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Ovladaci prvky TNC
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Zaklady
O této prirucce

O této prirucce
Dale najdete seznam symbolu, které se v této pfirucce pouzivaji

Tento symbol vam ukazuje, Ze u popsané funkce se
musi dodrzovat zvlastni pokyny.

Tento symbol vam ukazuje, Ze pfi pouZiti popsané
funkce dochazi k nasledujicim rizikim:

o = Riziko pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

Tento symbol oznaduje potencialné nebezpeénou
situaci, ktera mize mit za nasledek zranéni, pokud
se ji nevyhnete.

Tento symbol vam ukazuje, Ze popsané funkce musi
vyrobce vaseho stroje pfizplsobit. Popsané funkce
proto mohou pUsobit u jednotlivych stroju rozdilné.

v e D

Tento symbol vam ukazuje, ze podrobny popis
funkce najdete v jiné pfiru€ce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte
nam pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény na tuto e-
mailovou adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software a funkce

Typ TNC, software a funkce

Tato pfiru¢ka popisuje funkce, které jsou k dispozici v systémech
TNC od nasledujicich &isel verzi NC-softwaru.

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 640 340590-06
TNC 640 E 340591-06

TNC 640 Programovaci pracovisté 340595-06

Pismeno E znadi exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:

B Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje pfizpusobuje vyuzitelny rozsah vykont TNC danému
stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v této pfirucce
popsany i funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k
dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech strojl, jsou napfiklad:
B Proméfovani nastroji sondou TT

Spojte se s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skutecny rozsah
funkci vaseho stroje.

Mnozi vyrobci st,rojl‘J i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro TNC. Ucast na takovychto kurzech se doporucuje proto,
abyste se rychle seznamili s funkcemi TNC.

ﬂ Prirucka pro uzivatele programovani cyklu:
VSechny funkce cyklt (cykly dotykové sondy a
obrabéci cykly) jsou popsany v uzivatelské pfiru¢ce
pro programovani cykl(. Potfebujete-li tuto pfirucku,
obratte se na fy HEIDENHAIN. ID: 892905-xx
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Volitelny software
TNC 640 obsahuje rizné volitelné programy, které mohou byt aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se
muZze aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Additional Axis (Pfidavna osa)(opce #0 az opce #7)

Pridavna osa PFridavné regulac¢ni obvody 1 az 8

v rv

Advanced Function Set 1 (Sada 1 rozSifenych funkci — opce #8)

Sada 1 rozSifenych funkci Obrabéni na oto€ném stole:
®  Obrysy na rozvinutém plasti valce
B Posuv v mm/min
Transformace souradnic:
Naklopeni roviny obrabéni
Interpolace:

KruZnice ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni (prostorova
kruznice)

Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozSifenych funkci — opce #9)

Sada 2 rozsirenych funkci 3D-obrabéni:

B Obzvlasté plynulé vedeni pohybu
® 3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

B Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ruéniho kolecka
bé&hem chodu programu; poloha hrotu néstrgje zUstava nezménéna
(TCPM = Tool Center Point Management — Rizeni stfedu nastroje)

® Udrzovani kolmé polohy nastroje k obrysu

m Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Interpolace:

PFfimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni)

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pfes komponenty
COM

Display step (RozliSeni indikace — opce #23)
RozliSeni indikace Presnost zadavani:
B Linearni osy az do 0,01 ym
= Uhlové osy az do 0,000 01°
Dynamic Collision Monitoring — DCM (Dynamické monitorovani kolize — opce #40)

Dynamické monitorovani kolizi = Vyrobce stroje definuje kontrolované objekty
B Varovani v ru¢nim provozu
B PferuSeni programu v automatickém rezimu
= Také monitorovani pohybu v péti osach
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Typ TNC, software a funkce

DXF Converter (Konvertor DXF — opce #42)
Konvertor DXF B Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

B Prevzeti obrys a bodovych rastrd

® Pohodlné definice vztazného bodu

B Graficka volba Usekl obrysu z programu s popisnym dialogem
Adaptive Feed Control — AFC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #45)

Adaptivni Fizeni posuvu ® Zjisténi skuteCného vykonu vietena b&hem zkusebniho fezu
® Definice hranic, v nichz se provadi automaticka regulace posuvu
B PIné automaticka regulace posuvu b&hem prace

KinematicsOpt (opce #48)

Optimalizace kinematiky stroje B Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku
m  Zkontrolovat aktivni kinematiku
® Optimalizovat aktivni kinematiku

Mill-Turning (Frézovani-Soustruzeni — opce #50)
Frézovani / soustruzeni Funkce:

® Prepinani frézovaciho/soustruznického rezimu
m Konstantni fezna rychlost

®m  Kompenzace radiusu bfitu

B Soustruznické cykly

Extended Tool Management (RozSifena sprava nastrojii — opce #93)

Rozsifena sprava nastrojt Zalozena na Pythonu

Advanced Spindle Interpolation (Rozsifena interpolace vietena — opce #96)
Interpolujici vieteno Interpolaéni soustruzeni:

® Cyklus 880: Ozubeni, odvalovaci frézovani
B Cyklus 291: Interpolacni soustruzeni s propojenim
B Cyklus 292: Interpolaéni soustruzeni obrysu nacisto

Spindle Synchronism (Synchronni chod vietena — opce #131)

Synchronni chod vietena Synchronni chod frézovaciho a soustruznického vietena

Remote Desktop Manager (Dalkové ovladani externiho pocitace — opce #133)
Dalkové ovladani externiho B Windows na samostatném pocitaci
pocitace ® Soucast pracovni plochy TNC
Synchronizing Functions (Synchronizaéni funkce — opce #135)

Synchronizaéni funkce Propojeni v realném case (Real Time Coupling — RTC):
Propojeni os
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Visual Setup Control — VSC (Vizualni kontrola nastaveni — opce #136)

Kontrola upnuti kamerou B Snimek upinaci situace kamerovym systémem HEIDENHAIN
m  Optické porovnani mezi skutecnym a pozadovanym stavem

pracovniho prostoru
Cross Talk Compensation — CTC (Kompenzace osovych vazeb — opce #141)

Kompenzace osovych vazeb ® Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osového zrychleni

® Kompenzace TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #142)

Adaptivni fizeni posuvu B Prizplsobeni regulacnich parametrd v zavislosti na poloze os v
pracovnim prostoru

® Pfizplsobeni regulac¢nich parametr(l v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy
Load Adaptive Control — LAC (Adaptivni fizeni zatizeni — opce #143)

Adaptivni fizeni zatizeni = Automatické zjisténi hmotnosti obrobku a tfecich sil

B Pfizpusobeni regula¢nich parametr( v zavislosti na aktualni
hmotnosti obrobku

Active Chatter Control — ACC (Aktivni funkce odstranéni drn¢eni — opce #145)

Aktivni potlac¢eni drn€eni Automaticka funkce k odstranéni drnéeni béhem obrabéni

Active Vibration Damping — AVD (Aktivni tlumeni vibraci — opce #146)

Aktivni tlumeni vibraci Tlumeni vibraci stroje ke zlepSeni povrchu obrobku
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Typ TNC, software a funkce

Stav vyvoje (funkce Upgrade - Aktualizace)

Vedle volitelnych programu jsou dllezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualizaénich funkci Feature Content
Level (anglicky termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete na vase
TNC aktualizaci softwaru, tak nemate automaticky vSechny funkce
podléhajici FCL k dispozici.

Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vSechny
aktualizaéni funkce bez dalSich poplatkd, k dispozici.

Aktualizované funkce jsou v pfiruéce oznacené FCL n. n znaci
pribézné Cislo stavu vyvoje.
Pomoci zakoupeného hesla mlzete funkce FCL zapnout natrvalo.

K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v pramyslovém prostiedi.

Pravni upozornéni

Tento produkt pouziva Open Source Software. DalSi informace
naleznete v fidicim systému pod

» Provozni rezim zadat / editovat

» MOD-funkce

> Softtlagitko UPOZORNENI OHLEDNE LICENCE

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Nové funkce

Nové funkce 34059x-02

B Soubory DXF se mohou nyni otvirat pfimo v TNC, aby se z nich
extrahovaly obrysy a rastry bodu, viz "Programovani: Prebirani
dat ze soubortt CAD", Stranka 257

B Aktivni smér osy nastroje se mize nyni nastavovat v ruénim
provozu a béhem prolozeni polohovani ruénim koleckem
jako virtualni osa nastroje, viz "ProloZené polohovani ruénim
koleCkem béhem provadéni programu: M118 ", Stranka 369

® \yrobce stroje mlze nyni sledovat libovolné definovatelné
oblasti stroje na riziko kolize, viz "Dynamické monitorovani kolizi
(opce #40)", Stranka 381

B Zapisovani a Cteni z tabulek je nyni mozné i s volné
definovanymi tabulkami, viz "Volné definovatelné tabulky",
Stranka 411viz "Volné definovatelné tabulky", Stranka 411

= Byla zavedena funkce automatické regulace posuvu AFC
(Adaptive Feed Control — Adaptivni fizeni posuvu), viz
"Adaptivni regulace posuvu AFC (opce #45)", Stranka 392

® Novy cyklus dotykové sondy 484 pro kalibrovani bezkabelovych
dotykovych sond TT 449, viz Pfiru¢ka pro uZivatele
programovani cykll

B Jsou podporovana nova rucni koleCka HR 520 a HR 550 FS, viz
"Pojizdéni elektronickymi ruénimi kole€ky", Stranka 492

= Novy obrabéci cyklus 225 Ryti,
viz PFiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

= Novy volitelny software Aktivni potlaceni drnéeni ACC, viz
"Aktivni potlaceni drnéeni ACC (opce #145)", Stranka 404

®  Novy ruéni snimaci cyklus "Stfedni osa jako vztazny bod", viz
"Stfedni osa jako vztazny bod ", Stranka 541

= Nové funkce pro zaobleni rohd, viz "Zaobleni rohG: M197",
Stranka 376

®  Externi pfistup k TNC Ize nyni zablokovat pomoci funkce MOD,
viz "Externi pfFistup", Stranka 599
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Typ TNC, software a funkce

Zmeénéné funkce 34059x-02

= V tabulce nastroju byl zvySen maximalni pocet znakd v
polickach NAZEV a DOC ze 16 na 32, viz "Zadani nastrojovych
dat do tabulky", Stranka 176

B Nastrojova tabulka byla rozSifena o sloupce n AFC a ACC, viz
"Zadani nastrojovych dat do tabulky", Stranka 176

= Bylo vylepSeno ovladani a chovani pfi polohovani v ru¢nich
cyklech dotykovych sond, viz "Pouzivani 3D-dotykové sondy ",
Stranka 518

® V cyklech muazete pfednastavené hodnoty nyni
prebirat do parametrd cyklu funkci PREDEF,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

= [ndikace stavu byla rozSifena o kartu AFC, viz "Pfidavné
indikace stavu", Stranka 82

® Soustruznicka funkce FUNCTION TURNDATA SPIN byla
rozSifena o moznost zadani maximalnich otacek, viz
"Programovani ota€ek", Stranka 464

B U cyklt KinematicsOpt se nyni pouziva novy optimaliza¢ni
algoritmus, viz Pfirucka pro uzivatele programovani cykll

m U cyklu 257 Frézovani kruhového Cepu je nyni k dispozici
parametr, kterym muzete urcit najizdéci pozici na ¢epu,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cykld

® U cyklu 256 Pravouhly ¢ep je nyni k dispozici
parametr, kterym muzete urcit najizdéci pozici na ¢epu,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

B Ruénim snimacim cyklem "Zakladni nato€eni" se mize
nyni vyrovnat Sikma poloha obrobku také nato€enim stolu,
viz "Vyrovnani 8ikmé polohy obrobku oto¢enim stolu”,
Stranka 533
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Nové funkce 34059x-04

= Novy specialni provozni rezim ODJETI, viz "Odjeti po vypadku
proudu”, Stranka 586

B Nova simulaéni grafika, viz "Grafické zobrazeni ", Stranka 566

® Nova MOD-funkce "Nastroj — soubor pouziti" v ramci skupiny
strojnich nastaveni, viz "Soubor pouzivanych nastroja",
Stranka 601

® Nova MOD-funkce "Nastaveni systémového ¢asu" v ramci
skupiny systémovych nastaveni, viz "Nastaveni systémoveho
Casu", Stranka 603

® Nova MOD-skupina "Nastaveni grafiky", viz "Graficka
nastaveni", Stranka 598

E S novou syntaxi pro adaptivni Fizeni posuvu AFC muUzete spustit
nebo ukondit zkuSebni fez, viz "Provedeni zkuSebniho fezu",
Stranka 396

B S novou kalkulackou feznych dat mizete vypocitat otacky
vietene a posuy, viz "Kalkulacka feznych dat", Stranka 153

® Ve funkci FUNCTION TURNDATA (Soustruznicka data) se maze
nyni uréovat také zpUsob Ucinku korekce nastrojd, viz "Korekce
nastroje v programu", Stranka 470

B Funkci Aktivni potlaéeni drnéeni (ACC) mizete nyni aktivovat
a deaktivovat softtlacitkem, viz "ACC aktivovat / dezaktivovat",
Stranka 405

B U pfikazlt skoku byla zavedena nova rozhodovani Kdyz/pak, viz
"Programovani rozhodovani kdyz/pak", Stranka 307

B  Sada znaku obrabéciho cyklu 225 Ryti
byla rozSifena o prehlasky a znak priméru,
viz PFiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

. Novy obrabéci cyklus 275 Vifivé frézovani,
viz PFiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

® Novy obrabéci cyklus 233 Frézovani na Cele,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cykll

® Ve vrtacich cyklech 200, 203 a 205 byl zaveden parametr
Q395 REFERENCE HLOUBKY, k vyhodnoceni T-UHLU,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cykld

= Byl zaveden novy snimaci cyklus 4 MERENI 3D,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu
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Typ TNC, software a funkce

Zménéné funkce 34059x-04

B Tabulka soustruznickych nastroju byla rozsifena o sloupec
NAMEN (Nazev), viz "Nastrojova data", Stranka 471

® V jednom NC-bloku jsou nyni povoleny az 4 M-funkce, viz
"Zaklady", Stranka 356

® Do kalkulacky byla zavedena nova softtlacitka pro pfebirani
hodnot, viz "Ovladani", Stranka 150

B |ndikace zbyvajici drahy se mlze nyni zobrazovat také v
zadavacim systému, viz "Volba indikace polohy", Stranka 604

= Cyklus 241 HLUBOKE VRTANI S JEDNIM OSAZENIM
byl roz$ifen o nékolik zadatelnych parametrd,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

= Cyklus 404 byl rozsifen o parametr Q305 C. V TABULCE,
viz PFiru¢ka pro uzivatele programovani cyklu

B U cykll frézovani zavita 26x byl zaveden najizdéci posuyv, viz
PFirucka pro uzivatele programovani cykld

® V cyklu 205 Univerzalni vrtani se nyni maze parametrem

Q208 definovat posuv zpétného vytahovani,
viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cykll
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Nové funkce 34059x-05

B Sprava nastroju byla rozsifena o sloupec PITCH (Rozteg), viz
"Zadani nastrojovych dat do tabulky", Stranka 176

B Tabulka soustruznickych nastroju byla rozsifena o sloupce YL a
DYL, viz "Nastrojova data", Stranka 471

® Ve sprave nastrojl Ize nyni vlozit nékolik Fadkud na konec
tabulky, viz " Editovani spravy nastroju", Stranka 200

= Pro test programu se muze zvolit libovolna tabulka

soustruznickych nastroju, viz "Testovani programu”,
Stranka 578

® Programy s pfiponami .HU a .HC mohou byt voleny a
upravovany ve vSech reZzimech

B Byly zavedeny funkce VOLBA PROGRAMU a VOLAT VYBRANY
PROGRAM, viz "Vyvolani libovolného programu jako
podprogramu”, Stranka 285

® Nova funkce FEED DWELL k programovani opakujicich se
prodlev, viz "Doba prodlevy FUNCTION FEED DWELL",
Stranka 417

B Na zacatku bloku Fizeni automaticky pise velka pismena, viz
"Programovani drahovych funkci”, Stranka 225

® Byly rozsifeny funkce D18, viz "D18 — ¢teni systémovych dat",
Stranka 319

® Funkce DCM muze byt aktivovana a deaktivovana z NC-
programu, viz "Aktivace, popf. deaktivace monitorovani kolize",
Stranka 386

B S bezpe€nostnim softwarem SELinux Ize zablokovat
datové nosi¢e USB, viz "Bezpecnostni software SELinux",
Stranka 96

B Byl zaveden strojni parametr posAfterContPocket (¢. 201007),
ktery ovliviiuje polohovani po SL-cyklu, viz "UzZivatelské
parametry zavislé na stroji", Stranka 628

® V menu MOD je mozné definovat ochranné zény, viz "Zadejte
meze pojezdu", Stranka 601

® Je mozna ochrana proti zapisu pro jednotlivé fadky tabulky
Preset, viz "UloZeni vztaznych bodud do tabulky Preset”,
Stranka 509

® Nova funkce ruéniho snimani pro vyrovnani roviny, viz "Zjisténi
3D-zakladniho natoc€eni”, Stranka 534

® Nova funkce pro vyrovnani roviny obrabéni bez os naklapéni,
viz "Naklopit rovinu obrabéni bez rotacnich os", Stranka 442

® Je mozné otevieni CAD-soubor( bez opce #42, viz "CAD-
Viewer", Stranka 259

= Novy volitelny software #96 Advanced Spindle Interpolation
(RozSifena interpolace vietene),viz "Volitelny software",
Stranka 8

= Novy volitelny software #131 Spindle Synchronism (Synchronni
chod vietena), viz "Volitelny software", Stranka 8
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Typ TNC, software a funkce

Zmeénéné funkce 34059x-05

Pfi vybéru nastroje ukazuje fizeni v pomocném okné také
sloupce XL a ZL z tabulky soustruznickych nastroju, viz
"Vyvolani nastroje", Stranka 469

Rozsah zadavani sloupce DOC v tabulce mist byl rozsSifen
na 32 znakd, viz "Tabulka pozic pro vyménik nastroju",
Stranka 184

Pfikazy D15, D31 a D32 z predchozich verzi Fizeni jiz
nevytvareji pfi importu CHYBOVE bloky. Pfi simulaci nebo
zpracovani NC-programu s témito pfikazy fizeni zastavi
NC-program s chybovym hlasenim, které vam pomuze najit
alternativni postup.

PFidavné funkce M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 — M204 z pfedchozich verzi Fizeni jiz
nevytvareji pfi importu CHYBOVE bloky. Pfi simulaci nebo
zpracovani NC-programu s témito pfidavnymi funkcemi fizeni
zastavi NC-program s chybovym hlasenim, které vam pomuze
najit alternativni postup, viz "Srovnani: Pfidavné funkce",
Stranka 668

Maximalni velikost soubor( vytvofenych pfikazem D16 F-
tisknout byla zvySena ze 4 kB na 20 kB.

Tabulka Preset.PR je v reZzimu Programovani chranéna proti
zapisu, viz "Ulozeni vztaznych bodu do tabulky Preset",
Stranka 509

Rozsah zadavani seznamu Q-parametrd pro definovani karty
QPARA indikace stavu zahrnuje 132 zadavacich mist, viz
"Zobrazit Q-parametry (karta QPARA)", Stranka 87

Manualni kalibrovani dotykové sondy s méné pfednastavenymi
polohami, viz "Kalibrovani 3D-dotykové sondy ", Stranka 525

Indikace polohy zohledriuje v bloku T naprogramované pfidavky
DL, volitelné jako pfidavek obrobku nebo nastroje, viz "Delta
hodnoty pro délky a radiusy", Stranka 175

V rezimu po bloku Fizeni zpracovava v cyklech s rastry bod(

a G79 PAT kazdy bod jednotlivé, viz "Chod programu”,
Stranka 581

Restart fizeni jiz neni mozny s klavesou END ale se
softtlacitkem RESTART, viz "Vypnuti", Stranka 490

V ruénim rezimu Fizeni indikuje drahovy posuy, viz "Otacky
vietena S, posuv F a pfidavna funkce M", Stranka 502

Vypnuti Nato€eni v ruénim rezimu je mozné pouze pfes menu
3D-ROT, viz "Aktivovani manualniho naklopeni", Stranka 548
Strojni parametr maxLineGeoSearch(¢. 105408) byl zvy$en na
maximalné 100000, viz "Uzivatelské parametry zavislé na stroji",
Stranka 628

Nazvy volitelnych program( #8, #9 a #21 se zmeénily, viz
"Volitelny software", Stranka 8
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Nové a zménéné funkce cykli 34059x-05

® Novy cyklus G880 FREZOVANI OZUBENI ODVALOVANIM (opce
#96, opce #131)

= Novy cyklus G292 CONTOUR.TURNG.INTRP. (opce #96)

® Novy cyklus G291 COUPLG.TURNG.INTERP. (opce #96)

® Novy cyklus G239 ASCERTAIN THE LOAD pro LAC (Load Adapt.
Control) pfizpusobeni regulacnich parametr podle zatéze
(volitelny software #143)

® Byl pfidan cyklus G270DATA TAHU KONTUROU

® Byl pfidan cyklus G139 KONTURA PLASTE VALCE (opce #1)

® Sada znaku obrabéciho cyklu G225 GRAVIROVANI byla
rozsifena o znak CE, B, znak @ a systémovy Cas

B Cykly G252-G254 byly rozsifeny o volitelny parametr Q439

B Cyklus G122 VYHRUBOVANI byl rozsifen o volitelné parametry
Q401, Q404

B Cyklus G1484 IR-TT KALIBROVANI byl roz8ifen o volitelny
parametr Q536

= Cykly G841 JEDNODUCH. ZAP. SOUST.,PODEL.SM., G842
ROZS.ZAP.SOUSTR,RAD., G851 JEDNOD.ZAP.SOUS.,AX, G852
ROZS.ZAP.SOUSTR,AX. byly rozSifeny o posuv zanofovani Q488

B Vystfedné soustruzeni s cyklem G800 NASTAVTE SYSTEM XZ je
mozné s opci #50
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Typ TNC, software a funkce

Nové funkce 34059x-06

Ruéni funkce dotykové sondy zaloZi v tabulce Preset fadku,
ktera jesté neexistuje, viz "Zapisovani naméfenych hodnot z
cykll dotykové sondy do tabulky Preset", Stranka 524

Ruéni snimaci funkce mohou zapisovat do fadky, chranéné
heslem, viz "Zapisovani naméfenych hodnot z cykl{ dotykové
sondy do tabulky Preset", Stranka 524

Tabulka nastroju byla rozSifena o sloupec AFC-LOAD. V tomto
sloupci mlzete predvolit referenéni vykon regulace v zavislosti
na nastroji pro adaptivni fizeni posuvu AFC, ktery jste jednou
zjistili pomoci zkuSebniho Fezu, viz "Zadani nastrojovych dat do
tabulky", Stranka 176

Tabulka nastroju byla rozSifena o sloupec KINEMATIC, viz
"Zadani nastrojovych dat do tabulky", Stranka 176

PFi importovani nastrojovych dat mize CSV-soubor obsahovat
dalSi, pro fizeni neznamé sloupce tabulky. Pfi importu se objevi
hladeni o neznamych sloupcich a upozornéni, Ze tyto hodnoty
se nepfevezmou, viz "Importovani a exportovani nastrojovych
dat", Stranka 205

Nova funkce FUNCTION S-PULSE (Funkce S-pulz() k
programovani pulzujicich otagek, viz "Pulzujici otacky
FUNCTION S-PULSE", Stranka 416

Ve spravé souborud je mozné rychlé hledani se zadanim

pocatecnich pismen, viz "Volba jednotek, adresafu a soubor(",
Stranka 122

Pfi aktivnim €lenéni Ize editovat €lenici blok v Elenicim okné, viz
"Definice, moznosti pouzivani", Stranka 149

Byly rozsifeny funkce D18, viz "D18 — ¢teni systémovych dat",
Stranka 319

Rizeni rozli$uje mezi pferusenym a zastavenym NC-
programem. Ve stavu preruseni nabizi Fizeni vice moznosti
zasahu, viz "PferuSeni obrabéni", Stranka 582

Vyrobce stroje mlze konfigurovat také rotacni vieteno (opce
#50) jako volitelnou osu na ruénim kolecku, viz "Volba osy

k pojizdéni", Stranka 497

Pro funkci Naklopeni roviny obrabéni se muZze zvolit animovana
napovéda, viz "Uvod", Stranka 422

Volitelny software #42 Konvertor DXF vytvari nyni také CR-
kruznice, viz "Zakladni nastaveni", Stranka 262

Novy volitelny software #136 Visual Setup Control (Kontrola
upinaci situace kamerou), viz "Volitelny software", Stranka 8,viz
"Kontrola upnuti kamerou VSC (opce #136),", Stranka 551.
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Zménéné funkce 34059x-06

B P¥i editovani tabulky nastroju nebo spravé nastroju se zablokuje
nyni pouze aktualni fadka tabulky, viz "Editovani tabulek
nastroji”, Stranka 180

B P¥i importu tabulek nastroju se importuji neznamé typy nastroju
jako typ Nedefinovany, viz "Importovani tabulky nastrojd",
Stranka 183

= Nastrojova data nastrojl, které jsou je$té ulozené v tabulce
pozic, nemuzete vymazat, viz "Editovani tabulek nastroja",
Stranka 180

® Ve vSech ru¢nich snimacich funkcich je mozna rychlejsi volba
startovniho Uhlu otvor(l a ¢epl, s pomoci softtlacitka (smér
snimani soubézné s osou), viz "Funkce v cyklech dotykovych
sond", Stranka 520

B Pfi snimani se po pfevzeti skute¢né hodnoty 1. bodu zobrazi
pro 2. bod softtladitko pro smér osy

® Ve v3ech ruénich snimacich funkcich se nabizi jako pfedvolba
smér hlavni osy

® Vrucnich snimacich cyklech se mohou pouzivat vyhrazené
klavesy END a PREVZETI SKUTECNE POLOHY

BV ruénim rezimu se zménila indikace drahového posuvu,
viz "Otacky vietena S, posuv F a pfidavna funkce M",
Stranka 502

B Ve spravé souboru se zobrazuji programy nebo adresare na
poloze kurzoru navic ve vlastnim poli¢ku pod aktualni indikaci
cesty

®  Editovani bloku jiz nevede ke zruSeni oznaceni bloku. Pokud byl
blok editovan pfi aktivhim oznaceni bloku, a poté zvolen pomoci
hledani syntaxe jiny blok, bude znacéeni rozSifeno na nové
zvoleny blok, viz "Oznacovani, kopirovani, vyjmuti a vkladani
¢asti programu”, Stranka 114

B P¥i rozdéleni obrazovky na SEKCE + PROGRAMU je mozné
editovat ¢lenéni v okné ¢lenéni, "Definice, moznosti pouzivani”

® Funkce APPR CT a DEP CT umoZfiuje najeti a odjezd po
Sroubovici. Tento pohyb se provede jako Sroubovice se stejnym
stoupanim, viz "Pfehled: Tvary drahy k najeti a opusténi
obrysu", Stranka 216

= Funkce APPR LT, APPR LCT, DEP LT a DEP LCT polohuje
vSechny tfi osy sou€asné do pomocného bodu, viz "Najeti po
pfimce s tangencialnim napojenim: APPR LT", Stranka 219,
viz "Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na
obrys a pfimkovy usek: APPR LCT", Stranka 221

B Zadané meze pojezdu jsou kontrolovany na platnost, viz
"Zadejte meze pojezdu", Stranka 601

= Rizeni uloZi pfi vypoétu osového uhlu hodnotu 0 do os,
zruSenych pomoci M138, viz "Vybér os nato€eni: M138",
Stranka 450

B Rozsah zadavani sloupct SPA, SPB a SPC v tabulce Preset
byl rozSifen na 999,9999 znakd, viz "Sprava vztaznych bodu
pomoci tabulky Preset", Stranka 508

= Natoceni je povoleno i v kombinaci se zrcadlenim, viz "Funkce
PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)", Stranka 421
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Typ TNC, software a funkce

B | kdyzZ je dialog 3D-ROT v Ruénim rezimu jako aktivni, funguje
PLANE RESET pfi aktivni zakladni transformaci, viz "Aktivovani
manualniho naklopeni”, Stranka 548

B Potenciometr posuvu sniZuje pouze naprogramovany posuv, uz
ne posuv vypocitany fizenim, viz "Posuv F", Stranka 172

. Konvertor DXF vyda FUNCTION MODE TURN (Funkéni rezim
soustruzeni) nebo FUNCTION MODE MILL (Funkéni rezim
frézovani) jako komentaF

Nové a zménéné funkce cyklt 34059x-06

= Novy cyklus 258 MNOHOUHELNIKOVY CEP

® Nové cykly 600 a 601 dotykoveé sondy ke kontrole kamerou
(volitelny software 136)

= Cyklus 291 INTERPOLACNI SOUSTRUZENI S PROPOJENIM
(volitelny software #96) byl rozSifen o volitelny parametr Q561

B Cykly 421, 422 a 427 byly rozSifeny o parametry Q498 a Q531

® V cyklu 247: NASTAVENI VZTAZNEHO BODU se mizZe u
pFisluSného parametru zvolit &islo vztazného bodu z tabulky
Preset

® 'V cyklu 200 a 203 bylo upraveno chovani Doby prodlevy nahofe
B Cyklus 205 provadi odstranéni tfisek na soufadnici povrchu

® U SL-cykld se nyni zohledriuje M110 u vnitfné korigovanych
obloukU, pokud to je béhem obrabéni aktivni
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Prvni kroky s TNC 640
1.1 Prehled

1.1 Prehled

Tato kapitola by méla pomoci zac¢atecnikiim k rychlému seznameni

kazdému tématu najdete v pfisluSnych popisech, na které je vzdy
odvolavka.

V této kapitole se probiraji tato témata:
B Zapnuti stroje

Programovani prvniho dilce
Grafické testovani prvniho dilce
Nastaveni nastrojl

Sefizeni obrobku

Zpracovani prvniho programu

1.2 Zapnuti stroje

Potvrzeni preruseni proudu a najeti referenénich
bodu

Zapnuti a najeti na referencni body jsou funkce
zavislé na stroji. Postupujte podle pfirucky ke stroji!
N

» Zapnéte napajeci napéti pro TNC a stroj: TNC spusti operacni
systém. Tento proces muze trvat nékolik minut. Poté ukaze TNC
v zahlavi obrazovky dialog o pferuseni proudu.

» Stisknout klavesu CE: TNC prelozi program PLC
» Zapnout fidici napéti: TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti a pfejde do rezimu

Prejeti referen¢niho bodu

= » Prejet referenéni body v pfedvoleném pofadi: pro
il kazdou osu stisknéte klavesu NC-START. Mate-

li na vaSem stroji délkové a uhlové odméfovani,
odpada prejizdéni referencnich bod

TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Rucni provoz.
Podrobné informace k tomuto tématu
= Naijeti na referen¢ni body
Dalsi informace: Zapnuti, Stranka 488
B Provozni rezimy
DalSi informace: Programovani, Stranka 78

54 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015

nnnnn

0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1

nnnnn

.......

@ﬁlﬁcﬁ}naizvcz oc BJTest programu e
- ¥
-—
hy MOD B %L

x . +0.000
+0.000 (i
+2.000 |A
s
+0.000 | —
+0.000 =

adstrogd




Programovani prvniho dilce

1.3 Programovani prvniho dilce

Volba spravného provozniho rezimu
Programy muZzete pfipravovat vyluéné v provoznim rezimu
Programovani:

» Stisknout klavesu provozniho rezimu: TNC prejde
do rezimu Programovani

Podrobné informace k tomuto tématu

B Provozni reZzimy
Dalsi informace: Programovani, Stranka 78

vvvvvv

Klavesa Funkce pro vedeni dialogu
ENT Potvrzeni zadani a aktivace dalSi otazky
dialogu

T Pfreskoc&eni dialogové otazky

oz
ER

<]

Pfed&asné ukonc&eni dialogu

m]
Preruseni dialogu, odmitnuti zadani

Softtlacitka na obrazovce, s nimiz volite funkce
v zavislosti na aktivnim provoznim stavu

Podrobné informace k tomuto tématu

® Priprava a zména programu
DalSi informace: Editovani programu, Stranka 112

= Pfehled klaves
Dalsi informace: Ovladaci prvky TNC, Stranka 2
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Prvni kroky s TNC 640

1.3

Programovani prvniho dilce

Otevieni nového programu / Sprava souboru

PGM
MGT

MM

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu. Tyto bloky

>

Stisknout klavesu PGM MGT: TNC otevie
spravu souborl. Sprava soubord TNC je
vytvofena podrobné jako sprava souboru na PC
s prizkumnikem Windows. Se spravou soubor(
spravujete data v interni paméti TNC

Zvolte smérovymi tlacitky sloZku, v niz si pfejete
vytvofit novy soubor

Zadeijte libovolny nazev souboru s pfiponou .I:

Potvrdte klavesou ENT: TNC se poté zepta na
mérné jednotky nového programu

Zvolte mérné jednotky: stisknéte softklavesu MM
nebo INCH.

jiz nem0zete dodate¢né zménit.
Podrobné informace k tomuto tématu
® Sprava soubor(
Dalsi informace: Prace se spravou soubort, Stranka 119
= Vytvofeni nového programu
Dalsi informace: Vytvofeni a zadani program(, Stranka 105
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Programovani prvniho dilce 1.3

Definovani neobrobeného polotovaru

Po otevfeni nového programu miizete definovat polotovar. Hranol A
definujete napfiklad zadanim bodd MIN a MAX, vztazenych vzdy ke =
zvolenému vztaznému bodu. MAX

Kdyz jste softtlacitkem zvolili pozadovany tvar polotovaru, zavede
TNC automaticky definici polotovaru a dotaze se na jeho potfebna 100
data:

» Osa vietena Z - Rovina XY: Zadejte aktivni osu vietena. G17 je
nastaveno jako pfedvolba, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Minimum X: Zadejte 100
nejmensi soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému MIN
bodu, napf. 0, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Y: Zadejte
nejmensi soufadnici Y polotovaru, vztaZzenou ke vztaZznému
bodu, napf. 0, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Z: Zadejte
nejmensi soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému
bodu, napf. -40, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Maximum X: Zadejte
nejvétsi soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napf. 100, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Y: Zadejte
nejvétsi souradnici Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napf. 100, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Z: Zadejte
nejvétsi soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napf. 0, klavesou ENT potvrdte: TNC ukonéi dialog

Priklad NC-blokii
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Podrobné informace k tomuto tématu

® Definovani neobrobeného polotovaru
Dalsi informace: Otevfit novy obrabéci program, Stranka 109
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Prvni kroky s TNC 640
1.3 Programovani prvniho dilce

Struktura programu

Obrabéci programy by mély byt pokud mozno s podobnou
strukturou. To zvySuje pfehlednost, urychluje programovani a
omezuje zdroje chyb.

Doporuéena struktura programu u jednoduchych, konvenénich
obrabéni obrysu

1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjet nastrojem

Pfedpolohovat do obrabéci roviny do blizkosti bodu startu obrysu

Pfedpolohovani nad obrobkem do osy nastroje nebo hned do
hloubky, dle potfeby zapnout vieteno / pfivod chladici kapaliny

Najeti na obrys

Obrabéni obrysu

Opusténi obrysu

Odjeti nastrojem, ukonéeni programu
Podrobné informace k tomuto tématu

B Programovani obrys(
Dalsi informace: Programovani pohybu nastroje pro obrabéni,
Stranka 210

A WN

o N O O

Doporuéena struktura programu u jednoduchych programi s
cykly

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjeti nastroje

Definovani obrabéciho cyklu

Najeti obrabéci pozice

Vyvolani cyklu, zapnuti vietena / chladici kapaliny

Odjeti nastrojem, ukon&eni programu

D Ok WN -

Podrobné informace k tomuto tématu

® Programovani cykld
Dalsi informace: PFiru¢ka pro uzivatele programovani cykl

Struktura programu k programovani
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 k programovani
cyklu

%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... *

Né60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programovani jednoduchého obrysu

Obrys vpravo se ma jednou ofrézovat okolo v hloubce 5 mm.
Definici polotovaru jste jiZ pfipravili. Po otevieni dialogu s funkéni
kldvesou zadavejte vSechna data, na ktera se ptd TNC v zahlavi

obrazovky.

TOOL
CALL

Goo

G40

Goo

>

Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte
kazdé zadani klavesou ENT, nezapomerite na osu
nastroje G17.

K otevieni NC-bloku pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GO0

Pro absolutni rozméry zvolte softtlacitko G90

95

Programovani prvniho dilce 1.3
vi 10
\. | ©
l o
\ N
20
9

Odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou klavesu osy
Z a zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. 250.
Potvrdte klavesou ENT

Bez aktivovani korekce radiusu: stisknéte
softtladitko G40.

Pridavna funkce M? Potvrdte klavesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok

K otevieni NC-bloku pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO

Pfedpolohovani nastroje v roviné obrabéni:
Stisknéte oranzovou klavesu osy X a zadejte
hodnotu najizdéné pozice, napf. -20.
Stisknéte oranZovou klavesu osy Y a zadejte
hodnotu najizdéné polohy, napf. -20. Potvrdte
klavesou ENT

Bez aktivovani korekce radiusu: stisknéte
softklavesu G40.

Pridavna funkce M? Potvrdte klavesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok

K otevieni NC-bloku pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO

Pojezd nastrojem do hloubky: Stisknéte oranZovou
klavesu osy Z a zadejte hodnotu najizdéné polohy,
napf. -5. Potvrdte klavesou ENT
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1.3 Programovani prvniho dilce

» Bez aktivovani korekce radiusu: stisknéte
gz softklavesu G40.

» Pridavné funkce M? Zapnout vieteno a chladici
kapalinu, napf.M13, potvrdte klavesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok

K otevieni NC-bloku pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L

N

» Zadejte soufadnice bodu startu obrysu 1 v X aY,
napf. 5/5, klavesou ENT potvrdte

» Aktivujte korekci rédiusu vlevo od drahy: stisknéte
softklavesu G41

» Posuv F=? Zadejte obrabéci posuv, napf. 700 mm/
min, ulozte ho klavesou END

Zadejte 26 k najeti na obrys: Polomér zaobleni ?
definovani najezdového oblouku, klavesou END
ulozit

Obrabét obrys, bod obrysu 2: Stadi zadani
ménicich se informaci, tedy zadejte pouze
souradnici Y = 95 a klavesou END ji ulozte.

Najeti obrysového bodu 3: Zadejte soufadnici X =
95 a klavesou END zadani ulozte

@
S
-

s K e

Definovani zkoseni G24 v bodu obrysu 3: Délka
zkoseni hrany ? Zadejte 10 mm, uloZte klavesou
END

Najeti obrysového bodu 4: Zadejte soufadnici Y =
5 a klavesou END zadani ulozte

v

N

Definovani zkoseni G24 v bodu obrysu 4: Délka
zkoseni hrany ? Zadejte 20 mm, uloZte klavesou
END

» Najeti obrysového bodu 1: Zadejte souradnici X =
5 a klavesou END zadani ulozte

v

Zadejte 27 k odjezdu z obrysu: Polomér
zaobleni ? definovani odjezdového oblouku

N o) [

» Odjezd z obrysu: Zadejte soufadnice mimo
obrobku v X a Y, napf. -20/-20, klavesou ENT
potvrdte

» Bez aktivovani korekce radiusu: stisknéte

softklavesu G40.

K otevieni bloku programu pro pohyb po pfimce

stisknéte klavesu L.

» K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO

» Odjezd nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Klavesou ENT
potvrdte

» Bez aktivovani korekce radiusu: stisknéte
softklavesu G40.

» PRIDAVNE FUNKCE M? Zadejte M2 k ukong&eni

programu a potvrdte klavesou END: TNC ulozi
zadany pojezdovy blok

N
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Programovani prvniho dilce

Podrobné informace k tomuto tématu
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Kompletni pfiklad s NC-bloky
Dalsi informace: Pfiklad: Pfimkova draha a zkoseni kartézsky,
Stranka 233

Vytvofeni nového programu

Dalsi informace: Vytvofeni a zadani programd, Stranka 105
Najeti na obrysy/opusténi obrysu

Dalsi informace: Najeti a opusténi obrysu, Stranka 213
Programovani obrysu

Dalsi informace: Prehled drahovych funkci, Stranka 224
Korekce poloméru nastroje (korekce SRK)

Dalsi informace: Korekce radiusu nastroje , Stranka 195
Pfidavné funkce M

Dalsi informace: Pridavné funkce pro kontrolu chodu
programu, vieteno a chladici kapalinu , Stranka 358
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1.3 Programovani prvniho dilce

Vytvoreni programu cyklt

Otvory znazornéné na obrazku vpravo (hloubka 20 mm) se maji
zhotovit standardnim vrtacim cyklem. Definici polotovaru jste jiZ

pfiprauvili.

TOOL
CALL

By =

Goov

CYCL
DEF

vrténis

zavity

200

2.2

62

>

Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte
kazdé zadani klavesou ENT, nezapomerite na osu
nastroje.

K otevfeni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO

» Pro absolutni rozméry zvolte softtlacitko G90

» Odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou klavesu osy

Z a zadejte hodnotu najizdéné pozice, napf. 250.
Potvrdte klavesou ENT

Bez aktivovani korekce radiusu: stisknéte
softklavesu G40.

Pridavné funkce M? Zapnout vieteno a chladici
kapalinu, napf. M13, potvrdte kldvesou END: TNC
ulozi zadany pojezdovy blok

Vyvolani nabidky cykl{

Zobrazeni vrtacich cykld

Zvolte standardni vrtaci cyklus 200: TNC spusti
dialog k definici cyklu. Zadavejte parametry, na
které se TNC dotazuje, krok za krokem, kazdé
zadani potvrdte klavesou ENT. TNC zobrazuje
v pravé obrazovce dodatecné grafiku, v niz je
znazorneén pfislusny parametr cyklu.

Zadejte 0 k najeti prvni vrtaci pozice, zadejte
souradnice vrtani, vyvolejte cyklus pomoci M99

Zadejte 0 k najeti dalSi vrtaci pozice: zadejte
souradnice dané vrtaci pozice, vyvolejte cyklus
pomoci M99

Zadejte 0 k odjeti nastrojem: Stisknéte oranzovou
klavesu osy Z a zadejte hodnotu najizdéné pozice,
napf. 250. Potvrdte klavesou ENT

Pridavné funkce M? Zadejte M2 k ukonceni

programu a potvrdte klavesou END: TNC ulozi
zadany pojezdovy blok
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Programovani prvniho dilce 1.3

Priklad NC-blok

Podrobné informace k tomuto tématu

= Vytvofeni nového programu
Dalsi informace: Vytvofeni a zadani program(, Stranka 105

= Programovani cykll
Dal3i informace: Pfirucka pro uzivatele programovani cykld
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1.4 Grafické testovani prvni ¢asti

1.4 Grafické testovani prvni ¢asti

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete testovat v provoznim rezimu Testovani et prover Biest prooram )
programu: s

) » Stisknéte tlagitko typu provozniho rezimu: TNC
prejde do druhu provozu Testovani programu

Podrobné informace k tomuto tématu
® Druhy provozu TNC
DalSi informace: Provozni rezimy, Stranka 77
B Testovani program0
Dalsi informace: Testovani programu, Stranka 578

Zvolte tabulku nastroju pro Testovani programu

Pokud jste neaktivovali v rezimu Testovani programu jesté zadnou
tabulku nastrojli, tak musite provést jesté tento krok.

» Stisknout klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
soubord.
Zvo1 » Stisknéte softklavesu ZVOL TYP: TNC zobrazi
@9 nabidku softtlacitek k vybéru zobrazovaného typu
souboru

» Stisknéte softklavesu DEFAULT: TNC zobrazi v
pravém okné vSechny uloZené soubory

DEFAULT

» Kurzor pfesurite vlevo na slozky

» Kurzor pfesurite na adresar TNC:\table\

Kurzor pfesunout vpravo na soubory

» Kurzor pfesurite na soubor TOOL.T (aktivni
tabulka nastrojl), klavesou ENT ho prevezméte:
TOOL.T dostane stav S a je tak aktivovan pro
Testovani programu

-N -
v

END » Stisknéte klavesu END: Opusténi spravy souboru

Podrobné informace k tomuto tématu

®  Sprava nastrojl
Dalsi informace: Zadani nastrojovych dat do tabulky,
Stranka 176

B Testovani program0
Dalsi informace: Testovani programu, Stranka 578
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Grafické testovani prvni ¢casti 1.4

Volba programu, ktery chcete testovat

» Stisknout klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
soubord.
Poslednt » Stisknéte softklavesu POSLEDNi SOUBORY: TNC
TR otevfe pomocné okno s naposledy zvolenymi
soubory

» Smérovymi klavesami zvolte program, ktery si
prejete testovat a klavesou ENT ho pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu

= Volba programu
Dalsi informace: Prace se spravou souboru, Stranka 119

Volba rozdéleni obrazovky a nahledu

» Stisknéte klavesu k vybéru rozdéleni obrazovky:
TNC ukaze v listé softtlacitek vS§echny pouzitelné
alternativy

GRAFIKA » Stisknéte softklavesu GRAFIKA + PROGRAMU:
PROGRAMU TNC zobrazi v levé poloviné obrazovky program a

v praveé poloviné obrazovky polotovar
TNC nabizi nasledujici nahledy:
Softtlacditka Funkce

POHLEDY Objemovy nahled
"ER

POHLEDY Objemovy nahled a drahy nastrojl

L IER

POHLEDY Drahy néstrojil
s

Podrobné informace k tomuto tématu

®  Grafické funkce
DalSi informace: Grafické zobrazeni , Stranka 566

® Provedeni testovani programu
Dalsi informace: Testovani programu, Stranka 578
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1.4

Grafické testovani prvni ¢asti

Spusténi testu programu

RESET
+
START

STOP

START

» Stisknéte softklavesu RESET + START: TNC
simuluje aktivni program az do naprogramovaného
preruseni nebo az do konce programu

» Béhem prabéhu simulace muizete softtladitky
ménit nahledy

» Stisknéte softklavesu STOP: TNC prerusi
testovani programu

» Stisknéte softklavesu START: TNC pokracuje po
preruseni v testovani programu

Podrobné informace k tomuto tématu

® Provedeni testovani programu

Dalsi informace: Testovani programu, Stranka 578
® Grafické funkce

Dalsi informace: Grafické zobrazeni , Stranka 566
= Nastaveni rychlosti simulace

DalSi informace: Rychlost Nastavit testovani programu,
Stranka 567
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1.5 Nastaveni nastrojt

Volba spravného provozniho rezimu
Nastroje nastavujte v provoznim rezimu Ruéni provoz:

» Stisknout klavesu provozniho rezimu: TNC pfejde
do rezimu Ruéni provoz

Podrobné informace k tomuto tématu

® Druhy provozu TNC
Dalsi informace: Provozni rezimy, Stranka 77

Priprava a méreni nastroju
» Potfebné nastroje upinejte do pfislusného drzaku nastroje
» Pfi méfeni s externim sefizovacim pfistrojem pro nastroje:

Néstroje zméfte, poznamenejte si délku a radius nebo je
pfeneste pfimo do stroje programem pro pfenos dat

» Pfi méfeni ve stroji: Ulozte nastroje do vyméniku nastroju
Dalsi informace: Tabulka pozic TOOL_P.TCH, Stranka 69
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1.5

Nastaveni nastroju

Tabulka nastroja TOOL.T

Do tabulky nastrojli TOOL.T (trvale uloZzena pod TNC:\table\)
ukladate nastrojova data, jako je délka a radius, ale také dalsi
specifické udaje pro dany nastroj, které TNC potfebuje k provadéni
nejraznéjsich funkci.

PFi zadavani nastrojovych dat do tabulky nastroji TOOL.T

postupujte takto:

Tabulka »
nastroiu
bl

Edit >

oFF [[on]

4

>

>

Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku
nastroji ve formé tabulky

Zména tabulky nastroju: Softklavesu EDIT nastavte
na ZAP.

Smeérovymi klavesami dold nebo nahoru zvolte
Cislo nastroje, které si prejete zmeénit

Smérovymi kldvesami vpravo nebo vlevo zvolte
data nastroje, ktera si pfejete zmeénit

Odchod z tabulky nastroju: stisknéte klavesu END

Podrobné informace k tomuto tématu
® Druhy provozu TNC
Dalsi informace: Provozni rezimy, Stranka 77
B Prace s tabulkou nastrojl
DalsSi informace: Zadani nastrojovych dat do tabulky,

Stranka 176
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Nastaveni nastroja 1.5

Tabulka pozic TOOL_P.TCH

[BEgitace tabuliy mist nastrofi | e ETest prograny e
Zpu;ob fungovgnl tabulkywpo?c zavisi na provedeni | leiioin Y
stroje. Postupujte podle pfirucky ke stroji! e
B
@ ME

V tabulce pozic TOOL_P.TCH (trvale uloZzena pod TNC:\table\)
uréujete, které nastroje jsou osazené ve vasem zasobniku nastroja.

Pfi zadavani dat do tabulky pozic TOOL_P.TCH postupujte takto:

Tabulke » Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku v e

L) nastroju ve formé tabulky

T » Zobrazit tabulku pozic: TNC ukaze tabulku pozic =
L ve formé tabulky

» Zména tabulky pozic: Softklavesu EDITOVAT
nastavte na ZAP.

» Smérovymi klavesami dolt nebo nahoru zvolte
Cislo pozice, kterou si prejete zmeénit

» Smeérovymi klavesami vpravo nebo vievo zvolte
data, ktera si pfejete zménit

» Odchod z tabulky pozic: stisknéte klavesu END

Podrobné informace k tomuto tématu

® Druhy provozu TNC
Dalsi informace: Provozni rezimy, Stranka 77

B Prace s tabulkou pozic
Dalsi informace: Tabulka pozic pro vyménik nastroju,
Stranka 184
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1.6 Serizeni obrobku

Volba spravného provozniho rezimu
Obrobky nastavujte v provoznim rezimu Rucni provoz nebo Ruc¢ni
kolecko

a » Stisknout klavesu provozniho rezimu: TNC prejde
do rezimu Rucni provoz

Podrobné informace k tomuto tématu

B Provozni rezim Rucni provoz
Dalsi informace: Pojizdéni osami stroje, Stranka 491

Upnuti obrobku

Upnéte obrobek na stil stroje pomoci upinaciho zafizeni. Mate-
li na vasem stroji k dispozici 3D-dotykovou sondu, tak odpada
vyrovnani obrobku soubé&zné s osami.

Nemate-li 3D-dotykovou sondu k dispozici, tak musite obrobek
vyrovnat tak, aby byl upnuty soub&zné s osami stroje.
Podrobné informace k tomuto tématu
B Nastaveni vztaznych bodt s 3D-dotykovou sondou
DalSi informace: Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou
sondou , Stranka 536
® Nastaveni vztaznych bodu bez 3D-dotykové sondy

Dalsi informace: Nastaveni vztazného bodu bez 3D-dotykové
sondy, Stranka 516

70 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruéka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015



Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou

» Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu Polohovani s
ru¢nim zadavanim provedte blok TOOL CALL s uvedenim osy
nastroje a poté zase zvolte Ruéni rezim

Dotykoua
sonda
27

Snimani

15

Nastavit
vztazny
bod

>

Zvolte funkce dotykové sondy: TNC ukaze listu
softtlacitek s dostupnymi funkcemi

Nastaveni vztazného bodu napf. na roh obrobku

» Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho

>

bodu dotyku na prvni hrané obrobku
Softtlaitkem zvolte pozadovany smér snimani

Stisknéte klavesu NC-START: Dotykova sonda jede
v definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté
se automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu predbézné polohujte smérovymi
klavesami do blizkosti druhého bodu snimani na
prvni hrané obrobku

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté
se automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu pfedbé&zZné polohujte smérovymi

klavesami do blizkosti prvniho bodu snimani na
druhé hrané obrobku

Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani
Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v

definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté
se automaticky vrati do bodu startu.

Dotykovou sondu predbézné polohujte smérovymi
klavesami do blizkosti druhého bodu snimani na
druhé hrané obrobku

Stisknéte NC-start: Dotykova sonda jede v
definovaném sméru az se dotkne obrobku a poté
se automaticky vrati do bodu startu.

Nasledné TNC ukaze soufadnice zjisténého rohu

Nastavte 0: Stisknéte softklavesu NASTAVIT
VZTAZNY BOD

Nabidku opustite softklavesou KONEC

Podrobné informace k tomuto tématu

® Nastavovat vztazné body
Dalsi informace: Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou
sondou , Stranka 536
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Prvni kroky s TNC 640
1.7 Zpracovani prvniho programu

1.7 Zpracovani prvniho programu

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete zpracovavat v rezimu Program/provoz po bloku
nebo v rezimu Program/provoz plynule:

@ » Stisknout klavesu provozniho rezimu: TNC prejde
do rezimu Program/provoz po bloku, TNC
zpracovava program blok za blokem. Kazdy blok
musite potvrdit klavesou NC-START

» Stisknout klavesu provozniho rezimu: TNC
prejde do rezimu Program/provoz plynule, TNC
zpracovava program po NC-start az do preruseni
programu nebo az do konce

Podrobné informace k tomuto tématu

® Druhy provozu TNC
DalSi informace: Provozni rezimy, Stranka 77

B Provadéni programt
Dalsi informace: Chod programu, Stranka 581

Zvolte program, ktery chcete zpracovat

P » Stisknout klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
souboru.

Postednt » Stisknéte softklavesu POSLEDNi SOUBORY: TNC

N otevfe pomocné okno s naposledy zvolenymi
soubory

» Podle potfeby zvolte smérovymi klavesami
program, ktery si pfejete zpracovat a klavesou ENT
ho pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu

®  Sprava soubor(
Dalsi informace: Prace se spravou soubord, Stranka 119

Spusténi programu

o » Stisknéte klavesu NC-START: TNC zpracuje aktivni
tul program

Podrobné informace k tomuto tématu

B Provadéni programa
Dalsi informace: Chod programu, Stranka 581
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Uvod
2.1 TNC 640

2.1 TNC 640

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenskeé fidici systémy, s nimiz
muZete pfimo na stroji programovat obvyklé frézovaci a vrtaci
obrabéci operace pomoci snadno srozumitelného popisného
dialogu. Jsou uréeny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz
na obrabécich centrech s az 18 strojnimi osami. Navic mizete
programové nastavit Uhlové natoCeni vietena.

Na vestavéném pevném disku mlzete ulozit libovolny pocet
programu, i kdyz byly sestaveny externé. Pro rychlé vypocty se da
kdykoli vyvolat kalkulacka.

Ovladaci panel a zobrazeni na displeji jsou prfehledné usporadany,
takze mate veskeré funkce rychle a pfehledné k dispozici.

Programovani: V popisném dialogu HEIDENHAIN a
DIN/ISO

Obzvlasteé jednoduché je vytvareni programa v uzivatelsky
pFivétivém popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika
zobrazuje béhem zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni.
Pokud neni k dispozici vykres vhodny pro NC, pak pomaha i volné
programovani obrysu FK. Grafickou simulaci obrabéni obrobk( Ize
provadét jak béhem testovani programu, tak i za chodu programu.

Navic mGzete TNC téz programovat podle normy DIN/ISO nebo v
reZzimu DNC.

Program je mozno zadavat a testovat i tehdy, provadi-li jiny
program pravé obrabéni.

Kompatibilita

Obrabéci programy, které byly pfipraveny na souvislych

fidicich systémech HEIDENHAIN (od verze TNC 150 B), jsou
zpracovatelné na TNC 640 pouze omezené. Pokud obsahuji NC-
bloky neplatné prvky, tak je TNC pfi otevirani souboru oznaci
chybovym hlagenim jako ERROR-bloky (CHYBNE bloky).

530 a TNC 640.
Dalsi informace: Funkce TNC 640 a iTNC530 ve
srovnani, Stranka 655

E> Zde dbejte také na podrobny popis rozdill mezi iTNC
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Obrazovka a ovladaci pult 2.2

2.2 Obrazovka a ovladaci pult

Obrazovka
TNC se dodava s 19palcovou plochou obrazovkou TFT.

1 Zahlavi
Pfi zapnutém TNC zobrazuje systém v zahlavi obrazovky
navolené provozni rezimy: vlevo provozni rezimy stroje a
vpravo programovaci provozni rezimy. Ve vétSim poli zahlavi
je indikovan provozni rezim, do kterého je obrazovka pravé
prepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a texty hlaseni
(vyjimka: pokud TNC zobrazuje pouze grafiku).

2 Softtlacitka

V fadku zépati zobrazuje TNC v listé softtlacitek dal8i funkce.

Tyto funkce volite pomoci tladitek pod nimi (softklavesy). Pro

orientaci ukazuji Uzké prouzky nad listou softtlaCitek pocet list,

které Ize navolit pfepinacimi tla€itky, umist&nymi na okraji.

Aktivni lista softtlagitek se zobrazuje jako prosvétleny prouzek.

Softklavesy pro vybér softtlacitek

Pfepinaci tlacCitka softtlacitek

Definovani rozdéleni obrazovky

Tlacgitko pfepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi

provoznimi rezimy

Softklavesy pro vybér softtladitek vyrobce stroje

Prepinaci tlacitka pro vybér softtlacitek vyrobce stroje

o O A~ W

o ~

Definice rozlozeni obrazovky

Uzivatel si voli rozdéleni obrazovky: tak maze TNC napf. v
provoznim rezimu Programovani zobrazovat program v levém
okné&, zatimco pravé okno sou€asné zobrazuje grafiku programu.
Alternativné si Ize v pravém okné dat zobrazit téz ¢lenéni programu
nebo zobrazit pouze program v jednom velkém okné. Které okno
muze TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.
Ur&eni rozdéleni obrazovky:
» Stisknéte klavesu pfepinani obrazovky: lista
softtlacitek ukaze mozna rozdéleni obrazovky
Dalsi informace: Provozni rezimy, Stranka 77

GRAFIKA » Volba rozdéleni obrazovky softtlacitkem

+
PROGRAMU
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Uvod

2.2 Obrazovka a ovladaci pult

Ovladaci panel

TNC 640 se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek ® °
vpravo nahofe ukazuje jeho ovladaci prvky: =-i@i§m@@@m§ g=== -10
i . . . . OEEDOTODE000 Dana

1 Abecedni klavesnice pro zadavani textd, jmen soubord a  E e s @ LU I OeaE
programovani DIN/ISO 1 —

2 ™ Sprava soubord . ae® BEOED = -
= Kalkulator O £ mame 6.
= MOD-funkce ©® e = 8@w

= Funkce NAPOVEDA
Programovaci provozni rezimy | [
Strojni provozni rezimy ®

Otevreni programovych dialogu

Navigacni klavesy a pfikaz skoku GOTO

Zadani Cisel a vybér osy

Touchpad (dotykova ploska)

Tlagitka mysSi

© 0 NO O A~ W

)
©)

P EErannemnnan @ @

10 Prfipojka USB

Funkce jednotlivych tlagitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

?

N

76

Néktefi vyrobci stroji nepouzivaji standardni
ovladaci panel od firmy HEIDENHAIN. Postupujte
podle pfirucky ke stroji!

Klavesy, jako napf. NC-START nebo NC-STOP, jsou
popsany ve vasi Pfirucce ke stroji.
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2.3 Provozni rezimy

Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko

Sefizovani stroje se provadi v rezimu Rucni provoz. V tomto
provoznim rezimu lze ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy,
nastavovat vztazné body a naklapét rovinu obrabéni.

Provozni rezim Elektronické ruéni kolecko podporuije ru¢ni
projizdéni os stroje pomoci elektronického ru¢niho kolec¢ka HR.

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky (vybér jak jiz bylo
popsano)

Softtlacitko Okno
Pozice
Posice
sTAY Vlevo: polohy, vpravo: indikace stavu
POSICE
KINEMATIKA Vlevo: polohy, vpravo: kolizni télesa
POLOHY

Polohovani s ruénim zadavanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché

drahové pohyby, napt. k ofrézovani plochy nebo k pfedpolohovani.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Softtlacitko Okno
Program
rTOogram
TR Vlevo: program, vpravo: indikace stavu
PROGRAMU
KINEMATIKA Vlevo: program, vpravo: kolizni télesa
POLOHY
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Uvod
2.3 Provozni rezimy

Programovani

Vade obrabéci programy vytvofite v tomto provoznim reZimu. Volné
programovani obrysu, rdzné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani

zobrazuje programovaci grafika naprogramované pojezdové drahy.

Softtladitka k rozdéleni obrazovky
Softtlacitko Okno

Program

Rprogram

SEKCE Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu

-
PROGRAMU

GRAFIKA Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika

-
PROGRAMU

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim rezimu
Testovani programu, napf. k vyhledani geometrickych
neslucitelnosti, chybéjicich nebo chybnych udaji v programu a
poruseni pracovniho prostoru. Simulace se graficky podporuje
riznymi pohledy.

Softtladitka k rozdéleni obrazovky
Softtlacitko Okno

Program
rRTogram
sTAU Vlevo: program, vpravo: indikace stavu
PROGRAMU
GRAFIKA Vlevo: program, vpravo: grafika
PRUI::RHMLI
Grafika
Grafika

angzamovanj
2 Prograsovani.

Inco x-30
In7o z-200

In110 Gos

110 G30 G17 x+0 van 2-40°
[N20 G31 G890 X+100 Y100 Zea*

Ina0 5 G17 S50 F100
Inso Gon Gae asn ze50

Ye30 u3-

INoo Go1 G41 x+5 ¥a30 F250
Inso Gz6 Rz
[H100 115 3030 G0Z X+5.645 ¥+35.495°

X055,505 Y063, 488

1120 Go2 %050,995 ¥30,025 Rez0*
[N130 603 X+19.732 ¥+21.191 Re75"

uz
In99999999 %3803_1 611

=)

==

E

Reser

sTant

THC: \nc_prog\3803_1. 1

BlTest programu
& Test programu

IH10 G30 G17 X+0 van 7407
20 631 G3o X100 Ye100 200

Inao s a17

S500 F100

IN50 GoD GAa GoD 2450
In6o X-10 Yo30 w3

[N100 115 3430 Goz X+5.645 Y+35.425
vegoane

In110 Go6 x:55. 50
IH120 G0z x+50,995 Y130,025 Re2a"

In130 Gos

Xe19.732 ¥+21.191 Re75"

IN140 602 X5 Ye30
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Provadéni programu plynule a provadéni programu

po bloku

V rezimu PGM/provoz plynule provede TNC program az do konce
programu nebo do okamziku ru€niho, nebo programovaného

preruseni. Po pferu$eni mlzete znovu zahaijit provadéni programu.

V rezimu PGM/provoz po bloku odstartujete kazdy blok jednotlivé
klavesou NC-START. U cyklu s rastry bodd a CYCL CALL PAT se
fizeni zastavi po kazdém bodu.

Softtladitka k rozdéleni obrazovky

Softtlacitko Okno
Program
Program
STAY Vlevo: program, vpravo: indikace stavu
PRUE:RHMLI
GRAFZKA Vlevo: program, vpravo: grafika
PRUE:RHMLI
Grafika
Grafika
KINEMATIKA Vlevo: program, vpravo: kolizni télesa
POL+0HV
Kolizni télesa
KINEMATIKA
Softtladitko Okno
Tabulka palet
Paleta
GRAFIKA Vlevo: program, vpravo: tabulka palet
Paleta
Pateta Vlevo: tabulka palet, vpravo: indikace stavu
Stav
Paleta Vlevo: tabulka palet, vpravo: grafika
Grafika
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Uvod

2.4 Indikace stavu

24 Indikace stavu

VsSeobecna indikace stavu

V3eobecna indikace stavu ve spodni ¢asti obrazovky vas informuje
o aktualnim stavu stroje.

Engramrpmvoz plynule
2 rGurprovoz plynule

Objevuje se automaticky v provoznich rezimech:
® Provadéni programu po bloku
® Plynulé provadéni programu =

1100 Go1 X5

5 Polohovani s ru¢nim zadavanim

=

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ru¢ni kolecko se P = ‘
zobrazeni stavu objevi ve velkém okné.

Pokud je zvoleno rozdéleni obrazovky GRAFIKA, pak
se nezobrazuje indikace stavu.

0. 0004 +0.000

+0.000 +0.000,

+2.000

Wk i1 0 T4 Bs 2000 F Ommimin Ove 1608 w5

Informace v indikaci stavu
Symbol
AKT (IST)

X|Y|Z

Vyznam

Indikace polohy: rezim Aktualni, Cilové
soufadnice nebo soufadnice Zbyvajici drahy

Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Porfadi a poCet zobrazovanych os
definuje vyrobce vaseho stroje. Vénujte pozornost
vasi Pfiru¢ce ke stroji

Cislo aktivniho vztazného bodu z tabulky Preset.
Byl-li vztazny bod nastaven ruéné (manualné),
zobrazi TNC za symbolem text MAN

@

Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné
platné hodnoty. Otacky S, posuv F a uginna
pfidavna funkce M

Osa je zablokovana

Osou Ize pojizdét pomoci ru€niho kolecka

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni

natoCeni
m Osami se pojizdi se zfetelem na

3D-zakladni nato€eni
||Q| Osami se pojizdi v naklopené roviné obrabéni
;r(-:n Funkce M128 je aktivni

80
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Symbol Vyznam
L Zadny program neni aktivni
§=]
T__I'J, Program je spustén
— Program je zastaven
ol

Program je pferusSen
Dalsi informace: Preruseni obrabéni,
Stranka 582

Program se prerusi

X

- Soustruzeni je aktivni

PR Funkce Dynamické monitorovani kolizi DCM je
& aktivni (opce #40)

&, Funkce Adaptivni Fizeni posuvu AFC je aktivni
% (opce #45)

ACC Funkce Aktivni potlaceni drnéeni ACC je aktivni

(opce #145)
CTC
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Indikace stavu
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Uvod
2.4 Indikace stavu

Pridavné indikace stavu

PFfidavna zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o pribéhu
programu. Lze je vyvolavat ve vSech provoznich reZimech,
s vyjimkou rezimu Programovani.

Zapnuti pridavnych indikaci stavu

» Vyvolejte liStu softklaves pro rozdéleni obrazovky
sTav » Zvolte obrazovku s pfidavnym zobrazenim stavu:
e TNC ukéze v pravé poloving obrazovky stavovy

formulaf PREHLED

Volba pfidavnych indikaci stavu

@ » Prepinejte listy softtlacitek, az se objevi softtlacitka
STATUS
atou » Pfidavnou indikaci stavu zvolte pfimo
Pos. softtlaitkem, napf. polohy a soufadnice, nebo
= » Pozadovany nahled zvolte pfepinacimi softtlacitky

Dale jsou popsana zobrazeni stavu, ktera mizete zvolit pfimo
softtlaCitky nebo pomoci pfepinacich softtlacitek.

Uvédomte si prosim, Ze nékteré z dale popisovanych
stavovych informaci jsou k dispozici pouze tehdy,

B kdyzjste aktivovali pfislusny volitelny software ve
vasem TNC.
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Indikace stavi 2.4

Pirehled

Stavovy formulai Pfehled ukazuje TNC po svém zapnuti, pokud B zegranerovor piymute o EProoranovant
jste zvolili rozdéleni obrazovky STAV + PROGRAMU (nebo STAV + R
POSICE). Prehledovy formulafr obsahuje souhrn nejdulezitéjSich oy e ™

stavovych informaci, které najdete také rozdélené v pfisluSnych : :

BEGIN TIMES DISTS: i
(NS L +90.0000 " +12.0000

T
o Goo -5

. o - il
podrobnych formulafich. T e
b : |
Softtlacitko  Vyznam e o :
1150 GO1 Xe130 Yo5© L= |
status Indikace polohy = o
PREHLED ies cor xro veso g o [

@ T G5E) e

Informace o nastrojich B S 000 o
[V} +0..000 +0.000,
[z | +210.000
o T2 Bs s [ AT s

Aktivni M-funkce

sTaTus.

sTav sTav

e
G B =2

Aktivni transformace soufadnic | e

Aktivni podprogram

Aktivni opakovani ¢asti programu

Program vyvolany pomoci PGM CALL

Aktualni doba obrabéni

Nazev aktivniho hlavniho programu

VSeobecné informace o programu (karta PGM)

Softtlacitko Vyznam [E3ezo0zan/prove: piynule we E@Programovant =

PFfima volba Nazev aktivniho hlavniho programu Ko s [ sem s 1
neni mozna R R o o O -

7o Gss L1°

Stfed kruhu CC (pol) i

Pocitadlo Casové prodlevy i o v

Doba obrabéni, kdyZ byl program v provoznim s oo st
rezimu Testovani programu kompletné T e a
simulovan =i L

L, L ., B- . +0.000 g‘ e
Aktualni doba obrabéni v % . o000/ 0,000
uod: ci1 @0 Tz Bs o0 @ omeimin ove 100 W
Aktualni Cas e [ e =

Vyvolané programy
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2.4 Indikace stavu

Opakovani €asti programu / podprogramy (karta LBL)

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Aktivni opakovani ¢asti programu s €islem
bloku, ¢islem navésti (“label”’) a poétem

naprogramovanych &i zbyvajicich opakovani

Aktivni podprogramy s Cislem bloku, v némz
byl podprogram vyvolan a &islo vyvolaného
naveésti

Informace o standardnich cyklech (karta CYC)

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Aktivni cyklus obrabéni

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Aktivni hodnoty cyklu 32 Tolerance

Vyznam

Aktivni cyklus obrabéni

84

Aktivni hodnoty cyklu 32 Tolerance

u
1 Gosenicasting.t W cocprogramy .
IN20 630 G17 X0 ven 2-20° e R =
3o 631 xe150 veton Zv0° a
a0 T "MILL D24 ROV G17 S1800 F4p0" v
N50 FUNCTION AFC CUT BEGIN TIMES DISTS’ .
6o Goo Z.5 |
7o con L1 N )
ite aor x-5 ves0 o4
hiso 26 R
H190 CRY X416 veRe® Blk_Cis. & LBL/Iméno. REP
it cot a1 xetee:
120 02 00 x1135 vigo Te135 Jasa:
hiso ot vaso
i o G2s w20
150 o1 x0130 ves
iso co1 x100
170 03 K250 ve12 Re30
iso co1 x5
Iniso oa nne-
200 G0t 1evo-
1o 27 me
220 co1 x-20 vesu cso ]
T | G5E) e
v 8 L o
- . -
[CFUNA | +0.000] | +0.000 B e
[V} +0..000 +0.000,
b +210.000
od: ci1__ o D Bs o Womnimin  Jovr to0x_ Jusis
STATUS. 51 STAY | STAV I | - -
o e b G =
quugram/pnwnz plynule =
3 Palrprovar plsmuls
‘B
51 Gosani_casting. ¢ o s
2o 630 G17 xr0 voo 220" :
W40 T "MILL_D24_ROUGH" G17 51800 F4t0 T
50 FUNCTION AFC cuT sEcIn Tius DIsTs. I
m 3 7. = -
7o Gow L1 s
uso qor xes veso ca =
o cze ma-

100 Gor 415 ves0
In110 cot gs1 xerze

1120 G0z G30 X0145 Ye60 Te135 drb0-
130 o1 ¥es0

140 G2s R20

1150 Go1 X130 ves

1o Go1 xe100°

170 Go3 X450 ¥o12 Rez0-

190 Got xes

I220 Go1 x-20 ve90 G0

:

B: +0.000 [

0.000]"
[V} +0.000 +0.000,
<3 +210.000
od: 6110 T B e Womninin_Jovr to0x i sis
STATUS. Stav. | STAV | su: STAV | | - =
G bl L e =
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Indikace stavi 2.4

Aktivni pfidavné funkce M (karta M)
Softtlacitko V)’(znam [BFzopzan/provoz piynule o EIProerarevans

.

Pfima volba  Seznam aktivhich M-funkci s definovanym bet oo o e —

(8. orsoesTon véven o
neni mozna vyznamem it Fcrice arc Gur cain Tiies brsTs
T T —

In6o Goo z-5

Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim ST —

. H IN110 GOt GS1 Xe120° s
vyrobcem stroje

@ 7
o xm PoTe ) 2

e F1o0n
@ [x_ISSSon000]~ | +0.000 lg_:‘ @

+0..000 +0.000,
b +210.000
Nod: Ci1 o i Bs s Womminin  Jove i00s i 5i8
stats suv [ s s | o= ‘ =
o e g oo E™™E

Pozice a souradnice (karta POS)
Softtlacitko V)’(znam [E37zogran/provo: piynule w EllProgramovant

.
:

[=1_Gosonk_casting. 1 3 (==

e Druh indikace polohy, napf. aktualni poloha . -

Y soem

30 G31 xe150 ver00 740"
[040 T “MILL_Dz4_ROUGH" Gi7 S1800 F400
T

Ye80 Ga1

Uhel naklopeni roviny obrabé&ni

In110 cot gs1 xerze

1120 Go2 G30 K145 Yes0 T+135 3eb0°
130 o1 ¥es0

Uhel zakladniho natoceni e = !

1o Go1 xe100°

Aktivni kinematika

=t

% v e s L =

|z E@;

B [x I 000] - | +0.000, e
+0.000 [ +0.000, 1
4 +210.000
Moa: ci1 o T Bs 100 Womminin  Jove tox i 5ia
saws [ s sav | P
T I | ERNE
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2.4 Indikace stavu

Informace o nastrojich (karta TOOL)

Softtlacitko Vyznam

STAV
NASTROJ

Indikace aktivniho nastroje:

® Indikace T: €islo a nazev nastroje

B |ndikace RT: ¢islo a nazev sesterského
nastroje

Osa nastroje

Délky a radiusy nastrojl

Pridavky (delta hodnoty) z tabulky nastroju
(TAB) a z TOOL CALL (PGM)

Zivotnost, maximalni Zivotnost (TIME 1) a
maximalni Zivotnost pfi TOOL CALL (TIME 2)

Zobrazeni naprogramovaného nastroje a
sesterského nastroje

Promérovani nastroje (karta TT)

5

N

TNC ukaze kartu TT pouze tehdy, kdyz je tato funkce
na vaSem stroji aktivni.

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Cislo nastroje, ktery se proméi

Indikace, zda se méfi radius nebo délka
nastroje

Hodnota MIN a MAX méfeni jednotlivych bfith
a vysledek méfeni s rotujicim nastrojem (DYN)
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Cislo bfitu nastroje s pFislusnou naméfenou
hodnotou. Hvézdi¢ka za naméfenou hodnotou
udava, Ze byla pfekroCena tolerance uvedena v
tabulce nastrojl.
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Transformace soufadnic (karta TRANS)

Softtlacitko Vyznam
stau Jméno aktivni tabulky nulovych bodl
transfor.

Aktivni €islo nulového bodu (#), komentar
z aktivniho radku aktivniho ¢isla nulového
bodu (DOC) z cyklu G53

Aktivni posunuti nulového bodu (cyklus G54);
TNC ukazuje aktivni posunuti nulového bodu
az v 8 osach

Zrcadlené osy (cyklus G28)

Aktivni zakladni natoCeni

Aktivni uhel nato€eni (cyklus G73)

Aktivni koeficient zmé&ny méfitka / koeficienty
zmeény méfitka (cykly G72); TNC ukazuje

aktivni koeficient zmény méfitka az v 6 osach

Stfed osové specifického roztazeni

Dalsi informace: PFirucka pro uzivatele programovani cykl
Zobrazit Q-parametry (karta QPARA)

Softtlacitko Vyznam
orey Zobrazeni aktualnich hodnot definovanych Q-
a-PARAN parametrd

=

Zobrazeni znakového fetézce definovaného
fetézcového parametru

Stisknéte softklavesu SEZNAM Q PARAMETRU. TNC
otevie pomocné okno. Pro kazdy typ parametru

(Q, QL, QR, QS) definujte ¢isla parametr, ktera
chcete kontrolovat. Jednotlivé Q-parametry oddélujte
¢arkou, za sebou nasledujici Q-parametry spojte
poml¢kou, napf. 1,3,200-208. Rozsah zadavani
kazdého typu parametru Cini 132 znak.

Zobrazeni na karté QPARA vzdy obsahuje osm mist
za desetinnou ¢arkou. Vysledek Q1 = COS 89.999
ukaze fizeni napf. jako 0.00001745. P¥ilis velké nebo
malé hodnoty Fizeni ukaze v exponencialnim tvaru.
Vysledek Q1 = COS 89.999 * 0.001 ukaze fizeni jako
+1.74532925e-08, kde e-08 znamena koeficient 10-8.
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Uvod

2.4 Indikace stavu

Adaptivni fizeni posuvu AFC (karta AFC, opce #45)

TNC ukéaze kartu AFC pouze tehdy, kdyz je tato

E> funkce na vasSem stroji aktivni.

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Aktivni nastroj (Cislo a nazev)

Cislo fezu

Aktualni koeficient potenciometru posuvu v %

Aktualni zatéz vietena v %

THC: \ne_proa\demo \DIN ISO\1 Gosenk casting. i
=1 Gosenk_casting 1
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Aktualni otacky vietena

Aktudlni odchylka otaéek

Aktualni doba obrabéni
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Spojnicovy graf, kde je zobrazeno aktualni

zatizeni vietena a hodnota override posuvu,

narizena od TNC.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015



Window-Manager

2.5 Window-Manager

Rozsah funkci a chovani Spravce Windows uréuje
vyrobce vaseho stroje. Postupujte podle pfirucky ke

<3 stroji!

U TNC je k dispozici Spravce Windows Xfce. Xfce je standardni

aplikace v operaénich systémech zaloZzenych na UNIXu, s niZ je

mozné spravovat grafickou pracovni plochu pro uZivatele. Spravce

Windows poskytuje tyto funkce:

® Zobrazeni liSty uloh k pfepinani mezi jednotlivymi aplikacemi
(pracovni plochy uzivatele).

®  Spravu dalsi pracovni plochy, kde mohou bézet specialni
aplikace vyrobce vaseho stroje.

= Rizeni ohniska mezi aplikacemi NC-softwaru a aplikacemi
vyrobce stroje.

B Pomocna okna (Pop-Up okna) miizete zvétsit &i zmensit,
nebo pfesunout jinam. Rovnéz je mozné zavieni, obnoveni a
minimalizace pomocnych oken.

TNC zobrazi na obrazovce vlevo nahofe hvézdicku,

E> pokud aplikace Window-Managera nebo samotny
Window-Manager zpUsobil chybu. V takovém pfipadé
prejdéte do Spravce Windows a odstrante problém,
popt. postupujte podle pfirucky ke stroji.
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Uvod
2.5 Window-Manager

LiSta ukolt

V listé ukold mlzete mysSi zvolit rizné pracovni oblasti. TNC nabizi
nasledujici pracovni oblasti:

B Pracovni plocha 1: aktivni provozni rezim stroje

B Pracovni plocha 2: aktivni programovaci rezim

= Pracovni oblast 3: Aplikace vyrobce stroje (opce)

Navic mGzete pres listu Ukoll volit také jiné aplikace, které
jste spustili sou¢asné s TNC. Jako napfiklad pfepnout do PDF
Betrachter (Prohlize¢ PDF) nebo do TNCguide.

Klepnutim mysi do zeleného symbolu HEIDENHAIN otevrete
nabidku, kde mlzete ziskat informace, provést nastaveni nebo
muZzete spustit aplikace. K dispozici jsou nasledujici funkce:

®  About HeROS: Informace o opera¢nim systému TNC
= NC fizeni: Start a zastaveni softwaru TNC. Dovoleno jen pro
ucely diagnostiky.
B Webovy prohlize¢: Spustit webovy prohlize¢
B Remote Desktop Manager (opce #133): Dalkové ovladani
externiho pocitace
= Diagnostics: Smi pouzivat pouze autorizovani odbornici ke
spousténi diagnostiky.
m Settings: Konfigurace rlznych nastaveni
= Datum/Cas: Nastaveni data a dasu
B Jazyk: Nastaveni jazyka systémovych dialogu. Pfi startu
TNC prepiSe toto nastaveni s jazykovym nastavenim ze
strojniho parametru CfgDisplayLanguage (¢. 101300)
® Sit: Sitova nastaveni fizeni
B Screensaver: Nastaveni spofi¢e obrazovky

®m SELinux: Nastaveni bezpecénostniho softwaru operacnich
systéml, zalozenych na Linuxu.

B Shares: Nastaveni pro externi sitové jednotky

® VNC: Nastaveni externiho softwaru, ktery napf. pfi udrzbé
pfistupuje k fizeni (Virtual Network Computing)

B WindowManagerConfig: Smi pouzivat pouze autorizovani
odbornici k nastaveni spravce Window

® Firewall: Nastaveni firewallu
Dalsi informace: Firewall, Stranka 619

® Tools: PFistup povolen pouze autorizovanym uzivatelim.
Aplikace, které jsou dostupné pod Tools (Nastroje), Ize spustit

pfimo volbou pfislusného typu souboru ve spravé soubor(i TNC
Dalsi informace: Sprava souboru: Zaklady, Stranka 116
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Remote Desktop Manager (opce #133)

2.6 Remote Desktop Manager
(opce #133)

Uvod

Pomoci Remote Desktop Manager (Spravce vzdalené pracovni
plochy) mate moznost zobrazovat a pomoci TNC ovladat na dalku
pocitaCe pfipojené pres Ethernet. Mimoto muzete cilené spoustét
programy pod HeROSem nebo zobrazovat webové stranky
externiho serveru.

K dispozici jsou tyto moznosti spojeni:
® Windows Terminal Server (RDP): Znazorni v fizeni pracovni
plochu vzdaleného pocitae s Windows

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Znazorni v fizeni
pracovni plochu vzdaleného pocitace s Windows

® VNC: Spojeni s externim pocitacem (napf. HEIDENHAIN-
IPC). Znazorni v fizeni pracovni plochu vzdaleného pocitace s
Windows nebo Unixem

® Switch-off/restart of a computer: K pouziti pouze
autorizovanymi odborniky

World Wide Web: K pouziti pouze autorizovanymi odborniky
SSH: K pouziti pouze autorizovanymi odborniky
XDMCP: K pouZiti pouze autorizovanymi odborniky

User-defined connection: K pouziti pouze autorizovanymi
odborniky

HEIDENHAIN zarucuje fungovani spojeni mezi

E> HeROS 5 a IPC 6341. HEIDENHAIN neposkytuje
zadnou zaruku na funkci vSech ostatnich kombinaci,
popf. spojeni s externimi pfistroji.
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Uvod
2.6 Remote Desktop Manager (opce #133)

Konfigurovat spojeni — Windows Terminal Service

Konfigurovat externi pocitac

Ke spojeni s Windows Terminal Service
nepotiebujete pro vas externi pocita€ Zzadny pfidavny
software.

Externi poc€ita¢ konfigurujte takto, napf. pod Windows 7:

> Vliste ukolud zvolte po stisku tlacitka Start Windows bod menu
Ridici systém

Zvolte bod nabidky Systém

Zvolte bod nabidky RozSifena nastaveni systému

Zvolte kartu Dalkové ovladani (Remote):

Aktivujte v oblasti Podpora dalkového ovladani
(Remoteunterstiitzung) funkci Povolit spojeni s dalkovou
podporou s timto pocitacem

» Aktivujte v oblasti Vzdalena pracovni plocha (Remotedesktop)
funkci Povolit spojeni s pocitaci, na kterych je libovolna
verze Vzdalené pracovni plochy

» Nastaveni pfevezméte tlacitkem OK.

v vyYwvyy

Konfigurace TNC

V zavislosti na operaénim systému vaseho
E> externiho pocitace a tim pouzitého protokolu

zvolte Windows Terminal Service (RDP) nebo

Windows Terminal Service (RemoteFX).

TNC konfigurujte takto:

> V listé ukolu zvolte po stisku zeleného tlacitka HEIDENHAIN
bod menu Spravce vzdalené pracovni plochy (Remote
Desktop Manager)

» Stisknéte tlaitko Nové spojeni v okné
Remote Desktop Manager

» Zvolte bod menu Windows Terminal Service (RDP) nebo
Windows Terminal Service (RemoteFX)

» Definujte potfebné informace o spojeni v okné
Zpracovat spojeni
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Remote Desktop Manager (opce #133) 2.6

Nastaveni Vyznam Zadani
Nazev spojeni Nazev spojeni ve Spravci vzdalené pracovni plochy Povinné
Novy start po ukonceni Chovani po ukonéeném spojeni: Povinné
spojeni ® VZdy znovu spustit

= Nikdy nespoustét znovu

® Vzdy po chybé

® Dotaz po chybé
Automaticky spustit pri Automatické navazani spojeni pfi startu fidiciho systému Povinné
prihlasovani
Pridat k oblibenym Ikona spojeni v listé ukolu: Povinné

® Dvojity klik levého tlagitka mysi: Fizeni spusti spojeni

= Klik levym tlaCitkem mysi: fizeni pfejde na pracovni plochu

spojeni

m Kilik levym tlacitkem mysSi: fizeni ukaze menu spojeni
Presunout na nasledujici Cislo pracovni plochy pro spojeni, pfi¢emz Desktops 0 a 1 jsou Povinné
pracovni plochu rezervované pro NC-software
(Workspace)
Povoleni ulozisté USB: Povolit pFistup k pfipojenému ulozisti USB Povinné
Pocitac Nazev hosta nebo IP-adresa externiho pocitace Povinné
Jméno uzivatele Jméno uzivatele Povinné
Heslo Heslo uzivatele Povinné
Doména Windows Doména externiho pocitace Povinné
ReZim celé obrazovky nebo  Velikost okna spojeni Povinné
uzivatelska velikost oken
Zadani v oblasti Rozsirené K pouziti pouze autorizovanymi odborniky Volitelné
moznosti
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Uvod

2.6 Remote Desktop Manager (opce #133)

Konfigurovat spojeni — VNC

Konfigurovat externi pocitac

Ke spojeni s VNC potfebujete pro vas externi pocitac
pfidavny externi VNC-server.

Nainstalujte a konfigurujte vas VNC-server, napf.
TightVNC server, pred konfiguraci TNC.

Konfigurace TNC
TNC konfigurujte takto:

> V lité ukolt zvolte bod menu

Spravce vzdalené pracovni plochy (Remote Desktop Manager)
» Stisknéte tlacitko Nové spojeni v okné

Remote Desktop Manager
» Zvolte bod nabidky VNC

» Definujte potfebné informace o spojeni v okné

Zpracovat spojeni

Nastaveni Vyznam Zadani
Nazev spojeni Nazev spojeni ve Spravci vzdalené pracovni plochy Povinné
Novy start po ukonceni Chovani po ukon¢eném spojeni: Povinné
spojent B Vzdy znovu spustit

B Nikdy nespoustét znovu

® Vzdy po chybé

® Dotaz po chybé
Automaticky spustit pri Automatické navazani spojeni pfi startu fidiciho systému Povinné
prihlasovani
Pridat k oblibenym Ikona spojeni v listé ukold: Povinné

B Dvojity klik levého tlaitka mysi: fizeni spusti spojeni

= Klik levym tlaCitkem mysi: fizeni pfejde na pracovni plochu

spojeni

m Kilik levym tlagitkem mysSi: fizeni ukdZze menu spojeni
Presunout na nasledujici Cislo pracovni plochy pro spojeni, pfiéemz Desktops 0 a 1 jsou Povinné
pracovni prostor rezervované pro NC-software
(Workspace)
Povoleni ulozisté USB: Povolit pfistup k pfipojenému ulozisti USB Povinné
Pocitac Nazev hosta nebo IP-adresa externiho pocitace Povinné
Heslo Heslo ke spojeni s VNC-serverem Povinné
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Remote Desktop Manager (opce #133)

Nastaveni Vyznam

Rezim celé obrazovky nebo  Velikost okna spojeni
uzivatelska velikost oken

2.6

Zadani

Povinné

Povolit dalsi spojeni (share) Povolit pfistup k VNC-serveru i pro dalsi VNC-spojeni

Povinné

Pouze k prohlizeni (view V rezimu prohlizeni nelze externi poéita¢ ovladat
only)

Povinné

Zadani v oblasti Rozsirené K pouziti pouze autorizovanymi odborniky
moznosti

Spousténi a ukon€ovani spojeni
Po konfiguraci spojeni se toto zobrazi jako symbol v okné Remote

Desktop Managers. Kliknutim na symbol spojeni pravym tlaCitkem
mysi se otevie menu, kde mlzete zobrazeni spustit a zastavit.
Pravou klavesou DIADUR na klavesnici pfejdete na Desktop 3

a zpatky na pracovni plochu TNC. Na pfislusny Desktop se ale
muzete dostat také pres listu ukolu.

Je-li aktivni Desktop externiho spojeni nebo externiho pocitace, tak
se tam prenasi vSechna zadani mysi a klavesnici.

Po vypnuti operaéniho systému HeROS 5 se automaticky ukongi
vSechna spojeni. Uvédomte si ale, Ze se pouze ukon¢i spojeni.
Externi pocita€ nebo systém nebude automaticky vypnuty.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015

Volitelné

95



Uvod
2.7 Bezpecnostni software SELinux

2.7 Bezpecénostni software SELinux

SELinux je rozSifeni operacnich systému, zalozenych na

Linuxu. SELinux je pfidavny bezpeénostni software ve smyslu
Mandatory Access Control (MAC) a chrani systém proti provadéni
neautorizovanych procesu nebo funkci a tim proti virlim a jinému
Skodlivému softwaru.

MAC znamena, ze kazda akce musi byt vyslovné povolena,
jinak ji TNC neprovede. Program slouzi jako pfidavna ochrana

k normalnimu omezeni pfistupu pod Linuxem. Pouze pokud
standardni funkce a kontrola pfistupu SELinuxu povoli provadéni
urcitych procesu a akci, tak se pfipusti jejich realizace.

Instalace SELinuxu TNC je pfipravena tak, aby
E> se smély provadét pouze programy, které jsou

instalované NC-softwarem fy HEIDENHAIN. Jiné

programy nelze se standardni instalaci provadét.

Pfistupova kontrola SELinuxu pod HEROS 5 je fizena takto:

® TNC provadi pouze aplikace, které jsou nainstalované NC-
softwarem fy HEIDENHAIN.

B Soubory majici vztah k bezpecnosti programu (systémové
soubory SELinuxu, bootovaci soubory HEROSu 5, atd.) smi
mé&nit pouze vyslovné vybrané programy.

= Nové soubory, které vytvofily ostatni programy, se zasadné
nesmi spoustét.

® Datové nosice USB se mohou odhlasit.

®  Existuji pouze dva procesy, kierym je povoleno spustit nové
soubory:

®  Spusténi aktualizace softwaru: Aktualizace softwaru od
HEIDENHAINa miZze nahrazovat nebo ménit systémové
soubory.

® Spusténi konfigurace SELinuxu: Konfigurace SELinuxu
je zpravidla chranéna heslem od vyrobce vaSeho stroje,
informujte se v priruce ke stroji.

HEIDENHAIN zasadné doporucuje aktivovani
SELinuxu, protoze znamena pfidavnou ochranu proti
utoku zvengi.
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PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a elektronicka ru€ni kolecka 2.8
HEIDENHAIN

2.8 Prislusenstvi: 3D-dotykové sondy
a elektronicka rucni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Riznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN miizete:
Automaticky vyrovnavat obrobky

B Rychle a pfesné nastavovat vztazné body

= Provadét méfeni na obrobku za chodu programu

B Proméfovat a kontrolovat nastroje

VSechny funkce cykll (cykly dotykové sondy a
obrabéci cykly) jsou popsany v uzivatelské pfirucce
pro programovani cykl(. Potfebujete-li tuto pfirucku,
obratte se na fy HEIDENHAIN. ID: 892905-xx

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 a TS
740

Dotykové sondy se obzvlasté dobfe hodi k automatickému
vyrovnani obrobku, nastaveni vztazného bodu a pro méfeni na
obrobku. Sonda TS 220 pfenasi spinaci signaly kabelem a kromé
toho pfedstavuje nakladové vyhodnou alternativu, potfebujete-li
prileZitostné digitalizovat.

Specialné pro stroje s vyménikem nastroju jsou vhodné dotykoveé
sondy TS 640 a menSi TS 440, které pfenaSeji spinaci signaly
bezkabelové infracervenou cestou.

Princip funkce: ve spinacich dotykovych sondach HEIDENHAIN
registruje neopotrebitelny opticky spina¢ vychyleni dotykového
hrotu. Generovany signal vyvola ulozeni aktualni polohy dotykové
sondy do paméti.

Nastrojova dotykova sonda TT 140 k promérovani nastroji

TT 140 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méreni a kontrolu
nastroji. TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichz pomoci Ize
zjistovat radius a délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu.
Obzvlast robustni konstrukce a vysoka tfida ochrany ¢ini sondu TT
140 odolnou vi¢i chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje
neopotiebitelnym optickym spinacem, ktery se vyznacuje vysokou
spolehlivosti.
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Uvod
2.8 Prislusenstvi: 3D-dotykové sondy a elektronicka ruéni kolecka
HEIDENHAIN

Elektronicka ruéni kolecka HR

Elektronicka ru€ni koleCka zjednodusuji pfesné ruéni pojizdéni
strojnimi sanémi. Draha pojezdu na otacku ruéniho kolecka je
volitelna v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ruénich kole¢ek
HR 130 a HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosné ruéni
kole¢ko HR 410.
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referenéni znacky

Na osach stroje se nachazeji odméfovaci zafizeni, ktera zjistuji
polohy stolu stroje, resp. nastroje. Na linearnich osach jsou obvykle
namontovany linearni odméfovaci systémy, na oto&nych stolech a
naklapécich osach rotaéni odmérovaci zafizeni.

KdyZ se néktera osa stroje pohybuje, generuje pfislusny
odméfovaci systém elektricky signal, z néhoz TNC vypocte presnou
aktualni polohu této osy stroje.

Pfi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfirazeni mezi polohou
suportu stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni
opét obnovilo, jsou inkrementalni (pfiristkové) odmérovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. Pfi prejeti referenéni znacky
dostane TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje.

TNC tak mlze opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni
poloze sani stroje. U linearnich odmérovacich systémi s distan¢né
kédovanymi referenénimi znackami musite popojet strojnimi

osami maximalné o 20 mm, u rotaénich odméfovacich systém
maximalné o 20°.

U absolutnich odméfovacich systému se po zapnuti pfenese do
fizeni absolutni hodnota polohy. Tim je mozné pfimé pfifazeni mezi
aktualni polohou a polohou suportu po zapnuti, bez pojizdéni osami
stroje.

Vztazny systém

Pomoci vztazného (referenéniho) systému jednoznaéné urcujete
polohy v roviné nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vzdy k
urcitému definovanému bodu a popisuje se soufadnicemi.

V pravouhlém systému (kartézském systému) jsou definovany ffi
sméry jako osy X, Y a Z. Tyto osy jsou navzjem kolmé a protinaji
se v jednom bodé, nulovém bodé (poc¢atku). Kazda soufadnice
udava vzdalenost od nulového bodu v nékterém z téchto sméru.
Tim Ize popsat jakoukoli polohu v roviné dvéma soufadnicemi a

v prostoru tfemi soufadnicemi.

Souradnice, které se vztahuji k nulovému bodu (poc¢atku), se
oznacuji jako absolutni soufadnice. Relativni soufadnice se vztahuji
na libovolnou jinou polohu (vztazny bod) v soufadném systému.
Hodnoty relativnich soufadnic se oznacuiji také jako hodnoty
inkrementalnich (pfirdstkovych) soufadnic.

X (2Y)

z
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Zaklady 3.1

Vztazny systém u frézek

Pfi obrabéni obrobku na frézce se obvykle vztahujete k
pravouhlému soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje,
jak je pravouhly soufadny systém pfifazen k osam stroje. Jako
mnemotechnicka pomucka poslouzi pravidlo tfi prstl pravée ruky:
ukazuje-li prostiednik ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji,
pak ukazuje ve sméru Z+, palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru
Y+.

TNC 640 muze (opc¢né) fidit az 18 os. Kromé hlavnich os X, Y a

Z existuji soubé&zné probihajici pfidavné osy U, V a W. Rotaéni osy
se oznacuji jako A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni
pfidavnych, pfip. rotaénich os k hlavnim osam.

Oznaceni os u frézek

Osy X, Y a Z na vasi frézce se oznacuji také jako nastrojova osa,
hlavni osa (1. osa) a vedlejSi osa (2. osa). Uspofadani nastrojové
osy je pro pfifazeni hlavni a vedlejsi osy rozhodujici.

Osa nastroje Hlavni osa Vedlejsi osa
X Y z
Y z X
z X Y
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvofite program v
obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobku s

kruhovymi oblouky nebo pfi uhlovych udajich je &asto jednodussi
definovat polohy polarnimi soufadnicemi. ) $
Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni / i
soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji ! i R
svUj nulovy bod (pocatek) v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed R
kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznacné definovana pomoci: 10 N4 0°

B Radiusu polarni soufadnice: vzdalenosti od p6lu CC k dané R\
pozici

—
X

= (hlu polarnich souradnic: uhel mezi vztaznou osou uhlu a 30
pfimkou, ktera spojuje pél CC s danou polohou.
Definovani polu a vztazné osy uhlu

Pal definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznaéné pfifazena
vztazna uhlova osa pro uhel H polarni soufradnice.

Polarni souradnice (rovina) Uhlova vztazna osa

XY +X

Y/IZ +Y

ZIX +Z
102
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Zaklady 3.1

Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy na obrobku

Vztahuji-li se soufadnice polohy k nulovému bodu soufadnic
(pocatku), oznacuji se jako absolutni soufadnice. Kazda poloha
na obrobku je svymi absolutnimi soufadnicemi jednoznac¢né
definovana.

PFiklad 1: diry s absolutnimi soufadnicemi:

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

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pfirGstkové) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni
(mysleny) nulovy bod (pocatek). Pfirtistkové (inkrementalni)
soufadnice tedy udavaji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi
posledni a za ni nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj
popojet. Proto se také oznaduji jako pfirdstkové miry.

PrirGstkovy rozmér oznacite znakem funkce G91 pfed oznacenim
osy.

PFiklad 2: diry s pfirtstkovymi soufadnicemi

10, 10

Absolutni souradnice diry 4

X =10 mm

Y =10 mm

Dira 5, vztazena k 4 Dira 6, vztazena k 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutni a inkrementalni polarni soufadnice
Absolutni soufadnice se vztahuji vzdy k pdlu a vztazné ose uhlu.

PFirlstkové soufadnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku.
PFi nastavovani vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vici
osam stroje a uvedte nastroj pro kazdou osu do znamé polohy
vUéi obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu
nebo na pfedvolenou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k

té vztazné soustaveé, ktera plati pro indikaci TNC nebo pro vas
program obrabéni.

Definuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouzijte
jednoduse cykly pro transformaci soufadnic .

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele programovani cykl{

Neni-li vykres obrobku okotovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte
za vztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz
se daji koty ostatnich poloh obrobku stanovit co nejjednoduse;ji.

Obzvlasté pohodiné nastavite vztazné body 3D-dotykovou sondou
HEIDENHAIN.

Dalsi informace: Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou
sondou , Stranka 536

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuje
k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Otvory
(5 az 7) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi
soufadnicemi X = 450 Y = 750. Cyklem POSUNUTI NULOVEHO
BODU muzete pfechodné posunout nulovy bod na pozici X =

450, Y = 750, aby se mohly otvory (5 az 7) bez dalSich vypoctu
naprogramovat.
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Vytvoreni a zadani programu

3.2 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO
Program obrabéni se sklada z fady programovych blokd. Obrazek
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC ¢Cisluje bloky obrabéciho programu automaticky, v zavislosti Block
na strojnim parametru blockincrement (105409). Strojni parametr
blockincrement (105409) definuje krok €islovani bloku. N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100|M3

Prvni blok programu je oznagen %, nazvem programu a platnou ’
mérovou jednotkou.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:

® neobrobeném polotovaru, Block number
B Vyvolani nastroje

B Najezd do bezpelné pozice

|

|

Path function Words

posuvech a otac¢kach vietena,
Drahové pohyby, cykly a dalSi funkce

Posledni blok programu je oznaten N99999999, nazvem programu
a platnou mérovou jednotkou.

' HEIDENHAIN doporuduje, abyste zasadné najizdéli

po vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud
(] muze TNC polohovat do obrabéci pozice bez kolize!
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Programovani: Zaklady, sprava soubort

3.2 Vytvoreni a zadani programu

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostfedné po otevieni nového programu nadefinujte
neobrobeny polotovar. K dodateéné definici polotovaru stisknéte
klavesu SPEC FCT, softklavesu PREDNAST. PROGRAMU a poté
softklavesu BLK FORM (Tvar polotovaru). Tuto definici potfebuje

TNC pro grafické simulace.

Definice neobrobeného polotovaru je nutna jen tehdy,
chcete-li program graficky testovat!

TNC muze pfitom zobrazovat rlizné tvary polotovaru:

Softtlacitko Funkce

Pravouhly polotovar

@ Definovani pravouhlého polotovaru
Definovani valcovitého polotovaru
T Definovani rotacné symetrického

‘ N polotovaru s libovolnym tvarem

Strany kvadru lezi rovnobézné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je

definovan svymi dvéma rohovymi body:

B MIN-bod G30: nejmensi soufadnice X, Y a Z kvadru; zadejte

absolutni hodnoty

® MAX-bod G31: nejvétsi soufadnice X, Y a Z kvadru; zadejte

absolutni nebo pfirastkové hodnoty

Priklad: Zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v

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

106

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka
Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, nazev, merova jednotka
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Vytvoreni a zadani programt 3.2

Valcovity polotovar

Vélcovity polotovar je definovan rozméry vélce:
® Rotacéni osa X, Y, nebo Z

R: Radius valce (s kladnym znaménkem)

L: Délka valce (s kladnym znaménkem)
DIST: Posunuti podél rotaéni osy

RI: Vnitfni radius pro duty vélec

Parametry DIST a Rl jsou voliteIné a nemusi se
programovat.

Priklad: Zobrazeni BLK-FORM CYLINDER (valcovitého
polotovaru) v NC-programu

%NOVY G71 * Zacatek programu, nazev, mérova jednotka
N10 BLK FORM VALEC Z R50 L105 DIST+5 RI10 Osa vretena, radius, délka, vzdalenost, vnitini radius
N99999999 %NOVY G71 * Konec programu, nazev, mérova jednotka

Rotacné symetricky polotovar s libovolnym tvarem

Obrys rotacné symetrického polotovaru definujete v podprogramu
PFitom pouzivate X, Y nebo Z jako rotacni osu.

V definici polotovaru odkazete na popis obrysu: A

= DIM_D, DIM_R: Primér nebo polomér rotaéné symetrického
polotovaru = X

® LBL: Podprogram s popisem obrysu

Popis obrysu smi obsahovat zaporné hodnoty v rota¢ni ose, ale

pouze kladné hodnoty v hlavnich osach. Obrys musi byt uzavreny,
tzn. ze zacatek obrysu odpovida konci obrysu.

7\

Oznaceni podprogramu muze byt €islem, nazvem
nebo QS-parametrem.
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Programovani: Zaklady, sprava souboru
3.2 Vytvoreni a zadani programu

Piiklad: Zobrazeni BLK-FORM ROTATION (rotaéni polotovar) v
NC-programu

=Y
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Vytvoreni a zadani programu

Otevrit novy obrabéci program

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim rezimu
Programovani. Priklad pro otevfeni programu:

» Zvolte reZim Programovani
» Vyvolejte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:
NAZEV-SOUBORU = NOVY.I

Nt » Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ENT.

» Zvolte rozmérové jednotky: stisknéte softklavesu
MM nebo INCH. TNC pfepne do programového
okna a otevre dialog pro definovani BLK-FORM
(Tvar polotovaru)

» Zvolte pravouhly polotovar: Stisknéte softklavesu
@ pravouhlého tvaru polotovaru

MM

ROVINA OBRABENI V GRAFICE: XY
» Zadejte osu vietena, napf.G17

G17

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MINIMUM

ENT » Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu a
kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MAXIMUM

Nt » Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu a
kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.

Piiklad: Zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v
NC-programu

%NOVY G71 * Zacatek programu, nazev, mérova jednotka

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Osa vietena, soufadnice MIN-bodu
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Souradnice MAX-bodu
N99999999 %NOVY G71 * Konec programu, ndzev, mérova jednotka

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu.

Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pfi Obrabéci rovina v
grafice: XY stiskem klavesy DEL!
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.2 Vytvoreni a zadani programu

Programovani pohybt nastroje v DIN/ISO

K programovani bloku stisknéte klavesu SPEC FCT. Zvolte
softtlacitko FUNKCE PROGRAMU a poté softtlacitko DIN/ISO. Pro
ziskani pfislusnych G-kodu muzete pouzivat také Sedivé klavesy
drahovych funkci.

Zadavate-li funkce DIN/ISO na pfipojené klavesnici
USB, dbejte na zapnuté psani velkych pismen.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

» Zadejte 1 a stisknéte klavesu ENT k otevieni bloku
SOURADNICE ?
X » 10 (Zadejte cilovou soufadnici pro osu X)
» 20 (Zadejte cilovou souradnici pro osu Y)
ENT » klavesou ENT prejdéte k dalSi otazce

DRAHA STREDU FREZY

G » Zadejte 40 a potvrdte stiskem klavesy ENT k
pojezdu bez korekce radiusu nastroje, nebo

» Pojizdét vlevo ¢i vpravo od naprogramovaného
obrysu: pomoci softtlacitek zvolte G41, pfipadné
G42

G41

G42

POSUV F=?
» 100 (Posuv pro tento drahovy pohyb zadat 100 mm/min )
Nt » klavesou ENT prejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?
» Zadejte 3 (pfidavna funkce M3 ,Vieteno ZAP*)
» Klavesou END ukonci TNC tento dialog.

Programové okno zobrazi radek:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Vytvoreni a zadani programu

Prevzeti aktualni pozice

TNC umoziiuje pfevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz
napfiklad:

® programujete pojezdove bloky,

B programujete cykly.

K prevzeti spravnych hodnot polohy postupuijte takto:

» Umistéte zadavaci poli¢ko na to misto do bloku, kam chcete
polohu pfevzit.

» Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze
v listé softtlacitek osy, jejichz polohy mlzete
prevzit.

v » Zvolte osu: TNC zapiSe aktualni polohu zvolené
z osy do aktivniho zadavaciho poli¢ka.

stfedu nastroje, i kdyz je aktivni korektura radiusu
nastroje.

TNC pfebira v ose nastroje vZzdy soufadnici Spicky
nastroje, bere tedy vZzdy do Uvahy aktivni korekturu
délky nastroje

TNC necha listu softtlacitek pro vybér osy aktivni tak
dlouho, az ji znovu vypnete novym stiskem klavesy
.Prevzit aktualni polohu“. Toto chovani plati také
tehdy, kdyZ aktudlni blok uloZite a oteviete tladitkem
Drahové funkce novy blok. Zvolite-li prvek bloku, v
némz musite zvolit softtlacitkem alternativu zadani
(napf. korekci radiusu), tak TNC rovnéz zavre listu
softtlacitek pro vybér os.

Funkce "Pfevzeti aktualni polohy" neni povolena pfi
aktivni funkci Naklopeni roviny obrabéni.

E> TNC pfebira v roviné obrabéni vzdy souradnice
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.2 Vytvoreni a zadani programu

Editovani programu

pravé v TNC zpracovavan v nékterém provoznim
rezimu.

E> Program mUiZete editovat pouze tehdy, pokud neni

Kdyz vytvafite nebo ménite obrabéci program, miizete smérovymi
tlacitky nebo softtlacitky navolit libovolny fadek v programu i
jednotliva slova v bloku:

Softtlacitko/ Funkce
klavesy

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce.
Takto si mizete dat zobrazit vice NC-blokd,
které jsou naprogramovany pred aktualnim
blokem.

Zmeéna pozice aktualniho bloku na obrazovce.
Takto si mizete dat zobrazit vice NC-blokd,
které jsou naprogramovany za aktualnim
blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

EO0RBER

a0t Volba uréitého bloku: stisknéte klavesu GOTO,
zadejte poZzadované &islo bloku a potvrdte
klavesou ENT. Nebo: stisknéte klavesu GOTO,
zadejte krok Cisel bloku a skocte o pocet
zadanych fadek nahoru &i dolu stisknutim
softklavesy N RADKU
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Vytvoreni a zadani programu

Softtlacitko/ Funkce

klavesa
= Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu
B Smazani chybné hodnoty
B Smazat chybové hlaSeni (které I1ze smazat)
| Smazani zvoleného slova
= Smazani zvoleného bloku
B Smazani cykll a ¢asti programu
vLozIT Vlozte blok, ktery jste naposledy editovali pfip.
flen smazali

Vlozit bloky na libovolné misto
» Zvolte blok, za ktery chcete vlozit novy blok a zahajte dialog

Zmeéna a vlozeni slov
» Zvolte v daném bloku slovo a prepiSte ho novou hodnotou.
Jakmile jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog
» Ukon&eni zmény: stisknéte klavesu END
Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte smérové klavesy (doprava
nebo doleva), az se objevi pozadovany dialog, a zadejte
pozadovanou hodnotu.
Hledani stejnych slov v rtiznych blocich
» Volba slova v bloku: stisknéte smérové klavesy
tolikrat, az je oznaceno pozadované slovo
» Volba bloku smérovymi klavesami
® Sipka dolG: hledat dopfedu
® Sipka nahoru: hledat dozadu

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slové, jako
v bloku zvoleném predtim.

Zadate-li hledani ve velmi dlouhych programech,

tak TNC zobrazi symbol s indikaci postupu hledani.
Navic pak muzete softtlacitkem hledani prerusit.
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.2 Vytvoreni a zadani programu

Oznacovani, kopirovani, vyjmuti a vkladani €asti programu

Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC- et prover

BEEeTaRT <
programu, nebo do jiného NC-programu, nabizi TNC nasledujici R ;
funkce: T
Softtlacitko Funkce

T Zapnuti funkce oznacovani (vybrani) 5
blok
e Vypnuti funkce ozna€ovani (vybrani)
zZrusit
Uvmazat Vyjmuti VybranéhO b|OkU
er Vlozeni bloku uloZzeného v paméti
blok
ey Kopirovani vybraného bloku
blok

Pfi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
» Nauvolte listu softtlaCitek s oznacovacimi funkcemi
» Zvolte prvni blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat

» Oznacte prvni blok: stisknéte softklavesu OZNACIT BLVOK. TNC
podlozi blok barvou a zobrazi softtlacitko VYBER ZRUSIT

» Presurite kurzor na posledni blok ¢asti programu, kterou chcete
kopirovat nebo vyjmout. TNC zobrazi vdechny oznalené
(vybrané) bloky jinou barvou. Oznacéovaci funkci mizete kdykoli
ukongit stisknutim softtlagitka VYBER ZRUSIT.

» Kopirovani ozna¢eného Useku programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK, oznageny Usek programu vyjmout: stisknéte
softklavesu VYRIZNOUT BLOK. TNC uloZi oznadeny blok do
paméti

» Smérovymi klavesami zvolte blok, za néjz chcete kopirovanou
(vyjmutou) €ast programu vloZit

programu zvolte pfislusny program ve spravé
soubor( a oznacte v ném blok, za néjz chcete

E> K vloZeni zkopirované ¢asti programu do jiného

vkladat.
» Vlozit uloZzenou ¢ast programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK
> Ukongeni funkce oznagovani: stisknéte softklavesu VYBER
ZRUSIT
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Vytvoreni a zadani programt 3.2

Funkce hledani TNC

Pomoci hledaci funkce TNC mUzete vyhledat jakékoliv texty v
programu a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty.

Hledani libovolnych textt

HLEDEJ

» Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani (DS 32565
a ukaze hledaci funkce, jeZ jsou v listé softtlacitek (
k dispozici

» Zadejte hledany text, napf.: TOOL

» Zvolte hledani dopfedu nebo dozadu

BJPzoaramovéni ong
e

» Spusténi hledani: TNC sko¢i do nejbliz§iho
dalSiho bloku, v némz je hledany text ulozen

HLEDEJ

» Opakovani hledani: TNC skoci do nejblizSiho
dalSiho bloku, v némz je hledany text ulozen

HLEDEJ

» Ukond&eni hledani

KONEC

Hledani/nahrazovani libovolnych textu

Funkce Hledani/Nahrazovani neni mozna, jestlize
E> B je program chranén;
® TNC praveé program provadi.
U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste
omylem nenahradili ¢asti textu, které maji viastné

zustat beze zmény. Nahrazené texty jsou nenavratné
ztracené.

» Zvolte blok, v némz je uloZeno hledané slovo

» Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani
a ukaze hledaci funkce, jeZ jsou v li5té softtlacitek
k dispozici

» Stisknéte softklavesu AKTUALNI SLOVO:
TNC pfevezme prvni slovo aktualniho bloku.
Pripadné softklavesu stisknéte znovu pro prevzeti
pozadovaného slova.

» Spusténi hledani: TNC skoci na nejblizsi dalsi
hledany text.

HLEDEJ

HLEDEJ

» Prejete-li si text nahradit a poté sko it na dalsi
nalezeny text: stisknéte softklavesu NAHRADIT
nebo pro nahrazeni vSech nalezenych textu:
stisknéte softklavesu NAHRADIT VSE, nebo pokud
se text nema nahrazovat a ma se prejit na misto
dalSiho vyskytu textu: stisknéte softklavesu
HLEDEJ

» Ukond&eni hledani

NAHRADIT

KONEC
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3.3 Sprava souboru: Zaklady

3.3 Sprava soubori: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC

Programy
ve formatu HEIDENHAIN
ve formatu DIN/ISO

Typ

Kompatibilni programy
Programy s HEIDENHAIN-Unit
Programy HEIDENHAIN-Obrysl

HU
HC

Tabulky pro

Nastroje

Vyménik nastroju

Nulové body

Body

Vztazné body

Dotykové sondy

Zalozni soubory

Zavisla data (napfiklad Clenici body)
Volné definovatelné tabulky
Palety

Soustruznické nastroje

.TCH

.PNT
PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

.TRN

Texty jako
Soubory ASCII
Soubory protokolu
Soubory napovédy

A
JTIXT
.CHM

CAD-data jako
ASCIll-soubory

.DXF
IGES
STEP

Zadavate-li do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejdfive nazev. TNC ulozi tento program do interni paméti jako
soubor se stejnym nazvem. | texty a tabulky uklada TNC jako

soubory.

Abyste mohli soubory rychle nalézt a spravovat, ma TNC specialni
okno pro spravu soubor(l. Zde muzete jednotlivé soubory vyvolavat,

kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC muzete spravovat témérf libovolny pocet soubord.
K dispozici je pamét nejméné 21GBytt. Jednotlivy NC-program

muZze byt maximalné 2 GB velky.

programu vytvari zalozni soubor *.bak. Tim se muze

E> Podle nastaveni pak TNC po editaci a ulozeni NC-

zmeénit velikost volné paméti, kterou mate k dispozici.
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Sprava souborui: Zaklady

Nazvy souboru

U programd, tabulek a textd pfipoji TNC jesté pfiponu, ktera je
od nazvu souboru oddélena teCkou. Tato pfipona oznad&uje typ
souboru.

Nazev souboru Typ souboru:
PROG20 A

Délka nazvu soubort by neméla prekrocit 24 znaku, protoze jinak
ho TNC nezobrazi cely.

Nazvy soubort v TNC podléhaji nasledujici normé: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-Standard). Podle této normy smi nazvy soubort obsahovat
nasledujici znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789._-
VSechny ostatni znaky byste neméli v nazvech souborl pouzivat,
aby se zabranilo problémim pfi pfenosu soubor(l. Nazvy tabulek
musi zaCinat pismenem.

Maximalni povolena délka nazvu souboru je
omezena maximalni povolenou délkou cesty na 255
znakd.

DalSi informace: Cesty, Stranka 119
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.3 Sprava souboru: Zaklady

Zobrazeni externé pripravenych souborii na TNC

V TNC jsou instalované nékteré dalSi nastroje, s nimiz mizete
zobrazovat a ¢asteéné i zpracovavat soubory, které jsou uvedené v
nasledujici tabulce:

Druhy soubori Typ
Soubory PDF pdf
Tabulky Excelu xls
csv
Internetové soubory html
Textové soubory txt
ini
Soubory s grafikou bmp
gif
irg
png

DalSi informace: Pridavné nastroje ke spravé externich typu
soubort, Stranka 131

Zalohovani dat

HEIDENHAIN doporucuje nové programy a soubory vytvaiené na
TNC ukladat (zalohovat) v pravidelnych intervalech na PC.

Programem pro pfenos dat TNCremo dava HEIDENAIN zdarma
k dispozici jednoduchou moznost pfipravy zalohy dat ulozenych v
TNC.

Kromé toho potfebujete datovy nosi¢, na némz je uloZena zaloha
vSech pro stroj specifickych dat (PLC-program, strojni parametry
atd.). K tomu se obratte pfip. na vyrobce svého stroje.

v interni paméti, vyzaduje to nékolik hodin. Pfipadné
prelozte zalohovani do no¢nich hodin.

Cas od ¢asu smazte nepotiebné soubory, aby mél
TNC vzdy dostatek volné paméti pro systémové
soubory (napfiklad tabulky nastroju).

E> Chcete-li zalohovat vSechny soubory, nachazejici se

V zavislosti na provoznich podminkach (napf.
zatizeni vibracemi) je nutno u pevnych diskd po

3 az 5 letech pocitat se zvySenou poruchovosti.
HEIDENHAIN proto doporucuje nechat pevné disky
po 3 az 5 letech prezkouset.
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Prace se spravou souboru

3.4 Prace se spravou souboru

Adresare

ProtoZe do interni paméti mazete ukladat velké mnozstvi programi
a souboru, ukladejte jednotlivé soubory do adresaru (slozek),
abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich mlzete zfizovat
dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ENT
muzZete zapnout ¢i vypnout zobrazeni podadresara.

Cesty

Cesta udava jednotku a vSechny adresare ¢&i podadresare, pod
kterymi je dany soubor ulozen. Jednotlivé udaje se oddéluji znakem
”\u.

Maximalni délka cesty, obsahujici vSechny znaky
jednotek, adresare a nazvy souboru véetné pfipon,
nesmi prekrocit 255 znakd!

Priklad N

V jednotce TNC byl vytvoren adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl
v adresafi ZAKAZ1 jesté zalozen podadresai NCPROG a do néj

AUFTR1

3.4

zkopirovan obrabéci program PROG1.H. Tento program obrabéni
] NCPROG

ma tedy cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.1 — wzTAB

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresari s riznymi
cestami.
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Prehled: Funkce spravy soubort

Softtlacitko Funkce Stranka
Kopirouat Kopirovat jednotlivy soubor 124
paciiz

Zoo1 Zobrazit urgity typ souboru 122
Now? Zalozit novy soubor 124
Posiedni Zobrazit poslednich 10 127
N zvolenych soubort
Uynazat Smazani souboru 128
- Oznadit soubor 129
Peinen. Pfejmenovat soubor 129
Chranit Chranit soubor proti smazani 130
i a zméné
Nechranit Zru8it ochranu souboru 130
Tuport Importovat tabulku nastroju 183
iTNC 530
TABULKA: Prizplsobit format tabulky 415
B Sprava sitovych jednotek 141
JooLtt Volba editoru 130

EDITOR

TFidit soubory podle vlastnosti 130

TRIDIT

copv DIR Kopirovat adresar 127
1]
o Smazat adresar vcetné vSech
% use podadresar
B2 ypoare Aktualizace adresare
DEETRUH
Preinen. Pfejmenovat adresar
g xvz]
NouY Vytvofit novy adresar

ADRESAR
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Prace se spravou soubora 3.4

Vyvolani spravy soubort

» Stisknout klavesu PGM MGT: TNC zobrazi [@Fwen prove
okno ke spravé souboru (obrazek zobrazuje oo e
z&kladni nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni ‘
obrazovky, stisknéte softklavesu OKNO)

angIamovanj I
 prograsovan.

Byte Status Daws s

oxFn 02 10122013 1318:52
error.n 554 10-12-2013 13:18:52
B 1936 17-12-2013 09:38:01
EX6n 997+ 10-12:2013 1318352
EXTE_SLM 19 10-12-2013 13:18:82
Exien 833+ 10122013 15118152
EXTE_SLH 13 e 10.12-2013 13:18:52
e 1036 10-12-2013 13.18:5
HAKEW. HG 605 10-12-2013 13:18:57
HEBEL.H 541+ 10-12-2013 13018152
KONTUR. He 554 10-12-2013 15:18:52
Keora.n 1536 S e 13.12-2013 13:25:17
NEUGL,T €84+ 10-12-201 13:18:52
P330.7 444+ 10-12-2013 13:18:52

Levé, uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto
jednotky oznacuji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo prenaset.
Jednou takovou jednotkou je interni pamét TNC, dalsi jednotky
jsou rozhrani (RS232, Ethernet), na néz mulzete pfipojit napfiklad

PC. Adresar je vzdy oznacen symbolem porfadace (vlevo) a W s
nazvem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem S
doprava. Pokud jsou pfitomny podadresare, mizete je zobrazit it
nebo skryt klavesou -/+. e e 8

26397 e 10-12-2013 13:18:57
8920 10-12-2013 13.18:5
a1 16-12-2013 1410014
1037 10-12-2013 13:18:52
6338 10122013 13:18:57
W0 e 10-12-2013 13:18:8

3599 e 10-12-2013 15:16:52
479 M 10-12-2013 13:18:52

KONEG

Pravé, Siroké okno ukazuje viechny soubory, které jsou ulozené
ve zvoleném adresafi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

Zobrazeni Vyznam

Nazev souboru Nazev souboru (max. 25 znaku) a jeho
typ

Byte Velikost souboru v bytech (bajtech)

Stav Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Programovani

S Program je navolen v provoznim rezimu

Test Programu

M Program je navolen v nékterém
provoznim rezimu provadéni programu

+ Program ma nezobrazené zavislé soubory
s priponou DEP, napf. pfi pouziti Kontroly
pouzitelnosti nastroje

ﬂ Soubor je chréanén proti smazani a zméné
5l Soubor je chranén proti smazani a
zmeéneg, protoze se pravé zpracovava
Datum Datum, kdy byl soubor naposledy zmé&nén
Cas Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén

K zobrazeni zavislych soubord nastavte strojni
parametr dependentFiles (¢.122101) na MANUAL.
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3.4 Prace se spravou souboru

Volba jednotek, adresaia a soubort
» Vyvolani spravy soubor(

Pouzivejte smérové klavesy (tlacitka se Sipkami) nebo softtlacitka,
abyste pfesunuli kurzor na poZadované misto na obrazovce:

» Presouva kurzor z pravého okna do levého a

naopak

» Presouva kurzor v okné nahoru a dol(
Strana » Presouva kurzor v okné po strankach nahoru a
dold

Strana

1. krok: Volba jednotky
» Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné

volba > Volba jednotky: stisknéte softtlacitko VOLBA, nebo
5
enT » Stisknéte kldvesu ENT

2. krok: Volba adresare

» Oznacte (vyberte) adresar v levém okné: pravé okno zobrazi
automaticky vSechny soubory v tom adresafi, ktery je oznagen
(svétlym prouzkem).
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Prace se spravou soubora 3.4

3. krok: Volba souboru

e » Stisknéte softklavesu ZVOL TYP
zZobzaz » Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,
: nebo
Zobr. uas > zobrazte vSechny soubory: stiskem softklavesy
ZOBR. VSE, nebo
e » Pouzijte zastupné znaky, napf. 4*.h: zobrazi
ZOBRAZEN £ vS8echny soubory typu .H, které zalinaji Cislici 4.

» Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné
Uolna > Stisknéte softklavesu VOLBA, nebo

ENT

» Stisknéte klavesu ENT

TNC aktivuje zvoleny soubor v tom provoznim rezimu, z néhoz jste
vyvolali spravu soubor.

Zadate-li ve spravé souborl prvni pismena
hledaného souboru, kurzor automaticky prejde na
prvni program s odpovidajicimi pismeny.
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Zalozeni nového adresare

» V levém okné oznadte ten adresar, v némz chcete zalozit
podadresar.

v

Stisknéte softklavesu NOVY ADRESAR
Zadejte nadzev adreséare
Stisknéte klavesu ENT

NOVY
ADRESAR

v

v

v

Potvrdte softklavesou OK, nebo

OK

v

Zruste softklavesou ZRUSIT

ZRUSIT

Zalozeni nového souboru

» Zvolte v levém okné adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy

soubor
» Umistéte kurzor v pravém okné
NouY > Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR
Nl » Zadejte nazev souboru s pfiponou
Nt > Stisknéte klavesu ENT

Kopirovani jednotlivych soubort
» Presurnite kurzor na soubor, ktery se ma zkopirovat

kopirouat » Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: volba funkce
" kopirovani TNC otevie pomocné okno.

Kopirovani souboru do aktualniho adresare
» Zadejte nazev cilového souboru
» prevzit klavesou ENT nebo softtlacitkem OK: TNC

zkopiruje soubor do aktualniho adresare. Puvodni
soubor zlstane zachovan.

OK

Kopirovani souboru do jiného adresare

= 5 » Stisknéte softklavesu CILOVY ADRESAR, pro volbu
DE ~ cilové slozky v pomocném okné

» pfevzit klavesou ENT nebo softtlaitkem OK:
TNC zkopiruje soubor pod stejnym nazvem do
zvoleného adresare. PUvodni soubor zUstane
zachovan.

oK

Byl-li kopirovaci proces spustén kldvesou ENT nebo
softtlacitkem OK, ukaze TNC priibéh postupu.
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Prace se spravou souboru

Kopirovani soubort do jiného adresare

» Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Pravé okno

» Stisknéte softklavesu SHOW TREE

» Presunte kurzor na adresaf, do néhoz chcete soubory
zkopirovat a klavesou ENT zobrazte soubory v tomto adresafi

Levé okno
» Stisknéte softklavesu SHOW TREE

» Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a
softklavesou UKAZAT SOUBORY zobrazte soubory.

» Zobrazte funkce k oznacéeni soubort

Oznacit

S » PrFesurite kurzor na soubor, ktery chcete kopirovat
soupory a oznacte ho. Je-li to tfeba, oznacte vice soubort
stejnym zplsobem

Kopizauat » Zkopirujte oznaené soubory do cilového
" adresare.

Dalsi informace: Oznadéeni soubor(, Stranka 129

Pokud jste oznacili soubory jak v levém, tak i v pravém okné, pak
TNC zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se nachazi
kurzor.

Prepsani soubort

Kopirujete-li soubory do adresare, v némz se nachazeji soubory
se stejnym jménem, pak se TNC dotaze, zda se sméji soubory v
cilovém adresafi prepsat:

» Prepsat vSechny soubory (zvolené policko Stavajici soubory):
stisknout softklavesu OK nebo

» Nepiepisovat zadny soubor: stisknout softklavesu ZRUSIT

Pokud chcete chranény soubor pfepsat, musite ho zvolit v poli¢ku
Chranéné soubory, popf. postup prerusit.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015

3.4

125



Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Kopirovani tabulek

Importovani fadek do tabulky

Kdyz kopirujete tabulku do existujici tabulky, tak mizete
softtlacitkem NAHRAD POLE prepsat jednotlivé fadky. Pfedpoklady:

® cilova tabulka jiz musi existovat,
B Kkopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované fadky
® typ souboru tabulek musi byt identicky.

Funkci NAHRAD POLE se prepiSou fadky v cilové
tabulce. UloZte si zalozni kopii originalni tabulky,
o abyste nepfisli o data.

Priklad

Na sefizovacim pfistroji jste zméfili délku a radius 10 novych
nastrojli. Sefizovaci pfistroj pak vytvori tabulku nastroja
TOOL_Import.T s 10 fadky, tedy s 10 nastroiji.

» Zkopirujte tuto tabulku z externiho datového nosice do
libovolného adresare.

» Zkopirujte externé pfipravenou tabulku pomoci spravy soubort
TNC do stavajici tabulky TOOL.T: TNC se zepta, zda se ma
pfepsat stavajici tabulka nastroji TOOL.T:

» Pokud stisknete softtlacitko ANO, pak TNC UplIné pFepiSe
aktualni soubor TOOL.T. Po provedeni kopirovani tedy sestava
TOOL.T z 10 fadka.

» Nebo stisknete softtlacitko NAHRADIT POLE a pak TNC pfepiSe
v souboru TOOL.T 10 fadkd. Data zbyvajicich fadkl ponecha
TNC nezménéna

Extrakce radku z tabulky

V tabulce mizete oznadit jednu nebo nékolik fadku a uloZit je do
samostatné tabulky.

Otevfete tabulku, z niz chcete fadky kopirovat.

Zvolte smérovymi klavesami prvni kopirovanou rfadku.
Stisknéte softklavesu PRIDAVNE FUNKCE

Stisknéte softklavesu OZNACIT

Pfipadné oznaclte dalSi Fadky

Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO

Zadejte nazev tabulky, do které se maji vybrané Fadky ulozit.

vV v Vv vVvvVvyyYyvyy

126 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015



Prace se spravou soubora 3.4

Kopirovani adresaru

» Presunte kurzor v pravém okné na adresaf, ktery chcete
zkopirovat

» Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: TNC ukéaZe okno pro vybér
cilového adresare

» Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho kladvesou ENT nebo
softtlacitkem OK: TNC zkopiruje zvoleny adresar, véetné
podadresaru, do cilového adresare.

Zvolte jeden z poslednich navolenych soubort

4 Vyvoléni Sprévy SOUbOI'CI [@rueni provoz BProgzamovani 2]

Byte Status  Datws cas

Posteant » Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubor: .
soubory . v P [ 1258 21.11-2014 02:14:50
(5" Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY e

11-2014 02:14:50
11-2014 02:14:50

Pouzijte smérové klavesy, abyste pfesunuli kurzor na ten soubor,
ktery chcete zvolit: o

» Pfesouva kurzor v okné nahoruadolt | g L

Rouna_Pockets.
SL-Zyklen 1083 21-11-2014 02:14:50
512 3.1 ans 21-11-2014 02:14:50

START.H 50 21-11-2014 02,14:50
TAZANUH 2451 21-11-2014 02:14:50
" 1971 21-11-2014 02:14:50

220 21-11-2014 02:14:50

(¥} 19.36 valngen aayta

» Zvolit soubor: stisknéte softklavesu OK, nebo

OK

Nt > Stisknéte klavesu ENT

Softtlagitkem KOPIRUJ AKTUALNIi HODNOTU muzete

E> kopirovat cestu k oznatenému souboru. Kopirovanou
cestu muzete pouzit pozdéji znovu, napf. pfi vyvolani
programu klavesou PGM CALL.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015 127



Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Smazani souboru

' Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Smazané soubory jiZz nelze obnovit!
o

» Presunite kurzor na soubor, ktery chcete smazat

Donaoat » Zvolte funkci smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma soubor
skuteéné smazat.

» Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK nebo
» Zrudeni smazani: stisknéte softklavesu ZRUSIT

Smazat adresar

' Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Smazané soubory jiz nelze obnovit!
L

» Presurnite kurzor na adresé¥, ktery chcete smazat

snazat » Zvolte funkci smazani: stisknéte softklavesu
use VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar se

vSemi podadreséfi a soubory skute€né smazat.
» Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK nebo
» Zrudeni smazani: stisknéte softklavesu ZRUSIT
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Oznaceni soubort

Softtlacitko

Oznacit
soubory

Funkce pro oznaceni

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru

0znacit
vsechny
soubory

Oznaceni (vybrani) vSech soubor( v adresafi

Oznaceni

2rusit

ZruSeni oznaceni jednoho souboru

vsechna
oznaceni
zZrusit

Zruseni oznaceni vSech souborU

COPY MARK

(=T

Zkopirovani vSech oznacenych soubort

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubord, mizete pouzit
jak pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubord sou€asné. Vice
souboru oznacite (vyberete) takto:

» Prfesunte kurzor na prvni soubor

Oznacit

Oznacit

soubory

Oznacit

soubory

Kopirouat

by I
reciixe3

S

OO

Uymazat

>

Zobrazit funkce pro oznaceni: stisknéte
softklavesu OZNACIT

Oznadit soubor: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBORY

Presunte kurzor na dalSi soubor

Oznaéjt dalSi soubor: stisknéte softklavesu
OZNACIT SOUBORY, atd.

Kopirovani oznacenych soubor(: stisknéte
softtlacitko KOPIROVAT, nebo

Smazani oznacenych souborud: opusténi aktivni
listy softtlacitek

Stisknéte softklavesu VYMAZAT pro vymazani
oznacenych soubort

Prejmenovani souboru

» Presurite kurzor na soubor, ktery chcete pfejmenovat

Prejmen.
[ A

>
>

Zvolte funkci pro pfejmenovani

Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze
ménit

Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo klavesu ENT
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Tridéni soubort
» Zvolte sloZku, v niZ si pfejete tfidit soubory.
> Zvolte softklavesu TRIDIT

» Zvolte softklavesu s pfislusnym kritériem pro
zobrazovani

TRIDIT

Pridavné funkce

Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru
» Presurite kurzor na soubor, ktery chcete chranit

ot tamure > Z\v/olit pfidavné funkce: stisknéte softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE

Chranit > Aktiv'ace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
B 3 CHRANIT, soubor obdrzi symbol ,Chranén®

Nechranit » ZruSit ochranu souboru: stisknéte softklavesu
NECHRANIT

Volba editoru
» Presurite kurzor v pravém okné na soubor, ktery chcete otevfit.

e > ZY9|it pfl’d’avné funkce: stisknéte softklavesu
tunkce PRIDAVNE FUNKCE

S » Vybér editoru, kterym se ma zvoleny soubor
EDITOR otevrit: stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor
» K otevieni souboru stisknéte softklavesu OK

Pripojeni / odpojeni zafizeni USB
» Presurite kurzor do levého okna

ot tamure > Zyolit pfidavné funkce: stisknéte softklavesu
PRIDAVNE FUNKCE

» Prepinejte listu softtladitek
» Hledat zafizeni USB

.

» K odstranéni zafizeni USB: pfesunte kurzor v
adresarovém stromé na zarizeni USB

» Odpojte zafizeni USB

'

Dalsi informace: Zarizeni USB u TNC, Stranka 142
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Pridavné nastroje ke spravé externich typt soubort

PFidavnymi nastroji mizete zobrazit nebo zpracovavat na TNC
riizné, externé pfipravené typy souboru.

Druhy soubort Popis
Soubory PDF (pdf) Stranka 132
Tabulky Excelu (xIs, csv) Stranka 133
Soubory internetu (htm, html) Stranka 134
Archivni soubory ZIP (zip) Stranka 135
Textové soubory (soubory ASCII, napf. Stranka 136
txt, ini)

Video soubory Stranka 136
Grafické soubory (bmp, gif, jpg, png) Stranka 137

KdyZz pfenasite soubory z PC do fidiciho systému

E> pomoci TNCremo, tak musite mit pfipony pdf, xls,
zip, bmp gif, jpg a png nazvl souborl zanesené
do seznamu binarné pfenasenych typa soubor(
(bod nabidky DalSi volby >Konfigurace >Rezim v
TNCremo).
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Ukazat soubory PDF
Chcete-li otevfit soubory PDF pfimo v TNC, postupujte takto:

Vew Go_Help

Bie_an
B €% ral Ton O mxe 4Q [0 8

» Vyvolani spravy soubort = 2
» Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor PDF. e 520 Panawpee s Opaator Carfor
» Presurite kurzor na soubor PDF.
» Stisknéte klavesu ENT: TNC otevie PDF-soubor

pridavnym nastrojem Prohlize¢ dokumentt ve
vlastni aplikaci.

vratit na pracovni plochu TNC a nechat soubor PDF
otevreny. Pfipadné se muzete vratit na pracovni
plochu TNC také kliknutim mySi na pfislusny symbol
v listé uloh.

KdyZ umistite ukazatel my3i nad tla¢itko, objevi

se vam kratky text s napovédou o pfislusné

funkci tohoto tlacitka. Dal$i informace k ovladani
Prohlizece dokumentt naleznete pod Napovédou.

E> Kombinaci klaves ALT+TAB se muzete kdykoliv

Chcete-li Prohlizeé dokumentt ukoncit postupujte takto:
» MysSi zvolte polozku nabidky Soubor
» Zvolte polozku nabidky Zavfrit: TNC se vrati zpatky do spravy

souboru
Pokud nepouzivate mys, zaviete Prohlize¢ dokumentt takto:
@ » Stisknéte prepinaci tlacitko softtlacitek: Prohlizeé
dokumentt otevre rozbalovaci nabidku Soubor
> Vyberte polozku nabidky Zavrit a stisknéte

klavesu ENT: TNC se vrati zpét do spravy soubor(
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Zobrazeni souborti Excelu a jejich zpracovani

Chcete-li otevfit a zpracovat soubory Excelu s pfiponou xls, xIsx
nebo csv pfimo v TNC, postupuijte takto:

PoM » Vyvolani spravy soubort
» Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor Excelu.
Pfesunite kurzor na soubor Excelu

Stisknéte klavesu ENT: TNC otevie soubor
Excelu pfidavnym nastrojem Gnumeric ve vlastni
aplikaci.

vy

vratit na pracovni plochu TNC a nechat soubor
Excelu otevreny. Pfipadné se muzete vratit na
pracovni plochu TNC také kliknutim mysSi na
pfislusny symbol v listé uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlacitko, objevi

se vam kratky text s napovédou o pfislusné funkci
tohoto tlacitka. Dal$i informace k ovladani Gnumeric
naleznete pod Napovédou.

E> Kombinaci klaves ALT + TAB se mlzete kdykoliv

Chcete-li Gnumeric ukondit postupujte takto:
» MysSi zvolte polozku nabidky Soubor
> Zvolte polozku nabidky Zavrit: TNC se vrati zpatky do spravy

soubor(
Pokud nepouzivate mys, zavrete pfidavny nastroj Gnumeric takto:
@ » Stisknéte pfepinaci klavesu softtlacitek: pfidavny
nastroj Gnumeric otevie rozbalovaci nabidku
Soubor
» Vyberte polozku nabidky Zavrit a stisknéte

klavesu ENT: TNC se vrati zpét do spravy soubor(

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015

3.4

133



Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Zobrazit soubory internetu

Chcete-li otevfit soubory z internetu s pfiponami htm nebo html
pfimo v TNC, postupujte takto:

» Vyvolani spravy soubort
» Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor z
internetu.
» Presunite kurzor na internetovy soubor
ENT » Stisknéte klavesu ENT: TNC otevfe internetovy

soubor pfidavnym nastrojem Web Browser ve
vlastni aplikaci.

Kombinaci klaves ALT+TAB se muzete kdykoliv =
vratit na pracovni plochu TNC a nechat soubor PDF
otevreny. Pfipadné se muzete vratit na pracovni

plochu TNC také kliknutim mySi na pfislusny symbol

v listé uloh.

KdyZ umistite ukazatel mySi nad pfikazové tlacitko,
E> objevi se vam kratky text s napovédou o pfisludné
funkci tohoto tlacitka. Dal$i informace k ovladani
Web Browseru naleznete pod Napovédou.

Chcete-li Web Browser ukoncit postupujte takto:
» Mysi zvolte polozku nabidky Soubor

» Zvolte polozku nabidky Opustit (Quit): TNC se vrati zpatky do
spravy souboru

Pokud nepouzivate my$, zaviete Web Browser takto:

> » Stisknéte prepinaci tlacitko softtlacitek: Web
Browser otevie rozbalovaci nabidku Soubor

» Vyberte polozku nabidky Quit (Opustit) a stisknéte
klavesu ENT: TNC se vrati zpét do spravy soubor(
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Prace s archivnimi soubory ZIP

Chcete-li otevfit archivni soubory ZIP s pfiponou zip pfimo v TNC,
postupujte takto:

» Vyvolani spravy soubort
Zvolte adresar, ve kterém je uloZen archivni
soubor ZIP.
» Prfesurite kurzor na archivni soubor
ENT > Stisknéte klavesu ENT: TNC otevfe archivni
soubor pfidavnym nastrojem Xarchiver ve vlastni
aplikaci.

Kombinaci klaves ALT + TAB se mUzete kdykoliv
E> vratit na pracovni plochu TNC a nechat archivni

soubor otevieny. PFfipadné se muzZete vratit na
pracovni plochu TNC také kliknutim mysSi na

pfislusny symbol v li&té uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysSi nad tlacitko, objevi

se vam kratky text s napovédou o pfislusné funkci
tohoto tlacitka. DalSi informace k ovladani Xarchiver
naleznete pod Napovédou.

Uvédomte si, Zze TNC pfi sbalovani a rozbalovani
NC-programui a NC-tabulek neprovadi zadné
konvertovani binarnich soubort na soubory ASCII,
popf. naopak. Po pfenosu do fidiciho systému TNC s
jinymi verzemi softwaru pak tyto soubory nemusi byt
TNC schopen predist.

Chcete-li Xarchiver ukongit postupujte takto:

» Mysi zvolte polozku nabidky Archiv

» Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubort

Pokud nepouzivate mys, zaviete Xarchiver takto:

@ » Stisknéte prepinaci tlacitko softtlacitek: Xarchiver
otevre rozbalovaci nabidku Archiv

» Vyberte polozku nabidky Ukoncit a potvrdte

volbu klavesou ENT: TNC se vrati zpét do spravy
soubor(
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Zobrazit nebo zpracovat textové soubory

Chcete-li otevfit a zpracovavat textové soubory (soubory ASCII,
napfiklad s pfiponou txt), pouzijte interni textovy editor. Postupujte
takto:

» Vyvolani spravy soubort
Zvolte jednotku a adresar, ve kterém je ulozen
textovy soubor.

» Presurite kurzor na textovy soubor

» Stisknéte klavesu ENT: TNC otevre textovy soubor
internim textovym editorem

pfidavnym nastrojem Leafpad. V ramci Leafpad jsou
k dispozici znamé zkratky Windows, s nimiz muzete
texty rychle zpracovavat (Ctrl+C, Ctrl+V, ...).

Kombinaci klaves ALT + TAB se mlzete kdykoliv
vratit na pracovni plochu TNC a nechat textovy
soubor otevreny. Pfipadné se muzete vratit na
pracovni plochu TNC také kliknutim mysSi na
pfislusny symbol v listé uloh.

E> Pfipadné muzete soubory ASCII otevfit také

Chcete-li Leafpad otevrit postupujte takto:
» Zvolte mysi v listé uloh ikonu HEIDENHAIN Nabidka

» V rozbalovaci nabidce zvolte body nabidky Tools (Nastroje) a
Leafpad

Chcete-li Leafpad ukoncit postupujte takto:

» MysSi zvolte polozku nabidky Soubor

» Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubor(

Zobrazeni video-soubort

? Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.
Postupuijte podle pfiru¢ky ke stroji!

N

Chcete-li otevfit video-soubor pfimo v TNC, postupujte takto:

» Vyvolani spravy soubort

Zvolte adresar, ve kterém je video-soubor ulozen.
PFesurite kurzor na video-soubor

ENT Stisknéte klavesu ENT: TNC otevre video-soubor
ve vlastni aplikaci.

v vy
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Zobrazeni grafickych soubort

Chcete-li otevfit grafické soubory s pfiponami bmp, gif, jpg nebo s
png pfimo v TNC, postupujte takto: Bies
» Vyvolani spravy soubort
» Zvolte adresar, ve kterém je ulozen graficky
soubor.
» Presurite kurzor na graficky soubor
ENT » Stisknéte klavesu ENT: TNC otevie graficky
soubor pfidavnym nastrojem ristretto ve vlastni
aplikaci.
Kombinaci klaves ALT + TAB se muzete kdykoliv

E> vratit na pracovni plochu TNC a nechat graficky
soubor otevieny. Pfipadné se muzete vratit na
pracovni plochu TNC také kliknutim mysSi na

pfisludny symbol v li&té& uloh.

Dalsi informace k ovladani ristretto naleznete pod
Napovédou.

Chcete-li ristretto ukoncit postupujte takto:
» Mysi zvolte poloZku nabidky Soubor
» Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy

soubort
Pokud nepouzivate mys, zaviete pfidavny nastroj ristretto takto:
@ » Stisknéte prepinaci tladitko softtladitek: ristretto
otevre rozbalovaci nabidku Soubor
» Vyberte polozku nabidky Ukonéit a potvrdte
volbu klavesou ENT: TNC se vrati zpét do spravy
soubor(
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DalsSi nastroje pro ITC
S nasledujicimi nastroji mazete provadét rizna nastaveni dotykové
obrazovky pfipojeného ITC.

ITC jsou prdmyslova PC bez vlastnich pamétovych médii, tudiz bez
vlastniho operaéniho systému. Tyto viastnosti odlisSuji ITC od IPC.

ITC nachazi uplatnéni na mnoha velkych strojich, napf. jako klony
vlastniho fizeni.

Indikaci a funkce pfipojenych ITC a IPC definuje a
konfiguruje vyrobce vaSeho stroje.

-
Pfridavny nastroj Pouziti
ITC kalibrace 4bodova kalibrace
ITC Gesta Konfigurace fizeni gesty
Konfigurace Vybér citlivosti na dotyk
dotykového
displeje ITC

Pfidavné nastroje pro ITC nabizi fizeni v li5t& uloh
pouze pfi pfipojeném ITC.

ITC kalibrace

Pomoci pfidavného nastroje ITC kalibrace nastavite polohu
zobrazeného kurzoru mysSi na skute€nou polohu dotyku vaseho
prstu.

Kalibrace s nastrojem ITC kalibrace se doporucuje v nasledujicich
pfipadech:
B po vyméné dotykové obrazovky

B pfi zméné polohy dotykové obrazovky (chyba paralaxy z divodu
zmény uhlu pohledu)

Kalibraci zahrnuje nasledujici kroky:

» Spustte pfidavny nastroj v fizeni pomoci listy uloh

> ITC otevfe kalibraéni obrazovku, se &tyfmi dotykovymi body v
rozich obrazovky

» Postupné se dotknéte Ctyf zobrazenych bodu

> ITC po uspésné kalibraci zavfe kalibraéni obrazovku

ITC Gesta

Pomoci nastroje ITC Gesta konfiguruje vyrobce stroje ovladani
dotykové obrazovky gesty.

Tuto funkci mlzete pouzit pouze se souhlasem
vyrobce vaseho stroje!
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Prace se spravou souboru

Konfigurace dotykového displeje ITC

Pomoci pfidavného nastroje ITC Gesta zvolite citlivost dotykové
obrazovky.

ITC Vam nabizi nasledujici moznosti:

= Normalni citlivost (Cfg O - konfigurace)

B Vysoka citlivost (Cfg 1)

® Nizka citlivost (Cfg 2)

Pouzivejte vychozi nastaveni Normalni Citlivost (Cfg 0). Mate-

li potize v tomto nastaveni pfi obsluze s rukavicemi, vyberte
nastaveni Vysoka citlivost (Cfg 1).

Pokud neni dotykovy displej ITC chranén proti
stfikajici vodé, vyberte nastaveni Nizka citlivost (Cfg
2). Tim zabranite tomu, aby ITC povazoval kapky
vody za dotyk.

Kalibraci zahrnuje nasledujici kroky:

» Spustte pfidavny nastroj v fizeni pomoci listy uloh
> ITC otevie pomocné okno se tfemi volitelnymi body
» Zvolte dotykovou citlivost

» Stisknéte klavesu OK

> |ITC zavie pomocné okno
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Datovy prenos z nebo na externi nosi¢ dat

musite nastavit datové rozhrani.

Dalsi informace: Sefizeni datovych rozhrani,
Stranka 607

Prenasite-li data pres sériové rozhrani, tak maze
v zavislosti na pouZitém programu k pfenosu dat
dochazet k problémim, které mlzete odstranit
opakovanim pfenosu.

E> Drive nez muzete pfenaset data na externi nosi¢ dat,

» Vyvolani spravy soubor(
okno » Volba rozdéleni obrazovky pro datovy pfenos:
stisknéte softklavesu OKNO.

Pouzijte smérové klavesy, abyste pfesunuli kurzor na ten soubor,
ktery chcete pfenést:

» Presouva kurzor v okné nahoru a dol(
» Presouva kurzor z pravého okna do levého a
naopak

-

Chcete-li kopirovat z TNC na externi nosi¢ dat, pfesurite kurzor
v levém okné na soubor, ktery se ma pfenést.

Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, pfesurite
kurzor na pfenaSeny soubor v pravém okné.

anou » Volba jiné jednotky nebo adresare: stisknéte
TREE softklavesu SHOW TREE
» Zvolte smérovymi klavesami poZadovany adresar
o > Zvo’Ite pozadovany soubor: stisknéte softklavesu
SouBoRY UKAZAT SOUBORY
Kopirovat » Zvolte smérovymi klavesami poZadovany soubor
EEEE > PFen,ést jednotlivy soubor: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT

» Potvrdte softklavesou OK nebo klavesou ENT. TNC otevie
stavové okno, které vas informuje o postupu kopirovani, nebo

okno » Ukonc&eni datového prenosu: stisknéte softklavesu
OKNO. TNC pak opét otevie standardni okno pro

spravu soubor(
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Prace se spravou soubora 3.4

TNC v siti

E> Ethernet kartu musite pfipojit k siti.
DalsSi informace: Rozhrani Ethernet , Stranka 613

Chybova hlaSeni b&€hem provozu v siti TNC
protokoluje.

Dalsi informace: Rozhrani Ethernet , Stranka 613

Je-li TNC pfipojen do sité, mate k dispozici v levém adresafovém
okné dalSi jednotky. V8echny dosud popsané funkce (volba
jednotky, kopirovani soubor(l atd.) plati i pro sitové jednotky, pokud
to vaSe pfistupové opravnéni dovoluje.

Pripojeni a odpojeni sitovych jednotek

» Zvolte Spravu soubort: stisknéte klavesu PGM
MGT

» Zvolte nastaveni sité: stisknéte softklavesu SiT
(druha lista softtlacitek).

» Sprava sitovych jednotek: stisknéte softklavesu
DEFINOVAT SiTOVE SPOJENI. TNC zobrazi v
jednom okné mozné jednotky sité, k nimz mate
pFistup. Dale popsanymi softtlacitky nadefinujete
spojeni pro kazdou jednotku.

Softtladitko Funkce

Spojit Vytvofit sitové spojeni, TNC oznaci sloupec
Mount, je-li spojeni aktivni.

Oddélit Ukonc¢it sitové spojeni

Auto Automatické navazani sitového spojeni pfi
zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li
spojeni automaticky vytvoreno.

Pridat Vytvoreni nového sitového spojeni

Odstranit Smazani existujiciho sitového spojeni

Kopirovat Kopirovani sitového spojeni

Edit Editovani sitového spojeni

Vyprazdnit Smazat stavové okno
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Programovani: Zaklady, sprava soubort
3.4 Prace se spravou souboru

Zarizeni USB u TNC

' Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Pouzivejte rozhrani USB pouze k zalohovani a
o prenosim, nikoliv k obrabéni a zpracovani programu.

Data muzete pomoci zafizeni USB zalohovat, popf. nahravat do
TNC obzvlasté jednoduse. TNC podporuje tato periferni zafizeni
USB:

m Disketové jednotky se systémem souborl FAT/VFAT

B Pamétové klicenky se systémem soubort FAT/VFAT

B Pevné disky se systémem soubor(i FAT/VFAT

®  Jednotky CD-ROM se systémem soubor(i Joliet (ISO9660)

Tato zafizeni USB rozpozna TNC po pfipojeni automaticky.
Zatizeni USB s jinymi systémy soubor(l (napf. NTFS) TNC
nepodporuje. TNC vyda pfi jejich zasunuti chybové hlaseni USB:
TNC toto zarizeni nepodporuje

datového nosic¢e USB, zkontrolujte nastaveni
bezpecnostniho softwaru SELinux.

DalSi informace: Bezpecnostni software SELinux,
Stranka 96

TNC vyda chybové hlaseni USB: TNC nepodporuje
toto zarizeni i tehdy, kdyz pfipojite hub USB
(rozbocCovac). V tomto pfipadé hlaseni jednoduse
potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vSechna zafizeni USB

s vySe uvedenym systémem souboru pfipojitelna

k TNC. Za urcitych okolnosti se mlize stat, Ze fizeni
neni schopné zafizeni USB spravné rozpoznat. V
takovych pfipadech pouZijte jiné zafizeni USB.

E> Pokud dostanete chybové hlaseni béhem pfipojovani

Ve spravé souborl vidite zafizeni USB jako samostatné jednotky
v adresarové strukture, takze mlzete pouzivat funkce spravy
soubor( popsané v pfedchozich ¢astech.

Vyrobce vaseho stroji mize zafizenim USB predvolit
pevné nazvy. Informujte se v pfiru¢ce ke stroji!

-
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Prace se spravou soubora 3.4

Odpojeni zafizeni USB
Pfi odstrafiovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto:

PG » Zvolte Spravu souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT

» Smérovou klavesou zvolte levé okno

Smérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni
USB

» Prepinejte liStu softtlacitek

-
v

RN » Zvolte pfidavné funkce

funkce

» Prepinejte listu softtlacitek

» Zvolte funkci k odebrani zafizeni USB: TNC
odstrani zafizeni USB z adresarového stromu a
hlasi Nyni USB zarizeni nemizZe byt vyjmuté.

» Odpojeni zafizeni USB

END » Ukongeni spravy souborud

H%}ﬂ

Naopak muzete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po
stisknuti tohoto softtladitka:

@

» Zvolte funkci k opé&tnému pfipojeni zafizeni USB
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Programovani: Programovaci pomutcky
4.1 Vlozeni komentaru

4.1 Vlozeni komentaru
Pouziti
Do obrabéciho programu miizete vkladat komentare, jez vysvétluji [ruent prover Breogrorovint Tk

kroky programu nebo davaji pokyny.

V zavislosti na strojnim parametru lineBreak

E> (€. 105404) ukaze TNC komentare, které nelze
zobrazit na obrazovce v celku, v nékolika fadcich
nebo se objevi na obrazovce znak >>.

Posledni znak v bloku s komentafem nesmi byt
vinovka (~).

Mate nasledujici moznosti, jak zadat komentar.

Komentar béhem zadavani programu

» Zadejte udaje pro programovy blok, potom stisknéte ; (stfednik)
na znakové klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentar?

» Zadejte komentar a blok uzavfete kldvesou END

Dodatec¢né vlozeni komentare

» Zvolte blok, ke kterému chcete pfipojit komentar.

» Zvolte posledni slovo v bloku smérovou klavesou vpravo, potom
stisknéte ; (stfednik) na znakové klavesnici — TNC zobrazi
otazku Komentar?

» Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou END

Zadani komentare v samostatném bloku

» Zvolte blok, za ktery chcete vloZit komentar.

» Zahajte programovaci dialog klavesou ; (stfednik) na znakové
klavesnici

» Zadejte komentar a blok uzavrete klavesou END
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Funkce pfi editaci komentaru

v o

Softtlacitko Funkce
Zocaten Skocit na pocatek komentare
=
Koneo Skocit na konec komentare
—
Posisant Skocit na za¢atek slova. Slova musi byt
slovo v 3 ,
<= oddélena prazdnym znakem.
Da1ss Skocit na konec slova. Slova musi byt
slovo v . ,
= oddélena prazdnym znakem.
Pfepinani mezi rezimem vkladani a
prepis prepisovani
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Programovani: Programovaci pomutcky
4.2 Znazornéni NC-programu

4.2 Znazornéni NC-programu

Zvyraznéni syntaxe

TNC znazornuje prvky syntaxe s rliznymi barvami v zavislosti na

Emgramfpmvoz plynule
3 paitprovoz piynule

jejich vyznamu. Diky barevnému zvyraznéni jsou programy lépe e o

Citelné a pfehledné;jsi.

Barevné zvyraznéni prvka syntaxe

Pouziti Barva SR

Standardni barva Cerna

Znazornéni komentard Zelena

Znazornéni ¢iselnych hodnot Modra R R | v0.006

- - N 73 v | +0.000 G +0.000. -

Cislo bloku Fialova e
T — — ) B \

Posuvnik

Posuvnikem na pravém okraji programového okna mizete obsah
obrazovky posunovat s pomoci mysi. Navic mizete podle velikosti
a pozice posuvniku odhadovat délku programu a pozici kurzoru.
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4.3 Clenéni programt

Definice, moznosti pouzivani

TNC vam umoznuje komentovat obrabéci programy pomoci
¢lenicich bloku. Clenici bloky jsou texty (maximalné s 252 znaky),
které chapejte jako komentare nebo nadpisy pro nasledujici Fadky
programu.

Dlouhé a slozité programy je mozné ucinit pomoci ¢lenicich bloku
pfehlednégjsi a srozumitelngjsi.

To usnadfiuje zvlasté pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky
vkladate do programu obrabéni na libovolné misto.

Clenici bloky Ize dodate&né zobrazit ve vlastnim okné a také

je zpracovavat, pfipadné doplfhovat. K tomu pouzivejte vhodné
rozdéleni obrazovky.

VlozZené Elenici body spravuje TNC ve zvlastnim souboru
(pfipona .SEC.DEP). Tim se zvySuje rychlost pfi navigovani v okné
Clenéni.

Zobrazeni ¢leniciho okna / zména aktivniho okna

sexce » Zobrazeni €leniciho okng: zvovlte, rozdéleni
obrazovky PROGRAM + CLENENi

= > Zména aktivniho okna: stisknéte softklavesu
B= ZMENIT OKNO

Vlozeni ¢éleniciho bloku v okné programu

» Zvolte blok, za néjz chcete vlozit Elenici blok

spec » Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
PROGRA- » Stisknéte softklavesu PROGRAMOVACI POMUCKY
Vlozte > Stisknéte softklavesu VLOZTE SEKCI
i » Zadani textu Clenéni
= ‘: » Piip. zménte hloubku Clenéni softtlaCitkem

Clenici bloky mizZete vkladat také kombinaci klaves
Shift + 8.

Zvolte bloky v okné ¢lenéni

Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC
soubézné ukazuje blok v okné programu. Tak muzete nékolika malo
kroky pfeskocit velké ¢asti programu.
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Programovani: Programovaci pomutcky

4.4 Kalkulator

44 Kalkulator
Ovladani

funkcemi.

» Klavesou CALC (Kalkulator) mlzete kalkulator zobrazit, pfipadné

zavrit.

» Zvolte vypocetni funkce: Zkracené pfikazy zadavejte pomoci
softtlagitek nebo externi znakové klavesnice.

Vypocetni funkce

“nPleglamovén)’ o
 prograsovan.

Zkraceny prikaz

(softtlacitko) i
Soucet + i
Odecitani - e
Nasobeni * . i o i 3
Déleni /
Vypocet se zavorkami ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COSs
Tangens TAN
Umocnovani hodnot XAY
Druh& odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
Pl (3,14159265359) PI
PfiCist hodnotu do paméti M+
Hodnotu v paméti uloZzit MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
Pfirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce e™x
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
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Vypocéetni funkce Zkraceny prikaz
(softtlacitko)

Odfiznuti desetinnych mist INT

Odfiznuti mist pfed FRAC

desetinnou ¢arkou

Hodnota modulu MOD

Volba nahledu Nahled

Mazani hodnoty CE

Mérna jednotka MM nebo INCH (palce).

Znazornit hodnotu uhlu v RAD

obloukové mife (vychozi: uhel
ve stupnich)

Zvolte zpusob znazornéni DEC (decimaini) nebo HEX
Cisla (hexadecimaini)

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu

» Zvolte smérovymi klavesami slovo, do kterého se ma prevzit
vypocitana hodnota

» Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany
vypocet.
» Stisknéte klavesu ,Prevzeti aktualni hodnoty“ nebo softklavesu

PREVZIT HODNOTU : TNC pfevezme hodnotu do aktivniho
zadavaciho poli¢ka a uzavie kalkulator

Hodnoty z programu muzete také prevzit do
kalkulatoru. Kdyz stisknete softklavesu ZISKAT

AKTUALNI HODNOTU, popt. klavesu GOTO, tak TNC
prfevezme hodnotu z aktivniho zadavaci policka do
kalkulatoru.

Kalkulator zUstane aktivni i po zméné provozniho
rezimu. Stisknéte softklavesu KONEC (END), aby se
kalkulator zavrel.
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Programovani: Programovaci pomticky
4.4 Kalkulator

Funkce v kalkulatoru
Softtlacitko Funkce

Prevzit do kalkulatoru pfislusnou osovou pozici
jako cilovou nebo referenéni hodnotu

HODNOTY 0S

Z1sKAT Prevzit Cislo z aktivniho zadavaciho poli¢ka do
AKTUALNI .

HODNOTU kalkulatoru

PREVZIT Prevzit ¢islo z kalkulatoru do aktivniho

HODNOTU

zadavaciho policka

Kopizus Kopirovat €islo z kalkulatoru
aktualni
hodnhotu
viozte Vlozit kopirované Cislo do kalkulatoru
kopi -
hednet
REZNA Otevfit kalkulacku Feznych dat

KALKULAGKA

tlagitky na vasi klavesnici. Mate-li pfipojenou mys,

E> Kalkulator muzete také posunovat kurzorovymi
muZzete s ni kalkulator posunovat také.
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4.5 Kalkula€ka reznych dat

Pouziti

S kalkulackou feznych dat mGzete vypocitat otacky vietene a posuv

pro obrabéni. Vypocitané hodnoty pak muzete prevzit do NC-
programu do otevieného dialogu pro zadani posuvu nebo otacek.

g Kalkula¢kou feznych dat nemuzete provadét vypocty

feznych dat béhem soustruznického provozu,
protoze se posuvy a otacky pro soustruznicky rezim
liSi od frézovaciho rezimu. P¥i soustruzeni se definuji
posuvy vétSinou v mm na otacku (mm/ot, M136),
kalkulacka feznych dat ale pocita posuvy vzdy v

mm za minutu (mm/min). Navic se vztahuje radius v
kalkulacce feznych dat na nastroj, pfi soustruzeni je
ale potfeba pramér obrobku.

Pro otevfeni kalkulacky feznych dat stisknéte softklavesu REZNA
DATA KALKULACKA. TNC ukaze softtlacitko kdyz:

oteviete kalkulator (klavesa CALC)
otevfete dialog pro zadani otacek v bloku T-blok

otevrete dialog pro zadani posuvu do pojezdovych blokd nebo
cyklu

zadate posuv v ruénim rezimu (softtlacitko F)
zadéte otacky v ruénim rezimu (softtlacitko S)

V zavislosti na tom zda pocitate otd¢ky nebo posuv se zobrazi
kalkulacka feznych dat s rdznymi zadavacimi policky:

Okno pro vypocet otacek:

Pismeno oznaceni Vyznam

R: Radius nastroje (mm)

VC: Rezna rychlost (m/min)

S= Vysledek pro otacky vietena (ot/min)

Okno pro vypocéet posuvu:

Pismeno oznaceni Vyznam

S: Otacky vietena (ot/min)

Z Pocet zubl nastroje (n)

FZ: Posuv na zub (mm/zub)

FU: Posuv na otacku (mm/ot)

F= Vysledek pro posuv (mm/min)
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Programovani: Programovaci pomticky

4.5 Kalkulacka feznych dat

=

Posuv mUzete pocitat také v bloku T-blok a
automaticky prebirat do nasledujicich pojezdovych
blokd a cyklu. K tomu zvolte pfi zadavani posuvu do
pojezdovych blokl nebo cykll softtlacitko F AUTO.
TNC pak pouzije posuv definovany v bloku v T-bloku.
Pokud musite posuv dodateéné zménit, musite
pfizpusobit pouze posuv v v T-bloku.

Funkce v kalkulaéce feznych dat:
Softtlacitko Funkce

AKCEPTOVAT
Posuu

b = Prevzit otacky z formulare kalkulacky feznych
U/MIN v e e .
= dat do otevieného policka dialogu
- Prevzit posuv z formulare kalkulacky feznych
MMsMIN v e e .
e dat do otevieného policka dialogu
@ o Pfevzit feznou rychlost z formulare kalkulacky
M/MIN - B v , v .
= feznych dat do otevfeného policka dialogu
& rz Prevzit posuv na zub z formulare kalkulacky
oy feznych dat do otevfeného politka dialogu
@ ru Pfevzit posuv na ota¢ku z formulare kalkulacky
el feznych dat do otevieného politka dialogu
AKCEPTOURT Prevzit radius nastroje do formulare kalkulatoru
s feznych dat
0 Prevzit otaCky z otevieného polic¢ka dialogu do
i formulare kalkulatoru feznych dat
" Pfevzit posuv z otevieného poli¢ka dialogu do
e formulare kalkulatoru feznych dat
® PFevzit posuv na otacku z otevieného policka

dialogu do formulare kalkulatoru feznych dat

&
AKCEPTOVAT
Posuu

Pfevzit posuv na zub z otevieného poli¢ka
dialogu do formulare kalkulatoru feznych dat

ZISKAT
AKTUARLNT
HODNOTU

Pfevzit hodnotu z otevieného poli¢ka dialogu
do formulare kalkulatoru feznych dat

KAPSA
KALKULAGKA

Prejit do kalkulatoru

|

Posunout kalkulagku feznych dat ve sméru

Sipky
Pouzit v kalkulaCce feznych dat palcové
THEH hodnoty
Ukoncit kalkulaCku Ffeznych dat
KONEC
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4.6 Programovaci grafika

Soubézné provadéni / neprovadéni programovaci
grafiky

Zatimco vytvafite program, mize TNC zobrazit programovany
obrys pomoci 2D-¢arové grafiky.

» Zménit rozdéleni obrazovky na program vlevo a grafiku vpravo:

stisknout klavesu prepnuti obrazovky a softklavesu GRAFIKA +
PROGRAMU

Auton. » Softklavesu AUTOM. GRAFIKA nastavte na ZAP.
o Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje

TNC kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

Nema-li TNC soubézné grafiku provadét, nastavte softtlacitko
AUTOM. GRAFIKA na VYP.

E> Pokud je AUTOM. KRESLIT nastaveno na ZAP, tak
fizeni nezohledriuje pfi praci ve 2D-Carové grafice:

B Opakovani ¢asti programu
m Skokové piikazy
= M-funkce, jako napf. M2 nebo M30
B Vyvolani cykli
Pouzivejte Automatické kresleni vyluéné béhem
programovani obrysu.
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4.6 Programovaci grafika

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program

» Smérovymi klavesami navolte blok, aZ do kterého se méa
vytvaret grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte
pozadované Cislo bloku.

RESET » Vytvoreni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +

T

START START

Dalsi funkce:
Softtlacitko Funkce

RESET Vytvofeni Uplné programovaci grafiky

+
START

Start Vytvarfeni programovaci grafiky po blocich

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto softtlaCitko
se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvafi
programovaci grafiku

STOP

Zvolit pohled shora (pudorys)

Zvolit nahled zepredu

Zvolit nahled z boku

< | (|| (A
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Zobrazeni / skryti Cisel bloku

[>]

» Prepinat listy softtladitek

525.BLOKU > %obrazit Cisla blokt: Nastavte softtlacitko
¢iS.BLOKU UKAZAT VYNECHAT na ZOBRAZIT
> Skryt Cisla bloku: Nastavte softtiagitko CiS.BLOKU
UKAZAT VYNECHAT na SKRYT
Vymazat grafiku

[>]

Uymazat

grafiku

> Prepinat listy softtlaCitek

» Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRAFIKU

Zobrazit mrizkovani

[>]

=

orF
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4.6 Programovaci grafika

Zmenseni nebo zvétseni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. e prover N e

» Prepnout listu softtlacitek

Tim mate k dispozici nasledujici funkce:

Softtlacitko Funkce
K posouvani vyfezu stisknéte pfisluSnou

- t :
softklavesu
l =
= Ke zmenseni vyfezu stisknéte softklavesu
R==r } 1 - = ) u\j ,,,,,

Ke zvétSeni vyfezu stisknéte softklavesu

Softtlagitkem ZRUSIT POLOTOVAR obnovite ptivodni vyFez.
Grafické znazornéni mlzete také zménit mysi. K dispozici jsou
nasledujici funkce:

» Chcete-li posunout znazornény model: podrzte stfedni tlaCitko
mysi, popf. jeji koleCko stisknuté a pohybujte mysi. Kdyz
stisknete soucasné klavesu Shift, mizete modelem posouvat
pouze horizontalné nebo vertikalné.

» Chcete-li zvétsit urcitou oblast: oznacte se stisknutym levym
tlaCitkem mysi oblast zvétSovani. KdyZ pustite levé tlacitko mysi,
zvétSi TNC néhled.

» Krychlému zvétSeni nebo zmen3eni libovolné oblasti: otacejte
koleckem my3i dopfedu nebo dozadu.
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4.7 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

B nespravnych zadanich,

® Jogickych chybach v programu,

B nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

B aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji pfedpisu.
Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi €ervenym pismem. Pfitom
se dlouha chybova hlaseni na nékolik fadku zobrazuiji zkracena.
Uplnou informaci o vSech aktualnich chybach ziskate v okné chyb.
Pokud dojde vyjimecné k ,Chybé béhem zpracovani dat”, otevie
TNC okno chyb automaticky. Tuto chybu nemuzete odstranit.
Ukoncete Cinnost systému a spustte TNC znovu.

Chybové hlaseni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vySSi prioritou.

Chybové hlaseni, které obsahuje Cislo programového bloku, je
zpusobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloku.

Oteviete okno chyb

» Stisknéte klavesu ERR. TNC otevie okno chyb
a ukaze kompletné vSechna aktualni chybova
hlaseni.

Zavireni okna chyb
» Stisknéte softklavesu KONEC, nebo

KONEC

» Stisknéte klavesu ERR. TNC zavfe okno chyby
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4.7

Podrobna chybova hlaseni
TNC ukazuje mozné pfi€iny chyby a mozZnosti jejiho odstranéni: Pl,,,,,,m, S |- O
» Otevrete okno chyb

Chybova hlaseni

PRiDAVNE
INFO

Umistéte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte

Softtlaéitko INTERNI INFO

softklavesu PRIDAVNE INFO. TNC otevie okno

> Opu§tén|' Info: Znovu stisknéte softklavesu
PRIDAVNE INFO

owe]

liumber — TyoeToxt
+02-0009 | % IF

350

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém
hlaseni, které jsou dllezité pouze pro servisni zakroky.

» Oteviit okno chyb

INTERNE
INFO

160

» Podrobné informace o chybovém hlaseni:
Umistéte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte
softklavesu INTERNI INFO. TNC otevfe okno s
internimi informacemi o chybé

» Opusténi podrobnosti: znovu stisknéte softklavesu
INTERNI INFO.
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Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb

» Smazani chyb nebo pokynu zobrazenych
v zahlavi: stisknéte klavesu CE

V nékterych situacich nemuzete klavesu CE k mazani
chyby pouzit, protoze se pouziva pro jiné funkce.

Smazani chyby
» Otevrete okno chyb
» Smazani jednotlivé chyby: umistéte kurzor na

ODSTRANIT

e > Smazéni vSech chyb: stisknéte softklavesu
srAzAT VSECHNO SMAZAT.

tak se nemuze smazat. V tomto pripadé zlstane

E> Pokud u né&které chyby neni odstranéna pficina,
chybové hlaseni zachovano.

Chybovy protokol

TNC uklada vzniklé chyby a dulezité udalosti (napf. start systému)
do chybového protokolu. Kapacita chybového protokolu je
omezena. Kdyz je chybovy protokol plny, zalozi TNC druhy
soubor. Pokud je i tento soubor plny, tak se smaze prvni protokol
chyb a znovu se do ného zapisuje, atd. Pfi prohliZzeni historie
chyb prepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM a PREDCHOZIM
SOUBOREM.

» Otevrit okno chyby.

o » Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU.
T » Otevieni protokolu chyb: Stisknéte softklavesu
PROTOKOL CHYBOVY PROTOKOL
e > Je-li to potieba, nastavte predchozi chybovy
SOUEOR protokol: stisknéte softklavesu PREDCHOZI
SOUBOR.
aRTUALNE » Je-li to potfeba, nastavte aktualni chy’bov'y
SOUBOR protokol: stisknéte softklavesu AKTUALNI
SOUBOR.

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na zacatku —
nejnovéjsi zaznam je na konci souboru.
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4.7 Chybova hlaseni

Protokol tlacitek

TNC uklada stisknuta tlacitka a dulezité udalosti (napf. start
systému) do protokolu tlacitek. Kapacita protokolu tlacitek je
omezena. KdyZ je protokol tlagitek plny, tak se pfepne na druhy
protokol. Pokud je i tento soubor zase plny, tak se smaze prvni
protokol tlagitek a znovu se do ného zapisuje, atd. Pfi prohliZzeni
historie zadavani prepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM a
PREDCHOZIM SOUBOREM.

LosouAT » Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
R » Otevieni souboru protokolu tlac":l’tek: Stisknéte
PROTOKOL softklavesu PROTOKOL TLACITEK
Tem— » Je-li to potfeba, nastavte pFedchozi protoll<ol

SOLIBOR tlagitek: stisknéte softklavesu PREDCHOZI SOUBOR
e » Je-li to potfeba, nastavte akj[uélpl’ protokol tladitek:
SOLIBOR stisknéte softklavesu AKTUALNI SOUBOR

TNC uklada kazdé stisknuté tlacitko obsluzného panelu béhem
ovladani do protokolu tlagitek. Nejstarsi zaznam je uveden na
zacatku — nejnovéjSi zaznam je na konci souboru.

Prehled tlacitek a softtlacitek k prohlizeni protokolu
Softtlacitko/ Funkce

klavesy
Zacatek Skok na zadatek protokolu tladitek
Konac Skok na konec protokolu klaves
o Hledani textu

T aa Aktualni protokol tlacitek

e Pfedchozi protokol tlacitek

Radku vpred / vzad

IIII IIII

Zpét do hlavni nabidky

= i
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Text upozornéni

Pfi chybné obsluze, napfiklad stisknuti nepovolené klavesy
nebo zadani hodnoty mimo platny rozsah, vas upozorfiuje TNC
(zelenym) textem v zahlavi na tuto chybu. TNC vymaze text
upozornéni pfi dalSim platném zadani.

Ulozeni servisnich souboru

Je-li to potfeba, muzete ulozit ,aktualni situaci TNC* a poskytnout
ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich souboru (protokoly chyb a tlacitek, ale i dal$i soubory,

které poskytuji informace o aktualni situaci stroje a obrabéni).

Pokud opakujete funkci Ulozit servisni soubory se stejnym
nazvem souboru, tak se pfedchozi ulozena skupina servisnich
soubort prepiSe. Proto pouzivejte pfi novém provadéni této funkce
jiny nazev souboru.

Ulozit servisni soubory

» Otevrit okno chyby.

Tocounr » Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY

uLozTE » Stisknéte softklavesu ULOZIT SERVISNi SOUBORY:

SouBoRY TNC otevie pomocné okno, v némz muzete zadat
nazev servisniho souboru nebo jeho kompletni
cestu.

» Ulozeni servisnich souboru: Stisknéte softklavesu
OK

0K

Vyvolani systému napovédy TNCguide

Systém napoveédy TNC miizete vyvolat softtlacitkem. V soucasné
dobé dostanete od tohot9 pomvocného systému stejny popis chyby,
jako po stisku klavesy NAPOVEDA.

Pokud vas vyrobce stroje dava k dispozici také
? napoveédu, tak TNC zobrazi pfidavné softtlacitko
. VYROBCE STROJE, kterym muzete vyvolat tuto

samostatnou napovédu. Tam naleznete dalsi,

hlaseni.
HEZDENHRIN » Vyvolani napovédy k chybovym hladenim
HEIDENHAIN
uvROBCE » Vyvolani napovédy ke strojné specifickym
e chybovym hlagenim, pokud jsou k dispozici
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4.8 Kontextova napovéda TNCguide

4.8 Kontextova napovéda TNCguide

Pouziti

Abyste mohli pouzivat TNCguide, tak nejdfive musite
stahnout soubory napovédy z domacich stranek
HEIDENHAINA.

Dalsi informace: Stahnout aktualni soubory
napoveédy, Stranka 168

Kontextova napovéda TNCguide obsahuje uzivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi
klavesou HELP (Napovéda), pficemz TNC ¢astecné pfimo
zobrazuje pfislusné informace v zavislosti na dané situaci
(kontextové zavislé vyvolani). Kdyz editujete v NC-bloku a
stisknete kldvesu HELP, dostanete se zpravidla pfesné na misto v

dokumentaci, kde je pfisludna funkce popsana.

jazyku, ktery jste nastavili jako jazyk dialogl ve
vasem TNC. Pokud nejsou soubory s timto jazykem
ve vasem TNC jesté k dispozici, tak TNC otevre
anglickou verzi.

E> TNC se v zasadé snazi spustit TNCguide vzdy v tom

V TNCguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelU:

® Pfirucka pro uzivatele programovani popisného dialogu
(BHBKIartext.chm)

B Pfirucka pro uzivatele DIN/ISO (BHBIso.chm)

® PFirucka pro uzivatele programovani cyklll (BHBtchprobe.chm)

®m  Seznamy vSech chybovych hldSeni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
vSechny soubory *.CHM.

Op¢né muze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout
? do TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
B dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.
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Kontextova napovéda TNCguide

Prace s TNCguide
Vyvolani TNCguide

4.8

Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:

» Stisknéte klavesu HELP (Napovéda), pokud TNC pravé
neukazuje zadné chybové hlaseni.

» Kliknutim mySi na softtlacitko, pokud jste pfedtim kliknuli na
zobrazeny symbol napovédy na obrazovce vpravo dole.

» Pomoci spravy souboru otevfete soubor napovédy
(soubor .CHM). TNC muze otevfit libovolny soubor .chm, i kdyz
tento neni ulozen v interni paméti TNC.

Pokud je nevyfizené jedno &i vice chybovych hlaseni,
tak TNC zobrazi pfimo napovédu k témto chybovym

hlasenim. Abyste mohli spustit TNCguide, tak musite

nejdfive potvrdit a zrusit vSechna chybova hlaseni.
P¥i vyvolani napovédy na programovacim pracovisti
TNC spusti interné definovany standardni prohlize¢.

U mnoha softtladitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které
se muzete dostat pfimo k popisu funkce pfislusného softtlacitka.
Tuto funkci mate pouze pfi ovladani mysi. Postupuijte takto:

» Zvolte listu softtladitek, kde se zobrazuje pozadované
softtlagitko.

» Mysi kliknéte na symbol napovédy, ktery TNC zobrazuje pfimo
vpravo nad listou softtlaCitek: kurzor mysi se zméni na otaznik

» Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si pfejete
vyjasnit: TNC otevie TNCguide. Pokud neni vstupni bod pro
vybrané softtlagitko, TNC otevie soubor knih main.chm.
Muzete vyhledat pozadované vysvétleni pomoci fulltextového
vyhledavani nebo ru¢né

| kdyz pravé editujete NC-blok, mlzete vyvolat kontextovou

napovédu:

» Zvolte libovolny NC-blok

» Oznaceni pozadovaného slova

» Stisknéte klavesu HELP: TNC spusti napovédu a ukaze popis

aktivni funkce. To neplati pro pfidavné funkce nebo cykly od
vyrobce vaseho stroje.
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4.8 Kontextova napovéda TNCguide

Orientace v TNCguide

Nejjednoduseji se muzete v TNCguide pohybovat pomoci mysi.
Vlevo je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelni¢ek, ukazujici vpravo,
muZzete nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na
danou polozku nechat zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je
stejné jako u prizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Klepnutim na odkaz oteviete pfislusnou stranku.

Samoziejmé muzete TNCguide ovladat i klavesami a softtlacitky.
Nasledujici tabulka obsahuje prehled pfislusnych funkci klaves.

Softtlacitko

..

Funkce

. Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo
vySe uvedenou polozku

m  Okno textu vpravo je aktivni: Pokud se text
nebo grafika nezobrazuje kompletni, tak
stranku posurite dol( nebo nahoru

o

® Obsah vlevo je aktivni: Rozlozit dal$i arovné
obsahu.

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

B

® Obsah vlevo je aktivni: Skryt dali urovné
obsahu

m Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

B Obsah vlevo je aktivni: Zobrazit stranku
vybranou kurzorovou klavesou

m Textové okno vpravo je aktivni: Stoji-li
kurzor na odkazu, tak skok na propojenou
stranku

m

m Obsah vlevo je aktivni: Pfepinani karet
mezi zobrazenim obsahu, rejstfiku, funkci
textového hledani a pfepnuti na pravou
stranu obrazovky.

m Textové okno vpravo je aktivni: Skok zpét
do levého okna

D B

® Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo
vySe uvedenou polozku

B Textové okno vpravo je aktivni: Skocit na
dalSi odkaz

zpeT Vybrat naposledy zobrazenou stranku
o=
wPRED Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat
=~ funkci ,Zvolit naposledy zobrazenou stranku*
Strana Listovat jednu stranku zpatky
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Kontextova napovéda TNCguide 4.8

Softtlacitko Funkce

Steand Listovat o stranku dopfedu
ADRESAR Zobrazit / skryt obsah
=

Pfechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy
a redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze €ast pracovni plochy

TNC.
Pzepina Interné se provede zaméfeni na aplikaci
TNC, takze pfi otevieném TNCguide se muze

ovladat fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni
celé pracovni plochy, tak TNC automaticky
redukuje pfed zménou zaméreni velikost okna.

Ukonc&eni TNCguide

KONEC
Rejstiik
NejdulezitéjSi hesla jsou uvedena v rejstfiku (karta Index) a muzete e

je pfimo volit kliknutim mysi nebo vybé&rem smé&rovymi klavesami.
Leva strana je aktivni.
» Zvolte kartu Index
Aktivujte zadavaci poli¢ko Heslo
» Zadejte hledané slovo: TNC pak synchronizuje
rejstfik podle zadaného textu, takze muazete heslo
v uvedeném seznamu rychle najit, nebo
» Smérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo

» Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla

Hledani v textu

Na karté Hledani mate moznost prohledat kompletni TNCguide,
zda obsahuje urdita slova.

Leva strana je aktivni.
» Zvolte kartu Hledani
» Aktivujte zadavaci poli¢ko Hledat:

» Zadejte hledané slovo a potvrdte ho klavesou ENT:
TNC ukaze seznam nalezenych mist, ktera toto
slovo obsahuiji

» Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto
» Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Textové hledani mlzete provadét vzdy pouze s
E> jedinym slovem.
Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(klavesou mysi nebo vybérem a opétnym stisknutim
mezerniku) tak TNC neprohledava kompletni text, ale
pouze nadpisy.
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Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software TNC, naleznete na

domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de v ¢asti:

» Dokumentace a informace

Uzivatelska dokumentace

TNCguide

Zvolte pozadovany jazyk

Ridici systémy TNC

Modelova fada, napf. TNC 600

Pozadované cCislo NC-softwaru, napf. TNC 640 (34059x-06)

Z tabulky Napovéda online (TNCguide) zvolte pozadovanou

jazykovou verzi

Stahnéte soubor ZIP a rozbalte ho

» Rozbalené soubory CHM pak presurte do TNC do adresare
TNC:tncguidede, popf. do pfislusného podadresare s vasim
jazykem

vV vvyvVviVvyywyywy

v

Pokud prenasite soubory CHM k TNC pomoci

E> TNCremo, tak musite v bodu nabidky Dalsi volby
>Konfigurace >Rezim >Prenos v binarnim formatu
zadat pfiponu .CHM.
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Jazyk

Némecky

Adresar TNC
TNC:tncguidede

Kontextova napovéda TNCguide

Anglicky

TNC:tncguideen

Cesky

TNC:tncguidecs

Francouzsky

TNC:tncguidefr

Italsky

TNC:tncguideit

Spanélsky

TNC:tncguidees

Portugalsky

TNC:tncguidept

Svédsky

TNC:tncguidesv

Dansky

TNC:tncguideda

Finsky

TNC:tncguidefi

Holandsky

TNC:tncguidenl

Polsky

TNC:tncguidepl

Madarsky

TNC:tncguidehu

Rusky

TNC:tncguideru

Cinsky (zjednodu$eng)

TNC:tncguidezh

Cinsky (tradiéné)

TNC:tncguidezh-tw

Slovinsky

TNC:tncguidesl

Norsky

TNC:tncguideno

Slovensky

TNC:tncguidesk

Korejsky

TNC:tncguidekr

Turecky

TNC:tncguidetr

Rumunsky

TNC:tncguidero
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Programovani: Nastroje
5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

Posuv F je rychlost s niz se po své draze pohybuje stfed nastroje.
Maximalni posuv muze byt pro kazdou osu stroje rozdilny a je
definovan ve strojnich parametrech.

Zadani

Posuv muzete zadat v T-bloku (vyvolani nastroje) a v kazdém
polohovacim bloku.

Dalsi informace: Programovani pohybu nastroje v DIN/ISO,
Stranka 110

V milimetrovych programech zadavejte posuv F v mm/min,

v palcovych programech z divodu rozliSeni v desetinach palcd/min.
Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte GOO.

Chcete-li s vasim strojem pojizdét rychloposuvem,
E> muZete naprogramovat také pfislusnou €iselnou
hodnotu, napfiklad GO1 F30000. Tento rychloposuv
pusobi na rozdil od GOO nejen v daném bloku, ale tak
dlouho, dokud nenaprogramujete novy posuv.

Trvani uéinnosti

Posuv naprogramovany Ciselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. GO0 plati jen pro blok, ve
kterém byla programovana. Po bloku s GOO plati opét posledni
Ciselnou hodnotou naprogramovany posuv.

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite posuv potenciometrem
posuvu F.

Potenciometr posuvu snizuje pouze naprogramovany posuv, ne
posuv vypocitany fizenim.
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Zadani vztahujici se k nastroji

Otacky vietena S

Otacky vietena S zadavejte v jednotkach otacky za minutu (ot/min)
v bloku T (Vyvolani nastroje). Pfipadné muzete feznou rychlost Vc
definovat také v m/min.

Programovana zména

V programu obrabéni mizete ménit otacky vietena blokem T tim,
Ze zadate jen nové otacky vietena:

s » Naprogramujte otacky vietena: stisknéte tlacitko S
na znakové klavesnici

» Zadejte nové otacky vietena

Zména béhem provadéni programu

Béhem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci
potenciometru otacek vretena S.
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Programovani: Nastroje

5.2 Nastrojova data

5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuji soufadnice drahovych pohybu tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby fizeni TNC mohlo vypoditat

drahu stfedu nastroje, tedy proveést korekci nastroje, musite pro /@
kazdy pouZity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud pomoci funkce G99 (Definice
nastroje) pfimo do programu nebo oddélené do tabulek nastroju. 7
Zadate-li data nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalSi \/ r
informace specifické pro dany nastroj. Pfi provadéni programu

obrabéni bere TNC v uvahu v8echny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje

xV

Kazdy nastroj je oznacen Cislem od 0 do 32767. Pokud pracujete
s tabulkou nastroju, mlizete navic zadat nazev nastroje. Nazvy
nastroji mohou obsahovat maximalné 32 znaka.

Dovolené znaky: #$ % & ,-. 0123456789 @A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Zakazané znaky: <Prazdny znak>!“‘()*+:;<=
>?[/]*" abcdefghljklmnopqgrstuvwxy

z{|}~

Nastroj s Cislem 0 je stanoven jako nulovy nastroj a ma délku L =
0 a radius R = 0. V tabulkach nastroju je tfeba rovnéz definovat

nastroj TO s L=0 a R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L byste méli zasadné zadavat jako absolutni délku, z A

vztazenou ke vztaznému bodu nastroje. TNC nutné potfebuje pro I | ] |

nastroje.

Cetné funkce ve spojeni s viceosovym obrabénim celkovou délku %
L3

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.
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Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0).

Pfi obrabéni s pfidavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi
programovani vyvolani nastroje pomoci T.

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pfidavek (DL, DR,
DR2<0). Zaporny pfidavek se zadava do tabulky nastroja v pfipadé
opotiebeni néstroje.

Delta-hodnoty zadavate jako Ciselné hodnoty, v T-bloku mliZzete
predat hodnotu rovnéz parametrem Q.

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné + 99,999 mm.

Delta-hodnoty z tabulky nastroju ovliviiuji grafické
znazornéni simulace Ubéru.

Hodnoty delta z T-bloku ovlivni indikaci polohy v
zavislosti na strojnim parametru progToolCallDL
(€. 124501).

Zadani dat nastroje do programu

Rozsah funkce G99 urcuje vyrobce vaseho stroje.
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
-

Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v bloku G99:
» Navoleni definice nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
» Cislo nastroje: &islem nastroje je nastroj
jednoznacné oznacen.
» Délka nastroje: korekéni hodnota pro délku
» Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.

Béhem dialogu muzete zadat hodnotu délky
a radiusu pfimo do polic¢ka dialogu: stisknéte
softklavesu pozadované osy.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastroji muzete definovat az 32 767 nastroji a
uloZit do paméti jejich nastrojova data. PovSimnéte si téZ editacnich
funkci uvedenych v této kapitole. Aby bylo mozné zadat nékolik
korekci k jednomu nastroji (indexace Cisla nastroje), vliozte fadku a
rozSifte Cislo nastroje o te¢ku a o &islo od 1 do 9 (napf.T 5.2).
Tabulku nastroju musite pouzit, jestlize
B Chcete-li pouzivat indexované nastroje, jako napfiklad
stupfiovité vrtaky s vice délkovymi korekcemi,
B Pokud je vas stroj vybaven automatickym vymeénikem nastrojl
B Chcete-li dohrubovavat s obrabécim cyklem G122
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele programovani cykl
B Chcete-li pracovat s obrabé&cimi cykly 251 az 254
Dalsi informace: PFiru¢ka pro uzivatele programovani cykl(

Zalozite-li nebo spravujete-li dals$i tabulky nastroj(,
tak nazev souboru musi za€inat pismenem.

V tabulkach muzete volit formu nahledu klavesou
.Rozdéleni obrazovky“ mezi seznamem a
formularem.

Nahled na tabulku nastrojd muzete ménit i kdyz ji
otevirate.

176

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015



Tabulka nastroji: standardni nastrojova data

Nastrojovadata 5.2

Zkr. Zadani Dialog
T Cislo, jimz se nastroj vyvolava v programu (napt. 5, -
indexované: 5.2)
NAZEV Nazev, kterym se nastroj v programu vyvolava Nazev nastroje?
(maximalné 32 znakl, pouze velka pismena, bez
prazdnych znak)
Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?
R Hodnota korekce pro radius nastroje R Polomér nastroje ?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro  Polomér nastroje 2 ?
trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické znazornéni
obrabéni s radiusovou frézou)
DL Delta hodnota délky nastroje L Pridavek na délku nastroje?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na polomér nastroje 2 ?
TL Zablokovani nastroje Nastroj blokovat?
(TL: pro Tool Locked = angl. nastroj blokovan) Ano = ENT / Ne = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje — pokud je k dispozici — jako Sestersky nastroj?
nahradniho nastroje (RT: jako Replacement Tool = angl.
nahradni nastroj)
Prazdné policko nebo zadani 0 znamena ze neni
definovany zadny sestersky nastroj.
TIME1 Maximalni zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je Maximalni Zivotnost ?
zavisla na provedeni stroje a je popsana v pfiru¢ce ke
stroji.
TIME2 Maximalni zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach: Max.zivotnost pri TOOL CALL ?
dosahne-li nebo presahne aktualni as nasazeni nastroje
tuto hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL
CALL sestersky nastroj.
CUR_TIME Aktualni zivotnost nastroje v minutach: TNC samostatné Aktualni Zivotnost?
pricita aktualni zivotnost (CUR_TIME: jako CURrent TIME =
anglicky aktualni/probihajici ¢as). Pro pouzivané nastroje
muzete hodnotu pfedvolit.
TYP Typ nastroje: Stisknéte klavesu ENT pro editaci policka; Typ nastroje?
klavesa GOTO zobrazi okno, ve kterém mUzete zvolit
typ nastroje. Typ nastroje miizete zadavat kvuli filtraci
zobrazeni, aby byl v tabulce vidét pouze zvoleny typ.
DOC Komentar k nastroji (maximalné 32 znaku) Komentar k nastroji?
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji pfenést do PLC ~ PLC-status?
(PROGRAM-
OVATELNY
RIDICI
SYSTEM)
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka britu v ose nastroje?
ANGLE Maximalni uhel zanofovani nastroje pfi kyvném Maximalni uhel zanorovani?
(UHEL) zapichovém pohybu pro cykly 22 a 208.
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Programovani: Nastroje

5.2 Nastrojova data

Zkr.
NMAX

Zadani

Omezeni otacek vietena pro tento nastroj. Monitoruje
se jak naprogramovana hodnota (chybové hlaseni), tak
i zvySeni otacek potenciometrem. Funkce neni aktivni:
zadejte -.

Rozsah zadavani: 0 az +999 999, funkce neni aktivni:
zadat -

Dialog

Maximalni otacky [1/min]

LIFTOFF

Urcuje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stop ve
sméru kladné osy nastroje, aby se nevytvofily na obrysu
stopy po odjizdéni. Je-li Y definovano, tak TNC odjede
nastrojem od obrysu, pokud byla aktivovana funkce
M148.

Dalsi informace: Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu
pfi NC-stop: M148, Stranka 375

Odjezd povolen?
Ano=ENT / Ne= NO ENT

TP_NO

Odkaz na ¢islo dotykové sondy v tabulce dotykovych
sond.

Cislo dotykové sondy

T-ANGLE

Vrcholovy uhel nastroje. Pouziva ho cyklus Vystfedéni
(cyklus 240), aby mohl vypocitat ze zadani praméru
hloubku stfediciho vrtani

Vrcholovy uhel

PITCH

Stoupani zavitu nastroje. Pouziva se cyklech pro
fezani vnitfniho zavitu (cyklus 206, 207 a 209). Kladné
znaménko odpovida pravému zavitu

Stoupani zavitu nastroje?

AFC

Nastaveni adaptivni regulace posuvu AFC, kterou jste
definovali ve sloupci JMENO v tabulce AFC.TAB. Zobrazit
regulaéni strategii softtlaCitkem VYBER a pfevzit se
softtlacitkem OK (ve spravé nastrojl zobrazit klavesou
GOTO a prevzit softtlacitkem VOLBA).

Rozsah zadavani: Max 10 znaku

Strategie rizeni

AFC-LOAD

Regulaéni referencni vykon, zavisly na nastroji, pro
adaptivni fizeni posuvu AFC. Pfedvolite-li pomoci
sloupce AFC-LOAD regulac¢ni referenéni vykon nastroje,
neprovede uz fizeni zadné dals$i zkusebni fezy. Rizeni
okamzité pouzije pfedvolenou hodnotu k regulaci.
Hodnotu referenéniho regulaéniho vykonu zjistite jednou,
pfedem se zkuSebnim fezem. Pfi hodnotach pod 2 %
neni adaptivni regulace posuvu mozna.

Referencni vykon pro AFC [%]

LAST_USE

Datum a ¢as kdy TNC naposledy vyménil nastroj pomoci
TOOL CALL.

Datum/¢as posledniho vyvolani
nastroje

PTYP

Typ nastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic

Funkci definuje vyrobce stroje. DodrZujte pokyny uvedené
v dokumentaci ke stroji

Typ nastroje pro tabulku mist?

ACC

Zapnout nebo vypnout aktivni potlaceni drnéeni pro dany
nastroj (Stranka 404).

Rozsah zadavani: N (neni aktivni) a Y (je aktivni)

Je ACC aktivni?
Ano=ENT / Ne= NO ENT

KINEMATIC

178

Zobrazit kinematiku drzaku nastroja softtlaitkem VYBER
a pfevzit ndzev souboru a cestu softtlaCitkem OK (ve
sprave nastrojli zobrazit klavesou GOTO a prevzit
softtlacitkem VOLBA).

Dalsi informace: Pfifadit parametrizovany drzak
nastrojli, Stranka 391

Kinematika nosice nastroje
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Nastrojovadata 5.2

Tabulka nastroji: Nastrojova data pro automatické méreni
nastroju

E> Popis cykld k automatickému méreni nastroje.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele
programovani cykli

Zkr. Zadani Dialog
CuT Pocet brith nastroje (max. 99 bfitd) Pocet brita?
LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi Tolerance opotrebeni: délka?

opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekroCena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999
mm

RTOL PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi Tolerance opotrebeni: Radius?
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999
mm

R2TOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R2 pro zjisténi Tolerance opotrebeni: Radius 2?
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekroCena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999

mm
DIRECT Smeér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér rezu?
M4=ENT/ M3=NO ENT
R-OFFS Méreni délky: pfesazeni nastroje mezi stfredem hrotu a Presazeni nastroje: polomér?
stfedem nastroje. Pfedvolba: bez zadani (pfesazeni =
radius nastroje)
L-OFFS Mé&rFeni radiusu: pfidavné pfesazeni nastroje k Presazeni nastroje: Délka?
offsetToolAxis mezi horni hranou snimaciho hrotu a
dolni hranou nastroje. Pfednastaveni: 0
LBREAK PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi Tolerance zlomeni: délka?
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekrocena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Rozsah zadavani: 0 az
3,2767 mm
RBREAK PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi Tolerance zlomeni: Radius?

zlomeni. Je-li zadana hodnota pfekro€ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L). Vstupni rozsah: 0 az 0,9999
mm
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Editovani tabulek nastroju

Tabulka nastroju, platna pro chod programu, ma nazev souboru
TOOL.T a musi byt uloZzena v adresafi TNC:\table (tabulka).
Tabulkam nastroj, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiny libovolny nazev souboru s pfiponou .T .
Béhem provoznich rezimu Testovani programu a Programovani
pouziva TNC standardné tabulku nastrojii TOOL.T. Chcete-li

ji editovat, stisknéte v prpvoznimo rezimu Testovani programu
softklavesu TABULKA NASTROJU.

Otevreni tabulky nastrojad TOOL.T :

» Zvolte libovolny strojni provozni rezim

Tabulea » Volba tabulky néstroll‘]: stisknéte softklavesu
"§5t§°,;f TABULKA NASTROJU.
o » SofttlaCitko EDITOVAT nastavte na ON (ZAP).

Kdyz tabulku nastroju editujete, tak je vybrany
E> nastroj uzamd&en. Pokud je tfeba tento nastroj ve

zpracovavaném NC-programu, tak TNC zobrazi

zpravu: Tabulka nastrojt je zablokovana.

Zobrazeni pouze uréitych typd nastroja (nastaveni filtru)
> Stisknéte softklavesu EDITOR TABULEK

» Zvolte softtlaitkem poZzadovany typ nastroje: TNC ukaze pouze
nastroje zvoleného typu

» Jak filtr znovu zrusit: stisknéte softklavesu ZOBR. VSE
? Vyrobce stroje upravuje rozsah funkce filtrovani pro

vas stroj. Postupuijte podle pfirucky ke stroji!

-
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Skryt nebo tridit sloupce tabulky nastroju
Znazornéni tabulky nastroji mizete pfizpusobit vasim potfebam.
Sloupce, které se nemaji zobrazovat, se jednodude skryji:

> Stisknéte softklavesu TRIDIT /SKRYT SLOUPCE (&tvrta lista
softtlacitek)

» Zvolte pozadovany nazev sloupce kurzorovymi tlagitky

» Stisknéte softklavesu SKRYTY SLOUPEC k jeho odstranéni z
nahledu tabulky

Muzete také zménit pofadi zobrazeni sloupcl tabulky:

» Pomoci dialogového okna Presunout pred: mizete zménit
poradi zobrazeni sloupct tabulky. Zaznam oznaceny v
Zobrazeném sloupci se presune pred tento sloupec

Ve formulafi se mizZete pohybovat s mysi nebo pomoci klavesnice
TNC. Pohyb pomoci klavesnice TNC

» Pro pfechod do zadavacich poli¢ek stisknéte
klavesy navigace. V ramci zadavaciho policka
se mlizete pohybovat smérovymi klavesami.
Rozbalovaci nabidky oteviete klavesou GOTO

Funkci Uchytit sloupce muzete urcit, kolik sloupct

E> (0 - 3) se pfichyti k levému okraji obrazovky. Tyto
sloupce se zobrazi i tehdy kdyZ v tabulce pfejdete
doprava.

Otevreni libovolné jiné tabulky nastroja
» Zvolte rezim Programovani
» Vyvolani spravy soubort
» Zvolte néjaky soubor nebo zadejte novy

nazev souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo
softtladitkem VOLBA

Kdyz jste otevreli tabulku nastrojl k editaci, pak mizete pfesouvat
kurzor v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych tlagitek
nebo pomoci softtlacitek. Na libovolné pozici mizete ulozené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. Dalsi funkce najdete v
nasledujici tabulce.

Softtlacitko Editac¢ni funkce pro tabulky nastroju

Zagater Volba zacatku tabulky

konec Volba konce tabulky

strana Volba pfedchozi stranky tabulky
strana Volba dalSi stranky tabulky

Hledani textu nebo &isla

HLEDEJ

zacatek Skok na zacatek radku

<=
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Softtlacitko Editacni funkce pro tabulky nastroju

Konec Skok na konec Ffadku
Fadka
=
Kopirui Zkopirovat svétle podloZené pole
ktuslni
ahodllj'wtrza
ulozte Vlozit kopirované pole
kopirou.
hodnotu
N faaka Vlozit zadatelny pocet fadkd (nastrojli) na
pripojit
na konec konec tabulky
e Vlozit fadku se zadatelnym €islem nastroje
fadek
Tianin: Smazat aktualni fadek (nastroj)

fadek

Tridit nastroje podle obsahu volitelného
sloupce

TRIDIT

Zobrazit vSechny vrtaky v tabulce nastroju

URTAKY

Zobrazit vSechny frézy v tabulce nastrojl

FREZY

URTANZ/ Zobrazit vSechny vrtaky zavitl / zavitové frézy
FREZOVAN i . ‘o

ZavTTY v tabulce nastroju

oTUtoun Zobrazit vSechna tlacitka v tabulce nastroju

SONDA

Opusténi libovolné jiné tabulky nastroju

» Vyvolejte spravu souboru a zvolte soubor jiného typu, napfiklad
obrabéci program.

Tabulka soustruznickych nastrojt

PFi spravé soustruznickych nastroji se berou do uvahy jiné
geometrické popisy, nez u frézovacich nebo vrtacich nastroju.
Chcete-li provést korekci radiusu bfitu, je napf. nezbytné definovat
polomér bfitu. K tomu TNC nabizi specialni spravu soustruznickych
nastrojl.

Dalsi informace: Nastrojova data, Stranka 471
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Importovani tabulky nastroju

Vyrobce stroje miize funkci IMAPORTOVAT TABULKU
upravit. Postupujte podle pfirucky ke stroji!

-

Kdyz prectete tabulku nastroji z iTNC 530 a nactete ji do TNC 640,
tak musite upravit jeji format a obsah, nez ji budete moci pouzit.
Na TNC 640 mizete upravovat tabulky nastroji pohodIné s funkci
IMPORT TABULKA. TNC prevede obsah nactené tabulky nastrojl
do formatu platného pro TNC 640 a ulozi zmény ve vybraném
souboru.

Dodrzujte nasledujici postup:

» Ulozte tabulku nastroji iTNC 530 do adresare TNC:\table

» Zvolte provozni rezim Programovani
» Zvolte Spravu souboru: stisknéte klavesu PGM
MGT
» Presurite kurzor na tabulku nastroju, kterou chcete
importovat
» Zvolte softtlagitko PRIDAVNE FUNKCE
@ > Prepinejte listu softtlacitek
Tnport » Zvolte softtlaCitko IMPORT TABULKA: TNC se

Tabulka

zepta, zda se ma prepsat zvolena tabulka nastroju

» Neprepsat zadny soubor: stisknéte softklavesu ZRUSIT nebo
» Prepsat soubor: stisknéte softklavesu OK
» Oteviete konvertovanou tabulku a zkontrolujte jeji obsah

V tabulce nastrojl jsou povoleny ve sloupci Nazev
nasledujici znaky: #$ % & ,-.0123456789@
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
Z_

TNC pievadi pfi importu ¢arku v nazvech nastrojd na
teCku.

TNC prepiSe zvolenou tabulku nastrojli pfi provadéni
funkce IMPORTOVAT TABULKU. Zalohujte vase
puvodni tabulky nastroji pfed importem abyste
zabranili ztraté dat!

Jak mulzete kopirovat tabulky nastroji pomoci
spravy soubort TNC je popsano v kapitole ,Sprava
soubor(*.

Dalsi informace: Kopirovani tabulek, Stranka 126

PFi importu tabulek nastrojii od iTNC 530 se importuji
vS§echny pfitomné typy nastroju s pfisluSnym typem
nastroje. Nepfitomné typy nastroju se importuji jako
typ Nedefinovano. Po importu zkontrolujte tabulku
nastrojU.
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5.2 Nastrojova data

Tabulka pozic pro vyménik nastroju

EEd)tace tabulky mist nastroji e EJTest programu ik
mulad Fust tabulky mist nastrojd

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky

pozic na vasem stroji. Postupujte podle pfirucky ke e -?.
3B stroji! ‘

Pro automatickou vyménu nastroju potfebujete tabulku pozic.

V tabulce pozic spravujete osazeni vaseho vyméniku nastroju.
Tabulka pozic se nachazi v adresafi TNC:\TABLE. Vyrobce stroje
muUZe upravit nazev, cestu a obsah tabulky pozic. Pfipadné muzete

také volit rizné nahledy pomoci softtlacitek v nabidce FILTR
TABULEK.

121
122 22044
121 23045

Editace tabulky pozic v rezimu provadéni programu

Tabulka » Volba tabulky néstrolﬂ: stisknéte softklavesu
LR TABULKA NASTROJU.
e » Zvolte tabulku pozic: vyberte softtlaCitko TABULKA
mist POZIC
i » Nastavte softtlacitko EDIT na ZAP; mozna to na
oFF]  on vaSem stroji nebude nutné ¢i mozné: informujte se

v pFirucce ke stroji.
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Volba tabulky pozic v rezimu Programovani

PGM
MGT

» Vyvolani spravy soubort

> Zobrgztg vybér typu souboru: stisknéte softklavesu
UKAZ VSE

» Zvolte néjaky soubor nebo zadejte novy
nazev souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo
softtlacitkem ZVOLIT

5.2

Zkr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastroju -
T Cislo nastroje Cislo nastroje?
RSV Rezervace mista pro plodny zasobnik Rezervace mista:
Ano = ENT / Ne = NO
ENT
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: pro Special Tool = angl. Specialni nastroj?
specialni nastroj); pokud vas specialni nastroj blokuje pozice
pfed a za svou pozici, pak zablokujte odpovidajici pozice ve
sloupci L (Status L)
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku (F: pro Pevné misto? Ano =
Fixed = angl. pevny) ENT / Ne = NO ENT
L Blokovat pozici (L: pro Locked = angl. blokovany) Blokovana pozice
Ano = ENT / Ne = NO
ENT
DOC Zobrazeni komentare k nastroji z TOOL.T -
PLC ] Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?
(vFjROC’iRAMO,VATELNY
RIDICI SYSTEM)
P1...P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené Hodnota?
v dokumentaci ke stroji.
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny Typ nastroje pro

uvedené v dokumentaci ke stroji.

tabulku pozic?

LOCKED_ABOVE

Plodny zasobnik: zablokovat misto nad nim

Zablokovat misto
nad nim?

LOCKED_BELOW

PloSny zasobnik: zablokovat misto pod nim

Zablokovat misto
pod nim?

LOCKED_LEFT

Plosny zasobnik: zablokovat misto vlevo

Zablokovat misto
vlevo?

LOCKED_RIGHT

PlosSny zasobnik: zablokovat misto vpravo
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Softtlacitko Editaéni funkce pro tabulky pozic

Zacatek Volba za¢atku tabulky
Konac Volba konce tabulky
Strana Volba pfedchozi stranky tabulky
Strana Volba dal§i stranky tabulky
Reset Resetovat tabulku pozic
tamb:;tky
Reset Viynulovani sloupce Cislo nastroje T
zagatek Skok na zacatek Fa'dky
Eadka
=
Konec Skok na konec fadky
Fadka
=%
STMUL. Simulace vymeény nastroje
.
Zvolte nastroj z tabulky nastroji: TNC zobrazi
VYBER . .o v , . . .
obsah tabulky nastroju. Smérovymi klavesami

zvolte nastroj, softklavesou OK ho pfevezméte
do tabulky pozic.

EDITOUAT Editovat aktualni pOllékO
AKTUALN
POLE

TFidit nahled

TRIDIT

rliznych zobrazovacich filtrd. Postupujte podle
3B  Pfirucky ke stroji!

? Vyrobce stroje definuje funkci, vlastnosti a oznaceni
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Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje T naprogramujte v programu obrabéni s té€mito

udaiji:

» Zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

» Cislo nastroje: zadejte &islo nebo nazev nastroje.
Nastroj jste jiz pfedtim nadefinovali v bloku G99
nebo v tabulce nastroju. Softtlagitkem NAZEV
NASTROJE muzete zadat nazev, softtladitkem
QS zadejte parametr textového fetézce. Nazev
nastroje umisti TNC automaticky mezi uvozovky.
Parametru textového fetézce musite nejprve
pfifadit nazev nastroje. Jména se vztahuji k
poloZce v aktivni tabulce nastrojd TOOL.T. Pro
vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi hodnotami
zadejte za desetinnou teCkou téz index definovany
v tabulce nastroja. Softtlacitkem VYBER mulzete
zobrazit okno, v némz muzete zvolit nastroj
definovany v tabulce nastroji TOOL.T pfimo , bez
zadavani Cisla nebo nazvu.

» Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu
vietena

» Otacky vretena S: zadejte otacky S vietena
v otackach za minutu (1/min). Pfipadné mizete
feznou rychlost V¢ definovat v m/min. K tomu
stisknéte softklavesu VC.

» Posuv F: Zadejte posuv F v milimetrech
za minutu (mm/min). Posuvu plati dokud
nenaprogramujete novy posuv v nékterém
polohovacim bloku, nebo v T-bloku

» Pridavek na délku nastroje DL: delta hodnota pro
délku nastroje

» Pridavek na radius nastroje DR: delta hodnota
pro radius nastroje

» Pridavek na radius nastroje DR2: delta hodnota
pro radius nastroje 2
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5.2 Nastrojova data

TNC oznadi vSechny nastroje pfitomné v zasobniku
zelené.

V pomocné okné mUzete téz hledat urcity nastroj.

K tomu stisknéte GOTO nebo softklavesu HLEDAT a
zadejte Cislo nastroje nebo jeho nazev. Softtlacitkem
OK muzete nastroj prevzit do dialogu.

E> Kdyz oteviete pomocné okno pro volbu nastroje, tak

Priklad: Vyvolani nastroje
Vyvola se nastroj s €islem 5 v nastrojové ose Z s otackami vietena
2 500 ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek pro délku a radius 2
nastroje &ini 0,2 mm, popf. 0,05 mm a zaporny pfidavek pro radius
nastroje &ini 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba nastrojt

Predvolba nastroju pomoci G51 je funkce zavisla na
provedeni stroje. Postupuijte podle pfirucky ke stroji!

N

Pokud pouzivate tabulky nastroju, pak provedete s blokem G51
predvolbu dalSiho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo nazev nastroje v uvozovkach.
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Vyména nastroje

Automaticka vyména nastroje

Vyména nastroje je funkce zavisla na provedeni
stroje. Postupujte podle pfirucky ke stroji!

-

Pfi automatické vyméné nastroje se provadéni programu
neprerusuje. Pfi vyvolani nastroje pomoci T zaméni TNC nastroj ze
zasobniku nastroja.

Automaticka vyména nastroju pfi prekroceni zivotnosti: M101

M101 je funkce zavisla na provedeni stroje.
Postupuijte podle pfirucky ke stroji!

-

TNC mUze po pfedvolené dobé obrabéni automaticky vymeénit
nastroj za sestersky nastroj a pokracovat v obrabéni. K tomu
aktivujte pfidavnou funkci M101. Uginek funkce M101 mizete zrusit
funkci M102.

V tabulce nastroju zadejte do sloupce TIME2 Zivotnost nastroje, po
niz by mélo obrabéni pokraovat se sesterskym nastrojem. TNC
zapisuje do sloupce CUR_TIME vzdy aktualni Zivotnost nastroje.
PrekroCi-li aktualni zivotnost ve sloupci TIME2 zadanou hodnotu,
tak se nejpozdéji za minutu po ukonceni zivotnosti vyméni v dalSim
mozném bodu programu sestersky nastroj. Vyména se provede az
po dokon&eni NC-bloku.

TNC provede automatickou vyménou nastrojl ve vhodném misté
programu. Automaticka vymeéna nastroji nebude provedena:

kdyZz se provadi obrabéci cykly

kdyZ je aktivni korekce radiusu (G41/G42)
ihned po najizdéci funkci APPR

pfimo pfed funkci odjezdu DEP
bezprostfedné pred a po G24 a G25
bé&hem provadéni maker

béhem provadéni vymény nastroje

pfimo za blokem T nebo G99

kdyz se provadi SL-cykly
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Pozor riziko pro nastroj a pro obrobek!

Kdyz pracujete se specialnimi nastroji (napf.
kotoucovou frézou) vypnéte automatickou vyménu
nastroje s M102, protoze TNC odjizdi nastrojem vzdy
nejdfive ve sméru osy nastroje od obrobku.

Obrabéci doba se muze (v zavislosti na programu NC ) prodlouzit
kontrolou Zivotnosti, popf. vypoétem automatické vymény nastroja.
To muzete ovlivnit opénim zadavacim prvkem BT (Block Tolerance).

Zadate-li funkci M101, pokracuje TNC v dialogu s dotazem na BT.
Zde definujete pocet NC-blokul (1 — 100), o ktery se smi zpozdit
automaticka vyména nastroju. Z toho vyplyvajici doba, o kterou
se zpozdi vyména nastroju, je zavisla na obsahu NC-blok{ (napf.
posuv, draha). Pokud nedefinujete Zadné BT, tak TNC pouzije
hodnotu 1, nebo standardni hodnotu uréenou vyrobcem stroje.

se bude projevovat pfipadné prodlouzZeni Zivotnosti
pomoci M101. Uvédomte si, Ze automaticka vyména
nastrojli se proto provadi pozdéji!

Pro vypocet vhodné vychozi hodnoty BT pouzijte
vzorec BT =10 : priimérnou dobou zpracovani
jednoho NC-bloku v sekundach. Vysledek
zaokrouhlete. Je-li vypoctena hodnota vétsi nez 100,
pak pouzijte maximalni hodnotu zadani 100.
Chcete-li aktualni Zivotnost nastroje resetovat
(napfiklad po vymeéné fezné destiCky), zadejte do
sloupce CUR_TIME hodnotu 0.

Funkce M101 neni pro soustruznické nastroje a pro
soustruzeni k dispozici.

E> Cim vice budete zvy$ovat hodnotu BT, tim méné

Predpoklady pro NC-bloky s vektorovymi normalami ploch
a 3D-korekci

Aktivni radius (R + DR) sesterského nastroje se nesmi lisit od
radiusu originalniho nastroje. Delta-hodnotu (DR) zadejte bud

v tabulce nastroju nebo v T-bloku. Jsou-li odliSné vypiSe TNC
chybové hladeni a vymeénu nastroje neprovede. Pomoci M-
funkce M107 toto chybové hlaseni potlacite, pomoci M108 je opét
aktivujete.
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Kontrola pouzitelnosti nastroju

5

-

=

Aby bylo moZno zkontrolovat pouZitelnost nastroje, tak musi byt
vytvorené soubory pouzivanych nastroji.

Dalsi informace: Soubor pouzivanych nastroji, Stranka 601
Pfezkusovany NC-program musi byt kompletné simulovany

v provoznim rezimu Testovani programu nebo kompletné

zpracovany v provoznich rezimech Provadéni programu plynule/
Provadéni programu po blocich

Funkce pouzitelnosti nastroju musi byt povolena
vyrobcem stroje. Postupujte podle pfiruc¢ky ke stroiji!

Funkce Kontrola pouzitelnosti nastroje neni pro
soustruznické nastroje k dispozici.

Pouzivani kontroly pouzivani nastrojt

Pomoci softtlagitek POUZITI NASTROJE a TEST POUZITI
NASTROJE muzZete pfed startem programu v provoznim rezimu
Zpracovani provéfit, zda jsou nastroje pouzité v programu k
dispozici a zda maji jesté dostate€nou zivotnost. TNC zde srovnava
aktualni hodnoty Zivotnosti z tabulky nastrojl s cilovymi hodnotami
v souboru pouzivani nastroju.

Po stisku softklavesy TEST POUZITI NASTROJE TNC ukaze
vysledek provéfovani pouzitelnosti v pomocném okné. Pomocné
okno zavrete klavesou ENT.

TNC ulozi pracovni ¢asy nastroje do samostatného souboru s
pfiponou pgmname.l. T.DEP. Tento soubor je viditelny pouze
pokud je strojni parametr dependentFiles (¢. 122101) nastaveny
na RUCNE. Vytvofeny soubor pouZivani nastroje obsahuje tyto
informace:
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Sloupec Vyznam

TOKEN B TOOL: Doba pouZiti nastroje v kazdém
TOOL CALL. Zaznamy jsou usporadany
chronologicky.

® TTOTAL: celkova doba pouzivani
nastroje

® STOTAL: Vyvolani podprogramu
Zaznamy jsou uspofadany
chronologicky.

® TIMETOTAL: Celkovy ¢as obrabéni v
NC-programu se zapiSe do sloupce
WTIME. Do sloupce PATH (Cesta) ulozi
TNC cestu pfislusného NC-programu.
Sloupec TIME (Cas) obsahuje soucet
v§ech zaznam( TIME (doba posuvu bez
rychloposuvll). V§echny ostatni sloupce
TNC nastavi na ,0“

® TOOLFILE: Do sloupce PATH (Cesta)
ulozi TNC cestu k tabulce nastroja, s
niz jste provedli test programu. Tak
muaze TNC pfi vlastni kontrole pouzivani
nastroje zjistit, zda jste test programu
provedlis TOOL.T.

TNR Cislo nastroje (-1: jesté nebyl vyménén
Zadny nastroj)

IDX Index nastroje

NAZEV Nazev nastroje z tabulky nastrojl

TIME Doba pouzivani nastroje v sekundach

(doba posuvu bez rychloposuvi(i)
WTIME Doba pouzivani nastroje v sekundach
(celkova doba od vymény do vymény)

RAD Radius nastroje R + Pridavek radiusu
nastroje DR z tabulky nastroji. Jednotka je
mm

BLOCK Cislo bloku, v némz byl blok TOOL CALL

naprogramovany.

PATH = TOKEN = TOOL: nazev cesty aktivniho
hlavniho programu, popfipadé
podprogramu

® TOKEN = STOTAL: nazev cesty
podprogramu

T Cislo nastroje s jeho indexem
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Sloupec Vyznam

OVRMAX Maximalni vyskytnuvsi se override posuvu
b&hem zpracovani. Pfi testu programu zde
TNC zanese hodnotu 100 (%)

OVRMIN Minimalni vyskytnuvsi se override posuvu
béhem zpracovani. PFi testu programu zde
TNC zanese hodnotu -1

NAMEPROG = 0: Cislo nastroje je programovano

= 1: Nazev nastroje je programovan
Pfi kontrole pouzitelnosti nastroju v souboru palety jsou dvé
moznosti:

m Kurzor je v souboru palety na jednom zaznamu palety: TNC
provede kontrolu pouzivani nastroju pro kompletni paletu

® Kurzor je v souboru palety na jednom zaznamu programu: TNC
provede kontrolu pouzivani nastroju pouze pro zvoleny program
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5.3 Korekce nastroje

Uvod

TNC koriguje drahu nastroje o korek&ni hodnotu pro délku nastroje
v ose vfietena a o radius nastroje v roviné obrabéni.

Pokud vytvafite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce
radiusu nastroje u€inna pouze v roviné obrabéni.

TNC bere pfitom do Uvahy az pét os, v€etné os rotacnich.

Korekce délky nastroje

Korekce délky nastroje je ucinna jakmile nastroj vyvolate. Zrusi se,
jakmile se vyvola nastroj s délkou L=0 (napf. T 0).

' Pozor nebezpecdi kolize!
Jakmile zruSite kladnou korekci délky pomoci T 0,
o zmenS$i se vzdalenost nastroje od obrobku.

Po vyvolani nastroje T se zméni programovana
draha nastroje v ose vietena o délkovy rozdil mezi
starym a novym nastrojem.

U korekce délky se respektuji delta-hodnoty jak z bloku T, tak z
tabulky nastroju.

Hodnota korekce = L + DL 1_pjoky + DL TAR kde

L: Délka nastroje L z bloku G99 nebo z tabulky
nastrojl:

Blok DL T: Pfidavek DL pro délku z bloku T

DL 1ag: PFidavek DL na délku z tabulky nastrojl
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Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje:
® G41 nebo G42 pro korekci radiusu

B G40, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je uginna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se
jim nékterym pfimkovym blokem v roviné obrabéni s G41nebo G42.

E> TNC zruSi korekci radiusu, kdyz:
E naprogramujete pfimkovy blok s G40
opustite obrys funkci DEP

|
® naprogramujete PGM CALL,;
® navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu TNC respektuje delta-hodnoty jak z T-bloku, tak
z tabulky nastroja:

Hodnota korekce = R + DR cal | T-bioku + DRTAR kde

R: Radius nastroje L z bloku G99 nebo z tabulky nastrojl
DRCALLT-bIok: Pfidavek DR pro radius z bloku T

DR 1aB: Pfidavek DR na radius z tabulky nastroju

Drahové pohyby bez korekce radiusu: G40

Nastroj pojizdi v roviné obrabéni svym stfedem po programované
draze, pfipadné po naprogramovanych souradnicich.
Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.
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Drahové pohyby s korekci radiusu: G42 a G41
G42: Nastroj pojizdi vpravo od obrysu Y ‘
G41: Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje
od programovaného obrysu. ,Vpravo“ a ,vlevo“ oznacuje polohu :
nastroje ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. l

Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci
radiusu G42 a G41 musi byt nejméné jeden blok
pojezdu v roviné obrabéni bez korekce radiusu (tedy

s G40). @\E
TNC aktivuje korekci radiusu ke konci bloku, ve

kterém jste ji poprvé naprogramovali.

V prvnim bloku s korekci radiusu G42/G41 a pfi Yi
zruSeni s G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na
programovany bod startu nebo konce. Napolohujte
nastroj pfed prvnim bodem obrysu, respektive -
za poslednim bodem obrysu tak, aby nedo$lo k
poskozeni obrysu.

ol

Zadani korekce radiusu

Korekci radiusu zadejte v bloku G01. Zadejte soufadnice cilového
bodu a potvrdte je klavesou ENT.

» Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
B zvolte funkci G41, nebo
» Pohyb nastroje vpravo od programovaného
St obrysu: zvolte funkci G42, nebo
» Pohyb nastroje bez korekce radiusu nebo zruseni
g korekce radiusu: zvolte funkci G40
m » Ukonceni bloku: stisknout klavesu END
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Korekce nastroje 5.3

Korekce radiusu: Obrobit rohy

= VngjSi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak TNC vede
nastroj na vnéjsich rozich po pfechodové kruznici. Je-li tieba,
zredukuje TNC posuv na vnéjSich rozich, napfiklad pfi velkych
zménach sméru.

B Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypoc¢te TNC prasecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj
podél dalSiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi. Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

' Pozor nebezpedi kolize!
Pfi vnitinim obrabéni neumistujte bod startu nebo
o koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot maze

dojit k poSkozeni obrysu.
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5.4 Sprava nastroju (opce #93)

5.4 Sprava nastroju (opce #93)

Zaklady

Sprava nastrojl je funkce zavisla na provedeni
? stroje, ktera se miize ¢astecné nebo také Uplné
B Vypnout. Pfesny obsah funkci definuje vyrobce

vaseho stroje. Postupujte podle pfirucky ke stroji!

Pomoci spravy nastroji mize vyrobce vaseho stroje poskytnout
nejruznéjsi funkce pro manipulaci s nastroji. Pfiklady:

198

Pfehledné a pokud si to piejete také pfizplsobitelné znazornéni
dat nastroja ve formulafich

Libovolné oznacovani jednotlivych dat nastroji v novém
tabulkovém nahledu

Smisené znazornéni dat z tabulky nastroji a tabulky pozic
Rychla moznost tfidéni vSech dat nastroja kliknutim mysi
Pouzivani grafickych pomucek, napf. barevné odliSeni stavu
nastrojll nebo zasobniku

PFiprava seznamu vSech osazovanych nastroju podle programu
PFiprava pofadi pouzivani vSech nastroji podle programu
Kopirovani a vkladani vSech dat patficich k nastroji

Grafické znazornéni typu nastroje v tabulkovém nahledu a s

podrobnym nahledem k lepSimu pfehledu o dostupnych typech
nastrojl

E> Kdyz nastroj editujete ve spravé nastroju, tak je

vybrany nastroj uzaméen. Pokud je tento nastroj
potfeba ve zpracovavaném NC-programu, tak TNC
zobrazi zpravu: Tabulka nastroju je zablokovana.

ngpanded tool management Brrogramovani
7 PGu/provor plynules Expandod tool managomont
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Vyvolani spravy nastroju

5

N

Tabulka
nastroiu

[>]

NASTROJE :
SPRAVA

Vyvolani spravy nastroju se mlze od dale popsaného
postupu liSit. Postupujte podle pfirucky ke stroji!

Volba tabulky néstrolﬂ: stisknéte softklavesu
TABULKA NASTROJU.

Pfepinejte listu softtlacitek

Zvolte softtlagitko NASTROJE: SPRAVA: TNC
prejde do nového tabulkového nahledu

Nahled na spravu nastroju

V novém néhledu znazorni TNC v8echny informace o nastroji na
téchto Ctyfech kartach se zalozkami:

® Nastroje: Informace o daném nastroji
® Pozice: Informace o dané pozici

B Seznam osazeni: Seznam vSech nastroju NC-programu, ktery
je vybrany v rezimu provadéni programu (pouze pokud jste jiz
vytvofili soubor o pouziti nastroji)
Dalsi informace: Kontrola pouzitelnosti nastrojl, Stranka 191

B Poradi pouziti T: Seznam poradi vSech ménénych nastroju ve
zvoleném programu v rezimu provadéni programu (pouze pokud
jste jiz vytvofili soubor o pouziti nastroju)
Dalsi informace: Kontrola pouzitelnosti nastroji, Stranka 191

Sprava nastroju (opce #93)

5.4

QExpandeu tool management
o1 managowont

Programovani

= koneo
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5.4 Sprava nastroju (opce #93)

Editovani spravy nastroju

Spravu nastrojil muzete ovladat jak mysi tak i klavesami a

softtlagitky:

SofttlacitkoEditacni funkce spravy nastroju

Zacatek

Volba zacatku tabulky

Konec

Volba konce tabulky

Strana

Volba pfedchozi stranky tabulky

Strana

Volba dalSi stranky tabulky

uuuuuu

we [E]Programovani
nastroga

KONEG

POPIS
NASTROJE

Vyvolani formulafového nahledu oznageného
nastroje.

Alternativni funkce: stisknéte klavesu ENT

I3

Pfepnuti dalSi karty:
Nastroje, Mista, Seznam osazeni, T-poradi
uzivani

HLEDEJ

Funkce Hledat: Ve funkci Hledat mizete zvolit
prohledavany sloupec a poté hledany pojem ze
seznamu nebo pfimym zadanim

Nastroij
IMPORT

Import nastroja

EXPORT
NASTROJE

Export nastroju

SMAZAT
0znacit
Nastroie

Smazani oznacenych nastrojl

N fadka
pripojit
na konec

PFipojit nékolik Fadek na konec tabulky

AKTUALIZ.
TENTO
POHLED

Aktualizace tabulkového nahledu

PROG. Nast

Zobrazeni

Skryty

Zobrazeni sloupce Programované nastroje (kdyZ je
karta Pozice aktivni)

Sloupec

Piesunout

Definice nastaveni:
® TRIDENi SLOUPCEje aktivni: Klepnutim mysi na
zahlavi sloupce se jeho obsah setfidi

® SLOUPEC POSUNOVAT je aktivni: Sloupec je
mozné posunovat pomoci Drag and Drop

RESET
NASTA-
VENZ

200

Ru¢né provedena nastaveni (posuny sloupcu) vratit
do plvodniho stavu
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Sprava nastroju (opce #93) 5.4

formulafovém nahledu, ktery mlzete pro svétle
podloienyvnéstroj aktivovat stisknutim softtlacitka
FORMULAR nebo klavesy ENT.

Pokud obsluhujete spravu nastroju bez mysi, tak
muZzete funkce vybrané zaskrtnutim kontrolniho
policka aktivovat ¢i deaktivovat klavesami ,-/+*.

E> Data nastroji mazete editovat vyluéné ve

Ve spravé nastroji mizete klavesou GOTO hledat
Cisla nastroju nebo Eisla mist.

Nasledujici funkce muizete provadét navic pfi ovliadani mysi:

B Funkce tfidéni: Kliknutim do sloupce v zahlavi tabulky TNC
sefadi data vzestupné nebo sestupné (v zavislosti na aktualnim
nastaveni)

B Posunuti sloupce: Kliknutim do sloupce v zahlavi tabulky a
naslednym posunem s pfidrzenym tlaCitkem na mysi mizete
sefadit sloupce podle vaseho pfani. TNC momentalni poradi
sloupcll pfi opusténi spravy nastroji neuklada (zavisi to na
aktualnim nastaveni)

B Zobrazeni dodate¢nych informaci ve formulafovém nahledu:
TNC zobrazuje Tipy tehdy, kdyZ jste softtlagitko EDIT VYP/ZAP
nastavili na ZAP, a pfesunete kurzor mysi nad aktivni zadavaci
poli¢ko a zUstanete sekundu stat
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5.4 Sprava nastroju (opce #93)

Editovani v aktivnim nahledu formulare
V aktivnim nahledu formulafe jsou k dispozici nasledujici funkce:

Softtlacitko Editacni funkce nahledu formulare

NASTROJ Zvolit data pfedchoziho nastroje
NASTROJ Zvolit data dal$iho nastroje
TNDEX Zvolit pfedchozi index nastroju (aktivni pouze kdyZz je
— indexace aktivni)
TNDEX Zvolit dalSi index nastrojl (aktivni pouze kdyz je indexace
= aktivni)
o Zamitnout zmény provedené od vyvolani formulafe (funkce
ZAMETNOUT Undo)
o Vlozit fadek (indexu nastroj) (2. lista softtlacitek)
oanin: Smazat fadek (indexu nastrojd) (2. lista softtlacitek)
oret anis Kopirovat data vybraného nastroje (2. lista softtladitek)
e VloZit kopirovana data do vybraného nastroje (2. liSta
Nahr. data softtlacitek)

Smazat ozna¢ena nastrojova data

Touto funkci muzete jednodusSe smazat nastrojova data, pokud je jiz

nepotiebujete.

Pfi mazani postupujte nasledovné:

» Ve spraveé nastrojl oznacte smérovymi klavesami nebo mysi
nastrojova data, ktera chcete smazat

» Zvolte softtlagitko SMAZAT OZNACENE NASTROJE, TNC zobrazi

pomocné okno, ve kterém jsou uvedeny nastrojové udaje k
vymazani.

» Vlastni mazani spustte softtlacitkem START: TNC ukaze v
pomocné okné priibéh mazani

» Mazani ukoncete klavesou nebo softtlacitkem END

B TNC smaze udaje vSech vybranych nastroju.
E> Zajistéte, aby nastroje jiz nebyly potfebné, protoze
neni k dispozici zadna funkce Undo (Vratit se o
krok).

= Nastrojova data nastrojl, ktera jsou jsou jesté
ulozena v tabulce pozic, nemUzete vymazat.
Nejdfive nastroj vyndejte ze zasobniku.
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Sprava nastroju (opce #93) 5.4

Typy nastroju, které jsou k dispozici

Sprava nastrojli zobrazuje riizné typy nastrojl jednou ikonou. K
dispozici jsou nasledujici typy nastroju:

lkona Typ nastroje
? Nedefinovano, ****
ﬂ: Frézovaci nastroj, MILL
% Vrtak, DRILL
G vrtak zavitu, TAP
Q NC-stredovy navrtavac, CENT
S Soustruznicky nastroj, TURN
u Dotykova sonda, TCHP
- < .
|l| Vystruzeni, REAM
0 Kuzelové zahloubeni, CSINK
=
7 Cepové zahloubeni, TSINK
V]
E Vyvrtavaci nastroj, BOR
@ Zpétny vyvrtavaci nastroj,BCKBOR
ﬁ Frézovani zavitu, GF

Fréz. zavitu w/ zahloubeni,GSF

s

Q.. Fréz. zavitu w/ jediny zavit,EP
IE Fréz. zavitu w/ index.dest.,WSP
v};. Vrtani frézovani zavitu,BGF

;11; Kruhové frézovani zavitu,ZBGF
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Ikona Typ nastroje

EE Hrubovaci fréza, MILL_R

H Fréza nacisto, MILL _F

EE Fréza hrubovaci /nacisto,MILL_RF
H Fréza hloubici / nacisto,MILL_FD
H Fréza stranova / nacisto,MILL_FS
@ Celni fréza, MILL_FACE
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Importovani a exportovani nastrojovych dat

Importovat nastrojova data

Touto funkci mGzete jednodus$e importovat nastrojova data, ktera
jste naméfili externé napf. na sefizovacim pfistroji. Importovany
soubor musi odpovidat formatu CSV (comma separated value -
hodnoty oddélené ¢arkou). Datovy format CSV popisuje strukturu
textového souboru pro vyménu jednodusSe strukturovanych dat.
Importovany soubor musi mit nasledujici vlastnosti:

= Radka 1: V prvni Fadce se musi definovat pfislusné nazvy
sloupecku, do nichz se maji nahrat v nasledujicich fadcich
definovana data. Nazvy sloupec¢kl jsou oddélené ¢arkou.

® Dalsi radky: VSechny dalSi fadky obsahuji data, ktera chcete
importovat do tabulky nastroji. Pofadi dat musi odpovidat
pofadi nazvl sloupeckl, uvedenych v fadku 1. Data se oddéluji
¢arkami, desetinna Cisla jsou definovana s desetinnou teckou.

Pfi importu postupujte nasledovné:

» Importovanou tabulku nastroji zkopirujte na pevny disk TNC do
adresare TNC:\system\tooltab

» Spustte rozSifenou spravu soubort

> Ve spravé nastroji zvolte softtladitko IMPORT NASTROJE: TNC
ukaze pomocné okno se soubory CSV, které jsou ulozené v
adresafi TNC:\system\tooltab

» Zvolte importovany soubor smérovymi kldvesami nebo my3i a
potvrdte ho klavesou ENT: TNC ukaze v pomocném okné obsah
souboru CSV.

» Vlastni import spustte softklavesou START.

® Importovany soubor CSV musi byt ulozen v
adresafi TNC:\system\tooltab.

B Pokud importujete nastrojova data k nastrojam,
jejichz €islo je zanesené v tabulce pozic, tak
TNC vyda chybové hlaseni. Pak se mlizete
rozhodnout, zda tuto datovou vétu preskocite
nebo zda vlozite novy nastroj. TNC vloZi novy
nastroj do prvni volné fadky v tabulce nastrojd.

B Pokud importovany CSV-soubor obsahuje dalsi,
pro fizeni neznamé sloupce tabulky, objevi se
pfi importu hlaSeni o neznamych sloupcich a
upozornéni, Ze tyto hodnoty se nepfevezmou,

= Dbejte na to, aby byla oznaceni sloupecku
spravné uvedena.

Dalsi informace: Zadani nastrojovych dat do
tabulky, Stranka 176

B Mdzete importovat libovolna data nastroju,
pfislusna datova véta nemusi obsahovat vSechny
sloupecky (nebo data) tabulky nastroju.

B Poradi nazva sloupeckd muze byt libovolné, ale
shodné s poradim definovanych dat.
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Programovani: Nastroje

5.4 Sprava nastroju (opce #93)

Priklad importovaného souboru:

T,L,R,DL,DR Radek 1 s nazvem sloupecku
4,125.995,7.995,0,0 Radek 2 s nastrojovymi Udaji
9,25.06,12.01,0,0 Radek 3 s nastrojovymi udaji
28,196.981,35,0,0 Radek 4 s nastrojovymi Udaji

Export nastrojovych dat

Touto funkci muzete jednodusSe exportovat nastrojova data, za
ucelem napf. jejich nacéteni do databanky nastroji vaseho systému
CAM. TNC ulozi exportovany soubor ve formatu CSV (comma
separated value). Datovy format CSV popisuje strukturu textového
souboru pro vyménu jednodus$e strukturovanych dat. Exportni
soubor je vytvoren takto:

Radek 1: V prvni fadce TNC uloZi nazvy sloupedkt véech
pFisluSnych nastrojovych dat, ktera se maji definovat. Nazvy
sloupeckll jsou oddélené ¢arkou.

Dalsi radky: VVSechny ostatni fadky obsahuji nastrojova data,
ktera jste exportovali. Pofadi dat odpovida poradi nazvi
sloupeck(l, uvedenych v fadku 1. Data jsou oddélena ¢arkami,
desetinna Cisla udava TNC s desetinnou teckou.

Pfi exportu postupujte nasledovné:

>

206

Ve spravé nastroji oznacte smérovymi klavesami nebo mysi
nastrojova data, ktera chcete exportovat

Zvolte softtlacitko EXPORT NASTROJfJ, TNC zobrazi pomocné
okno: zadejte nazev CSV-souboru, potvrdte ho klavesou ENT.

Export spustte softtlacitkem START: TNC ukaze v pomocné
okné prubéh exportu

Export ukoncéete klavesou nebo softtlacitkem END

TNC uloZi exportovany soubor CSV vzdy do
adresare TNC:\system\tooltab.
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6.1 Pohyby nastrojt

Drahové funkce

Obrys obrobku sestava obvykle z vice obrysovych prvki, jako
jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro Pfimky a Kruhové oblouky.

Volné programovani obrysu FK

Neni-li vas vykres okotovan tak, aby to vyhovovalo pro NC, a koty
jsou pro NC-program neuplné, pak naprogramuijte obrys obrobku

pomoci volného programovani obrysu FK. TNC vypocte chybéjici
zadani.

Timto FK-programovanim naprogramujete téz pohyby nastroje pro
pfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M
Pfidavnymi funkcemi TNC Fidite
B provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu

® funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny

® drahové chovani nastroje

GO1
GOT +C
GO1
G02
Yi
80
€C
60 o
Q
40 Qy
—0—@\ =
t X
10 115
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Pohyby nastrojt

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Opakované obrabéci kroky zadate jen jednou jako podprogram
nebo opakovani €asti programu. Chcete-li nechat provést

Cast programu jen za ur€itych podminek, pak nadefinujte tyto
programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho
muZe obrabéci program vyvolat jiny program a dat jej provést.
Dalsi informace: Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti
programu, Stranka 277

Programovani s Q-parametry

V programu obrabéni zastupuji Q-parametry Ciselné hodnoty:
kazdému Q-parametru je na jiném misté pfifazena urcita Ciselna
hodnota. Pomoci Q-parametrd mizete programovat matematické
funkce, které fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky
obrys.

Navic mGzete pomoci Q-parametrického programovani méfit s 3D-
dotykovou sondou b&éhem provadéni programu.

DalSi informace: Programovani: Q-Parametry, Stranka 297
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate
soufadnice pro koncové body prvku obrysu z kétovaného vykresu.
Z téchto soufadnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti TNC
skute€nou drahu pojezdu nastroje.

TNC pojizdi sou€asné vSemi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v NC-bloku drahoveé funkce.

Pohyby rovnobézné s osami stroje

NC-blok obsahuje zadani jedné soufadnice: TNC pojizdi nastrojem
rovhob&zné s programovanou osou stroje.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud
nastroj nebo stul stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani
drahového pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval
nastroj.

Priklad:

N50 GOO X+100 *

N50 Cislo bloku
GO0 Drahova funkce ,Pfimka rychloposuvem®
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si drzi soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100.
Pohyby v hlavnich rovinach

NC-blok obsahuje zadani dvou soufadnic: TNC pojizdi nastrojem v
naprogramované rovingé.

Priklad
N50 GOO X+70 Y+50 *

Nastroj si zachovava soufadnici Z a pojizdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50.
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Zaklady k drahovym funkcim 6.2

Trojrozmérny pohyb
NC-blok obsahuje zadani tfi soufadnic: TNC pojizdi nastrojem
prostorové do naprogramované polohy.
Priklad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Kruhy a kruhové oblouky

PF¥i kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: relativné k obrobku se nastroj pohybuje po kruznici. Pro
kruhové pohyby muzete zadat stfed kruhu s 1 a J.

Pomoci drahovych funkci pro kruhové oblouky naprogramujete
kruznice v hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani
nastroje T ur€enim osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina

(G17) XY, také UV, XV, UY
(G18) ZX, také WU, ZU, WX
(G19) YZ, také VW, YW, VZ

Kruznice které nelezi rovnobé&zné s hlavni rovinou,

E> naprogramujete téz funkci ,Naklopeni roviny
obrabéni“ nebo pomoci Q-parametrud. Dalsi
informace: Pfirucka pro uzivatele programovani
cykliDalsi informace: Princip a pfehled funkci,
Stranka 298

Smysl otaceni DR pfi kruhovych pohybech

Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky
obrysu zadavejte smysl| otaceni takto:

Otaceni ve smyslu hodinovych rucicek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych rucic¢ek: G03/G13
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Programovani: Programovani obrysii
6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimZ najizdite na
prvni obrysovy prvek. Korekci radiusu nesmite aktivovat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramujte ji pfedem v pfimkovém bloku.

Dalsi informace: Drahové pohyby - pravouhlé soufadnice,
Stranka 224

Predpolohovani

' Pozor nebezpecdi kolize!
Pfedvolte polohu nastroje na zacatku programu
o obrabéni tak, aby bylo vylouéeno posSkozeni nastroje
a obrobku.
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6.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod

Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky
na vychozi bod:

= Je naprogramovany bez korekce radiusu,
E | ze ho najet bez kolize,
® Je blizko prvniho prvku obrysu.

PFiklad na obrazku vpravo:
Pokud nadefinujete startovni bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde
pfi najeti na prvni bod obrysu k poSkozeni obrysu.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena

PFi najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipadé nebezpeci kolize najizdéjte vychozi
bod v ose vietena oddélené.

NC-bloky
N40 GO0 Z-10 *
N30 GO1 X+20 Y+30 G41 F350*
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Programovani: Programovani obrysti
6.3  Najeti a opusténi obrysu

Koncovy bod

Pfedpoklady pro volbu koncového bodu:

B Lze ho najet bez kolize,

® Je blizko posledniho prvku obrysu.

= Vylouceni poSkozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi
v prodlouzené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku
obrysu.

Pfiklad na obrazku vpravo:

Pokud nadefinujete koncovy bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde

pfi najeti do koncového bodu k podkozeni obrysu.

Opusténi koncového bodu v ose vietena:

Pfi opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena

oddélené.

NC-bloky
N50 GO1 G40 X+60 Y+70 F700*
N60 GOO Z+250 *

Spoleény vychozi a koncovy bod

Pro spole¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte Zadnou korekci
radiusu.

Vylou&eni poskozeni obrysu: optimalni vychozi bod leZi mezi
prodlouZenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Pfiklad na obrazku vpravo:
Pokud nadefinujete koncovy bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde
pfi najeti, pfip. odjezdu k poskozeni obrysu.
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Najeti a opusténi obrysu 6.3

Tangencialni najizdéni a odjizdéni
Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo uprostfed) miizete k obrobku v A
tangencialné najizdét a funkci G27 (obrazek vpravo dole) mizete

od obrobku tangencialné odjizdét. Tim zabranite Skrabancim od
frézy. /'—'—»"—~

e -
@, |<—<
G40 G4y X
Yi
-
X

Vychozi a koncovy bod

Vychozi a koncovy bod lezi blizko prvniho, pfipadné posledniho

bodu obrysu mimo obrobku a musi se naprogramovat bez korekce

radiusu.

Najezd

» G26 zadejte za blokem, kde je naprogramovan prvni bod
obrysu: to je prvni blok s korekci radiusu G41/G42

Odjeti

» G27 zadejte za blokem, kde je naprogramovan posledni bod
obrysu: to je posledni blok s korekci radiusu G41/G42

Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby TNC mohl

E> vykonat kruhovou drahu mezi vychozim bodem a
prvnim bodem obrysu a také mezi poslednim bodem
obrysu a koncovym bodem.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015 215



Programovani: Programovani obrysu
6.3  Najeti a opusténi obrysu

Priklad NC-blok

Prehled: Tvary drahy k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure =
odjezd) se aktivuji klavesou APPR/DEP. Potom se daji zvolit pomoci
softtlacitek nasledujici tvary drahy:

Najezd Odjeti Funkce

Pfimka s tangencialnim napojenim

Pfimka kolmo k bodu obrysu

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim

Kruhova draha s tangencialnim
napojenim na obrys, najeti a odjeti
do/z pomocného bodu mimo
obrys po tangencialné napojeném
pfimkovém useku

Najeti a opusténi Sroubovice

PFi najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na
obrys. Pouzijte k tomu funkci APPR CT, pfipadné DEP CT.
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Najeti a opusténi obrysu 6.3

Dulezité polohy pfi najeti a odjeti

®  Startovni bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostfedné pfed blokem APPR. Pg
lezi mimo obrys a najizdi se bez korekce radiusu (G40).

® Pomocny bod Py
Najeti a odjeti probiha u nékterych tvart drahy pfes pomocny
bod Py, ktery TNC vypocita z udaji v blocich APPR a

DEP. TNC odjizdi z aktualni polohy do pomocného bodu
Py s naposledy naprogramovanym posuvem. Pokud jste v

poslednim polohovacim bloku pfed funkci najeti naprogramovali
GO0 (polohovani rychloposuvem), tak TNC najizdi také
pomocny bod Py rychloposuvem.

B Prvni bod obrysu Pp a posledni bod obrysu Pg
Prvni bod obrysu Pa naprogramujte v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramuijte libovolnou drdhovou funkci. V pfipadé,
Ze blok APPR obsahuje i Z-soufadnice, TNC odjede nastrojem
souc€asné k prvnimu bodu obrysu P a.

® Koncovy bod Py
Poloha Py lezi mimo obrys a vyplyvéa z vaseho zadani v bloku

DEP. V pfipadé&, ze blok DEP také obsahuje Z-soufadnice, TNC
odjede nastrojem soucasné do koncového bodu P a.

Zkracené oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = odjeti

L angl. Line = pfimka

o angl. Circle = kruh

T tangencialni (plynuly) prechod
N normala (kolmice)

PFi polohovani z aktualni polohy k pomocnému bodu
Px TNC nekontroluje, zda nedojde k poSkozeni

programovaného obrysu. Zkontrolujte to testovaci
grafikou!

P¥i funkcich APPR LT, APPR LN a APPR CT jede TNC
z aktualni polohy do pomocného bodu Py naposledy
naprogramovanym posuvem/rychloposuvem.

PFi funkci APPR LCT jede TNC do pomocného

bodu Py posuvem naprogramovanym v bloku
APPR. Pokud nebyl pfed najezdovym blokem
naprogramovan jesté zadny posuyv, tak TNC vyda
chybové hlaseni.
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Programovani: Programovani obrysii
6.3 Najeti a opusténi obrysu

Polarni souradnice

Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci
muZete naprogramovat také pomoci polarnich soufradnic:
APPR LT se zméni na APPR PLT

APPR LN se zméni na APPR PLN

APPR CT se zméni na APPR PCT

APPR LCT se zméni na APPR PLCT

DEP LCT se zméni na DEP PLCT

Poté co jste zvolili najizdéci ¢i odjizdéci funkci softtlacitkem
stisknéte k provedeni zmény oranzovou klavesu P.

Korekce radiusu

Korekci radiusu naprogramujte spole€né s prvnim bodem obrysu
Pa v bloku APPR. Bloky DEP korekci radiusu rusi automaticky!

Pokud naprogramujete APPR LN nebo APPR CT s
G40, zastavi fizeni obrabé&ni/simulaci s chybovym
hlasenim.

Toto chovani je odliSné od fizeni iTNC 530!
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Najeti po prfimce s tangencialnim napojenim: APPR
LT
TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovniho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangencialné na prvni
bod obrysu P5. Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho
bodu obrysu Pa.
» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg
» Dialog zah3jite stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LT
aPPR LT » Soufadnice prvniho bodu obrysu Pa

=3 » LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho
bodu obrysu Pa.

» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni

Priklad NC-bloki
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 G42 F100
N90 GO1 X+35 Y+35

35

Najeti a opusténi obrysu 6.3
YA
%
.;/_/4-4'4"_/;;-
; RO
X
20 35 40

Najeti na Pg bez korekce radiusu
Pa s korekci radiusu G42, vzdalenost Py k Pa: LEN = 15

Koncovy bod prvniho prvku obrysu

N100 GO1 ... Dalsi obrysovy prvek

Najeti po primce kolmo k prvnimu bodu obrysu:
APPR LN
» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Dialog zahgjite stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LN

APPR LN » Soufadnice prvniho bodu obrysu Pa

» Délka: Vzdalenost od pomocného bodu Py . LEN
zadavejte vzdy kladnou
» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni

Priklad NC-blokt
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 G24 F100
N90 GO1 X+20 Y+35

Najeti na PS bez korekce radiusu
PA s korekci radiusu G42

Koncovy bod prvniho prvku obrysu

N100 GO1 ... Dal$i obrysovy prvek
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Programovani: Programovani obrysii
6.3 Najeti a opusténi obrysu

Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim:

APPR CT
TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovniho bodu Pg na vi
pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera pfechazi 35
tangencialné do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu
PA. . 7 %
Kruhové draha z Py do Py je definovana radiusem R a uhlem 20 RQ
stfedu CCA. Smys! otadeni kruhové drahy je dan prabshem prvniho o
prvku obrysu. 10 S —ig
» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg ‘ 2 \/“k PF%'
» Dialog zahajite stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesyAPPR 4,@ TRy -
CcT ¥ X
APPR_CT » Soufadnice prvniho bodu obrysu P 10 20 40
» Radius R kruhové drahy R0=G40; RL=G41; RR=G42
= Naijeti na stranu obrobku, ktera je definovana
korekci radiusu: R zadejte kladné
= Naijeti ze strany obrobku: R zadejte zaporné.
» Uhel stfedu CCA kruhové drahy
® CCA zadavejte pouze kladné.
B Maximalni hodnota zadani 360°
» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni
Priklad NC-blokt
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3 Najeti na PS bez korekce radiusu
N80 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 G42 F100 PA s korekci radiusu G42, radius R=10
N90 GO1 X+20 Y+35 Koncovy bod prvniho prvku obrysu
N100 GO1 ... DalSi obrysovy prvek
220
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Najeti a opusténi obrysu 6.3

Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim
na obrys a pfimkovy usek: APPR LCT

TNC najizdi nastrojem po pfimce ze startovniho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod
obrysu Pa. Posuv naprogramovany v bloku APPR je ucinny na celé
draze, kterou TNC béhem bloku najizdéni projizdi (draha PTg —
Pa).

Pokud jste v bloku najizdéni naprogramovali vSechny hlavni i

osy souradnic X, Y a Z, tak TNC jede z pozice definované v bloku
APPR ve v8ech tfech osach sou€asné do pomocného bodu Py.

Poté TNC jede z Py do Pp pouze v roviné obrabéni.

Kruhové draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg — Py,
tak i na prvni bod obrysu. Tim je kruhova draha jednoznacné
definovana pomoci radiusu R.

Uvédomte si, Ze mozna budete muset upravit starsi
programy.
Kruhové draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg — Py,

tak i na prvni bod obrysu. Tim je kruhova draha jednoznaéné
definovana pomoci radiusu R.

» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy APPR
LCT

apPR Lot » Soufadnice prvniho bodu obrysu Pa
G\ﬁD » Radius R kruhové drahy. R zadejte kladné
» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni

Priklad NC-blokt
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100
N90 GO1 X+20 Y+35

20

10

N100 GO1 ... DalSi obrysovy prvek
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Koncovy bod prvniho prvku obrysu
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Programovani: Programovani obrysii
6.3 Najeti a opusténi obrysu

Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: DEP LT
TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do vi
koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouzeni posledniho prvku
obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od PE.

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pk a korekci radiusu 20

» Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy DEP
LT

bEP LT » LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od

- posledniho prvku obrysu Pg N\

s
B

<Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42
Priklad NC-bloku

N20 GO1 Y+20 G42 F100 Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
N30 DEP LT LEN12.5 F100 Odjeti o LEN=12,5 mm
N40 GO0 Z+100 M2 Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu

Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu obrysu:

DEP LN
TNC odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Pg do vi
koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem od posledniho .
bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdalenosti LEN + radius . AR
nastroje. Rg
» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym 20 e P
bodem Pg a korekci radiusu I - RR
» Zahajte dialog kldvesou APPR DEP a softklavesou DEP LN
bEP LN » LEN: Zadejte vzdalenost koncového bodu Py
~0 Dullezité: LEN zadejte kladné D) -
X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
Priklad NC-blokt
N20 GO1 Y+20 G42 F100 Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
N30 DEP LN LEN+20 F100 Odjeti o LEN =20 mm kolmo od obrysu
N40 GO0 Z+100 M2 Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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Najeti a opusténi obrysu 6.3

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim:

DEP CT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu
obrysu Pg do koncového bodu Py. Kruhova draha se tangencialné
napojuje na posledni prvek obrysu.

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekci radiusu

» Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy DEP

CcT

DEP CT

A0

» Uhel stfedu CCA kruhové drahy
» Radius R kruhové drahy
® Nastroj ma opustit obrobek na té strang, ktera

20

byla definovana korekci radiusu: Zadejte kladné

R.

®  Nastroj méa opustit obrobek na protilehlé
strané, neZ ktera byla definovana korekci
radiusu: Zadejte zaporné R.

Priklad NC-blok

N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim
na obrys a pfimy usek: DEP LCT

TNC odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho bodu
obrysu Pg do pomocného bodu Py. Odtud odjizdi po pfimce do
koncového bodu Py. Posledni obrysovy prvek a pfimka Py — Py

maiji s kruhovou drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova
draha jednoznacné definovana radiusem R.

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pk a korekci radiusu

» Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy DEP

LCT

DEP LCT

AN

» Zadani soufadnic koncového bodu Py
» Radius R kruhové drahy. Zadejte kladné R

Priklad NC-blokt

N20 GO1 Y+20 G42 F100
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
N40 GO0 Z+100 M2
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Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
Uhel stfedu = 180°, radius kruhové drahy = 8 mm

Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
Souradnice PN, radius kruhové drahy = 8 mm

Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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Programovani: Programovani obrysii

6.4

6.4

souradnice

Piehled drahovych funkci

Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Drahové pohyby - pravouhlé

Klavesa drahové Funkce Pohyb nastroje Pozadovana zadani Strana

funkce

L e Pfimka L Pfimka Souradnice koncového 225
anglicky: Line bodu pfimky
(pfimka)
GO0 a GO1

cr o Zkoseni: CHF Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany 226
anglicky: CHamFer  pfimkami
G24
Stfed kruhu CC; Zadny Souradnice stfedu kruhu, 228
anglicky: Circle pfip. polu
Center (stfed
kruhu)
laJ

Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo Souradnice koncového 229
anglicky: Circle stfedu kruhu CC do bodu kruhu, smysl
(kruh) koncového bodu otaceni
G02 a GO3 kruhového oblouku

cn,p Kruhovy oblouk CR  Kruhova draha s Soufadnice koncového 230
anglicky: Circle by uréenym polomérem bodu kruhu, radius kruhu,
Radius (kruh po smysl otaceni
poloméru)
GO05

T p Kruhovy oblouk CT  Kruhova draha s Souradnice koncového 232
anglicky: Circle tangencialnim napojenim  bodu kruhu
Tangential (kruh na predchozi a
tangencialné) nasledujici prvek obrysu
G06

D o Zaobleni rohd RND  Kruhova draha s Rohovy radius R 227
anglicky: RouNDing  tangencialnim napojenim
of Corner na predchozi a
G25 nasledujici prvek obrysu

Volné Pfimka nebo kruhova "Drahové pohyby —volné 246
programovani draha s libovolnym programovani obryst FK
obrysu FK napojenim na pfedchozi ", Stranka 243

224

obrysovy prvek
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Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Programovani drahovych funkci

Drahové funkce muzete pohodiné programovat pomoci Sedivych
kldves drahovych funkci. TNC se v dalSich dialozich pta na
potfebna zadani.

USB, dbejte na zapnuté psani velkych pismen.

Na zacatku bloku fizeni automaticky piSe velka
pismena.

E> Zadavate-li funkce DIN/ISO na pfipojené klavesnici

Pfimka rychloposuvem G00 nebo pfimka s posuvem
F GO1

TNC pfejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do vi

6.4

koncového bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho
bloku. 40
» K otevieni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.
» Levou smeérovou klavesou pfejdéte do oblasti

15

10

zadavani pro G-funkce
» K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO
» Souradnice koncového bodu pfimky, pokud jsou

@
N\~

treba 20 —=
» Korekce radiusuG40/G41/G42

» Posuv F
» Pridavna funkce M

Pohyb rychloposuvem

PFimkovy blok pro pohyb rychloposuvem (blok GOO) mUzete téz
otevfit stiskem klavesy L:

» K otevieni bloku programu pro pohyb po pfimce stisknéte
klavesu L.

» Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti zadavani pro G-
funkce

» K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GOO
Priklad NC-blokt

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *

N80 G91 X+20 Y-15 *

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzeti aktualni pozice

PFimkovy blok (GO1-blok) mizete téZ vygenerovat stiskem klavesy
,PREVZETi AKTUALNI POLOHY":

» Najedte nastrojem v rezimu Ruéni provoz do polohy, ktera se
ma prevzit.

» Zménit zobrazeni obrazovky na Programovani

» Zvolte programovy blok, za ktery méa byt pfimkovy blok vioZen.

» Stisknéte klavesu PREVZETI AKTUALNI POLOHY:
K e . Y ,
TNC vygeneruje pfimkovy blok se soufadnicemi
aktualni polohy
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Programovani: Programovani obrysii

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni mezi dvé primky

Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou pfimek, mizete
opatfit zkosenim (srazenim).

® 'V pfimkovych blocich pfed a za blokem G24 naprogramujte

pokazdé obé souradnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

m  Korekce radiusu pfed a za blokem G24 musi byt stejna.
® Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem

» Usek zkoseni: Délka zkoseni, pokud je tfeba:
» Posuv F (UCinny jen v bloku G24)

Priklad NC-bloku
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 *

E> Obrys nesmi zac¢inat blokem G24.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v G24-bloku je u¢inny pouze
v tomto CHF-bloku. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G24.

226
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Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Zaobleni rohu G25
Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj pfejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje
jak na pfedchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

KruZnice zaobleni musi byt proveditelnd vyvolanym néastrojem.

» Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku,
pokud je tfeba:

» Posuv F (ucinny jen v bloku G25)

Priklad NC-bloku
N50 GO1 X+10 Y+40 G41 F300 M3*
N60 GO1 X+40 Y+25*
N70 G25 R5 F100*
N80 GO1 X+10 Y+5*

Pfedchazejici a nasledujici prvek obrysu musi
obsahovat obé soufadnice roviny, ve které se
zaobleni rohu provadi. Obrabite-li obrys bez korekce
radiusu nastroje, pak musite programovat obé
soufadnice roviny obrabéni.

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je u€inny pouze

v tomto bloku G25. Potom je opét platny posuv
programovany pied blokem RNDG25.

Blok G25 Ize také vyuzit k plynulému najeti na obrys,
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Programovani: Programovani obrysii

6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Stred kruhu |, J
Stfed kruznice definujete pro kruhové drahy, a které programujete
funkcemi GO02, GO3 nebo GO5. K tomu

® zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu v obrabéci roving;
nebo

® pfevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo
= prevezméte souradnice klavesou PREVZETI AKTUALNI POLOHY

» Programovani stfedu kruZnice: stisknéte klavesu
SPEC FCT (Specialni funkce)

Zvolte softtlacitko FUNKCE PROGRAMU
Zvolte softtlacitko DIN/ISO
Zvolte softtlacitko | nebo J

Zadejte souradnice stfedu kruhu nebo pro prevzeti
naposledy programované pozice: G29

vV vyYvyy

Priklad NC-blok
N50 1+25 J+25 *

nebo
N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Radky programu 10 a 20 se nevztahuiji k obrazku.

Platnost

Stred kruhu zlstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete
novy stfed kruhu.

Prirastkové zadani stredu kruhu

PrirGstkové zadana souradnice pro stfed kruznice se vztahuje vzdy
k naposledy programované poloze nastroje.

Pomoci | a J oznadite néjakou polohu jako stfed
kruZnice: nastroj nenajizdi do této polohy.

Stfed kruhu je souc¢asné pélem pro polarni
soufadnice.

YC C

4 \

S
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Drahové pohyby - pravouhlé souradnice 6.4

Kruhova draha C kolem stiredu kruhu CC

Pfed programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu I, J. A
Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je Y
startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
B Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: GO2

B Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: GO3

B Bez udani sméru otadeni: GO5. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

» Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

» Zadejte souradnice stfedu kruhu
» Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku, pokud je tfeba:
» Posuv F

» Pridavna funkce M

TNC normalné projizdi kruhové drahy v aktivni roviné
E> obrabéni. Programujete-li kruznice, které nelezi

v aktivni roviné obrabéni, napf.G2 Z... X... v ose

nastroje Z, a sou€asné tyto pohyby rotuji, tak TNC

projizdi prostorovy kruh, tedy kruznici ve 3 osach

(opce #8).

Priklad NC-blokt
N50 1+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

UplIny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.

Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi
leZet na kruhové draze.

Maximalni tolerance zadani ¢ini 0,016 mm.
Toleranci zadani nastavite v parametrech stroje
circleDeviation (¢. 200901).

Nejmensi mozny kruh, ktery mize TNC jet: 0,016
mm
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Programovani: Programovani obrysu
6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Kruhova draha G02/G03/G05 s definovanym
radiusem

Nastroj pfejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni

B Ve smyslu hodinovych rucicek: GO2

B Proti smyslu hodinovych rudi¢ek: GO3

B Bez udani sméru otaceni: GO5. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

» Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

» Radius R Pozor: znaménko definuje velikost
kruhového oblouku!

» Pridavna funkce M
» Posuv F

UplIny kruh

Pro plny kruh naprogramujte za sebou dva kruhové bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého

polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem

prvniho polokruhu.

Stiredovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vych(?zi bod a koncovy bpd na obrysu se daji vzéjemné spojit vi
¢tyfmi rdznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:
Men8i kruhovy oblouk: CCA<180°

Radius ma kladné znaménko R>0 1) DR-

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180° @_. T
Réadius ma zaporné znaménko R<0 40 WR+
Pomoci smyslu otaceni urdite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven RG> R
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné): 2

Konvexni: smysl otaceni GO2 (s korekci radiusu G41).
Konkavni: smysl otaceni GO3 (s korekci radiusu G41).

<Y

Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu 40 70
priméru kruhu nesmi byt vétsi nez primér kruhu.

Maximalni radius €ini 99,9999 m.
Podporuji se uhlové osy A, B a C.
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Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Priklad NC-blok

> > =}
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Programovani: Programovani obrysu
6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Kruhova draha G06 s tangencialnim napojenim

Nastroj pfejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné
napojuje na predtim programovany obrysovy prvek.

Pfechod je ,tangencialni“, pokud na priseciku obrysovych prvki
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji
jeden do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pfed blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

e » Souradnice koncového bodu kruhového oblouku,
pokud je tfeba:
» Posuv F

» Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
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 predtim programovany prvek obrysu by
mély obsahovat obé soufadnice roviny, ve které ma

byt proveden kruhovy oblouk!
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Drahové pohyby - pravouhlé souradnice 6.4

Priklad: Pfimkova draha a zkoseni kartézsky
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Programovani: Programovani obrysu
6.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhovy pohyb kartézsky

T T T T 1 X
5 30 40 70 95

N
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Drahové pohyby - pravouhlé souradnice 6.4

Priklad: Uplny kruh kartézsky
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Programovani: Programovani obrysii
6.5 Drahové pohyby — polarni souradnice

6.5 Drahové pohyby — polarni
souradnice

Prehled

Polarnimi souradnicemi definujete pozici pomoci thlu H a
vzdalenosti R od pfedem stanoveného polu I, J.

Polarni soufadnice pouzijete s vyhodou:

= u poloh na kruhovych obloucich

By vykresu obrobk( s uhlovymi Gdaji, napfiklad u dér na kruznici
Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Klavesa drahové Pohyb nastroje Pozadovana zadani Stranka
funkce

+ @ Piimka Polarni radius, polarni uhel 237

koncového bodu pfimky

+ @ Kruhova draha kolem stfedu Polarni uhel koncového bodu 238
kruhu/ pélu ke koncovému kruhu
bodu kruhového oblouku

+ @ Kruhova draha odpovidajici Polarni uhel koncového bodu 238
aktivnimu sméru otaceni kruhu

+ @ Kruhova draha s tangencialnim  Polarni radius, polarni thel 238
napojenim na predchozi prvek koncového bodu kruhu
obrysu

+ E Slouceni pohybu po kruhové Polarni radius, polarni uhel 239
draze a po pfimce koncového bodu kruhu,

souradnice koncového bodu v
ose nastroje
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Drahové pohyby — polarni souradnice 6.5

Pocatek polarnich souradnic: pél |, J

Pal (I, J) mizete definovat na libovolnych mistech v programu

obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. P¥i

definici p6lu postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu.

» Programovani polu: stisknéte klavesu SPEC FCT
(Specialni funkce).

Zvolte softtlacitko FUNKCE PROGRAMU

Zvolte softtlacitko DIN/ISO

Zvolte softtlacitko | nebo J

Souradnice: Zadejte pravouhlé soufadnice pro
pol nebo pro prevzeti naposledy programované
polohy: ZADEJTE G29 Pdl definujte predtim,
nez budete programovat polarni soufadnice. Pol
programujte pouze v pravouhlych soufadnicich.
Pal je ucinny do té doby, dokud nenadefinujete
novy pol.

v vyvyy

Pfiklad NC-bloku
N120 [+45 J+45 *

Pfimka rychloposuvem G10 nebo pfimka s
posuvem F G11

Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho bloku.

> Radius polarni souradnice R: zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od pélu CC
@ » Uhel polarni souradnice H: Ghlova poloha

koncového bodu pfimky mezi —360 ° a +360 °

Znameénko u H je ur€eno vztaznou osou uhlu:

® Uhel mezi vztaznou osou thlu k R proti sméru hodinovych
ruci¢ek: H>0

= Uhel mezi vztaznou osou thlu k R ve sméru hodinovych rugicek:

H<0
Priklad NC-blokt
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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Programovani: Programovani obrysu
6.5 Drahové pohyby — polarni souradnice

Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélu |, J

Radius polarni soufadnice R je sou€asné i radiusem kruhového
oblouku. R je uréen pomoci vzdalenosti startovniho bodu od pélu I,
J. Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou
je startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otacéeni
= Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G12
®  Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G13

B Bez udani sméru otaceni: G15. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

» Uhel polarni souradnice H: Ghlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi
@ —99 999,9999 ° a +99 999,9999 °

» Smysl otaceni DR

Priklad NC-blokii
N180 [+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

U pfirstkovych zadani musite DR a PA zadavat se
stejnym znaménkem.

Pocitejte s timto chovanim, pokud importujete
programy ze starsich fidicich systém(. Pfipadné
programy pfizpUsobte.

Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

» Radius polarni souradnice R: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od pdlu I, J.
P » Uhel polarni soufadnice H: thlova poloha

koncového bodu kruhové drahy

E> Pl neni stfedem obrysového kruhu!

Priklad NC-bloku
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 — polarni souradnice 6.5

Sroubovice (Helix)
Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a pfimkového
pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici mlzete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.

Pouziti

B Vnitfni a vnéjSi zavity s velkymi praméry
B Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfiristkovy udaj celkového uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vySku Sroubovice.

Pocet chodt n: chody zavitu + pfebéh chodu na za¢atku
a konci zavitu

Celkova vyska h: Stoupani P x pocet chodl n

PrirGstkovy celkovy uhel Pocet chodl x 360° + Uhel pro za¢atek

G91H: zavitu + uhel pro pfebéh chodu

Vychozi soufadnice Z: Stoupani P x (pocet chodl zavitu +

prebéh chodu na za¢atku zavitu)

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

Vnitini zavit Smeér obrabéni Smysl otaceni Korekce radiusu
pravochody Z+ G13 G41

levochody Z+ G12 G42

pravochody Z- G12 G42

levochody Z- G13 G41

Vnéjsi zavit

pravochody Z+ G13 G42

levochody Z+ G12 G41

pravochody Z— G12 G41

levochody Z- G13 G42
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Programovani: Programovani obrysii
6.5 Drahové pohyby — polarni souradnice

Programovani Sroubovice

Zadejte smysl otaceni a pfirGstkovy celkovy uhel

G91 H se stejnym znaménkem, jinak mize nastroj Y
prejizdét po jiné, chybné draze.

Pro celkovy uhel G91 H Ize zadat hodnotu od

-99 999,9999° az do +99 999,9999°. 25
» Uhel polarni souradnice: zadejte celkovy uhel
prirGstkové, protoze nastroj jede po Sroubovici.
@ Po zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

» Souradnice pro vysku Sroubovice zadejte
prirGstkove.
» Zadejte korekci radiusu podle tabulky
Priklady NC-bloku: zavit M6 x 1 mm s 5 chody
N120 1+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 — polarni souradnice 6.5

Priklad: Pfimkovy pohyb polarné

™ T

5 50 100
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Programovani: Programovani obrysu
6.5 Drahové pohyby — polarni souradnice

Priklad: Helix

M64 x 1,5

T T

50 100

N
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Drahové pohyby — volné programovani obrystt FK 6.6

6.6 Drahové pohyby — volné
programovani obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkd, jejichz kétovani nevyhovuje poZadavkim
programovani NC, obsahuji Casto takové udaje soufadnic, které
nemUzete zadat Sedymi dialogovymi klavesami.

Takové udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani
obryst FK, napf.

® kdyz lezi znamé souradnice na prvku obrysu nebo v jeho
blizkosti

® kdyz se soufadnicové Udaje vztahuji k jinému prvku obrysu
B kdyZ jsou znamy smeérové Udaje a Udaje o prabéhu obrysu
TNC vypocte obrys ze znamych Udaji soufadnic a podpofi

nahofe znazoriiuje kotovani, které zadate nejjednoduseji pomoci \/\

programovaci dialog interaktivni FK-grafikou. Obrazek vpravo
FK-programovani.
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Programovani: Programovani obrysii
6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

predpoklady
Obrysové prvky mlzete volnym programovanim
obrysu programovat pouze v roviné obrabéni.

Obrabéci rovina v FK-programovani se urcuje podle
nasledujici hierarchie:

= 1. Rovinou popsanou v bloku FPOL

B 2. Vroviné Z/X, pokud se provadi FK-sekvence v
soustruznickém rezimu

® 3. Obrabéci rovinou definovanou v TOOL CALLT-
bloku (napf. G17 = X/Y-rovina)

B 4. Pokud se nic nehodi, tak je aktivni standardni
rovina X/Y

Indikace softtlaCitek FK zavisi na ose vietena v
definici polotovaru. Pokud napfiklad zadate do
definice polotovaru osu vietena G17, ukaze TNC
pouze FK-softtlacitka pro rovinu X/Y.

Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé
Udaje. V kazdém bloku programujte téz udaje,

které se nemeéni: nenaprogramované udaje jsou
povazovany za neznamé!

Ve vSech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-
parametry, kromé prvku s relativnimi vztahy (napf. RX
nebo RAN), tedy prvkd, které se vztahuji k jinym NC-
blokdm.

Pokud v programu kombinujete konvenéni
programovani a volné programovani obrysu, pak
musi byt kazdy FK-Usek programu jednoznacné
uréen.

TNC potfebuje pevny bod, od kterého se vSechny
vypocty provedou. Pfimo pfed FK-usekem programu
naprogramujte pomoci Sedych dialogovych klaves
néjakou polohu, kterd obsahuje obé soufadnice
roviny obrabéni. V tomto bloku neprogramujte Zadny
Q-parametr.

Pokud je prvnim blokem v FK-Useku programu

blok FCT nebo blok FLT, pak musite pfedtim
naprogramovat pomoci Sedych dialogovych klaves
nejméné dva NC-bloky, aby byl jednoznaéné urcen
smér najeti.

FK-usek programu nesmi zacinat pfimo za navéstim
L.

E> Pro FK-programovani dbejte na nasledujici
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Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Grafika FK-programovani

6.6

=

Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani,
zvolte rozdéleni obrazovky GRAFIKA + PROGRAMU.
Dalsi informace: Programovani, Stranka 78

Pfi neuplném zadéani soufadnic se €asto neda jednoznaéné
definovat obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi TNC v FK-grafice
rlizna feSeni a vy zvolite to spravné. FK-grafika zobrazuje obrys
obrobku riznymi barvami:

modra:

zelena:
cervena:

Prvek obrysu je jednoznacéné urcen.

Posledni FK-prvek se znazorni modfe az po odjezdu,
i pfes jednoznacné ur€eni, napf. pomoci CLSD-.

Zadané udaje pfipousti vice fedeni; zvolte to spravné.
Zadané udaje prvek obrysu jesté dostateéné
nedefinuji; zadejte dalSi udaje.

Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen
zelené, pak zvolte spravny obrys takto:

Ukazat

feseni

Volba

feseni

» Stisknéte softklavesu UKAZ RESENI tolikrat, aZ je
prvek obrysu spravné zobrazen. Nelze-li moznéa
feSeni ve standardnim zobrazeni rozliit, pouzijte
funkci Zoom (2. lista softtladitek)

> Zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu:
definujte ho softtlaCitkem ZVOLIT RESENI

Pokud jesté nechcete definovvat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu UKONCIT VYBER, abyste mohli pokracovat v

FK-dialogu.

=

Zelené znazornéné prvky obrysu je nutno pokud
mozno co nejdfive definovat softtladitkem ZVOLIT
RESENI, aby se omezila vicezna&nost pro nasledujici
prvky obrysu.

Vyrobce vaseho stroje mlze pro FK-grafiku
nadefinovat jiné barvy.

Zobrazeni Cisel bloki v grafickém okné
Aby se Cisla bloku zobrazila v grafickém okné:

¢i5.BLOKU
UKRZAT

VYNECHAT

> nastavte sqftygéitko ZOBRAZIT/VYPNOUT
ZOBRAZENI CISEL BLOKU na ZOBRAZIT (lista
softtlacitek &. 3).
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Programovani: Programovani obrysii
6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Otevieni FK-dialogu

Stisknete-li Sedou klavesu drahové funkce FK, zobrazi TNC
softtlagitka, jimiz zahajite FK-dialog. Ke zruSeni téchto softtladitek
stisknéte klavesu FK znovu.

Jakmile zahajite FK-dialog nékterym z té&chto softtladitek, pak TNC
zobrazi dalSi listy softtlacitek, jimiz zadate znamé soufadnice,
smérové Udaje a udaje o priibéhu obrysu.

Softtlacitko FK-prvek

Fi

Pfimka s tangencialnim napojenim

Pfimka bez tangencialniho napojeni

Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim

Fi

Fi

Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni

-
—
s

FroL Pdl pro FK-programovani

P6l pro FK-programovani

-~ » Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte kldvesu FK

FroL » Otevieni dialogu k definici pdlu: stisknéte
softklavesu FPOL TNC zobrazi osové softtlacitko
aktivni roviny obrabéni

» Pomoci tohoto softtlacitka zadejte soufadnice poélu

Pdl pro FK-programovani zistane aktivni tak dlouho,
dokud pomoci FPOL nedefinujete novy pal.
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Drahové pohyby — volné programovani obrystt FK 6.6

Volné programovani primek

Primka bez tangencialniho napojeni

» Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

L » Zahdjit dialog pro volné programovanou pfimku:
— stisknéte softklavesu FL. TNC zobrazi dalsi
softtlacitka

» Témito softtladitky zadejte do bloku vSechny
znamé udaje. Nejsou-li udaje dostadujici,
zobrazuje FK-grafika programovany obrys
Cervené. Vice FeSeni zobrazi grafika zelené.
DalSi informace: Grafika FK-programovani,
Stranka 245

Pfimka s tangencialnim napojenim
Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangencialné, pak
zahaijte dialog softtlaCitkem :

» Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

T 1 » Zahdjit dialog: stisknéte softklavesu FLT

» Témito softtladitky zadejte do bloku vSechny
znamé udaje
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Programovani: Programovani obrysii
6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

» Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Fc » Zahdjit dialog pro volné& programované kruhové
A oblouky: stisknéte softklavesu FC; TNC zobrazi
softtlaCitka pro pfimé zadani kruhové drahy nebo
zadani stfedu kruhu

» Pres tyto softklavesy zadejte do bloku vSechny
znamé udaje: FK-grafika zobrazuje programovany
obrys Cervenég, dokud udaje nedostacuji. Vice
feSeni zobrazi grafika zelené.

DalSi informace: Grafika FK-programovani,
Stranka 245

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
Jestlize se kruhova draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialné, pak zahajte dialog softtlacitkem FCT:

- » Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

For 1 » Zahajit dialog: stisknéte softklavesu FCT

» Témito softtlacitky zadejte do bloku vSechny
znamée udaje
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Drahové pohyby — volné programovani obrystt FK 6.6

Moznosti zadavani
Souradnice koncového bodu

Softtlacitka Znamé udaje

? Pravouhlé soufadnice Xa'Y

i en | Polarni soufadnice vztazené k FPOL

()|

Priklad NC-blokt
N70 FPOL X+20 Y+30
N80 FL IX+10 Y+20 G42 F100
N90 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Smér a délka obrysovych prvki

Softtlacitka Znamé udaje

Délka pfimky

Uhel stoupani pfimky

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

=
-
N

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

3

. Uhel stfedu kruhového oblouku
D

q

Uhly stoupani, které jste definovali inkrementalné
(IAN) TNC vztahuje ke sméru posledniho
pojezdového bloku. Programy obsahujici
inkrementalni ahly stoupani a pfipravené na iTNC
530 nebo starich TNC, nejsou kompatibilni.

' Pozor riziko pro obrobek a nastroj!
o

Priklad NC-bloku
N20 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 G41 F200
N30 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
N40 FCT DR- R15 LEN 15
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Programovani: Programovani obrysii
6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Stied kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT

Pro volné programované kruhové drahy vypoéte TNC z Y A
vasSich zadani stfed kruhu. Tak mizete i s FK-programovanim

naprogramovat v jednom bloku uplny kruh.
Chcete-li definovat stfed kruznice v polarnich soufadnicich, //ﬁ
pak musite nadefinovat pdl nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. 7
FPOL zustane ucinna az do dalsiho bloku s FPOL a definuje se v G
pravouhlych soufadnicich. Q\)/\’
o . St FPOL 40° o
Konvencné naprogramovany nebo vypocteny stfed 15 4 <
kruhu neni v novém FK-useku programu jiz jako
pdl nebo stfed kruhu G&inny: pokud se konvenéné 1A

naprogramované polarni soufadnice vztahuji k pélu,
ktery jste pfedtim definovali v bloku CC, pak tento

\-

pol nadefinujte po FK-Useku programu blokem CC 0
Znovu.
Softtladitka Znamé udaje
Stfed v pravouhlych soufadnicich
Adp 4
= = Stfed v polarnich soufadnicich
DR- DR+ Smysl otaceni kruhové drahy
a a
@a Radius kruhové drahy

Priklad NC-blokt
N10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
N20 FPOL X+20 Y+15
N30 FL AN+40
N40 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK 6.6

Uzaviené obrysy

SofttlaCitkem CLSD oznacite zaCatek a konec uzavieného obrysu. Y
Tim se zredukuje pocet moznych feseni pro posledni prvek obrysu.

CLSD zadejte kromé toho k jinému zadani obrysu v prvnim a
poslednim bloku FK-useku programu.

Pocatek obrysu: CLSD+
Konec obrysu: CLSD-

Priklad NC-blokt
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Programovani: Programovani obrysii
6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Pomocné body

Jak pro volné programované pfimky, tak i pro volné programované

kruhové drahy muzete zadavat souradnice pro pomocné body na

obrysu nebo vedle ného.

Pomocné body na obrysu

Pomocné body se nachazi pfimo na pfimkéach, pfipadné na vi

prodlouzeni pfimek nebo pfimo na kruhové draze.
Softtlagitka Znamé udaje 60.071 ~ TR0
Souradnice X pomocného bodu >3 y 1
Fﬁg %]3 P1 nebo P2 pfimky v 70°
@ Souradnice Y pomocného bodu A ‘
e = P1 nebo P2 primky :
PIX P2X Pax _ Souradnice X pomocného bodu BWZ N\ :
01| G| || p1, P2 nebo P3 kruhové drahy @
?
50
T P2y PaY o Souradnice Y pomocného bodu 42929
Ul | [TOL| | &Il Py, P2 nebo P3 kruhové drahy

Pomocné body vedle obrysu

Softtlacitka Znamé udaje

Soufadnice X a Y pomocného
ox POV bodu vedle pFfimky

Vzdalenost pomocného bodu od
pfimky

i

Soufadnice X a Y pomocného
PDX POV bodu vedle kruhové drahy

Vzdalenost pomocného bodu od
kruhové drahy

b

Priklad NC-blokii
N10 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
N20 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Drahové pohyby — volné programovani obrystt FK 6.6

Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou udaje, které se vztahuiji k jinému prvku obrysu. vi

Softtlacitka a programova slova pro Relativni vztahy zag&inaji

pismenem R. Obrazek vpravo ukazuje koty, které by mély byt

programovany jako relativni vztahy. 20
Soufadnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy © 45° \ \{

|:> piristkové. Dale zadejte &islo bloku obrysového pragll 20

prvku, k némuz se vztahujete. 10 = ¥
Obrysovy prvek, jehoz Cislo bloku zadate, se nesmi LA
nachazet vice nez 64 polohovacich bloku pred tim @, 35
blokem, ve kterém programujete relativni vztah 10

Pokud smazete blok, ke kterému jste se vztahovali,
pak TNC vypiSe chybové hlaSeni. Zmérite program
drive, nez tento blok smazete.

Relativni vztah k bloku N: soufadnice koncového bodu

Softtlacitka Znamé udaje

Pravouhlé soufadnice vztazené k bloku N
Rx 1] RY [No]

Polarni souradnice vztazené k bloku N
RPR [N...] RPA [N...]

Priklad NC-blokut
N10 FPOL X+10 Y+10
N20 FL PR+20 PA+20
N30 FL AN+45
N40 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 20
N50 FL IPR+35 PA+0 RPR 20
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Programovani: Programovani obrysii
6.6 Drahové pohyby — volné programovani obrysu FK

Relativni vztah k bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Softtlacitko Znamé udaje
Uhel mezi ptimkou a jinym prvkem
) obrysu, popfipadé mezi vstupni tangentou
kruhového oblouku a jinym prvkem obrysu
o Pfimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu
ﬁnp Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku
obrysu

Priklad NC-bloku
N10 FL LEN 20 AN+15
N20 FL AN+105 LEN 12.5
N30 FL PAR 10 DP 12.5
N40 FSELECT 2
N50 FL LEN 20 IAN+95
N60 FL IAN+220 RAN 20

x ¥

Relativni vztah k bloku N: Stred kruhu CC
Softtlacitko Znamé udaje Yi

Pravouhlé soufadnice stfedu kruznice

Reoxfiie| IRt adl a5 ené k bloku N

20
35

Polarni souradnice stfedu kruznice
vztazené k bloku N y 10

RCCPR [N...] RCCPA [N...|

1 \ \
Priklad NC-blokut 10 \‘

N10 FL X+10 Y+10 G41 4.@ “ \ -
N20 FL ... X
N30 FL X+18 Y+35
N40 FL ...
N50 FL ...
N60 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX10 RCCY30

254
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Drahové pohyby — volné programovani obrysi FK 6.6

Priklad: FK-programovani 1
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.1 Rozdéleni obrazovky CAD-Viewer

71 Rozdéleni obrazovky CAD-Viewer a
Konvertor DXF

Rozdéleni obrazovky CAD-Viewer a Konvertor DXF

Kdyz oteviete CAD-Viewer, a Konvertor DXF, tak méate nasledujici
moznosti rozdéleni obrazovky:

Obsah obrazovky

TNC: /nc_prog/pleuel_conrod_DXF_2.dxf
Maeo@i OB =& Do - 2 @ ([ o.001m
NG
&1
=
®e B/
o 7]
®v B
X1z 27
X4 |
X15 oz
& 27
®we )
s FZ]]
®eo 27
R’ ]
®ee L))
®2s )]
e

1

P = IS

nnnnnnnn

20 [ [ 4] xy

Pruh menu

Okno grafiky

Okno se seznamem
Okno informaci o prvku
Stavovy fadek

a b~ wN -
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CAD-Viewer

7.2 CAD-Viewer

Pouziti

S CAD-Viewer mUzete otevirat standardni datové formaty CAD
pfimo v TNC.

TNC zobrazi nasledujici datoveé formaty:

Soubory Typ

Krok .STP a .STEP

Iges AGS a .IGES

DXF .DXF

Vybér se provadi jednoduse ve spravé souborl TNC, tak jak volite
také NC-programy. Tak Ize rychle a snadno pozorovat modely.

V modelu mazete vztazny bod umistit libovolné. Vychazeje z tohoto
vztazného bodu Ize zobrazit informace o prvku, jako napf. stfedy
kruznic.

K dispozici mate nasledujici ikony:
lkona Nastaveni

Zobrazeni nebo skryti okna se seznamem ke
zvétSeni grafického okna

Zobrazeni rGznych vrstev

Nastavit vztazny bod nebo nastaveny vztazny
bod smazat

Nastavit zvétSeni na maximalni znazornéni
celé grafiky

PFepnout barvu pozadi (¢erna nebo bila)

0,01 Nastaveni rozliSeni: RozliSeni definuje, s kolika
0,001 desetinnymi misty ma TNC vytvorit obrysovy
program.

Zakladni nastaveni: 4 desetinna mista pro mm
a 5 desetinnych mist pro palce

Prepnuti mezi riznymi nahledy na model
napf. Nahore

Aktivovat dratény model nebo zapnout
Srafovani
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Pouziti

Soubory DXF miizete otevfit pfimo v TNC aby se z nich mohly
extrahovat obrysy nebo obrabéci pozice, a tyto uloZit jako
programy s popisnym dialogem nebo jako soubory bodu. Programy
popisného dialogu, ziskané pfi vybéru obrysl, miizete zpracovavat
také na starSich fidicich systémech TNC, protoZe obrysové
programy obsahuji pouze bloky L a CC/C.

KdyZz zpracovavate soubory DXF v provoznim rezimu
Programovani, tak TNC vytvafi obrysové programy standardné
s pfiponou .H a soubory bodl s pfiponou .PNT. V dialogu pfi
ukladani mazete zvolit jakykoliv typ souboru. Chcete-li vlozit
vybrany obrys nebo vybrané obrabéci pozice pfimo do NC-
programu, pouzijte schranku TNC.

Zpracovavany soubor musi byt ulozen na pevném
disku TNC.
Pfed nactenim do TNC zajistéte, aby nazev souboru
neobsahoval Zadné prazdné znaky nebo nepovolené
specialni znaky.
Dalsi informace: Nazvy soubord, Stranka 117
TNC podporuje nejrozsifenéjsi format DXF: R12
(odpovida AC1009).
TNC nepodporuje zadny binarni DXF-format. P¥Fi
vytvareni soubori DXF z CAD nebo kreslicich

programu dbejte na to, abyste soubor ulozili ve
formatu ASCII.
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Konvertor DXF (opce #42)

Prace s konvertorem DXF

=

K ovladani Konvertoru DXF musite mit my$ nebo
touchpad. VSechny provozni rezimy a funkce, jakoZz i
vybér obrys(i a obrabécich pozic Ize provadét pouze
s mysi nebo touchpadem.

Konvertor DXF bézi jako samostatna aplikace na tfeti pracovni
plose TNC. Proto miizete s klavesou na pfepinani obrazovek
prechazet mezi provoznimi rezimy strojll, programovanim a
konvertorem DXF. Pokud pfidate obrysy nebo obrabéci pozice
kopirovanim pfes schranku do programu s popisnym dialogem, tak
je to obzvlasté uziteéné.

Otevieni souboru DXF

MGT

Zuol

tye

Zobraz

IIII

» Zvolte rezim Programovani

» Zvolte spravu soubor(

» Zvolte nabidku softtlacitek pro vybér
zobrazovanych typl souboru: stisknéte softklavesu
ZVOL TYP

» Nechte zobrazit yéechny CAD-soubory: stisknéte
softklavesu UKAZ CAD

» Zvolte adresar, ve kterém je CAD-soubor ulozen.

» Zvolte pozadovany DXF-soubor

» Klavesou ENT prevzit: TNC spusti Konvertor DXF
a ukaze vam obsah souboru na obrazovce. V

okné se seznamy ukaze TNC vrstvy (Layers) a
v grafickém okné vykres
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Zakladni nastaveni

Dale uvedena zakladni nastaveni zvolte pomoci ikon v zahlavi.
lkona Nastaveni

Zobrazeni nebo skryti okna se seznamem ke
zvétSeni grafického okna

ﬁ Zobrazeni rdznych vrstev

Vybér obrysu
_F+— Vybér vrtacich poloh
L+
@ Nastaveni vztazného bodu

Nastavit zvétSeni na maximalni znazornéni
celé grafiky

n PFepnout barvu pozadi (Eerna nebo bila)

Pfepinani mezi rezimem 2D a 3D Aktivni rezim
je barevné zvyraznén.

mim Nastavit mérovou jednotku mm nebo palce

inch v souboru. V této mérové jednotce pfipravi
TNC také obrysovy program a obrabéci
pozice. Aktivni mérova jednotka je zvyraznéna

Gervené.
0,01 Nastaveni rozliSeni: RozliSeni definuje,
0,001 s kolika desetinnymi misty TNC vytvofi

obrysovy program. Zakladni nastaveni: 4
desetinna mista pro mérovou jednotku mm a 5
desetinnych mist pro mérovou jednotku palce

i:ﬂ Prepnuti mezi riznymi nahledy na model
napf. Nahore
XY Volba obrysu pro soustruzeni. Aktivni obrabéni
Fa je barevné zvyraznéno.
(Opce #50)
' Aktivovat dratény model 3D-vykresu
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Konvertor DXF (opce #42)

Nasledujici ikony TNC ukazuje pouze v urgitém rezimu.

lkona Nastaveni

E:j Rezim prevzeti obrysu:
Tolerance definuje jak smi byt sousedni prvky

obrysu od sebe vzdalené. Toleranci mlzete
vyrovnat nepfesnosti, ke kterym doSlo pfi
zpracovani vykresu. Zakladni nastaveni je
0,001 mm

W Rezim prevzeti bodu:
Urceni, zda ma TNC pfi volbé obrabécich pozic

zobrazovat drahu pojezdu néastroje ¢arkovanou
Carou

Rezim optimalizace drahy:

g_"'T TNC optimalizuje pojezd nastroje tak, aby
mezi obrabé&cimi polohami byly co nejkratsi
pojezdové drahy. Opakovanym stiskem vratite
optimalizaci zpétky.

Rezim oblouku:

c CR

DJ_)P ReZim oblouku uréuje, zda se zpracuji kruznice
ve formatu C nebo ve formatu CR, napf. pro
interpolaci na plasti valce v NC-programu.

Uvédomte si, Ze musite nastavit spravné mérové
E> jednotky, protoze v souboru DXF o tom nejsou
ulozené Zadné informace.
Prejete-li si vytvaret programy pro starsi fidici
systémy TNC, tak musite omezit rozliSeni na 3
desetinna mista. Navic musite odstranit komentare,
které konvertor DXF zapracuje do obrysového
programu.

TNC zobrazuje aktivni zakladni nastaveni ve stavové
fadce na obrazovce.
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Nastaveni vrstev

Soubory DXF zpravidla obsahuji nékolik vrstev (rovin). Pomoci
techniky vrstev seskupuje konstruktér razné prvky, napf. samotné
obrysy obrobku, kétovani, pomocné a konstrukéni pfimky, Srafovani
a texty.

Abyste méli na obrazovce pfi vybéru obrysu co nejméné

prebyte¢nych informaci, tak mazete vypnout vSechny pfebytecné
vrstvy, které jsou obsazené v souboru DXF.

Zpracovavany soubor DXF musi obsahovat nejméné
jednu vrstvu. TNC automaticky pfesune prvky, které
nejsou pfifazeny Zadné vrstvé do Anonymni vrstvy.
Obrys muzete vybrat i tehdy, kdyz konstruktér uloZzil
¢ary do raznych vrstev.

v okné s nahledem seznam( vSechny vrstvy, které
jsou obsazené v aktivnim souboru DXF.

» Vypnuti vrstvy: Levym tladitkem mysi zvolte
prisludnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci
poli¢ko ji vypnéte. Pfipadné pouZijte mezernik

» Zapnuti vrstvy: Levym tlaCitkem mysi zvolte
pfislusnou vrstvu a kliknutim na zaskrtavaci
policko ji zobrazte. Pfipadné pouZijte mezernik

ﬁ » Zvolit rezim pro nastavovani vrstev: TNC ukazuje
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Konvertor DXF (opce #42) 7.3

Definovani vztazného bodu

Nulovy bod vykresu v souboru DXF neleZi vzdy tak, aby se mohl
pfimo pouzit jako vztazny bod obrobku. TNC proto nabizi funkci, se
kterou muzete posunout nulovy bod vykresu do rozumného mista
klepnutim na prvek.

Vztazny bod mizete definovat do téchto mist:

B Pfimym Ciselnym zadanim v okné s nahledem na seznamy

Do vychoziho bodu, koncového bodu nebo do stfedu pfimky

Do vychoziho bodu, stfedu nebo koncového bodu oblouku

Vzdy do prechodu kvadrant( nebo do stfedu UplIné kruznice

Do praseciku

B pfimky — pfimky, i kdyz prisecik lezi v prodlouzeni danych
primek

B piimky — oblouku

B pfimky — uplné kruznice

®  KruzZnice — kruznice (nezavisle na tom, zda se jedna o oblouk
nebo kruznici)

Abyste mohli definovat vztazny bod, tak musite
E> pouzivat Touchpad nebo pfipojenou mys.

Vztazny bod muzete jesté zménit i kdyz jste jiz zvolili

obrys. TNC vypocitava skuteCna data obrysu az

tehdy, kdyZ ulozite zvoleny obrys do obrysového

programu.
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Volba vztazného bodu na jednotlivém prvku
- » Volba reZzimu pro definici vztazného bodu
@ » Umistéte my$ na pozadovany prvek: TNC ukaze
hvézdickou volitelné vztazné body, které lezi na
zvoleném prvku

» Klepnéte na tu hvézdicku, kterou si prejete zvolit
jako vztazny bod: TNC umisti symbol vztazného
bodu do zvoleného mista. V pfipadé, ze vybrany
prvek je pfilis maly pouzijte funkci Zoom (Zvétsit).

Volba praseciku dvou prvki jako vztazného bodu
@ » Volba rezimu pro definici vztazného bodu
» Levym tlaCitkem mysi klepnéte na prvni prvek
(pfimka, uplna kruznice, kruhovy oblouk): TNC
ukaze hvézdickou volitelné vztazné body, lezici na
zvoleném prvku. Prvek se barevné zvyrazni.
> Kliknéte levym tlagitkem mySi na druhy prvek
(pfimka, uplnd kruznice nebo kruhovy oblouk):
TNC nastavi symbol vztazného bodu do
pruseciku.

TNC vypocita prasecik dvou prvku i tehdy, kdyz tento
lezi na prodlouzeni jednoho z prvkd.
Muze-li TNC vypocitat vice priseciku, tak Fidici
systém zvoli ten prisecik, ktery je nejblize ke
klepnuti mySi na druhy prvek.
Nemuze-li TNC vypocitat zadny prisecik, tak zrusi jiz
oznaceny prvek.

Je-li definovany vztazny bod, tak se zméni barva ikony € Nastavit
vztazny bod.

Také muzZete vztazny bod smazat stisknutim ikony .

266 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015



Konvertor DXF (opce #42) 7.3

Informace o prvcich

TNC ukéze v okné s informacemi o prvku, jak je vas zvoleny
vztazny bod vzdalen od nulového bodu vykresu.

Volba a ulozeni obrysu

Pad na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres
USB.

Urcete smér obéhu pfi volbé obrysu tak, aby
souhlasil s poZzadovanym smérem obrabéni.

Zvolte prvni prvek obrysu tak, aby byl mozny
bezkolizni najezd.

Lezi-li prvky obrysu tésné u sebe, tak pouzijte funkci
Zoom.

E> Abyste mohli volit obrys, tak musite pouzivat Touch-

Nasledujici prvky DXF jsou volitelné jako obrysy:

® LINE (pfimka)

CIRCLE (uplny kruh)

B ARC (vyse€ kruhu)

POLYLINE (fada pfipojenych pfimek)

Elipsy a splinové kfivky jsou pouzitelné jako pruseciky ale nelze je
zvolit. Pokud zvolite elipsy nebo splinové kfivky, tak se znazorni
Cervené.

Informace o prvcich

TNC ukazuje v okné s informacemi o prvku rizné informace o
obrysovém prvku, ktery jste naposledy oznacili v okné s nahledem
na seznamy nebo s grafikou.

B Vrstva: ukazuje, v které roviné se nachazite
= Typ: ukazuje, o ktery prvek se pravé jedna, napf. ¢ara

B Souradnice: ukazuji startovni bod, koncovy bod prvku a pFip.
stfed kruznice a radius
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

» Zvolte rezim k vybéru obrysu: grafické okno je
G' aktivni pro vybér obrysu
» Jak zvolit obrysovy prvek: Umistéte my$ na

poZadovany prvek. TNC ukaZze smér obéhu
¢arkovanou ¢arou. Smér obéhu muzete zménit
pfechodem mysi na druhou stranu od stfedu
prvku. Zvolte prvek levym tlaCitkem mySi. TNC
zobrazi vybrany prvek obrysu modfe. Pokud jsou
ve zvoleném sméru ob&hu zvolitelné dalsi prvky
obrysu, tak TNC tyto prvky oznaéi zelené.

» Pokud jsou ve zvoleném sméru ob&hu zvolitelné
dalSi prvky obrysu, tak TNC tyto prvky oznaci
zelené. PFi rozvétveni se zvoli prvek, ktery ma
nejmensi uhlovou odchylku. Kliknutim na posledni
zeleny prvek pfevezmete vdechny prvky do
obrysového programu.

» V okné s nahledem na seznamy ukazuje TNC
v8echny zvolené obrysové prvky. Prvky oznacené
jesté zelené ukazuje TNC bez hacku ve sloupci
NC. Tyto prvky TNC do obrysového programu
neuklada. Oznacené prvky muzete také prevzit
do obrysového programu kliknutim v okné s
nahledem na seznamy

» V pfipadé potfeby miizete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pridrzte stisknutou klavesu CTRL.
Kliknutim na ikonu mdzete vSechny zvolené prvky
zase uvolnit

» Zvolené prvky obrysu uloZit do schranky TNC
aby bylo mozné poté vloZit obrys do programu s
popisnym dialogem, nebo

1 » UloZit zvolené obrysové prvky do programu
H s popisnym dialogem: TNC ukaze pomocné

okno, v némz muzete zadat cilovy adresar a
libovolny nazev souboru. Zakladni nastaveni:
nazev souboru DXF. Pfipadné muzete zvolit také
typ souboru: Program s popisnym dialogem (.H)
nebo popis obrysu (.HC)

» Potvrdit zadani: TNC ulozi program obrysu do
zvoleného adresére

» Prejete-li si zadat dalSi obrysy: stisknéte ikonu
x Zrusit zvolené prvky a zvolte dalSi obrys podle
predchazejiciho popisu

do obrysového programu. Prvni definice obsahuje
rozméry celého souboru DXF, druha — a proto
ucinngjsi definice — obsahuje zvolené obrysoveé
prvky, takZze vznikne optimalizovana velikost
polotovaru.

TNC ulozi pouze ty prvky, které jsou také skutec¢né
vybrané (modfe oznacené prvky), takze jsou
oznacené v okné s ndhledem na seznamy kfiZzkem

E> TNC piedéd dvé definice polotovaru (BLK FORM)
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Konvertor DXF (opce #42)

Déleni prvki obrysu, prodlouzeni, zkraceni

7.3

Ke zméné obrysovych prvkl postupuijte takto:
G| » Grafické okno je aktivni k vybéru obrysu

» Zvolte startovni bod: zvolte prvek nebo priisecik
mezi dvéma prvky (tlaCitkem Shift), pak se objevi
Cervena hvézdicka, ktera slouzi jako startovni bod

» Zvolte dalSi obrysovy prvek: Umistéte mys na
pozadovany prvek. TNC ukaze smér obéhu
¢arkovanou ¢arou. Kdyz prvek navolite, TNC
zobrazi vybrany prvek obrysu modfe. Pokud nejde
prvky spoijit, tak TNC ukaze zvolené prvky Sedivé

» Pokud jsou ve zvoleném sméru ob&hu zvolitelné
dal&i prvky obrysu, tak TNC tyto prvky oznaci

zelené. PFi rozvétveni se zvoli prvek, ktery ma
nejmensi Uhlovou odchylku. Kliknutim na posledni
zeleny prvek pfevezmete viechny prvky do
obrysového programu.

obrysu.

Pokud je prodluzovany / zkracovany prvek obrysu
pfimka, tak TNC prodluzuje / zkracuje prvek obrysu
linearné. Pokud je prodluzovany / zkracovany prvek
obrysu oblouk, tak TNC prodluzuje / zkracuje oblouk
v kruhu.

E> Prvnim obrysovym prvkem zvolite smér obéhu
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Zvolte obrys pro soustruzeni

Pomoci Konvertoru DXF s opci #50 mUizete také zvolit obrysy

pro soustruzeni. Pokud neni opce #50 k dispozici, tak je ikona
Sediva. Nez zvolite soustruZeny obrys, musite nastavit vztazny

bod do naklapéci osy. KdyZ zvolite soustruzeny obrys, tak se obrys
uloZi se soufadnicemi Z a X. Navic se veskeré X-soufadnice v
soustruzeném obrysu vydavaiji jako prameéry, tzn. Ze vykresové
rozméry pro X-osu se zdvojnasobi. VSechny prvky obrysu pod osou
otaceni nejsou volitelné a maji Sedivé pozadi.

XY » Zvolte reZim pro vybér soustruzeného obrysu:
ZXa TNC ukaze pouze jesté volitelné prvky nad
stfedem otaceni

> Vyberte levym tlaCitkem mysi pozadované prvky
obrysu: TNC znazorni zvolené obrysové prvky
modre a ukaze zvolené prvky se symbolem
(kruznici nebo pfimkou) v okné s nahledem na
seznamy

VySe popsané ikony maji stejné funkce pfi
soustruzeni jako pfi frézovani. lkony, které nejsou pro
soustruzeni k dispozici jsou Sedivé.

Grafické znazornéni soustruznické grafiky muzete také zménit

mysi. K dispozici jsou nasledujici funkce:

» Chcete-li posunout zndzorn&ny model: podrzte stfedni tlagitko
mysSi, popf. jeji kole€ko stisknuté a pohybujte mysi

» Chcete-li zvétsit urcitou oblast: oznacte se stisknutym levym
tlagitkem mySi oblast zvétSovani. KdyZz pustite levé tlaitko mysi,
zvetsi TNC nahled.

» K rychlému zvétSeni nebo zmenseni libovolné oblasti: otacejte
koleCkem mysSi dopfedu nebo dozadu.

» Navrat do standardniho nahledu: poklepani pravym tlacitkem
mysi
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Konvertor DXF (opce #42)

Volba obrabécich pozic a ulozeni

7.3

pouzivat Touchpad na klavesnici TNC nebo mys
pfipojenou pres USB.

Lezi-li volené pozice pfilis tésné u sebe, tak pouzijte
funkci Zoom.

Popf. zvolte zakladni nastaveni tak, aby TNC ukéazal
drahy nastroje.

Dalsi informace: Zakladni nastaveni, Stranka 262

E> Abyste mohli volit obrabéci pozice, tak musite

Pro vybér obrabécich pozic mate tfi moznosti:
® Jednotliva volba: PoZzadovanou obrabéci pozici volite

jednotlivym kliknutim mysi.
Dalsi informace: Jednotliva volba, Stranka 272

B Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysi:
Tazenim mysSi zvolite vSechny pozice vrtani ve vybrané oblasti.
Dalsi informace: Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni
oblasti mysi, Stranka 273

m Rychly vybér vrtacich pozic pomoci ikony: Stisknéte ikonu a
TNC ukéaze vSechny pfitomné praméry vrtani.
DalsSi informace: Rychly vybér vrtacich pozic pomoci ikony,
Stranka 274

Volba typu souboru

Muzete volit nasledujici typy soubort:

® Tabulka bodu (.PNT)

®E Program s popisnym dialogem (.H)

Ulozite-li obrabéci pozice do programu s popisnym dialogem, pak
TNC vytvofi pro kazdou obrabéci pozici samostatny linearni blok s

vyvolanim cyklu (L X... Y... M99). Tento program muzete pfenést
také na staré fidici systémy TNC a tam ho zpracovat.

Tabulka bodu (.PTN) z TNC 640 neni kompatibilni s

E> tabulkou z iTNC 530. Pfenos a zpracovani na druhy
typ fizeni vede k problémUim a nepredvidatelnému
chovani.
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Jednotliva volba

¥

I =

N

x

272

Zvolte reZzim k vybéru obrabéci polohy: grafické
okno je aktivni pro vybér polohy

Volba obrabéci pozice: umistéte mys na
pozadovany prvek: TNC znazorni prvek oranzoveé.
Pokud soucasné stisknete klavesu Shift, ukaze
TNC hvézdickou volitelné obrabéci pozice, které
lezi na daném prvku. Kdyz kliknete na kruznici
tak TNC prevezme stfed kruznice pfimo jako
obrabéci pozici. Pokud soucasné stisknete klavesu
Shift, ukaze TNC hvézdickou voliteIné obrabéci
pozice. TNC pfevezme zvolenou pozici do okna s
nahledem na seznamy (zobrazeni symbolu bodu).
V pfipadé potfeby muzete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL.
Alternativné zvolte prvek v okné s nahledem
seznamu a stisknéte klavesu DEL. Kliknutim na
ikonu mUzete v§echny zvolené prvky zase uvolnit
Prejete-li si urcit obrabéci pozici prasecikem dvou
prvk(, tak kliknéte levym tlacitkem mysi na prvni
prvek: TNC zobrazi hvézdic¢kou volitelné obrabéci
pozice.

Kliknéte levym tlagitkem mySi na druhy prvek
(pfimka, uplna kruznice nebo kruhovy oblouk):
TNC prevezme prisecik prvkl do okna s
nahledem seznamu (zobrazi symbol bodu). Pokud
je k dispozici nékolik pruseciku, vezme TNC ten,
ktery je nejblize k mysi.

Zvolené obrabéci pozice ulozit do schranky TNC
aby je bylo mozné poté vlozit jako polohovaci

blok s vyvolanim cyklu do programu s popisnym
dialogem, nebo

UlozZeni zvolenych obrabécich poloh do souboru
bodu: TNC ukaze pomocné okno, v némz muizete
zadat cilovy adresar a libovolny nazev souboru.
Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF. Pfipadné
muzete zvolit také typ souboru

Potvrdit zadani: TNC ulozi program obrysu do
zvoleného adresare

Prejete-li si zadat dalSi obrabéci polohy: stisknéte
ikonu Zrusit zvolené prvky a postupujte podle
pfedchoziho popisu
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Konvertor DXF (opce #42) 7.3

Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaéeni oblasti mysi
_Fb— » Zvolte reZzim k vybéru obrabéci polohy: grafické
il okno je aktivni pro vybér polohy £

» Jak zvolit obrabéci polohy: Stisknéte klavesu Shift
a levym tlaCitkem mysi obtahnéte pozadovanou
oblast. TNC pfevezme vSechny Uplné kruznice
jako vrtaci polohy, které se celé nachazi v oblasti:
TNC zobrazi pomocné okno, ve kterém muzete
tfidit otvory podle jejich velikosti.

» Nastavte filtr a tlaGitkem OK potvrdte: TNC
pfevezme zvolené polohy do okna s ndhledem na
seznamy (zobrazeni symbolu bodu).

Dalsi informace: Nastaveni filtru, Stranka 275

» V pfipadé potfeby muzete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pridrzte stisknutou klavesu CTRL.
Alternativné zvolte prvek v okné s nahledem
seznamu a stisknéte klavesu DEL. MUzete vybrat
vSechny prvky dal$im obtazenim oblasti, a navic
pridrzte stisknutou klavesu CTRL.

Zvolené obrabéci pozice ulozit do schranky TNC
aby je bylo mozné poté vlozit jako polohovaci

blok s vyvolanim cyklu do programu s popisnym
dialogem, nebo

» UlozZeni zvolenych obrabécich poloh do souboru
bodl: TNC ukaze pomocné okno, v némz miizZete
zadat cilovy adresar a libovolny nazev souboru.
Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF. Pfipadné
muzete zvolit také typ souboru

Nt » Potvrdit zadani: TNC ulozi program obrysu do
zvoleného adresare

I =

Prejete-li si zadat dalSi obrabéci polohy: stisknéte
ikonu Zrusit zvolené prvky a postupujte podle
pfedchoziho popisu

X
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Rychly vybér vrtacich pozic pomoci ikony

_Fb— » Zvolte reZzim k vybéru obrabécich poloh: grafické
il okno je aktivni pro vybér polohy
» Zvolte ikonu: TNC zobrazi pomocné okno, ve
kterém muzete tfidit otvory podle jejich velikosti.

» Popf. nastavte filtr a klavesou OK potvrdte: TNC
pfevezme zvolené polohy do okna s ndhledem na
seznamy (zobrazeni symbolu bodu).

Dalsi informace: Nastaveni filtru, Stranka 275

» V pfipadé potfeby miizete vybrané prvky opét

uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém

okné a navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL.

Alternativné zvolte prvek v okné s nahledem

seznamu a stisknéte klavesu DEL. Kliknutim na

ikonu mlzete vSechny zvolené prvky zase uvolnit

Zvolené obrabéci pozice ulozit do schranky TNC
aby je bylo mozné poté vlozit jako polohovaci

blok s vyvolanim cyklu do programu s popisnym
dialogem, nebo

» UloZeni zvolenych obrabécich poloh do souboru
bodu: TNC ukaze pomocné okno, v némz mizete
zadat cilovy adresar a libovolny nazev souboru.
Zakladni nastaveni: nazev souboru CAD. Pfipadné
muZete zvolit také typ souboru

N » Potvrdit zadani: TNC ulozi program obrysu do
zvoleného adresére

I o X

> Prejete-li si zadat dali obrabéci polohy: stisknéte
ikonu Zrusit zvolené prvky a postupujte podle
pfedchoziho popisu

x
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Konvertor DXF (opce #42)

Nastaveni filtru

7.3

Po vadem oznadeni vrtacich pozic pomoci rychlého vybéru TNC

zobrazi pomocné okno, kde je vlevo nejmensi a vpravo nejvétsi B
nalezeny pramér vrtani. TlaCitky pod zobrazenim pramérd mazete
nastavit primeér tak, aby se mohly pfevzit vami pozadované
priméry vrtani.

K dispozici jsou nasledujici tladitka:

Nastaveni filtru nejmensiho priméru

< Zobrazit nejmensi nalezeny pramér (zakladni
nastaveni)

Zobrazit dalsi mensi nalezeny pramér

Zobrazit dal$i vétsi nalezeny priimér

o 2| 18 |3

- Zobrazit nejvétsi nalezeny pramér. TNC nastavi
filtr pro nejmensi pramér na hodnotu, ktera je
nastavena pro nejvétsi pramér.

=
o
=
Q

Nastaveni filtru nejvétsiho primeéru

<< Zobrazit nejmensi nalezeny prameér. TNC
nastavi filtr pro nejvétsi pramér na hodnotu,
ktera je nastavena pro nejmensi prameér.

Zobrazit dalsi mensi nalezeny pramér

|2

Zobrazit dalsi vétsi nalezeny priimér

531 Zobrazit nejvétsi nalezeny pramér (zakladni
nastaveni)

Drahu nastroje si mlzete nechat zobrazit pomoci ikony Zobrazit
drahu nastroje.

Dalsi informace: Zakladni nastaveni, Stranka 262
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Programovani: Piebirani dat ze souborii CAD
7.3 Konvertor DXF (opce #42)

Informace o prvcich

TNC ukazuje v okné s informacemi o prvku soufadnice obrabéci
polohy, které jste naposledy zvolili v okné s nahledem na seznamy
nebo v grafickém okné kliknutim mysi.

Grafické znazornéni mizete také zménit mysi. K dispozici jsou

nasledujici funkce:

» Chcete-li otolit znazornény model ve tfech rozmérech: podrzte
pravé tlacitko mysi stisknuté a pohybuijte s ni.

» Chcete-li posunout znazornény model: podrzte stfedni tlaCitko
mysi, popf. jeji kole€ko stisknuté a pohybujte mysi

» Chcete-li zvétsit urcitou oblast: oznacte se stisknutym levym
tlaCitkem mysi oblast zvétSovani. KdyZ pustite levé tlagitko mysi,
zvétsi TNC nahled.

» Krychlému zvétdeni a zmenseni libovolné oblasti: otacejte
koleckem my3i dopfedu nebo dozadu

» Navrat do standardniho nahledu: stisknéte klavesu Shift a
soucasné poklepejte pravym tlaCitkem mysi. Kdyz poklepete
pouze pravym tlacitkem mysi, tak zUstane uhel nato¢eni
zachovan.
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.1 Oznacovani podprogramt a ¢asti programu

8.1 Oznacovani podprogramu a ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mizete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Navésti (label)

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznacenim G98 I, které je zkratkou pro LABEL (angl.
navésti, znacka).

NAVESTI dostane &islo od 1 do 65535 nebo nazev, ktery jim

urgite. Kazdé gislo NAVESTI, popk. kazdy nazev NAVESTI smite

v programu zadat jen jednou klév’esovuv LABEL SET nebo zadanim
G98. Pocet zadatelnych nazvli NAVESTI (LABEL) je omezen pouze
interni paméti.

Nikdy nepouzivejte &islo navésti ani nazev naveésti
vicekrat!

NAVESTI 0 (G98 LO) oznaduje konec podprogramu a smi se proto
pouzivat libovolné Casto.
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Podprogramy 8.2

8.2 Podprogramy

Funkéni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu %
Ln,O0. '
2 Od tohoto mista provadi TNC vyvolany podprogram az do konce ! @
podprogramu G98 LO. L L1.0
3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni blokem, : <
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0. ' i
' GO0 Z+100 M2
. G98 L1 * =
| % ®
+ G988 Lo *
v N99999 % ...

Poznamky pro programovani

= Hlavni program muze obsahovat libovolny poc¢et podprogram

B Podprogramy muzete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném
poradi

= Podprogram nesmi vyvolavat sdm sebe

® Podprogramy programujte za blokem s M2, popfipadé M30

B Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pred
blokem s M2 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez
vyvolani
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.2 Podprogramy

Programovani podprogramu

» Oznaceni zacatku: stisknéte klavesu LBL SET

> quejtg c“:jslo podprogramu. Chcete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
prechod do zadani textu.

» Zadat obsah

» Oznaceni konce: stisknéte klavesu LBL SET a
zadejte Cislo navésti 0.

Vyvolani podprogramu
L » Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu LBL
CALL

» Zadani Cisla vy\’/olailvvar!ého podprogramu. Chcete-li
pouzit nazev NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-
NAZEV pro prechod do zadani textu.

L 0 neni dovoleno, nebot to odpovida vyvolani konce
podprogramu.
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Opakovani ¢asti programu

8.3 Opakovani ¢asti programu

Naveésti G98
Opakovani useku programu zacinaji znackou G98 L. Opakovani %
¢asti programu se zakonc&uje s Ln,m.

. G981 *

NIX

L1,2 *
N99999 % ...

Funkéni princip
1 TNC vykonava obrabéci program az ke konci ¢asti programu
(Ln,m)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim
LABEL a jeho vyvolanim Ln,m tolikrat, kolikrat jste zadali v
parametru m

3 Potom TNC pokraduje v programu obrabéni

Poznamky pro programovani

= Cast programu miizete opakovat az 65 534kréat po sobé

= Cast programu provede TNC vzdy o jednou navic, nez kolik
opakovani jste naprogramovali, protoZe prvni opakovani zane
az po prvnim obrobeni.
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.3 Opakovani ¢asti programu

Programovani opakovani ¢asti programu

» Oznaceni zaCatku: stisknéte klavesu LBL SET a
zadejte Cislo LABEL (navésti) pro ¢ast programu,
ktera se ma opakovat. Chcete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
pfechod do zadani textu.

» Zadani ¢asti programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu
» Vyvolani ¢asti programu: stisknéte klavesu LBL
CALL

» Zadejte Cislo opakované ¢asti programu. Chcete-li
pouzit ndzev NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-
NAZEYV pro pfechod do zadani textu.

» Zadejte pocCet opakovani REP, potvrdte ho
klavesou ENT.
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Libovolny program jako podprogram 8.4

8.4 Libovolny program jako podprogram

Prehled softklaves

Kdyz stisknete klavesu PGM CALL ukaze TNC nasleduijici
softtlacitka:

SofttlacitkoFunkce

o Vyvolani programu pomoci %

PROGRAM

UYBRAT Zvolte tabulku nUlOVyCh bodd %:TAB:

UYBRAT Zvolte tabulku bod( %:PAT:

Tooh Zvolte obrysovy program %:CNT:

KONTURY

olen Zvolte program %:PGM:

PROGRAMU

voLat Vyvolejte posledni zvoleny soubor pomoci %<>%
UYBRANY
PROGRAM
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.4 Libovolny program jako podprogram

Funkeéni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do okamziku, kdy vyvolate % A G71* % BG71 *
funkci % jiny obrabéci program : |
2 Potom TNC provede vyvolany obrabéci program az do jeho @
konce 1 %B |
3 Pak TNC pokracuje v provadéni volajiciho programu obrabéni | % ‘7{1 :
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu : :
+N99999 % AG71* + N99999 % BG71 *

Poznamky pro programovani

® Pro vyvolani libovolného obrabéciho programu nepotifebuje TNC
zadné navesti

= Vyvolany program nesmi obsahovat zadnou z pfidavnych funkci
M2 nebo M30. Pokud jste ve vyvolaném obrabécim programu
definovali podprogramy s navéstimi, tak musite nahradit M2,
popF. M30 s funkci skoku D09 P01 +0 P02 +0 P03 99 aby se
tato ¢ast programu musela preskodit

® Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani % do
vyvolavajiciho programu (nekonecna smycka)
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Libovolny program jako podprogram

Vyvolani libovolného programu jako podprogramu

' Pozor nebezpedi kolize!
Pfepocty soufadnic, které definujete ve vyvolaném
o programu a cilené je nezrusite, zUstanou platné i pro

volajici program.

Zadate-li jen nazev programu, pak se musi
vyvolavany program nachazet ve stejném adresafi

jako volajici program.

JestliZze se vyvolavany program nenachazi ve
stejném adresafi jako volajici program, pak zadejte
uplnou cestu, napf. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte
za nazvem programu typ souboru .I .

Libovolny program miizete téz vyvolat pfes cyklus
G39.

Q-parametry pusobi pfi Vyvolani programu s %
zasadné globalné. Méjte proto na paméti, ze zmény
Q-parametrd ve vyvolavaném programu se prip.
mohou projevit i ve vyvolavajicim programu.

Vyvolani pomoci VYVOLAT PROGRAM

Funkci % vyvolate libovolny program jako podprogram. Rizeni
zpracovava vyvolany program na tom misté, kde jste ho nechali v
programu vyvolat.

» Zvolte funkce pro vyvolani programu: stisknéte
klavesu PGM CALL
e » Stisknéte softklavesu VYVOLAT PROGRAM: TNC
FRRETE): spusti dialog k uréeni volaného programu. Cestu
zadejte pomoci klavesnice na obrazovce, nebo
T — » Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR: TNC
SRR zobrazi okno vybéru, kde muzete volany program

zvolit, klavesou END ho potvrdte
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu

8.4 Libovolny program jako podprogram

Vyvolani se ZVOLIT PROGRAM a VYVOLAT ZVOLENY
PROGRAM

Funkci %:PGM: zvolite libovolny program jako podprogram a na
jiném misté v programu ho vyvolate. Rizeni zpracovava vyvolany
program na tom misté, kde jste ho nechali v programu vyvolat
pomoci %<>%.

Funkce %:PGM: je povolena i s fetézcovymi parametry, takze
muZzete vyvolani programu Fidit dynamicky.

Program zvolite takto:

» Zvolte funkce pro vyvolani programu: stisknéte
klavesu PGM CALL
VR » Stisknéte softklavesu ZVOLIT PROGRAM: TNC
R spusti dialog k ur€eni volaného programu.
- » Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR: TNC
SRR zobrazi okno vybéru, kde muzete volany program

zvolit, klavesou END ho potvrdte

Zvoleny program vyvolate takto:

» Zvolte funkce pro vyvolani programu: stisknéte
klavesu PGM CALL
voLAT » Stisknéte softklavesu VYVOLAT ZVOLENY
e PROGRAM: TNC vyvola s %<>% posledni zvoleny
program.
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Vnorovani 8.5

8.5 Vnoirovani

Druhy vnofrovani

® Vyvolani podprogramu v podprogramech

B Opakovani €asti programu v opakované ¢asti programu
B Vyvolani podprogramu v opakovani ¢asti programu

. Opakovani ¢asti programu v podprogramech

Hloubka vnorovani

Hloubka vnofeni (téZ vklddani) definuje, kolik sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich podprogramu
nebo opakovani ¢asti programu.

®  Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: 19

®  Maximalni hloubka vnofeni pro vyvolani hlavniho programu: 19,
pficemz G79 plsobi jako vyvolani hlavniho programu
B Opakovani ¢asti programi mazete vnofovat bez omezeni
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.5 Vnorovani
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Provadéni programu
Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17.
Je vyvolan podprogram UP1 a proveden az do bloku 39

Vyvola se podprogram 2 a provede se az do bloku 62. Konec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl
vyvolan

Podprogram UP1 se provede od bloku 40 az do bloku 45. Konec
podprogramu UP1 a navrat do hlavniho programu UPGMS

Hlavni program UPGMS se provede od bloku 18 az do bloku 35.
Néavrat do bloku 1 a konec programu

w N =

N

()}

N
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Vnorovani 8.5

Opakovani ¢asti programu
Priklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program UPGMS se provede az k bloku 27

Cast programu mezi bloky 27 a 20 se opakuje dvakrat

Hlavni program REPS se provede od bloku 28 az do bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuje jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem
27).

Hlavni program REPS se provede od bloku 36 az do bloku 50.
Navrat do bloku 1 a konec programu

-_—

A WDN

()]
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Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.5 Vnorovani

Opakovani podprogramu
Priklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program UPGREP se provede az k bloku 11

Vyvola se podprogram 2 a provede se.

Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se opakuje dvakrat:
podprogram 2 se dvakrat zopakuje.

Hlavni program UPGREP se provede od bloku 13 az do bloku
19. Navrat do bloku 1 a konec programu

w N =

N

N
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Priklady programovani 8.6

8.6 Priklady programovani

Priklad: Frézovani obrysu v nékolika prisuvech

Pribéh programu: Y
Predpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
Prirastkové zadani pfisuvu

Frézovani obrysu

Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

100

75

30
20

20 50 75 100
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8 Programovani: Podprogramy a opakovani ¢asti programu
8.6 Priklady programovani

Priklad: Skupiny dér

Pribéh programu:
Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
Vyvolani skupiny dér (podprogram 1) v hlavnim
programu.
Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 1
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Priklady programovani 8.6
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8 Programovani: Podprogramy a opakovani €asti programu

8.6 Priklady programovani

Priklad: Skupina dér nékolika nastroji

Pribéh programu:
Programovani obrabécich cykld v hlavnim programu

Vyvolani vrtaciho planu (podprogram 1) v hlavnim
programu

Najeti skupin dér (podprogram 2) v podprogramu 1
Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2
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Priklady programovani 8.6
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Programovani: Q-Parametry
9.1 Princip a prehled funkci

9.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametri mizete v jediném NC-programu definovat
celé skupiny soucasti pomoci pouzivani proménnych Q-parametrd
namisto pevnych Ciselnych hodnot.

Q-parametry pouzivejte napf. pro:

B Soufadnice

® Posuvy

= Otacky

= Udaje cyklu

Pomoci Q-parametrii muzete také:

B programovat obrysy, které jsou uréené matematickymi funkcemi

B nechat provadét obrabéci operace v zavislosti na logickych
podminkach

Q-parametry se vzdy skladaji z pismen a &isel. Pfitom urcuji
pismena druh Q-parametru a &isla rozsah Q-parametru.
Podrobné informace najdete v nasledujici tabulce:

Druh Q- Rozsah Q-parametrii Vyznam
parametrt
Q-parametry: Parametry pasobi na vSechny NC-programy v paméti TNC
0-99 Parametry pro uzivatele, pokud se nepfekryvaji s
cykly SL Heidenhain
100 — 199 Parametry pro specialni funkce TNC, které ¢tou NC-programy
uzivatele nebo cykly
200 - 1199 Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro cykly HEIDENHAIN
1200 — 1399 Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly vyrobct, kdyz se vraci
hodnoty programu uzivatele
1400 — 1599 Parametry, které se pouZivaji pfednostné pro zadavaci parametry
cykl{ vyrobcu
1600 — 1999 Parametry pro uzivatele
QL-parametry: Parametry plisobi pouze mistné, v ramci NC-programu
0-499 Parametry pro uzivatele
QR-parametry: Parametry plsobi trvale (permanentné) na vSechny

NC-programy v paméti TNC, i po vypadku napajeni

0-499 Parametry pro uzivatele
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Navic mate k dispozici také QS-parametry (S znamena String —
textovy fetézec), s nimiz mizete na TNC také zpracovavat texty.

Druh Q-
parametrt

QS-parametry:

Rozsah Q-parametrti Vyznam

Princip a prehled funkci 9.1

Parametry plisobi na vSechny NC-programy v paméti TNC

0-99 Parametry pro uzivatele, pokud se neprekryvaji s
cykly SL HEIDENHAIN
100 — 199 Parametry pro specialni funkce TNC, které ¢tou NC-programy
uZivatele nebo cykly
200 -1199 Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro cykly HEIDENHAIN
1200 — 1399 Parametry pouzivané predevsim pro cykly vyrobcu, kdyz se vraci

hodnoty programu uzivatele

1400 — 1599 Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro zadavaci parametry

cyklu vyrobct
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1600 — 1999 Parametry pro uzivatele

Nejvétsi moznou bezpecnost vasich aplikaci ve
vasem NC-programu dosahnete pouzZivanim
pouze rozsahu Q-parametrd, které jsou uzivateli
doporucené.

Pfitom si uvédomte, Ze uvadéné pouzivani
rozsahu Q-parametr od fy HEIDENHAIN je
doporucené, ale nelze ho zarucit.

Funkce vyrobce stroje nebo jinych vyrobct

tak mohou vést k prekryvani s NC-programem
uzivatele! Informujte se ve vasi pfirucce ke strojia v
dokumentaci jinych vyrobcu.
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Programovani: Q-Parametry
9.1 Princip a prehled funkci

Programovaci pokyny

Q-parametry a Ciselné hodnoty smite v NC-programu zadavat
smiSené.

Q-parametriim muzete pfifazovat €iselné hodnoty od -999 999 999
do +999 999 999. Rozsah zadavani je omezen na maximalné 16
znakd, z toho je az 9 mist pfed desetinnou ¢arkou. Interné muize
fizeni pocitat s €iselnou hodnotou az do velikosti 1010,

QS-parametriim muzete pfifadit maximalné 255 znaku.

Q-parametry muzete vratit do NEDEFINOVANEHO stavu. Je-li
poloha naprogramovana s Q-parametrem, ktery neni definovan, tak
fizeni tento pohyb ignoruje.

TNC pfifazuje nékterym Q a QS-parametrim
samocinné stale stejna data, napfiklad Q-parametru
Q108 aktualni radius nastroje.

Dalsi informace: Predobsazené Q-parametry,
Stranka 344

TNC uklada Ciselné hodnoty interné v binarnim
Ciselném formatu (norma IEEE 754). Kvili pouzivani
tohoto normovaného formatu nelze néktera
desetinna Cisla binarné znazornit pfesné na 100%
(chyba zaokrouhlovani). Uvédomte si tuto okolnost
zvlasté tehdy, kdyz pouzivate vypocitany obsah Q-
parametru v pfikazech ke skokiim nebo polohovani.
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Vyvolani funkci Q-parametrt

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu Q (v

poli¢ku pro Ciselna zadani a volbu osy pod klavesou +/-). TNC pak

nabidne nasledujici softtlacitka:

Princip a prehled funkci

SofttlacitkoSkupina funkci Stranka
S Zakladni matematické 303
funkce funkce
mioue Uhlové funkce 305
Rozhodovani kdyZ/pak, 307
e skoky
T Ostatni funkce 310
Pfimé zadavani vzorcu 329
Funkce pro obrabéni Viz PFirucka

Vzorec
obrysu

=
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slozitych obrysu

pro uzivatele
programovani cykll

Kdyz definujete nebo pfifadite Q-parametry, ukaze
TNC softtlacitka Q, QL a QR. Témito softtlaCitky
zvolte nejdfive pozadovany typ parametru a poté

zadejte Cislo parametru.

Pokud jste pfipojili klavesnici USB, tak mizete po
stisku klavesy Q pfimo otevfit dialog k zadavani

vzorcd.

9.1
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Programovani: Q-Parametry
9.2 Skupiny soucasti — Q-parametry misto €iselnych hodnot

9.2 Skupiny soucasti — Q-parametry
misto ¢iselnych hodnot

Pouziti
S Q-parametrickou funkci DO: PRIRAZENI muzete Q-parametriim

pfifazovat Ciselné hodnoty. Pak pouzijete v programu obrabéni
namisto Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-blok

Pro skupiny soucasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozmeéry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soulasti pak pfifadite kazdému z téchto
parametrd odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad: Valec s Q-parametry

Radius valce: R=Q1

Vyska valce: H=Q2

Vaélec Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Valec Z2: Q1=+10 Q1
Q2 = +50

02
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Popis obrysiu pomoci matematickych funkci

9.3 Popis obrysu pomoci matematickych
funkci

Pouziti
S pouzitim Q-parametrd mlzete naprogramovat v programu
obrabéni zakladni matematické funkce:

» Volba funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q (v poli pro
Ciselna zadani, vpravo). Lista softtlaitek zobrazi funkce Q-
parametrd.

> Zyolte zéklladni matematické funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Prehled

Softtlacitko Funkce
D00: PRIRAZENI

Do

X =y napf. DOO Q5 P01 +60 *
Hodnotu pfifadit pfimo
= DO1: SOUCET
X sy napi. DO1 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *

Vytvofeni a pfifazeni souctu dvou hodnot

= D02: ODECTENI
iy napf. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

- DO03: NASOBENI
X =y napf. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Vytvofeni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

= D04: DELENI napt. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2
X /v * Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot
Zakazano: Déleni nulou!

- D05: ODMOCNINA napf. D05 Q50 P01 4
Camee * Odmocnit Cislo a pfifadit ho Zakazano:
Odmocnina ze zaporného Eisla!

Vpravo od znaku ,=* m{iZete zadat:
B dvé Cisla

B dva Q-parametry

® jedno Cislo a jeden Q-parametr

VSechny Q-parametry a ¢iselné hodnoty v rovnicich mizete opatfit
znaménky.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirugka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2015

9.3

303



Programovani: Q-Parametry

9.3 Popis obryst pomoci matematickych funkci

Programovani zakladnich aritmetickych operaci
Piklad 1

n > Volba funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q
e » Volba zékladn’ich matgmatickych funkci: stisknéte
tunkce softklavesu ZAKLADNI FCE.
_— » Volba funkce Q-parametru PRIRAZENI: stisknéte
X = v softklavesu DO X = Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

ENT > Zadejte 12(Cislo Q-parametru) a potvrdte je
klavesou ENT.

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Nt > Zadejte 10: pfifadit Q5 hodnotu 10 a potvrdte je
klavesou ENT.

Priklad 2
n » Volba funkce Q-parametrl: stisknéte klavesu Q
I » Volba zékladn’ich matgmatickych funkci: stisknéte
tunkce softklavesu ZAKLADNI FCE.
o~ » Volba funkce Q-parametru NASOBENI: stisknéte
X % v softklavesu D3 X * Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

enT » Zadejte 12(&islo Q-parametru) a potvrdte je
klavesou ENT.

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

ENT » Q5 zadejte jako prvni hodnotu a potvrdte klavesou
ENT.

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Nt » 7 zadejte jako druhou hodnotu a potvrdte klavesou
ENT.
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NC-bloky v TNC
N16 DOO Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7 *



9.4 Uhlové funkce

Definice

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Pfitom je

B c strana protilehla pravému uhlu (pfepona)
B a strana protilehla uhlu a

B b tfeti strana (odvésna).

Z tangens muze TNC zjistit uhel:

a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Priklad:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Navic plati:
a?+b?=c?(kdea*=axa)

c =+ (a?+b?)

Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHLOVE FUNKCE
TNC ukaze softtlacitka v nasledujici tabulce.

Softtlacitko Funkce

Uhlové funkce

9.4

" D06: SINUS
SINCX) napF D06 QZO P01 'Q5 *
Urcit a pfifadit sinus uhlu ve stupnich (°)
DO7: COSINUS
€000 napF. D07 Q21 PO1 -Q5 *

Urcit a pfifadit cosinus Uhlu ve stupnich (°)

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCU

Dg

X LEN v napf. DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Vytvoreni délky ze dvou hodnot a jeji pfifazeni
D13: UHEL
X ANG v napi. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Ur&eni a pfifazeni uhlu pomoci arctg z
protilehlé odvésny a pfilehlé odvésny nebo sin
a cos Uhlu (0 < uhel < 360°)
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Programovani: Q-Parametry
9.5 Vypocty kruhu

9.5 Vypo¢éty kruhu

Pouziti

S funkcemi pro vypocet kruhu mazete ze tfi nebo &ty bodd na
kruhu (kruznici) nechat od TNC vypocitat stfed kruhu a radius
kruhu. Vypocet kruhu ze ¢tyf bodU je presnéjsi.

Pouziti: tyto funkce muzete vyuzit napf. tehdy, kdyz chcete pomoci

programovatelné snimaci funkce urcit polohu a velikost otvoru nebo
rozteéné kruznice.

Softtlacitko Funkce
Dza FN23: zZjisténi DAT KRUHU ze tfi bodu kruhu

Kruznice

28 3 boad napf. D23 Q20 P01 Q30

Dvojice souradnic tfi bod kruhu musi byt ulozeny v parametru Q30
a v nasledujicich péti parametrech — zde tedy az Q35.

TNC pak ulozi stfed kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena Z) do
parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejSi ose (Y pfi ose vietena Z) do
parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

Softtlacitko Funkce
oza FN24: Zjisténi DAT KRUHU ze &tyf bod( kruhu

Kruznice

26 4 bodd napf. D24 Q20 PO1 Q30

Dvojice soufadnic ¢tyf bod kruhu musi byt ulozeny do parametru
Q30 a nasledujicich sedmi parametri — zde tedy az Q37.

TNC pak ulozi stfed kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena Z) do
parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejsi ose (Y pfi ose vietena Z) do
parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

Pamatujte na to, ze funkce D23 a D24 kromé
vysledkovych parametri automaticky prepisuji i dva
nasledujici parametry.
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Rozhodovani kdyz/pak s Q-parametry 9.6

9.6 Rozhodovani kdyz/pak s
Q-parametry

Pouziti

P¥i rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr s jinym Q-parametrem nebo €iselnou hodnotou. Pokud je
podminka splnéna, pak pokracuje TNC v obrabé&cim programu na
LABEL (navésti), které je naprogramované za podminkou.

DalSi informace: Oznacovani podprogramu a ¢asti programu,
Stranka 278

Neni-li podminka splnéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL jeho vyvolani %.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka je splnéna vzdy
(= nepodminéné), napftiklad
D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *

Programovani rozhodovani kdyz/pak

Rozhodovani kdyz/pak se objevi po stisknuti softtlacitka SKOKY.
TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Softtlacitko Funkce

= D09: JE-LI ROVNO, SKOK
"X Ea Y napf. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ *
Jsou-li si obé hodnoty nebo oba parametry
rovny, pak skok na zadané navésti

= D09: NENi-LI ROVNO, SKOK
IF X NE napf. . FN 10: D10 PO1 +10 PO2 -Q5 P03 10 *
Nejsou-li si obé hodnoty nebo oba parametry
rovny, pak skok na zadané navésti

D11: JE-LI VETSI, SKOK
e Xeny napf.. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 5 *
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na
zadané navesti
= D11: JE-LI MENSI, SKOK
LY napf.. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME*“ *
Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na
zadané naveésti
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Programovani: Q-Parametry
9.7 Kontrola a zména Q-parametru

9.7 Kontrola a zména Q-parametrt

Postup

Q-parametry mlzete kontrolovat a také ménit ve vSech provoznich WreT e Breooromouant =)
reZimech.

» Pfipadné zruste provadéni programu (Qapfiklad stisknéte
tlaCitko NC-STOP a softklavesu INTERNI STOP ) i zastavte test
programu -

5 » Vyvolani funkci Q-parametrd: Stisknéte s
e softklavesu Q INFO, nebo klavesu Q. £ B
» TNC ukaze seznam vSech parametr( a
pFislusnych aktualnich hodnot. Zvolte smé&rovymi

m 0.0000 FRAESTIEFE
2 - 0.0000 BANN-UEBERLAPPUNG
a3 0.0000  AUFWASS SEITE

los 0.0000  AUFUASS TIEFE

as 0.0000 KOOR. ODERFLAECHE
s 0.0000 SIGHERHEITS- ABST
ar 0.0000 SICHERE HOEHE

M 00000 RUNOUMGSRADIUS
o 0.0000 DREHSTHN

jaro 0.0000  ZUSTELL-TIEFE
0.0000 VORSCHUD TIEFENZ
00000 VORSCHUB RAFUMEN
00000 AUSRAEUN-WERKZEUG

00000 AUFUASS SEITE
0.0000 FRAESART
00000 RADIUS

klavesami nebo klavesou GOTO poZadovany o
parametr. 1
» Chcete-li hodnotu zménit, stisknéte softklavesu | | | onee
EDITOVAT AKTUALNI POLE. Zadejte novou — :
hodnotu a potvrdte ji klavesou ENT. S
» Nechcete-li hodnotu ménit, pak stisknéte T : A o
softklavesu AKTUALNI HODNOTU nebo ukondete et 1w oot v 17 5180 ra: 0
ey e - A

dialog stisknutim klavesy END o o = e

b e e — |
120 G0z 630 xeids voso Totas mopp ot [
LY z . - H130 Got ves0° w1
Parametry pouzivané TNC v cyklech nebo interné o B o S Emom— |
pouzivané parametry maji komentar. i —— — [

200 Gor van0

Prejete-li si zkontrolovat nebo zménit lokalni, globalni CHTeT e

nebo textovy parametr, tak stisknéte softklavesu a .3 2080 [
ZOBRAZIT PARAMETRY Q QL QR QS. TNC pak JJ o

zobrazi pfislusSny typ parametru. Pfedtim popsané ; ) e

funkce plati také.
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Kontrola a zména Q-parametru

Ve vSech rezimech (s vyjimkou rezimu Programovani) si mizete

nechat ukazat Q-parametry také v pfidavném zobrazeni stavu.

» Pfipadné zruste provadéni programu (ngapﬁ'klad stisknéte
klavesu NC-STOP a softklavesu INTERNI STOP ) popf. zastavte
test programu

I » Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky
STAY » Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym
. zobrazenim stavu: TNC ukaze v pravé poloviné
obrazovky stavovy formulaf Prehled
ot » Zvolte softtlaCitko STAV Q-PARAM
SEZNAM » Zvolte softtladitko SEZNAM Q PARAMETRU: TNC
PanaETRﬂ otevre pomocné okno

» Pro kazdy typ parametru (Q, QL, QR, QS)
definujte Cisla parametr, ktera chcete kontrolovat.
Jednotlivé Q-parametry oddélujte ¢arkou, za
sebou nasledujici Q-parametry spojte pomli¢kou,
napf. 1,3,200-208. Rozsah zadavani kazdého typu
parametru ¢ini 132 znakd

za desetinnou ¢arkou. Vysledek Q1 = COS 89.999
ukaze fizeni napf. jako 0.00001745. P¥ilis velké nebo
malé hodnoty fizeni ukaze v exponencialnim tvaru.
Vysledek Q1 = COS 89.999 * 0.001 ukaze fizeni jako
+1.74532925e-08, kde e-08 znamena koeficient 10-4.

E> Zobrazeni na karté QPARA vzdy obsahuje osm mist
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Programovani: Q-Parametry
9.8 Pridavné funkce

9.8 Pridavné funkce

Prehled

PFidavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy PRIDAVNE
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Softtladitko Funkce Stranka
- D14 311
CHYBA = V)'IpIS ChybOV)’/Ch hlaseni
- D16 315
Ep——— Formatovany vypis textd a hodnot
Q-parametru
T D18 319
oo Cteni systémovych dat
- D19 327
PLo= Pfedani hodnot do PLC
— D20 327
e Synchronizace NC a PLC
-~ D29 328
PLC LIST= Pfedani az osmi hodnot do PLC
-~ D37 328
ExPORT Exportovat lokalni Q-parametry
nebo QS-parametry do volajiciho
programu
e D26 414
S Otevreni volné definovatelné
tabulky
= D27 414
o oy Zapsat do volné definovatelné
tabulky
P D28 415
Al Cist z volné definovatelné tabulky
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D14 - Vypis chybovych hlaseni

Pomoci funkce D14 mlzete nechat programem vypsat hlaseni,
ktera jsou predprogramovana od vyrobce stroje, nebo od firmy
HEIDENHAIN: pokud TNC narazi pfi chodu programu nebo Testu
programu na blok s D14, tak pferusi chod a vyda hlaseni. Potom
musite program znovu odstartovat.

Rozsah cisel chyb Standardni dialog
0...999 Dialog specificky pro dany stroj
1000 ... 1199 Interni chybova hlaseni

Priklad NC-bloku
TNC ma vypsat hlaseni, které je uloZeno pod Cislem chyby 1000.
N180 D14 PO1 1000 *

Chybova hlaseni predvolena fou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vieteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Radius nastroje je pfilis maly
1003 Radius nastroje je prilis velky
1004 Pracovni rozsah piekroCen
1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosaZitelny
1015 Pfili§ mnoho bodu

1016 Rozporné zadani

1017 CYKLUS je neuplny

1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky

1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfili§ velky
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Programovani: Q-Parametry
9.8 Pridavné funkce

Cislo chyby Text

1024 Neni definovan start programu
1025 Prilis hluboké vnofovani

1026 Chybi vztah dhlu

1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 Prilis mala sitka drazky

1029 PFilis mala kapsa

1030 Q202 neni definovan

1031 Q205 neni definovan

1032 Q218 zadat vétsi nez Q219

1033 CYCL 210 neni dovolen

1034 CYCL 211 neni dovolen

1035 Q220 je pfilis veliky

1036 Q222 zadat vétsi nez Q223

1037 Q244 zadat vétSi nez 0

1038 Q245 zadat rizny od Q246

1039 Zadat rozsah uhlu < 360°

1040 Q223 zadat vétsi nez Q222

1041 Q214: 0 neni povolena

1042 Neni definovan smér pojezdu
1043 Neni aktivni zadna tabulka nulovych bodu
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfili$ mala

1047 Dira pfilis velka

1048 Cep prilis maly

1049 Cep prilis velky

1050 PFilis mala kapsa: opravit 1.A.
1051 PFilis mala kapsa: opravit 2.A.
1052 Kapsa je pfilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je pfilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je piilis maly: zmetek 1.A.
1055 Cep je prilis maly: zmetek 2.A.
1056 Cep je prilis velky: opravit 1.A.
1057 Cep je pilis velky: opravit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozméru
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Cislo chyby Text

1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: pramér je pfilis velky
1063 TCHPROBE 430: prameér je pfilis maly
1064 Neni definovana osa méfeni

1065 Prekro¢ena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rlizny od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétSi nez 5

1068 Tabulka nulovych bodu?

1069 Druh frézovani Q351 zadat rtizny od 0
1070 Zmensit hloubku zavitu

1071 Provést kalibraci

1072 Tolerance prekroCena

1073 Pfedvypocet a start z bloku N je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D-ROT neni dovoleno

1076 3D-ROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zapornou

1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena

1080 Vypocitana hodnota je chybna

1081 Méfici body jsou rozporné

1082 Bezpelna vyska Spatné zadana

1083 Hloubka zanofeni je rozporna

1084 Nedovoleny cyklus obrabéni

1085 Radek je chranén proti zapisu

1086 Pridavek je vétsi nez hloubka

1087 Neni definovan vrcholovy uhel

1088 Rozporuplna data

1089 Poloha drazky O neni povolena

1090 Zadat pFisuv ruzny od 0

1091 Pfepnuti Q399 neni povoleno

1092 Nastroj neni definovan

1093 Cislo nastroje neni povoleno

1094 Nazev nastroje neni povolen

1095 Volitelny software neni aktivni

1096 Restore (Obnoveni) kinematiky neni mozné
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Cislo chyby Text

1097 Funkce neni dovolena

1098 Rozméry polotovaru jsou rozporné
1099 Méfici poloha neni dovolena

1100 PFistup do kinematiky neni mozny
1101 MéfFici pozice neni v rozsahu pojezdu
1102 Kompenzace presetu neni mozna
1103 Radius nastroje je pfili§ velky

1104 Zpusob zanofeni neni mozny

1105 Uhel zanofeni je $patné definovan
1106 Uhel otevfeni neni definovan

1107 Sitka dréazky je pfilis velka

1108 Koeficienty zmény méfitka nejsou stejné
1109 Nekonzistentni data nastroje
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D16 — Formatovany vystup text(i a Q-parametrti

Pomoci D16 mUzete také z NC-programu vydavat na
obrazovku rdzna hlaseni. Tato hlaseni TNC zobrazi
v pomocném okné.

Funkci D16 mizete formatované vydat hodnoty Q-parametrd a
texty. Pokud tyto hodnoty vydate, ulozi TNC data do souboru, ktery
nadefinujete v bloku D16. Maximalni velikost vystupniho souboru
¢ini 20 kB.

Pro vypis formatovanych textt a hodnot Q-parametr( vytvorte

v textovém editoru TNC textovy soubor, ve kterém nadefinujete
formaty a Q-parametry.

PFiklad textového souboru, ktery definuje format vystupu:
“MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE*;

“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;

“CAS: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;

“POCET MERENYCH HODNOT: = 1¢;

“X1 =%9.3LF“, Q31;

“Y1 =%9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

K vytvofeni textového souboru vyuZijte nasledujici formatovaci
funkce:

Specialni Funkce
znaky

........... Definice vystupniho formatu pro text a
proménné mezi uvozovkami nahofre

%9.3LF Definice formatu pro Q-parametr: 9 mist
celkem (v&etné desetinné &arky), z toho 3
mista za desetinnou Carkou, long, floating
(desetinné Cislo)

%S Format pro textovou proménnou

%d Format celého Cisla (Integer)

, Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem
a parametrem

; Znak konce bloku, zakoncCuje fadek

\n Zalomeni fadku
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Pro umoznéni sou¢asného vypisu riznych informaci do souboru
protokolu jsou k dispozici nasledujici funkce:

Klicové slovo Funkce

(heslo)

CALL_PATH VypiSe nazev cesty NC-programu, na které
se nachazi funkce FN16. Priklad: "Mé&fFici
program: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Uzavfe soubor, do kterého zapisujete
pomoci FN16. Pfiklad: M_CLOSE;

M_APPEND Pfipoji protokol pfi novém vydani ke

stavajicimu protokolu. Pfiklad: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Pfipojuje protokol pfi nhovém vydani
ke stavajicimu protokolu, aZ se
prekroCi maximalni uvedena velikost
souboru v kilobytech (kB). PFiklad:
M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE PfepiSe protokol novym vydanim. Pfiklad:
M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Text vydavat jen u dialogu v angli¢tiné

L_GERMAN Text vydavat jen u dialogu v némciné

L _CZECH Text vydavat jen u dialogu v ¢estiné

L_FRENCH Text vydavat jen u dialogu v francouzstiné

L_ITALIAN Text vydavat jen u dialogu v italstiné

L_SPANISH Text vydavat jen u dialogu v Spanélstiné

L_SWEDISH Text vydavat jen u dialogu v Svédstiné

L_DANISH Text vydavat jen u dialogu v danstiné

L_FINNISH Text vydavat jen u dialogu v fin&tiné

L_DUTCH Text vydavat jen u dialogu v holandstiné

L_POLISH Text vydavat jen u dialogu v polstiné

L_PORTUGUE Text vydavat jen u dialogu v portugalstiné

L_HUNGARIA Text vydavat jen u dialogu v madarstiné

L_SLOVENIAN Text vydavat jen u dialogu v slovinstiné

L_ALL Text vypisovat nezavisle na jazyku dialogu

HOUR Pocet hodin z realného Casu

MIN Pocet minut z realného Casu

SEC Pocet sekund z redlného Casu

DAY Den z reédlného Casu

MONTH Mésic jako Cislo z realného ¢asu

STR_MONTH Mésic jako zkratka z realného ¢asu

YEAR2 Rok z redlného ¢asu dvojmistné

YEAR4 Rok z realného ¢asu Ctyfmistné

V programu obrabéni programujte D16 k aktivaci vystupu:
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT
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TNC pak vytvofi soubor PROT1.TXT:

MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE
DATUM: 15.7.2015

CAS: 08:56:34

POCET MERENYCH HODNOT: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Pokud vydavéte v programu tentyZ soubor vicekrat,
E> tak TNC pfipojuje v3echny texty v cilovém souboru
za jiz vydané texty.
Pokud v programu pouzijete D16 vicekrat, pak TNC
ulozi v8echny texty do souboru, ktery jste definovali
ve funkci D16. Vypis souboru nasleduje teprve poté,
az TNC nacte blok , nebo kdyz stisknete klavesu NC-
STOP nebo kdyz soubor uzaviete s .

V bloku D16 programujte formatovy soubor a
protokolovy soubor vzdy s pfislusnou pfiponou
souboru.

Zadate-li jako jméno cesty protokolového
(denikového) souboru pouze nazev souboru, pak
TNC ulozi soubor protokolu do toho adresare
(slozky), v némz je ulozen NC-program s funkci D16.
Ve strojnich parametrech (€. 102202) a (¢. 102203)
muzete definovat standardni cestu pro ukladani
soubor( s protokoly.
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Vydavani hlaseni na obrazovku

Funkci D16 mizete také vyuzit k zobrazovani libovolnych hlaseni
od NC-programu v pomocném okné na obrazovce TNC. Tak Ize
jednoduse ukazat i delSi napovédné texty na libovolném misté

v programu takovym zpusobem, Ze obsluha na to musi reagovat.
Muzete vydavat i obsahy Q-parametru, pokud soubor popisu
protokolu obsahuje pfFislusné pokyny.

Aby se hlaSeni objevilo na obrazovce TNC, musite zadat jako
nazev souboru protokolu pouze SCREEN:.

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:
Pokud by hlaSeni mélo obsahovat vice fadek, nez Ize zobrazit
v pomocném okné, mlzete v textu listovat klavesami se Sipkami.
K zavieni pomocného okna: stisknéte klavesu CE Aby program
okno uzavrel naprogramujte nasledujici NC-blok:

N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Pokud vydavate v programu tentyz soubor vicekrat,
tak TNC pfipojuje vSechny texty v cilovém souboru
za jiz vydané texty.

Externi vydavani hlaseni

Pomoci funkce D16 mlzete soubory protokolu ukladat také
externé.

Zadejte do D16kompletni nazev cilové cesty:
N90 D16 PO1 TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Pokud vydavate v programu tentyZ soubor vicekrat,
tak TNC pfipojuje vSechny texty v cilovém souboru
za jiz vydané texty.
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Pridavné funkce 9.8

D18 — ¢teni systémovych dat

Pomoci funkce D18 mUzete Cist systémova data a ukladat je do
Q-parametrl. Volba systémového data se provede pomoci &isla
skupiny (ID-&.), Cisla a pfipadné& pomoci indexu.

Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstrik Vyznam
Informace o programu, 10 3 - Cislo aktivniho obrabéciho cyklu
103 Q-parametrcislo Je relevantni uvnitf NC-cykl(; pro zjiSténi zda

Q-parametr uvedeny pod IDX byl explicitné
uveden v pfislusném CYCLE DEF.

Skokové adresy systému, 13 1 - Navésti, na které se skoci pfi M2/M30,
namisto ukonceni aktualniho programu

Hodnota = 0; M2/M30 pUsobi normalné

2 - Navésti, na které se skocCi pfi FN14:
ERROR s reakci NC-CANCEL, namisto
prerudeni programu s chybou. Cislo chyby
naprogramované v prikazu FN14 se muze
precist pod ID992 NR14.

Hodnota = 0; FN14 plsobi normalné.

3 - Navésti, na které se skoci pfi interni chybé
serveru (SQL, PLC, CFG), namisto pferuseni
programu s chybou.

Hodnota = 0; Chyba serveru pasobi normalné.

Stav stroje, 20 1 - Cislo aktivniho nastroje

- Cislo ptipraveného nastroje

- Aktivni osa nastroje
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Programované otacky vietena

- Aktivni stav vietena: -1=nedefinovany, 0=M3
aktivni,
1=M4 aktivni, 2=M5 po M3, 3=M5 po M4

- Pfevodovy stuper

- Stav chladici kapaliny: 0 = vypnuto, 1 =

zapnuto
9 - Aktivni posuv
10 - Index pfipraveného nastroje
11 - Index aktivniho nastroje
Udaje o kanalu, 25 1 - Cislo kanalu
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Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstiik Vyznam
Parametr cyklu, 30 1 - Bezpecna vzdalenost aktivniho obrabéciho
cyklu
2 - Hloubka vrtani/frézovani aktivniho obrabéciho
cyklu

- Hloubka pfisuvu aktivniho obrabéciho cyklu

N
1

Posuv pfisuvu na hloubku aktivniho
obrabéciho cyklu

- Prvni délka strany cyklu pravouhlé kapsy

- Druha délka strany cyklu pravouhlé kapsy

Prvni délka strany cyklu drazky

- Druha délka strany cyklu drazky

- Radius cyklu kruhové kapsy

=21 OO N| OO,
1

0 - Posuv pfi frézovani aktivniho obrabéciho
cyklu

1" - Smysl otaceni aktivniho obrabéciho cyklu

12 - Casova prodleva aktivniho obrabéciho cyklu

13 - Stoupani zavitu v cyklu 17, 18

14 - Pridavek na dokonéeni aktivniho obrabéciho
cyklu

15 - Uhel vyhrubovani aktivniho obrabéciho cyklu

21 - Snimaci Uhel

22 - Snimaci draha

23 - Posuv pfi snimani

Modalni stav, 35 1 - Kotovani:
0 = absolutni (G90) 1 = inkrementalni (G91)

Udaje o tabulkach SQL, 40

Kod vysledku posledniho prikazu SQL

(@3

Data z tabulky nastroja, 50 . nastroje Délka nastroje

X

. nastroje Radius nastroje

X

. nastroje Radius nastroje R2

. nastroje Pfidavek na délku nastroje DL

(@]

. hastroje Pfidavek na radius nastroje DR

X

. nastroje Pridavek na radius nastroje DR2

X

. nastroje Nastroj blokovan (0 nebo 1)

O N Ol WINI=~~
(@]

X

. nastroje Cislo sesterského nastroje

©
(@]

. hastroje Maximalni Zivotnost TIME1

—
o
(@3

. nastroje Maximalni Zivotnost TIME2

—
—
X

. nastroje Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME

—
N
X

. hastroje PLC-stav

—
w
(@]

. nastroje Maximalni délka bfitu LCUTS

—
~
(@]

. nastroje Maximalni Uhel zanofeni ANGLE

—
)
X

. nastroje TT: Pocet bfitd CUT
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Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstiik Vyznam
16 C. néastroje TT: Tolerance opotfebeni délky LTOL
17 C. nastroje TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 C. nastroje TT: Smér otaceni DIRECT (O=kladny /
-1=zaporny)
19 C. nastroje TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
20 C. nastroje TT: Pfesazeni délky L-OFFS
21 C. nastroje TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK
22 C. nastroje TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 C. nastroje Hodnota PLC
25 C. nastroje Stfedové piesazeni dotykového hrotu
ve vedlejSi ose CAL-OF»
26 C. néastroje Uhel vietena pi kalibraci CAL-ANG
27 C. nastroje Typ nastroje pro tabulku pozic
28 C. nastroje Maximalni otacky NMAX
32 C. nastroje Vrcholovy uhel T-ANGLE
34 C. nastroje Odjezd povolen LIFTOFF (0=Ne / 1=Ano)
35 C. néastroje Tolerance opotfebeni radiusu R2TOL
37 C. nastroje Pfislusna fadka v tabulce dotykové sondy
38 C. nastroje Casovy Udaj posledniho pouZiti
Data z tabulky pozic, 51 1 Misto &. Cislo nastroje
2 Misto &. Specialni nastroj: 0 = ne, 1 = ano
3 Misto ¢. Pevna pozice: 0 = ne, 1 = ano
4 Misto €. Blokovana pozice: 0 = ne, 1 = ano
5 Misto &. PLC-stav
Misto nastroje, 52 1 C. nastroje Cislo mista P
2 C. nastroje Cislo v zasobniku
Informace o souboru, 56 1 - Pocet Fadek zvolené tabulky nastroju
2 - Pocet fadek zvolené tabulky nulovych bod
4 - Pocet Fadek oteviené volné definovatelné
tabulky
Hodnota -1: Zadna tabulka neni oteviena
PFfimo po TOOL CALL 1 - Cislo nastroje T
programované hodnoty, 60
2 - Aktivni osa nastroje
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
- Otacky vietena S
- Pfidavek na délku nastroje DL
- Pfidavek na radius nastroje DR
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Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstiik Vyznam
6 - Automatické TOOL CALL
0=Ano, 1 =Ne
7 - Pfidavek na radius nastroje DR2
8 - Index nastroje
9 - Aktivni posuv
P¥imo po TOOL DEF 1 - Cislo nastroje T
programované hodnoty, 61
2 - Délka
3 - Réadius
4 - Rejstfik
5 - Data nastroje naprogramovana v TOOL DEF
1=Ano, 0=Ne
Aktivni korekce nastroje, 200 1 1 = bez pfidavku  Aktivni radius
2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem
a
pfidavek z
TOOL CALL
2 1 = bez pfidavku  Aktivni délka
2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem
a
pfidavek z
TOOL CALL
3 1 = bez pfidavku Radius zaobleni R2

2 = s pfidavkem
3 = s pfidavkem
a

pfidavek z
TOOL CALL

Aktivni transformace, 210

—_

Zakladni nato€eni rezim Rucni provoz

Programované nato¢eni cyklem 10

Aktivni osa zrcadleni

0: zrcadleni neni aktivni

+1: zrcadleni osy X

+2: zrcadleni osy Y

+4: zrcadleni osy Z

+64: zrcadleni osy U

+128: zrcadleni osy V

+256: zrcadleni osy W

Kombinace = soucet jednotlivych os

Aktivni koeficient zmény méfitka osy X

Aktivni koeficient zmény méfitka osy Y

Aktivni koeficient zmény méfitka osy Z
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7)
o

Nazev skupiny, ID-€. Rejstiik Vyznam

Aktivni koeficient zmény méfitka osy U

Aktivni koeficient zmény méfitka osy V

Aktivni koeficient zmény méfitka osy W

3D-ROT osa A

3D-ROT osa B

3D-ROT osa C

o|lalala|ls &b o
wl N =2|o|lo|~

Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny
obrabéni v nékterém provoznim rezimu
Provadéni programu

7 - Aktivni/neaktivni (-1/0) naklopeni roviny
obrabéni v nékterém ruénim provoznim
rezimu

Aktivni posunuti nulového 2 1 Osa X
bodu, 220

OsaY

OsaZ

Osa A

Osa B

OsaC

Osa U

OsaV

Osa W

O N O O~ WIDN

Rozsah pojezdu, 230 2 az9 Zaporny softwarovy koncovy vypina¢ osy 1 az

9

3 1az9 Kladny softwarovy koncovy vypinac osy 1 az
9

5 - Softwarovy koncovy vypina¢ Zap nebo Vyp:
0="Zap,1=Vyp

Cilova poloha v REF- 1 1 Osa X
systému, 240

OsaY

OsaZ

Osa A

Osa B

OsaC

Osa U

OsaV

Osa W

~|lo|lo|~Nlojla|ls~|lw|N

Aktualni poloha v aktivnim 1 Osa X

soufadném systému, 270

OsaY

OsaZ
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Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstiik Vyznam
Osa A

Osa B

Osa C

Osa U

OsaV

Osa W

Interpretace souradnic pfi 20
soustruzeni, 310

az3 Souradnice se vztahu;ji:
0=k priméru, -1= k poloméru

<O oI N OoOlo| >

X
<
N

—_

Spinaci dotykova sonda TS, 50
350

Typ dotykové sondy

2 Radka v tabulce dotykové sondy

51 Uginna délka

52 Uginny radius kulicky

Radius zaobleni

53 Pfesazeni stfedu (hlavni osa)

N =N =

Pfesazeni stfedu (vedlejSi osa)

54 - Uhel orientace vietena ve stupnich (stfedové
presazeni)

55 Rychloposuv

Mé&fici posuv

56 Maximalni draha méreni

Bezpecna vzdalenost

57 Orientace vietena je mozna: 0 = ne, 1 = ano

Uhel orientace vietena

Stolni dotykové sonda TT 70 Typ dotykové sondy

Radka v tabulce dotykové sondy

71 Stfed hlavni osy (REF-systém)

Stred vedlejsi osy (REF-systém)

WDIN| =2 NI =2 N =2DNN=_2IDN -

Stfed osy nastroje (REF-systém)

72 Radius talire

75 Rychloposuv

Méfici posuv pfi stojicim vietenu

Mé&Fici posuv pfi rotujicim vietenu

76 Maximalni draha méreni

Bezpecna vzdalenost pro méfeni délek

WINI_~2 WO IDN| -

Bezpecna vzdalenost pro méfeni radiusu

77 Otacky vietena

78 - Smér snimani
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Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstiik Vyznam
Vztazny bod z cyklu 1 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové
dotykové sondy, 360 X,Y,Z,A, B,C, sondy, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0
U, VvV, W) bez korekce délky sondy, ale s korekci radiusu
sondy (soufadny systém obrobku).
2 1az9 Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykoveé
(X,Y,Z,A, B,C, sondy, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0
U, V, W) bez korekce délky a radiusu sondy (soufadny
systém stroje).
3 1az9 Vysledek méfeni cyklt 0 a 1 dotykové sondy,
(X,Y,Z,A,B,C, bez korekce radiusu a délky sondy.
U, VvV, W)
4 1az9 Posledni vztaZzny bod ru¢niho cyklu dotykové
(X,Y,Z,A, B, C, sondy, pop¥. posledni dotykovy bod z cyklu 0
U, Vv, W) bez korekce délky a radiusu sondy (soufadny
systém obrobku).
10 - Orientace vietena
11 - Chybovy stav s potlatenou chybovou zpravou
0 = uspésny dotyk
-1 = dotykovy bod nebyl dosazen
Hodnota z aktivni tabulky Radek  Sloupec Precist hodnoty
nulovych bodu v aktivnim
soufadném systému, 500
Zakladni transformace, 507 Radek 1az6 Precist zakladni transformaci pfedvolby
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Osovy ofset, 508 Radek 1az9 Precist osovy offset prfedvolby
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivni pfedvolba, 530 1 - Precist Cislo aktivni pfedvolby
Precist data aktualniho 1 - Délka nastroje L
nastroje, 950
2 - Rédius nastroje R
3 - Radius nastroje R2
4 - Pridavek na délku nastroje DL
5 - Pfridavek na radius nastroje DR
6 - Pfidavek na radius nastroje DR2
7 - Nastroj zablokovan TL
0 = Neni zablokovany, 1 = Zablokovany
- Cislo sesterského nastroje RT
- Maximalni zivotnost TIME1
10 - Maximalni Zivotnost TIME2
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Programovani: Q-Parametry
9.8 Pridavné funkce

Nazev skupiny, ID-€. Cislo Rejstiik Vyznam
11 - Aktualni ¢as nasazeni CUR. TIME
12 - PLC-stav
13 - Maximalni délka bfitu LCUTS
14 - Maximalni Uhel zanofeni ANGLE
15 - TT: Pocet bfitd CUT
16 - TT: Tolerance opotrebeni délky LTOL
17 - TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 - TT: Smér otaceni DIRECT
0= Kladny, -1=Zaporny
19 - TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
20 - TT: Pfesazeni délky L-OFFS
21 - TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK
22 - TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK
23 - Hodnota PLC
24 - Typ nastroje
0 = Fréza, 21 = Dotykova sonda
27 - Prislusna fadka v tabulce dotykové sondy
32 - Vrcholovy uhel
34 - Lift off (zdvizeni)
Cykly dotykové sondy, 990 1 - Chovani pfi najizdéni:

0= Standardm’ chovani
1 = UCinny radius, bezpelna vzdalenost nula

2 - 0 = Vyp kontrola dotykové sondy
1 = Zap kontrola dotykové sondy

4 - 0 = Dotykovy hrot neni vychyleny
1 = Dotykovy hrot je vychyleny

8 - Aktualni uhel vietena

Stav zpracovani, 992 10 - Pfedvypocet a start z bloku N je aktivni

1=Ano, 0=Ne

11 - Faze hledani

14 - Cislo posledni chyby FN14

16 - Je aktivni skute¢né zpracovani

1 = Zpracovani, 2 = Simulace

31 - Korekce radiusu v MDI pfi osové soubé&znych
pojezdovych blocich povolena
0 = nepovolena, 1 = povolena

Priklad: Pfifazeni hodnoty aktivniho koeficientu zmény méfritka
osy Z parametru Q25

N55 D18 Q25 ID210 NR4 IDX3
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Pridavné funkce

D19 — Pfedani hodnot do PLC

Tuto funkci mlzete pouzit pouze se souhlasem
vyrobce vaseho stroje!

Pomoci funkce D19 mUzete pfedat az dvé Cisla nebo Q-parametry
do PLC.

D20 - Synchronizace NC a PLC

Tuto funkci mlzete pouzit pouze se souhlasem
vyrobce vaseho stroje!
L

Pomoci funkce D20 mlzete provést béhem provadéni programu
synchronizaci mezi NC a PLC. NC zastavi obrabéni, dokud neni
splnéna podminka, kterou jste naprogramovali ve D20-bloku.

Funkci SYNC mUzete pouzivat vzdy tehdy, kdyz napf. ¢tete pomoci
D18 systémova data, ktera vyzaduji synchronizaci v realném Case.
TNC pak zastavi pfedbézny vypocet a provede nasledujici NC-blok
az tehdy, kdyz také NC-program skute¢né dosahne tento blok.

Priklad: Zastaveni interniho predbézného vypoctu, éteni
aktualni pozice v ose X

N32 D20 SYNC
N33 D18 Q1 ID270 NR1 IDX1
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Programovani: Q-Parametry
9.8 Pridavné funkce

D29 — Predani hodnot do PLC

Tuto funkci mlzete pouzit pouze se souhlasem
vyrobce vaseho stroje!

Pomoci funkce D29 muzete do PLC predat az osm Ciselnych
hodnot nebo Q-parametra.

D37 - EXPORT

Tuto funkci mlzete pouzit pouze se souhlasem
vyrobce vaseho stroje!

Funkci D37 potfebujete pfi psani vlastnich cyklu a kdyz je chcete
propojit s TNC.
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