi¢kou

» Pri stlacenom klavese CTRL kliknite na priese¢nik: TNC rozdeli
prvok obrysu v priese¢niku a znovu vypne body. Prip. TNC

prediZi alebo skréati prvok obrysu pripojeny tupym spésobom az
po priese¢nik oboch prvkov

» Znovu kliknite na deleny prvok obrysu: TNC zapne priesecniky a
koncové body

» Kliknite na poZzadovany koncovy bod: TNC vyznaci rozdeleny
prvok modrou farbou
» Vyberte dal3i prvok obrysu

TNC ju predizi/skrati linearne. Ak je predlzovany/
skracovany prvok obrysu kruhovy obluk, TNC ho
prediZi/skrati kruhovo.

Aby ste mohli vyuZit' tieto funkcie, musite mat
vybrané minimalne dva prvky obrysu, ¢im
jednoznaéne uréite smer.

E> Ak je predizovany/skracovany prvok obrysu priamka,
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v
nekédovanom texte

7.1 Spracovat’ udaje DXF (volitel'ny softvér)

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vfavo dolu rézne informécie o
obrysovom prvku, ktory ste naposledy vybrali kliknutim mySou v
lavom alebo pravom okne.

® Prave koncovy bod priamok a dodato¢ne sivou farbou
zobrazeny pociato¢ny bod priamok

®m Kruh, kruhovy vyrez, stred kruhu, koncovy bod kruhu a smer
otacania. Dodato¢ne sivou farbou zobrazeny pociatocny bod a
polomer kruhu

Vyber a ulozenie poléh obrabania

Na vyber poléh obrabania musite pouzit dotykovu
pl6sku (touchpad) na klavesnici TNC alebo my$
pripojenu cez USB.

Aby sa vybrané polohy nachadzali v tesnej blizkosti,
pouzite funkciu priblizenia (Zoom).

Prip. zvolte zakladné nastavenie tak, aby TNC
zobrazovalo drahy nastroja, pozri "Zakladné
nastavenia", Strana 214.

Na volbu poléh obrabania su k dispozicii tri moznosti:

®  Samostatny vyber: Zelant polohu obrabania vyberiete
jednotlivymi kliknutiami mySou (pozri "Samostatny vyber",
Strana 223)

® Rychla volba poléh vitania pomocou oblasti oznagenej mySou:
Potiahnutim my3Sou cez oblast' vyberiete vSetky polohy vftania,
ktoré obsahuje ("Rychla volba poléh vftania pomocou oblasti
oznacenej mysou").

®m Rychla volba poléh vitania vlozenim priemeru: Prostrednictvom
zadania priemeru otvoru vyberiete vSetky vitacie polohy s tymto
priemerom, ktoré su obsiahnuté v subore DXF ("Rychla vofba
poldh vitania vloZzenim priemeru").
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér) 7.1

Samostatny vyber

» Aktivovanie reZimu na vyber polohy obrabania:
. TNC vypne vrstvu zobrazenu v lavom okne a

pravé okno je aktivované na vyber polohy

» Vyber polohy obrabania: Lavym tladidlom mysi
kliknite na pozadovany prvok: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitefné polohy obrabania, ktoré sa
nachadzaju na vybranom prvku. Kliknite na jednu
z hviezdiciek: TNC prevezme vybranu polohu
do lavého okna (zobrazi bodkovany symbol).
Ked kliknete na kruh, TNC prevezme stred kruhu
priamo ako polohu obrabania

» V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Zze znovu kliknete na dany prvok
v pravom okne, pri¢om vS8ak musite su¢asne
podrzat stlacené tlacidlo CTRL (kliknite v ramci
oznacenia)

» Ak chcete urcit polohu obrabania rozrezanim
dvoch prvkov, kliknite favym tlacidlom mySi na prvy
prvok: TNC zobrazi hviezdi¢kou volitelné polohy
obrabania

» Lavym tlacidlom mysSi kliknite na druhy prvok
(priamka, Uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC
prevezme priesecnik prvkov do lavého okna
(zobrazi bodkovany symbol)

» Vybrané polohy obrabania uloZte do schranky

e TNC, aby ste ich nasledne mohli viozit ako
polohovaci blok s vyvolanim cyklu do dialégového
nekoédovaného programu, alebo

=7 » UloZte vybrané polohy obrabania do suboru

LB bodov: TNC zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
méZzete vloZit cielovy adresar a lubovolny
nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto
znaky podciarkovnikom. Alternativne mozete
vybrat’ aj typ suboru: tabulka bodov (.PNT),
tabulka generatora vzorov (.HP) alebo dialégovy
nekoédovany program (.H). Po ulozeni pol6h
obrabania do dialégového nekdédovaného
programu vytvori TNC pre kazdu polohu obrabania
samostatny linearny blok s vyvolanim cyklu (L X ...
Y ... M99). Tento program mdzete preniest aj do
starych riadiacich systémov TNC a spracovat ho v
nich.

EnT » Potvrdenie vstupu: TNC ulozi obrysovy program
do adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor
DXF

» Ak chcete vybrat dalSie polohy obrabania, ktoré
- chcete ulozit do iného suboru: Stlacte ikonu na
zruSenie vybranych prvkov a vykonajte vyber
podla predchadzajuceho popisu
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v
nekédovanom texte

7.1 Spracovat’ udaje DXF (volitel'ny softvér)

Rychla vol'ba poldh vitania pomocou oblasti oznaéenej mysou

o » Aktivovanie reZimu na vyber polohy obrabania:
ol TNC vypne vrstvu zobrazenu v lavom okne a
pravé okno je aktivované na vyber polohy

» Stlacte klaves Shift na klavesnici a lavym tlacidlom
mysSi oznacte oblast, z ktorej ma TNC prevziat
vSetky stredy kruhov ako polohy vitania: TNC
zobrazi okno, ktoré umoznuije filtrovanie otvorov e
podra ich velkosti. e

» Urcite nastavenia filtra pozri "" a potvrdte ich
tlacidlom Pouzit: TNC prevezme vybrané polohy
do lavého okna (zobrazi bodkovany symbol)

» V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu potiahnete oblast, pricom
v8ak musite su€asne podrzat stlaCeny klaves
CTRL

» Vybrané polohy obrabania uloZte do schranky

T TNC, aby ste ich nasledne mohli vlozit ako
polohovaci blok s vyvolanim cyklu do dialégového
nekoédovaného programu, alebo

=i » UloZte vybrané polohy obrabania do suboru

LE bodov: TNC zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
moZete vlozit ciefovy adresar a fubovolny

nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto
znaky podciarkovnikom. Alternativne mozete
vybrat aj typ suboru: tabufka bodov (.PNT),
tabulka generatora vzorov (.HP) alebo dialégovy
nekodovany program (.H). Po ulozeni pol6h
obréabania do dialégového nekdédovaného
programu vytvori TNC pre kazdu polohu obrabania
samostatny linearny blok s vyvolanim cyklu (L X ...
Y ... M99). Tento program mézete preniest aj do
starych riadiacich systémov TNC a spracovat ho v
nich.

ENT » Potvrdenie vstupu: TNC ulozi obrysovy program
do adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor
DXF

» Ak chcete vybrat dalSie polohy obrabania, ktoré
= chcete uloZit do iného suboru: Stlaéte ikonu na
zru$enie vybranych prvkov a vykonajte vyber
podla predchadzajuceho popisu

550
1<<| < |BEMBBA] <= oiene
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér) 7.1

Rychla vol'ba poléh vitania vlozenim priemeru

» Aktivovanie reZimu na vyber polohy obrabania:
TNC vypne vrstvu zobrazenu v lavom okne a
pravé okno je aktivované na vyber polohy

» Otvorte Dialég pre zadanie priemeru: TNC
zobrazi prekryvacie okno, v ktorom mézete zadat
fubovolny priemer.

» Vlozte pozadovany priemer a potvrdte ho tladidlom
ENT: TNC vyhlada v subore DXF vloZeny priemer
a potom zobrazi okno, v ktorom je zvoleny
priemer, ktory najviac zodpoveda vami zvolenému
priemeru. Dodato¢ne mézete otvory filtrovat podla

velkosti L _ -

faRy
A2A

o
@ e CiHla

» Prip. urcite nastavenia filtra pozri ™" a potvrdte ich
tlacidlom Pouzit: TNC prevezme vybrané polohy
do lavého okna (zobrazi bodkovany symbol)

» V pripade potreby mdzZete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu potiahnete oblast, priom
v8ak musite su€asne podrzat’ stlateny klaves
CTRL

; » Vybrané polohy obrabania uloZte do schranky

S TNC, aby ste ich nasledne mohli vlozit ako
polohovaci blok s vyvolanim cyklu do dialégového
nekédovaného programu, alebo

= » UloZte vybrané polohy obrabania do suboru

LB bodov: TNC zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
mdbzZete vloZit cielovy adresar a lubovolny

nazov suboru. Zakladné nastavenie: Nazov
suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tieto
znaky podciarkovnikom. Alternativhe mozete
vybrat’ aj typ suboru: tabulka bodov (.PNT),
tabulka generatora vzorov (.HP) alebo dialogovy
nekoédovany program (.H). Po uloZeni pol6h
obrabania do dialégového nekdédovaného
programu vytvori TNC pre kazdu polohu obrabania
samostatny linearny blok s vyvolanim cyklu (L X ...
Y ... M99). Tento program mbzete preniest aj do
starych riadiacich systémov TNC a spracovat ho v
nich.

ENT » Potvrdenie vstupu: TNC ulozi obrysovy program
do adresara, v ktorom je takisto ulozeny aj subor
DXF

» Ak chcete vybrat dalSie polohy obrabania, ktoré
. chcete ulozit do iného suboru: Stlacte ikonu na
zru$enie vybranych prvkov a vykonajte vyber
podla predchadzajuceho popisu
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Programovanie: Prevzatie dat zo suborov DXF alebo obrysov v

nekédovanom texte

7.1 Spracovat’ udaje DXF (volite'ny softvér)

Nastavenia filtra

Po oznac&eni pol6h vitania pomocou rychlej vofby zobrazi TNC
prekryvacie okno, v ktorom je nalavo zobrazeny najmensi a
napravo najvacsi najdeny priemer otvoru. Pomocou tlagidiel pod
ukazovatefom priemeru mbzZete v lavej oblasti nastavit dolny a
v pravej oblasti horny priemer tak, aby ste mohli prevziat vami

poZadované priemery otvorov.
K dispozicii su nasledujuce tlacidla:
Nastavenia filtrov najmensich priemerov

Zobrazit najmensi najdeny priemer (zakladné
nastavenie)

Zobrazenie najbliz8ieho najdeného mensieho
priemeru

Zobrazenie najblizSieho najdeného vacésieho
priemeru

Zobrazit najvacsi najdeny priemer TNC
nastavi filter pre najmensi priemer na hodnotu,
ktora je nastavena na najvacsi priemer

.....

Zobrazit najmensi najdeny priemer TNC
nastavi filter pre najvacsi priemer na hodnotu,
ktora je nastavena na najmensi priemer

>>

e

=
o
=]
[V

<<

Zobrazenie najblizSieho najdeného mensieho
priemeru

Zobrazenie najblizSieho najdeného vacsieho
priemeru

s

Zobrazit najvacsi najdeny priemer (zakladné
nastavenie)

Pomocou volby Pouzit’ optimalizaciu drahy (zakladné nastavenie
je Pouzit optimalizaciu drahy) vytriedi TNC zvolené polohy
obrabania tak, aby podla moznosti nevznikli Ziadne nepotrebné
posuvy naprazdno. Drahu nastroja mdzZete zobrazit pomocou ikony
Zobrazit drahu nastroja, pozri "Zakladné nastavenia”, Strana 214.
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Spracovat’ udaje DXF (volitelny softvér) 7.1

Informacie o prvku

TNC zobrazi viavo dole na obrazovke suradnice polohy obrabania,
ktoru ste naposledy vybrali v lavom alebo pravom okne kliknutim
mySou.

Vratit’ akcie
Mbzete vratit posledné Styri akcie, ktoré ste vykonali v rezime na

vyber poléh obrabania. Na tento ucel mate k dispozicii nasledujuce
ikony:

Funkcia lkona

Vratit poslednu vykonanu akciu

Opakovat poslednu vykonanu akciu i

Funkcie mysi

Na zvacSenie a zmensenie mbzete pouzit mys nasledovne:

m  Ur€enie oblasti priblizenia tahanim mys$i pri stlaenom favom
tlaCidle mysi

= Ak pouzijete my$ s kolieskom, méZete ota€anim kolieska
priblizovat a oddialovat. Stred priblizenia lezi na mieste, na
ktorom sa prave nachadza ukazovatel mysi

®  Jednoduchym kliknutim na ikonu Lupa alebo dvojitym kliknutim
na prave tlacidlo mysi dosiahnete navrat do zakladného
zobrazenia

Aktualny nahlad mdzete posuvat pri stlaéenom prostrednom

tlacidle mysi.

Pri aktivnom rezime 3D mdzete pri stlacenom pravom tladidle mysi

otacat a naklapat nahlad.

Zru8enie vybranych poldh:

® Pri stlaéenom klavese Ctrl vyznacte lavym tlacidlom na mysi
oblast na opatovné zrusenie viacerych pol6h

® Pri stlacenom klavese Ctrl kliknite lavym tlac¢idlom na mysi na
oznacené polohy na opatovné zrusenie jednotlivych poléh
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Programovanie: Podprogramy a opakovania ¢asti programov
8.1 Oznacenie podprogramov a opakovani ¢asti programu

8.1 Oznac€enie podprogramov a
opakovani €asti programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mézZete nechat' vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania €asti programu zacinaju v obrabacom
programe znackou G98 L, ¢o je skratka pre LABEL (angl. navestie,
oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu ¢islo od 1 do 65535 alebo nazov, ktory
im urcite. Kazdé C&islo navestia, resp. kazdy nazov navestia smiete
v programe pouZit' len raz pomocou tlagidla LABEL SET alebo
vlozenim G98. Pocet vlozenych nazvov navesti je obmedzeny len
internou pamatou.

NepouZivajte Cislo navestia, resp. nazov navestia
viackrat!

Label 0 (G98 LO) oznacuje koniec podprogramu a smie sa preto
pouzit fubovolny pocet krat.
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Podprogramy 8.2

8.2 Podprogramy

Spoésob vykonavania

1 TNC vykond obrabaci program aZ po vyvolanie podprogramu %
Ln,0 '
2 Od tohto miesta spracovava TNC vyvolany podprogram az po ! @
koniec podprogramuG98 LO L L1.0
3 Nasledne pokracuje TNC vo vykonavani obrabacieho programu . <
blokom, ktory nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0 ' 1
' GO0 Z+100 M2
. G98 L1 * =
| % ®
+ G988 Lo *
v N99999 % ...

Upozornenia pre programovanie

® Hlavny program méze obsahovat fubovolné mnozstvo
podprogramov

® Podprogramy mézete vyvolavat [ubovolne ¢asto v flubovolnom
poradi

®m Podprogram nesmie vyvolavat sdm seba
®m Podprogramy programujte za blokom s M2, resp. M30

B Ak sa podprogramy nachadzaju v obrabacom programe pred
blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez
vyvolania

Programovanie podprogramu

e » Oznadte zaciatok: stlacte tlacidlo LBL SET

» Vlozte Cislo podprogramu. Ak chcete pouzit nazov
navestia: stlacte softvérové tlacidlo Ibl-nazov na
prechod do vloZenia textu

» Vlozenie obsahu

» Oznadte koniec: stlacte tlacidlo LBL SET a viozte
Gislo navestia 0
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Programovanie: Podprogramy a opakovania ¢asti programov
8.2 Podprogramy

Vyvolanie podprogramu

» Vyvolanie podprogramu: stlacte klaves LBL CALL

» Vlozte Cislo vyvolavaného podprogramu. Ak
chcete pouzit nazov NAVESTIA: stlacte softvérové
tlacidlo Ibl-name na prechod do vloZenia textu.

» Ak chcete vlozit ako ciefovu adresu Cislo
parametra retazca: stlacte softvérové tlacidlo QS,
systém TNC prejde nasledne na nazov navestia,
ktory je uvedeny v definovanom parametri retazca

G98 L 0 nie je povolené, pretoZze zodpoveda
vyvolaniu konca podprogramu.
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Opakovania €asti programu 8.3

8.3 Opakovania €asti programu

Navestie G98

Opakovania €asti programu zacinaju znackou G98 L. Opakovanie %
Casti programu je ukon&ené znackou Ln,m.

. G98 L1 *

R

L1,2 *
N99999 % ...

Spodsob vykonavania
1 TNC vykona obrabaci program az po koniec ¢asti programu
(Ln,m)

2 Nasledne zopakuje systém TNC Cast programu medzi
vyvolanym NAVESTIM a vyvolanim navestia Ln,m tolkokrét,
kolko ste uviedli v ramci parametra M

3 Potom pokracuje TNC v obrabacom programe

Upozornenia pre programovanie

= Cast programu moZete opakovat az 65 534-krat po sebe

= Casti programu vykona TNC v porovnani s naprogramovanym
poctom opakovani vZzdy o jedenkrat navyse, pretoZe prvé
opakovanie zacina po prvom obrabani.

Programovanie opakovania ¢asti programu

» Oznacte zaciatok: stlacte klaves LBL SET a
vlozte Cislo LABEL pre ¢ast programu, ktora sa
ma opakovat. Ak chcete pouzit nazov navestia:
stlacte softvérové tlacidlo Ibl-nazov na prechod do
vloZenia textu

» Vlozte Cast programu
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Programovanie: Podprogramy a opakovania ¢asti programov
8.3 Opakovania €asti programu

Vyvolanie opakovania ¢asti programu

» Vyvolanie Casti programu: stlacte tlaCidlo LBL
CALL

» Vlozte Cislo Casti programu, ktord sa méa opakovat.
Ak chcete pouzit nazov navestia: stlacte

softvérové tlacidlo LBL-NAME na prechod do
vloZenia textu

» Vlozte pocet opakovani REP a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.
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Lubovolny program ako podprogram 8.4

8.4 Lubovolny program ako podprogram
Spoésob vykonavania

Ak chcete naprogramovat variabilné vyvolania
programov v spojeni s parametrami retazcov, pouzite
funkciu SEL PGM.

1 TNC vykonava obrabaci program, az pokial funkciou %
nevyvolate iny obrabaci program

2 Nasledne vykona TNC vyvolany obrabaci program az po jeho
koniec

3 TNC potom pokracuje znovu vo vykonavani volajuceho
obrabacieho programu od bloku, ktory nasleduje za vyvolanim
programu

Upozornenia pre programovanie

®  Na vyvolanie lubovolného obrabacieho programu nepotrebuje
TNC Ziadne navestia

® Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych
funkcii M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom obrabacom
programe definovali podprogramy pomocou navesti, musite
funkcie M2, resp. M30 pouzivat prostrednictvom funkcie skoku
D09 PO1 +0 P02 +0 P03 99, aby ste zaistili nutené preskocenie
tejto Casti programu

B Vyvolany obrabaci program nesmie obsahovat vyvolanie % do
vyvolavajuceho programu (nekonecna slucka)
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Programovanie: Podprogramy a opakovania ¢asti programov

8.4 Lubovolny program ako podprogram

Vyvolanie Fubovolného programu ako podprogramu

PGM
CALL

PROGRAM

ZUOLIT
PROGRAM

=

236

» Vyber funkcii na vyvolanie programu: stlacte
tlacidlo PGM CALL

» Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM: TNC spusti
dialég na definovanie volaného programu. Nazov
cesty zadajte pomocou klavesnice na obrazovke
(tlacidlo GOTO) alebo

> Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT PROGRAM:
TNC zobrazi okno vyberu, v ktorom méozete vybrat
volany program, vyber potvrdte tlacidlom KONIEC

Ak vlozite len nazov programu, musi sa vyvolavany
program nachadzat' v rovnakom adresari ako volajuci
program.

Ak sa vyvolavany program nenachadza v rovhakom
adresari ako volajuci program, vloZte uplnu cestu,
napr. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vlozte za
nazvom programu typ suboru 1.

Lubovolny program mézete tieZ vyvolat pomocou
cyklu G39.

Parametre Q pdsobia pri % zasadne globalne.
Upozorfiujeme preto, ze zmeny v parametroch Q vo
vyvolanom programe sa prejavia aj vo vyvolavajucom
programe.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Transformacie suradnic, ktoré nadefinujete vo
volanom programe a ktoré cielene nezrusite, zostanu
zasadne aktivne aj pre volajuci program.
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8.5 Vnarania

Druhy vnoreni

® Vyvolania podprogramov v podprogramoch

® Opakovanie Casti programu v opakovanej ¢asti programu
® Vyvolania podprogramov v opakovaniach ¢asti programov
® Opakovania Casti programov v podprogramoch

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tiez vkladania) definuje, kolko dal$ich
podprogramov alebo opakovani ¢asti programu smu podprogramy
alebo opakované Casti programu obsahovat.

= Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 19

= Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 19,
pricom G79 ma ucinok ako vyvolanie hlavného programu

® Opakovania Casti programov mdzete vnarat bez obmedzeni

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

Vnarania

8.5

237



Podprogram v podprograme
Priklady blokov NC

Vykonanie programu
Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17
Podprogram UP1 sa vykona az po blok 39

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok 62. Koniec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z ktorého bol
vyvolany

Podprogram UP1 sa vykona od bloku 40 az po blok 45. Koniec
podprogramu UP1 a navrat do hlavného programu UPGMS

Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku 18 az po blok 35.
Néavrat do bloku 1 a koniec programu

w N =

N

()}

N
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Vnarania 8.5

Opakovat’ opakovania ¢asti programu
Priklady blokov NC

<
<
=
o
=}
o
3.
o
T
=
o
«Q
=
Q
3
c

-_—

Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27

Cast' programu medzi blokom 27 a blokom 20 sa zopakuje 2-
krat

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 az po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje 1-
krat (obsahuje opakovanie ¢asti programu medzi blokom 20 a
blokom 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 az po blok 50.
Navrat do bloku 1 a koniec programu

N

A W

()]
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Programovanie: Podprogramy a opakovania €asti programov
8.5 Vnarania

Opakovanie podprogramu
Priklady blokov NC

<
<
=
o
=}
o
3.
o
T
=
o
«Q
=
Q
3
c

-_—

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok 11

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom 12 a blokom 10 sa opakuje 2-krat:
Podprogram 2 sa zopakuje 2-krat

Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 az po blok 19.
Néavrat do bloku 1 a koniec programu

w N

N

N
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Priklady programovania 8.6

8.6 Priklady programovania

Priklad: Frézovanie obrysu v niekolkych prisuvoch

Priebeh programu: Y
Predpolohovanie nastroja na hornd hranu obrobku
Prirastkové vlozenie prisuvu

Frézovanie obrysu

Opakovanie prisuvu a frézovania obrysu

100

75

30
20

20 50 75 100
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8 Programovanie: Podprogramy a opakovania €asti programov
8.6 Priklady programovania

Priklad: Skupiny dier

Priebeh programu:
Nabeh na skupinu dier v hlavnom programe

Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1) v hlavhom
programe

Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 1 len
raz
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Priklady programovania 8.6

Priklad: Skupina dier niekolkymi nastrojmi

Priebeh programu:

®  Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

® Vyvolanie kompletného vitacieho planu (podprogram
1) v hlavhom programe

® Nabeh na skupinu dier (podprogram 2) v
podprograme 1

®m Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 2 len
raz
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Programovanie: Podprogramy a opakovania €asti programov
8.6 Priklady programovania

N
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Programovanie: Parametre Q
9.1 Princip a prehlad funkcii

9.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov mézete jednym obrabacim programom
definovat’ celé skupiny dielov. Dosiahnete to tak, Ze namiesto
Ciselného udaja zadate zastupny parameter: parameter Q.

Parametre Q sa daju pouzit napriklad pre

® hodnoty suradnic,

B posuvy,

m otacky,

® (daje cyklov.

Okrem toho mézete pomocou parametrov Q naprogramovat
obrysy, ktoré su popisané pomocou matematickych funkcii, alebo

riadit vykonavanie obrabacich krokov v zavislosti od splnenia
logickych podmienok.

Parametre Q su oznacené pismenom a €islom od 0 do 1999. K
dispozicii su parametre s rozliénymi funkciami, pozri nasledujicu

tabulku:
Vyznam Rozsah
Volne pouzitelné parametre su globalne Q0 az Q99

ucinné pre vsetky programy ulozené v
pamati systému TNC, ak nemdze dojst k
prekryvaniu s cyklami SL

Parametre pre Specialne funkcie systému Q100 az Q199
TNC

Parametre pouZzivané predovsetkym pre Q200 az Q1199
cykly vSeobecne, ktoré su ucinné pre
vSetky programy uloZzené v paméati TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre Q1200 az Q1399
cykly vyrobcu, ktoré su u€inné globalne

pre v8etky programy uloZené v pamati

TNC V pripade potreby je nevyhnutna

konzultacia s vyrobcom stroja alebo s jeho

predajcom

Parametre pouzivané predovsetkym pre Q1400 az Q1499
cykly vyrobcu Call-Aktive, ktoré su ucinné

vSeobecne pre vSetky programy ulozené v

pamati TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre Q1500 az Q1599
cykly vyrobcu Def-Aktive, ktoré su ucinné

v8eobecne pre vSetky programy uloZzené v

pamati TNC
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Vyznam Rozsah

Volne pouzitefné parametre vSeobecne Q1600 az Q1999
ucinné pre vsetky programy ulozené v

pamati TNC.

Princip a prehlad funkcii

Volne pouzitelné parametre QL U¢€inné len QLO az QL499
lokalne v rdmci programu

Volne pouzitelné parametre QR, trvalo QRO az QR499
ucinné (remanent), aj po vypadku
elektrického prudu

Okrem toho mate k dispozicii aj parametre QS (S vo vyzname
String = retazec), pomocou ktorych sa v systéme TNC daju
spracovat’ aj texty. Principialne platia pre parametre QS rovnaké
rozsahy ako pre parametre Q (pozri tabulku hore).

Upozorfiujeme, Ze aj pri parametroch QS je rozsah
QS100 az QS199 vyhradeny pre interné texty.
Miestne parametre QL su u¢inné len v ramci
programu a neprevezmu sa pri vyvolani programu
ani do makier.

Pokyny na programovanie

Parametre Q a Ciselné hodnoty mézete vkladat do programu
zmieSane.

Parametrom Q mézete priradit Ciselné hodnoty v rozsahu

-999 999 999 az +999 999 999. Vstupny rozsah je obmedzeny

na maximalne 16 znakov, z toho je az 9 miest pred desatinnou
Ciarkou. Interne dokaze systém TNC vypocitat’ Ciselné hodnoty az
do vysky 101

Parametrom QS moézete priradit maximalne 254 znakov.

TNC priradi niektorym parametrom Q a QS

E> automaticky vzdy rovnaké udaje, napr. k parametru
Q108 aktualny polomer nastroja, pozri " Vopred
obsadené parametre Q", Strana 296.

TNC interne uloZi €iselné hodnoty v binarnom
Ciselnom formate (norma IEEE 754). Kvoli pouzitiu
tohto normalizovaného formatu sa niektoré
desatinné Cisla nedaju binarne zobrazit so 100 %
presnostou (chyba pri zaokruhlovani). Nezabudajte
na tuto skuto€nost najma pri pouzivani obsahov
vypocitanych Q parametrov pri skokovych prikazoch
alebo polohovaniach.
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Programovanie: Parametre Q
9.1 Princip a prehlad funkcii

Vyvolanie funkcii parametrov Q

Pocas vkladania obrabacieho programu stlacte tlacidlo Q (v poli pre
Ciselné vstupy a vyber osi pod tlagidlom +/-). TNC potom zobrazi
nasledujuce softvérové tlacidla:

Skupina funkcii Softvérové Strana
tlacidlo
Zakladné matematické funkcie o 250
Uhlové funkcie TRIEON. 252
Rozhodovanie ked/potom, 253
skoky SKOKY
Iné funkcie — 255
Priame vkladanie vzorcov 281
Funkcia na obrabanie — Pozri priru¢ku
zZlozitych obrysov vZORES pouzivatela Cykly

Po definovani alebo priradeni parametra Q zobrazi
E> systém TNC softvérové tlacidla Q, QL a QR. Tymito
softvérovymi tlagidlami vyberiete najskor pozadovany
typ parametra a nasledne zadate &islo parametra.
Ak ste pripojili USB klavesnicu, mézete stladenim
klavesu Q priamo otvorit’ dialég na vloZenie vzorca.
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Skupiny dielov — parametre Q namiesto €iselnych hodnét 9.2

9.2 Skupiny dielov — parametre Q
namiesto ¢iselnych hodnét

Pouzitie
Pomocou parametrickej funkcie Q DO: PRIRADENIE mdbzete priradit

k parametrom Q c&iselné hodnoty. Potom pouzite v obrabacom
programe namiesto €iselnej hodnoty parameter Q.

Priklady blokov NC

Pre skupiny dielov naprogramujte napr. charakteristické rozmery
obrobku ako parametre Q.

Na obrabanie jednotlivych dielov potom priradite ku kazdému z
tychto parametrov prislusnu &iselnd hodnotu.

Priklad: valec pomocou parametrov Q

Polomer valca: R=Q1

Vyska valca: H=Q2

Valec Z1: Q1 =+30
Q2 =+10

Valec Z2: Q1=+10 Q1
Q2 = +50

02
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Programovanie: Parametre Q
9.3

9.3 Popis obrysov zakladnymi

matematickymi funkciami

Pouzitie

Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami

Pomocou parametrov Q méZete naprogramovat' v obrdbacom

programe zakladné matematické funkcie:

» Vyber funkcie parametra Q: Stlacte tlacidlo Q (v poli pre Ciselné
vstupy, vpravo). Lista softvérovych tlacidiel zobrazi funkcie

parametrov Q

» Vyberte z?kladné ’matematické funkcie: Stlacte softvérove
tlagidlo ZAKLADNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujuce

softvérové tladidla:

Prehfad

Funkcia
D00: PRIRADENIE

napr. DOO Q5 PO1 +60 *
Priame priradenie hodnoty

Softvérové
tlacidlo

Do

DO1: SUCET
napr. DO1 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *
Vytvorenie suctu z dvoch hodnét a priradenie

D1
X + Vv

D02: ODCITANIE
napr. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Vytvorenie rozdielu z dvoch hodnbt a priradenie

D2

D03: NASOBENIE
napr. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Vytvorenie sucinu z dvoch hodnét a priradenie

D3
X ¥ ¥

D04: DELENIE napr. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
Vytvorenie podielu z dvoch hodn6ét a priradenie
Zakazané: delenie 0!

D4
o .

D05: ODMOCNINA napr. D05 Q50 P01 4 *
Vytvorenie odmocniny Cisla a priradenie Zakazané:
odmocnina zo zapornej hodnoty!

Vpravo od znaku ,=* mbzete vlozit:
m dve Cisla,

® dva parametre Q,

B jedno Cislo a jeden parameter Q.

DS
obpMocC .

K parametrom Q a €iselnym hodnotam v rovniciach mozete pridat

znamienko.

250
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Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami 9.3

Naprogramovanie zakladnych aritmetickych operacii

Priklad 1
n > Vyber funkcii parametrov Q: stlacte tlacidlo Q Programové bloky v TNC
N17 DOO Q5 PO1 +10 *
ZL. » Vyberte zakladné matematické funkcie: stlacte N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *
FUNK. softvérové tlacidlo ZAKLADNE FUNKCIE
o » Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: stlacte
X = v softvérové tladidlo DO X=Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

ENT > Viozte 12 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

ENT > Viozte 10: Q5 priradte Ciselnd hodnotu 10 a vstup
potvrdte tladidlom ENT.

Priklad 2

n » Vyber funkcii parametrov Q: stlacte tlacidlo Q
L » Vyberte zakladné matematické funkcie: stlacte
softvérové tlacidlo ZAKLADNE FUNKCIE
e » Vyber funkcie parametrov Q NASOBENIE: stlaéte
X x v softvérové tlaCidlo D3 X * Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

ENT » Vlozte 12 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Nt » VlozZte Q5 ako prvu hodnotu a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT.

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Nt » Vlozte 7 ako druhu hodnotu a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.
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Programovanie: Parametre Q
9.4 Trigonometrické funkcie

9.4 Trigonometrické funkcie
Definicie

Sinus: sina = alc

Kosinus: cos a = b/c

Tangens: tan a = a/b = sin a/cos a
Pritom je

® ¢ strana protifahla pravému uhlu (prepona)

® 3 strana protilahla uhlu a

® b tretia strana (odvesna)

Z tangenty méze TNC zistit uhol:

a = arctan (a/b) = arctan (sin a/cos a)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Okrem toho plati:

a2 +b2=c2(kdea2=axa)

c=+ (a?+b?

Programovanie uhlovych funkcii

Trigonometrické funkcie sa zobrazia po stlaceni softvérového
tlaCidla TRIGON---FUNKC. TNC zobrazi softvéroveé tlacidla v
nasledujucej tabulke.

Programovanie: porovnaijte ,Priklad: Naprogramovanie zakladnych
aritmetickych operacii*

Funkcia Softvérové
tla€idlo

DO06: SINUS =

napr. D06 Q20 PO1 'Q5 * SINCO

Urcenie sinusu uhla v stupnfioch (°) a priradenie

DO7: KOSINUS

napr. D07 Q21 PO1 'Q5 * €oS0X)

Urcenie kosinusu uhla v stuprfioch (°) a priradenie

DO8: ODMOCNINA ZO SUCTU DRUHYCH =
MOCNIN x Len v
napr. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *

Vytvorenie dizky z dvoch hodnét a priradenie

D13: UHOL -
napr. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 * X Ang v
Urc€enie uhla pomocou arctan z dvoch stran
alebo sin a cos uhla (0 < uhol < 360°) a
priradenie
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Rozhodnutia ak/potom s parametrami Q

9.5 Rozhodnutia ak/potom s
parametrami Q

Pouzitie

Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava systém

TNC jeden parameter Q s inym parametrom Q alebo s Ciselnou
hodnotou. Ak je podmienka splnena, pokracuje TNC v obrabacom
programe na navesti, ktoré je naprogramované za danou
podmienkou (Label pozri "Oznaéenie podprogramov a opakovani
Casti programu”, Strana 230). Ak podmienka nie je splnena, vykona
TNC nasledujuci blok.

Ak chcete vyvolat iny program ako podprogram, naprogramujte za
navestim vyvolanie programu prostrednictvom %.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je splnena vzdy
(= nepodmienene), napr.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programovanie rozhodovania ked/potom

Rozhodovanie ked/potom sa zobrazi po stlaeni softvérového
tlaCidla SKOKY. TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Funkcia Softvérové
tlacidlo
D09: AK SA ROVNA, SKOK m

napr. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 ,,UPCAN25“ * X Ea Y
Ak su obe hodnoty alebo parametre rovné, skok
na uvedené navestie

D10: AK SA NEROVNA, SKOK =
napr. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 * IF X NE ¥
Ak nie su obe hodnoty alebo parametre rovné,

skok na uvedené navestie

D11: AK JE VYSSIA, SKOK
napr. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 * R
Ak je prva hodnota alebo parameter vysSia ako

druha hodnota alebo parameter, skok na uvedené

navestie
D12: AK JE NIZSIA, SKOK e
napr. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 ,,ANYNAME* * e

Ak je prva hodnota alebo parameter nizSia ako
druha hodnota alebo parameter, skok na uvedené
navestie
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Programovanie: Parametre Q
9.6 Kontrola a zmena parametrov Q

9.6 Kontrola a zmena parametrov Q
Postup
Parametre Q mozete kontrolovat’ a aj menit’ vo vietkych R o ——
prevadzkovych rezimoch. ISl
» V prip. potreby preruste vykonavanie programu (napr. stlaéte 17 Lot 15
7 v P - v v 18 L IX-0.1 RO FMAX
externé tlaCidlo STOP a softvérové tlaCidlo INTERNY STOP), 19 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT
20 CYCL DEF 11.1 €q.z0znam parametrov
resp. zastavte test programu | P—
i
o » Vyvolanie funkcii parametrov Q: stlacte softvérove Sl e
v v s
INFO tlacidlo Q INFO, resp. tlacidlo Q LS,
: & 0 [ stomo |
> TNC zobrazi zoznam vSetkych parametrov a 1 = =
prislusnych aktualnych hodnét. PoZzadovany @ -100.072 +0.000
parameter vyberte tlaCidlami so Sipkami alebo T — T — —
tlaCidlom GOTO. S—— —— "_}ﬁ‘* RN

» Ak chcete zmenit hodnotu, stlacte softvérové
tlacidlo EDITOVAT AKTUALNE POLE, viozte novu
hodnotu a vstup potvrdte tlacidlom ENT

» Ak nechcete menit hodnotu, stladte softvérové
tlagidlo AKTUALNA HODNOTA alebo ukongite
dialég stlacenim tlacidla KONIEC

Parametre, ktoré pouziva TNC interne v cykloch,
obsahuju komentare.

Ak chcete skontrolovat alebo zmenit parametre
retazca (string), stlacte softvérové tlacidlo Zobrazit’
parametre q QL QR gs. TNC nasledne zobrazi
prislusny typ parametra. VyS$sie popisané funkcie
platia rovnako.

Vo vSetkych prevadzkovych rezimoch (okrem prevadzkového
rezimu Programovanie) mézete parametre Q zobrazit' aj v
pridavnom zobrazeni stavu.

» V prip. potreby preruste vykonavanie programu (napr. stlacte
externé tlacidlo STOP a softvérové tlacidlo INTERNY STOP),
resp. zastavte test programu

> Vyvolajte liStu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky
sTAU > Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRAML zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici
obrazovky stavovy formular Prehlad
o » Stlacte softvérové tlacidlo STAV PARAMETRA Q
a » Stlacte softvérove tlacidlo ZOZNAM PARAMETROV
PARANETR. Q

» TNC otvori prekryvajice okno, v ktorom mézete
zadat pozadovany rozsah pre zobrazenie
parametrov Q, resp. parametrov retazca. Viacero
parametrov Q vlozte s Ciarkami (napr. 1,2,3,4).
Zobrazované rozsahy definujte so spojovnikom
(napr. Q 10-14)
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9.7 Pridavné funkcie

Prehlad

Pridavné funkcie sa zobrazia po stla¢eni softvérového tlacidla
SPECIALNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujice softvérové

tlacidla:

Funkcia Softvérové Strana
tlacidlo

D14:ERROR " 256

Vygenerovanie chybovych hlaseni cHven =

D19:PLC = 269

Prenesenie hodn6t do PLC PLC=

D29:PLC o 270

Prenesenie az 6smych hodn6t do PLC PLC LIST=

D37:EXPORT 270

Exportovanie lokalnych parametrov Q
alebo parametrov QS do volajuceho
programu
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Programovanie: Parametre Q
9.7 Pridavné funkcie

D14: Vygenerovanie chybovych hlaseni

Pomocou funkcie D14 mdzete nechat generovat chybové hldsenia
riadené programom, ktoré su predprogramované vyrobcom stroja,
resp. spolo¢nostou HEIDENHAIN: Ak sa TNC pocas vykonavania
alebo testu programu dostane k bloku s hodnotou D14, prerusi
Cinnost a vygeneruje hlasenie. Potom musite program znovu
spustit. Cisla chyb: pozri tabulku.

Rozsah ¢cisel chyb Standardny dialég

0...999 Dialég Specificky pre dany stroj

1000... 1199 Interné chyboveé hlasenia (pozri
tabulku)

Priklad bloku NC
TNC ma vypisat hlasenie, ktoré je ulozené pod Cislom chyby 1000
N180 D14 PO1 1000 *

Chybové hlasenie vopred obsadené firmou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vreteno?

1001 Chyba os nastroja

1002 Polomer nastroja je prilis maly
1003 Polomer nastroja je prili§ velky
1004 PrekroCenie pracovného rozsahu
1005 Chybna vychodiskova poloha
1006 NATOCENIE nie je dovolené
1007 FAKTOR MIERKY nie je dovoleny
1008 ZRKADLENIE nie je dovolené
1009 POSUNUTIE nie je dovolené
1010 Chyba posuv

1011 Chybna vstupna hodnota

1012 Chybné znamienko

1013 Uhol nie je dovoleny

1014 Bod dotyku nie je dosiahnutelny
1015 Prili§ vela bodov

1016 Rozporny vstup

1017 CYKLUS neuplny

1018 Chybne definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky

1021 Korektura polomeru nie je definovana
1022 Nie je definované zaoblenie

1023 Prili§ velky polomer zaoblenia
1024 Nie je definovany Start programu
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Cislo chyby Text

1025 Prili§ hlboké vnorenie

1026 Chyba vztah uhla

1027 Nie je definovany obrabaci cyklus

1028 Prili§ mala Sirka drazky

1029 Prili§ maly vyrez

1030 Q202 nie je definovany

1031 Q205 nie je definovany

1032 Vlozit Q218 vacsi ako Q219

1033 CYCL 210 nie je dovoleny

1034 CYCL 211 nie je dovoleny

1035 Q220 je prilis velky

1036 Vlozit Q222 vacsi ako Q223

1037 Vlozit Q244 vacsi ako 0

1038 Vlozit Q245 iny ako Q246

1039 Rozsah uhla vlozit’ < 360°

1040 Vlozit Q223 vacsi ako Q222

1041 Q214: 0 nie je dovolena

1042 Nie je definovany smer posuvu

1043 Nie je aktivna ziadna tabulka nulovych
bodov

1044 Chybna poloha: Stred 1. osi

1045 Chybna poloha: Stred 2. osi

1046 Diera prili§ mala

1047 Diera prili§ velka

1048 Vy¢&nelok prili§ maly

1049 Vyé&nelok prilis velky

1050 Prili§ maly vyrez: Opravit 1.A.

1051 Prilis maly vyrez: Opravit 2.A.

1052 Prilis velky vyrez: Nepodarok 1.A.

1053 Prili§ velky vyrez: Nepodarok 2.A.

1054 Prili§ maly vy&nelok: Nepodarok 1.A.

1055 Prilis maly vy&nelok: Nepodarok 2.A.

1056 Prili§ velky vy€nelok: Opravit 1.A.

1057 Prilis velky vy&nelok: Opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Chyba max. rozmeru

1059 TCHPROBE 425: Chyba min. rozmeru

1060 TCHPROBE 426: Chyba max. rozmeru

1061 TCHPROBE 426: Chyba min. rozmeru

1062 TCHPROBE 430: Priemer prili§ velky
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Programovanie: Parametre Q
9.7 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text

1063 TCHPROBE 430: Priemer prili§ maly

1064 Nie je definovana os merania

1065 Prekro€ena tolerancia zlomenia nastroja

1066 Vlozit Q247 iné ako 0

1067 Hodnotu Q247 vlozit vysSiu ako 5

1068 Tabulka nulovych bodov?

1069 Druh frézovania Q351 sa pri zadavani
nesmie rovnat 0

1070 Zmensit' hibku zavitu

1071 Vykonat kalibraciu

1072 Prekroc€enie tolerancie

1073 Je aktivny prechod na blok

1074 ORIENTACIA nie je dovolena

1075 3DROT nie je dovolené

1076 3DROT aktivovat

1077 Vlozit zapornu hibku

1078 Q303 nie je definovany v meracom cykle!

1079 Os nastroja nie je povolend

1080 Vypocitana hodnota je chybna

1081 Meracie body si odporuju

1082 Nespravne vlozZenie bezp. vysky

1083 Hibka zanorenia je rozporna

1084 Nedovoleny obrabaci cyklus

1085 Riadok je schraneny proti zapisu

1086 Pridavok je va&si ako hibka

1087 Nie je definovany vrcholovy uhol

1088 Udaje si odporuju

1089 Poloha drazky 0 nie je povolena

1090 Vlozit prisuv iny ako 0

1091 Prepnutie Q399 nepovolené

1092 Nastroj nedefinovany

1093 Nedovolené €. nastroja

1094 Nedovoleny nazov nastroja

1095 Volitelny softvér nie je aktivny

1096 Nie je mozné obnovit kinematiku

1097 Funkcia nie je dovolena

1098 Rozmery polovyrobku si odporuju

1099 Merana poloha nepovolena

1100 Pristup ku kinematike nie je mozny
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1101 Pol. merania nie je v obl. posuvu
1102 Kompen. predvolby nie je mozna
1103 Polomer nastroja je prilis velky

1104 Spbsob zanorenia nie je mozny
1105 Nespravne definovany zanaraci uhol
1106 Nedefinovany uhol otvorenia

1107 Prili§ velka Sirka drazky

1108 Faktory mierky nie su rovnaké

1109 Nastrojové udaje nekonzistentné
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Programovanie: Parametre Q
9.7 Pridavné funkcie

D18: Citanie systémovych udajov

Pomocou funkcie D18 mézete Citat’ systémové udaje a ukladat ich
v parametroch Q. Vyber systémovych udajov sa vykona pomocou
Cisla skupiny (ID-¢.), €isla a pripadne pomocou indexu.

Nazov skupiny, ID-C. Cislo Index Vyznam
Informacie o programe, 10 3 - Cislo aktivneho obrabacieho cyklu
103 Cislo parametra Relevantné v ramci cyklov NC; na zistenie,
Q ¢i bol parameter Q uvedeny v IDX explicitne

zadany v prislusnej CYCLE DEF.

—_
1

Adresy systémovych skokov, Navestie, na ktoré sa ma pri M2/M30 vykonat

13 skok namiesto ukoncenia aktualneho
programu, hodnota = 0: M2/M30 ma normalny
ucinok

2 - Navestie, na ktoré sa ma pri FN14: ERROR,
s reakciou NC-CANCEL, vykonat skok
namiesto prerudenia programu s chybou.
Cislo chyby naprogramované v prikaze FN14
mbéZete nacitat’ v ID992 NR14. Hodnota = O:
FN14 m& normalny uginok.

3 - Navestie, na ktoré sa ma pri internej chybe
servera (SQL, PLC, CFG) vykonat skok
namiesto prerudenia programu s chybou.
Hodnota = 0: Chyba servera ma normalny

ucinok.
Stav stroja, 20 1 - Cislo aktivneho nastroja
2 - Cislo pripraveného nastroja

- Aktivna os nastroja
0=X,1=Y,2=2,6=U,7=V,8=W

4 - Naprogramované otacky vretena
- Aktivny stav vretena: -1 = nedefinovany, 0 =
M3 aktivny,
1 = M4 aktivny, 2 = M5 podla M3, 3 = M5
podla M4

- Prevodovy stuperi

- Stav chladiacej kvapaliny: 0 = vypnuta, 1 =

zapnuta
9 - Aktivny posuv
10 - Index pripraveného nastroja
11 - Index aktivneho nastroja
Udaje kanala, 25 1 - Cislo kanala
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Pridavné funkcie 9.7

Néazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam

Parametre cyklu, 30 1 - Bezpecnostna vzdialenost aktivheho
obrabacieho cyklu

2 - Hibka vftania/frézovania aktivneho
obrabacieho cyklu

- Hibka prisuvu aktivneho obrabacieho cyklu

N
1

Posuv prisuvu do hibky aktivneho
obrabacieho cyklu

- Prva dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu

- Druha dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu

Prva dizka strany cyklu drazky

- Druha dizka strany cyklu drazky

- Polomer cyklu kruhového vyrezu

=21 OO N| OO,
1

0 - Posuv pri frézovani aktivneho obrabacieho
cyklu

11 - Zmysel otaCania aktivneho obrabacieho cyklu

12 - Casovy prestoj aktivneho obrabacieho cyklu

13 - Stupanie zavitu v cykle 17, 18

14 - Pridavok na dokoncéovanie aktivheho
obrabacieho cyklu

15 - Uhol vyhrubovania aktivheho obrabacieho
cyklu

21 - Snimaci uhol

22 - Snimacia draha

23 - Snimaci posuv

Modalny stav, 35 1 - Kotovanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)

Udaje pre tabulky SQL, 40 Kod vysledku pre posledny prikaz SQL

(@3

Udaje z tabulky nastrojov, 50 . nastroja Dizka nastroja

X

. nastroja Polomer nastroja

X

. nastroja Polomer nastroja R2

. nastroja Pridavok na dizku nastroja DL

(@]

. nastroja Pridavok na polomer nastroja DR

X

. nastroja Pridavok na polomer nastroja DR2

X

. nastroja Nastroj blokovany (0 alebo 1)

O N Ol WINI~~
(@]

C. nastroja Cislo sesterského nastroja
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Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam

9 C. nastroja Maximalna Zivotnost TIME1

10 C. nastroja Maximalna Zivotnost TIME2

11 C. nastroja Aktualny €as pouzivania CUR. TIME

12 C. nastroja Stav PLC

13 C. néastroja Maximalna dizka reznej hrany LCUTS

14 C. nastroja Maximalny uhol zanorenia ANGLE

15 C. nastroja TT: Pocet reznych hran CUT

16 C. nastroja TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL

17 C. nastroja TT: Tolerancie opotrebenia polomeru RTOL

18 C. néastroja TT: Smer otacania DIRECT (0 = kladny/-1 =
zaporny)

19 C. nastroja TT: Presadenie roviny R-OFFS

20 C. nastroja TT: Presadenie dizky L-OFFS

21 C. nastroja TT: Tolerancia zlomenia dizky LBREAK

22 C. nastroja TT: Tolerancia zlomenia polomeru RBREAK

23 C. nastroja Hodn. PLC

25 C. nastroja Presadenie stredu dotykového hrotu vo
vedlajSej osi CAL-OF,

26 C. nastroja Uhol vretena pri kalibracii CAL-ANG

27 C. nastroja Typ nastroja pre tabulku miest

28 C. néastroja Maximalne otadky NMAX

32 C. nastroja Vrcholovy uhol TANGLE

34 C. nastroja Zdvihnutie povolené LIFTOFF (0 = nie, 1 =
ano)

35 C. nastroja Tolerancia opotrebenia na polomere R2TOL

37 C. nastroja Prislusny riadok v tabufke snimacieho
systému

38 C. nastroja Casova pediatka posledného pouzitia

Data z tabulky miest, 51 1 C. miesta Cislo nastroja

2 C. miesta Specialny nastroj: 0 = nie, 1 = ano

3 C. miesta Pevné miesto: 0 = nie, 1 = ano

4 C. miesta Zablokované miesto: 0 = nie, 1 = ano

5 C. miesta Stav PLC
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Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Miesto naprogramované 1 - Cislo nastroja T
priamo po TOOL CALL, 60
2 - Aktivna os nastroja
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Otacky vretena S
4 - Pridavok na diZzku nastroja DL
5 - Pridavok na polomer nastroja DR
6 - Automaticky TOOL CALL
0 =ano, 1 = nie
7 - Pridavok na polomer nastroja DR2
8 - Index nastroja
9 - Aktivny posuv
Hodnoty naprogramované 1 - Cislo nastroja T
priamo po TOOL DEF, 61
2 - Dizka
3 - Polomer
4 - Index
5 - Udaje nastroja naprogramované v TOOL
DEF
1 =4ano, 0 = nie
Aktivna korekcia nastroja, 1 1 =bez pridavku  Aktivny polomer
200 na obrabanie
2 = s pridavkom
na obrabanie
3 = s pridavkom
na obrabanie a
pridavkom na
obrabanie z
TOOL CALL
2 1 = bez pridavku  Aktivna dizka
na obrabanie
2 = s pridavkom
na obrabanie
3 = s pridavkom
na obrabanie a
pridavkom na
obrabanie z
TOOL CALL
3 1 = bez pridavku Zaoblovaci polomer R2
na obrabanie
2 = s pridavkom
na obrabanie
3 = s pridavkom
na obrabanie a
pridavkom na
obrabanie z
TOOL CALL
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Néazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Aktivne transformacie, 210 1 - Zakladné natoCenie — ru¢ny prevadzkovy
rezim
2 - Naprogramované natocenie cyklom 10
3 - Aktivna os
zrkadlenia

0: Zrkadlenie nie je aktivne

+1: Zrkadlenie osi X

+2: Zrkadlenie osi Y

+4: Zrkadlenie osi Z

+64: Zrkadlenie osi U

+128: Zrkadlenie osi V

+256: Zrkadlenie osi W

Kombinacie = sucet jednotlivych osi

Aktivny faktor mierky osi X

Aktivny faktor mierky osi Y

Aktivny faktor mierky osi Z

Aktivny faktor mierky osi U

Aktivny faktor mierky osi V

Aktivny faktor mierky osi W

3D-ROT os A

3D-ROT os B

3D-ROT os C

o|loa|lalalalsa|a|r|a]r
WIN|[ | O[O N WIN| -

Aktivne/neaktivne (-1/0) naklopenie roviny
obrabania v niektorom prevadzkovom rezime
Vykonavanie programu

7 - Aktivne/neaktivne (-1/0) naklopenie roviny
obrabania v niektorom ru¢énom prevadzkovom
rezime

Aktivne posunutie nulového 2 1 Os X
bodu, 220

OsY

OsZ

Os A

Os B

OsC

Os U

OsV

O O N OO bW |DN

OsW
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Pridavné funkcie 9.7

Vyznam

Zaporny softvérovy koncovy spinac osi 1 az 9

1az9

Kladny softvérovy koncovy spina¢ osi 1 az 9

(o3

Rozsah posuvu, 230 2 1az9
3
5

Zapnutie alebo vypnutie softvérového
koncového spinaca:
0 =zap., 1 = vyp.

Pozadovana poloha v 1 1
systéme REF, 240

Os X

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

OsW

O | N[Ol d~ WIDN

Aktualna poloha v aktivnom 1
suradnicovom systéme, 270

Os X

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

OO N ol WOW|DN

OsW
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Nazov skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
Spinacia dotykova sonda 50 1 Typ snimacieho systému
TS, 350
2 Riadok v tabulke snimacieho systému
51 - Uginna dizka
52 1 Uginny polomer guldeky
2 Polomer zaoblenia
53 1 Presadenie stredu (hlavna os)
2 Presadenie stredu (vedlajSia os)
54 - Uhol orientacie vretena v stupfioch
(presadenie stredu)
55 1 Rychloposuv
2 Posuv merania
56 1 Maximalna drdha merania
2 Bezpec&nostna vzdialenost
57 1 Orientacia vretena je mozna: 0 = nie, 1 = ano
2 Uhol orientacie vretena
Stolova dotykova sonda TT 70 1 Typ snimacieho systému
2 Riadok v tabulke snimacieho systému
71 1 Stred v hlavnej osi (systém REF)
2 Stred vo vedlajSej osi (systém REF)
3 Stred v osi nastroja (systém REF)
72 - Polomer kotucika
75 1 Rychloposuv
2 Posuv merania pri stojacom vretene
3 Posuv merania pri rotujucom vretene
76 1 Maximalna draha merania
2 Bezped&nostna vzdialenost na meranie dizky
3 Bezpec&nostna vzdialenost na meranie
polomeru
77 - Otacky vretena
78 - Smer snimania

266 TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015



Pridavné funkcie 9.7

Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Vztazny bod z cyklu 1 1az9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu
snimacieho systému, 360 (X,Y,Z,AB,C, snimacieho systému, resp. posledny
U, Vv, w) bod dotyku z cyklu 0 bez korekcie dizky
dotykového hrotu alebo s korekciou polomeru
dotykového hrotu (suradnicovy systém
obrobku)
2 1az9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu
X,Y,Z A B,C, snimacieho systému, resp. posledny bod
U, Vv, W) dotyku z cyklu 0 bez korekcie dizky a
polomeru dotykového hrotu (suradnicovy
systém stroja)
3 1az9 Vysledok z merania cyklov snimacieho
(X,Y,Z,A B,C, systému 0 a 1 bez korekcie dizky a polomeru
U, Vv, w) dotykového hrotu
4 1az9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu
(X,Y,Z, A B,C, shimacieho systému, resp. pos[edny bod
U, VvV, W) dotyku z cyklu 0 bez korekcie dlzky a
polomeru dotykového hrotu (suradnicovy
systém obrobku)
10 - Orientacia vretena
Hodnota z aktivnej tabulky Riadok  Stipec Nacitat hodnoty
nulovych bodov v aktivnom
suradnicovom systéme, 500
Zakladna transformacia, 507 Riadok 1az6 Nacitat’ zakladnu transformaciu predvolby
(X,Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Vyosenie osi, 508 Riadok 1az9 Nacitat’ vyosenie osi predvolby
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivna predvolba, 530 1 - Nacitat’ Cislo aktivnej predvolby
Nagitat udaje aktualneho 1 - Dizka nastroja L
nastroja, 950
2 - Polomer nastroja R
3 - Polomer nastroja R2
4 - Pridavok na dizku nastroja DL
5 - Pridavok na polomer nastroja DR
6 - Pridavok na polomer nastroja DR2
7 - Nastroj blokovany TL

0 = neblokovany, 1 = blokovany

Cislo sesterského nastroja RT

Maximalna zivotnost TIME1
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Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
10 - Maximalna zivotnost TIME2
11 - Aktualny ¢as pouzivania CUR. TIME
12 - Stav PLC
13 - Maximalna dizka reznej hrany LCUTS
14 - Maximalny uhol zanorenia ANGLE
15 - TT: PoCet reznych hran CUT
16 - TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL
17 - TT: Tolerancie opotrebenia polomeru RTOL
18 - TT: Smer otacania DIRECT
0 = kladny, —1 = zaporny
19 - TT: Presadenie roviny R-OFFS
20 - TT: Presadenie dizky L-OFFS
21 - TT: Tolerancia zlomenia dizky LBREAK
22 - TT: Tolerancia zlomenia polomeru RBREAK
23 - Hodn. PLC
24 - Typ nastroja TYP
0 =fréza, 21 = snimaci systém
27 - Prisludny riadok v tabulke snimacieho
systému
32 - Uhol hrotu
34 - Lift off
Cykly snimacieho systému, 1 - Nabiehacia charakteristika:
990 0 = Standardné spravanie

1 = ucinny polomer, bezpecnostna
vzdialenost nula

2 - 0 = kontrola snimaca vyp.
1 = kontrola snimaca zap.

4 - 0 = dotykovy hrot nie je vyklopeny
1 = dotykovy hrot je vyklopeny

Stav spracovania, 992 10 - Prechod na blok aktivny

1 =4ano, 0 = nie

11 - Faza vyhladavania

14 - Cislo poslednej chyby FN14

16 - Reaélne vykonanie aktivhe

1 = vykonanie, 2 = simulacia

Priklad: Priradenie hodnoty aktivheho faktoru zmeny mierky
osi Z k parametru Q25

N55 D18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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D19: Prenos hodnot do PLC

Tato funkciu mdzete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
vasho stroja!
]

Pomocou funkcie D19 mozete preniest do PLC az dve Cisla alebo
parametre Q.

D20: Synchronizacia NC a PLC

Tato funkciu mozete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
vasho stroja!
L

Pomocou funkcie D20 mdzZete vykonavat synchronizaciu medzi NC
a PLC pocas chodu programu. NC zastavi vykonavanie dovtedy,
kym nebude splnena podmienka, ktoru ste naprogramovali v bloku
D20.

Funkciu WAIT FOR SYNC mozete pouzit' vzdy vtedy, ked napr.
funkciou FN18: SYSREAD nacitavate systémové udaje, ktoré si
vyzaduju synchronizaciu v realnom ¢ase. TNC potom zastavi
predbezny vypocet a nasledujuci blok NC vykona az vtedy, ked
tento blok skuto¢ne dosiahne aj NC program.

Priklad: Zastavenie interného predbezného vypoétu, na€itanie
aktualnej polohy na osi X

N32 D20: WAIT FOR SYNC
N33 D18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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D29: Prenos hodnot do PLC

Tato funkciu mdzete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
vasho stroja!
]

Pomocou funkcie D29 modzete preniest do PLC az osem Ciselnych
hodnét alebo parametre Q.

D37 EXPORT
Tuto funkciu mézete pouzit iba so suhlasom vyrobcu
vasho stroja!

Funkciu D37 budete potrebovat pri vytvarani vlastnych cyklov a pri
ich pripajani do TNC.
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Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

9.8 Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

Uvod
Pristupy do tabuliek naprogramujte v TNC prikazmi SQL v ramci

transakcie. Transakcia sa sklada z viacerych prikazov SQL, ktoré
zaistia usporiadané spracovanie zaznamov v tabulkach.

Tabulky konfiguruje vyrobca stroja. Pritom sa urcia aj
nazvy a oznacenia, ktoré su potrebné ako parametre
B Prikazov SQL.

Pojmy pouzivané v nasledujucom texte:

® Tabulka: Tabulka sa sklada z x stipcov a y riadkov. V spravcovi
suborov TNC sa ulozi ako subor a ma priradenu adresu na
z&klade nazvu cesty a suboru (= ndzov tabulky). Alternativne sa
k priradeniu adresy na zaklade nazvu cesty a suboru daju pouzit’
synonyma.

= Stipce: Podet a oznadenie stipcov sa definuje pri konfigurovani
tabulky. Oznadenie stipcov sa pouziva v réznych prikazoch SQL
na priradenie adresy.

®m Riadky: Pocet riadkov je variabilny. MéZete pripajat nové
riadky. Nie su uvedené Ziadne &isla riadkov a pod. Riadky
mozete ale vyberat (selektovat) na zéklade ich obsahu stipcov.
Vymazanie riadkov je mozZné len v tabulkovom editore — nie
pomocou NC programu.

= Bunka: Jeden stipec jedného riadka.
B Zaznam v tabulke: Obsah jednej bunky

® Result-set: Pocas transakcie sa vybrané riadky a stipce
spravuju v subore Result-set. Povazujte Result-set za do€asnu
pamat, do ktorej sa doCasne uklada isté mnoZstvo vybranych
riadkov a stipcov. (Result-set = anglicky vysledné mnoZstvo).

= Synonymum: Tymto pojmom sa oznacuje nazov tabulky, ktory
sa pouZije namiesto nazvu cesty a suboru. Synonyma uréuje
vyrobca stroja v konfiguracnych udajoch.
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9.8 Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

Transakcia

Transakcia sa principialne sklada z akcii:

B Priradenie adresy tabulke (suboru), vyber riadkov a prenos do
Result-set.

®  Nacitanie riadkov z Result-set, zmena alebo pridavanie novych
riadkov.

B Ukoncenie transakcie. Pri zmenach/doplneniach sa riadky
ulozené v Result-set prevezmu do tabulky (suboru).

Aby program NC dokazal spracovat zaznamy v tabulke a aby

sa vylugilo paralelné upravovanie rovnakych riadkov tabulky,

su potrebné dalSie akcie. Z toho vyplyva nasledujuci priebeh

transakcie:

1 Pre kazdy stipec, ktory sa ma spracovat, sa $pecifikuje jeden
parameter Q. Parameter Q sa priradi k stipcu — naviaze sa (SQL
BIND...).

2 Priradenie adresy tabulke (suboru), vyber riadkov a prenos
do Result-set. Dodatoéne definujte, ktoré stipce sa maju
prevziat do Result-set (SQL SELECT...). Vybrané riadky mozete
uzamknut. Nasledne méZu iné procesy pristupovat’ k tymto
riadkom s pravom ¢itania, nem6zu v3ak menit zadznamy v
tabulkach. Vybrané riadky by ste mali vZdy uzamknut po
vykonani zmien (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Nadcitanie riadkov z Result-set, zmena alebo pripajanie novych
riadkov: — Prevzatie jedného riadka Result-set do parametra Q
vasho programu (SQL FETCH...) — Priprava zmien v parametroch
Q a prenos do riadka v Result-set (SQL UPDATE...) — Priprava
nového riadka tabulky v parametroch Q a prenos ako nového
riadka do Result-set (SQL INSERT...)

4 Ukongenie transakcie. — Zdznamy v tabulke boli zmenené/
doplnené: udaje sa prevezmu do tabulky (suboru) z Result-
set. Teraz su uloZzené v subore. Pripadné uzamknutia sa
odstrania, Result-set sa aktivuje (SQL COMMIT...). — Zaznamy
v tabulke neboli zmenené/doplnené (pristup len na Citanie):
pripadné uzamknutia sa odstrania, Result-set sa aktivuje (SQL
ROLLBACK... BEZ INDEXU).

MobZete upravit viacero transakcii su€asne.

Bezpodmienecne zatvorte spustenu transakciu — aj
E> ked pouzivate vylu¢ne pristupy s pravom Citania. Len

tak je zaistené, Ze neddjde k strate zmien/doplneni,

odstrania sa uzamknutia a Result-set sa aktivuje.
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Result-set

Vybrané riadky su v ramci Result-set €islované vzostupne,
zacinajuc od 0. Toto Cislovanie sa ozna&uje ako index. Pri
pristupoch s pravom Citania a zdpisu sa uvedie index, a tym sa
zaisti cieleny pristup do riadka v Result-sets.

Casto je vyhodné triedené uloZenie riadkov v rdmci Result-set. Je
to mozné prostrednictvom definicie stipca tabulky, ktory obsahuje
kritérium triedenia. Dodato¢ne sa zvoli vzostupné alebo zostupné
poradie (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Vybranym riadkom prevzatym do Result-set bude adresa priradena
pomocou HANDLE. VSetky nasledujice prikazy SQL pouii\{aju
Handle ako odkaz na toto mnoZstvo vybranych riadkov a stipcov.

Pri ukon&eni transakcie sa Handle znovu aktivuje (SQL COMMIT...
alebo SQL ROLLBACK...). Nasledne uz nie je platny.

Sucasne mobzete spracovat viacero Result-set. Server SQL
vygeneruje pri kazdom prikaze Select novy odkaz Handle.

Viazanie parametrov Q na stipce

Progfam NC nema priamy pristup k zaznamom tabuliek v Result-
set. Udaje sa musia preniest do parametrov Q. Opacne sa udaje
najskor upravia v parametroch Q a nasledne sa prenesu do Result-
set.

Pomocou SQL BIND ... definujete, aké stipce tabuliek sa zobrazia
v konkrétnych parametroch Q. Parametre Q sa naviaZu na stipce
(priradia k stipcom). Stipce, ktoré nie st viazané na parametre Q,
sa pri Citani/zapise nezohladnia.

Ak sa pomocou SQL INSERT... vygeneruje novy riadok tabuflky,
dosadia sa do stipcov, ktoré nie su viazané na parametre Q,
Standardné hodnoty.
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9.8 Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

Programovanie prikazov SQL

Tato funkciu mdzete naprogramovat iba po viozeni
Ciselného kodu 555343.

Prikazy SQL naprogramujte v prevadzkovom rezime

Programovanie:

SoL

» Vyber funkcii SQL: Stlacte softvérové tlacidlo SQL
» Prikaz SQL vyberte softvérovym tladidlom (pozri

prehlad) alebo stlacte softvérové tlacidlo SQL

EXECUTE a naprogramujte prikaz SQL

Prehlad softvérovych tlacidiel

Funkcia

SQL EXECUTE
Programovanie prikazu Select

Softvéroveé
tlacidlo

saL
EXECUTE

SQL BIND ]
Naviazanie parametrov Q na stlpec tabulky
(priradenie)

soL
BIND

SQL FETCH
Citanie riadkov tabulky z Result-set a ulozenie v
parametroch Q

saL
FETCH

SQL UPDATE
OdlozZenie udajov z parametrov Q do dostupného
riadka tabulky Result-set

saL
UPDATE

SQL INSERT
OdloZenie udajov z parametrov Q do nového riadka
tabulky Result-set

saL
INSERT

SQL COMMIT
Prenos riadkov tabulky z Result-set do tabulky a
ukoncenie transakcie.

SaL
COMMIT

SQL ROLLBACK

m [INDEX nie je naprogramovany: odmietnutie
doterajsich zmien/doplneni a ukonéenie
transakcie.

= INDEX je naprogramovany: indexovany riadok
zostane zachovany v Result-set — v3etky
ostatné riadky sa odstrania z Result-set.
Transakcia sa neukongéi.
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soL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND naviaZe parameter Q na stipec tabulky. Prikazy SQL Fetch,
Update a Insert vyhodnocuju tato vazbu (priradenie) pri prenose

Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL 9.8

udajov medzi Result-set a programom NC.

Prikaz SQL BIND bez nazvu tabulky a stipca zrusi vazbu. Vazba sa
zruSi najneskdr na konci programu NC, resp. podprogramu.

=

BIND

» C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktory je
viazany na stlpec tabulky (priradeny k nemu).

Databaza: Nazov stipca: Viozte nazov tabulky a

4

m MdzZete naprogramovat fubovolny pocet vazieb. Pri
gitani/zapise sa zohladnia vyluéne stipce, ktoré boli

uvedené v prikaze Select.

SQL BIND... musi byt naprogramované pred
prikazmi Fetch, Update alebo Insert. Prikaz Select
mdZete naprogramovat bez predchadzajuceho

prikazu na vytvorenie vazby.

Ak v prikaze Select uvediete stipce, pre ktoré nie
je naprogramovana ziadna vazba, déjde pri Citani/

zapise k chybe (preruseniu programu).

nazov stipca — oddelte ich ..

Nazov tabulky: Synonymum alebo nazov cesty a
suboru tejto tabulky. Synonymum sa vklada priamo
— nazov cesty a suboru sa uvadza v jednoduchych

Uvodzovkach.

Oznaéenie stipca: Oznadenie stipca tabulky

definované v konfiguraénych udajoch
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Naviazanie parametrov Q na stipce
tabulky

11 SQL BIND
Q881, TAB_EXAMPLE.MESS_NR*

12 SQL BIND
Q882, TAB_EXAMPLE.MESS_X*“

13 SQL BIND
Q883,, TAB_EXAMPLE.MESS_Y*“

14 SQL BIND
Q884, TAB_EXAMPLE.MESS_Z*“
ZruSenie vazby
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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9.8 Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

SQL SELECT

SQL SELECT vyberie riadok tabulky a prenesie ho do Result-set.

Server SQL ulozi udaje po riadkoch do Result-set. Riadky budu
Cislované priebezne, zacinajuc od 0. Toto Cislo riadka, INDEX, sa
pouziva pri prikazoch SQL Fetch a Update.

Vo funkcii SQL SELECT...WHERE... nastavte kritéria vyberu. Takto
moZete obmedzit pocet prenasanych riadkov. Tuto moznost
nepouzivajte pri nahravani vSetkych riadkov tabulky.

Vo funkcii SQL SELECT...ORDER BY... nastavte kritérium
usporiadania. Tvori ho oznadéenie stipca a kliové slovo pre
vzostupné/zostupné usporiadanie. Tuto funkciu nepouzivajte pri
nahravani riadkov v nahodnom poradi.

Funkciou SQL SELCT...FOR UPDATE uzamknete vybrané riadky pre
iné aplikacie. Iné aplikacie budu méct tieto riadky aj nadalej &itat,
ale nie ich menit. Tuto moznost pouzite bezpodmienec¢ne, ak chcete
vykonat zmeny v zaznamoch tabufky.

Prazdny Result-set: Ak nie su dostupné Ziadne riadky, ktoré
zodpovedaju kritériu triedenia, poskytne server SQL platny Handle,
ale nie zadznamy tabulky.

oL » C. parametra pre vysledok: parameter Q pre
EXECUTE Handle. Server SQL posiela odkaz Handle pre
tuto skupinu riadkov a stipcov vybrant aktualnym
prikazom Select.
V pripade chyby (vyber sa nemohol vykonat) vrati
server SQL hodnotu 1. 0 oznaduje neplatny odkaz
Handle.

» Databaza: text prikazu SQL: s nasledujucimi
prvkami:
® SELECT (klucové slovo):
Znak prikazu SQL, oznacenia prenasanych
stipcov tabulky — viaceré stipce oddelte znakom
, (pozri priklady). Na vSetky stipce uvedené na
tomto mieste musia byt naviazané parametre Q

® FROM Néazov tabulky:
Synonymum alebo nazov cesty a suboru tejto
tabulky. Synonymum sa vklada priamo — nazov
cesty a tabulky sa uvadza v jednoduchych
uvodzovkach (pozri priklady) prikazu SQL,

oznadenia prenasanych stipcov tabulky — viaceré

stipce oddelte znakom , (pozri priklady). Na

vSetky stipce uvedené na tomto mieste musia byt

naviazané parametre Q

Vyber vSetkych riadkov tabulky

11 SQL BIND
Q881, TAB_EXAMPLE.MESS_NR*

12 SQL BIND
Q882, TAB_EXAMPLE.MESS_X*“

13 SQL BIND
Q883,, TAB_EXAMPLE.MESS_Y*“

14 SQL BIND
Q884,, TAB_EXAMPLE.MESS_Z*

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE“

Vyber riadkov tabul'ky funkciou
WHERE

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20“

Vyber riadkov tabul'ky funkciou
WHERE a parametrami Q

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11’“

Nazov tabulky definovany nazvom
cesty a suboru

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20“
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® Alternativne:
WHERE Kritéria vyberu: Kritérium vyberu sa
sklada z nazvu stipca, podmienky (pozri tabulku)
a porovnavacej hodnoty. Viacero kritérii vyberu
spojte logickymi vyrazmi A, resp. ALEBO.
Porovnavaciu hodnotu naprogramuijte priamo
alebo v parametri Q. Na zaciatku parametra
Q sa uvadza znak : a je umiestneny medzi
jednoduchymi apostrofmi (pozri priklad)

® Alternativne:
ORDER BY oznaéenie stipca ASC pre vzostupné
usporiadanie alebo ORDER BY oznacenie
stipca DESC pre zostupné usporiadanie.
Ak neprogramujete ASC ani DESC, plati
ako prednastavena vlastnost vzostupné
usporiadanie. TNC ulozi vybrané riadky podla
uvedeného stipca

® Alternativne:
FOR UPDATE (klucové slovo): Vybrané riadky sa
uzamknu pre pristup inych procesov s pravom

zapisu
Podmienka Programovanie
rovna sa ===
nerovna sa I= <>
mensi <
mensi alebo rovny <=
vacsi >
vacsi alebo rovny >=

Zlucéenie viacerych podmienok:
Logicky vyraz A AND
Logicky vyraz ALEBO OR
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9.8

SQL FETCH

Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

SQL FETCH nacita riadok z Result-set s adresou priradenou INDEXOM
a ulozi zaznamy tabulky do naviazanych (priradenych) parametrov Q.
Result-set vyuziva na priradenie adresy odkaz HANDLE.

SQL FETCH zohladfuje vSetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze

Select.

SaL
FETCH

278

» C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom

server SQL hlasi spat vysledok:

0: Nevyskytla sa Ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle
alebo index je prilis velky)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri
aj SQL SELECT).

Databaza: index pre vysledok SQL: Cislo riadka

v ramci Result-set. Nacitaju sa zdznamy tabulky

z tohto riadka a prenesu sa do naviazaného
parametra Q. Ak neuvediete index, nacita sa prvy
riadok (n = 0).

Cislo riadka sa uvedie priamo alebo naprogramuijete
parameter Q, ktory obsahuje index.

Cislo riadka sa odovzda v parametri
Q

11 SQL BIND
Q881, TAB_EXAMPLE.MESS_NR*

12 SQL BIND
Q882, TAB_EXAMPLE.MESS_X*“

13 SQL BIND
Q883,, TAB_EXAMPLE.MESS_Y*“

14 SQL BIND
Q884,, TAB_EXAMPLE.MESS_Z*

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE“

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Cislo riadka sa naprogramuje priamo

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE prenesie udaje pripravené v parametroch Q do riadka
Result-set s adresou priradenou pomocou INDEXU. Riadky existujuce
v Result-set sa uplne prepisu.

SQL UPDATE zohladriuje vSetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select.

oL » C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom
uppATE server SQL hlasi spat’ vysledok:
0: Nevyskytla sa Ziadna chyba
1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle,
index je prilis velky, prekroCenie/nedosiahnutie
rozsahu hodnét alebo nespravny format udajov)

» Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri
aj SQL SELECT).

» Databaza: index pre vysledok SQL.: Cislo riadka
v ramci Result-set. Zaznamy tabulky pripravené
v parametroch Q sa zapiSu do tohto riadka. Ak
nezadate index, vykond sa zapis do prvého riadka
(n=0).

Cislo riadka sa uvedie priamo alebo naprogramuijete
parameter Q, ktory obsahuje index.

SQL INSERT

SQL INSERT vygeneruje novy riadok v Result-set a prenesie udaje
pripravené v parametroch Q do nového riadka.

SQL INSERT zphl’adﬁuje vetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select — do stlpcov tabulky, ktoré neboli zohladnené pri prikaze
Select, sa zapiSu Standardné hodnoty.

oL » C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom
INSERT server SQL hlasi spat’ vysledok:
0: Nevyskytla sa Ziadna chyba
1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle,
prekro¢enie/nedosiahnutie rozsahu hodnét alebo
nespravny format udajov)
» Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q

s odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri
aj SQL SELECT).
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Cislo riadka sa naprogramuje priamo

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Cislo riadka sa odovzda v parametri
Q

11 SQL BIND
Q881,, TAB_EXAMPLE.MESS_NR*

12 SQL BIND
Q882,, TAB_EXAMPLE.MESS_X*“

13 SQL BIND
Q883,, TAB_EXAMPLE.MESS_Y“

14 SQL BIND
Q884,, TAB_EXAMPLE.MESS_Z*

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE*

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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9.8

Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

SQL COMMIT

SQL COMMIT prenesie vSetky riadky obsiahnuté v Result-set spat do
tabulky. Uzamknutie aktivované prikazom SELCT...FOR UPDATE sa

Zrusi.

Odkaz Handle vlozZeny pri prikaze SQL SELECT prestane platit.

SaL
COMMIT

» C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom

server SQL hlasi spat vysledok:

0: Nevyskytla sa Ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle
alebo rovnaké zapisy v stipcoch, v ktorych sa
vyZaduju jednoznaéné zapisy)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri
aj SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Vykonanie prikazu SQL ROLLBACK zavisi od toho, ¢&i je
naprogramovany INDEX:

® INDEX nie je naprogramovany: Result-set sa nezapise spat do
tabulky (pripadné zmeny/doplnenia sa stratia). Transakcia sa
ukonéi — odkaz Handle viloZeny pri prikaze SQL SELECT prestane
platit. Typicka aplikacia: Ukongite transakciu s pristupmi vylune s
pravom na Citanie.

= INDEX je naprogramovany: Indexovany riadok zostane zachovany
— vSetky ostatné riadky sa odstrania z Result-set. Transakcia sa
neukongéi. Blokacia aktivovana prikazom SELCT...FOR UPDATE
zostane pre indexovany riadok zachovana — pre vSetky ostatné
riadky sa zrusi.

SoL
ROLLBACK
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» C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom

server SQL hlasi spat vysledok:
0: Nevyskytla sa Ziadna chyba
1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri
aj SQL SELECT).

Databaza: Index pre vysledok SQL: Riadok, ktory
mé zostat' v Result-set. Cislo riadka sa uvedie
priamo alebo naprogramujete parameter Q, ktory
obsahuje index.

11 SQL BIND
Q881,, TAB_EXAMPLE.MESS_NR*

12 SQL BIND
Q882, TAB_EXAMPLE.MESS_X*“

13 SQL BIND
Q883, TAB_EXAMPLE.MESS_Y “

14 SQL BIND
Q884, TAB_EXAMPLE.MESS_Z“

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE*“

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881, TAB_EXAMPLE.MESS_NR*

12 SQL BIND
Q882,, TAB_EXAMPLE.MESS_X*“

13 SQL BIND
Q883, TAB_EXAMPLE.MESS_Y*“

14 SQL BIND
Q884,, TAB_EXAMPLE.MESS_Z*

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE“

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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Priame vkladanie vzorcov

9.9 Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlagidlami mézZete vkladat’ matematické vzorce, ktoré
obsahuju viacero matematickych operacii, priamo do obrabacieho
programu.

Matematické spojovacie funkcie sa zobrazia po stlaceni
softvérového tlaCidla VZOREC. TNC zobrazi na niekolkych listach
nasledujuce softvérové tlacidla:

Spojovacia funkcia Softvérové
tlacidlo

Sugcet,

napr. Q10 = Q1 + Q5 '

Odcitanie,

napr. Q25 = Q7 - Q108

Nasobenie,
napr.Q12=5*Q5

Delenie,
napr. Q25 = Q1/Q2

Zaciato¢na zatvorka,

napr. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3) ‘

Koncova zatvorka,

napr. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3) ’

Druha mocnina (angl. square),
napr. Q15 =SQ 5 >

Druha odmocnina (angl. square root),
napr. Q22 = SQRT 25

SART

Sinus uhla,
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhla,
napr. Q45 = COS 45

Tangens uhla,
napr. Q46 = TAN 45

TAN

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru protilahla odvesna/prepona,

napr. Q10 = ASIN 0,75

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru prilahla odvesna/prepona,

napr. Q11 = ACOS Q40

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; ur€enie uhla na zaklade
pomeru protifahla odvesna/prilahla odvesna,

napr. Q12 = ATAN Q50

RSIN

RCOS

ATAN
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9.9 Priame vkladanie vzorcov

Spojovacia funkcia

Umocnenie hodnét,
napr. Q15 = 33

Softvéroveé
tlacidlo

Konstanta PI (3,14159),
napr. Q15 =PI

PI

Vytvorit’ prirodzeny logaritmus (LN) z urcitého

cisla
Ciselny zaklad 2,7183,
napr. Q15 = LN Q11

LN

Vytvorenie logaritmu ¢€isla, €iselny zaklad 10,

napr. Q33 = LOG Q22

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-tu,
napr. Q1 = EXP Q12

Negacia hodnoty (vynasobenie ¢islom —1),
napr. Q2 = NEG Q1

NEG

Orezat’ desatinné miesta
Vytvorenie celého disla,
napr. Q3 = INT Q42

Vytvorenie absoliutnej hodnoty disla,
napr. Q4 = ABS Q22

Orezat’ miesta €isla pred desatinnou ¢iarkou
Frakcionacia,
napr. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrola znamienka cisla,
napr. Q12 = SGN Q50

Ak je vratena hodnota Q12 = 1, potom Q50 >= 0

k je vratena hodnota Q12 = -1, potom Q50 < 0

Vypocitat hodnotu Modulo (zvysok delenia),
napr. Q12 = 400 % 360 Vysledok: Q12 =40
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Priame vkladanie vzorcov 9.9

Vypoctové pravidla
Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujuce
pravidla:

Bodkové vypocty pred ¢iarkovymi

1 Krok vypocétu 5*3 =15
2 Krok vypoctu 2 * 10 = 20
3 Krok vypoctu 15 + 20 = 35

alebo

1 Krok vypoc&tu 10 na druhd = 100
2 Krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3 Krok vypoctu 100 — 27 =73

Distributivny zakon

Distributivny zakon pri vypoctoch v zatvorke
a*(b+c)=a*b+a*c
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Programovanie: Parametre Q
9.9 Priame vkladanie vzorcov

Priklad vstupu

Vypocet uhla pomocou arctan z protifahlej odvesny (Q12) a

prifahlej odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

n » Vyber vlozenia vzorca: stlacte tlacidlo Q a
softvérové tlacidlo VZOREC alebo vyuzite rychly
vstup:

@ » Stlacte tlacidlo Q, klaves ASCII.

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?
ENT » Vlozte 25 (Cislo parametra) a stlacte tlacidlo ENT .

Prepinajte listu softvérovych tladidiel a vyberte
funkciu arkus-tangens.

v

ATAN

Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel a otvorte
zétvorku.

2]

Vlozte 12 (&islo parametra Q).

v

> Vyberte delenie.

n > Vlozte 13 (Cislo parametra Q).

» Uzatvorte zatvorku a ukoncéite vkladanie vzorca.

>
END
m}

Priklad bloku NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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Parametre ret’azca

9.10 Parametre ret’'azca

Funkcie spracovania ret'azcov

MézZete pouZit spracovanie retazcov (angl. string = retazec znakov)
pomocou parametra QS na vytvorenie variabilnych retazcov
znakov., ¢im vytvorite variabilné protokoly.

Jednému parametru retazca mozete priradit’ jeden retazec znakov
(pismena, Cisla, Specialne znaky, riadiace znacky a medzery) s
dizkou do 256 znakov. Priradené, resp. nagitané hodnoty mézete
dalej spracovavat a preverovat pomocou funkcii popisanych v
nasledujucom texte. Ako pri programovani parametrov Q mate
celkovo k dispozicii 2 000 parametrov QS (pozri "Princip a prehlad
funkcii", Strana 246).

Funkcie parametrov Q RETAZEC VZOREC a VZOREC obsahuiju
rézne funkcie na spracovanie parametrov retazca.

Funkcie Ret'azec vzorec Softvérové Strana
tlacidlo

Priradit parameter retazca 286

Zdruzit parametre retazca 286

Transformovat ¢iselnd hodnotu na 287

TOCHRAR

parameter retazca

Kopirovat ¢ast retazca z parametra 288
retazca SHESTE

Funkcie ret'azca vo funkcii vzorec Softvérové Strana

tlacidlo

Transformovat parameter retazca na 289
giselnt hodnotu TR

Kontrola parametra retazca 290
Stanovit diZzku parametra retazca 291
Porovnat’ abecedné poradie 292

Ak pouzijete funkciu RETAZEC VZOREC, je

E> vysledok vykonanej vypoctovej operacie vzdy
retazec. Ak pouZijete funkciu VZOREC, je vysledok
vykonanej vypoctovej operacie vZdy &iselna hodnota.

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

9.10

285



Programovanie: Parametre Q
9.10 Parametre ret'azca

Priradit’ parameter ret'azca

Skér ako pouZijete premenné retazca, musite ich najskér priradit’.
Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

» Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami
R » Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
P funkcii nekédovaného textu
P » Vyber funkcii retazca
R » Vyberte funkciu DECLARE STRING

Priklad bloku NC
N37 DECLARE STRING QS10 = ,,OBROBOK*

Zdruzit’ parametre ret'azca

Pomocou operatora zdruZenia (parameter retazca | | parameter
retazca) mozete vzajomne prepojit’ viacero parametrov retazca.

» Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami
Pr—— » Vyberte menu pre funkcie na definovanie r6znych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu
— » Vyber funkcii retazca
RETRZCR
P— » Vyberte funkciu ret'azec-vzorec
VZOREA » Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom sa ma

ulozit zdruZeny retazec, vstup potvrdte stlaéenim
tla€idla ent

» Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je
ulozeny prvy diastkovy retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ent: TNC zobrazi symbol
zdruzenia | |

» Potvrdte tlacidlom ent

» Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je
uloZeny druhy d&iastkovy retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ent

» Postup opakuijte, az kym nevyberiete vSetky
zdruzené Ciastkové retazce, proces ukoncite
stlacenim tlacidla end
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Priklad: Do QS10 sa ma vlozit’' cely text z QS12, QS13 a QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametrov:

QS12: Obrobok

QS13: Stav:

QS14: Nepodarok

QS10: Stav obrobku: nepodarok

Transformovat’ Ciselni hodnotu na parameter
retazca
Pomocou funkcie TOCHAR transformuje TNC Ciselnu hodnotu

na parameter retazca. Tymto spdsobom mézete zdruZit Ciselné
hodnoty s premennymi retazcov.

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami
e » Vyberte menu pre funkcie na definovanie r6znych
FUNKCIE funkcii nekédovaného textu
T » Vyber funkcii retazca
RETAZCA
E— » Vyberte funkciu ret'azec-vzorec
VZORCA
» Vyberte funkciu na transformaciu Ciselnej hodnoty
TOCHAR s
na parameter retazca

» VloZzte Cislo alebo poZadovany parameter Q, ktory
ma TNC transformovat, potom vstup potvrdte
stlagenim tlacdidla ENT

» V pripade potreby nastavte pocet desatinnych
miest, ktoré ma TNC zohladnit pri transformacii,
vstup potvrdte stlaCenim tlacidla ent

» Vyraz v zatvorke uzavrite tlaCidlom ent a vstup
dokoncite tlacidlom end

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter ret'azca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta

N37 QS11 = TOCHAR (DAT+Q50 DECIMALS3)
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Programovanie: Parametre Q
9.10 Parametre ret'azca

Kopirovat’ €ast’ ret'azca z parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR mézete skopirovat z parametra retazca
definovatelnu Cast.

» Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami
T » Vyberte menu pre funkcie na definovanie r6znych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu
FUNKOTE » Vyber funkcii retazca
RETRZCR
P— » Vyberte funkciu ret'azec-vzorec
i » Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC

ulozit' skopirovany subor znakov, vstup potvrdte
stlatenim tlacCidla ent

» Vyber funkcie na vystrihnutie Casti retazca

» Vlozte Cislo parametra QS, z ktorého chcete
skopirovat' Ciastkovy retazec, vstup potvrdte
stlagenim tladidla ENT

» Vlozte Cislo miesta, od ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlaenim
tlaCidla ent

» Vlozte pocet znakov, ktoré chcete kopirovat, vstup
potvrdte stlacenim tlaCidla ent

» \Vyraz v zatvorke uzavrite tlaidlom ent a vstup
dokongite tlacidlom end

SUBSTR

Dbaijte na to, aby prvy znak textového retazca
zacinal interne na 0. mieste.

Priklad: Z parametra ret'azca QS10 sa od tretiehg miesta
(BEG2) ma nacitat’ €iastkovy ret'azec (LEN4) s dizkou Styri
znaky

N37 QS13 = SUBSTR (SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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Parametre ret’azca

Transformovat’ parameter ret'azca na €iselnu
hodnotu
Funkcia TONUMB skonvertuje parameter retazca na Ciselnu

hodnotu. Hodnota uréend na konverziu by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

Parameter QS uréeny na konverziu smie obsahovat
len jednu Ciselnu hodnotu, inak TNC vygeneruje
chybové hlasenie.

n > Vyberte funkcie parametrov Q

» Vyberte funkciu vzorec

» Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
Ciselnu hodnotu, vstup potvrdte stlaCenim tlacidla
ENT

q » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na konverziu parametra retazca
na €iselnu hodnotu

» Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma systém TNC
skonvertovat, vstup potvrdte stlaCenim tlacidla
ENT

» Vyraz v zatvorke uzavrite tlaCidlom ent a vstup
dokoncite tlacidlom end

TONUMB
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Programovanie: Parametre Q

9.10 Parametre ret'azca

Kontrola parametra ret'azca

Pomocou funkcie INSTR mézete skontrolovat, &i, resp. kde je
parameter retazca obsiahnuty v inom parametri retazca.

VZOREC

(<]

INSTR

» Vyberte funkcie parametrov Q

» Vyberte funkciu vzorec

» Zadajte Cislo parametra Q pre vysledok a potvrdte
tlacidlom ent. TNC ulozi v parametroch miesto, na
ktorom zacina hlfadany text

> Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Vyberte funkciu na kontrolu parametra retazca

» Vlozte &islo parametra QS, v ktorom je ulozeny
hladany text, vstup potvrdte stlaenim tladidla ENT

» Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma TNC
prehladat, vstup potvrdte stladenim tladidla ENT

» Vlozte Cislo miesta, od ktorého ma TNC hladat’
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlatenim
tlaCidla ent

» Vyraz v zatvorke uzavrite tlaCidlom ent a vstup
dokoncite tlacidlom end

Dbaijte na to, aby prvy znak textového retazca
zacinal interne na 0. mieste.

Ak TN'C nengjde hladany Ciastkovy retazec, ulozZi
celu dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu
zacina od 1) do parametra Vysledok.

Ak sa hladany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,

poskytne TNC miesto, na ktorom nasiel prvy vyskyt
daného Ciastkového retazca.

Priklad: Vyhladat' v QS10 text ulozeny v parametri QS13. Zacat’
vyhladavanie od tretieho miesta

N37 Q50 = INSTR (SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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Stanovit’ dizku parametra ret'azca

Funkcia STRLEN poskytuje informécie o dizke textu, ktory je
uloZeny vo voliteflnom parametri retazca.

VZOREC

(<]

STRLEN

» Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu vzorec

Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC
ulozit zistenu dizku retazca, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Vyberte funkciu na stanovenie dizky textu
parametra retazca

Vlozte &islo parametra QS, ktorého dizku ma TNC
stanovit, vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke uzavrite tlaidlom ent a vstup
dokoncite tlacidlom end

Priklad: Stanovit’ dizku QS15
N37 Q52 = STRLEN (SRC_QS15)
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Programovanie: Parametre Q
9.10 Parametre ret'azca

Porovnat’ abecedné poradie

Pomocou funkcie STRCOMP mézZete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

n » Vyberte funkcie parametrov Q

» Vyberte funkciu vzorec

» Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC
ulozit vysledok porovnania, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ent

@ > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na porovnanie parametrov
retazcov

» Vlozte Cislo prvého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlaCenim tladidla ENT

» Vlozte Cislo druhého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlaCenim tladidla ENT

» Vyraz v zatvorke uzavrite tlaCidlom ent a vstup
dokongite tla¢idlom end

STRCOMP

E> TNC poskytne nasledujuce vysledky:
®m  0: Porovnavané parametre QS su identické

®m -1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza
pred druhym parametrom QS

® +1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza za
druhym parametrom QS

Priklad: Porovnat’ abecedné poradie QS12 a QS14
N37 Q52 = STRCOMP (SRC_QS12 SEA_QS14)
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Citanie parametrov stroja

Parametre ret’azca

Pomocou funkcie CFGREAD mozete nacitat parametre stroja TNC

ako Ciselné hodnoty alebo vo forme retazca.

Na nacitanie parametrov stroja musite v editore konfiguracie TNC
urcit nazov parametra, objekt parametra a, ak su dostupné, aj

nazov skupiny a index
Typ Vyznam Priklad

Kraé Nézov skupiny CH_NC
parametra stroja (ak
je dostupny)

Symbol

FHE]

Entita Objekt parametra CfgGeoCycle
(nazov zadina
retazcom znakov
,Cfg...")

[FHE ]

Atribut Nazov parametra displaySpindleErr
stroja

Index Index zoznamu [0]
parametra stroja (ak
je dostupny)

|:> Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre

parametre pouzivatela, mdézete zmenit zobrazenie
dostupnych parametrov. Pri Standardnom nastaveni
sa parametre zobrazia so stru¢nym vysvetfujucim
textom. Na zobrazenie skutoénych systémovych
nazvov parametrov stlacte tlacidlo na rozdelenie
obrazovky a nasledne softvérové tlagidlo ZOBRAZIT
SYSTEMOVE NAZVY. Na obnovenie $tandardného
zobrazenia postupujte rovnakym spésobom.

Pred zistenim parametra stroja pomocou funkcie CFGREAD musite
vzdy atributom, entitou a klu€om definovat parameter QS.

V dialégu funkcie CFGREAD sa zistuju nasledovné parametre:

m KEY_QS: nazov skupiny (kli¢) parametra stroja
TAG_QS: nazov objektu (entita) parametra stroja
ATR_QS: nazov (atribat) parametra stroja

IDX: index parametra stroja
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Programovanie: Parametre Q
9.10 Parametre ret'azca

Nacitanie ret'azca parametra stroja

Obsah parametra stroja uloZte v parametri QS ako retazec:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami
T » Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
FUNKCIE funkcii nekédovaného textu
e » Vyber funkcii retazca
RETRZCR
E— » Vyberte funkciu retazec-vzorec
S » Zadaijte Cislo parametra retazca, do ktorého ma

TNC ulozit parameter stroja, zadanie potvrdte

stlatenim tlagidla ent
» Vyberte funkciu CFGREAD

» Zadaijte Cisla parametrov retazcov pre klu¢, entitu

a atribut, zadanie potvrdte tladidlom ent

» V prip. potreby vloZte &islo pre index alebo

preskocte dialog tlacidlom NOENT

» Vyraz v zatvorke uzavrite tlaCidlom ent a vstup

dokoncite tlacidlom end

Priklad: nacitanie oznacenia Stvrtej osi formou ret'azca

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie
DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
(0] az [5]

14 DECLARE STRINGQS11 = ,,“
15 DECLARE STRINGQS12 = ,,CFGDISPLAYDATA“
16 DECLARE STRINGQS13 =, AXISDISPLAYORDER®

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Priradenie parametra retazca pre kl'u¢
Priradenie parametra retazca pre entitu
Priradenie parametra retazca pre nazov parametra

Nacitanie parametrov stroja
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Parametre ret’azca

Nacitanie €iselnej hodnoty parametra stroja
Hodnotu parametra stroja uloZte v parametri QS ako Ciselnu

hodnotu:
o g

VZOREC

Vyberte funkcie parametrov Q

Vyberte funkciu VZOREC

Zadaijte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC
ulozit parameter stroja, zadanie potvrdte stlacenim
tlacidla ent

Vyberte funkciu CFGREAD
Zadaijte Cisla parametrov retazcov pre klU¢, entitu
a atribut, zadanie potvrdte tladidlom ent

V prip. potreby vlozte Cislo pre index alebo
preskocte dialég tlacidlom NOENT

Vyraz v zatvorke uzavrite tlaCidlom ent a vstup
dokoncite tlacidlom end

Priklad: nacitanie faktoru prekrytia vo forme parametra Q

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 DECLARE STRINGQS11 = ,,CH_NC* Priradenie parametra retazca pre kl't¢
15 DECLARE STRINGQS12 = ,,CFGGEOCYCLE*“ Priradenie parametra retazca pre entitu
16 DECLARE STRINGQS13 = ,,POCKETOVERLAP“ Priradenie parametra retazca pre nazov parametra
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 ) Naditanie parametrov stroja
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Programovanie: Parametre Q
9.11 Vopred obsadené parametre Q

9.11 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadi systém TNC hodnotami.
Parametrom Q su priradené:

= hodnoty z PLC,

B (daje o nastroji a vretene,

B (daje o prevadzkovom stave,

m vysledky z merani z cyklov dotykovej sondy atd'.

TNC ulozi vopred obsadené parametre Q Q108, Q114 a Q115 —
Q117 v prisludnej mernej jednotke aktualneho programu.

Vopred obsadené parametre Q (parametre QS)

E> medzi Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sav NC
programoch nesmu pouzit ako vypoctové parametre,
inak sa m6zu vyskytnut neziaduce efekty.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametre Q100 az Q107 na prevzatie hodnét z PLC
do programu NC.

Aktivny polomer nastroja: Q108

Aktivna hodnota polomeru nastroja je priradena k parametru Q108.
Q108 sa sklada z:

® polomeru nastroja R (tabulka nastrojov alebo blok G99)
® hodnoty delta DR z tabulky nastrojov,
B hodnoty delta DR z bloku T.

Systém TNC ulozZi aktivny polomer nastroja aj po
vypadku elektrického prudu.

Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja Hodnota
parametra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1
Os X Q109=0
OsY Q109 =1
OsZzZ Q109=2
Os U Q109=6
OsV Q109=7
Os W Q109=8
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Vopred obsadené parametre Q 9.11

Stav vretena: Q110

Hodnota parametra Q110 zavisi od poslednej naprogramovane;j
funkcie M pre vreteno:

Funkcia M Hodnota
parametra
Stav vretena nie je definovany Q110 = -1

M3: Vreteno ZAP., v smere hodinovych Q110=0
ruciCiek

M4: Vreteno ZAP., proti smeru Q110 =1
hodinovych ruciciek

M5 po M3 Q110=2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M Hodnota
parametra

M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q111 =1

M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q111=0

Faktor prekrytia: Q112

TNC priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani
vyrezov.

Rozmerové udaje v programe: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s PGM CALL od
rozmerovych jednotiek programu, ktory ako prvy vyvola iné
programy.

Rozmerové jednotky hlavného Hodnota
programu parametra
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Dizka nastroja: Q114
Aktualna hodnota diZky nastroja je priradena k parametru Q114.

TNC ulozi aktivnu dizku nastroja aj po vypadku
elektrického prudu.
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Programovanie: Parametre Q
9.11 Vopred obsadené parametre Q

Suradnice po snimani po¢as chodu programu

Parametre Q115 az Q119 obsahuji po naprogramovanom merani
3D dotykovou sondou suradnice polohy vretena v momente
nasnimania. Tieto suradnice sa vztahuju na vztazny bod, ktory je
aktivny v prevadzkovom rezime Ru€na prevadzka.

Dizka dotykového hrotu a polomer snimacej gulé&ky sa pre tieto
suradnice nezohladriuju.

Suradnicova os Hodnota
parametra

Os X Q115
OsY Q116
OsZ Q117

IV. os Q118
Zavisla od stroja

V. os Q119

Zavisla od stroja

Odchylka skutoénej a pozadovanej hodnoty pri
automatickom premeriavani nastrojov sondou TT

130

Odchylka skutoénej a pozadovanej Hodnota
hodnoty parametra
Dizka nastroja Q115
Polomer nastroja Q116

Natacanie roviny obrabania pomocou uhlov
obrobku: Riadenim TNC vypoc¢itané suradnice pre
osi otacania

Suaradnice Hodnota
parametra
Os A Q120
Os B Q121
OsC Q122
298
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Vopred obsadené parametre Q 9.11

Vysledky merania cyklov snimacieho systému (pozri
pouzivatel'sku prirucku Programovanie cyklov)

Namerané aktualne hodnoty Hodnota
parametra
Uhol priamky Q150
Stred v hlavnej osi Q151
Stred vo vedlaj$ej osi Q152
Priemer Q153
Dizka vyrezu Q154
Sirka vyrezu Q155
Dizka v osi vybranej v cykle Q156
Poloha stredovej osi Q157
Uhol osi A Q158
Uhol osi B Q159
Suradnice osi vybranej v cykle Q160
Zistena odchylka Hodnota
parametra
Stred v hlavnej osi Q161
Stred vo vedlajSej osi Q162
Priemer Q163
Dizka vyrezu Q164
Sirka vyrezu Q165
Namerana dizka Q166
Poloha stredovej osi Q167
Zisteny priestorovy uhol Hodnota
parametra
Natocenie okolo osi A Q170
Natocenie okolo osi B Q171
Natocenie okolo osi C Q172
Stav obrobku Hodnota
parametra
Dobry Q180
Opravit Q181
Nepodarok Q182
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Programovanie: Parametre Q

9.11 Vopred obsadené parametre Q

Meranie nastroja pomocou lasera Hodnota
BLUM parametra
Rezervované Q190
Rezervované Q191
Rezervované Q192
Rezervované Q193
Rezervované na interné pouzitie Hodnota
parametra
Priznak pre cykly Q195
Priznak pre cykly Q196
Identifikatory pre cykly (schémy Q197
obrabania)
Cislo posledného aktivneho meracieho Q198
cyklu
Stav merania nastroja sondou TT Hodnota
parametra
Nastroj v tolerancii Q199=0,0
Nastroj je opotrebovany (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekrocené)
Nastroj je zlomeny (LBREAK/RBREAK Q199=2,0

prekrocené)

300
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9.12 Priklady programovania

Priklad: Elipsa

Priebeh programu

Elipsovity obrys sa aproximuje velkym mnozstvom
priamkovych Usekov (definovatelné pomocou Q7).
Cim viac vypoétovych krokov sa zadefinuje, tym bude
obrys hladsi.

Smer frézovania urcite pomocou zaciato¢ného a
koncového uhla v rovine:

Smer obrabania v smere hodinovych ruciiek:
zaciato€ny uhol > koncovy uhol

Smer obrabania proti smeru hodinovych ruciciek:
zaciato€ny uhol < koncovy uhol

Polomer nastroja sa nezohladriuje

Priklady programovania 9.12
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Programovanie: Parametre Q
9.12 Priklady programovania

w
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Priklady programovania 9.12

Priklad: Vyduty (konkavny) valec zaobl'ovacou
frézou

Priebeh programu

® Program funguije len so zaoblovacou frézou, dizka
nastroja sa vztahuje na stred gule

® Valcovy obrys sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych Usekov (definovatelné pomocou
Q13). Cim viac krokov je definovanych, tym je obrys 100+
hladsi

Valec sa frézuje v pozdiznych rezoch (tu: rovnobezne

s osou Y)

Smer frézovania urdite pomocou zaciatoéného a
koncového uhla v priestore:

Smer obrabania v smere hodinovych ruciciek:
zaciato€ny uhol > koncovy uhol 50 100
Smer obrabania proti smeru hodinovych ruciiek:

zaciato€ny uhol < koncovy uhol

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

Y : Y
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Priklady programovania 9.12

Priklad: Vypukla (konvexna) gula stopkovou frézou

Priebeh programu
B Program funguje len so stopkovou frézou

®m Obrys gule sa aproximuje velkym mnozstvom malych
priamkogych usekov (rovina Z/X, pocet sa definuje
v Q14). Cim mensi uhlovy krok sa zadefinuje, tym je
obrys hladsi
Pocet obrysovych rezov ur€ite pomocou uhlového
kroku v rovine (v Q18)
Gula sa frézuje 3D-rezom zdola nahor

Polomer nastroja sa koriguje automaticky
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.1 Vlozenie pridavnych funkcii M a STOP

10.1  Vlozenie pridavnych funkcii M a
STOP

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie

M — riadite

® priebeh programu, napr. vykonat preruSenie priebehu programu,

m funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie otacania
vretena a privodu chladiacej kvapaliny,

® drahovy spdsob ¢innosti nastroja.

Vyrobca stroja méze vytvorit’ pridavné funkcie, ktoré
nie su opisané v tejto prirucke. Dodrzujte pokyny
. uvedené v prirucke stroja!

Na konci polohovacieho bloku alebo do samostatného bloku
mozete vlozit az Styri pridavné funkcie M. TNC potom zobrazi
dialdgové okno: Pridavna funkcia M?

Zvy€ajne zadavate do dialégového okna len €islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkciach dialégové okno pokracuje
dalej, aby ste k nim mohli zadat prislusné parametre.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko
vkladate pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

Upozorfiujeme, Ze niektoré pridavné funkcie su
ucinné od zaciatku polohovacieho bloku, iné zasa az
(] na jeho konci, a to nezavisle od poradia, v ktorom sa

nachadzaju v prislusnom bloku NC.

Pridavné funkcie su u¢inné od bloku, v ktorom su
vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom
boli naprogramované. Ak nie je ucinnost pridavnej
funkcie obmedzena len na jeden blok, musite

ju v nasledujicom bloku zrusit prostrednictvom
samostatnej funkcie M, inak ju systém TNC zrusi
automaticky az na konci programu.

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi priebeh programu, resp. test
programu, aby sa tak napriklad mohla vykonat kontrola nastroja. V
bloku STOP mbzete naprogramovat pridavnu funkciu M:

» Naprogramuijte prerusenie priebehu programu:
Stlacte tlacidlo STOP

» Zadajte pridavnu funkciu M

Priklady blokov NC
N87 G36 M6
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Pridavné funkcie na kontrolu chodu programu, pre vretenoa 10.2
chladiacu kvapalinu

10.2  Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu
kvapalinu

Prehlad

opisanych pridavnych funkcii. Dodrzujte pokyny
B uvedenév prirucke strojal

? Vyrobca stroja m6ze ovplyvnit reakcie nizSie

M Uginok Vplyv na blok — Zaciatok Koniec

MO ZASTAVENIE chodu programu u
ZASTAVENIE vretena

M1 Volitelné ZASTAVENIE chodu n
programu

, pripadne ZASTAVENIE vretena

, pripadne chladiaca kvapalina VYP.
(nie je v teste programu aktivna,
funkcia je uréena vyrobcom stroja)

M2 ZASTAVENIE chodu programu u
ZASTAVENIE vretena
Chladiaca kvapalina vyp.
Prechod spat na blok 1
Vymazanie zobrazenia stavu
(zavisi od parametrov stroja

clearMode)
M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych [
ruCiciek
M4 Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych =
ruciciek
M5  ZASTAVIT vreteno n
M6 VVymena nastroja u

ZASTAVENIE vretena
ZASTAVENIE chodu programu

M3 Chladiaca kvapalina ZAP. n
M9 Chladiaca kvapalina VYP. n
M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych u

ruciciek

Chladiaca kvapalina ZAP.

M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych =
ruCiCiek
Chladiaca kvapalina zap.
M30 ako M2 n
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.3 Pridavné funkcie pre suradnicové udaje

10.3  Pridavné funkcie pre suradnicové
udaje

Programovanie suradnic vzt'ahujucich sa na stroj:

M91/M92
Nulovy bod mierky
Na mierke uréuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka. Xy
=
X (Z)Y)

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja je potrebny na

B pastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncoveé
spinace),

® nabiehanie do pevnych poléh stroja (napr. poloha na vymenu
nastroja),

® pastavenie vztazného bodu obrobku.

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu

stroja od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardny sposob éinnosti

TNC vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku, pozri "VlozZenie

vztazného bodu bez 3D snimacieho systému", Strana 388.

Spdsob €innosti pri M91 — nulovy bod stroja

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
nulovy bod stroja, vlozte do tychto blokov funkciu M91.

suradnice, tak sa tieto suradnice vztahuju na
naposledy naprogramovanu polohu M91. Ak v
aktivnom programe NC nie je naprogramovana
Ziadna poloha M91, tak sa suradnice vztahuju na
aktualnu polohu nastroja.

E> Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementalne

TNC zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy bod
stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na REF,
pozri "Zobrazenie stavu", Strana 69.
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Pridavné funkcie pre suradnicové udaje

Spdsob €innosti pri M92 — vztazny bod stroja

Okrem nulového bodu stroja méze vyrobca stroja
? zadefinovat eSte jednu pevnu polohu stroja (vztazny
3B bod stroja).

Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost

vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja.

DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja!

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
vztazny bod stroja, vlozte do tychto blokov funkciu M92.

TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou
M91 alebo M92. Dizka nastroja sa v8ak nezohladni.

Uginok

M91 a M92 su ucinné len v programovych blokoch, v ktorych su
funkcie M91 alebo M92 naprogramované.

M91 a M92 nadobudnu ucinnost na zac&iatku bloku.

Vzt'azny bod obrobku

Ak chcete, aby sa suradnice vzdy vztahovali na nulovy bod stroja,
mdbzZete zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo
viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vSetky osi,
TNC prestane v prevadzkovom rezime Ruény rezim zobrazovat
softvérové tlagidlo NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU.

Obrazok zobrazuje suradnicové sustavy s nulovym bodom stroja a
obrobku.

M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozna graficka simulacia pohybov funkcii M91/

M92, musite aktivovat’ kontrolu pracovného priestoru a spustit
zobrazenie polovyrobku vzhladom na nastaveny vztazny bod, pozri
"Zobrazenie polovyrobku v pracovnom priestore", Strana 441.
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.3 Pridavné funkcie pre suradnicové udaje

Nabeh na polohovanie v nenato¢enom
suradnicovom systéme pri natoéenej rovine
obrabania: M130

Standardné spravanie pri natoéenej rovine obrabania
Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje TNC na nato¢enu
suradnicovu sustavu.

Spravanie pri M130

Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje TNC pri aktivne;j,
naklonenej rovine obrabania na nenakloneny suradnicovy systém.

TNC potom napolohuje (nato€eny) nastroj na naprogramované
suradnice v nenatoCenej sustave.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Nasledujuce polohovacie bloky, resp. obrabacie
cykly, sa vykonaju znovu v natoenom suradnicovom
systéme, to vdak mdze viest pri obrabacich cykloch s
absolutnym predpolohovanim k problémom.

Funkcia M130 je povolena len vtedy, ak je aktivha
funkcia Natoc€enie roviny obrabania.

Uginok
M130 je blokovo u€inna v priamkovych blokoch bez korekcie
polomeru nastroja.
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie 10.4

10.4  Pridavné funkcie pre drahové
spravanie

Obrabanie malych obrysovych stupnov: M97

Standardny sposob éinnosti

TNC prida na vonkajSom rohu prechodovy obluk. Pri velmi malych
obrysovych stupfioch by nastroj v désledku toho poskodil obrys

TNC na tychto miestach prerusi priebeh programu a zobrazi
chybové hlasenie ,Radius nastroja prili§ velky“.

Sposob €innosti pri M97
TNC vypocita prieseénik drah pre prvky obrysu — ako pri
vnutornych rohoch — a prejde nastrojom cez tento bod.

M97 naprogramujte v tom bloku, v ktorom je zadefinovany vonkajsi
rohovy bod.

vykonnejSiu funkciu M120 LA, pozri "Vopred
vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK
AHEAD): M120 ", Strana 318!

E> Namiesto M97 by ste mali pouzivat podstatne

Uginok
M97 je uc€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M97 aj
naprogramovana.

len CiastoCne. Eventualne budete musiet roh obrysu
dodatocne obrobit mensim nastrojom.

E> Roh obrysu sa prostrednictvom funkcie M97 obrobi

Priklady blokov NC
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

UplIné obrobenie otvorenych rohov obrysu: Uplné
obrobenie otvorenych rohov obrysu: M98

Standardny sposob &innosti

TNC vypoéita na vnuatornych rohoch prieseénik drah frézovania a vi
posuva nastroj od tohto bodu novym smerom.

Ak je obrys na rohoch otvoreny, déjde k neuplnému obrobeniu:

ol

Spravanie pri M98
Prostrednictvom pridavnej funkcie M98 nabehne TNC nastrojom do vi
takej vzdialenosti, aby sa skutocne obrobil kazdy bod obrysu:

Uginok
M98 je uc€inna len v programovych blokoch, v ktorych je M98 aj
naprogramovana.

M98 zacne byt ucinna na konci bloku.
Priklady blokov NC
Postupny nabeh do bodov obrysu 10, 11 a 12:
N100 GO1 G41 X..Y ..F .. *
N110 X ... G91Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie 10.4

Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardny sposob éinnosti

TNC posuva nastroj nezavisle od smeru pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Sposob cinnosti pri M103

TNC znizi drahovy posuv, ak sa nastroj posuva v zapornom smere
osi nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypocita z naposledy
naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Po vlozeni M103 v polohovacom bloku pokracuje TNC v dialégu a
vyZiada si faktor F.

Uginok

M103 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

Zru$enie M103: Naprogramuijte M103 znovu bez faktora

M103 je u€inna aj pri aktivnej naklonenej rovine
obrabania. Znizenie posuvu je potom uginné pri
posuve v zapornom smere nato¢enej osi nastroja.

Priklady blokov NC
Posuv pri zanarani je 20 % z posuvu v rovine.
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Posuv v milimetroch/jedno otoéenie vretena: M136

Standardny sposob &innosti
TNC posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je definovany v
programe

Sposob ¢innosti pri M136

V programoch, ktoré pouzivaju ako merné jednotky
palce (inch), nie je povolena kombinacia funkcie
M136 s novozavedenym alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno
regulované.

Pri funkcii M136 sa totizto nastroj neposuva posuvom v mm/

min, ale posuvom F v milimetroch/jedno otocenie vretena,
zadefinovanym v programe. Ak zmenite prostrednictvom funkcie
Override vretena pocet otacok, systém TNC automaticky prispésobi
posuv vykonanym zmenam.

Uginok

M136 zagne byt ucinna na zaciatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Rychlosti posuvu pri kruhovych oblukoch: M109/
M110/M111

Standardny sposob &innosti

TNC vztahuje naprogramovanu rychlost posuvu na stredovu drahu
nastroja.

Sposob ¢innosti pri kruhovych oblikoch s M109

Pri vnitornom a vonkajSom obrabani kruhovych oblikov na rezne;j
hrane nastroja udrzuje systém TNC konStantny posuv.

' Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!
Pri vefmi malych vonkajSich rohoch TNC prip. zvySi
o posuv natolko, ze méze ddjst k poSkodeniu nastroja

alebo obrobku. Nepouzivajte M109 pri malych
vonkajSich rohoch.

Sposob €innosti pri kruhovych oblikoch s M110

TNC udrzuje pri kruhovych oblukoch posuv konstantny len pri
vnutornom obrabani. Pri vonkajSom obrdbani kruhovych oblukov
nie je aktivne Ziadne prispésobenie posuvu.

obrabacieho cyklu s €islom vaésim ako 200,
prispdsobenie posuvu je ucinné aj pri kruhovych
oblukoch v ramci obrabacich cyklov. Na konci
alebo po preruseni obrabacieho cyklu sa obnovi
vychodiskovy stav.

E> Ak zadefinujete M109, resp. M110 pred vyvolanim

Uginok
M109 a M110 nadobudnu udinnost na zaciatku bloku. M109 a
M110 zruSite pomocou funkcie M111.
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Vopred vypocitat’ obrys s korekciou polomeru
(LOOK AHEAD): M120

Standardny sposob &innosti

Ak je polomer nastroja vacsi ako obrysovy stupen, po ktorom sa
ma posuvat s korekciou polomeru, systém TNC prerusi priebeh
programu a zobrazi chybové hlasenie. M97 (pozri "Obrabanie
malych obrysovych stupriov: M97", Strana 313) sice zabrani
zobrazeniu chybového hlasenia, vedie v8ak k vzniku povrchovych
stdp po odchode nastroja a navyse posunie roh.

Pri dorezavani poSkodi TNC okrem iného aj obrys.

Sposob €innosti pri M120

TNC skontroluje, &i na obryse, pri ktorom bol korigovany
polomer, nevzniknu poSkodenia spdsobené dorezavanim

alebo prerezavanim a vypocita drahu nastroja od aktualneho
bloku. Miesta, na ktorych by doSlo k poSkodeniu obrysu, ostanu
neobrobené (na obrazku znazornené tmavou farbou). Funkciu
M120 mbZzZete pouzit aj na doplnenie korekcie polomeru nastroja
do digitalizovanych udajov alebo udajov, ktoré boli vytvorené na
externych programovacich systémoch. Tymto spésobom je mozné
kompenzovat odchylky od teoretického polomeru nastroja.

Pocet blokov (maximalne 99), ktoré TNC vopred vypocita,
zadefinujete pomocou LA (angl. Look Ahead: predvidaj) za
funkciou M120. Cim va&si podet blokov, ktoré ma TNC vypogitat
vopred, zvolite, tym dlhSie bude trvat spracovanie blokov.
Zadanie

Ked zadate M120 v polohovacom bloku, TNC pokracuje v dialégu
pre tento blok a vyziada si poCet blokov LA, ktoré sa maju vypocitat
vopred.

Uginok

M120 sa musi nachadzat v bloku NC, ktory takisto obsahuje
korekciu polomeru G41 alebo G42. M120 je ucinna od tohto bloku,
az pokial

nezruSite korekciu polomeru viozenimG40,

nenaprogramujete M120 LAO,

nenaprogramujete M120 bez LA,

nevyvolate pomocou % iny program,

nenaklonite rovinu obrabania prostrednictvom cyklu G80 alebo
funkcie PLANE.

M120 za&ne byt u€inna na zaciatku bloku.
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie 10.4

Obmedzenia

®  Spatny navrat na obrys po externom/internom zastaveni
mézete vykonat len pomocou funkcie CHOD NA BLOK N. Pred
spustenim prechodu na blok musite zruSit funkciu M120, inak
TNC vygeneruje chybové hlasenie

®m Ak pouzijete drahové funkcie G25 a G24, méZu bloky pred a za
G25,, resp. G24 obsahovat len suradnice roviny obrabania

B Pred pouzitim nizSie uvedenych funkcii musite zruSit funkciu
M120 a korekciu polomeru:

® Cyklus G60 Tolerancia
Cyklus G80 Rovina obrabania
Funkcia PLANE

M114

M128

FUNKCIA TCPM
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Prekryt polohovanie ruénym kolieskom poc€as
priebehu programu: M118

Standardny sposob &innosti

TNC posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podfa zadefinovania v obrabacom programe.

Spravanie pri M118

Pri M118 mozete pocas priebehu programu vykonavat
prostrednictvom ruéného kolieska ruéné korekcie. Na tento ucel
zadefinujte M118 a zadajte Specifickl osovu hodnotu (pre linearnu
os alebo os otacania) v mm.

Zadanie

Ked zadavate M118 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si Specifické osové hodnoty. Na zadanie suradnic
pouzite osové tlacidla oranzovej farby alebo klavesnicu ASCII.
Uginok

Polohovanie ruénym oto&nym kolieskom zru$ite opatovnym
naprogramovanim M118 bez suradnicovych zadani.

M118 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

Priklady blokov NC

Poc&as priebehu programu by malo byt mozné vykonavat’ posuv
ruénym oto€nym kolieskom v rovine obrabania X/Y o £1 mm a po
osi otacania B o £5° od naprogramovanej hodnoty:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

M118 je aktivna v naklonenom suradnicovom

E> systéme, ak pre ruény rezim aktivujete Naklonenie
roviny obrabania. Ak je Naklonenie roviny obrabania
pre ru€ny rezim deaktivované, je aktivny originalny
suradnicovy systém.
M118 je tiez ucinna aj v prevadzkovom reZzime Ruéné
polohovanie!
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Virtualna os nastroja VT

Vas vyrobca stroja musi prispdsobit’ systém TNC pre
tuto funkciu. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

3B stroja!

S virtualnou osou nastroja sa mdzete na strojoch s otocnou
hlavou prestuvat pomocou ru¢ného kolieska aj v smere Sikmo
stojaceho nastroja. Na presun vo virtualnom smere osi nastroja
zvolte na displeji vaSho ruéného kolieska os VT, pozri "Presuvanie
elektronickymi ru€nymi kolieskami”, Strana 376. Pomocou
ruéného kolieska HR 5xx moZzete pripadne virtualnu os vybrat
priamo oranzovym osovym tladidlom VI (reSpektujte priruc¢ku
stroja).

V spojeni s funkciou M118 mozete interpoléciu ruéného kolieska
vykonat tiez v momentalne aktivnom smere osi nastroja. Na tento
ucel musite vo funkcii M118 definovat’ minimalne os vretena s
dovolenym rozsahom posuvu (napriklad M118 Z5) a na ruénom
koliesku zvolit os VT.
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Programovanie: Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardny sposob &innosti

TNC posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch Chod programu
Po blokoch a Chod programu Plynule podla definicie v obrabacom
programe.

Sposob €innosti pri M140

Prostrednictvom M140 MB (move back — odchod) mézete odist’ od
obrysu po definovatelnej drahe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadavate M140 v polohovacom bloku, TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si drahu, po ktorej ma nastroj odist’ od obrysu.
Vlozte pozadovanu drahu, po ktorej sa ma nastroj odsunut od
obrysu, alebo stlacte softvérové tlacidlo MB MAX, ktorym vykonate
odsun az na okraj rozsahu posuvu.

NavySe je moZzné naprogramovat posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate Ziadny posuv, bude systém
TNC posuvat' nastroj rychloposuvom.
Uginok
M140 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M140 aj
naprogramovana.
M140 za&ne byt u€inna na zaciatku bloku.
Priklady blokov NC
Blok 250: Odsun nastroja do vzdialenosti 50 mm od obrysu
Blok 251: Odsun nastroja az na okraj rozsahu pojazdu
250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 je u€inna aj vtedy, ak je aktivna funkcia
Naklonenie roviny obrabania. Pri strojoch s otoénymi
hlavami posuva TNC nastroj v nato¢enom systéme.

Prostrednictvom M140 MB MAX sa mdZete volne
odsuvat len v kladnom smere.

Pred M140 zasadne definujte vyvolanie nastroja s
osou nastroja, inak sa nezadefinuje smer posuvu.
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Potlaéenie kontroly dotykovou sondou: M141

Standardny sposob &innosti

Ked chcete vykonat posuvanie po osi stroja pri vyklopenom
dotykovom hrote sondy, zobrazi TNC chybové hlasenie.

Sposob €innosti pri M141
TNC vykonava posuv po osiach stroja aj v pripade, ak je vyklopena
dotykova sonda. Tato funkcia je potrebna, ked piSete viastny

meraci cyklus v spojeni s meracim cyklom 3, aby mohla dotykova
sonda po vyklopeni znovu volne odist v polohovacom bloku.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Ak pouzijete funkciu M141, musite dbat na to, aby
o ste dotykovu sondu odsuvali v spravnom smere.

M141 je a€inna len pri pojazdovych pohyboch s
priamkovymi blokmi.

Uginok

M141 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M141 aj
naprogramovana.

M141 zacne byt uc€inna na zaciatku bloku.

Vymazanie zakladného nato¢enia: M143

Standardny sposob &innosti

Zakladné natolenie ostane ucinné, az kym sa nezrusi alebo
neprepiSe novou hodnotou.

Sposob ¢innosti pri M143

TNC vymaze naprogramované zakladné nato¢enie v programe NC.

E> Funkcia M143 nie je pri prechode na blok povolena.

Uginok

M143 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M143 aj
naprogramovana.

M143 za&ne byt uginna na zadiatku bloku.
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Programovanie: Pridavné funkcie

10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC: M148

Standardny sposob &innosti

Systém TNC pri zastaveni Stop NC zastavi vSetky pojazdové
posuvy. Nastroj zostane stat v bode prerusenia.

Sposob €innosti pri M148

Funkciu M148 musi povolit vyrobca vasho stroja.
Vyrobca stroja definuje v parametri stroja drahu,
3 ktord ma TNC prejst pri prikaze LIFTOFF.

TNC odsunie nastroj od obrysu az o 2 mm v smere osi nastroja,
ak ste v tabulke nastrojov do stipca LIFTOFF pre aktivny nastroj
vlozili parameter Ypozri "VlozZenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 157.

LIFTOFF je u¢inny v nasledujucich pripadoch:
® pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili,

® pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak
sa v pohonnom systéme vyskytla porucha,

= pri vypadku dodavky prudu.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Upozorfiujeme, Ze pri opatovnom nabehu na obrys
mdzu, predovSetkym pri zakrivenych plochach,
vzniknut poSkodenia obrysu. Pred navratom na obrys
odidte nastrojom od obrobku!

V parametri stroja CfgLiftOff definujte hodnotu, o
ktoru sa ma nastroj odsunut. Okrem toho mézete
v parametri stroja CfgLiftOff nastavit vSeobecné
deaktivovanie funkcie.

Ucinok
M148 je u€innda, az kym sa nezrusi funkciou M149.
M148 za&ne byt uginna na zaciatku bloku, M149 na konci bloku.
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Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Zaoblenie rohov: M197

Standardny sposob &innosti

TNC prida pri aktivnej korekcii polomeru na vonkajSom rohu
prechodovy obluk. MdzZe to viest k opotrebovaniu hrany.

Sposob ¢innosti pri M197

Funkciou M197 sa tangencialne prediZi obrys na rohu a potom sa
vlozi mensi prechodovy obluk. Ak naprogramujete funkciu M197 a
nasledne st[a(:ite tlacidlo ENT, otvgri TNC vstupné pole DL. V DL
definujete dizku, o ktord TNC predizi prvky obrysu. S M197 sa znizi
polomer rohov, roh sa menej opotrebuje a posuv sa napriek tomu
vykona este makko.

Uginok

Funkcia M197 je aktivna po blokoch a je u€inna iba na vonkajsich
rohoch.

Priklady blokov NC
L X... Y... RL M197 DLO.876

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

10.4

325









Programovanie: Specialne funkcie
11.1 Prehlad specialnych funkcii

111 Prehlad Specialnych funkcii

Systém TNC ponuka pre rozne aplikacie nasledujuce vykonné
Specialne funkcie:

Funkcia Popis
Praca s textovymi subormi Strana 332
Praca s volne definovatelnymi tabufkami Strana 336

Tlacidlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tladidlom ziskate
pristup k dalsim Specialnym funkciam systému TNC. Nasledujuca
tabulka prinasa prehlad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

» Zvolte Specialne funkcie (R @ corrova:
Funkcia Softvérové Popis i ‘
tlac¢idlo ‘
Definovat predvolené hodnoty e Strana 329 E e
programu PROGRAMU ‘
Funkcie na spracovanie OBRYS/~ Strana 329 B
BOD &
obrysu a bodov oPRAC. ’
i 700 To L 9
Definovanie funkcie PLANE NAKLOP . Strana 347 ool IR T il T kon. “
ROVINU = = =~ =

O0BRABANIA

Definovanie réznych funkcii R AaUe Strana 330
DIN/ISO FuNKeTE

Definovat bod ¢lenenia Lozit Strana 130
GLENE-
NIE

GOTO otvorit okno vyberu smartSelect. TNC zobrazi
prehlad Struktdry so v8etkymi dostupnymi funkciami.
Stromova Struktira umoZzfuje rychlu navigaciu
kurzorom alebo mySou a vyber funkcii. V pravom
okne zobrazi TNC On-line pomocnika pre prislusné
funkcie.

E> Po stlaceni tlac¢idla SPEC FCT mo6zete tlacidlom
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Prehlad Specialnych funkcii

Menu Predvolby programu

NORMRAT VY
PROGRAMU

Funkcia

» Vybrat menu Predvolby programu

Softvérové Popis
tlacidlo

Definicia polovyrobku LK Strana 88
Vybrat tabulky nulovych e "Posunutie
bodov NULOVEHO
BODU pomocou
tabuliek
nulovych bodov
(cyklus 7, DIN/
ISO: G53)"
Definovat globalne parametre eioaRl Pozri prirucku

cyklov

DEF pouzivatela
Cykly

Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

OBRYS~/-
BOD
OPRRC.

bodov

Funkcia

Priradit’ popis obrysu

» Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a

Softvérové Popis
tlacidlo

Pozri prirucku
pouzivatela

DECLARE
CONTOUR

Cykly

Vybrat definiciu obrysu

o Pozri prirucku

CONTOUR pouzivatela
Cykly
Definovat komplexny e Pozri prirucku
obrysovy vzorec VZOREC

pouzivatela

Cykly
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Programovanie: Specialne funkcie
11.1 Prehlad Specialnych funkcii

Menu Definovat’ rozne funkcie DIN/ISO

» Vyber menu na definovanie réznych funkcii DIN/
ISO

Funkcia Softvérové Popis
tlacidlo

Definovat funkcie retazca Strana 285

Definovanie funkcii DIN/ISO - Strana 331

Vlozit komentar Strana 127
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Definovanie funkcii DIN/ISO 11.2

11.2 Definovanie funkcii DIN/ISO

Prehlad

Ak je pripojena USB klavesnica, modzete funkcie DIN/
ISO zadavat aj priamo pomocou USB klavesnice.

Na zostavenie programov DIN/ISO poskytuje TNC softvérové
tlacidla s nasledujucimi funkciami:

Funkcia Softvérové
tlacidlo

Vyber funkcii DIN/ISO
Posuv

F
Pohyby nastroja, cykly a funkcie programu 5
Suradnica X stredu kruhu/p6lu I
Suradnica Y stredu kruhu/poélu 5
Vyvolanie navestia pre podprogram a
opakovanie ¢asti programu =
Pridavna funkcia "
Cislo bloku

N
Vyvolanie nastroja .
Uhol polarnej suradnice "
Suradnica Z stredu kruhu/pélu <
Polomer polarnych saradnic o
Otacky vretena <
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Programovanie: Specialne funkcie
11.3 Vytvorenie textovych suborov

11.3  Vytvorenie textovych suborov

Pouzitie

V systéme TNC mébZete vytvarat a spracuvat texty pomocou
textového editora. Typické spdsoby vyuZitia:

®  Zaznamenanie empirickych hodnot

B Dokumentacia priebehu prace

® Vytvorenie zbierky vzorcov

Textové subory su subory typu .A (ASCII). Ak chcete spracuvat iné
subory, konvertujte ich najskér na typ .A.

Otvorit’ a zatvorit’ textovy subor

» Zvolte prevadzkovy rezim Programovanie
» Spustite spravu suborov: stlacte tlaCidlo PGM MGT

» Zobrazte subory typu .A: stlacte za sebou softvérove tlacidlo
VYBRAT TYP a softvérové tlaidlo UKAZAT .A

» Vyberte subor a otvorte ho softvérovym tlagidlom VYBRAT alebo
tlaCidlom ENT, alebo otvorte novy subor: vloZte novy nazov,
potvrdte ho tladidlom ENT

Ak chcete textovy editor zatvorit, otvorte spravu suborov a vyberte
subor iného typu, ako napriklad obrabaci program.

Pohyby kurzora Softvérové
tlacidlo
Kurzor o jedno slovo doprava NASL.
SLOVO
=
Kurzor o jedno slovo dolava POSLEDNE
SLOvVO
=
Kurzor na dalSiu stranu obrazovky STR.
Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky STR.
Kurzor na zaciatok suboru ZRoTATOK
Kurzor na koniec suboru KoNTEC
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Vytvorenie textovych suborov

Editovanie textov

Nad prvym riadkom textového editora sa nachadza informacné
pole, v ktorom sa zobrazuju nazov suboru, poloha a informacie o

riadkoch:

Suabor: Nazov textového suboru

Riadok: Aktualna poloha kurzora v riadku
Stipec: Aktualna poloha kurzora v stipci

Text sa vklada na miesto, na ktorom sa prave nachadza kurzor.
Tlacidlami so Sipkami presuvate kurzor na lubovolné miesto v
textovom subore.

Riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je farebne zvyrazneny.
Tlagidlom Return alebo ENT mozete zalomit riadky.

Mazanie a opatovné vkladanie znakov, slov a

riadkov

V textovom editore mézete mazat celé slova alebo riadky a opat

ich vilozit na iné miesto.

» Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat' a
vlozit na iné miesto

> Stladte softvérové tlacidlo VYMAZAT SLOVO, resp. VYMAZAT
RIADOK: text sa odstrani a ulozi do medzipamate

» Presurite kurzor do polghy, kde sa ma text viozit, a stlacte
softvérové tlacidlo VLOZIT RIADOK/SLOVO

Funkcia Softvérové
tlacidlo

Vymazat a uloZit riadok do medzipamate

UYMAZAT
RIADOK

Vymazat a uloZit slovo do medzipamate

UYMAZAT
SLovo

Vymazat a uloZit znak do medzipamate

UYMAZAT
ZNRK

Znovu vloZit riadok alebo slovo po vymazani uLoz1t
RIADOK/
SLovo
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Programovanie: Specialne funkcie
11.3 Vytvorenie textovych suborov

Uprava textovych blokov

Textoveé bloky s fubovolnou velkostou mézZete kopirovat,
vymazavat a znovu vkladat' na iné miesta. V kazdom pripade
najskér oznacte poZadovany textovy blok:

» Oznacenie textu: presunte kurzor na znak, na ktorom sa ma
oznalenie textu zacinat

> Stladte softvérové tlacidlo OZNACIT BLOK

AroK » Presuriite kurzor na znak, na ktorom ma oznacéenie
textu koncit. Ak budete pohybovat kurzorom
pomocou tlacidiel so Sipkami nahor a nadol,
oznacia sa vSetky medzilahlé textové riadky —
oznaceny (vybrany) text sa farebne zvyrazni

Ked pozadovany text oznacite, upravte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

Funkcia Softvérové
tladidlo
Vymazanie a uloZenie ozna¢eného bloku do wvs-
. . TRIHNUOT
medzipamate BLoK

UloZenie oznaceného bloku do medzipamate e
bez jeho vymazania (kopirovanie) BLOK

Ak chcete vloZit blok uloZzeny do medzipamate na iné miesto,
vykonajte nasledujuce kroky:

» Presurite kurzor do polohy, do ktorej chcete vloZit' textovy blok
uloZeny v medzipamati

Lozer » Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT BLOK: text sa
BLOK vlozi

Pokial je text uloZzeny v medzipamati, mézete ho vkladat lubovolny
pocet krat.

Prenesenie oznaceného bloku do iného stiboru
» Oznacte textovy blok podla vy$Sie uvedeného popisu

PRTPOITT > Stladte softvéroveé tlacidlo PRIPOJIT K SUBORU.
K SUBORU TNC zobrazi dialég Cielovy subor =
» Vlozte cestu a nazov ciefového suboru. TNC prida
oznaceny textovy blok do ciefového suboru. Ak
neexistuje cielovy subor s vioZzenym nazvom,
zapiSe TNC oznaceny text do nového suboru

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

» Presurite kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vloZit' iny
textovy subor

e > Stladte softvérové tlagidio VLOZIT ZO SUBORU.
20 SUBORU TNC zobrazi dialég Nazov suboru =

» Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete vlozit
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Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hfada v texte slova alebo
znakoveé retazce. TNC poskytuje dve mozZnosti.
Vyhladanie aktualneho textu

Vyhladavacia funkcia ma ngjst’ slovo zodpovedajuce slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:

» Presurite kurzor na pozadované slovo

> Vybertevvyhl’adévaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
HLADAT

» Stladte softvérové tlagidio HLADAT AKTUALNE SLOVO

» Ukoncite vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Vyhladanie Fubovolného textu

» Vyberte vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérove tlacidlo
HLADAT. TNC zobrazi dialog Hladat’ text:

» Vlozte hladany text
» Vyhladajte text: stlaéte softvérové tlacidlo VYKONAT

» Ukongite vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC
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11.4  Volne definovatel'né tabul'ky

Zaklady

Vo volne definovatelnych tabulkach mozete z NC programu
ukladat’ a nacitavat' fubovolné informéacie. Na tento ucel su k
dispozicii funkcie parametrov Q D26 az D28.

Formaét volne definovatelnej tabulky, teda obsiahnuté stipce a ich
vlastnosti, méZete zmenit' editorom Struktary. Tym mozete vytvarat
tabufky, ktoré su prispdsobené presne pre vase pouZitie.

Okrem toho mézZete prepinat medzi tabulkovym nahfadom
(Standardné nastavenie) a formularovym nahladom.

Vytvorenie volne definovatelnych tabuliek

» Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo pgm mgt

» Vlozte lubovolny nazov suboru s priponou TAB, vstup
potvrdte tlacidlom ENT: TNC zobrazi prekryvacie okno s pevne
ulozenymi formatmi tabulky

» Tlacidlom so Sipkou vyberte predlohu tabufky, napr.
EXAMPLE.TAB, vyber potvrdte tla¢idlom ent: TNC otvori tabulku
v preddefinovanom formate

» Na prispdsobenie tabulky vasim potrebam musite zmenit format
tabulky, pozri "Zmena formatu tabulky", Strana 337

o

N4

=

Vyrobca vasho stroja méze vytvorit’ vlastné predlohy
tabuliek a ulozit ich v systéme TNC. Ak vytvorite
novu tabulku, otvori TNC prekryvacie okno, v ktorom
sa zobrazia vSetky dostupné predlohy tabuliek.

V TNC mozete ukladat tiez vlastné predlohy tabuliek.
Na tento ucel vytvorte novu tabulku, zmente format
tabulky a uloZte tuto tabulku v adreséri . Ak vytvorite
novu tabulku, ponukne sa va$a predloha takisto v
okne vyberu pre predlohy tabuliek.

336

Chud programu Pl.. quNitovaf bulku
LLLLLL granovath Editovat tabulku

NG:\nc_prog\123.TAB

aaa
sssss

aaaaaaaaaaa
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Volne definovatelné tabul’ky 11.4

Zmena formatu tabulky

» Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT FORMAT (2. troveri
softvérovych tlacidiel): TNC otvori formular editora, v ktorom S—
je znazornena Struktura tabulky. Vyznam Struktirneho prikazu e R — i
(polozka v zahlavi) najdete v tabulke uvedenej niZSie. : i : :

chud programu PL.. QEaitovat’ tabulku
) Napros gramovat ) Editovat tabulku

Strukturny prikaz Vyznam

L]

Dostupné stipce: Vypis poloZiek véetkych stipcov : o ‘
zahrnutych v tabulke T T —

Posunut’ pred: Zapis oznadeny v Dostupné stipce sa - ‘
presunie pred tento stlpec 7 7

Nazov Nazov stipca: zobrazi sa v riadku PR SN =T 97 o
zahlavia

Typ stipca TEXT: vloZenie textu

SIGN: znamienko + alebo —

BIN: binarne Cislo

DEC: desatinné miesto, kladné, celé Cislo
(zakladna cislovka)

HEX: hexadecimalne &islo

INT: celé Cislo

LENGTH: dizka (prepogita sa v
programoch, ktoré pouzivaju ako merné
jednotky palce)

FEED: posuv (mm/min alebo 0,1 palca/
min)

IFEED: posuv (mm/min alebo palca/min)
FLOAT: C&islo s plavajucou desatinnou

Ciarkou
BOOL: pravdivostna hodnota
INDEX: Index
TSTAMP: pevne definovany format pre
datum a Cas
Predvolena Hodnota, s ktorou su predvolené polia v
hodnota tomto stlpci
Sirka Sirka stipca (poget znakov)
Hlavny klué Prvy stipec tabulky
Nazov stipca Dialég zavisly od jazyka

zavisly od jazyka
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Vo formulari mézete prechadzat pripojenou mysou alebo
klavesnicou TNC. Navigacia klavesnicou TNC:

V tabulke, ktora uz obsahuje riadky, nemézete menit
E> vlastnosti tabulky ako a . Tieto vlastnosti m&zete

menit, az ked vymazete vSetky riadky. Podla potreby

predtym vytvorte zaloZnu koépiu tabulky.

V poli typ stipca TSTAMP mézZete vynulovat neplatnu

hodnotu stlacenim tlac¢idla CE a naslednym

stlacenim tlacidla ENT.

Ukoncenie editora Struktury

» Stlacte softvérové tlacidlo OK. Systém TNC zatvori formular
editora a prevezme zmeny. Stlaenim softvérového tlacidla
STORNO sa zmeny zamietnu.

Prepnutie medzi tabulkovym a formularovym
nahladom

VSetky tabulky s priponou .TAB mdzete nechat zobrazit bud ako
zoznam, alebo ako formular.

Vo formularovom nahlade zobrazuje TNC v I’:,avej polovici

obrazovky Cisla riadkov s obsahom prvého stlpca.

V pravej polovici obrazovky mdzete menit Udaje.

» Stlacte tlacidlo ENT alebo tla€idlo so Sipkou na prechod do
nasledovného vstupného pola.

» Na vyber iného riadka stlacte zelené navigacné tlacidlo (symbol
adresara). Tym sa kurzor premiestni do lavého okna a tladidlami
so Sipkami mézete zvolit Zelany riadok. Zelenymi navigaénymi
tlacidlami prejdete opat do okna na zadavanie hodnét.

chud programu Pl.. anltovat’ ta
i Napro

aaaaaaaaaaaaa

tRzeort/ [ corrovat
SKRY?

K
sTLpce FORIAT
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Volne definovatelné tabul’ky 11.4

D26: TABOPEN: Otvorit’ voFne definovatel'nu
tabul’ku
Pomocou funkcie D26: TABOPEN otvorte fubovolnu volne

definovatefnu tabulku na zapis do tejto tabulky pomocou funkcie
D27, resp. na nacitanie z tejto tabulky pomocou funkcie D28.

V programe NC mdze byt vZzdy otvorend iba jedna
tabulka. Novy blok TABOPEN automaticky zatvori
naposledy otvorenu tabulku.

Otvarana tabulka musi mat priponu .TAB.
Priklad: Otvorit’ tabulku TAB1.TAB, ktora je ulozena v adresari

TNC:\DIR1
N56 D26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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11.4 Volne definovatel'né tabulky

D27: TABWRITE: Zapisat’ udaje do volne
definovatelnej tabulky

Pomocou funkcie D27: TAPWRITE zapiSte udaje do tabulky, ktoru
ste predtym otvorili pomocou funkcie D26: TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE mézete definovat, t. z. popisat
viaceré nazvy stipcov. Nazvy stipcov musia byt medzi hornymi
uvodzovkami a musia byt oddelené &iarkou. Hodnotu, ktora méa
TNC zapisat do kazdého stipca, stanovite v parametroch Q.

Upozorfiujeme, ze funkcia D27: TABWRITE

E> Standardne zapisuje hodnoty do aktualne otvorenej
tabulky aj v prevadzkovom rezime Test programu.
Funkciou D18 ID992 NR16 si mbzete zistit, v akom
prevadzkovom reZime sa program vykona. Ak sa ma
funkcia D27 vykonat iba v prevadzkovych rezimoch
Krokovanie programu a Vykonavanie programu
plynulo, mdzete prislusny Usek programu vynechat
skokovym prikazom Strana 253.
Popisat mézZete iba &iselné polia tabulky.
Ak chcete v jednom bloku popisat’ niekolko stipcov,
musite zapisované hodnoty ulozit do po sebe
nasledujucich ¢isel parametrov Q.

Priklad

V’riadku 5 momentélne otvorenej tabulky popisat stipce Polomer,
Hlbka a D. Hodnoty, ktoré sa maju zapisat' do tabulky, sa musia
ulozit do Q-parametrov Q5, Q6 a Q7.

N53 Q5 = 3,75
N54 Q6 = -5
N55Q7 =7,5

N56 D27: TABWRITE 5/,,POLOMER,HLBKA,D“ = Q5

340 TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015



Volne definovatelné tabul’ky 11.4

D28: TABREAD: Nacitat’ vol'ne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie D28:TABREAD umoznite nacitanie z tabulky,
ktoru ste predtym otvorili pomocou funkcie D26: TABOPEN.

V jednom bloku TABREAD mézete definovat, t. z. Citat' viaceré
nazvy stipcov. Nazvy stipcov musia byt medzi hornymi
uvodzovkami a musia byt oddelené &iarkou. Cislo parametra Q, do
ktorého ma TNC zapisat prvu nacitant hodnotu, definujte v bloku
D28.

E> MobZete nacitat’ len Ciselné polia tabulky.
Ak nagitate viac stipcov v jednom bloku, TNC uklada
nacitané hodnoty do po sebe nasledujucich Cisel
parametrov Q.

Priklad

Z riadka 6 aktualne otvorenej tabulky naditajte hodnoty stipcov
Polomer, Hibka a D. Prva hodnotu ulozte do Q-parametra Q10
(druhd hodnotu do Q11, tretiu hodnotu do Q12).

N56 D28: TABREAD Q10 = 6/,,POLOMER,HLBKA,D“
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.1 Funkcie pre obrabanie vo viacerych osiach

12.1 Funkcie pre obrabanie vo viacerych
osiach

V tejto kapitole su zhrnuté funkcie TNC, ktoré suvisia s obrabanim
vo viacerych osiach:

Funkcia TNC Popis Strana
PLANE Definicia obrabani v nato¢enej rovine obrabania 345
M116 Posuv osi otacania 366
M126 Posuvat’ osi ota¢ania optimalnou dréhou 367
M94 Znizenie indikovanej hodnoty osi otacania 368
M138 Vyber osi natacania 369
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitelny softvér 1) 12.2

12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny
obrabania (volitel'ny softvér 1)

Uvod

Funkcie na nato¢enie roviny obrabania musi povolit
vyrobca vasho stroja!

o Funkciu PLANE mézete vyuzivat v plnom rozsahu len
na strojoch, ktoré disponuji minimalne dvoma osami
otacania (st6l alebo/a hlava). Vynimka: Funkciu
PLANE AXIAL méZete pouZit aj v pripade, ak je na
vasom stroji pritomna alebo aktivna len jedna os
otacania.

Funkcia PLANE (angl. plane = rovina) predstavuje vykonné rieSenie,
pomocou ktorého mdzete réznymi spédsobmi definovat natocené
roviny obrabania.

VSetky funkcie typu PLANE, ktoré su v systéme TNC k dispozicii,
definuju pozadovanu rovinu obrabania nezavisle od osi otacania,
ktoré v skuto€nosti ponuka vas obrabaci stroj. K dispozicii su
nasledujuce moznosti:

Funkcia Pozadované parametre  SoftvérovéStrana
tlacidlo

SPATIAL Tri priestorové uhly SPA, SPATIAL 349

SPB, SPC e

PROJECTED Dva priemetové Uh|y PROJECTED 351
PROPR a PROMIN, ako aj N
jeden rotaény uhol ROT

EULER Tri Eulerove uhly — EULER 352
precesny uhol (EULPR), Y
nutacny uhol (EULNU) a
rotacny uhol (EULROT),

VEKTOR Vektor normaly na VECTOR 354
definovanie roviny a
vektor zdkladne na
definovanie smeru
natoCenej osi X

i
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Programovanie: Viacosové obrabanie

12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Funkcia Pozadované parametre  SoftvérovéStrana

tladidlo

BODY Suradnice troch FoINTS 356
lubovolnych bodov N
roviny, ktora sa ma
natogit’

RELATIVNE Samostatny, e | 358
inkrementalne posobiaci
priestorovy uhol

AXIALNE Az tri absolutne alebo axTAL 359
inkrementéalne uhly osi A,

B, C
RESET ZruSenie funkcie PLANE RESET 348

=

346

Definicia parametrov vo funkcii PLANE sa sklada z

dvoch &asti:

m z geometrickej definicie roviny, ktora je pre kazdu

funkciu PLANE odli$na,

® 7 postupu pri polohovani vo funkcii PLANE, ktory
treba chapat ako nezavisly od definicie roviny
a ktory je pre vSetky funkcie PLANE rovnaky,
pozri "Definovanie priebehu polohovania funkciou

PLANE", Strana 361

Funkcia Prevziat’ skuto&nu polohu nie je pri natoéenej

rovine obrabania mozna.

Ak pouZijete funkciu PLANE pri aktivnej funkcii M120,
TNC zru8i korekciu polomeru, a tym automaticky aj

funkciu M120.

FUNKCIE PLANE zruste zasadne vzdy pomocou
PLANE RESET. Zadanie 0 vo vSetkych parametroch

PLANE nezrusi funkciu uplne.

Ak pomocou funkcie M138 obmedzite pocet osi
natacania, mézete tym obmedzit moznosti natacania

vo vasom stroji.

Funkcie PLANE méZete pouZivat iba s osou nastroja

Z.

TNC podporuje nato€enie roviny obrabania iba osou

vretena Z.
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Definovanie funkcie PLANE

> Zobra!ztelllstu softvérovych tla€idiel so Specialnymi @ @ |
funkciami ‘
NAKLOP | » PLANE - vyber funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo s 6 17 o 110 225 ]
ROVINU v . . Ve . ’ '3 comment -
OBRABANTA Natocenie roviny obrabania: TNC zobrazi na liste s o s i
- , v qs v . . . , , AL I
softvérovy tlacidiel moznosti definovania, ktoré su :
k dispozicii ] &
e, b e men, | EITE TR o
e slewalel
Vyber funkcie
» Vyber poZzadovanej funkcie softvérovym tlacidlom: TNC
pokracuje v dialégu a vyziada si potrebné parametre
Zobrazenie polohy
Akonahle je aktivna ktorakolvek z funkcii PLANE, zobrazi TNC @roery oo 5 [P :
v pridavnom zobrazeni stavu vypocitany priestorovy uhol (pozri i S
obrazok). TNC zasadne prepocitava — nezavisle od pouzitej funkcie -
PLANE — interne vzdy spat na priestorovy uhol. 5 IR o
V reZime Zostavajlca draha (Z. DRAHA) zobrazi TNC pri natogeni . j%'?jf
(rezim MOVE alebo TURN) v osi ota€ania drahu az do definovanej , . Y
(resp. vypocitanej) koncovej polohy osi otacania. , [ |‘
0 e
0% Y[Nm] 07:04 5 el °"L
M s F aoj}gu l Pnsgm. L@ Mésr;m;v
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12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Zrusenie funkcie PLANE

SPEC
FCT

SPEC.
FUNK .
TNC

NAKLOP .
ROVINU
OBRABANIA

RESET

MOVE

END
u]

=

348

4

Zobrazte listu softvérovych tlagidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte Specialne funkcie TNC: Stlacte softverove
tlac¢idlo Specialne TNC funkcie

Vyber funkcie PLANE: Stlacte softvérové tlacidlo
Natocenie roviny obrabania: TNC zobrazi na liste
softvérovych tla€idiel moznosti definovania, ktoré su
k dispozicii

Vyber funkcie na zruSenie: Tymto sa funkcia PLANE
interne zrusi, na aktualnych polohach osi sa tym
vSak ni¢ nezmeni

Definujte, ¢ ma TNC automaticky polohovat’

osi otac¢ania do zakladnej polohy (MOVE alebo
TURN), alebo ¢&i ich nema polohovat (STAY), pozri
"Automatické natoenie: MOVE/TURN/STAY
(zadanie je nevyhnutne potrebné)", Strana 361

Ukondite zadavanie: Stlacte tlacidlo KONIEC

Funkcia PLANE RESET zruSi aktivnu funkciu PLANE —
alebo aktivny cyklus G80 — uplne (uhol = 0 a funkcia
nie je aktivna). Viachasobna definicia nie je potrebna.

Blok NC
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priestorového uhla: PLANE SPATIAL

Pouzitie

Priestorové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch

natoceni okolo suradnicového systému, pricom na to existuju dva
pohlady, ktoré vedu vzdy k rovnakému vysledku.

® Natocenia okolo pevhého suradnicového systému stroja: Z
hladiska poradia sa nato&enia vykonaju najprv okolo osi stroja
C, potom okolo osi stroja B a potom okolo osi stroja A.

® Natocenia okolo prislusne nato¢eného stradnicového
systému: Z hladiska poradia sa natoCenia vykonaju najprv
okolo osi stroja C, potom okolo nato¢enej osi B a potom okolo
natoenej osi A. Tento pohlad je spravidla zrozumitelnejsi,
pretoZe vdaka nehybnosti jednej osi ota€ania sa nata€ania
suradnicového systému daju osvoijit jednoduchsie,.

Pred programovanim respektujte nasledujiuce
pokyny
Musite vZzdy zadefinovat vSetky tri priestorové uhly
SPA, SPB a SPC, aj ak sa niektory z uhlov rovna nule.
Spdsob fungovania zodpoveda cyklu 19, ak su
vstupy v cykle 19 na strane stroja nastavené na
vkladanie priestorovych uhlov.
Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.
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Programovanie: Viacosové obrabanie

12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Vstupné parametre

SPATTAL » Priestorovy uhol A?: Uhol nato¢enia SPA okolo
pevnej osi X stroja (pozri obrazok vpravo hore).
Rozsah zadavania od -359.9999° do +359.9999°
» Priestorovy uhol B?: Uhol nato¢enia SPB okolo
pevnej osi Y stroja (pozri obrazok vpravo hore).
Rozsah zadavania od -359.9999° do +359.9999°
» Priestorovy uhol C?: Uhol nato¢enia SPC okolo
pevnej osi Z stroja (pozri obrazok vpravo hore).
Rozsah zadavania od -359.9999° do +359.9999°
» Dalej ako pri vlastnostiach polohovania, pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 361
Pouzité skratky
Skratka Vyznam
PRIESTOROVO angl. spatial = priestorovy
SPA spatial A: natoCenie okolo osi X
SPB spatial B: nato€enie okolo osi Y
SPC spatial C: natoCenie okolo osi Z
350

Blok NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 ...
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priemetového uhla: PLANE PROJECTED

Pouzitie

Priemetové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom
vloZenia dvoch uhlov, ktoré mézete zistit premietnutim 1. roviny
suradnic (Z/X pri osi nastroja Z) a 2. roviny suradnic (Y/Z pri osi
nastroja Z) do roviny obrabania, ktoru chcete definovat.

Pred programovanim respektujte nasledujuce
pokyny
Priemetové uhly mbzete pouzivat len vtedy, ak sa
definicie uhlov vztahuju na pravouhly kvader. V
opacnom pripade vznikaju na obrobku deformacie.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.

Vstupné parametre

PROJECTED » Priemetovy uhol 1. roviny stradnic?: Priemet
uhla nato&enej roviny obrabania do 1. roviny
suradnic pevnej suradnicovej sustavy stroja (Z/
X pri osi nastroja Z, pozri obrazok vpravo hore).
Rozsah zadavania od -89.9999° do +89.9999°.
Os 0° je hlavnou osou roviny obrabania (X pri osi
nastroja Z, kladny smer, pozri obrdzok vpravo
hore)

» Priemetovy uhol 2. roviny suradnic?: Priemet
uhla do 2. roviny suradnic pevnej suradnicovej
sustavy stroja (Y/Z pri osi nastroja Z, pozri obrazok
vpravo hore). Rozsah zaddvania od -89.9999°
do +89.9999°. Os 0° je vedlajSou osou roviny
obrabania (Y pri osi nastroja Z)

» Uhol ROT naklon. roviny?: Nato¢enie natoCenej
suradnicovej sustavy okolo nato¢enej osi
nastroja (logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10
NATOCENIE). Pomocou tohto uhla rotacie mozete
jednoduchym spésobom urcit smer hlavnej osi
roviny obrabania (X pri osi nastroja Z, Z pri osi
nastroja Y, pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania od -360° do +360°

» Dalej ako pri vlastnostiach polohovania, pozri

"Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 361

Blok NC
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Pouzité skratky:

PREMIETNUTO Angl. projected = premietnuty
PROPR principle plane: hlavna rovina
PROMIN minor plane: vedlajSia rovina
PROMIN Angl. rotation: rotacia

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
Eulerovho uhla: PLANE EULER

Pouzitie

Eulerove uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
natoc¢eni okolo prave daného nato¢eného suradnicového
systému. Tieto tri Eulerove uhly zadefinoval Svajciarsky matematik

Euler. Pri preneseni na suradnicovu sustavu stroja ziskame tieto
vyznamy:

Precesny uhol: Natocenie suradnicovej sustavy okolo
EULPR osiZ

Nutaény uhol: Nato€enie suradnicovej sustavy okolo
EULNU osi X, natoenej precesnym uhlom
Rota¢ny uhol: Natacanie nato€enej roviny obrabania
EULROT okolo nato€enej osi Z

Pred programovanim resSpektujte nasledujiuce
pokyny
Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri

"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Vstupné parametre

PROJECTED

Blok NC

» Uh. nat. hlavnej roviny suradnic?: Uhol

natoCenia EULPR okolo osi Z (pozri obrazok
vpravo hore). VSimnite si:

B Rozsah zadavania je od -180.0000° do
180.0000°

B Os0°jeos X

Uhol natocenia osi nastroja?: Uhol natocenia

EULNUT suradnicovej sustavy okolo osi X

natocenej precesnym uhlom (pozri obrazok vpravo

v strede). VSimnite si:

® Rozsah zadavania je od 0° do 180.0000°

B Os0°jeosZ

Uhol ROT natoc. roviny?: Nato¢enie EULROT

natoCenej suradnicovej sustavy okolo natoCenej

osiZ (Iggicky zodpoveda rotacii s cyklom 10

NATOCENIE). Prostrednictvom uhlu rotacie

mozete jednoduchym spdsobom urcit smer osi X v

natoCenej rovine obrabania (pozri obrazok vpravo

dole). VSimnite si:

B Rozsah zadavania je od 0° do 360.0000°

B Os0°jeos X

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania, pozri

"Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 361

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Pouzité skratky

Skratka Vyznam

EULER Svajgiarsky matematik, ktory zadefinoval tzv.
Eulerove uhly

EULPR Precesny uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
suradnicovej sustavy okolo osi Z

EULNU Nutacény uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
suradnicovej sustavy okolo osi X, natoenej
precesnym uhlom

EULROT Rotacény uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
nato€enej roviny obrdbania okolo natoenej osi
z

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
dvoch vektorov: PLANE VECTOR

Pouzitie

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch vektorov
mbzete pouzivat vtedy, ak vas systém CAD dokaze vypocitat
vektor zakladne a vektor normaly nato€enej roviny obrabania.
Normovana definicia nie je potrebna. TNC prepocita normovanie

interne, aby ste mohli zadavat hodnoty od -9.999999 do
+9.999999.

Vektor zakladne, ktory je potrebny na definovanie roviny obrabania,
je zadefinovany zlozkami BX, BY a BZ (pozri obrazok vpravo hore).
Vektor normaly je zadefinovany zloZzkami NX, NY a NZ.

Pred programovanim respektujte nasledujuce
|:> pokyny
Vektor zakladne definuje smer hlavnej osi v
natoCenej rovine obrabania, vektor normaly musi byt
kolmy na nato€enu rovinu obrabania a urcuje tak jej
orientaciu.

TNC vzdy interne vypocita prisludné normalové
vektory vami zadanych hodnét.
Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri

"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Vstupné parametre

vECTOR > Zlozka X vektora zakladne?: ZloZka X BX vektora
\@; zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Vstupny
rozsah: -9.9999999 az +9.9999999

» Zlozka Y vektora zdkladne?: Zlozka Y BY vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Vstupny
rozsah: -9.9999999 az +9,.9999999

» Zlozka Z vektora zakladne?: Zlozka Z BZ vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Vstupny
rozsah: -9.9999999 az +9.9999999

» Zlozka X vektora normaly?: Zlozka X NX vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede).
Vstupny rozsah: -9.9999999 az +9.9999999

» Zlozka Y vektora normaly?: Zlozka Y NY vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah %
zadavania: -9.9999999 az +9.,9999999 ot

> Zlozka Z vektora normaly?: Zlozka Z NZ vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede).
Vstupny rozsah: -9.9999999 az +9.9999999

» Dalej ako pri vlastnostiach polohovania, pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 361

Blok NC
5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Pouzité skratky
Skratka Vyznam
VEKTOR angl. vector = vektor

BX, BY, BZ Vektor zakladne: Zlozka X, Y aZ
NX, NY, NZ Vvektor normaly: Zlozka X, YaZ
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom troch
bodov: PLANE POINTS

Pouzitie

Rovina obrabania sa da jednoznacéne definovat zadanim troch

Pfubovolnych bodov P1 az P3 leziacich v tejto rovine. Tato
moznost je realizovana vo funkcii PLANE POINTS.

Pred programovanim resSpektujte nasledujiuce
E> pokyny
Spojnica bodov 1 a 2 uruje smer natoCenej hlavnej
osi (X pri osi nastroja Z).
Smer nato€enej osi nastroja urcite prostrednictvom
polohy 3. bodu vztahujic sa na spojovaciu €iaru
medzi bodom 1 a bodom 2. Pomocou pravidla pravej
ruky (palec = os X, ukazovak = os Y, prostrednik =
os Z, pozri obrazok vpravo hore), plati: Palec (os
X) ukazuje z bodu 1 do bodu 2, ukazovak (os Y)
ukazuje paralelne s natocenou osou Y v smere bodu
3. Potom prostrednik ukazuje v smere natocenej osi
nastroja.
Tieto tri body definuju sklon roviny. TNC nezmeni
polohu aktivheho nulového bodu.
Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Vstupné parametre

POINTS
1A

Blok NC

>

>

Suradnica X 1. bodu roviny?: Suradnica X P1X 1.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Saradnica Y 1. bodu roviny?: Suradnica Y P1Y 1.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Saradnica Z 1. bodu roviny?: Suradnica Z P1Z 1.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Saradnica X 2. bodu roviny?: Suradnica X P2X 2.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Suradnica Y 2. bodu roviny?: Suradnica Y P2Y 2.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Suradnica Z 2. bodu roviny?: Suradnica Z P2Z 2.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Saradnica X 3. bodu roviny?: Suradnica X P3X 3.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Saradnica Y 3. bodu roviny?: Suradnica Y P3Y 3.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Saradnica Z 3. bodu roviny?: Suradnica Z P3Z 3.

bodu roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 361

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité skratky

Skratka
BODY

Vyznam

angl. points = body
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Definovanie roviny obrabania jedinym
inkrementalnym priestorovym uhlom:

PLANE RELATIVE

Pouzitie

Inkrementalny priestorovy uhol pouzivajte v pripade, Ze chcete
prostrednictvom d'alSieho natoéenia natocCit' uz aktivnu nato¢enu

rovinu obrabania. Napriklad dorobit na uz nato€enej rovine hranu
skosenu pod uhlom 45°.

Pred programovanim respektujte nasledujiuce
pokyny
Zadefinovany uhol je vzdy uc€inny vzhfadom na
aktivnu rovinu obrabania bez ohfadu na to, akou
funkciou ste ju aktivovali.

Mbzete naprogramovat’ fubovolny pocet za sebou SPA - SPB - SPC
nasledujucich funkcii typu PLANE RELATIVE.

Ak sa chcete vratit’ do roviny obrabania, ktora bola
aktivna pred spustenim funkcie PLANE RELATIVE,
definujte funkciu PLANE RELATIVE tym istym uhlom,
len zmerite jeho znamienko.

Ak pouzijete PLANE RELATIVE na nenatoCenej
rovine obrabania, potom oto¢te nenato¢enu rovinu
jednoducho o priestorovy uhol definovany vo funkcii
PLANE.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.

Vstupné parametre

REL. sPa. » Inkrementalny uhol?: Priestorovy uhol, o ktory sa

' ma dalej natocit’ aktivna rovina obrabania (pozri
obrazok vpravo hore). Os, okolo ktorej sa ma
natoCenie vykonat, vyberiete softvérovym tlacidlom.
Rozsah zadavania: od -359.9999° az do +359.9999°

» Dalej ako pri vlastnostiach polohovania, pozri

"Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 361

Pouzité skratky

SPA - S5PB - SPC

Skratka Vyznam
RELATIVNE angl. relative = vztahujuci sa na
Blok NC
5 PLANE RELATIV SPB-45 ...
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom uhla
osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)

Pouzitie

Funkcia PLANE AXIAL definuje nielen polohu roviny obrabania, ale
aj pozadované suradnice osi otacania. Tato funkcia sa da vyuzit
jednoducho predovsetkym pri strojoch s pravouhlou kinematikou a
s kinematikou, v ktorej je aktivna len jedna os otacania.

o

4

=

Funkciu PLANE AXIAL mézete pouzit’ aj v pripade, ak
je na vasom stroji aktivna len jedna os otacania.

Funkciu PLANE RELATIV moézete pouzit’ po funkcii
PLANE AXIAL, ak va$ stroj umozruje definovanie
priestorovych uhlov. DodrZujte pokyny uvedené v
priru¢ke stroja!

Pred programovanim resSpektujte nasledujiuce
pokyny

Zadavajte len uhol osi, ktory vas stroj skutocne
umoznuje, inak TNC vygeneruje chybové hlasenie.

Suradnice osi ota€ania definované funkciou PLANE
AXIAL su ucinné modalne. Viacnasobné funkcie sa
teda usporiadaju postupne, inkrementalne zadania
sU mozné.

Na vypnutie funkcie PLANE AXIAL pouzite funkciu
PLANE RESET. Zadanim hodnoty O funkciu PLANE
AXIAL nedeaktivujete.

Funkcie SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nie su v
spojeni s funkciou PLANE AXIAL ziadnym sp&sobom
funkéné.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: pozri
"Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 361.
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Vstupné parametre

AXTAL » Uhol osi A?: Uhol osi, do ktorého sa ma natogit
os A. Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o
uhol, o ktory sa ma os A dalej natocit z aktualnej
polohy. Rozsah zadavania: -99999,9999° az
+99999,9999°

» Uhol osi B?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os
B. Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o
uhol, o ktory sa ma os B dalej natocit z aktualnej
polohy. Rozsah zadavania: -99999,9999° az
+99999,9999°

» Uhol osi C?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit
os C. Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna
sa o uhol, o ktory sa ma os C dalej natocit z
aktualnej polohy. Rozsah zadavania: -99999,9999°
az +99999,9999°

» Dalej ako pri vlastnostiach polohovania, pozri Blok NC
"Definovanie priebehu polohovania funkciou 5 PLANE AXIAL B-45 ...
PLANE", Strana 361
Pouzité skratky
Skratka Vyznam
AXIALNE angl. axial = vo forme osi
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitelny softvér 1) 12.2

Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE

Prehlad
Bez ohfadu na to, ktoru z funkcii PLANE pouzivate na definovanie
natoCenej roviny obrabania, mate k dispozicii vzdy nasledujuce
funkcie na ur€enie priebehu polohovania:
B Automatické natoCenie
® Vyber alternativnych moznosti natacania (neplati pre

PLANE AXIAL)
B Vyber spésobu transformacie (neplati pre PLANE AXIAL)
Automatické natoc¢enie: MOVE/TURN/STAY (zadanie je
nevyhnutne potrebné)

Potom, ako zadate vSetky parametre na definovanie roviny, musite
zadefinovat, ako sa maju osi ota€ania natocCit' na vypocitané
hodnoty osi:

» Funkcia PLANE ma natodit’ osi otacania
automaticky na vypocitani hodnotu osi, pri¢om
sa vzajomna poloha obrobku a nastroja nezmeni.
TNC vykona vyrovnavaci pohyb po linearnych
osiach

MOVE

MOVE

» Funkcia PLANE ma natodit’ osi otacania
automaticky na vypocitanu hodnotu osi, pri¢om
sa napolohuju len osi otd€ania. TNC nevykona
vyrovnavaci pohyb po linearnych osiach

TURN

» Osi otacania natocite v nasledujucom
samostatnom polohovacom bloku

STRY

STAY I:I

Ak ste zvolili mozZnost MOVE (funkcia PLANE vykona automatické
natoenie pomocou vyrovnavacich pohybov), musite este h
zadefinovat tieto dva nasledne deklarované parametre: Vzdial.

stredu nato€. od hrotu nastroja a Posuv? F =.

Ak ste zvolili moznost TURN (funkcia PLANE vykona automatické
nato€enie bez vyrovnavacich pohybov), musite eSte zadefinovat
tento nasledne deklarovany parameter: Posuv? F =.

Alternativne k posuvu F, ktory je definovany priamo Ciselnou
hodnotou, méZete realizovat pohyb nato€enia aj posuvom FMAX
(rychloposuv) alebo FAUTO (posuv z bloku TOOL CALLT).

' =1 [ ' =0 [ ’ = [
‘QTO
A

Ak pouzijete funkciu PLANE AXIAL v spojeni s
funkciou STAY, musite osi ota€ania natogit v ramci
osobitného polohovacieho bloku po funkcii PLANE.
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

» Vzdialenost’ stredu natacania od hrotu nastroja
(inkrementalne): TNC nataca nastroj (stdl) okolo hrotu
nastroja. Prostrednictvom parametra ABST premiestnite stred
nata€acieho pohybu vzhladom na aktualnu polohu hrotu
nastroja.

' Upozornenie!
B Ak sa nastroj pred nato¢enim nachadza v
definovanej vzdialenosti od obrobku, nastroj sa z
relativneho pohfadu nachadza aj po natoceni v

rovnakej polohe (pozri obrazok vpravo v strede,
= ABST)

m Ak sa nastroj pred natoCenim nenachadza v
definovanej vzdialenosti od obrobku, nastroj je z
relativneho pohladu po nato€eni voci pévodnej
polohe presadeny (pozri obrazok vpravo dole,

= ABST)

» Posuv? F =: Drahova rychlost, ktorou sa ma nastroj nato it

» DiZka odsunu v osi nastroja?: Draha odsunu MB pdsobi
inkrementélne z aktualnej polohy néstroja v aktivnom smere
osi nastroja, do ktorej TNC nabieha pred nataéanim. MB MAX
presunie nastroj az tesne pred softvérovy koncovy spinaé
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Natacanie osi ota¢ania prostrednictvom samostatného bloku

Ak chcete osi otaCania nataat v samostathom polohovacom bloku
(zvolena moznost’ STAY), tak postupujte nasledovne:

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Nastroj predpolohujte tak, aby pri natoceni nedoslo
ku kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinadiom).

v

Zvolte fTubovolnu funkciu PLANE, automatické natoCenie
zadefinujte prostrednictvom STAY. Pri spracovani vypocita TNC
polohové hodnoty osi otagania, ktoré su k dispozicii na vasom
stroji a ulozi ich do systémovych parametrov Q120 (os A), Q121
(os B)a Q122 (os C)

Polohovaci blok zadefinujte uhlovymi hodnotami, ktoré vypocita
TNC

v

Priklady blokov NC: Natocenie stroja s kruhovym stolom C a otoénym stolom A na priestorovy uhol B+45°
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12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1)

Vyber alternativnych moznosti nata¢ania: SEQ +/- (volitelné
zadanie)

Z vami definovanej polohy roviny obrdbania musi TNC vypoditat

vhodné postavenie osi otd€ania, ktorymi disponuje vas stroj.

Spravidla su vysledkom vZzdy dve moZnosti rieSenia.

Prepinacom SEQ nastavite, ktori z moznosti rieSenia ma TNC

pouzit:

®m SEQ+ napolohuje hlavnu os tak, Ze zaujme kladny uhol. Hlavna
os (Master) je 1. os otacania, ak sa vychadza z nastroja, alebo
posledna os otacdania, ak sa vychadza zo stola (v zavislosti od
konfiguracie stroja, pozri obrazok vpravo hore)

B SEQ- napolohuje hlavnu os tak, ze zaujme zaporny uhol.

Ak sa vami prostrednictvom SEQ zvolené rieSenie nenachadza
v rozsahu pojazdu stroja, zobrazi TNC chybové hlasenie Uhol
nedovoleny.

Pri pouziti funkcie PLANE AXIS nie je spina¢ SEQ
obsadeny Ziadnou funkciou.
 J

1 TNC najskér skontroluje, ¢i sa obidve moznosti rieSenia
nachadzaju v rozsahu pojazdu osi ota€ania

2 Ak je to tak, zvoli TNC rieSenie, ktoré sa da dosiahnut
najkratSou cestou

3 Ak sa v rozsahu pojazdu nachadza len jedno rieSenie, tak TNC
pouZije prave tuto moznost

4 Ak sa v rozsahu pojazdu nenachadza ani jedno z rieSeni, tak
TNC zobrazi chybové hlasenie Uhol nedovoleny

Ak nezadefinujete SEQ, tak TNC vypocita rieSenie nasledovne:
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Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 12.2

Priklad pre stroj s kruhovym stolom C a otoénym stolom A.
Naprogramovana funkcia: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Koncovy spinaé Zaciatoéna poloha SEQ Vysledné postavenie osi
Ziadne A+0, C+0 nenaprogr. A+45, C+90

Ziadne A+0, C+0 + A+45, C+90

Ziadne A+0, C+0 - A-45, C-90

Ziadne A+0, C-105 nenaprogr. A-45,C-90

Ziadne A+0, C-105 + A+45, C+90

Ziadne A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 nenaprogr. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Chybové hlasenie

Ziadne A+0, C-135 + A+45, C+90

Vyber spésobu transformacie (volitelné zadanie)
Stroje, ktoré disponuju kruhovym stolom C, maju k dispozicii
funkciu, ktorou mézete urcit spdsob transformacie:

ROT

L

ROT

)

» COORD ROT ur¢i, Ze funkcia PLANE ma natogit
suradnicovu sustavu len na zadefinovany uhol
natoCenia. Kruhovy stol sa nepohne, kompenzacia
natoCenia sa vykona len matematicky

» TABLE ROT uréi, Ze funkcia PLANE ma
napolohovat kruhovy stél na zadefinovany uhol
natoCenia. Kompenzacia sa vykona natocenim
obrobku

Pri pouziti funkcie PLANE AXIAL nie st funkcie
COORD ROT a TABLE ROT funkéné.

Ak pouzijete funkciu TABLE ROT v spojeni so
zakladnym oto¢enim a uhlom nato¢enia 0, TNC
natoCi st6l do uhla definovaného v zakladnom
otoceni.
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.3 Pridavné funkcie pre osi otac¢ania

12.3 Pridavné funkcie pre osi otacania

Posuv v mm/min. pri osiach ota¢ania A, B, C:
M116 (volitelny softvér 1)

Standardné spravanie

TNC interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi ota€ania v
stupfioch/min (pri programoch v mm a aj pri programoch v palcoch).
Drahovy posuv je preto zavisly na vzdialenosti stredu nastroja od
stredu osi ota€ania.

Cim vécsia je tato vzdialenost, tym vacési je drahovy posuv.

Posuv v mm/min pri osiach otaé¢ania s M116

stroja v popise kinematiky.

<> M116 je ucinna len pri kruhovych a oto¢nych stoloch.
Pri oto&nych hlavach nie je mozné pouzivat funkciu
M116. Ak je vas stroj vybaveny kombinaciou stol-
hlava, tak TNC ignoruje osi ota€ania oto¢nej hlavy.
M116 je ucinna aj pri aktivnej natocenej rovine
obrabania a v kombinacii s M128, ak ste zvolili
funkciou M138 osi otacania, pozri "Vyber osi
natoCenia: M138", Strana 369. M116 pdsobi potom
len na osi otaCania nevybrané pomocou funkcie
M138.

? Geometria stroja musi byt definovana vyrobcom

TNC interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi otd€ania v
mm/min (resp. 1/10 palca/min). Pritom TNC vZdy na zaciatku bloku
vypocita posuv pre tento blok. Po&as vykonavania bloku sa posuv
pri osi otacania nezmeni ani vtedy, ak sa nastroj postiva smerom k
stredu osi ota€ania.

Uginok

M116 je u€inna v rovine obrabania. Pomocou M117 zruSite funkciu
M116; M116 sa taktieZ zruSi na konci programu.

M116 zagne byt ucinna na zaciatku bloku.
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Pridavné funkcie pre osi otacania

Posuv osi ota¢ania po optimalizovanej drahe: M126

Standardny sposob &innosti

Reakcia TNC pri polohovani osi otacania je funkcia
zavisla od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v
3B prirucke stroja!

Standardné reakcie TNC pri polohovani osi otagania, ktorych
zobrazenie je redukované na hodnoty nizSie ako 360°, zavisia od
parametra stroja shortestDistance (300401). Tento parameter
ur€uje, i ma TNC vykonat nabeh na rozdiel poZadovana —
skuto€na poloha, alebo ¢i ma TNC vzdy zasadne vykonat nabeh
(aj bez M126) do naprogramovanej polohy najkratSou drahou.
Priklady:

Skutoéna poloha Pozadovana Draha
poloha

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Spravanie pri M126

Pomocou funkcie M126 vykonava TNC posuv po osi otacania,
ktorej indikacia je obmedzena na hodnoty nizSie ako 360°, po
najkratSej drahe. Priklady:

Skutoéna poloha Pozadovana Draha
poloha

350° 10° +20°

10° 340° -30°

Uginok

M126 zacne byt G¢inna na zaciatku bloku.

M126 zruSite funkciou M127; M126 sa taktiez zrusi na konci
programu.
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Programovanie: Viacosové obrabanie
12.3 Pridavné funkcie pre osi otac¢ania

Zobrazenie osi otacania znizit’ na hodnotu nizsiu
ako 360°: M94

Standardny sposob &innosti

TNC posuva nastroj z aktualnej uhlovej hodnoty do
naprogramovanej uhlovej hodnoty.

Priklad:

Aktualna uhlova hodnota: 538°
Naprogramovana uhlovéa 180°
hodnota:

Skuto¢na draha: -358°

Spdsob €innosti pri M94

TNC znizi na zaciatku bloku aktualnu uhlovu hodnotu na hodnotu
nizSiu ako 360° a nasledne nabehne do naprogramovanej hodnoty.
Ak su aktivne viaceré osi ota¢ania, znizi M94 indikacie vSetkych osi
otacania. Alternativne mézete za M94 zadat nejaku os otacania.
TNC potom znizi indikaciu iba tejto osi.

Priklady blokov NC

ZniZenie indikovanych hodnét vSetkych aktivnych osi ota€ania:

N50 M94 *

Znizenie indikovanej hodnoty len pre os C:
N50 M94 C *
ZniZenie indik&cie vSetkych aktivnych osi ota€ania a nasledny
nabeh po osi C na naprogramovanu hodnotu:
N50 GOO C+180 M94 *
Ucinok
M94 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M94 aj

naprogramovana.
M94 zacne byt ucinna na zaciatku bloku.
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Pridavné funkcie pre osi otacania

Vyber osi nato€enia: M138

Standardny sposob &innosti

TNC zohladriuje pri funkciach M128, TCPM a Natocit’ rovinu
obrabania osi ota¢ania, ktoré definoval v parametroch stroja
vyrobca vasho stroja.

Spravanie pri M138

TNC pri vySSie uvedenych funkciach zohladhuje len osi nato€enia,
ktoré ste zadefinovali prostrednictvom M138.

Ak pomocou funkcie M138 obmedzite pocet osi
nata€ania, méZete tym obmedzit mozZnosti natacania
vo vasom stroji.

Uginok
M138 zacne byt uc€inna na zacliatku bloku.

M138 zruSite tak, Ze funkciu M138 naprogramujete bez zadania osi
natocenia.

Priklady blokov NC
Pre vy&Sie uvedené funkcie zohladnit' len os nato¢enia C:
N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.1 Zapnutie, vypnutie

13.1 Zapnutie, vypnutie
Zapnutie

Zapnutie a nabeh do referenénych bodov su funkcie
zavislé od stroja.

<4 Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Zapnite privod napajacieho napéatia systému TNC a stroja. Systém
TNC potom zobrazi nasledujuci dialég:

SYSTEM STARTUP
» TNC sa spusti
PRERUSENIE PRUDU

» Hlasenie TNC, ze doslo k vypadku elektrického
prudu — vymazte hlasenie

PRELOZIT PROGRAM PLC
» Program PLC systému TNC sa automaticky prelozi
CHYBA RIADIACE NAPATIE PRE RELE

» Zapnut riadiace napatie. TNC skontroluje funkciu
nudzového vypnutia

RUCNA PREVADZKA

PREBEHNUTIE REFERENCNYCH BODOV

» Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: pre kazdu os stlacte
externé tlagidlo START alebo

» Prebehnutie referencnych bodov vykonajte v
fubovolnom poradi: pre kazdu os stlacte externé

@ smeroveé tlacidlo a podrzZte ho, kym sa neprejde
N

Tl

referencny bod.

Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi
pristrojmi, prechadzanie referencnych znaciek sa
nevykona. TNC je potom ihned po zapnuti riadiaceho
napatia pripravené na prevadzku.

TNC je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa v
prevadzkovom rezime Rucna prevadzka.

Referen¢né body musite prechadzat len vtedy, ak
E> chcete posunut osi stroja. Ak chcete len editovat
alebo testovat’ programy, okamzite po zapnuti
riadiaceho napatia vyberte prevadzkovy rezim
Programovanie alebo Test programu.

Referencné body mézete potom prejst dodatocne.
Na tento Gcel stlaéte v prevédzkgvom rezime Ruc¢na
prevadzka softvérové tlacidlo NABEH NA REF. BODY.
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Prechadzanie referenénych bodov pri oto€enej rovine
obrabania

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Dbajte na to, aby sa hodnoty uhlov, ktoré su
° zapisané v menu, zhodovali so skuto¢nymi uhlami

osi natoc¢enia.

Pred prebehnutim referenénych bodov deaktivujte
funkciu ,Nato it rovinu obrabania“. Dbajte na to, aby
nedoslo ku kolizii. V prip. potreby najskér odsunite
nastroj.

Ak bola pri vypinani riadenia aktivna nato¢ena rovina obrabania,
systém TNC tuto funkciu automaticky aktivuje. TNC potom

po stlaCeni tlaCidla na vyrovnanie presunie osi v nato¢enom
suradnicovom systéme. Polohujte nastroj tak, aby pri neskorSom
prebehnuti referenénych bodov nemohlo déjst k Ziadnej kolizii. Na
prebehnutie referenénych bodov je potrebné deaktivovat funkciu
.NatoCit' rovinu obrabania“, pozri "Aktivovanie ruéného natocenia",
Strana 421.

Ak pouzivate tuto funkciu, potom musite pri

E> neabsolutnych meracich pristrojoch potvrdit’ polohu
osi otacania, ktord systém TNC nasledne zobrazi
v niektorom prekryvacom okne. Zobrazena poloha
zodpoveda poslednej polohe osi ota¢ania aktivnej
pred vypnutim.

Pokial je aktivna jedna z oboch predtym aktivnych funkcii, nema

tlagidlo START NC Ziadnu funkciu. TNC vygeneruje prislu$né
chybové hlasenie.
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.1 Zapnutie, vypnutie

Vypnutie

Aby ste zabranili strate Udajov pri vypnuti, musite operacény systém
TNC vypnut cielene:

» Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
» Zvolte funkciu na vypngtie, este raz potvrdte
softvérovym tlagidiom ANO

» Ak TNC zobrazi v niektorom prekryvacom okne
text Teraz mozZete vypnut'. Ak chcete ovladanie
restartovat’, stlacte tlacidlo END!, mozete
prerusit privod elektrického pridu do TNC

Pozor, hrozi strata udajov!
Svojvolné vypnutie TNC méZe viest k strate udajov!

Upozorfiujeme, Ze stlaGenim tlacidla END (KONIEC)
po vypnuti riadenia sa riadenie znovu spusti. Aj
vypnutie pocas restartovania méze viest k strate
udajov!
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13.2  Presuvanie osi stroja

Upozornenie

Presuvanie pomocou externych smerovych tlacidiel
zavisi od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v
3B prirucke stroja!

Presuvanie osi externymi smerovymi tlacidlami

> Vyberte prevadzkovy rezim Ru¢na prevadzka
» Stlacte a pridrzte externé smerové tlacidlo tak
diho, kym sa ma os presuvat, alebo
» Plynulé presuvanie osi: Podrzte stladené externé
smerové tlacidlo a kratko stlacte externé tlaCidlo
START
o
@ » Zastavenie: stlaéte externé tlacidlo STOP

Oboma metédami mbzete presuvat aj viacero osi su€asne. Posuyv,
ktorym sa osi presuvaju, zmenite softvérovym tlacidlom F, pozri
"Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M", Strana 386.

Presuvanie krokovym polohovanim

Pri krokovom polohovani presuva systém TNC os stroja o vami

stanovenu velkost kroku.

» Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka alebo
El. ruéné koliesko

> Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

KROK » Vyberte krokové polohovanie: prepnite softvérové
W] zae tlagidlo ROZMER KROKU na ZAP.
PRiSUV =

» Zadajte prisuv v mm a potvrdte ho tlacidlom ENT

» Stladte externé smerové tlagidlo: lubovolne Casté
polohovanie

Maximalna moZna hodnota vstupu pre prisuv je
10 mm.

g "7

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

Presuvanie osi stroja 13.2

=S -

TS

x|

o]

375



Rucna prevadzka a nastavenie
13.2 Presuvanie osi stroja

Presuvanie elektronickymi ruénymi kolieskami
Systém TNC podporuje presuvanie pomocou nasledujucich novych
elektronickych ruénych koliesok:

B HR 520: ru¢né koliesko kompatibilné s pripojkou pre HR 420 s
displejom, prenos udajov kablom

B HR 550 FS: ru¢né koliesko s displejom, bezdrétovy prenos
udajov

Okrem toho podporuje TNC aj nad’alej kablové ru¢né kolieska

HR 410 (bez displeja) a HR 420 (s displejom).

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora a ru¢né
koliesko!
o VSetky pripojné konektory ruéného kolieska smie

odstranovat vyluéne autorizovany servisny personal,
a to aj v pripade, ak je to mozné bez nastroja!

Stroj zapinajte zasadne iba so zapojenym ru¢nym
kolieskom!

Ak chcete prevadzkovat vas stroj bez zapojeného
ru¢ného kolieska, odpojte kabel od stroja a otvorenu
zasuvku zaistite krytkou!

Vyrobca vasho stroja vam mdze poskytnut pridavné
funkcie pre ru¢né kolieska typu HR 5xx. DodrZujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

‘<

Ruéné koliesko HR 5xx sa odporuca, ak chcete
pouzivat funkciu interpolacia ruéného kolieska vo
virtualnej osi pozri "Virtualna os nastroja VT".

Prenosné ruéné kolieska HR 5xx su vybavené displejom, na ktorom
TNC zobrazuje rozne informacie. Okrem toho moZete softvérovymi
tlaCidlami ruéného kolieska vykonavat dolezité nastavovacie
funkcie, napr. stanovenie vztaznych bodov alebo zadanie a
vykonanie funkcii M.

Po aktivovani ruéného kolieska pomocou aktivaéného tladidla
ru¢ného kolieska uz nebude mozné ovladat’ stroj prostrednictvom
ovladacieho pultu. TNC zobrazi tento stav na svojej obrazovke
pomocou prekryvacieho okna.
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Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA

Displej ru€ného kolieska na zobrazenie stavu a vyber funkcif,
dalSie informacie k tomu: "™

Softvérové tladidla

Tlagidla na vyber osi méZe vyrobca stroja zamenit' podla danej
konfiguracie osi

Potvrdzovacie tlagidlo

Tladidla so Sipkou na definiciu citlivosti ruéného kolieska
Aktivaéné tlacidlo ruéného kolieska

Smerové tlacidla, v ktorych TNC presuva zvolenu os
Interpolacia rychloposuvu pre smerove tlacidlo

Zapnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitefné
vyrobcom stroja)

Tladidlo ,Generovat’ NC blok* (funkcia zavisla od stroja, tladidlo
zamenitelné vyrobcom stroja)

Vypnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlagidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Tladidlo CTRL pre Specialne funkcie (funkcia zavisla od stroja,
tlagidlo zamenitelné vyrobcom stroja)

Start NC (funkcia zavisla od stroja, tlagidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Zastavenie NC (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitefné
vyrobcom stroja)

Ruéné koliesko

Potenciometer otacok vretena

Potenciometer posuvu

Kablova pripojka, odpada pri bezdrétovom ruénom koliesku HR
550 FS
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.2 Presuvanie osi stroja

Displej ruéného kolieska

1 Iba pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS:
Zobrazenie, €i sa ru¢né koliesko nachadza v dokovacej stanici,
alebo &i je aktivny bezdrotovy rezim

2 Iba pri bezdrotovom ruénom koliesku HR 550 FS:
Zobrazenie intenzity pola, 6 pasikov = maximalna intenzita pola

3 Iba pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550 FS: Stav

nabitia akumulatora, 6 pasikov = maximalne nabitie. PoCas

nabijania sa presuva jeden pasik zlava doprava

SKUTOCNA: Typ zobrazenia polohy

Y+129.9788: Poloha vybranej osi

*. STIB (ovladanie v prevadzke); prebieha vykonavanie

programu alebo pohyb osi

SO: Aktualne otacky vretena

FO: Aktualny posuv, s ktorym sa momentalne prestva zvolena

0s

9 E: Vyskytlo sa chybové hlasenie

10 3D: Je aktivna funkcia Oto it rovinu obrabania

11 2D: Je aktivna funkcia Zakladné natoCenie

12 RES 5.0: Aktivne rozliSenie ru¢ného kolieska. Draha v mm/
otacky (°/otacky pri rotacnych osiach), ktoru prejde zvolena os
pri jednom otoCeni ru¢ného kolieska

13 STEP ON, resp. OFF: Krokové polohovanie je aktivne,
resp. neaktivne. Pri aktivnej funkcii zobrazi TNC este aktivny
krok posuvu

14 Lista softvérovych tlacidiel: Vyber réznych funkcii, popis je
uvedeny v nasledujucich odsekoch

(23S, F -3

o ~N
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Presuvanie osi stroja 13.2

Specialne vlastnosti bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS

Pri bezdrétovom pripojeni sa v dosledku mnozstva

E> moznych rusivych vplyvov nedosahuje rovnaka
spolahlivost’ pripojenia ako pri kdblovom pripojeni.
Pred pouzitim bezdrbtového kolieska preto
skontrolujte, i nahodou nedochadza k ruseniu
vytvaranému inymi bezdrétovymi u€astnikmi v
okoli stroja. Tato kontrola tykajuca sa dostupnych
radiovych frekvencii, resp. kanalov sa odporuca pre
vSetky priemyselné bezdrbtové systémy.

Ak nepouzivate HR 550, odlozte ho vzdy do
uréeného drziaka ruéného kolieska. Zaistite tak,

Ze pomocou kontaktnej liSty na zadnej strane
bezdrétového kolieska sa vd'aka regulacii nabijania
dosiahne neustala prevadzkyschopnost akumulatora
ruéného kolieska a priame prepojenie kontaktmi do
okruhu nudzového vypnutia.

Bezdrétové ruéné koliesko reaguje v pripade chyby
(prerusenie vysielania, zla kvalita prijmu, porucha
komponentu ruéného kolieska) vzdy nidzovym
vypnutim.

Dodrziavajte pokyny tykajuce sa konfiguracie
bezdrétového ru¢ného kolieska HR 550 FS pozri
"Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska

HR 550 FS", Strana 484

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora a stroj!

Z bezpecnostnych dévodov musite bezdrbtové ruéné
koliesko a drziak ru¢ného kolieska vypnut najneskor
po 120 hodinach, aby mohol systém TNC vykonat pri
opatovnom zapnuti test funk&nosti!

Ak vo svojej vyrobnej prevadzke pouZzivate viacero
strojov s bezdrétovymi ruénymi kolieskami,

musite ruéné kolieska a drziaky ru¢nych koliesok
tvoriace par oznadit tak, aby sa dali jednoznacne
identifikovat ako par (napr. farebnymi nalepkami
alebo ¢&islovanim). Oznacgenia musia byt umiestnené
na bezdrétovom ru¢nom koliesku aj na drziaku
ruéného kolieska tak, aby ich operator jasne videl!

Pred kazdym pouzitim skontrolujte, i je aktivne
spravne bezdrotové ruéné koliesko pre vas stroj!
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.2 Presuvanie osi stroja

Bezdrotové ruéné koliesko HR 550 FS je vybavené akumulatorom.
Ak je ruéné koliesko uloZzené v drziaku ruéného kolieska (pozrite si
obrazok), akumulator sa nabija.

Akumulator umoziuje 8-hodinovu prevadzku HR 550 FS, potom
sa musi znova nabit. Pri nepouZzivani sa v8ak dérazne odporuca
odlozit ruéné koliesko do drziaka ruéného kolieska.

Po odloZeni ruéného kolieska do drziaka ruéného kolieska
dochadza k internému prepnutiu do kablového rezimu. V takomto
stave mbzete pouzivat ruéné koliesko, aj keby bolo Uplne vybité.
Funkcie su pritom identické ako v bezdrétovom rezime.

V pripade upIného vybitia akumulatora ru¢ného
kolieska trva jeho upIné nabitie v drziaku ruéného
kolieska cca. 3 hodiny.

Pravidelne Cistite kontakty 1 drziaka ruéného kolieska
a ruéného kolieska, aby ste zabezpedili ich spravne
fungovanie.

Prenosovy dosah bezdrétového signalu je dimenzovany s
dostatonou rezervou. Ak by sa aj napriek tomu stalo, ze
dosiahnete okraj dosahu bezdrétového signalu — napr. pri vefmi
velkych strojoch — bude vas HR 550 FS v¢as varovat vyraznou
vibra¢nou vystrahou. V takomto pripade musite prejst blizSie

k drziaku ruéného kolieska, do ktorého je integrovany radiovy
prijimac.

g Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Ak dosah bezdrétového signalu uz neumoznuje
neprerusitelnu prevadzku, aktivuje TNC automaticky
NUDZOVE VYPNUTIE. Méze k tomu dojst’ aj pocas
obrabania. Udrziavajte ¢o najkratSiu vzdialenost od
drziaka ru¢ného kolieska a v pripade nepouzivania
ruéného kolieska ho vzdy odlozte do drziaka ruéného
kolieska!
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Presuvanie osi stroja

Potom ako TNC aktivuje NUDZOVE VYPNUTIE, musite znovu
aktivovat' ru¢né koliesko. Postupujte pritom nasledovne:

» Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/editovat program

» Vyberte funkciu MOD: stlacte tlacidlo MOD

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

NRSTAULT » Vyberte konfigurané menu pre bezdrotové ruéné

BEZD. RUG.

KOLIESKO koliesko: stlacte softvérové tlacidlo Nastavit’
bezdrétové ruéné koliesko

» Tlacidlom Spustit’ ru¢né koliesko znovu aktivujte
bezdrétové ruéné koliesko

» UlozZte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu:
stlacte tlacCidlo KONIEC

Na uvedenie rué¢ného kolieska do prevadzky a jeho konfiguraciu
je v prevadzkovom rezime MOD k dispozicii prisluSna funkcia
pozri "Konfiguracia bezdrétového ru¢ného kolieska HR 550 FS",
Strana 484.

Zvol'te os, po ktorej sa ma presuvat’

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj tri dalSie definované vyrobcom stroja,
mdzete aktivovat priamo tlacidlami na vyber osi. Vyrobca vasho
stroja mbéze priamo obsadit jedno z volnych tlacidiel pre osi aj
virtualnou osou VT. Ak nie je virtualna os VT priradena tlacidlu na
vyber, postupujte nasledovne:

» Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F1 (AX): TNC
zobrazi na displeji ru¢ného kolieska vSetky aktivne osi. Prave
aktivna os blika

» Zvolte pozadovanu os softvérovymi tlacidlami ruéného kolieska

F1 (->) alebo F2 (<-) a vyber potvrdte softvérovym tlacidlom
ru¢ného kolieska F3 (OK)

Nastavenie citlivosti ruéného kolieska

Citlivost ruéného kolieska uréuje, aku drdhu ma prejst os za otacku
ruéného kolieska. Definovatelné citlivosti su pevne nastavené a
daju sa zvolit priamo Sipkovymi tlagidlami ruéného kolieska (len ak
nie je aktivna krokova volba).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/
otacka, resp. stupen/otacka]
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.2 Presuvanie osi stroja

Posuv osi

» Aktivovanie ruéného kolieska: stlacte tla€idlo
ruéného kolieska na HR 5xx: TNC mézZete teraz
ovladat len pomocou HR5xx, TNC zobrazi na
obrazovke TNC prekryvacie okno s textom
upozornenia

» Prip. vyberte poZzadovany prevadzkovy rezim
softvérovym tlacidlom OPM

» Prip. pridrzte stlacené potvrdzovacie tlaCidlo

Na ru¢nom koliesku vyberte os, ktora sa ma
posuvat. Prip. softvérovymi tlacidlami vyberte
pridavné osi

» Posuvat aktivhu os v smere + alebo

x|
v

Posuvat aktivnhu os v smere —

O N -
v

» Deaktivujte ru¢né koliesko: stlacte tlacidlo ruéného
kolieska na HR 5xx: TNC mézete teraz ovladat
ovladacim panelom

Nastavenia potenciometra

Po aktivacii ruéného kolieska su aj nad'alej aktivne potenciometre
ovladacieho panela stroja. Ak chcete pouzit potenciometre na
ruénom koliesku, postupujte nasledovne:

> Stlacte tlacidla Ctrl a ruéné koliesko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ru€ného kolieska menu softvérovych tladidiel na vyber
potenciometra

» Stlacte softvérové tlacidlo HW na aktivaciu potenciometrov
ru¢ného kolieska

Len Co aktivujete potenciometre ruéného kolieska, musite pred

ukoné&enim volby ru¢ného kolieska znovu aktivovat’ potenciometre

ovladacieho panela stroja. Postupuijte nasledovne:

> Stlacte tlacidla Ctrl a rucné koliesko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber
potenciometra

» Stlacte softvérové tlacidlo KBD, aby ste aktivovali potenciometre
na ovladacom paneli stroja.
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Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani prechadza TNC momentalne aktivnu os
ruéného kolieska o vami stanovenu velkost kroku:

>
>

>

Stlacte softvérové tlagidlo ru€ného kolieska F2 (STEP)

Aktivujte krokové polohovanie: stlacte softvérové tlacidlo
ruéného kolieska 3 (ON)

Zvolte zelanu velkost kroku stlacenim tladidiel F1 alebo F2. Ak
podrzite stlatené prislusné tlacidlo, TNC zvysi &iselny krok pri
zmene desatinného miesta o faktor 10. Dal$im stladenim tlagidla
Ctrl sa zvysi Ciselny krok na 1. Najmensia mozna velkost kroku
je 0,0001 mm, najvacsia velkost kroku je 10 mm

Prevezmite zvolenu velkost kroku softvérovym tlacidlom 4 (OK)

Tlagidlom ruéného kolieska +, resp. — presunte aktivnu os
ruéného kolieska v prislusnom smere

Zadajte pridavné funkcie M

v

>
>
>

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F1 (M)

Zvolte Zelané Cislo funkcie M stlacenim tlacidiel F1 alebo F2
Pridavnu funkciu M vykonaijte stladenim tlagidla Start NC

Zadavanie poctu otacok vretena S

>
>
>

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F2 (S)
Zvolte Zelané otacky stlatenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak podrzite

desatinnej Siarky vzdy o faktor 10. Dal$im stladenim tlagidla Ctrl
sa Ciselny krok zvySi na 1000
Aktivujte nové otacky S tlacidlom Start NC
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.2 Presuvanie osi stroja

Zadajte posuv F
» Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
» Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (F)

» Zvolte Zzelany posuv stlacenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak podrzite
stlaCené prisludné tlacidlo, TNC zvy3i Ciselny krok pri zmene
desatinnej &iarky vzdy o faktor 10. Dal$im stladenim tlagidla Ctrl
sa Ciselny krok zvysi na 1000

» Novy posuv F prevezmite softvérovy tlacidlom ru€¢ného kolieska
F3 (OK)

Vlozenie vzt'azného bodu

» Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)

» Stlacte softvérové tlacidlo ru€ného kolieska F4 (PRS)

» Prip. zvolte os, v ktorej méa vztazny bod lezat

» Vynulujte os softvérovym tlacidlom ru¢ného kolieska F3 (OK)
alebo nastavte softvérovymi tla€idlami ruéného kolieska F1 a
F2 Zelanu hodnotu a potom ju prevezmite softvérovym tlacidiom
ruéného kolieska F3 (OK). DalSim stlacenim tlacidla Ctrl sa
Ciselny krok zvysi na 10

Zmena prevadzkového rezimu

Softvérovym tlagidlom ruéného kolieska F4 (OPM) méZete prepinat
prevadzkovy rezim z ru€ného kolieska, pokial aktualny stav
ovladania dovoluje prepinanie.
» Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F4 (OPM)
» Softvérovymi tladidlami ruéného kolieska zvolte poZadovany
prevadzkovy rezim
= MAN: Ru¢na prevadzka
MDI: Polohovanie s ruénym vstupom
SGL: Krokovanie programu
RUN: Vykonavanie programu plynulo
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Vytvorit’ kompletny blok L

Vyrobca vasho stroja moze tlacidlo ruéného kolieska
»Generovat blok NC* obsadit lubovolnou funkciou.
3B Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

» Vyberte prevadzkovy rezim Polohovanie s ruénym zadavanim

» Prip. zvolte Sipkovymi tlacidlami na klavesnici TNC blok NC, za
ktory chcete vlozit novy blok L

» Aktivacia ruéného kolieska

» Stlacte tlacidlo ruéného kolieska ,Generovat NC blok“: TNC
vloZi kompletny blok L, ktory obsahuje v3etky polohy osi,
vybrané pomocou funkcie MOD

Funkcie v prevadzkovych rezimoch Priebeh programu

V prevadzkovych rezimoch Priebeh programu mézete vykonavat
nasledujuce funkcie:

= Start NC (tlagidlo ruéného kolieska Start NC)

m Stop NC (tlacidlo ruéného kolieska Stop NC)

m Po stlateni Stop NC: interné zastavenie (softvérové tlacidla
ru¢ného kolieska MOP a potom Stop)

m Po stla¢eni Stop NC: ru¢ny posuv osi (softvérové tlacidla
ru¢ného kolieska MOP a potom MAN)

m  Opatovny nabeh na obrys potom, ako boli osi po€as prerusenia
programu presuvané ru¢ne (softvérové tlacidla ruéného kolieska
MOP a potom REPO). Ovladanie sa vykonava softvérovymi
tlaCidlami ruéného kolieska, ako aj softvérovymi tlacidlami na
obrazovke, pozri "Opatovny nabeh na obrys", Strana 455

®m Zap./vyp. funkcie Nato&enie roviny obrabania (softvérové
tlacidla ruéného kolieska MOP a potom 3D)
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M

13.3  Otacky vretena S, posuv F a pridavna
funkcia M

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko

vkladate softvérovymi tlaCidlami otacky vretena S, posuv F a
pridavnu funkciu M. Pridavné funkcie su popisané v Strana 308.

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M
mbzete vyuzivat a aku maju funkciu.

N2

Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

. » Zvolte zadanie otacok vretena: softvérové tlacidlo
S

OTACKY VRETENA S=

» Vlozte 1000 (otacky vretena) a vstup prevezmite

L externym tlagidiom START.

Spustite otacanie vretena so zadanym poc¢tom otacok S s
pridavnou funkciou M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym
spbsobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musite potvrdit tlacidlom ENT namiesto
externého tla¢idla START.

Pre posuv F plati:

®m Ak je zadané F=0, je aktivny najmensi posuv z parametra stroja
manualFeed

m Ak zadany posuv prekro¢i hodnotu definovanu v parametri stroja
maxFeed, aktivuje sa hodnota zapisana v parametri stroja

B F zostava zachovany aj po preruseni prudu
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Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M 13.3

Zmenit otacky vretena a posuv

Pomocou oto¢ného tlacidla Override pre otacky vretena S a posuv
F sa da zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %.

Otocné tlacidlo Override pre otacky vretena je ucinné
len pri strojoch s plynulym pohonom vretena.

A

Aktivovanie obmedzenia posuvu

? Obmedzenie posuvu zavisi od stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

<

Po nastaveni hodnoty ZAP. pre softvérové tlagidlo F LIMITOVANY
obmedzi TNC maximalnu povolenu rychlost osi na vyrobcom stroja
stanovenu, bezpe¢ne obmedzenu rychlost.

> Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
» Prepnite na poslednu listu softvérovych tlacidiel

» Zapnite alebo vypnite limit posuvu
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13.4 Vlozenie vztazného bodu bez 3D snimacieho systému

13.4  Vlozenie vzt'azného bodu bez 3D
shimacieho systému

Upozornenie

VlozZenie vztazného bodu 3D snimacim systémom:
pozri "Nastavenie vztazného bodu 3D snimacim
systémom ", Strana 409.

Pri vlozeni vztazného bodu nastavte zobrazenie TNC na suradnice
niektorej znamej polohy obrobku.

Priprava

» Upnite a vyrovnajte obrobok

» Zamerite nulovy nastroj so znamym polomerom

» Ubezpedte sa, Ze TNC zobrazuje skuto&né polohy

Zadanie vzt'azného bodu osovymi tla€idlami

' Ochranné opatrenie

Ak sa povrch obrobku nesmie doskriabat, polozi sa
o na obrobok plech so znamou hrubkou d. Pre vztazny
bod potom zadajte hodnotu zvaésenu o d.

f » Vyberte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
» Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poskriabe)

O
@

» Vyberte os

VZTAZNY BOD - NASTAVENIE Z=

n » Nulovy nastroj, os vretena: zobrazenie nastavte
na znamu polohu obrobku (napr. 0) alebo zadajte
hrubku plechu d. V rovine obrabania: zohladnite

ENT 7 .
polomer nastroja

Vztazné body zostavajucich osi urcite rovnakym spdsobom.

Ak pouzijete v prisunovej osi prednas:taveny nastroj, potom
nastavte zobrazenie osi prisunu na dizku L nastroja, resp. na sucet
Z=L+d.

TNC ulozi vztazny bod nastaveny osovymi tlaCidlami
automaticky do riadka O v tabulke Preset.
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Vlozenie vzt'azného bodu bez 3D snimacieho systému 13.4

Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky Preset
E> Tabulku Preset musite bezpodmiene¢ne pouzivat,
ak

® je vas stroj vybaveny osami ota€ania (oto¢ny stol
alebo oto¢na hlava) a pracujete s funkciou Natocit
rovinu obrabania

m Va3 stroj je vybaveny systémom vymeny hlavy
m Dosial ste na starSich ovladaniach TNC pracovali
s tabulkami nulovych bodov vzhfadom na REF

® Chcete obrabat viaceré rovnaké obrobky, ktoré su
upnuté s réznou Sikmou polohou

Tabulka Preset méze obsahovat lubovolné
mnozstvo riadkov (vztaznych bodov). Na
optimalizovanie velkosti suboru a rychlosti obrabania
musite pouzivat' len tolko riadkov, kofko skuto¢ne
potrebujete na spravu vasich vztaznych bodov.

Nové riadky mOzete z bezpenostnych dévodov
pridavat len na konci tabulky Preset.

Ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky Preset

Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je uloZena v adresari TNC:
\table\. PRESET.PR sa v prevadzkovom rezime Ruc¢na prevadzka a
El. ru¢né koliesko da editovat az po stlaceni softvérového tlacidla
ZMENIT PRESET.

Kopirovanie tabulky Preset do iného adresara (na zabezpecenie
udajov) je dovolené. Riadky, ktoré boli vyrobcom stroja chranené
proti zapisu, su chranené proti zapisu zasadne aj v kopirovanych
tabulkach a nedaju sa menit.

Nemerite zasadne pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Mohlo
by to spdsobit’ problémy, ak budete chciet tabulku znovu aktivovat.

Na aktivovanie tabulky Preset nakopirovanej do iného adresara ju
musite skopirovat spat do adresara TNC:\table\.

Mate viac moznosti ulozenia vztaznych bodov/zakladnych otacok
do tabulky Preset:

B Prostrednictvom snimacich cyklov v prevadzkovom rezime
Rucna prevadzka, prip. El. ruéné koliesko

B Pomocou snimacich cyklov 400 az 402 a 410 az419 v
automatickej prevadzke (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly,
kapitola 14 a 15)

®m  Ruény zapis (pozri nasledujuci opis)
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.4 Vlozenie vztazného bodu bez 3D snimacieho systému

Zakladné otacky z tabulky Preset otolia suradnicovy
systém o Preset, ktory sa nachadza v rovnakom
riadku ako zakladné otacky.

Pri vkladani vztazného bodu dbajte na zhodu polohy
osi natac¢ania s prislusnymi hodnotami menu 3D
ROT. Z toho vyplyva:

B Pri neaktivnej funkcii NatoCenie roviny obrabania
sa musi byt zobrazenie polohy osi otacania = 0°
(prip. vynulujte rotacné osi)

® Pri aktivnej funkcii Nato€enie roviny obrabania
sa musia zobrazenia polohy osi ota¢ania a
zaznamenany uhol v menu 3D ROT zhodovat

Riadok 0 v tabulke Preset je zasadne chraneny

proti zapisu. TNC ulozi do riadku 0 vzdy ten vztazny
bod, ktory ste urcili naposledy ruéne pomocou
osovych tlacidiel alebo softvérovym tladidlom. Ak je
aktivny ruéne nastaveny vztazny bod, zobrazi TNC v
zobrazeni stavu text PR MAN(0).

Ruéné ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky Preset

Aby sa dali vztazné body ulozit do tabulky Preset, postupuijte
nasledovne:

» Vyberte prevadzkovy rezim Ru€na prevadzka

Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poskriabe) alebo prislusne polohujte
meraci indikator.

®E® -

TeB. » Zobrazenie tabulky Preset: TNC otvori tabulku
. Preset a nastavi kurzor na aktivny riadok tabufky
— » Vyber funkcii na viozenie Preset: TNC zobrazi
PRESET v liste softvérovych tlacidiel dostupné moznosti

na zadanie. Popis moznosti vkladania: pozri
nasledujucu tabulku

» Zvolte riadky v tabuflke Preset, ktoré chcete zmenit
(Cislo riadku zodpoveda Cislu Preset)

0a
v

Prip. zvolte stipec (0s) v tabulke Preset
(predvolby), ktory chcete zmenit

KoRI- » Softvérovym tlagidlom zvolte niektort z
BOVAT

PRESET disponibilnych moznosti zadania (pozri
nasledujucu tabulku)
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Vlozenie vzt'azného bodu bez 3D snimacieho systému 13.4

Funkcia Softvérové
tla€idlo

Priame prevzatie skuto&nej polohy nastroja

(indikatora) ako nového vztazného bodu: _%"

funkcia uloZi vztazny bod len v tej osi, v ktorej
sa prave nachadza svetlé pole

Priradenie fubovolnej hodnoty skutocne;j PRESET
polohe nastroja (indikatora): funkcia ulozi i
vztazny bod len v tej osi, v ktorej sa prave

nachadza svetlé pole. Zadajte Zelanu hodnotu

v prekryvacom okne

Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz KoRT-
ulozeného v tabulke: funkcia uloZi vztazny bod prestT
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé

pole. Zadajte Zelanu hodnotu korekcie so

spravnym znamienkom v prekryvacom okne.

Pri aktivnom zobrazeni v palcoch: hodnotu

vlozte v palcoch, TNC interne prepocita

vloZzenu hodnotu na mm

Novy vztazny bod zadajte priamo bez vypoctu AKTUALNE
kinematiky (Specificky pre os). Tuto funkciu UPRAVT T
pouzite, len ak je vas stroj vybaveny okrahlym

stolom a priamym zadanim 0 chcete urcit

vztazny bod v strede okruhleho stola. Funkcia

ulozi hodnotu len v tej osi, v ktorej sa prave

nachadza svetlé pole. Zadajte zelanu hodnotu

v prekryvacom okne. Pri aktivnom zobrazeni

v palcoch: hodnotu vlozte v palcoch, TNC

interne prepocita viozenu hodnotu na mm

Viyberte nahfad ZAKLADNA
TRANSFORMACIA/NVYOSENIE OSI. e OrreET

V $tandardnom nahlade ZAKLADNA
TRANSFORMACIA sa zobrazia stipce X,

Y a Z. V zavislosti od stroja sa okrem toho
zobrazia stipce SPA, SPB a SPC. Na tomto
mieste ulozi TNC zakladné natoCenie (pri
osi nastroja Z pouzije TNC stipec SPC). V
nahlade VYOSENIE sa zobrazia hodnoty
vyosenia pre Preset.

Zapis momentalne aktivheho vztazného bodu T
do volitelného riadku tabulky: funkcia ulozi PREDVOL .
vztazny bod vo vSetkych osiach a aktivuje

potom automaticky prisludny riadok tabufky.

Pri aktivnom zobrazeni v palcoch: hodnotu

vlozte v palcoch, TNC interne prepodita

vloZzenu hodnotu na mm
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Rucna prevadzka a nastavenie

13.4 Vlozenie vztazného bodu bez 3D snimacieho systému

Editovanie tabulky Preset

Editacné funkcie v tabul’kovom rezime

Vyber zaciatku tabulky

Softvérové
tlacidlo

ZAGIATOK

Vyber konca tabulky

KONIEC

Vyber predchadzajucej strany tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

STR.

Vyber funkcii na zadavanie Preset

ZMENIT
PRESET

Zobrazenie zakladnej transformacie/vyosenia
OSi

[TRANSFORM .

OFFSET

Aktivovanie vztazného bodu aktualne
zvoleného riadku tabulky Preset

RAKTI-
vovAt
PREDVOL .

Pridanie nastavitefného poctu riadkov na
koniec tabufky (2. lista softvérovych tlacidiel)

PRIPOJIT
NA KONCI
N RIADKY

Skopirovanie pola so svetlym pozadim (2. lista
softvérovych tlacidiel)

KOPiR.
AKT .
HODNOTU

Vlozenie skopirovaného pola (2. lista
softvérovych tlaidiel)

VLOZIT
KOP iR .
HODNOTU

ZruSenie aktualne vypraného riadka: TNC
zapiSe do vsetkych stlpcov znamienko —
(2. lista softvérovych tlacidiel)

ODSTRA-
NIT
RIADOK

VloZenie jednotlivého riadka na koniec tabulky
(2. lista softvérovych tlacidiel)

VLOZIT
RIADOK

Odstranenie jednotlivého riadka na konci
tabulky (2. lista softvérovych tlacidiel)
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Vlozenie vzt'azného bodu bez 3D snimacieho systému

Aktivovanie vzt'azného bodu z tabulky Preset v prevadzkovom
rezime Ruc¢na prevadzka

=

TRB.
PREDVOL .

GOTO
m]

m

NT

AKTI-
VOVAT
PREDVOL .

UYKONAT

END
m}

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky Preset zrusi
TNC aktivne posunutie nulového bodu, zrkadlenie,
oto€enie a faktor mierky.

Prepodet suradnic, ktory ste naprogramovali

pomocou cyklu 19, nato€enia obrabacej roviny alebo
funkcie PLANE, zostava napriek tomu aktivny.

>

v

Vyberte prevadzkovy rezim Rucna prevadzka

Nechajte zobrazit’ tabulku Preset

Vyberte Cislo vztazného bodu, ktoré chcete
aktivovat alebo

tla¢idlom GOTO vyberte Cislo vztazného bodu,
ktory chcete aktivovat, a vyber potvrdte tlaCidlom
ENT

Aktivujte vztazny bod

Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC nastavi
zobrazenie a — ak je definované — zakladné
natocenie

Zatvorte tabulku Preset

Aktivovanie vzt'azného bodu z tabulky Preset v niektorom
programe NC

Na aktivaciu vztaznych bodov z tabulky Preset po¢as priebehu
programu pouzite cyklus 247. V cykle 247 definujte len Cislo
vztazného bodu, ktory chcete aktivovat (pozri priru¢ku pouzivatela
Cykly, cyklus 247 ZADANIE VZTAZNEHO BODU).
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Rucna prevadzka a nastavenie

13.5 Pouzitie 3D snimacieho systému

13.5 Pouzitie 3D snimacieho systému

Prehlad

V prevadzkovom rezime Rucna prevadzka mate k dispozicii
nasledujuce cykly snimacieho systému:

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate

L snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

3D snimacich systémov. DodrZujte pokyny uvedené

v priru¢ke stroja!

? TNC musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie
-

Funkcia Softvérové Strana
tlacidlo
Kalibracia uginnej dizky 402
0
Kalibracia u¢inného polomeru 403
KAz
Zistovanie zakladného natocenia s 407
pomocou priamky -
Urc€enie vztazného bodu v Snan. 409
fubovolnej osi &
Vlozenie rohu ako vztazného L sz 410
bodu boos "
Vlozenie stredu kruhu ako Snam. 411
vztazného bodu o
Vlozenie stredovej osi ako S 413
vztazného bodu =
Sprava udajov snimacieho DoT. sonoA Pozri
” TABULKA ’ v
systému priruc¢ku
pouzivatela
Cykly
H Dalsie informacie o tabulke snimacieho systému

najdete v priru¢ke pouZivatela Programovanie

cyklov.
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Pouzitie 3D snimacieho systému

Funkcie v cykloch snimacieho systému

V ruénych cykloch snimacieho systému sa zobrazuju softvérovée
tlagidla, pomocou ktorych mdZzete zvolit’ smer snimania alebo
obvykly postup snimania. Zobrazené softvérové tlagidla zavisia od
prisludného cyklu:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
. Vybrat smer snimania
+
_%_ Prevziat’ aktualnu skuto¢nu polohu
Automaticky snimat’ vyvftany otvor (vnutorna
kruznica)
Automaticky snimat’ vy&nelok (vonkajsia
(8] kruznica)

Automaticky obvykly postup snimania otvoru a vyénelka

Ak pouZijete funkciu na automatické snimanie kruhu,
TNC napolohuje snimaci systém automaticky do
o prisludnych snimacich poléh. Dbajte na to, aby sa

nabeh do polbéh dal vykonat bez kolizie.

Ak pouzijete obvykly postup snimania na automatické snimanie
vyvitaného otvoru alebo vy&nelka, otvori TNC formular s
poZadovanymi vstupnymi pofami.

Vstupné polia vo formularoch Meranie vycnelka a Meranie

otvoru

Vstupné pole Funkcia

Priemer vycnelka? Priemer snimacieho prvku (pri

alebo Priemer otvoru? otvoroch volitelné)

Bezpecnostna Vzdialenost’ od snimacieho prvku v

vzdialenost'?# rovine

Prir. bezpecna vyska? Polohovanie snimac¢a v smere osi
vretena (vychadzajuc z aktudlnej
polohy)

Spust’. uhol? Uhol na prvé snimanie (0° = kladny
smer hlavnej osi, t. z. pri osi vretena
Z v X+). V8etky dalSie snimacie
uhly vyplyvaju z po¢tu snimacich
bodov.

Pocet snimanych Pocet snimani (3 — 8)

bodov?

Uhol roztvorenia? Snimanie Uplnej kruznice (360°)

alebo segmentu kruznice (uhol
roztvorenia < 360°)
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.5 Pouzitie 3D snimacieho systému

Polohujte snimaci systém priblizne do stredu otvoru (vnutorna
kruznica), pripadne do blizkosti prvého snimacieho bodu na
vyCnelku (vonkajsia kruznica) a stlacte softvérové tlacidlo pre prvy
smer snimania. Ak spustite cyklus snimacieho systému externym
tlagidlom START, vykona TNC véetky predpolohovania a snimania
automaticky.

TNC napolohuje snimaci systém na jednotlivé snimacie body a
pritom zohladiuje bezpeénostnu vzdialenost . Ak ste definovali
bezpecnu vysku, polohuje TNC snimaci systém najskor v osi
vretena na bezpeénu vysku.

Na nabeh do polohy pouZije TNC posuv FMAX definovany v tabulke
snimacieho systému. Vlastné snimanie sa vykond s definovanym
posuvom snimania F.

snimaci systém predpolohovat’ v blizkosti prvého
snimacieho bodu. Presadte snimaci systém priblizne
0 bezpec€nostnu vzdialenost (hodnota z tabulky
snimacieho systému + hodnota zo vstupného
formulara) proti smeru snimania.

E> Pred spustenim automatickej snimacej rutiny musite

Pri vnatornom kruhu s velkym priemerom moze

TNC predpolohovat snimaci systém tiez na kruhovu
drahu polohovacim posuvom FMAX. Na tento

Ucel vlozte vo vstupnom formulari bezpeénostnu
vzdialenost pre predpolohovanie a priemer otvoru.
Polohujte snimaci systém v otvore presadeny
pribliZne o bezpe€nostnu vzdialenost vedla steny. Pri
predpolohovani dodrZiavajte zagiato€ny uhol pre prvé
snimanie (pri 0° snima TNC v kladnom smere hlavnej
osi).
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Pouzitie 3D snimacieho systému

Volba cyklu snimacieho systému
» Zvolte prevadzkovy rezim Ru€na prevadzka alebo El. ru¢né

koliesko
snen. > Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
i tlagidlo SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dal$ie
softvérové tlacidla: pozrite si prehladnu tabulku
s > Vyberte cyklus snimacieho systému: stlaCte napr.
o softvérové tlagidlo SNIMANIE POL., TNC zobrazi

na obrazovke prislusné menu

formular, v ktorom sa zobrazia vSetky pozadované
informacie. Obsah formulara je zavisly od prislusne;j
funkcie.

Do niektorych poli mézZete vkladat aj hodnoty. Na
zmenu Zelaného vstupného pofa pouzite tlacidla so
Sipkami. Kurzor mdzZete umiestnit’ iba do poli, ktoré
su editovatelné. Polia, ktoré sa nedaju editovat, sa
zobrazuju sivou farbou.

E> Ak zvolite ruénu snimaciu funkciu, otvori TNC
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.5 Pouzitie 3D snimacieho systému

Zaznamenavanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do protokolu

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom
stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

-

Potom ako TNC vykona fubovolny cyklus snimacieho systému,
zobrazi TNC softvérové tlagidlo ZAPIS PROTOKOLU DO SUBORU.
Ak stlacite softvérové tlacidlo, TNC zaznamena aktualne hodnoty
aktivneho cyklu snimacieho systému do protokolu.

Ked ulozite vysledky merania, vytvori TNC textovy subor
TCHPRMAN.TXT. Ak ste v parametri stroja fn16DefaultPath
neulozili Ziadnu cestu, ulozi TNC subor TCHPRMAN.TXT v
hlavnom adresari TNC:\.

Ak stlagite softvérové tlagidlo ZAPIS PROTOKOLU DO
E> SUBORU, nesmie sa subor TCHPRMAN.TXT zvolit v
prevadzkovom rezime Programovanie. V opaénom
pripade TNC vyda hlasenie chyby.
TNC zapisuje namerané hodnoty vyluéne do
suboru TCHPRMAN.TXT. Ak vykonavate postupne
za sebou viaceré cykly snimacieho systému a
chcete ich namerané hodnoty ulozit, musite obsah
suboru TCHPRMAN.TXT zalohovat medzi cyklami
snimacieho systému tak, ze ho skopirujete alebo
premenujete.

Format a obsah suboru TCHPRMAN.TXT urci
vyrobca vasho stroja.
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Pouzitie 3D snimacieho systému 13.5

Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov

Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty

E> ulozZit v systéme suradnic obrobku. Ak chcete
namerané hodnoty ulozit v pevnom suradnicovom
systéme stroja (REF suradnice), pouzite softvérové
tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET, pozri "Zapis
nameranych hodndét z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset", Strana 400.

Pomocou softvérového tlagidla ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH

BODOV méze TNC po lubovolrnom prevedenom cykle snimacieho

systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

» Vykonajte fTubovolnu snimaciu funkciu

» Zapiste pozadované suradnice vztazného bodu do vstupného
pola ponukaného na tento ucel (zavisi od vykonaného cyklu
snimacieho systému)

» VloZte &islo nulového bodu vo vstupnom poli Cislo v tabulke =

» Stladte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV. TNC ulozZi nulovy bod pod vloZenym &islom do
uvedenej tabulky nulovych bodov
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13.5 Pouzitie 3D snimacieho systému

Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky Preset

Pouzite tuto funkciu, ak chcete uloZit namerané
E> hodnoty v pevnom strojovom suradnicovom systéme
(REF suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty
v sUradnicovom systéme obrobku, pouzite softvérové
tlagidlo ZAPIS DO TABULKY nulovych bodov, pozri
"Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov", Strana 399.

Pomocou softvérového tladidla ZAPIS DO TABULKY PRESET moze
TNC po lubovolnom vykonanom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky Preset: Namerané hodnoty sa potom
ulozia vo vztahu na pevny strojovy suradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je ulozena v
adresari TNC:\table\.

» Vykonajte lubovolnu snimaciu funkciu

» Zapiste pozadované suradnice vztazného bodu do vstupného
pola ponukaného na tento ucel (zavisi od vykonaného cyklu
snimacieho systému)

» Vlozte &islo Preset do zadavacieho pofa Cislo v tabulke:

» Stladte softvérové tlacidlo ZAPIS DO TABULKY PREDVOLBY:
TNC ulozi nulovy bod pod zadanym &islom do zadanej tabulky
predvolby
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Kalibracia 3D snimacieho systému

13.6  Kalibracia 3D snimacieho systému

Uvod
Aby bolo mozné presne urcit’ skuto&ny spinaci bod snimacieho

systému 3D, musite snimaci systém nakalibrovat, inak TNC
nedokaze stanovit presné vysledky merania.

E> Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
® uvedeni do prevadzky,
zlomeni snimacieho hrotu,
vymene snimacieho hrotu,
zmene snimacieho posuvu,
nepravidelnostiach, napr. v dosledku zohriatia
stroja,
B zmene aktivnej osi nastroja.

Ked po kalibracii stladite softvéroveé tlacidlo OK,
prevezmu sa hodnoty kalibracie pre aktivny snimaci
systém. Aktualizované udaje nastroja su potom ihned
ucinné, opatovné vyvolanie nastroja nie je potrebné.

Pri kalibrovani uréuje systém TNC ,u&innu“ dizku snimacieho hrotu
a ,ucinny“ polomer snimacej gulé¢ky. Na kalibraciu 3D snimacieho
systému upnite nastavovaci krizok alebo vy€nelok so znamou

vySkou a znamym polomerom na stél stroja.
TNC je vybaveny cyklami kalibracie na kalibraciu dizky a kalibraciu

polomeru:
> Stlacte softvérové tlacidlo Snimacia funkcia.
TS » Zobrazte kalibratné cykly: stlaéte TS KALIBR.
L » Zvolte cyklus kalibracie

Cykly kalibracie TNC

SoftvérovéFunkcia Strana
tlacidlo
Kalibrovat dizku 402
0y

Urcit' kalibrovacim kruzkom polomer a 403

presadenie stredu

Urcit polomer a presadenie stredu 403
8l)772,|  vyénelkom, pripadne kalibrovacim

tifiiom

Urcit polomer a presadenie stredu 403

k=
mio)

kalibraCnou gulé¢kou

TNC 320 | Pouzivatel'ska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015

13.6

401



Rucna prevadzka a nastavenie
13.6 Kalibracia 3D snimacieho systému

Kalibrovanie uginnej dizky

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
L snimacie systémy zna¢ky HEIDENHAIN.

Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy vztahuje
na vztazny bod nastroja. Spravidla urci vyrobca Y
stroja vztazny bod nastroja na hlavu vretena. @
» Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stdl stroja b
platilo: Z = 0.
» Zvolte funkciu kalibracie pre dizku snimacieho
%Zﬁzzl] systému: stlacte softvérové tlaCidlo KAL. L. TNC

otvori okno menu so vstupnymi polami

» Referencia pre dizku: viozte vy$ku kalibraéného
prstenca

» Novy kal. uhol vretena: uhol vretena, s ktorym
sa vykona kalibracia. TNC pouziva hodnotu
CAL_ANG z tabulky snimacieho systému ako
predvolbu. Ak zmenite hodnotu, TNC ulozi
hodnotu pri kalibracii do tabulky snimacieho
systému.

» Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

» V pripade potreby zmerite smer posuvu: vyberte
softvérovym tlacidlom alebo tla€idlami so Sipkami

» Snimajte povrch: stladte externé tlagidlo START

» Skontrolujte vysledky (v pripade potreby zmente
hodnoty)

» Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

» Na ukoncenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC.
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Kalibracia 3D snimacieho systému 13.6

Kalibracia uéinného polomeru a vyrovnanie
presadenia stredu snimacieho systému

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
L snimacie systémy zna¢ky HEIDENHAIN.

Presadenie stredu mézete urcit iba snimacim
systémom vhodnym na tento ucel.

Ak vykonavate vonkajSiu kalibraciu, musite
predpolohovat’ snimaci systém do stredu nad
kalibrovacou gul6¢kou alebo kalibrovacim tffiom.
Dbaijte na to, aby sa nabeh do snimacich pol6h dal

vykonat’ bez kolizie.

Pri kalibracii polomeru snimacej gulécky vykona TNC automaticky
postup snimania. V prvom priebehu ur¢i TNC stred kalibrovacieho
krazku, resp. vyénelka (hrubé meranie) a polohuje snimaci systém
do stredu. Nasledne sa vo vlastnom postupe kalibracie (jemné
meranie) stanovi polomer snimacej guldcky. Ak snimaci systém
umoznuje meranie s oto¢enim o 180°, v dalSom priebehu sa urci

presadenie stredu.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa mdze vas snimaci systém orientovat,

je uz pri snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN
preddefinovana. Iné snimacie systémy su konfigurované vyrobcom
stroja.

Obyc¢ajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Funkcia kalibracie méze presadenie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena zaznamenat meranim s oto¢enim o 180° a
matematicky ho vyrovnat.
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13.6 Kalibracia 3D snimacieho systému

Priebeh postupu kaliboravania sa liSi v zavislosti od moznosti

orientacie vasho snimacieho systému:

® Nie je mozna Ziadna orientacia, resp. je mozna iba v jednom
smere: TNC vykona hrubé a jemné meranie a ur&i uéinny

polomer snimacej gulééky (stipec R v tool.t)

B Mozna orientacia v dvoch smeroch (napriklad kablové snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): TNC vykona hrubé a
jemné meranie, otoCi snimaci systém o 180° a vykona Styri
dalSie postupy snimania. Meranim s oto¢enim o 180° sa okrem
polomeru urci presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp).

® Mozna lubovolna orientacia (napriklad infracervené snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): postup snimania: pozri
»,Mozna orientacia v dvoch smeroch”

Pri ruénej kalibracii s kalibrovacim krizkom postupujte nasledovne:

» Polohuijte snimaciu gul6¢ku v prevadzkovom rezime Ruény
rezim do otvoru nastavovacieho krizku

» Zvolte funkciu kalibracie: stlaéte softvérové tlacidlo

KAL. R

» Vlozte priemer nastavovacieho kruzku
» Vlozte bezpeénostnu vzdialenost

» Novy kal. uhol vretena: uhol vretena, s ktorym
sa vykona kalibracia. TNC pouziva hodnotu
CAL_ANG z tabulky snimacieho systému ako
predvolbu. Ak zmenite hodnotu, TNC ulozi
hodnotu pri kalibracii do tabulky snimacieho
systému.

» Vykonajte snimanie: stlate externé tlacidlo
START. 3D snimaci systém nasnima v
automatickom postupe snimania vSetky
pozadované body a vypocita u€inny polomer

snimacej guf6cky. Ak je mozné meranie s
otocenim o 180°, vypocita TNC presadenie stredu.

» Skontrolujte vysledky (v pripade potreby zmerite
hodnoty)

» Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

» Na ukondéenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC.

Na stanovenie presadenia stredu snimacej gul6cky
musi byt TNC pripravené vyrobcom stroja. Dodrzujte
3B pokyny uvedené v priru¢ke stroja!
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Kalibracia 3D snimacieho systému 13.6

Pri ru¢nej kalibracii s vy&nelkom alebo kalibrovacim tffiom
postupujte nasledovne:

» Polohuijte snimaciu gulé¢ku v prevadzkovom rezime Ruény
rezim do stredu nad kalibrovaci tffi

» Zvolte funkciu kalibracie: stlaéte softvéroveé tlacidlo
iz KAL. R

» Vlozte priemer vy&nelka
» Vlozte bezpecnostnu vzdialenost

» Novy kal. uhol vretena: uhol vretena, s ktorym
sa vykona kalibracia. TNC pouziva hodnotu
CAL_ANG z tabulky snimacieho systému ako
predvolbu. Ak zmenite hodnotu, TNC ulozi
hodnotu pri kalibracii do tabufky snimacieho
systému.

» Vykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START. 3D snimaci systém nasnima v
automatickom postupe snimania v3etky
pozadované body a vypocita u€inny polomer
snimacej guf6cky. Ak je mozné meranie s
otogenim o 180°, vypocita TNC presadenie stredu.

» Skontrolujte vysledky (v pripade potreby zmerite
hodnoty)

» Na prevzatie hodnét stlate softvérove tlacidlo OK

» Na ukond&enie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC.

musi byt TNC pripravené vyrobcom stroja.
< Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

? Na stanovenie presadenia stredu snimacej gulocky

Zobrazenie kalibraénych hodnét

TNC ulozi Gginnu dizku a uginny polomer snimacieho systému do
tabulky nastrojov. Presadenie stredu snimacieho systému ulozi
TNC do tabulky snimacieho systému, do stipcov CAL_OF1 (hlavna
os) a CAL_OF2 (vedlajSia os). Na zobrazenie ulozenych hodnot
stlacéte softvérové tlacidlo Tabulka snimacieho systému.

[l coitovat tabuzku B3 est programu
(= Rueny rezimp Editovat tabulku

nnnnnnnnn
aaaaaaaaa

Dbajte na to, aby ste mali aktivne spravne €islo
E> nastroja, ked pouZijete snimaci systém, nezavisle od
toho, &i chcete vykonat cyklus snimacieho systému v
automatickom rezime, alebo v prevadzkovom rezime
Rucna prevadzka.

ZACIATOK KONIEG STR STR |

I || eaoas ‘
t i ‘

ﬂ Dalsie informacie o tabulke snimacieho systému
najdete v priru¢ke pouzivatela Programovanie
cyklov.
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Rucna prevadzka a nastavenie

13.7 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku 3D snimacim systémom

13.7 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
3D snimacim systémom

Uvod

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

Sikmé upnutie obrobku kompenzuje systém TNC vypoétovo
pomocou ,Zakladného natoCenia“.

Na tento Ucel nastavi TNC uhol nato¢enia na uhol, ktory ma zvierat
plocha obrobku so vztaznou osou uhla roviny opracovania. Pozri
obrazok vpravo.

TNC ulozi zakladné natocCenie, v zavislosti od osi nastroja, do
stlpcov SPA, SPB alebo SPC v tabulke Preset.

Na stanovenie zakladného nato¢enia nasnimajte dva body na
bo&nej ploche vasho obrobku. Poradie, v ktorom nasnimate body,
ovplyviiuje vypoditany uhol. Stanoveny uhol je orientovany od
prvého po druhy snimaci bod. Zakladné natodenie mozete urcit’ tiez
prostrednictvom otvorov a vyénelkov.

Smer snimania na meranie Sikmej polohy obrobku
zvolte vzdy kolmo k vztaznej osi uhla.

Aby sa zakladné natoCenie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvu
naprogramovat obe suradnice roviny obrabania.
Zakladné natolenie mdzete pouzit’ aj v kombinacii s
funkciou PLANE, v takom pripade musite aktivovat
najprv zakladné nato€enie a potom funkciu PLANE.

Zakladné natoenie mbzete aktivovat tiez bez toho,
aby ste snimali obrobok. Do menu z&kladného
natoéenia vlozte pritom hodnotu a stlacte softvérové
tlac¢idlo vlozit’ zakladné natocenie.
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Kompenzacia Sikmej polohy obrobku 3D snimacim systémom

Uréenie zakladného natocéenia

EXE » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové
L tlagidlo SNIMANIE ROT
» Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

» Vyberte smer snimania kolmo na vztaznu os uhla:
os a smer vyberte softvérovym tlacidlom

> \v/ykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START

» Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

» Vykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START. TNC urgi zékladné nato&enie a zobrazi
uhol za dialégom Uhol natocenia

> Aktivujte zakladné natoCenie: stlacte softvéroveé
tlaCidlo zadat’ zakladné natocenie

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC

Ulozenie zakladného natoc¢enia do tabul'ky Preset

» Po nashimani vloZte &islo Preset do zadavacieho pola Cislo v
tabulke:, do ktorej ma TNC ulozit aktivhe zakladné natocenie

> Stladte softvérové tladidlo ZAKLAD. NATOC. v tabulke Preset
na ulozenie zakladného nato¢enia do tabuflky Preset

Otacéanim stola vyrovnajte Sikmu polohu obrobku

13.7

» Aby ste stanovenu Sikmu polohu vyrovnali polohovanim
otoéného sitola, sEIaflzte po snimani softvérové tlacidlo
VYROVNAT OTOCNY STOL

Pred ota¢anim stola predpolohuijte vSetky osi tak, aby
nemohla vzniknut' Ziadna kolizia. Pred ota€anim stola
[ vygeneruje TNC dodato¢né vystrazné hlasenie.

» Ak by ste chceli nastavit' vztazny bod v osi otoného stola,
stlacte softvérové tlacidlo NASTAVIT NATOCENIE STOLA.
» Sikmu polohu oto&ného stola mézete tiez uloZit v lubovolnom

riadku tabulky Preset. Vlozte pritom Cislo riadku a stlacte
softvérové tlacidlo NATOC. STOLA V TABULKE PRESET. TNC &

ulozi uhol v stipci ofsetu otoéného stola, napriklad v stipci
C_OFFS pri osi C. Podla potreby musite pohlad v tabulke

Preset zmenit softvérovym tlacidlom BASIS-TRANSFORM./
OFFSET, aby sa zobrazil tento stipec.
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Rucéna prevadzka a nastavenie

13.7 Kompenzacia Sikmej polohy obrobku 3D snimacim systémom

Zobrazenie zakladného natoc¢enia

Ak zvolite funkciu SNIMANIE ROT., zobrazi TNC aktivny uhol
zakladného natocenia v dialdgu Uhol natocenia. Okrem toho sa
uhol natoCenia zobrazi v dodatoénom zobrazeni stavu (POZ. STAV).
V zobrazeni stavu sa zobrazi symbol pre zakladné natocenie, ked
TNC prechadza osi stroja podla zakladného natocenia.

[inuem? rezim

o o7
[=] [ T +101.188]s | +0.000

\Egrﬂfj v | +199.417 Gl +0.000
= [ ] +520.000|
‘J (Re2im: POZ. o Bis 3000

8
lovz 1008

(F omm/min | )

sl Hgszins

I || “viozrt

ZruSenie zakladného natocenia

» Vyberte snimaciu funkciu: stlaste softvérové tlagidlo SNIMANIE
ROT

» Softvérovym tlagidliom ZADAT ZAKLADNE NATOCENIE
prevezmite uhol nato¢enia ,0*

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
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Nastavenie vzt'azného bodu 3D snimacim systémom 13.8

13.8 Nastavenie vztazného bodu 3D
shimacim systémom

Prehlad

Funkcie pre vloZenie vztazného bodu zvolite na vyrovnanom
obrobku nasledujucimi softvérovymi tlagidlami:

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo

. Zadanie vztazného bodu v 409

& f'ubovolnej osi s
g: Vlozenie rohu ako vztazného bodu 410
.

e VlozZenie stredu kruhu ako vztazného 411

L bodu

T Stredova os ako vztazny bod 413

UloZenie stredovej osi ako

vztazného bodu

Nastavenie vzt'azného bodu v fubovolnej osi
SN » Vyberte snimaciu funkciu: stlatte softvérové

POS

<o tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti snimacieho
bodu

» Vyberte smer snimania a su€asne os, pre ktoru
sa vloZi vztazny bod, napr. snimanie v smere Z:
vyberte softvérovym tlacidlom

» Vykonajte snimanie: stlaCte externé tlaCidlo
START

» Vzt'azny bod: vlozte pozadovanu suradnicu,
prevezmite ju softvérovym tlacidlom vlozit’ vzt'az.
bod, pozri "Zapis nameranych hodnét z cyklov
shimacieho systému do tabulky nulovych bodov",
Strana 399

» Ukoncgite snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.
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13.8 Nastavenie vztazného bodu 3D snimacim systémom

Roh ako vzt'azny bod

SNiM.

®
P
.o

A
=

>

>

Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE P

Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu na prvej hrane obrobku

Vyberte smer snimania: vyberte softvérovym
tlaCidlom

Vykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Vykonaijte snimanie: stladte externé tlacidlo
START

Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu na druhej hrane obrobku

Vyberte smer snimania: vyberte softvérovym
tlaCidlom

Vykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Vykonaijte snimanie: stladte externé tlacidlo
START

Vzt'azny bod: V okne menu vloZte obe suradnice
vztazného bodu, prevezmite ich softvérovym
tlaCidlom vlozit’ vzt'az. bod alebo pozri "Zapis
nameranych hodndt z cyklov snimacieho systému
do tabulky Preset", Strana 400)

Ukongite snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

Priese¢nik dvoch priamok mé&zete urcit’ tiez otvormi
alebo vy&nelkami a nastavit’ ako vztazny bod. Kazda
priamka sa v8ak smie snimat len dvomi rovnakymi
snimacimi funkciami (napriklad dvomi otvormi).

Snimaci cyklus ,Roh ako vztazny bod“ ur€uje uhol a prieseCnik
dvoch priamok. Popri nastaveni vztazného bodu mdzete cyklom
aktivovat zakladné nato€enie. Na to vam TNC ponuka dve
softvérové tlacidla, ktorymi mbzete rozhodnut, ktoru priamku chcete
na tento ucel pouzit. Softvérovym tlacidlom ROT 1 mbzete uhol
prvej priamky aktivovat ako zakladné nato€enie, softvérovym
tlaCidlom ROT 2 uhol druhej priamky.

Ak by ste chceli aktivovat' v cykle zakladné natoCenie, musite to
vzdy vykonat pred nastavenim vztazného bodu. Po nastaveni
vztazného bodu a vykonani zapisu do tabulky nulovych bodov
alebo do tabulky Preset sa softvérové tlagidla ROT 1 a ROT 2 viac

nezobrazia.
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Nastavenie vzt'azného bodu 3D snimacim systémom

Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, plnych valcov, vy&nelkov,
kruhovych ostrovov atd. méZete zadat ako vztazné body.

Vnutorny kruh:

TNC nasnima vnutornu stenu kruhu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri prerusenych kruhoch (kruhové obluky) mbzete smer snimania
zvolit' 'ubovolne.

» Polohujte snimaciu gulé¢ku priblizne do stredu kruhu

e, » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové
e tlacidlo SNIMANIE CC

» Zvolte smer snimania alebo softvérové tlacidlo pre
automaticky postup snimania

» Vykonajte snimanie: stlate externé tlacidlo
START. Snimaci systém nasnima vnutornu
stenu kruhu vo zvolenom smere. Ak nepouzijete
automaticky postup snimania, musite tento postup
zopakovat. Po tretom snimani mdzete nechat
vypoditat stred (odporucaju sa Styri snimacie
body)

» Ukongite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: stlacte softvérové tlacidlo
VYHODNOTIT

» Vzt'azny bod: Obe suradnice stredu kruhu viozte
v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlacidlom vlozit’ vzt'az. bod alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozri "Zapis nameranych
hodndt z cyklov snimacieho systému do tabulky
nulovych bodov", Strana 399, alebo pozri "Zapis
nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému
do tabulky Preset", Strana 400)

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC

TNC dokaze vypocitat vonkajSie alebo vnutorné
E> kruhy uz s tromi snimacimi bodmi, napr. pri
kruhovych segmentoch. PresnejSie vysledky
dosiahnete, ak kruhy nasnimate Styrmi snimacimi
bodmi. Pokial je to mozné, mali by ste snimaci
systém predpolohovat’ ¢o najviac do stredu.
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Rucna prevadzka a nastavenie

13.8 Nastavenie vztazného bodu 3D snimacim systémom

Vonkajsi kruh:

» Snimaciu gulé&ku polohujte do blizkosti prvého snimacieho
bodu mimo kruhu

» Vyberte smer snimania: vyberte prislusné softvérové tlacidlo

» Vykonajte snimanie: stladte externé tlagidlo START. Ak
nepouzijete automaticky postup snimania, musite tento postup
zopakovat. Po tretom snimani mézete nechat vypocitat stred
(odporucaju sa Styri snimacie body)

» Ukongite snimanie, prejdite do menu vyhodnotenia: stladte
softvérové tlagidlo VYHODNOTIT

» Vzt'azny bod: VlozZte suradnice vztazného bodu, prevezmite
vstup softvérovym tlacidlom vlozit’ vzt'az. bod alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozri "Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov", Strana 399,
alebo pozri "Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky Preset", Strana 400)

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte softvéroveé tlacidlo KONIEC

Po nasnimani zobrazi TNC aktualne suradnice stredového bodu
kruhu a polomer kruhu PR.

Nastavenie vzt'azného bodu pomocou viacerych otvorov/
kruhovych vyénelkov

Na druhej liste softvérovych tlaCidiel sa nachadza softvérové
tlagidlo, pomocou ktorého méZete nastavit vztazny bod
usporiadanim viacerych otvorov alebo kruhovych vyénelkov. Ako
vztazny bod mdzete nastavit prieseénik dvoch alebo viacerych
shimanych prvkov.

Zvolte snimaciu funkciu pre priese¢nik otvorov/kruhovych
vycnelkov:

. > Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
KA tlaidlo SNIMANIE CC
» Otvor sa ma nasnimat automaticky:

Urcite softvérovym tlacidlom

» Kruhovy vy€nelok sa ma nasnimat’ automaticky:
% Urcite softvérovym tlacidlom

Predpolohujte snimaci systém priblizne do stredu otvoru, pripadne
do blizkosti prvého snimacieho bodu na kruhovom vycnelku. Po
stlaCeni tlacidla Start NC nasnima TNC body kruhu automaticky.

Nasledne posurite dotykovu sondu k najblizS§iemu vyvitanému
otvoru a nasnimaijte ho rovnakym spésobom. Opakujte tento
postup, az kym sa nenasnimaju vSetky otvory na uréenie
vztazného bodu.
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Nastavenie vzt'azného bodu 3D snimacim systémom 13.8

Nastavenie vztazného bodu v priesecniku viacerych otvorov:
» Predpolohujte snimaci systém pribliZzne v strede

otvoru

» Otvor sa ma nasnimat automaticky: urcite
softvérovym tlacidlom

> \v/ykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START. Snimaci systém automaticky nasnima
kruh

» Opakujte postup pre ostatné prvky

» Ukongite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: stlacte softvérove tlacidlo
VYHODNOTIT

» Vzt'azny bod: Obe suradnice stredu kruhu viozte
v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlac¢idlom vlozit’ vzt'az. bod alebo zapiste
hodnoty do tabufky (pozri "Zapis nameranych
hodndt z cyklov snimacieho systému do tabulky
nulovych bodov", Strana 399, alebo pozri "Zapis
nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému
do tabulky Preset", Strana 400)

» Ukoncite snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC

Stredova os ako vzt'azny bod

snin. » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové
- tlagidlo SNIMANIE CL

» Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

» Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
Vykonajte snimanie: stlaéte tlagidlo Start NC.

» Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

» Vykonajte snimanie: stlaéte tlagidlo Start NC.

» Vzt'azny bod: Suradnice vztazného bodu vlozte
v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlacidlom vlozit’ vzt'az. bod alebo zapiste
hodnotu do tabulky (pozri "Zapis nameranych
hodnét z cyklov snimacieho systému do tabulky
nulovych bodov", Strana 399, alebo pozri "Zapis
nameranych hodndt z cyklov snimacieho systému
do tabulky Preset", Strana 400.

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte tlacidlo KONIEC

v

Po uréeni druhého snimacieho bodu mozete v

E> menu vyhodnotenia zmenit' smer stredovej osi.
Softvérovymi tlagidlami mézete urdit, ¢i sa ma na
hlavnu alebo vedlajSiu os, resp. na os nastroja vlozit
vztazny, resp. nulovy bod. Mdze to byt potrebné
napr. ak chcete ulozit hodnotu zistenu na hlavnej
alebo vedlajsej osi.
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Rucna prevadzka a nastavenie

13.8 Nastavenie vztazného bodu 3D snimacim systémom

Premerat’ obrobky 3D snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku mézZete pouZit aj snimaci
systém v prevadzkovych reZzimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné
koliesko. Pre komplexné meracie ulohy su k dispozicii mnohé
programovatelné snimacie cykly (pozri priruc¢ku pouzivatela
Cykly, kapitolu 16, Automaticka kontrola obrobkov). Pomocou 3D
shimacieho systému urcite:

® suradnice polohy a z toho

B rozmery a uhol na obrobku.

Uréenie suradnic polohy na narovhanom obrobku
B » Vyberte snimaciu funkciu: stladte softvérové

POS

) tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte do blizkosti snimacieho
bodu

» Vyberte smer snimania a suasne os, na ktoru
sa ma vztahovat suradnica: vyberte prislusné
softvérové tlacidlo.

» Spustite snimanie: stlaéte externé tlagidlo START

TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.

Urcite suradnice rohového bodu v rovine obrabania

Urcenie suradnic rohového bodu: pozri "Roh ako vztazny bod ",

Strana 410. TNC zobrazi suradnice snimaného rohu ako vztazny
bod.
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Nastavenie vzt'azného bodu 3D snimacim systémom 13.8

Uréenie rozmerov obrobku
Snin. » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové

POS

<o tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

» Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom

> \v/ykonajte snimanie: stlacte externé tlacidlo
START

» Zaznamenajte zobrazenu hodnotu ako vztazny
bod (len ak predtym zadany vztazny bod zostane
ucinny)

» Vztazny bod: vlozte ,0°

» Preruste dialdg: stlacte klaves END

» Znovu vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

» Softvérovym tlaidlom vyberte smer snimania:
rovnaké osi, ale opacny smer ako pri prvom
shimani.

» Vykonajte snimanie: stlatte externé tlacidlo
START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdialenost’ medzi
obidvomi bodmi na suradnicovej osi.

Zobrazenie polohy nastavte znovu na hodnoty pred meranim

dizok

» Vyberte snimaciu funkciu: stlaéte softvérové tlagidio SNIMANIE
POL.

» Znovu nasnhimajte prvy snimaci bod

» Vztazny bod nastavte na zaznamenanu hodnotu

» Preruste dialdg: stlacte klaves END

Meranie uhla

Pomocou 3D snimacieho systému mozete urcit uhol v rovine
obrabania. Zmeria sa

® uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku alebo
®  yhol medzi dvomi hranami.
Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.
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Rucna prevadzka a nastavenie

13.8 Nastavenie vztazného bodu 3D snimacim systémom

Urcite uhol medzi vzt'aznou osou uhla a hranou obrobku

. » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové
tlacidlo SNIMANIE ROT

» Uhol natoCenia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol
nato€enia, ak by ste neskdr chceli obnovit predtym
vykonané zakladné natocenie

» Zakladné natolenie vykonajte pomocou strany,
ktord sa méa porovnat pozri "Kompenzacia Sikmej
polohy obrobku 3D snimacim systémom ",

Strana 406

» Softvérovym tlagidlom SNIMANIE ROT nechaijte
zobrazit uhol medzi vztaZnou osou uhla a hranou
obrobku ako uhol nato€enia

» Zruste zakladné natoCenie alebo obnovte pévodné
zakladné nato&enie

» Uhol nato¢enia nastavte na zaznamenanu hodnotu

Urcite uhol medzi dvomi hranami obrobku

>

>

416

Vlyberte snimaciu funkciu: stladte softvérové tlagidlo SNIMANIE
ROT

Uhol nato€enia: Zaznamenajte si zobrazeny uhol nato&enia, ak
by ste chceli obnovit predtym vykonané zdkladné natoéenie

Vykonajte zakladné natocenie pre prvu stranu pozri NN
"Kompenzacia Sikmej polohy obrobku 3D snimacim systémom ",
Strana 406

Druhu stranu snimaijte taktiez ako pri zakladnom natoceni, uhol
natoCenia tu vSak nenastavujte na 0!

Softvérovym tlagidlom SNIMANIE ROT nechajte zobrazit uhol PA
medzi hranami obrobku ako uhol natocenia

ZruSenie zakladného natocenia alebo obnovenie pévodného
zakladného natoCenia: nastavte uhol nato¢enia na poznacenu
hodnotu

~10

PA

N
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Nastavenie vzt'azného bodu 3D snimacim systémom

Vyuzitie snimacich funkcii s mechanickymi
snimaémi alebo meracimi indikatormi

Ak by ste na vaSom stroji nemali k dispozicii elektronicky 3D
dotykovy systém, mézZete pouZit vSetky vysSie popisané ruéné
snimacie funkcie (vynimka: kalibracné funkcie) aj pomocou
mechanickych dotykovych hrotov alebo aj jednoduchym
zaSkrabnutim.

Namiesto elektronického signalu, ktory 3D dotykova sonda
generuje po¢as snimacej funkcie automaticky, ru¢ne aktivujte
signal zapojenia na prevzatie snimacej polohy pomocou tlacidla.
Postupujte pritom nasledovne:

SNin. » Softvérovym tlagidlom zvolte lubovolnd snimaciu
POS

e funkciu

» Posunte mechanicky snimac¢ na prvu polohu, ktoru
ma TNC prevziat

» Prevezmite polohu: stladte softvérove tlacidlo
+ Prevziat skuto¢nu polohu, TNC ulozi do pamate
aktualnu polohu

» Posunte mechanicky snima¢ na nasledujicu
polohu, ktord ma TNC prevziat

» Prevezmite polohu: stlacte softvérové tlacidlo

—%" Prevziat’ skuto¢nu polohu, TNC ulozi do pamate
aktualnu polohu

» V prip. potreby sa presurite na dalSie polohy a
prevezmite hodnoty vyS$Sie uvedenym postupom

» Vzt'azny bod: Suradnice nového vztazného bodu
vlozte v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlagidlom vlozit’ vzt'az. bod alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozri "Zapis nameranych
hodndt z cyklov snimacieho systému do tabulky
nulovych bodov", Strana 399, alebo pozri "Zapis
nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému
do tabulky Preset", Strana 400)

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte tladidlo END
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.9 Natocenie roviny obrabania (volitelny softvér 1)

13.9 Natocenie roviny obrabania
(volitel'ny softvér 1)

Pouzitie, sposob €innosti

Funkcie na nato¢enie roviny obrabania prispdsobi
? pre systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri urcitych
3B oto¢nych hlavach (oto¢né stoly) vyrobca stroja
stanovi, ¢i bude TNC interpretovat v cykle
naprogramované uhly ako suradnice osi ota€ania,
alebo ako komponenty uhlov Sikmej roviny. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

TNC podporuje nata¢anie roviny obrabania na obrabacich strojoch
s oto¢nymi hlavami, ako aj oto&nymi stolmi. Typickym pouZitim su
napr. Sikmé vitania alebo Sikmo v priestore leziace obrysy. Rovina
obrabania sa pritom natoCi vZdy okolo aktivheho nulového bodu.
ZvycCajne je obrabanie programované v jednej hlavnej rovine (napr.
rovina X/Y), av8ak vykonava sa v rovine nato¢enej vzhfadom na
hlavnu rovinu.

Na natocenie roviny obrabania su k dispozicii tri funkcie:

B Rucéné natacanie softvérovym tlacidlom 3D ROT v
prevadzkovych rezimoch Ru¢na prevadzka a El. ru¢né koliesko,
pozri "Aktivovanie ruéného nato¢enia", Strana 421

® Riadené natoCenie, cyklus G80 v obrabacom programe (pozri
pouzivatelsku priru¢ku Cykly, cyklus 19 ROVINA OBRABANIA)

® Riadené natoCenie, funkcia PLANE v obrabacom programe pozri
"Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitelny softvér
1)", Strana 345

Funkcie TNC pre ,Natocenie roviny obrabania“ su transformaciami
suradnic. Pritom je rovina obrabania vZdy kolma na smer osi
nastroja.
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Natoc€enie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 13.9

TNC zasadne rozliSuje pri natoeni roviny obrabania dva typy
strojov:

m Stroj s oto€nym stolom

®m  Nastroj musite do Zelanej polohy obrébania uviest
prisludnym polohovanim oto&ného stola, napr. pomocou
bloku L

®m Poloha transformovanej osi nastroja sa vo vztahu k pevnému
suradnicovému systému stroja nezmeni. Ak natocite vas
stol — teda obrobok — napr. 0 90°, suradnicovy systém sa
neotoci. Ak v prevadzkovom rezime Rucna prevadzka
stlaCite tlacidlo smeru osi Z+, posuva sa nastroj v smere Z+

B TNC na vypocet transformovaného systému saradnic
zohladni len mechanicky podmienené posunutia prislusného
oto¢ného stola — tzv. ,translatorické” podiely

m Stroj s otoénou hlavou

®m Nastroj musite do Zelanej obrabacej polohy uviest
prislusnym polohovanim oto¢nej hlavy, napr. pomocou bloku
L

® Poloha natoCenej (transformovanej) osi nastroja sa meni
vzhladom na pevny suradnicovy systém stroja: natocte
oto€nu hlavu vasho stroja — teda nastroj — napr. v osi B
0 +90°, suradnicovy systém sa oto€i spolu s nim. Ak v
prevadzkovom rezime Rucéna prevadzka stlacite tlaCidlo
smeru osi Z+, posuva sa nastroj v smere X+ pevného
suradnicového systému stroja

® TNC na vypocet transformovaného suradnicového systému
zohladni mechanicky podmienené posunutia oto¢nej hlavy
(,translatorické® podiely) a posunutia vzniknuté nato¢enim
nastroja (korekcia dizky nastroja 3D)

TNC podporuje nato€enie roviny obrabania iba osou
vretena Z.
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Rucna prevadzka a nastavenie
13.9 Natocenie roviny obrabania (volitelny softvér 1)

Nabehnutie do referenénych bodov po nato€enych
osiach

Ak bola pri vypinani riadenia aktivna nato&ena rovina obrabania,
systém TNC tuto funkciu automaticky aktivuje. TNC potom

po stlaCeni tla€idla na vyrovnanie presunie osi v natoéenom
suradnicovom systéme. Polohujte nastroj tak, aby pri neskorSom
prebehnuti referenénych bodov nemohlo déjst’ k Ziadnej kolizii.
Na prebehnutie referenénych bodov musite deaktivovat funkciu
,Natocit rovinu obrabania“, pozri "Aktivovanie ru¢ného natocenia",
Strana 421.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Re&pektujte, Ze funkcia ,Natoit rovinu obrabania“
ja aktivna v prevadzkovom rezime Ruény rezim a
uhlové hodnoty zapisané v menu sa zhoduju so
skuto&nym uhlom osi naklonenia.
Pred prebehnutim referenénych bodov deaktivujte
funkciu ,Nato it rovinu obrabania“. Dbajte na to, aby

nedoslo ku kolizii. V prip. potreby najskér odsunite
nastroj.

Indikacia polohy v natoéenom systéme

Polohy, zobrazené v poli stavu (POZADOVANE a AKTUALNE) sa
vztahuju na naklonenu suradnicovu sustavu.

Obmedzenia pri nato€eni roviny obrabania

B Snimacia funkcia Zakladné natoCenie nie je k dispozicii, ak ste
v prevadzkovom reZzime Ruéne aktivovali funkciu Natodit' rovinu
obrabania

® Funkcia ,Prevziat skutoénu polohu® nie je povolend, ak je
aktivna funkcia Natoc€enie roviny obrabania.

® PLC polohovania (stanovené vyrobcom stroja) nie su dovolené
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Natoc€enie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 13.9

Aktivovanie ruéného natocéenia

a0 RoT » Vyberte ruéné natoCenie: stlacte softvérové tlaidlo [ e P N
P 3D ROT :
» Umiestnite svetlé pole tla¢idlom so Sipkou na bod T
menu Ruéna prevadzka x 1.
- . . Y o Y
AT 20N » Aktivujte ru€né natocenie: stlacte softvérové
tlacidlo AKTIV a
» Svetlé policko napolohujte tla¢idlom so Sipkou na
Zelanu os otadania = =
0% X[Nm] P4 -T5 :O‘F“M
. . . 0% Y[Nm] 08:04 o] °"0
» Zadajte uhol natoCenia e s e
» Ukongite vstup: tlagidlo END ‘ '

Na deaktivovanie nastavte v menu Natocit’ rovinu obrabania
Zelané prevadzkové reZimy na neaktivne.

Ak je funkcia Nato it rovinu obrabania aktivna a TNC posuva osi

stroja podla natoCenych osi, rozsvieti zobrazenie stavu symbol .

Ak aktivujete funkciu Natodit rovinu obrabania pre prevadzkovy
rezim Priebeh programu, plati v menu zapisany uhol natoenia

od prvého bloku programu obrabania, ktory sa ma vykonat. Ak
pouzijete v obrabacom programe cyklus G80 alebo funkciu PLANE,
su ucinné hodnoty uhlov definované v nich. V menu zapisané
hodnoty uhlov sa prepiSu vyvolanymi hodnotami.
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13.9 Natocenie roviny obrabania (volitelny softvér 1)

Vlozenie aktualneho smeru osi nastroja ako
aktivneho smeru obrabania

4

Pomocou tejto funkcie mdzete v prevadzkovych rezimoch Rucne

a El. ruéné koliesko posuvat nastroj externymi smerovymi
tlacidlami alebo ruénym kolieskom v smere, v ktorom je os nastroja
momentalne nasmerovana. Pouzite tuto funkciu, ak

® chcete nastroj pocas preruSenia programu v 5-osovom
programe volne prechadzat v smere osi nastroja,

m chcete vykonat obrabanie pomocou ruéného kolieska alebo
externych smerovych tlagidiel v ru¢nej prevadzke s nastavenym

Tato funkciu musi povolit vyrobca stroja. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

nastrojom.
a0 RoOT » Vyberte ruéné natoc€enie: stlacte softvérové tlacidlo
L 3D ROT
» Umiestnite svetlé pole tla¢idlom so Sipkou na bod
menu Ru¢na prevadzka
08 nastr. » Aktivujte aktivny smer osi nastroja ako aktivny

L%

END >
0

smer obrabania: stlacte softvérové tlacidlo OS
NASTR

Ukoncite vstup: tlacidlo END

Na deaktivovanie nastavte v menu NatoCenie roviny obrabania bod
menu Ruény rezim na neaktivne.

Ak je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja, zobrazenie
stavu zobrazi symbol @

=

Tato funkcia je k dispozicii, aj ked preruSite priebeh
programu a chcete posuvat osi ru¢ne.

422

gaeh programu - plynuly chod
A le

2} Chod programu Plynu

TNG: \nc_prog\113.H

Beditovat taburku

2113.n L] E
9 CYCL DEF 4.3 POS.R10 F333 e
10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 Y+90 s ﬂ
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- POLOMS ¥
13 L 7+2 RO _FMAX M99 =
14 CYCL DEF 5.0 KRUH. VYREZ T
et
15 CYCL DEF 5.1 STUP2 e
16 CYCL DEF 5.2 HLBKA-10 =
17 CYCL DEF 5.3 POS.R10 F333 3
0% X[Nm] P4 -T5
0% Y[Nm] 09:57 o ]
— a u
=) ssueeale | +0.000 oN
@ +33.889 +0.000
-10.000 o M
Rezim: POZ ®1 Ta B s 2000 oN
F_omm/min Ovr 100% -0 o
NEAKTIVNA AKTIVNY 08 nastr
p— o~ 7 ‘ KON..
= Rellis |
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Natoc€enie roviny obrabania (volitel'ny softvér 1) 13.9

Vlozenie vzt'azného bodu v pooto€enom systéme

Po napolohovani osi otd€ania vioZite vztazny bod ako v
nenatoéenom systéme. Reakcie TNC pri vlioZeni vztazného bodu
pritom zavisia od nastavenia parametra stroja CfgPresetSettings/
chkTiltingAxes:

®m chkTiltingAxes: On TNC skontroluje pri aktivne natoCenej
rovine obrabania, ¢i sa pri vkladani vztazného bodu v osiach
X, Y a Z aktualne suradnice osi otacania zhoduju s vami
definovanymi uhlami nato¢enia (menu 3D-ROT). Ak nie je
funkcia Natocit rovinu obrabania aktivna, TNC skontroluje, i osi
otacania lezia na 0° (skuto¢né polohy). Ak sa polohy nezhoduiju,
TNC zobrazi chybové hlasenie.

m chkTiltingAxes: Off TNC nekontroluje, &i su aktualne suradnice
osi ota¢ania (skuto¢né polohy) zhodné s vami definovanymi
uhlami nato&enia.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Nastavte vztazny bod zasadne vzdy vo vSetkych
o troch hlavnych osiach.
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Polohovanie s ruénym zadavanim
14.1 Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani

14.1 Programovanie a vykonanie
jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je
vhodny prevadzkovy rezim Polohovanie s ruénym zadavanim.
Tu mdzete vlozit' kratky program vo formate nekddovaného textu
HEIDENHAIN alebo podfa DIN/ISO a nechat ho priamo vykonat.
Aj cykly TNC sa daju vyvolat. Program sa ulozi do stboru $MDI V
prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym zadavanim sa da
aktivovat' pridavné zobrazenie stavu.

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

E> Obmedzenie
V prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym
zadavanim nie su k dispozicii nasledujuce funkcie:
Volné programovanie obrysu FK
Opakovanie €asti programu
Technika podprogramov
Korekcie drahy
Programovacia grafika
Vyvolanie programu %
Grafika priebehu programu

» Vyberte prevadzkovy rezim Polohovanie s ruénym
zadavanim Lubovolne naprogramuijte stubor $MDI

- > §pustenie chodu programu: stlacte externé tlacidlo
P START
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Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani 14.1

Priklad 1

Do jedného obrobku sa ma vyvftat otvor s hibkou 20 mm. Po upnuti
obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu sa vitanie da
naprogramovat niekolkymi programovymi riadkami a vykonat.
Najskor sa nastroj predpolohuje priamkovymi blokmi nad obrobok

a v bezpec¢nostnej vzdialenosti 5 mm sa polohuje nad vitanym
otvorom. Potom sa vykona vitanie pomocou cyklu G200.

x

Funkcia priamky: pozri "Priamka v rychloposuve GO0 Priamka s
posuvom G01 F", Strana 194

Cyklus VRTANIE: Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, cyklus 200
VRTANIE.
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Polohovanie s ruénym zadavanim
14.1 Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani

Priklad 2: Odstranenie Sikmej polohy obrobku pri strojoch s
kruhovym stolom

» Vykonajte zakladné nato€enie s 3D snimacim systémom,
pozri pouzivatel'sku priru¢ku Programovanie cyklov ,,Cykly
shimacieho systému v prevadzkovych reZimoch Ruéna
prevadzka a El. ruéné koliesko®, odsek ,Kompenzacia Sikmej
polohy obrobku®.

Zaznamenajte uhol nato€enia a zakladné nato&enie znovu
zruste

v

» Vyberte prevadzkovy rezim: polohovanie s ru¢nym
zadavanim

» Vyberte os kruhového stola, zadajte zaznamenany
uhol natoCenia a posuv, napr. L C+2.561 F50

\"

» Ukondite zadanie

> Stladte externé tlagidlo START: $ikma poloha sa
otoenim kruhového stola odstrani

© @ EE
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Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani 14.1

Ulozte alebo vymazte programy s $MDI

Subor $MDI sa zvycéajne pouziva pre kratke a prechodne
pouzivané programy. Ak aj napriek tomu treba nejaky program
ulozit, postupujte nasledovne:

» Zvolte prevadzkovy reZzim Programovanie

> Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM
MGT

» Oznacte subor SMDI

iop sRovAT » Skopirujte subor: stlacte softvérove tlacidlo

e KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =
» VlozZte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah stboru $MDI
ulozit, napr. OTVOR.

» Stlacte softvérové tlacidlo OK

OK

» Zatvorte spravcu suborov: softvérové tlacidlo
fON KONIEC

Dalsie informacie: pozri "Kopirovanie jednotlivého suboru",
Strana 105.
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Testovanie a vykonavanie programu
15.1 Grafiky

15.1 Grafiky

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu, Vykonavanie

programu plynulo a Test programu systém TNC graficky simuluje
obrabanie.

TNC ponuka nasledujuce nahlady:
® Pddorys

®m Zobrazenie v 3 rovinach

® 3D-zobrazenie

V prevadzkovom rezime Test programu je teraz
navysSe k dispozicii 3D ¢iarova grafika.

Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu definovaného obrobku, ktory je

obrabany nastrojom valcového tvaru.

Pri aktl’vnej tabulke nastrojov systém TNC dodato¢ne zohladnuje

zapisy v stlpcoch LCUTS, T-ANGLE a R2.

TNC nezobrazi grafiku, ak

m gktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polovyrobku,

® nie je vybrany Ziadny program,

m pri definicii polovyrobku pomocou podprogramu nebol este
spracovany blok BLK-FORM.

Programy s obrabanim v piatich osiach alebo

E> s natoCenym obrabanim moZzu zniZit' rychlost
simulacie. Pomocou menu MOD Nastavenia grafiky
mdzete znizit hodnotu polozky Kvalita modelu a
zvysit tak rychlost simulacie.
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Grafiky 15.1

Rychlost’ Nastavenie testu programu

prerusenia napajania. Po zapnuti ovladania sa pre
rychlost nastavi hodnota FMAX.

E> Naposledy nastavena rychlost zostava aktivna az do

Po spusteni programu zobrazi systém TNC nasledujuce softvérové
tlacidla, ktorymi mbzete nastavit rychlost simulacie:

Funkcie Softvérové
tla€idlo

Testovat' program rychlostami, pri ktorych bude aj
vykonany (zohladnia sa naprogramované posuvy) @
ZvySovat rychlost simulacie v krokoch =N

€
Znizovat rychlost’ simulécie v krokoch =

@)
Testovat program pri maximalnej moznej rychlosti "~
(zakladné nastavenie) @

Rychlost simulacie mdzete nastavit’ aj pred spustenim programu:

N » Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
@)

=N » Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym

@ tla€idlom, napr. ZvySovat rychlost’ simulacie v

krokoch
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Testovanie a vykonavanie programu
15.1 Grafiky

Prehlad: nahlady

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu, Vykonavanie

programu plynulo a Test programu zobrazuje systém TNC
nasledujuce softvérové tlacidla:

Nahlad Softvérové
tlacidlo
Pbdorys
[ ]

Zobrazenie v 3 rovinach —

[ 10
3D-zobrazenie o

=/

Umiestnenie softvérovych tlacidiel zavisi od
vybraného prevadzkového reZimu.

Prevadzkovy rezim Test programu ponuka navyse nasledujuce
nahlady:
Nahlrad Softvérové
tlac¢idlo

Objemovy nahlad uTEUs
e

Objemovy nahlad a drahy nastrojov

VIEUWS

LI

VIEUWS

@ =

Drahy nastrojov

Obmedzenia poc¢as vykonavania programu

Vysledok simulacie mbze byt pri zatazeni pocitaca
TNC komplikovanymi obrabacimi ulohami chybny.
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Grafiky 15.1

Pédorys
Vyberte pddorys: ] [ —

» Stlacte softvérové tlacidlo Pédorys.
[

_ 00:02:20  FWAX

Zobrazenie v 3 rovinach

Toto zobrazenie znazorfuje tri roviny rezu a jeden 3D model,
podobne ako technicky vykres.

Vyberte zobrazenie v 3 rovinach:

— » Stlacte softvérove tlacidlo Zobrazenie v 3 rovinach

L0

'BYrest programu

Posunutie rovin rezu:

%§r » Vyberte funkcie na posunutie roviny rezu: TNC
il zobrazi nasledujice softvérové tlagidla

=l = =l

Funkcia Softvérové
tladidla

Posunutie zvislej roviny rezu doprava = e

alebo dolava Q] [ EL] [

Posunutie zvislej roviny dopredu alebo = —
dozadu | (=l

Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor e e
alebo nadol Eﬂ [ [IQ

Poloha roviny rezu je pocas posuvania viditelna v 3D modeli.

Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine
obrabania v strede polovyrobku a v osi nastroja na hornej hrane
polovyrobku.

Posunutie rovin rezu do zakladnej polohy:
%§r » Vyberte funkciu na zruSenie rovin rezu
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Testovanie a vykonavanie programu
15.1 Grafiky

3D zobrazenie

3D zobrazenie s vysokym rozliSenim umoziuje detailné zobrazenie o AT e
povrchu obrobeného obrobku. TNC vytvori prostrednictvom e

simulovaného zdroja svetla realistické podmienky svetla a tiefia.
Vyber 3D zobrazenia:

S » Stlacte softvérové tlacidlo 3D zobrazenie
i’

sy T

START

START
JEON. 24,
=l
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Grafiky 15.1

Otocenie, zvacSenie/zmensenie a posunutie 3D zobrazenia

c 2 » Vyberte funkcie na otocenie a zvacsenie/
@p“—/’n zmenSenie: TNC zobrazi nasledujuce softvérove
tlacidla

Funkcia Softvérové
tlacidla

Zvislé nataCanie zobrazenia po 5° = <

krokoch =’/ =’

Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5°

krokoch VLN I 7

ZvacSenie zobrazenia po krokoch + @

Zmen3enie zobrazenia po krokoch = ﬂ

Obnovenie povodnej velkosti zobrazenia ué@Q

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel dalej

Funkcia Softvérové
tlacidla

Posunutie zobrazenia nahor a nadol t l

Posunutie zobrazenia dolava a doprava

Obnovenie povodnej polohy zobrazenie 1:@

Ak ste k vaSmu TNC pripojili mys, mbZete vySSie opisané funkcie

vykonavat aj pomocou nej:

» Na otoCenie zobrazenej grafiky v trojrozmernom priestore:
drzte pravé tla€idlo na mysi stlaéené a pohybujte mySou. Po
uvolneni pravého tla¢idla na mysi nasmeruje TNC obrobok do
definovaného vyrovnania

» Na posuUvanie zobrazenej grafiky: drzte stlacené stredové
tlacidlo, resp. koliesko na mysi a pohybujte mySou. TNC posuva
obrobok v prisluSnom smere. Po uvolneni stredového tlacidla na
mysSi posunie TNC obrobok do definovanej polohy

» Ak chcete mySou zvacsit' urcitu oblast’ pri stlatenom lavom
tlacidle mysi oznacte oblast na zva&Senie. Po uvolneni lavého
tla€idla na mysi zvacsi TNC obrobok v definovanej oblasti

» Na rychle zva&Sovanie a zmensovanie mySou: otacajte
kolieskom na mysi dopredu, resp. dozadu
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Testovanie a vykonavanie programu
15.1 Grafiky

3D zobrazenie v prevadzkovom rezime Test programu
Prevadzkovy rezim Test programu ponuka navyse nasledujlce

nahlady:
Funkcia Softvérové
tlacidla
Objemovy nahlad views
e
Objemovy nahlad a drahy nastrojov VIEus
L ER
Drahy nastrojov uiEus
W= |
Prevadzkovy rezim Test programu navyse ponuka nasledujuce
funkcie:
Funkcia Softvérové
tlacidla
Zobrazit ram polovyrobku ROHTETL-
Zvyraznit hrany obrobku UERKST OCK-
KANTEN
uvp
Transparentne zobrazit obrobok WERKST UGK
TRANSP .
uvp
Zobrazit koncové body drah nastrojov ozNReLT
KONC. BOD
uvp
Zobrazit Cisla blokov drah nastrojov saTz-
NUMMERN
uvp
Farebne zobrazit obrobok WORKPIECE
GRAY-SCALE

Upozorfiujeme, Ze rozsah funkcii zavisi od
nastavenej kvality modelu. Kvalitu modelu nastavte
vo funkcii MOD Nastavenia grafiky.

Zobrazenim drah nastrojov mbzZete naprogramované

E> drahy posuvu TNC zobrazit trojdimenzionalne. Aby
bolo mozné rychlo rozpoznat detaily, je k dispozicii
vykonna funkcia Zoom.

Predovsetkym pri externe vytvorenych programoch
mdbzete zobrazenim drah nastrojov skontrolovat
nepravidelnosti eSte pred obrabanim, aby sa
zabranilo neziaducim stopam po obrabani na
obrobku. Tieto stopy po obrabani sa vyskytuju
napriklad v pripade, ak postprocesor vygeneruje
body chybne.

TNC zobrazi pojazdové posuvy s hodnotou FMAX
Cervenou farbou.
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Grafiky 15.1

Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat lubovolne ¢asto. Na tento ucel

moézete grafiku znovu nastavit na polovyrobok.

Funkcia Softvérové
tlacidlo

Zobrazit neobrobeny polovyrobok

Zobrazit’ nastroj

Nastroj mbzete po€as simulacie zobrazovat bez ohladu na
prevadzkovy rezim.

Funkcia Softvérové

tlacidlo

Vykonavanie programu plynulo/Krokovanie
programu

Test programu
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Testovanie a vykonavanie programu
15.1 Grafiky

Zistenie ¢asu obrabania
Prevadzkové rezimy Krokovanie programu a Vykonavanie
programu plynulo

Zobrazenie ¢asu od Startu programu az po koniec programu. Pri
preruseniach sa Cas zastavi.

Test programu

e ®a80

00:02:20

veozrt || zeus. || sofTat ‘
| o0:00:00 | |

(ol A (OO ]

Prevadzkovy rezim Test programu

Zobrazenie Casu, ktory TNC vypocita pre dobu pohybov nastroja
realizovanych posuvom, ¢asy zotrvania TNC nezohladnuje. Tento
Cas zisteny v TNC nie je prili§ vhodny na kalkulaciu vyrobného
Casu, pretoze TNC nezohladnuje Casy, ktoré zavisia od strojnych
ukonov (napr. €as na vymenu nastroja).

Vyber funkcie stopiek
@ » Prepinajte liStu softvérovych tlaidiel, akym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie
stopiek
» Vyber funkcie stopiek
uLozit » PoZadovanu funkciu vyberte softvérovym
tlaCidlom, napr. UloZit zobrazeny &as
Funkcie stopiek Softvérové
tlacidlo
UloZenie zobrazeného €asu LozTt
Zobrazenie suctu ulozeného a zobrazeného seetAt
¢asu O+O
Zmazanie zobrazeného €asu zRUs.
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Zobrazenie polovyrobku v pracovnhom priestore 15.2

15.2 Zobrazenie polovyrobku v
pracovnhom priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mdzete graficky
skontrolovat’ polohu polovyrobku, resp. vztazného bodu v
pracovnom priestore stroja a aktivovat monitorovanie pracovného
priestoru v prevadzkovom rezime Test programu. Na tento

el stladte softvérové tlagidio POLOVYROBOK V PRACOVNOM
PRIESTORE. Softvérové tlacidlo Monit. SW konc. sp. (druha lista
softvérovych tlacidiel) umozriuje aktivovanie, resp. deaktivovanie
funkcie.

Priehladny kvader predstavuje polovyrobok, ktorého rozmery su
uvedené v tabulke BLK FORM. TNC preberie rozmery z definicie
polovyrobku zvoleného programu. Kvader polovyrobku definuje
systém suradnic zadavania, ktorého nulovy bod leZi vo vnutri
kvadra oblasti posuvu.

Kde sa polovyrobok nachadza vo vnutri pracovného priestoru, je

v normalnom pripade pre test programu nepodstatné. Ak vsak
aktivujete monitorovanie pracovného priestoru, musite polovyrobok
~graficky” presunut tak, aby sa nachadzal v pracovnom priestore.
Na to pouzite softvérové tlacidla uvedené v tabufke.

Okrem toho mézete pre prevadzkovy rezim Test programu
aktivovat' aktualny vztazny bod (pozri nasledujucu tabulku).

Funkcia Softvérové
tlacidla

Posunutie polovyrobku v kladnom/

zapornom smere X e X'

Posunutie polovyrobku v kladnom/

zapornom smere Y i Y=

Posunutie polovyrobku v kladnom/

zapornom smere Z 2+ 2=

Zobrazit' polovyrobok vo vztahu k g

vlozenému vztaznému bodu =

Zapnutie, resp. vypnutie monitorovacej e

funkcie Monit.

Nezabudaijte, Ze aj pri BLK FORM CYLINDER sa
polovyrobok zobrazi v pracovnom priestore ako
kvader.

Pri pouziti BLK FORM ROTATION sa v pracovhom
priestore nezobrazi ziaden polovyrobok.
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Testovanie a vykonavanie programu
15.3 Funkcie na zobrazovanie programu

15.3 Funkcie na zobrazovanie programu

Prehlad

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Vykonavanie
programu plynulo zobrazuje TNC softvérové tlacidla, ktoré
umoznuju zobrazenie obrabacieho programu po stranach:

Funkcie Softvérové

tlacidlo
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky -
spat’

Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky
vpred

Vyber zaciatku programu

Vyber konca programu
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15.4  Test programu

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu simulujete priebeh
programov a Casti programov, aby ste znizili po€et programovacich
chyb pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri vyhladavani
m geometrickych nezluditelnosti,

® chybajucich vstupov,

® nevykonatelnych skokov,

® naruSeni pracovneho priestoru.

Okrem toho mézete vyuzit nasledujuce funkcie:

testovanie programu po blokoch,

preruSenie testu v flubovolnom bloku,

preskoc&enie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,

zistenie ¢asu obrabania,

pridavné zobrazenie stavu.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
TNC nemdze pri grafickej simulacii simulovat vSetky
o chyby posuvu, ktoré stroj skuto€ne vykonava, napr.
B pojazdové pohyby pri vymene nastroja, ktoré
vyrobca stroja definoval v makre na vymenu
nastroja alebo pomocou PLC,

® polohovania, ktoré definoval vyrobca stroja v
makre funkcie M,

® polohovania, ktoré vyrobca stroja vykonava
pomocou PLC,

Spolo¢nost HEIDENHAIN preto odporuc¢a spustat

kazdy program s nalezitou obozretnostou, aj ked

test programu nezobrazil Ziadne chybové hlasenie a

Ziadne viditelné poSkodenie obrobku.

TNC spusta test programu pri kvadrovitych

polovyrobkoch po vyvolani nastroja z nasledujucej

polohy:

B v rovine obrabania v polohe X=0,Y =0,

m v osi nastroja 1 mm nad v BLK FORM
definovanom bode MAX.

TNC spusta test programu pri rotaéne symetrickych

polovyrobkoch po vyvolani nastroja z nasledujucej

polohy:

B v rovine obrabania v polohe X=0,Y =0,

B v osi nastroja v polohe Z = 1.

Ak vyvolate rovnaky nastroj, TNC simuluje program
znovu od poslednej naprogramovanej polohy pred
vyvolanim nastroja.

Aby ste aj pri vykonavani zabezpedili jednoznacné
reakcie, mali by ste po vymene nastroja vykonat’
nabeh do polohy, z ktorej sa TNC bude moct
presunut na obrabanie bez kolizii.
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Testovanie a vykonavanie programu
15.4 Test programu

vymenu nastroja aj pre prevadzkovy rezim Test
programu, aby presne simuloval reakcie stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

? Vyrobca vasho stroja méze definovat makro na
-

Vykonanie testu programu

Pri aktivnej centralnej pamati nastrojov musite mat

E> na testovanie programu aktivovanu tabulku nastrojov
(stav S). Na tento ucel vyberte v prevadzkovom
rezime Test programu pomocou spravy suborov
pozadovanu tabulku nastrojov.

Pomocou funkcie POLOVYR. V PRAC. PRIESTORE aktivujte pre test
programu monitorovanie pracovného priestoru, pozri "Zobrazenie
polovyrobku v pracovnom priestore", Strana 441.

» Vyberte prevadzkovy rezim Test programu

» TlaCidlomPGM MGT zobrazte spravu suborov a
vyberte subor, ktory chcete testovat

TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Funkcie Softvérové
tlacidlo
Zrusit polovyrobok a otestovat’ cely program RESET

T
START

Testovat cely program

START

Testovat' kazdy blok programu samostatne START

Zastavit test programu (softvérové tlacidlo sa
zobrazi az po spusteni testu programu)

STOP

Test programu méZete kedykolvek — aj po€as obrabacich cyklov —
prerusit a znovu spustit. Aby ste mohli test opat spustit, nesmiete
vykonat' nasledujuce ukony:

m tlacidlami so Sipkami alebo tladidlom GOTO vybrat iny blok,
®m vykonat v programe zmeny,
® vybrat novy program.
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Chod programu 15.5

15.5 Chod programu

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo vykonava
TNC obrabaci program plynulo az do konca programu alebo az do
jeho prerusenia.

V prevadzkovom rezime Krokovanie programu vykonava TNC o
kazdy blok samostatne po stladeni externého tlacidla START. o ey

N60 2-5°
N70 GO1 X+15 Y+15 Ga1 F350°

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Vykonavanie o i
programu plynulo méZzete vyuzivat nasledujuce funkcie:
PreruSenie vykonavania programu
Vykonavanie programu po urdity blok ‘ ‘
PreskocCenie blokov e -
Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T i i i
Kontrola a zmena parametrov Q

PreloZzené polohovanie ru¢nym kolieskom

Funkcie na grafické znazornenie

B3 «rokovanie programu

TNG: \nc_prog\PGH1333 . 1

Pridavné zobrazenie stavu

TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015 445



Testovanie a vykonavanie programu
15.5 Chod programu

Vykonanie obrabacieho programu

Priprava

1 Upnite obrobok na stdl stroja

2 VloZenie vztazného bodu

3 Vyberte potrebné tabulky a subory paliet (stav M)
4 \Vyberte obrabaci program (stav M)

Posuv a otacky vretena mdzete menit pomocou
oto¢nych regulatorov override.

posuvu, ak chcete vykonat nabeh NC programu.
Znizenie plati pre v8etky rychloposuvy aj posuvy. Po
vypnuti/zapnuti stroja nebude vami vlozena hodnota
viac aktivna. Na opatovné obnovenie pbvodne
stanovenej maximalnej hodnoty rychloposuvu

po zapnuti musite znovu vlozit prislusnu Ciselnu
hodnotu.

Reakcie tejto funkcie zavisia od stroja. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

? Softvérovym tlacidlom FMAX mozete znizit' rychlost
-

Vykonavanie programu po blokoch
» Obrabaci program spustite externym tlagidlom Start
Krokovanie programu

» Kazdy blok obrabacieho programu spustite samostatne
externym tlacidlom Start
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Chod programu

Prerusenie obrabania

Mate r6zne moznosti na preruSenie vykonavania programu:
®  Naprogramované prerusenia

® Externé tlacidlo STOP

® Prepnite do prevadzkového rezimu Krokovanie programu
Ak TNC zaregistruje po€as vykonavania programu akukolvek
chybu, automaticky prerudi obrabanie.

Naprogramované prerusenia

PreruSenia mézete definovat’ priamo v obrabacom programe. TNC
prerusi vykonavanie programu, hned ako sa obrabaci program
vykona azZ po blok, ktory obsahuje niektory z tychto vstupov:

®m G38 (s pridavnou funkciou alebo bez nej)
® Pridavna funkcia MO, M2 alebo M30
® Pridavna funkcia Mé (definovana vyrobcom stroja)

Prerusenie externym tlacidiom STOP

» Stlacte externé tlacidlo STOP: blok, ktory TNC v momente
stladenia tlacidla vykonava, sa nevykona az do konca; v
zobrazeni stavu blika symbol NC-Stop (pozri tabulku)

» Ak nechcete pokracovat v obrabani, vynulujte TNC softvérovym
tlagidlom INTERNY STOP: symbol NC-Stop zmizne zo
zobrazenia stavu. Program v tomto pripade znovu spustite od
zaciatku programu

Symbol Vyznam

]

.‘_

Program je zastaveny

Obrabanie prerusite prepnutim do prevadzkového rezimu
Krokovanie programu

Pri vykonavani obrabacieho programu v prevadzkovom rezime
Vykonavanie programu plynulo vyberte rezim Krokovanie
programu. TNC prerusi obrabanie, hned ako sa dokonéi aktualna
obrabacia operacia.
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Testovanie a vykonavanie programu

15.5 Chod programu

Presuvanie osi stroja pocas prerusenia

Pocas preruSenia mbzZete presuvat osi stroja tak ako v
prevadzkovom rezime Rucna prevadzka.

A

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri natoCenej rovine obrabania prerusite
vykonavanie programu, mdzete softvérovym
tlacidlom 3D ROT prepinat’ suradnicovy systém medzi
nato¢enym/nenato¢enym a aktivnym smerom osi
nastroja.

TNC potom prislusnym spésobom vyhodnoti funkcie
smerovych tlacidiel osi, ruéného kolieska a logiku
opatovného nabehu na obrys. Pri odsuvani dbajte
nato, aby bol aktivny spravny suradnicovy systém a
aby boli v menu 3D-ROT pripadne vlozené uhlové
hodnoty rotacnych osi.

Priklad pouzitia: odsunutie vretena po zlomeni nastroja
» Preruste obrabanie

> Uvgl‘ni,te externé smerové tlacidla: stlaéte softvérové tlacidlo
RUCNY POSUV

» Osi stroja presuvajte pomocou externych smerovych tlacidiel

o

-

448

Pri niektorych strojoch musite po stlaceni
softvérového tlagidla RUCNY POSUV stlagit externé
tlagidlo START na uvolnenie externych smerovych
tlacidiel. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
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Chod programu

Pokrac¢ovanie v chode programu po preruseni

Ak prerusite program INTERNYM ZASTAVENIM,
E> musite ho spustit’ funkciou CHOD NA BLOK N alebo

GOTO 0"

Ak prerusite vykonavanie programu pocas

obrabacieho cyklu, musite pri opatovnom vstupe

do programu pokracovat od zaciatku cyklu. TNC

musi potom opakovane vykonat vSetky uz vykonané

obrabacie kroky.

Ak prerusite vykonavanie programu poc¢as opakovania Casti
programu alebo vo vnutri podprogramu, musite znovu nabehnut’ na
miesto prerusenia pomocou funkcie CHOD NA BLOK N.

TNC si zapaméata pri preruSeni vykonavania programu
® (daje naposledy vyvolaného nastroja,

m  aktivnu transformaciu suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
natoCenie, zrkadlenie),

B suUradnice posledného definovaného stredu kruhu.

Upozorriujeme, Ze uloZené udaje zostanu aktivne
dovtedy, kym ich nezrusite (napr. navolenim nového
programu).

Tieto uloZené udaje sa pouziju na opatovny nabeh na obrys po
rug":nom presuvani osi stroja po€as prerusenia (softvérové tlacidlo
NABEH DO POLOHY).

Pokraéujte vo vykonavani programu tlaéidlom START

Po preruseni méietg pokraCovat vo vykonavani programu
externym tlacidlom START, ak ste vykonavanie programu zastavili
nasledujucim sposobom:

m stlacenim externého tlacidla STOP,
® paprogramovanym prerusenim.

Pokracéovanie vykonavania programu po chybe

Pri vymazatelnom chybovom hlaseni:

» Odstrante priCinu chyby

» Vymazte chybové hlasenie na obrazovke: stlacte tlacidlo CE

» Restartujte program alebo pokracujte vo vykonavani programu
az od miesta, na ktorom bol preruseny

Pri nevymazatelnom chybovom hlaseni

» Tlacidlo END podrzte stlaené dve sekundy, TNC vykona teply
Start

» Odstrante pricinu chyby

» Restart

Pri opakovanom vyskyte chyby si, prosim, poznamenaijte chybové
hlasenie a obrat'te sa na oddelenie sluzieb zakaznikom.
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Testovanie a vykonavanie programu
15.5 Chod programu

Odsunutie po vypadku pradu

Funkciu Odsunutie musi povolit a upravit vyrobca
vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

3B stroja.

Pomocou prevadzkového rezimu Odsunutie mézete odsunut
nastroj po vypadku pruadu.

Prevadzkovy rezim Odsunutie sa da zvolit' v nasledujucich stavoch:
® prerusenie prudu,

® chyba riadiace napatie pre relé,

® prebehnutie referenénych bodov.

Prevadzkovy rezim Odsunutie ponuka nasledujuce rezimy posuvu:

Rezim Funkcia

Osi stroja Presunutie vSetkych osi do pévodného
suradnicového systému

Nakloneny Presuvanie vSetkych osi v aktivnom

systém suradnicovom systéme

Uginné parametre: poloha osi natogenia

Os nastroja Presuvanie osi nastroja v aktivnom
suradnicovom systéme

Zavit Presuvanie osi nastroja v aktivhom
suradnicovom systéme s vyrovhavacim
pohybom vretena

Uginné parametre: stipanie zavitu a smer
otacania

Rezim posuvu Nakloneny systém je dostupny iba
po aktivovani volitelného softvéru Nata€anie roviny
obrabania na vaSom TNC.

TNC prednastavuje rezim posuvu a prisluchajuce parametre
automaticky. Pri nespravnom prednastaveni rezimu posuvu alebo
parametrov ich mdzete upravit rucne.
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Chod programu

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri osiach, pre ktoré sa nevykonal referencny posuv,
prevezme TNC naposledy ulozené hodnoty osi. Vo
vSeobecnosti nezodpovedaju presne skutoénym
poloham osi.

Vysledkom bude, Zze TNC nebude pri posuve v
smere nastroja schopné presuvat nastroj presne
pozdiz skuto&ného smeru nastroja. Ak sa nastroj
eSte dotyka obrobku, méze to viest k pnutiam

alebo poSkodeniam obrobku a nastroja. Pnutia
alebo poskodenia obrobku a nastroja mézu byt
spOsobené aj nekontrolovanym vofnym otéa€anim
alebo pribrzdenim osi po vypadku prudu. Ak sa
nastroj eSte dotyka obrobku, presuvajte osi opatrne.
Pre override posuvu nastavte podla moznosti nizke
hodnoty. Pri pouzivani ruéného kolieska zvolte nizky
faktor posuvu.

Pri osiach, pre ktoré sa nevykonal referenény posuv,
nie je dostupné monitorovanie oblasti posuvu.
Sledujte osi pri ich presuvani. Nepresuvajte ich az na
hranice oblasti posuvu.
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Testovanie a vykonavanie programu
15.5 Chod programu

Priklad

Poc&as spracuvania cyklu na rezanie zavitu v natoenej rovine

obrabania doslo k vypadku prudu. Musite odsunut’ zavitnik:

» Zapnite privod napatia pre TNC a stroj: TNC spusti operacny
systém. Tento proces méze trvat niekolko minut. TNC potom
zobrazi v hlavicke obrazovky dialégové okno prerusenia pradu

R » Aktivujte prevadzkovy reiir’nvOdsunutie: stlacte
wvp softvérové tlacidlo ODSUNUT. TNC zobrazi
hlasenie Zvolili ste odsunutie.

» Potvrdte prerusenie prudu: stlacte tlacidlo CE. TNC
prelozi program PLC

» Zapnite riadiace napatie: TNC preskusa funkciu
@ nudzového vypinania. Ak sa referenény posuv
nevykonal aspon pre jednu os, musite porovnat
zobrazené hodnoty polohy so skuto&nymi
hodnotami osi a potvrdit zhodu, resp. postupovat
podla dialégového okna.

» Skontrolujte prednastaveny rezim posuvu: prip. vyberte ZAVIT

» Skontrolujte prednastavené stupanie zavitu: prip. vlozte
stupanie zavitu

» Skontrolujte prednastaveny smer otacania: prip. vyberte smer
otaCania zavitu
Pravoto€ivy zavit: Vreteno rotuje pri zasuvani v smere
hodinovych ruciciek, proti smeru hodinovych ruci€iek pri
vysuvani
Lavotocivy zavit: Vreteno rotuje pri zasuvani proti smeru
hodinovych ruciciek, v smere hodinovych ru€iciek pri vysuvani

» Aktivujte odsunutie: stlacte softvérové tlaCidlo
ODSUNUT

RETRACT

» Odsunutie: Nastroj uvolnite externymi osovymi tlacidlami alebo
elektronickym ru¢nym kolieskom
Osové tlacidlo Z+: vysunutie z obrobku
Osové tlacidlo Z-: zasunutie do obrobku

» Ukoncite odsunutie: navrat do pévodnej trovne
softvérovych tladidiel

o » Zatvorte prevadzkovy rezim Odsunutie: stlacte
softvérové tlagidio UKONCIT ODSUNUTIE. TNC
skontroluje, €i je ukon&enie prevadzkového
rezimu Odsunutie mozné, prip. postupujte podla
dialégového okna.

» Odpovedajte na bezpe€nostnu otazku: ak sa nastroj neodsunul
korektne, stlate softvérové tIaéidIoINIE. Pri korektnom odsunuti
nastroja stlacte softvérové tlacidlo ANO. TNC zobrazi dialégové
okno Zvolili ste odsunutie.

» Inicializujte stroj: prip. prebehnite cez referenéné body

» Vytvorte Zelany stav stroja: prip. zruste nato€enu rovinu
obrabania
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Lubovol'ny vstup do programu (prechod na blok)

o

-

Funkciu CHOD NA BLOK N musi povolit' a prispdsobit
vyrobca stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke
stroja!

Funkciou PRECHOD NA BLOK N (prechod na blok) mézete vykonat
obrabaci program od fubovolného bloku N. Vypoctovo zohladhuje
TNC obrabanie obrobku az po tento blok. TNC ho mdze graficky
zobrazit.

Ak ste program prerusili pomocou INTERNY STOP, ponukne vam
TNC automaticky na nové spustenie blok N, v ktorom ste program
prerusili.

=

Prechod na blok nesmie zacinat v podprograme.

VSetky potrebné programy, tabulky a subory paliet
musia byt navolené v prevadzkovych reZimoch
Krokovanie programu a Vykonavanie programu
plynulo (stav M).

Ak obsahuje program do konca prechodu na blok
naprogramované prerusenie, bude na tomto mieste
prechod na blok preruseny. Na pokracovanie v
prechode na blok stlaéte externé tlagidlo START.
Po ukoné&eni prechodu na blok musite presunut
nastroj pomocou funkcie NABEH DO POLOHY do
zistenej polohy.

Dizkova korekcia nastroja sa stane Gginnou az po
vyvolani nastroja v nasledujucom polohovacom
bloku. Plati to aj v pripade, ak ste zmenili iba dizku
nastroja.
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Testovanie a vykonavanie programu

15.5 Chod programu

=

TNC vynecha pri prechode na blok vSetky cykly
dotykovych sond. Vysledkové parametre, do ktorych
tieto cykly zapisuju, potom prip. neobsahuju Ziadne
hodnoty.

Prechod na blok nesmiete pouzit, ak po vymene
nastroja v obrabacom programe:

® spustite program so sekvenciou FK,

® je aktivny filter roztiahnutia,

B pouzivate obrabanie paliet,

® program spustite pri zavitovom cykle (cyklus 17,

18, 19, 206, 207 a 209) alebo po nasledujucom
programovom bloku,

® pred spustenim programu pouzijete cykly
snimacieho systému 0, 1 a 3.

» Ako zadiatok prechodu na blok vyberte prvy blok aktualneho
programu: vlozte GOTO , 0%

CHOD
BLOKU

> i=—

» Vyberte prechod na blok: stladte softvérové tlaidlo
PRECHOD NA BLOK

» Prechod do N: viozte Cislo N bloku, pri ktorom ma
prechod na blok skoncit

» Program: vlozte nazov programu, v ktorom sa blok
N nachadza

» Opakovania: viozte pocet opakovani, ktoré sa
maju pri prechode na blok zohladfiovat, ak sa blok
N nachéadza vo vnutri opakovania €asti programu
alebo vo viacnasobne vyvolanom podprograme

> §pustite prechod na blok: stlacte externé tlacidlo
START

» Presurite sa na obrys (pozri nasledujuci odsek)

Vstup do programu s tla¢idlom GOTO

454

Pri vstupe do obrabacieho programu s tla¢idlom

GOTO ¢islo bloku nevykona TNC ani PLC ziadne

funkcie, ktoré by zarucli bezpeény vstup do

programu.

Ked vstupite do podprogramu tlagidlom GOTO ¢islo

bloku:

B TNC precita koniec podprogramu (G98 LO),

® TNC vynuluje funkciu M126 (posuvat os otacania
optimalnou drahou).

V takychto pripadoch vstupujte zasadne pomocou

funkcie prechod na blok!
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Opatovny nabeh na obrys

Pomocou funkcie NABEH DO POLOHY nabehne TNC nastrojom na

obrys obrobku v nasledujucich situaciach:

® opatovny nabeh po presuva'nl' osi stroja poCas preruSenia, ktoré
bolo vykonané bez INTERNEHO ZASTAVENIA,

= opatovny nabeh po prechode na blok pomocou PREDCHOD NA
BLOK N, napr. po preruseni pomocou INTERNEHO ZASTAVENIA,

®  ak sa zmenila poloha niektorej osi po prerudeni regulaéného
obvodu pocas prerusenia programu (zavisi od vyhotovenia
stroja).

» Vyberte opatovny nabeh na obrys: vyberte softvérové tlacidlo
NABEH DO POLOHY

» V prip. potreby obnovte stav stroja

» Osi presuvaijte v poradi, v akom ich TNC navrhuje na
obrazovke: stlaéte externé tlagidlo START alebo

> Pr’esavajte o§i v lubovolnom poradi: stlaéte softvérové tlacidlo
NABEH X, NABEH Z atd. a vzdy aktivujte externym tlacidlom
START.

» Pokradujte v obrabani: stladte externé tlagidlo START
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Testovanie a vykonavanie programu
15.6 Automatické spustenie programu

15.6  Automatické spustenie programu

Pouzitie

QBeh programu - plynuly chod ‘Editdvat' ‘tabulku
e G e | |

Aby ste mohli vykonat automatické spustenie
programu, musi byt TNC pripravené vyrobcom vasho st

an
0 BEGIN PGM 113 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 +100 Z+0
3 TOOL GALL Automatické spustenie programs
4 L Z+10 R
5 L X+50
6

7

8

CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF

spr

3B stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
' Pozor, nebezpecenstvo pre operatora!
[

Funkcia Autostart sa nesmie pouzivat v strojoch, ‘ | WIS e .
ktoré nedisponuju uzatvorenym pracovnym e @ cas.ce 0.000
priestorom. ,m o . e

KKKKK
AT,
HODNOTU

ok ¢ stomo | w‘ “

HODNOTU

Softvérovym tlagidlom AUTOSTART (pozri obrazok vpravo hore)
mbzete v niektorom prevadzkovom rezime Vykonavania programu
spustit program aktivny v danom prevadzkovom rezime v
momente, ktory zadate:

AUTOSTART » Zobrazenie okna na stanovenie momentu
5 spustenia (pozri obrazok vpravo v strede)
» Cas (hod:min:sek): &as, v ktorom sa ma program
spustit’

» Datum (DD.MM.RRRR): datum, kedy sa ma
program spustit

» Na aktivovanie Startu: stlacte softvérové tlacidlo
OK
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15.7

Pouzitie

Preskocenie blokov

Preskocenie blokov

Bloky, ktoré ste pri programovani oznacili znakom ,/“, m&zete
nechat pri testovani alebo vykonavani programu preskodit:

o
uyp

III ZRP

=

» Nevykonavat ani netestovat' bloky programu so
znakom ,/“: softvérové tlacidlo nastavte na ZAP.

» Vykonavat alebo testovat’ bloky programu so
znakom ,/“: softvérové tlacidlo nastavte na VYP.

Tato funkcia nie je u€inna pre bloky TOOL DEF.

Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj
po preruseni napajania.

Vlozenie znaku ,,/*

» V prevadzkovom rezime Programovanie vyberte blok, do
ktorého sa ma vlozZit’ vypinaci znak

ODSTRANIT

> Stlaéte softvérové tlacidlo VLOZIT

Vymazanie znaku ,,/*

» V prevadzkovom reZime Programovanie vyberte blok, v ktorom
sa ma vypinaci znak vymazat

VLOZIT

ODSTRANIT

> Stlaéte softvérové tlacidlo ODSTRANIT
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Testovanie a vykonavanie programu
15.8 Volitel'né zastavenie vykonavania programu

15.8 VoliteI'né zastavenie vykonavania
programu

Pouzitie

TNC prerusi volitelne chod programu pri blokoch, v ktorych

je naprogramovana funkcia M1. Ak pouzijete funkciu M1 v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu, TNC nezastavi
vreteno a nevypne chladiacu kvapalinu.

. » NepreruSovat chod programu alebo testovanie pri
blokoch s M1: softvérové tlacidlo nastavte na VYP.

» PreruSovat chod programu alebo testovanie pri
blokoch s M1: softvérové tlacidlo nastavte na ZAP.
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Funkcie MOD
16.1 Funkcia MOD

16.1 Funkcia MOD

Funkciami MOD mo6zete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti
zadania. Okrem toho mdZzete vkladat klu¢ové &isla na uvolnenie
chranenych oblasti.

Vyber funkcie MOD

Otvorte prekryvacie okno s funkciami MOD:

» Vyberte funkciu MOD: stlacte tlacidlo MOD. TNC
otvori prekryvacie okno, v ktorom sa zobrazia
dostupné funkcie MOD.

Chod programu Po... Plogramovat' one]

14 GYCL DEF [,
15 CYCL DEF ta.1

..... conrra. || Lrcencne
OIAGNOZA |
uttvateca || eorron UrOZOR

Zmena nastaveni

Vo funkciach MOD je okrem ovladania mySou mozna aj navigacia

klavesnicou:

» Tlacidlom Tab prejdite zo vstupnej oblasti v pravom okne do
vyberu funkcii MOD v lavom okne

» Vyberte funkciu MOD

» Tlacidlom Tab alebo ENT prejdite do vstupného pola

» V zavislosti od funkcie zadajte hodnotu a vstup potvrdte

tlaCidlom OK alebo vykonajte vyber a potvrdte ho tlaidlom
Prevziat’

Ak je k dispozicii viac moznosti nastavenia, mbzete
E> stlaéenim tlacidla GOTO aktivovat okno, v ktorom
budu v8etky moZnosti nastavenia viditelné naraz.
Tlacidlom ENT vyberte nastavenie. Ak nechcete
nastavenie zmenit, zatvorte okno tlacidlom KONIEC.

Zatvorenie funkcii MOD

» Ukondite funkciu MOD: stlacéte softvérové tlacidlo STORNO
alebo tlacidlo END
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Prehlad funkcii MOD
Bez ohfadu na vybrany prevadzkovy rezim su dostupné
nasledujuce funkcie:

Zadanie Ciselného kédu

m Ciselny kod

Nastavenia zobrazenia
Zobrazenia polohy
Rozmerova jednotka (mm/palec) pre zobrazenie polohy
Programovaci vstup pre MDI
Zobrazit ¢as

Zobrazit informacény riadok
Nastavenia grafiky

= Typ modelu

m Kvalita modelu

Nastavenia stroja

® Vyber kinematiky

® Prevadzkovy subor nastroja
m  Externy pristup

Nastavenia systému

®  Nastavit’ systémovy €as

m Definovat sietové pripojenie
m Siet: konfiguracia IP

Diagn. funkcie

® Diagnostika zbernic

®m Diagnostika pohonov

B [nformacie HeROS
VSeobecné informacie

® Verzia softvéru

® |nformacia o FCL

® [nformacia o licencii

= Casy stroja
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Funkcie MOD
16.2 Nastavenia grafiky

16.2 Nastavenia grafiky

Pomocou funkcie MOD Nastavenia grafiky mézZete vybrat typ a
kvalitu modelu .

Vyber nastaveni grafiky:

» V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia grafiky

» Vyberte typ modelu

» Vyberte kvalitu modelu

» Stladte softvérové tlagidlo PREVZIAT

» Stlacte softvérové tlacidlo OK

Na nastavenie grafiky TNC mate k dispozicii nasledujuce parametre simulacie:

Typ modelu
Vyber Vlastnosti Pouzitie Zobrazeny
symbol
3D velmi presné detaily, frézovanie s rezmi na Cele, &
vysoka €asova a pamatova frézovanie/sustruzenie B
narocnost
2.5D rychle frézovanie bez rezov na Cele ﬁ
ziaden model  velmi rychle Suradnicova grafika |Ig]
Kvalita modelu
Vyber Vlastnosti Zobrazeny
symbol
velmi vysoka vysoky datovy prenosovy vykon, presné zobrazenie geometrie nastrojov, EEEE
moznost’ zobrazenia koncovych bodov a Cisel blokov,
vysoka vysoky datovy prenosovy vykon, presné zobrazenie geometrie nastrojov @EE®0
stredna stredny datovy prenosovy vykon, priblizenie geometrie nastrojov @®OO
nizka nizky datovy prenosovy vykon, nizke priblizenie geometrie nastrojov @O0
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16.3  Nastavenia stroja

Externy pristup

pristupu. Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja!
Funkcia zavisla od stroja: Softvérovym tladidlom
TNCOPT mézete povolit’ alebo zablokovat pristup

pre externy diagnosticky softvér alebo softvér na
uvedenie do prevadzky.

? Vyrobca stroja m6ze konfigurovat externé moznosti
-

Funkciou MOD Externy pristup mézete povolit a zablokovat
pristup do TNC. Ak ste zablokovali externy pristup, nie su
pripojenie k TNC ani vymena udajov cez siet’ prostrednictvom
sériového spojenia viac mozné, napr. pomocou softvéru na prenos
udajov TNCremao.

Zablokovanie externého pristupu:

» Zvoflte v menu MOD skupinu Nastavenia stroja

Zvolte menu Externy pristup

>
> Nastavte softvérové tlacidlo Externy pristup zap./vyp. na VYP.
>

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Prevadzkovy subor nastroja

Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit
vyrobca vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v
3B prirucke stroja!

Pomocou funkcie MOD Prevadzkovy subor nastroja vyberte, €i
ma TNC vytvarat prevadzkovy subor nastroja nikdy, jednorazovo
alebo vzdy.

Vytvorenie prevadzkového suboru nastroja:
» Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia stroja
» Vyberte menu Prevadzkovy subor nastroja

» Vyberte Zelané nastavenie pre prevadzkové rezimy
Vykonavanie programu plynulo/Krokovanie programu a Test
programu

> Stladte softvérové tlacidlo PREVZIAT
» Stlacéte softvérové tladidlo OK
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Funkcie MOD
16.3 Nastavenia stroja

Vyber kinematiky

Funkciu Vyber kinematiky musi povolit' a upravit
vyrobca vasho stroja.

<> Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Tato funkciu mdzete pouzivat na testovanie programov, ktorych
kinematika sa nezhoduje s aktivhou kinematikou stroja. Pokial
vyrobca vasho stroja ulozil na vasom stroji rozne kinematiky,
mébzete funkciou MOD aktivovat jednu z tychto kinematik. Ak
zvolite jednu kinematiku pre test programu, netyka sa to kinematiky

stroja.
' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
° Ak prepnete kinematiku pre prevadzku stroja, vykona

TNC vSetky nasledovné pojazdové pohyby so
zmenenou kinematikou.

Dbaijte na to, aby ste pre kontrolu vasho obrobku mali
v teste programu zvolena spravnu kinematiku.
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16.4 Nastavenia systému

Nastavit’ systémovy €as

Pomocou funkcie MOD Nastavit’ systémovy c¢as mézete nastavit
Casové pasmo, datum a ¢as ru¢ne alebo pomocou synchronizacie
so serverom NTP.

Ruc¢né nastavenie systémového Casu:

>
>
>
>

>
>

Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia systému
Stlacte softvérové tlacidlo Nastavit’ datum/cas
V polozke Casové pasmo vyberte vase ¢asové pasmo

Stlacte softvérové tlacidlo Local/NTP na vyber polozky Nastavit’
¢as ru¢ne

V pripade potreby upravte datum a ¢as
Stlacte softvérové tlacidlo OK

Nastavenie systémového ¢asu pomocou servera NTP:

>

>
>
>

v

Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia systému
Stlacte softvérové tlacidlo Nastavit’ datum/cas
V polozke Casové pasmo vyberte vase ¢asové pasmo

Stlacte softvérové tlacidlo Local/NTP na vyber polozky
Synchronizovat ¢as so serverom NTP

Vlozte nazov hostitela alebo URL NTP servera
Stlacte softvérové tlacidlo Pridat’
Stlacte softvérové tlacidlo OK
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Funkcie MOD
16.5 Vyber zobrazenia polohy

16.5 Vyber zobrazenia polohy

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka, Vykonavanie

programu plynulo a Krokovanie programu mézete ovplyvnovat
zobrazenie suradnic:

Obrazok vpravo znazorfiuje rézne polohy nastroja

® Vychodiskova poloha

m Cielova poloha nastroja

® Nulovy bod obrobku

® Nulovy bod stroja

Na zobrazenia polohy TNC mézete zvolit nasledujuce suradnice:

Funkcia Zobrazenie

Pozadovana poloha; hodnota aktualne uréena POZ.
systémom TNC

Skuto&na poloha; momentalna poloha nastroja  SKUTOC.

Referen¢na poloha; skuto&na poloha vo REFSKUT
vztahu k nulovému bodu stroja

Referenéna poloha; pozadovana poloha vo REFPOZ
vztahu k nulovému bodu stroja

Chyba posunutia; rozdiel medzi pozadovanou CHPOS
a skuto¢nou polohou

Zostavajuca draha do naprogramovanej SKUT. ZD
polohy v systéme vstupov; rozdiel medzi
aktualnou a cielfovou polohou

Zostavajuca draha do naprogramovanej REF. ZD
polohy vzhladom na nulovy bod stroja; rozdiel
medzi referenénou a cielovou polohou

Drahy posuvu, ktoré sa vykonavaju funkciou M118
Interpolacia ruénym kolieskom (M118)

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 vyberte zobrazenie
polohy v zobrazeni stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 vyberte zobrazenie
polohy v pridavhom zobrazeni stavu.
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Zobrazenie prevadzkovych ¢casov

16.6 Merna sustava Vyber

Pouzitie
Pomocou tejto funkcie MOD uréite, & ma TNC zobrazovat
suradnice v mm, alebo v palcoch.

®  Metricka merna sustava: napr. X = 15,789 (mm), zobrazenie s 3
miestami za Ciarkou

®m Palcova merna sustava: napr. X = 0,6216 (palca), zobrazenie so
4 miestami za Ciarkou

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v
palcoch/min. V palcovom programe musite zadat’ posuv s faktorom
zvacSenia 10.

16.7 Zobrazenie prevadzkovych €asov

Pouzitie
Pomocou funkcie MOD €ASY STROJA si moZete nechat zobrazit
rézne prevadzkové Casy:

Prevadzkovy ¢as Vyznam

Ovladanie Prevadzkovy ¢as ovladania od uvedenia

zapnuté do prevadzky

Stroj zapnuty Prevadzkovy &as stroja od uvedenia do
prevadzky

Priebeh programu  Prevadzkovy €as pre ovladanu
prevadzku od uvedenia do prevadzky

? Vyrobca stroja moZe nechat zobrazovat’ este dalSie

Casy. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

N4
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Funkcie MOD
16.8 Cisla softvéru

16.8 Cisla softvéru

Pouzitie
Na obrazovke TNC sa po vybere funkcie MOD Verzia softvéru
zobrazia nasledujuce Cisla softvéru:

® Typ ovladania: oznacenie ovladania (spravuje spol.
HEIDENHAIN)

B NC-SW: Cislo softvéru NC (spravuje spol. HEIDENHAIN)
B NCK: Cislo NC softvéru (spravuje spol. HEIDENHAIN)

®m PLC-SW: Cislo alebo nazov PLC softvéru (spravuje ho
vyrobca stroja)
Vo funkcii MOD Informacia o FCL zobrazi TNC nasledujtce
informacie:
B FCL (FCL=Feature Content Level): vyvojovy stav

nainstalovany v ovladani, pozri "Stav vyvoja (inovované
funkcie)", Strana 9

16.9  Vlozenie €iselnych kédov

Pouzitie

TNC vyZaduje Ciselné kody pre nasledujuce funkcie:
Funkcia Ciselny kod
Vyber parametrov pouZivatela 123
Konfigurovanie sietovej karty Ethernet NET123
Specialne funkcie pri povoleni 555343

programovania parametrov Q
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Nastavenie datovych rozhrani 16.10

16.10 Nastavenie datovych rozhrani

Sériové rozhranie na TNC 320

TNC 320 pouZziva automaticky prenosovy protokol LSV2 na sériovy
prenos udajov. Protokol LSV2 je pevne prednastaveny a okrem
nastavenia prenosovej rychlosti v Baudoch (parameter stroja
baudRateLsv2) sa neda menit. MézZete definovat aj iny druh
prenosu (rozhrania). NizSie popisané moznosti nastavenia su
potom aktivne len pre novo definované rozhranie.

Pouzitie

Na nastavenie datovych rozhrani vyberte spravu suborov (PGM
MGT) a stlacte tlacidlo MOD. Znovu stlacte tladidlo MOD a
vlozte Ciselny kéd 123. TNC zobrazi parameter pouzivatela
GfgSeriallnterface, v ktorom mozete realizovat nasledujuce
nastavenia:

chad programu Pl.. qumzn' parameter stroja
I Naprogramovat ) Editovat tabulkubPar. st

o

DODATOS
FUNK

POHLAD “

TAB.
STROM

KON.

Zriadit’ rozhranie RS-232

Otvorte adresar RS232. TNC zobrazi nasledujuce moznosti
nastavenia:

Nastavenie PRENOSOVEJ RYCHLOSTI (baudRate)

BAUD-RATE (prenosova rychlost) sa da zvolit medzi 110 az
115 200 Baud.
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Funkcie MOD
16.10 Nastavenie datovych rozhrani

Nastavenie protokolu (protocol)

Protokol datového prenosu riadi datovy tok sériového prenosu
(porovnatelné s MP5030 na iTNC 530).

Nastavenie BLOCKWISE oznaduje v tomto pripade
E> formu datového prenosu, pri ktorej sa vykonava
prenos udajov zdruzenych do blokov. Nezamienajte
si to s blokovym prijmom Udajov a su¢asnym
blokovym spracovanim na starSich ovladaniach
drahy TNC. Ovladanie nepodporuje blokovy prijem a
su€asné spracovania toho istého NC programu!

Protokol datového prenosu Vyber
Standardny datovy prenos (prenos po STANDARD
riadkoch)

Paketovy datovy prenos BLOCKWISE

Prenos bez protokolu (Cisty prenos znakov) RAW_DATA

Nastavenie datovych bitov (dataBits)

Nastavenim dataBits definujete, &i sa znak prenesie 7, alebo 8
datovymi bitmi.

Kontrola parity (parity)

Pomocou paritného bitu sa rozpoznava prenosova chyba. Paritny

bit méze byt vytvoreny troma réznymi sposobmi:

® Ziaden paritny bit (NONE): Rozpoznana chyba sa nezohladfuje

® Parna parita (EVEN): Na tomto mieste dochadza k chybe,
ak prijimatefl pri svojom vyhodnocovani zisti neparny pocet
pouZzitych bitov.

® Neparna parita (ODD): Na tomto mieste dochadza k chybe, ak
prijimatel pri svojom vyhodnocovani zisti parny pocet pouzitych
bitov.

Nastavenie koncovych bitov (stopBits)

Pomocou Startovacieho bitu a jedného alebo dvoch koncovych
bitov sa prijimateflovi pri sériovom prenose Udajov umozni
synchronizacia kazdého preneseného znaku.
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Nastavenie datovych rozhrani 16.10

Nastavenie handshake (flowControl)

Pomocou handshake vykonavaju dve zariadenia kontrolu datového
prenosu. RozliSuje sa softvérovy a hardvérovy handshake.

® Bez kontroly datového toku (NONE): Handshake nie je aktivny.

® Hardvérovy handshake (RTS_CTS): Je aktivne zastavenie
prenosu z RTS.

m Softvérovy handshake (XON_XOFF): Je aktivne zastavenie
prenosu z DC3 (XOFF)

Systém suborov na operaciu so subormi
(fileSystem)
Pomocou fileSystem urcite systém suborov pre sériové rozhranie.

Tento parameter stroja nie je pozadovany, ak nepotrebujete zZiadny
Specialny systém suborov.

B EXT: minimalny systém suborov pre tlaciaren alebo pre
prenosovy softvér iny ako HEIDENHAIN. Zodpoveda
prevadzkovému rezimu EXT1 a EXT2 starSich ovladani TNC.

B FE1: komunikacia s pocitaovym softvérom TNCserver alebo s
externou disketovou jednotkou.

Nastavenie pre datovy prenos pomocou
pocéitacového softvéru TNCserver
V parametroch pouzivatela (seriallnterfaceRS232/Definicia

datovych blokov pre sériové porty/RS232) vykonajte
nasledujuce nastavenia:

Parameter Vyber

Datova prenosova rychlost' v Musi sa zhodovat s
Baudoch nastavenim v TNCserver
Protokol datového prenosu BLOCKWISE
Datové bity v kazdom 7 bitov
prenasanom znaku

Spdsob kontroly parity EVEN

Pocet koncovych bitov 1 koncovy bit
Definovanie typu handshake RTS _CTS

Systém suborov pre operaciu so FE1

subormi
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Funkcie MOD
16.10 Nastavenie datovych rozhrani

Vyberte prevadzkovy rezim externého zariadenia
(fileSystem)

V prevadzkovych rezimoch FE2 a FEX nemdzete
vyuzivat funkcie ,Nacitat vSetky programy®, ,Nacitat
ponuknuty program® a ,Nacitat’ adresar*.

Externé zariadenie Prevadzkovy Symbol
rezim
PC s prenosovym softvérom LSV2

HEIDENHAIN TNCremo
HEIDENHAIN disketové jednotky  FE1

Cudzie pristroje ako tlagiaren, FEX
¢itacka, dierovac, PC bez '.—--'I
TNCremo
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Nastavenie datovych rozhrani 16.10

Softvér na prenos udajov

Na prenos udajov z TNC a do TNC je potrebné pouzZivat' softvér
HEIDENHAIN na prenos udajov TNCremo. Pomocou TNCremo
mdbZete cez sériové rozhranie alebo cez ethernetové rozhranie
ovladat vietky riadiace systémy HEIDENHAIN.

Aktualnu verziu TNCremo si mbzete bezplatne

E> stiahnut z databazy suborov HEIDENHAIN
(www.heidenhain.de, <Dokumentéacia a informacie>,
<Softvér>, <Oblast download>, <Softvér PC>,
<TNCremo>).

Systémoveé poziadavky pre TNCremo:
B PC s procesorom 486 alebo vykonnejsim

® Operacny systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista, Windows 7

®m 16 MB operacnej pamate
® Volnych 5 MB na pevnom disku
®m Volné sériové rozhranie alebo pripojenie na siet TCP/IP

InStalacia v systéme Windows

» Spustite instalaény program SETUP.EXE pomocou spravcu
suborov (Prieskumnik)

» Postupujte podla pokynov instalaéného programu
Spustenie TNCremo v systéme Windows

» Kliknite na <Start>, <Programy>, <Aplikacie HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

Ak spustate TNCremo prvykrat, pokusi sa TNCremo o automatické
vytvorenie pripojenia k TNC.
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Funkcie MOD
16.10 Nastavenie datovych rozhrani

Datovy prenos medzi TNC a TNCremo

Pred prenasanim programu z TNC do pocitaca

E> bezpodmienecne zabezpedte aj ulozenie programu,
ktory je momentalne vybrany v systéme TNC. TNC
ulozi zmeny automaticky, ak na TNC prepnete
prevadzkovy rezim alebo ak tlac¢idlom PGM MGT
vyberiete spravu suborov.

Skontrolujte, ¢i je TNC pripojené na spravne sériové rozhranie
vasho pocitaca, resp. na siet.
Po spusteni TNCremo uvidite v hornej €asti hlavného okna

vSetky subory ulozené v aktivnom adresari. Cez <Subor>, <Zmenit
prieCinok> mézete zvolit lubovolnd mechaniku, prip. iny adresar vo

vasom pocitaci.

Ak chcete prenos udajov ovladat z PC, vytvorte pripojenie k PC

nasledovne:

» Zvolte <Subor>, <Vytvorit spojenie>. TNCremo prijima teraz
Strukturu suborov a adresarov z TNC a zobrazi ju v spodnej
Casti hlavného okna

» Na prenos suboru z TNC do PC vyberte dany subor v okne

TNC kliknutim mySou, drzte tlac¢idlo mysSi stlacené a potiahnite

oznaceny subor do okna PC

» Na prenos suboru z PC do TNC vyberte dany subor v okne
PC kliknutim mysSou, drzte tlaCidlo mysi stlacené a potiahnite
oznaceny subor do okna TNC

Ak chcete prenos udajov ovladat z TNC, potom vytvorte pripojenie

k PC nasledovne:

» Zvolte <Moznosti>, <TNCserver>. TNCremo spusti potom
prevadzku servera a moze prijimat Udaje z TNC, resp. ich
odosielat do TNC

» Vyberte na TNC funkcie pre spravu suborov tlacidiom PGM
MGT, pozri "Prenos udajov na/z externého datového nosica",
Strana 120 a preneste zelané subory

Ukonéenie programu TNCremo
Zvolte bod menu <Sudbor>, <Ukongit>

TNCremo, v ktorej su vysvetlené vSetky funkcie.
Vyvolat sa da tlacidlom F1.

E> ReSpektujte aj kontextovu funkciu pomocnika

= TNCremoNT
Datei Ansicht  Exbias Hife

Steusrun e
5 (wc 400

5]

[CTCHPRNT 4
[EE]

[EY1EH 1
Y17 H

[y168.H
[y11H

040357 11:34:08
040397 11:34.08
020997 14:51:30
020397 14:51:30
020997 14:51:30
0209.57 14.51:30

TNC:ANK\SCRDUMP[-.]
e iibute [ Dt

=

Dk
Fiei.  [533 MEyte

Insgesart 5
Meskiett 5

~Verbindung

2| | Proiokolt

06.04.93 15:39:42
06.04.98 15:38:44

06.04.9915:39:44
06.04.99 15 39:46
06.04.93 15.39:46
06.04.99 15:33:40
06.04.93 15:39:40

vz
Schnitstelle:

(i
Baudiate [Auto Deiect]

EE]

DNCVetbindung aktiv
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16.11 Ethernetové rozhranie

Uvod

Systém TNC je Standardne vybaveny ethernetovou kartou, ktora
ovladaci systém pripoji do va$ej siete ako klienta. TNC prenasa
Udaje cez ethernetovu kartu pomocou

® protokolu smb (server message block) pre operacné systémy
Windows alebo

® skupiny protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) a s pomocou NFS (Network File System)

Moznosti pripojenia

Ethernetovu kartu TNC méZete pripojit do vasej siete pomocou
pripojky RJ45 (X26,100BaseTX, resp. 10BaseT) alebo priamo
k pocitacu. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky
ovladania.

Pri pripojeni 100BaseTX, resp. 10BaseT pouzite na pripojenie TNC
do va$ej siete krutenu dvojlinku.

Maximalna dizka kabla medzi TNC a niektorym
E> uzlovym bodom zavisi od triedy kvality kabla, od
jeho oplastenia a od druhu siete (100BaseTX alebo
10BaseT).
TNC mozete bez vacsich problémov pripojit’ aj
priamo k pocitacu, ktory je vybaveny ethernetovou
kartou. Na to je potrebné pripojit TNC (pripojenie
X26) k PC krutenym ethernetovym kéblom
(obchodné oznaclenie: kruteny prepojovaci kabel
Patch alebo kratena tienena dvojlinka STP)

Konfiguracia TNC
E> Nechajte TNC nakonfigurovat Specialistom na siete.

» V prevadzkovom rezime Programovanie stlacte tlacidlo MOD a
vlozZte Ciselny kod NET123.

» V sprave sUborov stlaéte softvérové tlagidlo SIET. TNC zobrazi
hlavnu obrazovku na konfiguraciu siete
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Funkcie MOD
16.11 Ethernetové rozhranie

VsSeobecné nastavenia siete

» Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE NET na zadanie vSeobecnych
nastaveni siete. Je aktivny bezec Nazov pocitaca:

Nastavenie Vyznam

Primarne Néazov ethernetového rozhrania, ktoré sa ma

rozhranie pripojit k firemnej sieti. Aktivne len vtedy, ak
je v riadiacom hardvéri k dispozicii volitelné
ethernetoveé rozhranie

Nazov Nazov, pod ktorym ma byt TNC viditelné vo

pocitaca vasej firemnej sieti

Hostitelsky Potrebné len pre Specialne aplikacie:

subor Nazov suboru, v ktorom su definované

priradenia medzi IP adresami a nazvami
pocitaCov

» Vyberte bezec Rozhrania na zadanie nastaveni rozhrania:

Nastavenie

Zoznam
rozhrani

Vyznam

Zoznam aktivnych ethernetovych rozhrani.
Vyberte jedno z uvedenych rozhrani (mySou
alebo tlacidlami so Sipkami)

® Tlacgidlo Aktivpvat’: aktivujte vybrané
tlaCidlo (X v stlpci Aktivne)

B Tlacidlo Deaktivovat’: deaktivujte vybrané
tlagidlo (- v stipci Aktivne)

® Tlacgidlo Konfigurovat’: otvori
konfiguraéné menu

Povolit’
odosielanie IP

476

Tato funkcia musi byt Standardne
deaktivovana. Funkciu aktivujte len vtedy, ak
sa ma na diagnostické ucely zaistit externy
pristup cez TNC do volitelne jestvujiceho
druhého ethernetového rozhrania TNC.
Aktivujte len v spojeni so zakaznickou

sluzbou
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» Vyberte tlacidlo Konfigurovat' na otvorenie konfiguraéného
menu:

Nastavenie Vyznam
Stav m Rozhranie aktivne: stav spojenia
zvoleného ethernetového rozhrania

B Nazov: nazov rozhrania, ktoré prave
konfigurujete

® Konektorové pripojenie: ¢islo
konektorového pripojenia tohto rozhrania
na logickej jednotke ovladania

Ethernetové rozhranie

Profil Tu mdzete vytvorit, resp. vybrat profil,
v ktorom su uloZené vSetky nastavenia
viditefné v tomto okne. HEIDENHAIN
poskytuje dva Standardné profily:

® DHCP-LAN: Nastavenia pre Standardné
ethernetové rozhranie TNC, ktoré ma byt
funk&né v Standardnej firemne;j sieti

®  MachineNet: Nastavenia pre druhé,
volitelné ethernetové rozhranie, na
konfiguraciu siete stroja

Pomocou prislusnych tlagidiel mézete

ukladat, nahravat’ a mazat profily

IP adresa = Moznost Prevziat’' IP adresu
automaticky: TNC prevezme IP adresu
zo servera DHCP

® Moznost Ruc¢né nastavenie IP adresy:
ruéné definovanie IP adresy a masky
podsiete (Subnet-Mask). Zadanie: Vzdy
Styri Ciselné hodnoty oddelené bodkou,
napr. 160.1.180.20 a 255.255.0.0

Domain Name = Moznost Automaticky prevziat’ DNS:
Server (DNS) TNC prevezme IP adresu zo servera DNS
(Domain Name Server) automaticky

B Moznost Ruéne konfigurovat’ DNS: ru¢ne
vlozte IP adresy servera a nazov domény

Default B Moznost Automaticky prevziat’
Gateway predvolenu branu: TNC prevezme
(Predvolena predvolenu branu (Default-Gateway)
brana) automaticky

® Moznost Rucne konfigurovat’
predvolenu branu: ru¢né vioZenie IP
adresy predvolenej brany (Default-
Gateway)

» Zmeny aplikujte tlacidlom OK alebo odmietnite tlacidlom Zrusit’
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Funkcie MOD
16.11 Ethernetové rozhranie

» Vyberte Bezec Internet je momentalne bez funkcie. 5 [—

0s:27

Nastavenie Vyznam Eepoi L. o ssoarrom 1,75+ e

50 ne_prog | Metwck settings

@Cidemo | Compueinane et Pingouioa NFSUIDIGD DHCP serrs '
3 PaH Puoxy |55

Proxy B Priame pripojenie na internet/NAT: G
Internetové dopyty postupi ovladanie o |
dalej na Default-Gateway a tam sa musia
postupit prostrednictvom Network Adress |
Translation dalej (napr. pri priamom | e o
pripojeni k modemu)

B Pouzit’ Proxy: Definujte adresu a port 3 = 1z
internetového routera v sieti, konzultujte
SO spravcom siete = B s e - S

Dialkova Na tomto mieste konfiguruje vyrobca

udrzba stroja server na dialkovu udrzbu. Zmeny
vykonavaijte len po dohode s vyrobcom vasho
stroja

» Vyberte beZzec Ping/Routing na zadanie nastaveni Ping a 5 [[——
Routing:

09:29

T INOL TNG PGM\ “.1;%.OXF
&3 105 t+ founy* -JHC.Ang_progifom . n &
5 rog. | Network settings

| Conputer name nerices wiemet PnaRousng NESUBIGD DHEP server

Nastavenie Vyznam

Ping Vo vstupnom poli Adresa: zadajte IP Cislo, na saune |
ktorom chcete skontrolovat’ sietové spojenie. _ “
Vstup: tyrmi bodkami oddelené Ciselné : &
hodnoty, napr. 160.1.180.20. Alternativne [ B e S s
mbzete vlozit aj nazov pocitaca, ku ktorému
chcete skontrolovat' spojenie E

Fags amc el Use tace
00 e 25

o6u
sotranzasan

= Tlagidlo Start: spustenie kontroly, TNC

zobrazi stavové informacie v okne Ping
m Tlacidlo Stop: ukonCenie kontroly

Routing Pre sietovych Specialistov: stavové
informacie operacného systému k
aktualnemu routingu

= Tladidlo Aktualizovat’: aktualizacia
routingu

» Vyberte bezec NFS UID/GID na viloZenie identifikacii

Manual operation Programming

pouzivatefov a skupin: L
Nastavenie Vyznam =
Nastavit’ UID/ ® D pouzivatela: definicia, akou o [
GID pre NFS identifikaciou pouZivatela pristupuje =
zdielanie koncovy pouzivatel v sieti k suborom. : G

Zistite hodnotu u sietového Specialistu B

= ID skupiny: definicia, prostrednictvom j s
ktorej identifikacie skupiny budete mat' v = - .
sieti pristup k stiborom. Zistite hodnotu u
siefového $pecialistu o i

478 TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 3/2015



» Server DHCP: nastavenia na automaticku konfiguraciu siete
Nastavenie Vyznam

Server DHCP ® |P adresy od:: definicia, od akej IP
adresy ma TNC odvodit pool (dostupny
rozsah) dynamickych IP adries Sivou
farbou zobrazené hodnoty prevezme
TNC zo statickej IP adresy definovaného
ethernetového rozhrania. Ich zmena nie je
mozna.

® [P adresy do:: definicia, do akej IP adresy
ma TNC odvodit pool (dostupny rozsah)
dynamickych IP adries

B Lease Time (hodiny): doba, po ktord ma
zostat dynamicka IP adresa rezervovana
pre klienta. Ak sa klient pocas tejto doby
neprihlasi, priradi TNC znovu rovnaku
dynamicku IP adresu.

® Nazov domény: tu mbzete v pripade
potreby definovat’ nazov siete stroja. Je to
potrebné, ak sa napr. nazov v sieti stroja
zhoduje s ndzvom v externe;j sieti.

® QOdoslat’ DNS do externého prostredia:
ak je aktivne IP Forwarding (bezec
rozhrani), mozete pri nastaveni aktivnej
moznosti uréit, Ze sa mbéze pouzit
rozliSovanie nazvov pre zariadenia v sieti
stroja aj z externej siete.

B Prijat’ DNS z externého prostredia: Ak je
aktivne IP Forwarding (bezZec rozhrani),
méZzete pri nastaveni aktivnej moznosti
urcit, Ze TNS ma postupit’ poziadavky
na DNS zo zariadeni v sieti stroja aj do
servera na spravu nazvov v externej sieti,
ak server DNS systému MC nedokaze
odpovedat’ na poziadavku.

® Tlacgidlo Stav: vyvolanie prehladu
zariadeni, ktorym siet’ stroja pridefuje
dynamicku IP adresu. Su€asne mbzete
vykonavat' nastavenia pre tieto zariadenia

® Tlacidlo RozSirené moznosti: RozSirené
moznosti nastavenia pre server DNS/
DHCP.

® Tlacidlo Nastav Standardné hodnoty:
nastavenie vyrobnych nastaveni.
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Funkcie MOD
16.11 Ethernetové rozhranie

Nastavenia siete Specifické pre zariadenie

» Stlacte softvérové tladidlo DEFINE MOUNT na vlozenie
nastaveni siete, ktoré su Specifické pre zariadenie. Mézete urcit
lubovolné mnozstvo nastaveni siete, avSak spravovat mbzete
sucasne len max. 7

Manual operation Programming

Nastavenie Vyznam

Siet'ova jednotka  Zoznam vSetkych pripojenych sietovych
jednotiek. TNC zobrazi v stipci prislusny ==
stav sietovych spojeni:
®  Mount: Pripojit/nepripojit’ jednotku v

08:24

sieti 2
®m  Auto: Jednotka v sieti sa ma pripojit = i | i i i
automaticky/ru¢ne
m Typ: Typ sietového pripojenia. Mozné
su cifs a nfs

® Jednotka: Oznacenie jednotky na TNC

® |D: Interné ID oznaduje, ak ste
pomocou Mount-Point definovali
viacero spojeni

m Server: Nazov servera e

® Nazov zdielaného prostredia: Nazov —
adresara na serveri, do ktorého ma =

mat systém TNC pristup o

® Pouzivatel: Meno pouzivatela v sieti

® Heslo: Sietova jednotka chranena
heslom alebo bez hesla

B Pozadovat’ heslo?: Pri pripojeni
pozadovat/nepozadovat heslo

B Moznosti: Zobrazenie dodato¢nych
moznosti pripojenia

Sietové jednotky spravujete pomocou

tlacidiel.

Na pripojenie sietovych jednotiek pouzite

tlagidlo Pripojit: TNC spusti asistenta

pre pripojenie, v ktorom mdzZete nastavit

vSetky nevyhnutné udaje pomocou

dialégov, ktoré vas povedu.

Stavovy dennik Zobrazenie informacii o stave a
chybovych hlaseniach.

Tlacidlo K68 umoziuje vymazanie obsahu
stavového okna.
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16.12 Brana Firewall

Pouzitie

Pre primarne sietové rozhranie ovladania mozete nastavit branu
firewall. MOZete ju nakonfigurovat tak, Ze prichadzajuci tok udajov
bude blokovany v zavislosti od odosielatela a sluzby alebo sa preri
zobrazi sprava. Firewall sa vSak neda spustit’ pre druhé sietové
rozhranie ovladania, ak je aktivhe ako server DHCP.

Aktivovanie brany firewall je signalizované symbolom na liste
uloh vpravo dolu. Tento symbol sa meni v zavislosti od stupfa
zabezpecenia, ktory bol nastaveny pri aktivovani brany firewall a
poskytuje informacie o stupni bezpe€nostnych nastaveni:

Symbol Vyznam
w Ochrana branou firewall eSte nie je
U \E[:I zabezpecena, hoci bola podla konfiguracie

aktivovana. Stava sa to napr. pri pouziti
nazvu pocitaca v konfiguracii, ktory v§ak
eSte nebol aplikovany na IP adresy.

Brana firewall je aktivha v strednom stupni
zabezpecenia.

Brana firewall je aktivha vo vysokom
stupni zabezpec&enia. (VSetky sluzby su
zablokované, okrem SSH)

«]
(o]

Nechajte vasho sietového Specialistu skontrolovat’
Standardné nastavenia a v pripade potreby ich
upravte.

Nastavenia v pridavnom beZci Nastavenia SSH su
pripravou na buduce rozSirenia a momentalne su
nefunkéné.

Konfiguracia brany firewall
Pri nastaveni brany firewall postupujte nasledovne:

» Otvorte my3ou listu Uloh na spodnom okraji obrazovky (pozri
"Spravca okien", Strana 76)

» Stlacenim zeleného tlac¢idla HEIDENHAIN otvorte menu JH
» Vyberte polozku menu Nastavenia
» Vyberte polozku menu Firewall

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuc¢a aktivovanie brany firewall s
prednastavenymi Standardnymi nastaveniami:

» Na zapnutie brany firewall pouZite moZnost’ Active

» Na aktivovanie Standardnych nastaveni odporu¢anych
spolocnostou HEIDENHAIN stlacte tlacidlo Set standard
values.

» Dialégové okno zatvorte tlacidlom OK
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Funkcie MOD
16.12 Brana Firewall

Nastavenia brany firewall

Moznost’ Vyznam
Active Zapnutie, resp. vypnutie brany firewall
Interface: Vyber rozhrania eth0 zodpoveda vo

v3eobecnosti X26 hlavného pocitaca

MC, eth1 zodpoveda X116. Nastavenie
siete si mOzete skontrolovat’ v ramci

beZca Rozhrania. Pri jednotkach hlavného
pocitaa s dvomi ethernetovymi rozhraniami
je pre druhé (neprimarne) rozhranie pre

siet’ stroja Standardne aktivovany server
DHCP. Pri tomto nastaveni nie je mozné
aktivovanie brany firewall pre eth1, pretoze
brana firewall a server DHCP sa vzajomne

vyluéuju
Report other Brana firewall je aktivha vo vysokom
inhibited stupni zabezpecenia. (VSetky sluzby su
packets: zablokované, okrem SSH)
Inhibit ICMP Pri aktivovani tejto moznosti ovladanie
echo answer: neodpoveda na poziadavku PING.
Service Tento stipec obsahuije skratky sluzieb, ktoré

sa konfiguruju tymto dialégovym oknom. Z

hladiska konfiguracie nie je délezité, ¢i su

tieto sluZzby spustené

®m LSV2 obsahuje okrem funkcie pre
TNCRemoNT alebo Teleservice aj
rozhranie Heidenhain DNC (porty 19000
az 19010)

m SMB sa vztahuje iba na prichadzajuce
spojenia SMB, teda ked je na NC
vytvorené povolenie Windows.
Odchadzajuce spojenia SMB (teda ked
je povolenie Windows naviazané na NC)
sa nedaju blokovat.

®m SSH je skratka pre protokol SecureShell
(port 22). Tento protokol SSH umoznuje
od HeROS 504 bezpectné vytvorenie
tunela pre LSV2.

®  VNC protokol oznaCuje pristup k
obsahu na obrazovke. Pri zablokovani
tejto sluzby nie je pristup k obsahu
obrazovky mozny ani pomocou
programov Teleservice od spolo¢nosti
Heidenhain (napr. snimka obrazovky).
Ak zablokujete tuto sluzbu, zobrazi
konfiguracné dialégové okno VNC
HeROS vystrahu upozorfiujucu na
zablokovanie VNC v brane firewall.
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Brana Firewall 16.12

Moznost’ Vyznam

Method V polozke Method mézete nastavit’ celkovu
nedostupnost sluzby (Prohibit all), jej
dostupnost pre vietkych (Permit all) alebo
jej dostupnost len pre urcitych pouzivatelov
(Permit some). Pri nastaveni Permit some
musite v polozke Computer uviest pocitac,
ktory bude mat pristup k prislusnej sluzbe.
Ak v polozke Computer neuvediete ziaden
pocitag, aktivuje sa pri ukladani konfiguracie
automaticky nastavenie Prohibit all.

Log Po aktivovani polozky Log sa pri
zablokovani sietového balika pre tuto
sluzbu vygeneruje ,Cervené” hlasenie.
.Modré* hlasenie sa vygeneruje pri prijati
sietového balika pre tuto sluzbu.

Computer Ak v poloZke Method pouZijete nastavenie
Permit some, m6Zete na tomto mieste
zadat pocitace. PocitaCe mbzete zapisat
pomocou IP adresy alebo nazvov hostitela,
ktoré oddelite Ciarkami. Pri pouziti nazvov
hostitela sa pri zatvarani alebo ukladani
dialégového okna preveri, €i sa tento nazov
hostitela da prelozit na IP adresu. Ak
tomu tak nie je, vygeneruje sa chybové
hlasenie pre pouzivatela a dialégové okno
sa nezatvori. Pri uvedeni platného nazvu
hostitela sa tento nazov hostitela prelozi pri
kazdom spusteni ovladania na IP adresu.
Ak déjde k zmene IP adresy v poditadi
zaregistrovanom prostrednictvom nazvu,
mdze byt potrebné restartovanie ovladania,
resp. formalna zmena konfiguracie brany
firewall, aby ovladanie priradovalo v ramci
brany firewall novu IP adresu prislusnému
nazvu hostitela.

Advanced Tieto nastavenia su vyhradené iba pre
options vasich sietovych Specialistov.

Set standard Obnovi Standardné nastavenia odporucané
values spolo¢nostou HEIDENHAIN
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Funkcie MOD
16.13 Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS

16.13 Konfiguracia bezdrétového ruéného
kolieska HR 550 FS

Pouzitie
Softvérovym tlagidlom Nastavit’' BEZDROTOVE RUC. KOL. moZete

nakonfigurovat’ bezdrotové ru¢né koliesko HR 550 FS. K dispozicii
suU nasledujuce funkcie:

® Priradit ruéné koliesko istému achytu ruéného kolieska
® Nastavenie radiového kanala

®  Analyza frekvenéného spektra na urenie najlepSieho radiového
kanala

® Nastavenie vysielacieho vykonu
m Statistické informacie o kvalite prenosu

Priradit’ ruéné koliesko istému uchytu ruéného

kolieska

» PresvedcCte sa, Ze drziak uchyt kolieska je spojeny s riadiacim T ——
hardvérom. i — I

» Urcite bezdrotové ru¢né koliesko, ktoré chcete priradit’ Uchytu e :4
ruéného kolieska, v uchyte ruéného kolieska Chametinuse 0 creemr o

> Vyber funkcie MOD: Stlacte tlaidlo MOD —

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel DR e

StopHW | Start handwheel End

» Vyberte konfigurané menu pre bezdrotové ruéné
koliesko: Stlacte softvérové tlacidlo Nastavit’
bezdrétové rucné koliesko

» Kliknite na tlacidlo Pripojit’ HR: TNC ulozi sériové
Cislo vlozeného bezdrbtového ruéného kolieska
a zobrazi ho v konfiguratnom okne vlavo vedla
tlacidla Pripojit’' HR

» Ulozte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu:
Stlacte tlacidlo KONIEC
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Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS 16.13

Nastavenie radiového kanala
Pri automatickom spusteni bezdroétového ruéného kolieska sa TNC
pokusi vybrat radiovy kanal, ktory ponuka najlepsi radiovy signal.
Ak chcete nastavit radiovy kanal sami, postupujte nasledovne:
» Vyberte funkciu MOD: Stlacte tlacidlo MOD
» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Vyberte konfigurané menu pre bezdrotové ruéné

koliesko: Stlacte softvérové tlacidlo Nastavit’
bezdrotové ruc¢né koliesko

» Kliknutim mySou vyberte bezec Frekvencné
spektrum

» Kiliknite na tlacidlo Pozastavit’ HR: TNC zastavi
spojenie s bezdrétovym ruénym kolieskom a urci
aktualne frekvencné spektrum pre vSetkych 16
dostupnych kanélov

radiovu prevadzku (najmensi pasik)

» Tlacidlom Spustit’ rucné koliesko znovu aktivuijte
bezdrétové ru¢né koliesko

» Kliknutim mySou vyberte bezec Vlastnosti

> Kiliknite na tla¢idlo Vybrat’ kanal: TNC zobrazi
vSetky dostupné Cisla kanalov. Vyberte mySou
Cislo kanala, v ktorom TNC zistilo najslab3iu
radiovu prevadzku

» Ulozte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu:
Stlacte tlacidlo KONIEC

Nastavenie vysielacieho vykonu

=

» Vyberte funkciu MOD: Stlacéte tlacidlo MOD
» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Vyberte konfigurané menu pre bezdrotové ruéné
koliesko: Stlac¢te softvérové tlacidlo Nastavit’
bezdrotové rucné koliesko

ReSpektujte, ze pri znizeni vysielacieho vykonu sa
skracuje dosah bezdrétového ru¢ného kolieska.

» Kiiknite na tlacidlo Nastavit’ vykon: TNC zobrazi tri

dostupné vykonnostné nastavenia. Vyberte mySou
pozadované nastavenie

» Ulozte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu:
Stlacte tlacidlo KONIEC
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Configuration of wireless handwheel

Properies Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. | 0037478964
Channel seting 16
Channel in use 16
Transmitier power | Full power

HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Error

| Connect HW

| Select channel

Setpower

code

Statistics.

Data packets

Lost packets

CRC error 0

Max. successive lost |0

0

5228

0.00%

0.00%

Stop HW

Start handwheel

Configuration of wireless handwheel

Propertes Frequency spectrum
Cch 11 12 13 14
0dem

50 dBm

100 dBm

Aa [-89 |[80 |[8s | [85 |[-

Status
HANDWHEEL OFFLINE

0 2 2 2

Stop HW-

Start handwheel

End

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectium
Configuration
handwheel serial no. | 0037478964
Channel seting 16
Channel in use 16
Transmitier power | Full power
HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

| Connect HW

| Select channel

Setpower

Statistics

Data packets 5228

Lost packets 0
CRC error 0

Max. successive lost |0

0.00%

0.00%

Stop HW

Start handwheel
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Funkcie MOD
16.13 Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550 FS

Statistika
V Statistika zobrazi TNC informacie o prenosove;j kvalite.

Bezdrétové ruéné koliesko reaguje pri obmedzenej kvalite prijmu,
pri ktorej sa uz neda zarucit bezchybné, bezpeéné zastavenie osi,
nadzovym vypnutim.

Configuration of wireless handwheel

Channel seting 16

Transmiteer power | Full power

Upozornenie o obmedzenej kvalite prijmu poskytuje zobrazena —
hodnota Strata max. acinku. Ak TNC zobrazi v beznej prevadzke

handwh ial no. 0037478964 | ConnectHw

| Setpower

ssssssss

bezdrétového rudného kolieska, v ramci pozadovaného rozsahu =
pouzitia, na tomto mieste opakovane hodnotu vysSiu ako 2,

hrozi zvySené nebezpefenstvo nezelaného prerusenia spojenia.

ZlepSenie mbzete dosiahnut zvySenim vysielacieho vykonu alebo

aj prepnutim na menej frekventovany kanal.

V takychto pripadoch sa pokuste zlepSit prenosovu kvalitu vyberom
iného kanala (pozri "Nastavenie radiového kanala", Strana 485)
alebo zvySenim vysielacieho vykonu (pozri "Nastavenie
vysielacieho vykonu", Strana 485).
Statistické udaje moZete zobrazit' nasledovne:
» Vyber funkcie MOD: Stlacte tla¢idlo MOD
» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
» Vyberte konfigurané menu pre bezdrotové ruéné
koliesko: Stlacte softvérové tlacidlo Nastavit’
bezdrotoveé rucné koliesko: TNC zobrazi
konfiguracné menu so Statistickymi udajmi

| StopHW. Start handwheel

16.14 Vlozenie konfiguracie stroja
Pouzitie

' Pozor, strata udajov!

Pri vykonavani zalohy prepiSe systém TNC
konfiguraciu vasho stroja. Prepisané parametre
stroja sa pri tom stratia. Tato operacia sa neda vratit’
spat’!

Vyrobca vasho stroja vam méze poskytnut zalohu s konfiguraciou
stroja. Po vloZeni kltidového slova OBNOVIT mézete zalohu nagitat
do vasho stroja alebo na vase programovacie pracovisko. Pri
nacitani zaloh postupujte nasledovne:

» V dial6govom okne MOD vloZte klu€ové slovo OBNOVIT

» V sprave suborov TNC vyberte subor zalohy

(napr. BKUP-2013-12-12_.zip), TNC otvori prekryvacie okno pre
zélohu

» Stlacte nudzové vypnutie
» Stlacte softvérové tlacidlo OK na spustenie zalohovania
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Tabul'ky a prehlady

17.1 Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

171 Pouzivatel'ské parametre Specifické

pre stroj

Pouzitie

Vkladanie hodn6t parametrov sa vykonava pomocou tzv. editora

konfiguracie.

pre pouzivatela mbze vas vyrobca stroja definovat,

? Na umoznenie nastavenia Specifickych funkcii stroja

B ktoré parametre stroja budu dostupné ako parametre
pouzivatela. Okrem toho mbze vas vyrobca stroja
pripojit do TNC aj pridavné parametre stroja, ktoré

nie su popisané nizSie.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

V editore konfiguracie su parametre stroja zhrnuté v stromove;j
Strukture do objektov parametrov. Kazdému objektu parametrov

je prideleny nazov (napr. CfgDisplayLanguage), podla ktorého

je mozné odvodit funkciu parametra, ktory obsahuje. Objekt
parametra (entita) sa v stromovej Strukture oznacuje pismenom ,E*
v symbole adresara. Niektoré parametre stroja su na jednoznacénu
identifikaciu vybavené klu¢ovym nazvom, ktory zaradi parameter
do skupiny (napr. X pre os X). Prislusnému adresaru skupiny

je priradeny klu¢ovy nazov a v symbole adresara je oznaceny

pismenom ,K*.

E> Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre

parametre pouzivatela, mdzete zmenit zobrazenie
dostupnych parametrov. Pri Standardnom nastaveni
sa parametre zobrazia so stru¢nym vysvetlujucim
textom. Na zobrazenie skuto€nych systémovych
nazvov parametrov stlacte tla€idlo na rozdelenie
obrazovky a nasledne softvérové tlagidlo ZOBRAZIT
SYSTEMOVE NAZVY. Na obnovenie $tandardného
zobrazenia postupujte rovnakym spésobom.

Este neaktivne parametre a objekty sa zobrazia so
sivou ikonou. Softvérovym tlacidlom PRIDAVNE.

FUNKC. a VLOZIT ich mozete aktivovat.

TNC vedie priebezny zoznam zmien, v ktorom
je ulozenych az do 20 zmien konfiguraénych
udajov. Na vratenie zmien zvolte Zelany riadok a
stlaéte softvérové tlagidlo PRIDAVNE FUNKC. a

ODMIETNUT ZMENY.
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Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

Vyvolanie editora konfiguracie a zmena parametrov

» Vyberte prevadzkovy rezim Programovanie

> Stlacte tlacidlo MOD

» VloZte kfucové Cislo 123

» Zmena parametrov

» Softvérovym tlacidlom KONIEC zatvorte editor konfiguracie
» Zmeny prevezmite softvérovym tlagidlom ULOZIT

Na zaciatku kazdého riadka stromu parametrov zobrazuje TNC
ikonu, ktora poskytuje dodato¢né informacie o tomto riadku. Ikony
maju nasledujuci vyznam:

[ ]
FH_ ]

vetva dostupna, ale zatvorena,

| |
Elﬁ otvorena vetva,

+H 7

prazdny objekt bez moznosti otvorenia,

spusteny parameter stroja,

nespusteny (alternativny) parameter stroja,

ﬂ s moznostou Citania, ale bez moznosti editacie,

R <]
bez moznosti ¢itania a editacie.

Typ konfiguraéného objektu identifikovatelny podla symbolu
adresara:

|
kla¢€ (nazov skupiny),

| |
[FHL.T]

zoznam,

[ ]
FHE ]

entita, resp. objekt parametra.

Zobrazenie textu pomocnika

Tlagidlom POMOCNIK mézete pre kazdy objekt parametra, resp.
atribut zobrazit’ text pomocnika.

Ak nie je priestor na strane dostato¢ny (hore vpravo je potom

uvedeny Udaj, napr. 1/2), prepnite softvérovym tlacidlom LISTOVAT
V POMOCNIKOVI na druhu stranu.

Opakovanym stlagenim tlagidla POMOCNIK zatvorite text
pomocnika.

Okrem textu pomocnika sa zobrazuju aj dalSie informacie,

napr. jednotka miery, spustacia hodnota, vyber atd. Ak vybrany
parameter stroja zodpoveda parametru predchadzajucich generécii
ovladania, zobrazi sa aj prislusné &islo MP.
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Tabul'ky a prehlady

17.1 Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

Zoznam parametrov
Nastavenia parametrov

DisplaySettings

Nastavenia pre zobrazenie na obrazovke
Poradie zobrazovanych osi

[0] aZ [3]

V zavislosti od dostupnych osi

Art der Druh zobrazenia polohy v okne pol6h

POZADOVANA
SKUTOCNA

REFSKUT
REFPOZ
P.OD.

Z. DRAHA

Druh zobrazenia polohy v zobrazeni stavu

POZADOVANA
SKUTOCNA

REFSKUT
REFPOZ
P.OD.
Z.DRAHA

Definicia oddelovacieho znaku desatinnej Ciarky pre zobrazenie polohy

Zobrazenie posuvu v prevadzkovom rezime Rucna prevadzka
at axis key: Zobrazit’ posuv iba pri stlacenom tlacidle na vyrovnanie osi
always minimum: Vzdy zobrazit’ posuv

Zobrazenie polohy vretena v zobrazeni polohy
during closed loop: Zobrazit’ polohu vretena iba pri vretene v regulacii polohy
during closed loop and M5: Zobrazit’ polohu vretena, ak je vreteno v regulacii polohy

a pri M5

Zobrazit alebo skryt' softvérové tlacidlo tabulka Preset
True: bez zobrazenia pomocného tla¢idla Tabulka Preset
False: zobrazenie softvérového tlacidla Tabul'ka Preset
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Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj 17.1

Nastavenia parametrov
DisplaySettings
Krok zobrazenia pre jednotlivé osi
Zoznam v8etkych dostupnych osi
Krok zobrazenia na zobrazenie polohy v mm, resp. stupfioch

0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (volitel'ny softvér Display step)
0.00001 (volitel'ny softvér Display step)

Krok zobrazenia na zobrazenie polohy v palcoch
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (volitel'ny softvér Display step)
0.00001 (volitelny softvér Display step)

DisplaySettings
Definicia mernej jednotky platnej pre zobrazenie
metric: Pouzit’ metricky systém
inch: Pouzit’ systém v palcoch

DisplaySettings
Format programov NC a zobrazenie cyklov
Vlozenie programu v popisnom dialégu HEIDENHAIN alebo vo DIN/ISO
HEIDENHAIN: Viozenie programu v prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym
zadavanim v popisnom dialégu

ISO: Vlozenie programu v prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym zadavanim v DIN/
ISO

Zobrazenie cyklov
TNC_STD: Zobrazit’ cykly s textom komentara
TNC_PARAM: Zobrazit’ cykly bez textu komentara
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/[ Tabulky a prehlady

Nastavenia parametrov

17.1 Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

DisplaySettings

Spravanie sa pri spusteni ovladania
True: Zobrazit’ hlasenie o preruseni napajania
False: Nezobrazit’ hlasenie o prerusSeni napajania

DisplaySettings

Nastavenie dialégového jazyka NC a PLC
Dialégovy jazyk NC

ANGLICKY
NEMECKY
CESKY
FRANCUZSKY
TALIANSKY
SPANIELSKY
PORTUGALSKY
SVEDSKY
DANSKY
FINSKY
HOLANDSKY
POLSKY
MADARSKY
RUSKY
CINSKY
CINSKY_TRAD
SLOVINSKY
ESTONSKY
KOREJSKY
NORSKY
RUMUNSKY
SLOVENSKY
TURECKY

Dialégovy jazyk PLC

Pozri dialégovy jazyk NC

Jazyk chybovych hlaseni PLC

Pozri dialégovy jazyk NC

Jazyk pomocnika

Pozri dialégovy jazyk NC
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Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj 17.1

Nastavenia parametrov
DisplaySettings
Spravanie sa pri spusteni ovladania
Potvrdit’ hlasenie ,PreruSenie napajania“
TRUE: Spustenie ovladania pokracuje az po potvrdeni hlasenia
FALSE: Hlasenie ,,Prerusenie napajania“ sa nezobrazi

Zobrazenie cyklov
TNC_STD: Zobrazit’ cykly s textom komentarov
TNC_PARAM: Zobrazit’ cykly bez textov komentarov

DisplaySettings
Nastavenia pre grafiku chodu programu
Typ zobrazenia grafiky
High (naro¢ny na vypoctovy vykon): Poloha linearnych a kruhovych osi sa zohladni v
grafike chodu programu (3D)Low:
Low: V grafike chodu programu sa zohladni iba poloha linearnych osi (2,5D)
Disabled: Grafika chodu programu je deaktivovana

ProbeSettings
Konfiguracia priebehu snimania
Ruéné prevadzka: Zohladnenie zakladného nato¢enia
TRUE: Zohladnit’ aktivhe zakladné natoc¢enie pri snimani
FALSE: Posuvat’ pri snimani vzdy paralelne s osou

Automaticka prevadzka: Viacnasobné meranie pri snimacich funkciach
1 az 3: Pocet snimani na proces snimania

Automaticka prevadzka: Interval spolahlivosti viacnasobného merania

0,002 az 0,999 [mm]: Rozsah, v ktorom sa musi nachadzat’ merana hodnota pri
viacnasobnom merani

Konfiguracia zaobleného snimacieho hrotu
Suradnice stredu snimacieho hrotu
[0]: Suradnica X stredu snimacieho hrotu vzhl'adom na nulovy bod stroja
[1]: Sduradnica Y stredu snimacieho hrotu vzhladom na nulovy bod stroja
[2]: Suradnica Z stredu snimacieho hrotu vzhladom na nulovy bod stroja

Bezpecnostna vzdialenost nad hrotom na predpolohovanie
0.001 az 99 999.9999 [mm]: Bezpecénostna vzdialenost’ v smere osi nastroja

Bezpecnostna zéna okolo snimacieho hrotu na predpolohovanie
0.001 az 99 999.9999 [mm]: Bezpe€nostna vzdialenost’ v rovine kolmo na os nastroja
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Tabul'ky a prehlady
17.1 Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

CfgToolMeasurement
Funkcia M na orientaciu vretena
-1: Orientacia vretena priamo prostrednictvom NC
0: Funkcia neaktivna
1 az 999: Cislo funkcie M na orientaciu vretena

Snimacia rutina
MultiDirections: Snimat’ z viacerych smerov
SingleDirection: Snimat’ z jedného smeru

Smer snimania na premeranie polomeru nastroja
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (v zavislosti od osi nastroja)

Vzdialenost dolnej hrany nastroja od hornej hrany snimacieho hrotu
0.001 az 99.9999 [mm]: Presadenie snimacieho hrotu vo¢i nastroju

Rychloposuv v snimacom cykle
10 az 300 000 [mm/min]: Rychloposuv v snimacom cykle

Posuv snimania pri premerani nastroja
1 az 3 000 [mm/min]: Posuv snimania pri premerani nastroja

Vypodcet posuvu snimania
ConstantTolerance: Vypo€et posuvu snimania s konstantnou toleranciou
VariableTolerance: Vypocet posuvu snimania s variabilnou toleranciou
ConstantFeed: Konstantny posuv snimania

Max. dovolena rychlost obehu na reznej hrane nastroja
1 az 129 [m/min]: Dovolena rychlost’ obehu na obvode frézy

Maximalne dovolené otacky pri premerani nastroja
0 az 1 000 [1/min]: Maximalne dovolené otacky

Maximalne dovolena chyba merania pri premerani nastroja
0.001 az 0.999 [mm]: Prva maximalne dovolena chyba merania

Maximalne dovolena chyba merania pri premerani nastroja
0.001 az 0.999 [mm]: Druha maximalne dovolena chyba merania
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Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj 17.1

Nastavenia parametrov

ChannelSettings
CH_NC
Aktivna kinematika
Kinematika na aktivovanie
Zoznam kinematik stroja

Geometrické tolerancie
Dovolena odchylka polomeru kruhu

0.0001 az 0.016 [mm]: Porovnat’ dovolenu odchylku polomeru kruhu na koncovom
bode kruhu so zac¢iatoénym bodom kruhu

Urcit reakciu programu NC
Vynulovat dobu obrabania pri spusteni programu
True: Doba obrabania sa vynuluje
False: Doba obrabania sa nevynuluje

Konfiguracia cyklov obrabania
Faktor prekrytia pri frézovani vyrezov

0.001 az 1.414: Faktor prekrytia pre cyklus 4 FREZOVANIE VYREZOV a cyklus 5
KRUHOVY VYREZ

Zobrazit chybové hlasenie ,Vreteno?“, ak nie je aktivna Ziadna funkcia M3/M4
on: Vygenerovat’ chybové hlasenie
off: Nevygenerovat’ chybové hlasenie

Zobrazit chybové hlasenie ,Vlozit zapornu hibku*
on: Vygenerovat’ chybové hlasenie
off: Nevygenerovat’ chybové hlasenie

Nabiehacia charakteristika na stenu drazky v plasti valca
LineNormal: Nabeh po priamke
CircleTangential: Nabeh kruhovym pohybom

Funkcia M na orientaciu vretena
-1: Orientacia vretena priamo prostrednictvom NC
0: Funkcia neaktivna
1 az 999: Cislo funkcie M na orientaciu vretena
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Tabul'ky a prehlady
17.1 Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

Filter geometrie na filtrovanie linearnych prvkov
Typ filtra roztiahnutia
- Off: Nie je aktivny ziadny filter
- ShortCut: Vynechanie jednotlivych bodov na mnohouholniku
- Average: Filter geometrie vyhladi rohy

Maximalna vzdialenost filtrovanych a nefiltrovanych obrysov

0 az 10 [mm]: Odfiltrované body sa nachadzaju v ramci tejto tolerancie pre vyslednu
drahu

Maximalna dizka drahy vzniknutej filtrovanim
0 az 1 000 [mm]: Dizka, na ktorej posobi geometrické filtrovanie

Nastavenia pre editor NC
Vytvorit’ zaloZné subory
TRUE: Po editovani programov NC vytvorit’ zalozny subor
FALSE: Po editovani programov NC nevytvorit’ Ziadny zalozny subor

Spravanie sa kurzora po vymazani riadkov
TRUE: Po vymazani sa kurzor nachadza na predoslom riadku (spravanie sa iTNC)
FALSE: Po vymazani sa kurzor nachadza na nasledovnom riadku

Spravanie sa kurzora pri prvom, pripadne poslednom riadku
TRUE: Je povoleny ,,dookola“ kurzor na zaciatku/konci PGM
FALSE: Nie je povoleny ,,dookola“ kurzor na zadiatku/konci PGM

Zalomenie riadkov pri viacriadkovych blokoch
ALL: Vzdy zobrazit' riadky Uplne
ACT: Zobrazit’ uplne iba riadky aktivheho bloku
NO: Zobrazit’ riadky uplne iba pri editovani bloku

Aktivovat pomocnika
TRUE: Pocas vkladania zasadne vzdy zobrazit pomocné obrazky

FALSE: Pomocné obrazky zobrazit' iba pri nastaveni softvérového tlaé¢idla POMOCNIK
PRE CYKLY na ZAP. Softvérové tlacidlo POMOCNIK PRE CYKLY VYP./ZAP. sa zobrazi v
prevadzkovom rezime Programovanie po stladeni tla€idla ,,Rozdelenie obrazovky*“

Spravanie sa listy softvérovych tlacidiel po vioZeni cyklu
TRUE: Nechat’ liStu softvérovych tlacidiel cyklov po definicii cyklu aktivhu
FALSE: Skryt’ listu softvérovych tlac¢idiel cyklov po definicii cyklu

Bezpecnostna otazka pri vymazani bloku
TRUE: Pri vymazani bloku NC zobrazit’ bezpe¢nostnu otazku
FALSE: Pri vymazani bloku NC nezobrazit’ bezpeénostnu otazku

Cislo riadku, po ktoré sa vykonéa kontrola programu NC
100 az 9999: Dizka programu, na ktorej sa ma skontrolovat geometria
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Pouzivatel'ské parametre Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

Programovanie DIN/ISO: Rozsah kroku Cisel blokov
0 az 250: Rozsah kroku, ktorym sa vygeneruju bloky DIN/ISO v programe

Cislo riadku, po ktoré sa vyhladaju rovnaké prvky syntaxe
500 az 9999: Hladat’ vybrané prvky tla¢idlami so Sipkami nahor/nadol

171

Udaje o ceste pre koncového pouzivatela
Zoznam s jednotkami a/alebo s adresarmi
Jednotky a adresare zapisané na tomto mieste zobrazuje TNC v sprave suborov

Vystupna cesta FN 16 na spracovanie
Cesta pre vystup FN 16, ak nie je v programe definovana ziadna cesta

Vystupna cesta FN 16 pre prevadzkoveé rezimy Programovanie a Test programu
Cesta pre vystup FN 16, ak nie je v programe definovana ziadna cesta

Nastavenia pre spravu suborov
Zobrazenie zavislych suborov
MANUAL: Zobrazia sa zavislé subory
AUTOMATIC: Nezobrazia sa zavislé stubory

Sérioveé rozhranie: pozri "Nastavenie datovych rozhrani", Strana 469
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Tabul'ky a prehlady

17.2 Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania

17.2

Obsadenie konektorov a pripojovacie
kable pre datové rozhrania

Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch
HEIDENHAIN

E> Rozhranie spifa poZziadavky podla EN 50 178 Bezpeéné odpojenie od siete.

Pri pouziti 25 pélového adaptérového bloku:

TNC VB 365725-xx Adaptérovy blok VB 274545-xx
310085-01
Kolik Obsadenie  Zdierka Farba Zdierka Kolik Zdierka Kolik Farba Zdierka
1 neobsadzovat' 1 1 1 1 1 biela/ 1
hneda
2 RXD 2 Zlta Zlta 2
3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3
4 DTR 4 hneda 20 20 20 20 hneda 8 }
5 SignalGND 5 Cervena 7 7 7 7 Cervena 7
6 DSR 6 modra 6 6 6 6 6
7 RTS 7 siva 4 4 4 4 ] siva 5
8 CTR 8 ruzova 5 5 5 5 ruzova 4
9 neobsadzovat 9 8 fialova 20
Teleso VonkajSie Teleso VonkajSie Teleso Teleso Teleso Teleso VonkajSie  Teleso
tienenie tienenie tienenie
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Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania 17.2

Pri pouziti 9 polového adaptérového bloku:

TNC VB 355484-xx Adaptérovy blok VB 366964-xx
363987-02
Kolik Obsadenie  Zdierka Farba Kolik Zdierka Kolik Zdierka Farba Zdierka
1 neobsadzovat 1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1
2 RXD 2 Zlta 2 2 2 2 Zlta 3
3 TXD 3 biela 3 3 3 3 biela 2
4 DTR 4 hneda 4 4 4 4 hneda 6
5 SignalGND 5 Cierna 5 5 5 5 Gierna 5
6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4
7 RTS 7 siva 7 7 7 7 siva 8
8 CTR 8 biela/ 8 8 8 8 biela/ 7
zelena zelena
9 neobsadzovat 9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Teleso VonkajSie Teleso VonkajSie Teleso Teleso Teleso Teleso VonkajSie  Teleso
tienenie tienenie tienenie
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' Tabulky a prehrady
17.2 Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania

Cudzie pristroje
Obsadenie konektora na cudzom pristroji sa méze podstatne lisit
od obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Zavisi od pristroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora
adaptérového bloku zistite z nizSie uvedenej tabulky.

Adaptérovy blok VB 366964-xx

363987-02

Zdierka Kolik Zdierka Farba Zdierka

1 1 1 Cervena 1

2 2 2 Zlta 3

3 3 3 biela 2

4 4 4 hneda 6

5 5 5 cierna 5

6 6 6 fialova 4

7 7 7 siva 8

8 8 8 biela/ 7
zelena

9 9 9 zelena 9

Teleso Teleso Teleso VonkajSie Teleso
tienenie

Ethernetové rozhranie zasuvka RJ45

Maximalna dizka kabla:

® Netieneny: 100 m

= Tieneny: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data

2 TX- Transmit Data

3 REC+ Receive Data

4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data

7 volny

8 volny

500 TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 3/2015



17.3 Technické informacie

Vysvetlivky symbolov

= Standard
0 Moznost osi
1 Volitelny softvér 1

Funkcie pouzivatela

Kratky popis

Technické informacie

Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus riadené vreteno

Stvrta NC os plus softvérova os

Pridavna os pre 4 osi a riadené vreteno

Pridavna os pre 5 osi a riadené vreteno

17.3

Kratky popis

O

O

Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus riadené vreteno
1. pridavna os pre 4 osi a riadené vreteno

2. pridavna os pre 5 osi a riadené vreteno

Zadanie programu

V popisnom dialogu HEIDENHAIN a DIN/ISO

Udaje o polohach

Udaje rozmerov absolutne alebo inkrementéine

Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch

PozZadované polohy priamok a kruhov v pravouhlych suradniciach alebo
v polarnych suradniciach

Korektlry nastroja

Tabulky nastrojov

Polomer nastroja v rovine obrabania a diZka nastroja

Viaceré tabulky nastrojov s fubovolnym mnozZstvom nastrojov

Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov (M120)

Konstantna drahova rychlost’

Vztiahnuté na drahu stredového bodu nastroja

Vztiahnuté na reznu hranu nastroja

Paralelna prevadzka

Vytvorit program s grafickou podporou po¢as chodu iného programu

Obrabanie na otocnom stole
(volitelny softvér 1)

1

Posuv v mm/min.

Programovanie obrysov na rozvinutom valci

Obrysové prvky

Kruhova draha
Stred kruhu

Polomer kruhu

Zaoblenia rohov

Tangencialne pripojena kruhova draha

Nabehnutie a opustenie
obrysu

Po priamke: tangencialne alebo kolmo

VolI'né programovanie obrysu
FK

Volné programovanie obrysu FK v popisnom dialégu HEIDENHAIN s
grafickou podporou pre obrobky nemerané podla NC

Programové skoky
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Tabul'ky a prehlady
17.3 Technické informacie

Funkcie pouzivatela

Opakovanie ¢asti programu
Lubovolny program ako podprogram

Obrabacie cykly [ Vftacie cykly na vftanie, rezanie vnutornych zavitov a bez vyrovnavacej
hlavy
[ Hrubovanie pravouhlych a kruhovych vyrezov
n Vitacie cykly na hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a zahibenie
u Cykly na frézovanie vnutornych a vonkajSich zavitov
n Obrabanie pravouhlych a kruhovych vyrezov nacisto
n Cykly na riadkovanie rovnych a Sikmouhlych ploch
n Cykly na frézovanie priamych a kruhovych drazok
[ Bodovy raster na kruhu a €iarach
[ Obrysovy vyrez rovnobezne s obrysom
u Obrys
n Okrem toho sa mé2u cykly vyrobcu, Specialne vyrobcom stroja
vytvorené cykly obrabania, integrovat
Prepocet suradnic [ Posunut, tocit, zrkadlit
n Faktor mierky (Specificky pre os)
Natacanie roviny obrabania (volitelny softvér 1)
Parametre Q [ Matematické funkcie =, +, —, *, /, sin a, cos a, vypocet odmocniny
Programovanie s premennymi m Logické vazby (=, #, <, >)
u Vypocet v zatvorke
n tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e, In, log, absolitna hodnota
Cisla, konstanta 1, negacia, orezanie miest za desatinnou Ciarkou alebo
pred desatinnou Ciarkou
n Funkcie pre vypocet kruhu
[ Parametre retazca
Programovacie pomocky [ Vreckova kalkulacka
[ Uplny zoznam véetkych nevybavenych chybovych hlaseni
[ Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach
m Graficka podpora pri programovani cyklov
n Bloky komentara v programe NC
Teach-In n Skuto¢né polohy sa prevezmu priamo do programu NC
Testovacia grafika [ Graficka simulacia priebehu obrabania aj po€as chodu iného programu
Druhy zobrazenia m  Pédorys/zobrazenie v 3 rovinach/3D zobrazenie/suradnicova grafika 3D
n Zvacsenia vyrezu
Programovacia grafika [ V prevadzkovom rezime Programovanie sa vlozené bloky NC budu
vykresfovat paralelne (2D Ciarova grafika) aj po€as spracovania iného
programu
Grafika obrabania n Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu v pddoryse/zobrazenie v

Druhy zobrazenia

3 rovinach/3D zobrazenie

Cas obrabania -

502

Vypocet Casu obrabania v prevadzkovom rezime , Test programu”
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Technické informacie 17.3

Funkcie pouzivatela

[ Zobrazenie aktualnej doby obrabania v prevadzkovych rezimoch Chod
programu

Opatovny nabeh na obrys [ Predbeh blokov do fubovolného bloku v programe a nabeh do
vypocitanej pozadovanej polohy na pokracovanie obrabania

[ Prerusit program, opustit obrys a opatovny nabeh

Tabulky nulovych bodov [ Viaceré tabulky nulovych bodov na uloZenie nulovych bodov platnych
pre obrobky
Cykly dotykovej sondy [ Kalibracia snim. systému

[ Rucéna alebo automaticka kompenzacia Sikmej polohy obrobku
[ Rucné a automatické vlozenie vztazného bodu

[ Automatické premeranie obrobkov

L] Cykly na automatické premeranie nastroja

] Cykly na automatické premeranie nastroja
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Tabul'ky a prehlady
17.3 Technické informacie

Technické udaje

Komponenty

Ovladaci panel
TFT plocha farebna obrazovka so softvérovymi tlacidlami

Programova pamat’

2GB

Jemnost’ zadania a krok
zobrazenia

do 0,1 ym pri linearnych osiach

do 0,000 1° pri uhlovych osiach

Rozsah zadavania

Maximum 999 999 999 mm, resp. 999 999 999°

Interpolacia

Priamka v 4 osiach
Kruh v 2 osiach
Zavitnica: prekrytie kruhovej drahy a priamky

Zavitnica: prekrytie kruhovej drahy a priamky

Doba spracovania bloku

3D priamka bez korektury
polomeru

6 ms

Reguléacia osi

Jemnost riadenia polohy: Peridéda signalu zariadenia na meranie
polohy/1024

Doba cyklu regulatora polohy:3 ms
Doba cyklu regulatora otacok: 200 us

Draha posuvu

Maximalne 100 m (3 937 palcov)

Otacky vretena

Maximalne 100 000 ot./min. (analégova pozadovana hodnota otacok)

Kompenzacia chyby

Chyby linedrnych a nelinearnych osi, uvolnenia, reverzacnej Spicky pri
kruhovych pohyboch, tepelné roztiahnutie

Adhézne trenie

Datové rozhrania

vzdy jedno V.24/RS-232-C, max. 115 kBaud

RozsSirené datové rozhranie s protokolom LSV-2 na externé ovladanie
TNC cez datové rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Ethernetové rozhranie 100 Base T cca. 40 az 80 MBit/s (v zavislosti od
typu suboru a vytazenia siete)

3xUSB 2.0

Teplota prostredia

504

Prevadzka: 0 °C az +45 °C
Skladovanie: -30 # az +70 °C

TNC 320 | Pouzivatel'ska priru¢ka programovania DIN/ISO | 3/2015



Technické informacie 17.3

PrisluSenstvo
Elektronické ru¢né kolieska [ prenosné ru¢né koliesko HR 410 alebo
n prenosné bezdrbtoveé ruéné koliesko HR 550 FS s displejom alebo
n prenosné ruc¢né koliesko HR 520 s displejom alebo
[ prenosné ru¢né koliesko HR 420 s displejom alebo
[ zabudované ru¢né koliesko HR 130 alebo

[ az tri zabudované ruéné kolieska HR 150 cez adaptéra ru¢ného
kolieska HRA 110

Dotykové sondy n TS 220: spinaci 3D snimaci systém s k&blovou pripojkou
m TS 440: spinaci 3D snimaci systém s infraCervenym prenosom
n TS 444: spinaci 3D snimaci systém s infraCervenym prenosom bez
batérii
n TS 640: spinaci 3D snimaci systém s infracervenym prenosom

n TS 740: vysokopresny spinaci 3D snimaci systém s infraervenym
prenosom

[ TT 140: spinaci 3D snimaci systém na premeranie nastroja

[ TT 449: spinaci 3D snimaci systém na premeranie nastroja s
infragervenym prenosom

Volitelny softvér 1 (¢islo moznosti #08)
Obrabanie na otoénom stole [ Programovanie obrysov na rozvinutom valci

] Posuv v mm/min.

Prepocty suradnic n Natocenie roviny obrabania

Interpolacia [ Kruh v 3 osiach pri nato€enej rovine obrabania (priestorovy kruh)

HEIDENHAIN DNC (€islo moznosti #18)

[ Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Volitelny softvér Prevodnik DXF (Cislo moznosti #42)

Extrahovanie obrysovych [ Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
programov a poléh

obrabania z dat DXF.
Extrahovanie usekov | Komfortné uréovanie vztazného bodu

n Pre obrysy a rastre bodov

obrysov z programov n Graficky vyber usekov obrysov z dialégovych nekédovanych programov
popisného dialégu.
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Tabul'ky a prehlady
17.3 Technické informacie

Formaty zadania a jednotiek funkcii TNC

Polohy, stradnice, polomery kruhov, dizky
skosenia

-99 999.9999 az +99 999.9999
(5,4: miest pred desatinnou ¢Ciarkou, miest za desatinnou
Ciarkou) [mm]

Cisla nastrojov

0 az 32 767,9 (5,1)

Nazov nastroja

16 znakov, pri TOOL CALL pisané medzi ““. Pripustné
$pecialne znaky: #, $, %, &, -

Delta hodnoty pre korektury nastrojov

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Otacky vretena

0 az 99 999,999 (5,3) [ot./min]

posuvy,

0 az 99 999,999 (5,3) [mm/min] alebo [mm/zub] alebo
[mm/ot.]

Cas zotrvania v cykle 9

0 az 3 600,000 (4,3) [s]

Stupanie zavitu v réznych cykloch

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientaciu vretena

0 az 360,0000 (3,4) []

Uhol pre polarne suradnice, rotaciu, otacanie
roviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhol polarnych suradnic pre interpolaciu
zavitnic (CP)

-5400,0000 az 5 400,0000 (4,4) [°]

Cisla nulovych bodov v cykle 7

0 az 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavne funkcie M

0 az 999 (4,0)

Cisla parametrov Q

0 az 1999 (4,0)

Hodnoty parametrov Q

-99 999,9999 az +99 999,9999 (9,6)

Normalové vektory N a T pri 3D korekcii

-9,99999999 az +9,99999999 (1,8)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

0 az 999 (5,0)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

Lubovolny textovy retazec medzi uvodzovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby pri funkcii parametra Q - FN14

506

0az 1199 (4,0)
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Prehladné tabulky 17.4

17.4  Prehladné tabulky

Obrabacie cykly

Cislo Meno cyklu DEF CALL
cyklu aktivne aktivne
7 Presunutie nulového bodu [

8 Zrkadlenie [

9 Cas zotrvania .

10 Otacanie [

11 Faktor mierky [

12 Vyvolanie programu |

13 Orientacia vretena [

14 Definicia obrysu =

19 NatoCenie obrabacej roviny [

20 Data obrysu SL Il [

21 Predvitanie SL II u
22 Pretahovanie SL Il u
23 Hibka nagisto SL I ®
24 Strana nacisto SL I u
25 Obrys u
26 Faktor mierky Specificky podla osi =

27 Plast valca [
28 Plast valca - frézovanie drazok [
29 Plast valca - vystupok u
32 Tolerancia [

200 Vitanie ]
201 Vystruhovanie [
202 Vyvrtavanie [
203 Univerzalne vitanie u
204 Spéatné zahlbovanie n
205 Univerzalne hibkové vitanie n
206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou, nové u
207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy, nové u
208 Vyfrézovanie otvoru u
209 Rezanie vnutorného zavitu s lamanim triesok [
220 Bodovy raster na kruhu [

221 Bodovy raster na Ciarach =

230 Riadkovanie ]
231 Celna plocha n
232 Rovinné frézovanie [
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Tabul'ky a prehlady

17.4 Prehladné tabulky
Cislo  Meno cyklu DEF CALL
cyklu aktivhe aktivne
233 Rovinné frézovanie (volitelny smer obrabania, zohladnit bo¢né plochy) [
240 Centrovanie n
241 Jednobritoveé vitanie [
247 VloZit vztazny bod u
251 Pravouhly vyrez - kompletné obrabanie u
252 Kruhovy vyrez - kompletné obrabanie n
253 Frézovanie draZok [
254 Kruhova drazka [
256 Pravouhly vystupok - kompletné obrabanie u
257 Kruhovy vystupok - kompletné obrabanie u
262 Frézovanie zavitu [
263 Frézovanie zavitu so zahibenim [
264 Vtacie frézovanie zavitu [
265 Vitacie frézovanie zavitu Helix n
267 Frézovanie vonkajsieho zavitu n
275 Obrysova drazka trochoidalna u

Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok — ZaciatokKoniedStrana

MO0  ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT otaganie vretena/VYP. chladiacu [ 309
kvapalinu

M1 Volitelné ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/ u 458
chladiaca kvapalina VYP.

M2  ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/chladiaca [ 309
kvapalina VYP./prip. Vymazanie stavového zobrazenia (zavisi od
parametrov stroja)/navrat do bloku 1

M3  Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek [ 309

M4  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruciciek [

M5  ZASTAVENIE vretena n

M6  Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ n 309
ZASTAVIT vreteno

M8  Chladiaca kvapalina ZAP. n 309

M9  Chladiaca kvapalina VYP. m

M13 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruci€iek /chladiaca kvapalina ZAP. ] 309

M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruciCiek/chladiaca kvapalina zap. ]

M30 Rovnaka funkcia ako M2 [ 309

M89 Volna pridavna funkcia alebo [ Prirucka
Vyvolanie cyklu, modalne U€inna (zavisi od parametrov stroja) [ cyklov

M91 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja [ 310

M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu m 310
vyrobcom stroja, napr. na polohu na vymenu néstroja
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Prehladné tabulky 17.4

M Uginok Vplyv na blok - ZaéiatokKoniedStrana
M94 Znizit zobrazenie osi otacania na menej ako 360° 368
M97 Obrabanie malych obrysovych stupfiov 313
M98 Upliné obrabanie otvorenych obrysov 314
M99 Vyvolanie cyklu po blokoch Priru¢ka
cyklov
M101 Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti 170
M102 Odmietnut funkciu M101
M107 Potlacit chybové hlasenie pri sesterskych nastrojoch s pridavkom 170
M108 Odmietnut funkciu M107
M109 KonStantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (zvySenie a 317
Znizenie posuvu)
M110 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (len znizenie
posuvu)
M111 Odmietnut funkcie M109/M110
M116 Posuv pri oto&nych osiach v mm/min. 366
M117 Odmietnut funkciu M116
M118 Prekryté polohovanie ru¢nym kolieskom poc¢as priebehu programu 320
M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD) 318
M126 Posuvat osi ota€ania optimalnou drahou 367
M127 Odmietnut funkciu M126
M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenatoeny suradnicovy 312
systém
M138 Vyber osi natacania 369
M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja 322
M143 Vymazat zakladné otoCenie 323
M141 ZruSit monitorovanie dotykového systému 323
M148 Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC 324
M149 Odmietnut funkciu M148
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Tabul'ky a prehlady
17.5 Porovnanie funkcii TNC 320 a iTNC 530

17.5 Porovnanie funkcii TNC 320 a
iTNC 530

Porovnanie: technické udaje

Funkcia TNC 320 iTNC 530

Osi maximalne 6 maximalne 18

Jemnost’ vstupu a krok zobrazenia:

B linearne osi 5 0,1 pum ® 0,1 pum
® Osi otacania = 0,001° = 0,0001°
Displej 15,1-palcova 19-palcova farebna
farebna plocha obrazovka
plocha obrazovka TFT alebo
TFT 15,1-palcova
farebna
plocha obrazovka
TFT
Pamatové médium pre NC, PLC programy a systémove Pamatova karta Pevny disk alebo
subory CompactFlash disk Solid State Disk
SSDR
Programova pamat’ pre NC programy 2 GB >21 GB
Doba spracovania bloku 6 ms 0,5ms
Operaény systém HeROS Ano Ano
Operacny systém Windows XP Nie MozZnost
Interpolacia: a 505
® Priamka = 5osi = 3osi
= Kruh B 3 osi = Ano
= Zavitnica = Ano = Ano s moznostou
= Spline = Nie 9
Hardvér Kompaktne v Modularne v
riadiacom paneli skrifovom
rozvadzadi

Porovnanie: datové rozhrania

Funkcia TNC 320 iTNC 530
Gigabit-Ethernet 1000BaseT X X
Sériové rozhranie RS-232-C X X
Sériové rozhranie RS-422 - X
USB rozhranie X X
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Porovnanie: prislusenstvo

Funkcia
Elektronické ru¢né kolieska

HR 410

HR 420

HR 520/530/550

HR 130

HR 150 nad HRA 110

Porovnanie funkcii TNC 320 aiTNC 530 17.5

TNC 320

]
X X X X X

iTNC 530

" B B E N
X X X X X

Snimacie systémy

TS 220
TS 440
TS 444
TS 449/TT 449
TS 640
TS 740
TT 130/TT 140

E B B B H
X X X X X X X

E B E E E E N
X X X X X X X

Priemyselny pocita¢ IPC 61xx

Porovnanie: pocitacovy softvér

Funkcia

Softvér pre programovacie miesto

TNC 320

Dostupné

x

iTNC 530

Dostupné

TNCremoNT na datovy prenos s
TNCbackup na zalohovanie dat

Dostupné

Dostupné

TNCremoPlus softvér na datovy prenos s
Live Screen

Dostupné

Dostupné

RemoTools SDK 1.2:

Kniznica funkcii na vyvoj vlastnych
aplikacii na komunikaciu s ovladaniami
HEIDENHAIN

Obmedzene dostupné

Dostupné

virtualTNC: riadiace komponenty pre
virtuélne stroje

Nedostupné

Dostupné

ConfigDesign: softvér na konfigurovanie
ovladania

Dostupné

Nedostupné

TeleService: softvér na dialkovu
diagnostiku a udrzbu

Dostupné
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Tabul'ky a prehlady

17.5 Porovnanie funkcii TNC 320 aiTNC 530

Porovnanie: Specifické funkcie stroja

Funkcia TNC 320 iTNC 530

Prepinanie rozsahu posuvov Funkcia je dostupna Funkcia je dostupna

Centralny pohon (1 motor pre viac osi Funkcia je dostupna Funkcia je dostupna

stroja)

Pohon osi C (motor vretena pohana Funkcia je dostupna Funkcia je dostupna

kruhovu os)

Automaticka vymena frézovacej hlavy Funkcia je dostupna Funkcia je dostupna

Podpora uhlovych hlav Funkcia nie je dostupna Funkcia je dostupna

Identifikacia nastroja Balluf Funkcia je dostupna (s Funkcia je dostupna
aplikaciou Python)

Sprava viacerych zasobnikov nastrojov Funkcia je dostupna Funkcia je dostupna

RozSirena sprava nastrojov pomocou Funkcia nie je dostupna Funkcia je dostupna

aplikacie Python

Porovnanie: pouzivatel'ské funkcie

Funkcia TNC 320 iTNC 530

Zadanie programu

=V HEIDENHAIN popisnom dialégu B X B X

=V DIN/ISO B X B X

B Pomocou smarT.NC - B X

m  Editorom ASCII

m X, priame editovanie ® X, editovanie po

konverzii
Udaje o polohe
B Pozadovana poloha priamok a kruhov v pravouhlych B X B X
suradniciach
B PoZadovand poloha priamok a kruhov v polarnych B X B X
sUradniciach
® Udaje rozmerov absolutne alebo inkrementalne m X B X
® Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch B X B X

® Vlozenie poslednej polohy nastroja ako pdl (prazdny
blok CC)

B Plos$né normalové vektory (LN)
m Bloky spline (SPL)

m X (chybové hlasenie X
pri nejednoznacnom
prevzati polu)

" — X

" — = X, s moznostou 09
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Porovnanie funkcii TNC 320 aiTNC 530 17.5

Funkcia TNC 320 iTNC 530
Korekcia nastroja
® V rovine obrabania a dizk