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Ovladacie prvky TNC

Ovladacie prvky na obrazovke
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Udaje o nastrojoch
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O tejto prirucke

V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol vam naznacduje, ze k popisanej funkcii je
@ potrebné dodrziavat’ osobitné upozornenia.

funkcie vznika jedno alebo viaceré z nasledujucich

A Tento symbol vam naznaduje, Ze pri pouzivani popisanej
O nebezpedenstiev:

Nebezpecenstva pre obrobok
Nebezpecenstva pre upinacie prostriedky
Nebezpecenstva pre nastroj

Nebezpecenstva pre stroj
Nebezpecenstva pre obsluhu

byt prispbésobena vyrobcom vasho stroja. Popisana

@ Tento symbol vam naznacuje, Ze popisana funkcia musi
funkcia méze byt preto na kazdom stroji odliSna.

Tento symbol vam naznacuje, Ze detailné popisy funkcie
najdete v inej priruc¢ke pouzivatela.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového
Skriatka?

Ustavi¢ne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
PoméZzte nam s tym a oznamte ndm vasSe priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

Tato prirucka popisuje funkcie, ktoré st v TNC k dispozicii od
nasledujucich Cisiel NC softvéru.

TNC typ C. softvéru NC
iTNC 530 340 490-05
iTNC 530 E 340 491-05
iTNC 530 340 492-05
iTNC 530 E 340 493-05
iTNC 530 programovacie miesto 340 494-05

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

Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi
Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu TNC prisluSnému
stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto prirucke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

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

Meranie nastrojas TT

Na spoznanie skuto&ného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolocnost HEIDENHAIN ponukaju kurzy
na programovanie TNC. U&ast na takychto kurzoch sa odporuéa pre
intenzivne zoznamenie sa s funkciami TNC.

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

670 388-xx

@ Prirucka pouzivatela Cykly:

@ Pouzivatel'ska dokumentacia smarT.NC:

Prevadzkovy rezim smarT.NC je popisany v osobithom
sprievodcovi. Obratte sa prip. na spolo¢nost
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tohto sprievodcu.
ID: 533 191-xx.



Volitel'ny softvér

iTNC 530 obsahuje rézny volitelny softvér, ktory si mézete aktivovat
sami alebo prostrednictvom vyrobcu vasho stroja. Kazdy volitelny
softvér sa da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené
funkcie:

Volitelny softvér 1

Interpolacia valcového plasta (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min pri kruhovych osiach: M116

Otacanie roviny obrabania (cyklus 19, funkcia PLANE a softvérové
tlaCidlo 3D-ROT v prevadzkovom rezime Rucne)

Kruh v 3 osiach pri pooto¢enej rovine obrabania

Volitelny softvér 2

Doba spracovania bloku 0,5 ms namiesto 3,6 ms

5-osova interpolacia

Interpolacia Spline

3D obrabanie:
M114: Automaticka oprava strojovej geometrie pri praci s oto¢nymi
osami
M128: Udrzat’ polohu Spi¢ky nastroja pri polohovani oto€nych osi
(TCPM)

FUNKCIA TCPM: Udrzat polohu Spicky nastroja pri polohovani
oto¢nych osi (TCPM) s moznostou nastavenia spdsobu ucinku

M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku

Dodato¢ny parameter Obrab. nadisto/hrubovanie a Tolerancia pre
osi otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D oprava)

Volitelny softvér DCM Collision Popis

Funkcia, ktora kontroluje vyrobcom stroja Strana 329
definované oblasti pre zabranenie koliziam.

Volitelny softvér Converter DXF Popis

Extrahovat obrysy a obrabacie polohy zo Strana 220
suborov DXF (format R12).

Volitelny softvér - pridavny dialéogovy jazyk Popis

Funkcia na uvolnenie dialégovych jazykov Strana 560
slovin€iny, slovenciny, norciny, lotystiny,

esténdiny, korejciny, turectiny, rumunciny,

litoveiny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

Volitelny softvér Globalne nastavenia

programu HEEE
Funkcia na interpolaciu transformacii siradnic  Strana 344
v prevadzkovych rezimoch na spracovanie,

metdda interpolovaného ruéného kolieska vo

virtualnom smere osi.

Volitelny softvér AFC Popis
Funkcia adaptivnej regulacie posuvu na Strana 355
optimalizciu reznych podmienok pri sériovej

vyrobe.

Volitelny softvér KinematicsOpt Popis
Cykly snimacieho systému na kontrolu a Priru¢ka

optimalizaciu presnosti stroja.

pouzivatela Cykly




Stav vyvoja (funkcie upgrade)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvinuté softvéry TNC
spravované pomocou funkcii upgrade, tzv. Feature Content Level
(angl. termin pre stav vyvoja). Funkcie podliehajuce FCL su vam k
dispozicii, ak dostanete na vas§ TNC aktualizaciu softvéru.

Po zaobstarani nového stroja mate k dispozicii vSetky
@ funkcie upgrade bez nakladov navySe.

Funkcie upgrade su oznaené v priru¢ke ako FCL n, pri¢om n
oznaduje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Cislom kodu, ktoré si mézete zakupit, mozete trvale uvolnit funkcie
FCL. Okrem toho sa spojte s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nostou
HEIDENHAIN.

Funkcie FCL 4 Popis
Grafické zobrazenie chraneného Strana 334
priestoru pri aktivnom monitorovani

kolizii DCM

Interpolacia ruénym kolieskom v Strana 333

zastavenom stave pri aktivnom
monitorovani kolizii DCM

3D z&kladné oto&enie (kompenzacia Priru¢ka stroja
upnutia)

Funkcie FCL 3 Popis

Cyklus snimacieho systému na 3D Priru¢ka pouzivatela
snimanie Cykly

Cykly snimacieho systému na Priru¢ka pouzivatela
automatické vlozenie vztazného bodu Cykly

stred drazky/stred vystupku

Redukovanie posuvu pri obrabani Priru¢ka pouzivatela
obrysovych vyrezov, ak je nastroj v Cykly
plnom zabere

Funkcia PLANE: VlozZenie uhla osi Strana 394

Pouzivatel'ska dokumentéacia ako Strana 146
kontextovo senzitivny systém pomocnika

smarT.NC: Programovanie smarT.NC Strana 113
stbezne s obrabanim

smarT.NC: Obrysovy vyrez na raster Sprievodca smarT.NC
bodov

HEIDENHAIN iTNC 530
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TNC typ, softvér a funkcie

Funkcie FCL 3

Popis

smarT.NC: Prezeranie programov
obrysov v spravcovi suborov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Stratégia polohovania pri
obrabaniach bodov

Sprievodca smarT.NC

Funkcie FCL 2 Popis

3D ciarova grafika Strana 138
Virtualna os nastroja Strana 479
USB podpora blokovych pristrojov Strana 123

(pamatové kluce, pevneé disky,
mechaniky CD-ROM)

Kazdej Casti obrysu pri vzorci obrysu
mézete priradit rozne hibky

Prirucka pouzivatela
Cykly

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Strana 538

Cyklus snimacieho systému na globalne

nastavenie parametrov snimacieho
systému

Prirucka pouzivatela
Cykly snimacieho
systému

smarT.NC: Graficky podporovany
predbeh blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Pravne upozornenie

Prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Funkcia MOD

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podfa EN 55022 a je ureny hlavne na
prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. Dalsie informacie
najdete v ovladani pod

Softvérové tlagidlo PRAVNE UPOZORNENIA
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Nové funkcie 340 49x-01 vzt'ahujuce
sa na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Zaviedol sa novy prevadzkovy rezim smarT.NC, zaloZeny na
formularoch. K tomu je k dispozicii osobitna pouzivatelska
dokumentacia. V tejto suvislosti bol rozSireny aj ovliadaci panel TNC.
K dispozicii st nové tlacidla, s ktorymi je mozné rychlo navigovat v
ramci smarT.NC

Jednoprocesorova verzia podporuje cez USB rozhranie ukazovacie
zariadenia (mys)

Zubovy posuv f, a posuv na otacku f, sa teraz daju definovat ako
alternativne zadania posuvu

Novy cyklus CENTROVANIE (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Nova M funkcia M150 na potlacenie hlaseni koncového spinaéa
(pozrite ,Potlacenie hlaseni koncového vypinaca: M150” na
strane 322)

M128 je teraz povolena pri predbehu blokov (pozrite ,Lubovolny
vstup do programu (predbeh blokov)” na strane 510)

Pocet parametrov Q, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 2 000
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii” na strane 254)

Pocet Cisiel znaciek, ktoré su k dispozicii, bol roz§ireny na 1 000. K
tomu sa teraz mézu zadavat aj nazvy navesti (pozrite ,Oznacenie
podprogramu a €asti programu” na strane 238)

Pri funkciach Q parametra FN 9 az FN 12 sa mbzu zadat' aj nazvy
znaciek ako ciel skoku (pozrite ,Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q" na strane 263)

Volitelné spracovanie bodov z tabulky bodov (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

V pridavnhom zobrazeni stavu sa teraz zobrazuje aj aktualny ¢as
(pozrite ,VSeobecna informacia programu (bezec PGM)” na
strane 79)

Tabulka nastrojov bola rozsirena o rozne stipce (pozrite ,Tabulka
nastrojov: Standardné nastrojové data” na strane 158)

Test programu je teraz mozné pozastavit' aj v ramci cyklov
obrabania a znovu nechat pokracovat (pozrite ,Vykonanie testu
programu” na strane 501)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x-02

Nové funkcie 340 49x-02

DXF subory sa teraz daju otvorit priamo na TNC, aby ste mohli
extrahovat obrysy v programe popisného dialégu (pozrite
~Spracovanie suborov DXF (volitelny softvér)” na strane 220)

V prevadzkovom reZime UloZit program je teraz k dispozicii 3D
Ciarova grafika (pozrite ,Suradnicova grafika 3D (funkcia FCL 2)" na
strane 138)

Aktivny smer osi nastroja sa teraz da v ruénej prevadzke ulozit ako
aktivny smer obrabania (pozrite ,UloZte aktualny smer osi nastroja
ako aktivny smer obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 479)

Vyrobca stroja moze teraz lubovolne kontrolovat definované oblasti
strojov, ¢i v nich nedochadza ku koliziam (pozrite ,Dynamicka
kontrola kolizie (volitelny softvér)” na strane 329)

Namiesto poctu otacok vretena S mozete teraz definovat aj rychlost
rezu Vc v m/min (pozrite ,Vyvolanie nastrojovych dat” na strane 170)

Volne definovatelné tabulky méze teraz TNC znazornit' v
doterajSich pohladoch tabuliek alebo alternativhe v pohlade
formulara

Pri obrysoch, ktore spajate cez vzorec obrysu, je teraz mozné zadat
pre kazdu €ast obrysu osobitnu hibku spracovania (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Jednoprocesorova verzia teraz podporuje okrem ukazovacich
zariadeni (mys$i) aj periférne zariadenia USB (pamatové kluce,
disketové mechaniky, pevné disky, mechaniky CD-ROM) (pozrite
LZariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)” na strane 129)

12



Nové funkcie 340 49x-03

Zaviedla sa funkcia automatickej regulacie posuvu AFC (Adaptive
Feed Control) (pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny
softvér)” na strane 355)

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa v
prevadzkovych rezimoch behu programu daju nastavit rézne
transformacie a nastavenia programu (pozrite ,Globalne nastavenia
programu (volitelny softvér)” na strane 344)

Prostrednictvom TNCguide mate teraz V TNC k dispozicii
kontextovo senzitivny systém pomocnika (pozrite ,Kontextovy
systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL3)” na strane 146)

Zo suborov DXF mozete teraz extrahovat aj bodové subory (pozrite
»Vybrat a ulozit polohy obrabania” na strane 230)

V konvertore DXF mézete teraz pri vybere obrysu delit, resp.
prediZzovat na neostro vzajomne dotykajlice sa obrysoveé prvky
(pozrite ,Rozdelit, predlzit, skratit prvky obrysu” na strane 229)

Pri funkcii PLANE mdZete teraz definovat rovinu obrabania aj
priamo pomocou osi uhla (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)" na
strane 394)

V cykle 22 HRUBOVANIE, mdzete momentalne definovat redukciu
posuvu, ak nastroj reze plnym obvodom (funkcia FCL3, pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly)

V cykle 208 DLABACIE FREZOVANIE, mdZete momentéine
vybrat' druh frézovania (rovnobezné/protibezné) (pozri prirucku
pouzivatela Cykly)

Do programovania parametrov Q bolo zavedené spracovanie
retazcov (pozrite ,Parametre retazca” na strane 276)

Pomocou parametra stroja 7392 sa da aktivovat Setri€ obrazovky
(pozrite ,VSeobecné parametre pouzivatela” na strane 560)

TNC podporuje teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS
V3 (pozrite ,Ethernetové rozhranie” na strane 531)

Pocet nastrojov, ktoré sa daju spravovat v tabulke miesta, sa zvysil
na 9999 (pozrite ,Tabulka miest pre meni¢ nastrojov” na strane 167)

Je mozné paralelné programovanie pomocou smarT.NC (pozrite
»Vyber programov smarT.NC” na strane 113)

Funkcia MOD teraz umoziiuje nastavit systémovy Cas (pozrite
.Nastavenie systémového €asu” na strane 555)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x-04

Nové funkcie 340 49x-04

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa teraz da
aktivovat’ aj metdda interpolaciou ru¢nym kolieskom v aktualnom
smere osi nastroja (virtualna os) (pozrite ,Virtualna os VT” na
strane 354)

Obrabacie vzory sa daju teraz definovat jednoducho pomocou
PATTERN DEF (pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly)

Pre obrabacie cykly sa teraz daju definovat globalne platné
implicitné hodnoty programu (pozri priru¢ku pouzivatefa Cykly)

V cykle 209 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU LAMANIE
TRIESKY, mdzete momentalne definovat sucinitel pre otacky
spatného pohybu, aby ste mohli vykonat rychlejSie vysunutie z diery
(pozri prirucku pouzivatela Cykly)

V cykle 22 HRUBOVANIE, mdzete momentalne definovat stratégiu
zacistovania, (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

V novom cykle 270 UDAJE TAHU OBRYSU, méZete definovat
spdsob nabehu cyklu 25 OTVORENY OBRYS (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Bola zavedena nova funkcia parametra Q na nacitanie systémového
datumu (pozrite ,Kopirovat systémové data do parametra retazca”,
strana 281)

Boli zavedené nové funkcie na kopirovanie, presuvanie a vymazanie
suborov z programu NC

DCM: Kolizne telesa sa momentalne daju pri spracuivani zobrazovat
trojrozmerne (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru
(funkcia FCL4).”, strana 334)

Konvertor DXF: Bola zavedena nova moznost nastavenia, pomocou
ktorej TNC automaticky vyberie pri prevzati bodov z kruhovych
prvkov stred kruhu (pozrite ,Zakladné nastavenia”, strana 222)

Konvertor DXF: V informa&nom okne sa dodato¢ne zobrazuju
informacie o prvku (pozrite ,Zvolenie a uloZenie obrysu”, strana 227)

AFC: V pridavhom zobrazeni stavu pre AFC sa teraz zobrazuje
Ciarovy diagram (pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec
AFC, volitelny softvér)” na strane 85)

AFC: Vyrobca stroja mbze vybrat parametre regulaéného vstupu
(pozrite ,Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny softvér)” na
strane 355)

AFC: Vo vyukovom rezime sa aktualne naucené referenéné
zatazenie vretena zobrazi v prekryvacom okne. Okrem toho sa
vyukova faza da kedykolvek spustit znovu stlacenim softvérovho
tlacidla (pozrite ,Vykonanie vyukového rezu” na strane 359)

AFC: Zavisly subor <name>.H.AFC.DEP sa teraz da modifikovat' aj
v prevadzkovom rezime UlozZit’/Editovat’ program (pozrite
»Vykonanie vyukového rezu” na strane 359)

Maximalna povolena draha sa pri LIFTOFF zvysila na 30 mm
(pozrite ,Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni
Stop NC: M148” na strane 321)

Sprava suborov sa prispbsobila sprave suborov v smarT.NC (pozrite
.Prehlad: Funkcie spravy suborov” na strane 109)
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Zavedena nova funkcia na vytvorenie servisnych suborov (pozrite
»Vytvorenie servisnych suborov” na strane 145)

Zaviedol sa spravca okien (pozrite ,Spravca okien” na strane 86)

Boli zavedené nové dialégoveé jazyky turectina a rumuncina
(volitelny softvér, Strana 560)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nové funkcie 340 49x-05

Nové funkcie 340 49x-05

DCM: Integrovana sprava upinacieho prostriedku (pozrite ,Kontrola
upinacich prostriedkov (volitelny softvér DCM)” na strane 336)

DCM: Kolizna kontrola v programovom teste (pozrite ,Kontrola
kolizie v prevadzkovom rezime Test programu” na strane 335)

DCM: Sprava kinematik nosi€a nastroja zjednodusene (pozrite
,Kinematika nosi¢a nastrojov” na strane 165)

Spracovanie dat DXF: Rychly vyber bodov cez oblast mysi (pozrite

+Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mysi” na strane 232)
Spracovanie dat DXF: Rychly vyber bodov cez zadanie priemeru

(pozrite ,Rychly vyber pre vftacie polohy cez oblast mySi” na
strane 232)

Spracovanie dat DXF: Podpora kreslenia nadvazujucich useciek je
integrovana (pozrite ,Spracovanie suborov DXF (volitelny softvér)”
na strane 220)

AFC: Najmensi posuv, ktory sa vyskytol, sa teraz dodato¢ne ulozi v
subore protokolu (pozrite ,Subor prevadzkového dennika” na
strane 363)

AFC: Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania nastroja
(pozrite ,Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania nastroja”
na strane 365)

AFC: Priame monitorovanie zatazenia vretena (pozrite
»Monitorovanie zatazenia vretena” na strane 365)

Globalne nastavenia programu: Funkcie ¢iasto¢ne ucinné aj pri
blokoch M91/M92 (pozrite ,Globalne nastavenia programu (volitelny
softvér)” na strane 344)

Tabulka predvolby palety nanovo k tomu (pozrite ,Sprava
paletového vztazného bodu s tabufkou predvolby palety”,

strana 415 alebo pozrite ,Pouzitie”, strana 412 alebo pozrite
,2UloZzenie nameranych hodn6t v tabufke predvolby palety”,

strana 459 alebo pozrite ,UloZenie zakladného natocenia do tabulky
Preset”, strana 464)

Pridavné zobrazenie stavu teraz obsahuje dal$i bezec PAL, na
ktorom sa zobrazuje aktivna predvolba palety (pozrite ,VSeobecna
informacia o palete (beZec PAL)” na strane 80)

Nova sprava néstrojov (pozrite ,Sprava nastrojov” na strane 178)

Novy stipec R2TOL v tabulke nastrojov (pozrite , Tabulka nastrojov:
Data nastroja na automatické meranie nastrojov” na strane 160)
Vyber nastroja pri vyvolani nastroja sa teraz méze realizovat aj

softvérovymi tlacidlami priamo z TOOL.T (pozrite ,Vyvolanie
nastrojovych dat” na strane 170)

TNCguide: Zjemnena senzitivita kontextu, tym Ze sav
nakurzorovanom stave sko€i na prislusny popis (pozrite ,Vyvolanie
TNCguide” na strane 147)

Litovsky dialég nanovo k tomu, parameter stroja 7230 (pozrite
»Z0znam vSeobecnych parametrov pouzivatela” na strane 561)

M116 v kombinacii s M128 dovolené (pozrite ,Posuv v mm/min pri
osiach otac¢ania A, B a C: M116 (volitelny softvér 1)” na strane 401)

Zavadzanie lokalne a zvySkovo uc¢innych Q-parametrov QL a QR
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii” na strane 254)
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Vo funkcii MOD je teraz k dispozicii funkcia na kontrolu datového
nosica (pozrite ,Kontrola nosi¢a Gdajov” na strane 554)

Novy obrabaci cyklus 241 k jednobritovému vftaniu (pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 404 (nastavenie zakladného otacania)
bol rozSireny o parameter Q305 (&islo v tabulke), aby bolo mozné do
tabulky predvolieb zapisat' aj zakladné ota€ania (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly)

Cykly snimacieho systému 408 az 419: Pri nastavovani zobrazenia
zapisalo TNC vztazny bod aj do riadku 0 tabulky predvolieb (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 416 (zadanie vztazného bodu stredu
otvorov na kruznici) bol roz$ireny o parameter Q320 (bezpeénostna
vzdialenost) (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cykly snimacieho systému 412, 413, 421 a 422: Pridavny parameter
Q365 druh posuvu (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 425 (meranie drazky) bol rozSireny o
parametre Q301 (medzi polohovanie v bezpecnej vyske vykonat
alebo nie) a Q320 (bezpecénostny odstup) (pozri prirucku
pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 450 (ulozit’ kinematiku) bol rozSireny o
moznost zadania 2 (zobrazit stav pamate) v parametri Q410 (rezim)
(pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Cyklus snimacieho systému 451 (premerat kinematiku) bol
rozSireny o parametre Q423 (pocet kruhovych merani) a Q432
(nastavit predvolbu) (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Novy cyklus snimacieho systému 452 kompenzécia predvolby pre
jednoduchs$ie meranie vymennych hlav (pozri priru¢ku pouzivatela

Cykly)
Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibrovanie bezdrétového
snimacieho systému TT 449 (pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly)

HEIDENHAIN iTNC 530

Nové funkcie 340 49x-05



4

ajuce verzie

340 422-xx/340 423-xx

4

Nové funkcie 340 49x-01 vzt'ahujluce sa na predchadz

Nové funkcie 340 49x-01 vzt'ahujuce
sa na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Rozmiestnenie zobrazenia stavu a pridavné zobrazenie stavu bolo
vytvorené nanovo (pozrite ,Zobrazenia stavu” na strane 77)

Softvér 340 490 uz viac nepodporuje malé rozliSenie v spojeni s
obrazovkou BC 120 (pozrite ,Obrazovka” na strane 71)

Nové rozmiestnenie klavesnice klavesnicovej jednotky TE 530 B
(pozrite ,Ovladaci panel” na strane 73)

Oblast zadavania presného uhla EULPR vo funkcii PLANE EULER
bola rozSirena (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom Eulerovych uhlov: PLANE EULER” na strane 387)

Vektor roviny vo funkcii PLANE VECTOR uZ nemusi byt viac
zadany normovane (pozrite ,Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom dvoch vektorov: PLANE VECTOR” na strane 389)

Zmena polohovacieho spravania funkcie CYCL CALL PAT (pozri
prirucku pouzivatela Cykly)

V priprave na buduce funkcie boli rozSirené typy nastrojov, ktoré su
na vyber v tabulke nastrojov

Namiesto poslednych 10 sa da teraz vybrat 15 zvolenych suborov
(pozrite ,Vyber jedného z poslednych vybranych suborov” na
strane 118)
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Zmenené funkcie 340 49x-02

Zjednodusil sa pristup do tabulky Preset. Dalej su k dispozicii aj
nové moznosti na zadavanie hodnét do tabulky predvolby Pozrite
tabu¥%ku ,Ruéné ulozenie vztaznych bodov do tabulky Preset"

Funkcia M136 v palcovych programoch (posuv v 0,1 palca/U) uz nie
je kombinovatelna s funkciou FU

Potenciometre posuvu HR 420 sa uz pri volbe ru¢ného kolieska
nebudu viac automaticky prepinat. Vyber prebehne pomocnym
tlagidlom na ruénom koliesku. Dalej sa zmensilo prekryvacie okienko
pri aktivnom ru€énom koliesku, aby sa zlep$il pohlad na zobrazenie
leziace pod nim (pozrite ,Nastavenia potenciometra” na strane 441)
Maximalny pocet prvkov obrysu pri cykloch SL sa zvysil na 8192,
takze sa daju spracovat podstatne komplexnejSie obrysy (pozri
priruc¢ku pouzivatela Cykly)

FN16: F-PRINT: Maximalny pocet vydatelnych hodnét Q
parametrov na jeden riadok v subore popisu formatu sa zvysil na 32
Pomocné tlagidla START, ako aj START JEDNOTLIVEHO BLOKU
v prevadzkovom rezime Test programu sa zamenili, aby vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch (ulozenie, SmarT.NC, test) bolo k
dispozicii to isté zoradenie softvérovych tlacidiel (pozrite ,Vykonanie
testu programu” na strane 501)

Dizajn softvérovych tlacidiel bol kompletne prepracovany

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmenené funkcie 340 49x-03

Zmenené funkcie 340 49x-03

V cykle 22 teraz mézete definovat pre predhrubovaci nastroj aj
nazov nastroja (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly)

Pri funkcii PLANE sa teraz pre automaticky sklopny pohyb da
naprogramovat aj FMAX (pozrite ,Automatické natocenie:
MOVE/TURN/STAY (zadanie je nevyhnutne potrebné)”’ na
strane 396)

Pri spracovani programov, v ktorych st naprogramované
neregulované osi, TNC teraz prerusi chod programu a zobrazi menu
na nabeh do naprogramovanej polohy (pozrite ,Programovanie
neriadenych osi (osi pocitadiel)” na strane 507)

Do prevadzkového suboru nastroja sa teraz vklada aj celkovy ¢as
obrabania, ktory sluzi ako zaklad pre percentualne zobrazenie
postupu v prevadzkovom rezime Beh programu po blokoch (pozrite
~Skuska pouzitia nastroja” na strane 514)

TNC teraz zohladriuje pri vypocte ¢asu obrabania v teste programu
aj prestoje (pozrite ,Zistenie Casu obrabania” na strane 497)
Kruhy, ktoré nie su naprogramované v aktivnej rovine obrabania, sa
teraz daju vykonat aj obratene (pozrite ,Kruhova draha C okolo
stredu kruhu CC” na strane 202)

Vyrobca stroja m6ze deaktivovat v tabulke miesta pomocné tlacidlo

EDITOVAT VYP./ZAP. (pozrite ,Tabulka miest pre meni& nastrojov”
na strane 167)

Pridavné zobrazenie stavu bolo prepracované. Vykonali sa
nasledujuce rozSirenia(pozrite ,Pridavné zobrazenia stavu” na
strane 78):
Zaviedla sa nova prehfadna strana s najddlezitejSimi stavovymi
zobrazeniami

Jednotlivé stavové strany sa teraz zobrazuju vo forme posuvného
bezca (podobne ako v smarT.NC). Jednotlivé posuvné bezce
mbzete vyberat softvérovymi tlacidlami na listovanie alebo mySou

Aktualna doba behu programu sa zobrazuje percentualne vo
forme pasu postupu

Zobrazuju sa hodnoty nastavené pomocou cyklu 32 Tolerancia

Aktivne globalne nastavenia programu sa zobrazia, ak sa tento
volitelny softvér aktivuje

Stav adaptivnej regulacie posuvu AFC sa zobrazi, ak je tento
volitelny softvér aktivny
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Zmenené funkcie 340 49x-04

DCM: Zjednodusené vysunutie po kolizii (pozrite ,Kontrola kolizie v
ruénych prevadzkovych reZzimoch”, strana 331)

Rozsah zadania polarnych uhlov bol zvaéSeny (pozrite ,Kruhova
draha G12/G13/G15 okolo pélu I, J” na strane 212)

Bol zvySeny rozsah hodndt pre priradenia parametra Q (pozrite
,Pripomienky k programovaniu”, strana 256)

Frézovacie cykly vyrezov, €apov a draZzok 210 az 214 sa odstranili
zo Standardnej listy pomocnych tlacidiel (CYCL DEF >
VYREZY/CAPY/DRAZKY). Z dévodu zaistenia kompatibility su
cykly aj nadalej k dispozicii a daju sa vybrat tla¢idlom GOTO

Listy softvérovych tlagidiel v prevadzkovom rezime Test programu
boli prispdsobené listam softvérovych tlacidiel v prevadzkovom
rezime smarT.NC

V dvojprocesorovej verzii sa teraz pouziva Windows XP (pozrite
,Uvod” na strane 588)

Filtrovanie obrysov bolo presunuté do Specialnych funkcii (SPEC
FCT)

Zmenilo sa preberanie hodnét do vreckovej kalkulacky (pozrite
.Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu” na strane 135)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zmenené funkcie 340 49x-05

Zmenené funkcie 340 49x-05

Globalne nastavenia programu GS: Formular bol prepnuty (pozrite
»Globalne nastavenia programu (volitelny softvér)”, strana 344)

Menu na konfiguraciu siete bolo prepracované (pozrite
~Konfigurovanie TNC” na strane 534)
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Prvé kroky s iTNC 530




1.1 Prehlad

1.1 Prehlad

Tato kapitola ma poméct zaciatoénikom pri praci s TNC, aby rychlo
spoznali najddlezitejSie postupy obsluhy TNC. BlizSie informacie k
téme najdete v prisluSnom popise, na ktory je vzdy odkazané.

V tejto kapitole sa pojednava o nasledujucich témach:

Zapnutie stroja

Programovanie prvého dielu
Grafické testovanie prvého dielu
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Spracovanie prvého programu
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1.2 Zapnutie stroja

Potvrdenie vypadku prudu a nabeh do
referenénych bodov

)

Zapnite privod napétia pre TNC a stroj: TNC spusti operaény
systém. Tento proces moze trvat niekolko minat. TNC potom
zobrazi v hlavicke obrazovky dialégové okno prerusenia pradu

Stlacte tlacidlo CE: TNC prelozi program PLC

®
®

Zapnutie a nabeh referenénych bodov st funkcie zavislé od
stroja. ReSpektujte pri tom aj prirucku stroja.

Zapnite riadiace napéatie: TNC preskusa funkciu
nudzového vypnutia a prejde do rezimu nabehu do
referenéného bodu

Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlacte externe
tlacidlo START. Ak mate na svojom stroji absolutne
meracie zariadenia diZok a uhlov, nabeh do
referenénych bodov odpadava

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

Detailné informacie k tejto téme
Nabeh do referenénych bodov: Pozrite ,Zapnutie”, strana 432
Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 75
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1.3 Programovan

1.3 Programovanie prvého dielu

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu

Programy mdézete vytvarat vyhradne v prevadzkovom rezime

Ulozit/Editovat:
Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu UloZit/Editovat’

Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 75

NajdolezitejSie ovladacie prvky TNC

Funkcie na vedenie dialogu

Tlaéidlo

Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otazky

Preskocenie dialogovej otazky

Pred¢asné ukoncenie dialdgu

PreruSenie dialégu, odmietnutie zadania

Softvérové tlacidla na obrazovke, s ktorymi v
zavislosti od aktivneho prevadzkového stavu
volite funkcie

(/|6 @8

Detailné informacie k tejto téme

Vytvaranie a menenie programov: Pozrite ,Editovanie programu”,

strana 100

Prehlad tlacidiel: Pozrite ,Ovladacie prvky TNC”, strana 2
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Vytvorenie nového programu/Sprava suborov

— Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov. Sprava suborov TNC je zostavena podobne
ako sprava suborov na PC s programom Windows
Explorer. So spravou suborov spravujete Udaje na
pevnom disku TNC

Sipkami zvolte zloZku, v ktorej chcete otvorit novy
subor

Zadaijte lubovolny nazov suboru s koncovkou .I: TNC
potom automaticky otvori program a opyta sa na
mernu jednotku nového programu

Zvolte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlacidlo MM
alebo INCH: TNC spusti automaticky definiciu
polovyrobku (pozrite ,Definicia polovyrobku” na
strane 54)

TNC vytvori prvy a posledny blok programu automaticky. Tieto bloky
nemdZete dodatoéne zmenit.

Detailné informacie k tejto téme
Spréava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 108

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 95
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Definicia polovyrobku

Potom ¢o ste otvorili novy program, TNC spusti okamzite dialég na
zadanie definicie polovyrobku. Ako polovyrobok definujte vzdy kvader
prostrednictvom udaju MIN a MAX bodu, vzdy vztahujuc sa k
zvolenému vztaznému bodu.

ho dielu

/4

ie prvé

Potom €o ste otvorili novy program, TNC automaticky zavedie definiciu
polovyrobku a opyta sa na potrebné udaje polovyrobku:

Os vretena Z - rovina XY?: Zadanie aktivnej osi vretena. G17 je
ulozené ako prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

Suradnice?: Zadajte najmensiu suradnicu X polovyrobku vztahujucu
sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlaCidlom ENT potvrdte
Suradnice?: Zadajte najmensiu suradnicu Y polovyrobku vztahujucu
sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlaidlom ENT potvrdte

Suradnice?: Zadajte najmensiu suradnicu Z polovyrobku vztahujucu
sa k vztaznému bodu, napr. -40, s tlaidlom ENT potvrdte
Siradnice?: Zadajte najvacsiu suradnicu X polovyrobku vztahujucu
sa k vztaznému bodu, napr. 100, s tlaCidlom ENT potvrdte
Siradnice?: Zadajte najvacsiu suradnicu Y polovyrobku vztahujucu
sa k vztaznému bodu, napr. 100, s tlac¢idlom ENT potvrdte
Suradnice?: Zadajte najvacsiu suradnicu Z polovyrobku vztahujucu
sa k vztaznému bodu, napr. 0, s tlacidlom ENT potvrdte: TNC ukon¢i
dialég

1.3 Programovan

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

Detailné informacie k tejto téme
Definicia polovyrobku: (pozrite stranu 96)

54
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Struktara programu

Obrabacie programy by mali byt, podla moznosti, vzdy zostavené
rovnako. ZvysSuje to prehlad, urychluje programovanie a redukuje
zdroje chyb.

Odporuéana struktara programu pri jednoduchych, konvenénych
obrabaniach obrysov

1 Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja

2 Volny pojazd nastroja

3 Predpolohovanie v rovine obrabania do blizkosti zaciato¢ného
bodu obrysu

4 Predpolohovanie v osi nastroja nad obrobok alebo ihned na hibku,
v pripade potreby zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny

Nabeh na obrys

Obrabanie obrysu

Opustenie obrysu

Volny pojazd nastroja, ukon&enie programu

0 N OO,

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie obrysu: Pozrite ,Pohyby nastroja”, strana 188

Példa: Struktira programu programovania obrysu

%BSPCONT G71 *

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

N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 X... Y... *

N60 G01 Z+10 F3000 M13 *
N70 X... Y... RL F500 *

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch cyklov

Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja

Volny pojazd nastroja

Definicia obrabacieho cyklu

Nabeh do poléh obrabania

Vyvolanie cyklu, zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny
Volny pojazd nastroja, ukon¢enie programu

O 0~ WON -

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie cyklu: Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: Struktura programu programovania cyklov

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 TS G17 S5000 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

ie prvého dielu
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1.3 Programovan

Programovanie jednoduchého obrysu

Obrys zobrazeny na obrazku vpravo sa ma raz ofrézovat na hibku 5
mm. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. Potom ¢o ste cez funkéné
tla€idlo otvorili dialég, zadajte v hlavicke obrazovky vSetky udaje
vyzadované od TNC.

TOOL
CALL
0

56

Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Zadanie
vzdy potvrdte s tlaidlom ENT, nezabudnite na os
nastroja

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z,
aby ste ho odsunuli v osi nastroja, a zadajte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte s tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte s
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte s tlacidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

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

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

Korekcia polomeru.: RL/RR/ziadna kor.? potvrdte s
tlacidlom ENT: Neaktivovat Zziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte s tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Presun nastroja do hibky: Stlaéte oranzové osové
tlacidlo Y a zadajte hodnotu pre polohu, do ktorej sa
ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte s tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte s
tlacidlom ENT: Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru

Posuv F = ? Zadajte polohovaci posuv, napr. 3000
mm/min, potvrdte s tlaidlom ENT

Pridavna funkcia M? Zapnite vreteno a chladiacu
kvapalinu, napr. M13, potvrdte s tladidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Nabeh na obrys: Zadefinujte polomer zaoblenia
zdbehového kruhu

Obrabanie obrysu, nabeh do bodu obrysu 2: Postadi
zadanie meniacich sa informacii, zadajte teda iba
suradnicu Y 95 a s tlacidlom END uloZte zadania

Nabeh do bodu obrysu 2: Zadajte suradnicu X 95 a s
tlacidlom END ulozte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 3: Zadajte Sirku
skosenia 10 mm, ulozte s tlacidlom END

g5

Y

10

20

Ja
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Nabeh do bodu obrysu 4: Zadajte suradnicuY 5a's
tlaCidlom END uloZte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 4: Zadajte Sirku
skosenia 20 mm, ulozte s tlacidlom END

Néabeh do bodu obrysu 1: Zadajte suradnicu X5 a s
tlaCidlom END ulozZte zadania

Opustenie obrysu: Zadefinujte polomer zaoblenia

27 vyjazdového kruhu

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z,
aby ste ho odsunuli v osi nastroja, a zadajte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa méa nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte s tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna Kkor.? potvrdte s
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

0

@ @ [ 1 [

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte s tlaidlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu

Detailné informacie k tejto téme

Uplny priklad s blokmi NC: Pozrite ,Priklad: Priamkovy pohyb a
skosenie kartézsky”, strana 206

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 95

Nabeh na/opustenie obrysu: Pozrite ,Nabeh a odchod od obrysu”,
strana 193

Programovanie obrysov: Pozrite ,Prehlad drahovych funkcii”,
strana 197

Korekcia polomeru nastroja: Pozrite ,Korekcia polomeru nastroja”,
strana 182

Pridavné funkcie M: Pozrite ,Pridavné funkcie na kontrolu priebehu
programu, vretena a chladiacej kvapaliny”, strana 304

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.3 Programovan

Vytvorenie programu cyklov

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

TOOL
CALL
0

CYCL
DEF
URTANIE/

2aVuIT

200
N

%)

G
X0
G

Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Zadanie
potvrdte zakazdym s tlaCidlom ENT, nezabudnite na
0s nastroja

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osove tlagidlo Z,
aby ste ho odsunuli v osi nastroja, a zadajte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte s tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/ziadna kor.? potvrdte s
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? potvrdte s tlaidlom END: TNC
ulozi zadany blok pojazdu

Vyvolanie menu cyklov
Zobrazenie cyklov vitania

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

Nabeh do prvej vitacej polohy: Zadajte siradnice
vitacej polohy, vypnite chladiacu kvapalinu a vreteno,
vyvolajte cyklus s M99

Nabeh do nasledujucej vitacej polohy: Zadajte
suradnice prislusnej vitacej polohy, vyvolajte cyklus s
M99

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z,
aby ste ho odsunuli v osi nastroja, a zadajte hodnotu
pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte s tlacidlom ENT

Korekcia polomeru.: RL/RR/Ziadna kor.? potvrdte s
tlacidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte s tlaCidlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu

Priklady blokov NC

%C200 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 TS G17 S4500 *

N40 G00 G40 G90 Z+250 *

58

rezim

YA
100
90— o
10 FanY FanY
@ -
X
10 20 80 90100
[ Ulozit'/editovat' program

Stapanie zavitu?

N12@ X+50 y+ox

N14@ X+0 Y+50x
N150 GO® G40 X-20%
50

6265 HEL. THREAD DRLG/MLG

0335:+10  sNOMINAL DIAMETER

(VZEEEESWS WM THREAD PITCH

Q201=-18  ;DEPTH OF THREAD

02534756 ;F PRE-POSITIONING
0

0359=+0 FOFFSET AT FRONT
a3se=+0 7COUNTERSINK PROCESS
0200=+2 5SET-UP CLEARANCE
0ze3=+0 >SURFACE COORDINATE
Q204=+50  ;2ND SET-UP CLEARANCE
0254=4200 :F COUNTERBORING
0207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG*

N16@ Z+100 M2x

Ng9999999 %NEU G71 *

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja
Volny pojazd nastroja
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= Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 95

™ Programovanie cyklu: Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly
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Definovanie cyklu
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‘O
5
Q
'c
©
Vreteno a chladiaca kvapalina zap, vyvolanie cyklu 3
Vyvolanie cyklu E
Vyvolanie cyklu E
Vyvolanie cyklu 8’
Volny pojazd nastroja, koniec programu E
“
-~
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1.4 Grafické testovanie prvého

dielu
Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu roens Test proaramu
%3815 6?71 *
Programy mdzete testovat vyhradne v prevadzkovom rezime Test Nz od &z Fat ar
programu: N33 Doo 016 Po1 110%
NS0 Dee 017 PO1 +90x
'E> Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do 78 b 10 rer 0s
prevadzkového rezimu Test programu FREHCORR D
N110%
L L. . . Ni30 Doo 021 Poi s20x
Detailné informacie k tejto téme Ni%o Doo 624 pot +1c
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 74 Nica oo 0o Foi +isas
N193 oo 023 pol sobr
Testovanie programov: Pozrite , Test programu”, strana 499 e e e 8 G
N210 G31 GS@ X+100 Y+100 Z+5;
x;ig g;OEéZOSEEO Z+100:
. . N23o oo az3 Pot1 sax
Volba tabul’ky nastrojov pre Test programu Ezksl=ists - En
— o STOP START RESET
Tento krok musite vykonat len vtedy, ak ste este v prevadzkovom 0| ? el
rezime Test programu neaktivovali Ziadnu tabulku nastrojov.
Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
D suborov.
UvsRaT Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP: TNC zobrazi

menu softvérovych tlacidiel pre vyber zobrazovaného
typu suboru

zo8R. vs. Stlagte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT VSETKY: TNC
zobrazi vSetky uloZzené subory v pravom okne

Presunutie svetlého pola dolava na zlozky
Presunutie svetlého pola na zloZku TNC:\
Presunutie svetlého pola doprava na subory

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

Stlacte tlacidlo END: Opustenie spravy suborov

Detailné informacie k tejto téme

Sprava nastrojov: Pozrite ,Vkladanie nastrojovych dat do tabulky”,
strana 158

Testovanie programov: Pozrite , Test programu”, strana 499
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Vyberte program, ktory chcete testovat’

PGM
MGT

POSL .
Tag
[0S

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov.

Stlate softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY:
TNC otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

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

Detailné informacie k tejto téme
Vyber programu: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 108

<
<:

PROGRAM

@

+
GRAFIKA

pEo

ber rozdelenia obrazovky a nahladu

Stlacte tlacidlo k vyberu rozdelenia obrazovky: TNC
zobrazi v liste softvérovych tlacidiel vSetky dostupné
alternativy

Stlacte softvérové tlaCidlo PROGRAM + GRAFIKA:
TNC zobrazi v lavej polovici obrazovky program, v
pravej polovici obrazovky polovyrobok

Softvérovym tlagidlom zvolte poZadovany nahfad

Zobrazenie pédorysu
Zobrazenie v 3 rovinach

Zobrazenie 3D-zobrazenia

Detailné informacie k tejto téme
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 488
Vykonanie testu programu: Pozrite , Test programu”, strana 499

HEIDENHAIN iTNC 530
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Spustenie testu programu

Stlagte softvérové tlagidlo RESET + START: TNC
sTaRT simuluje aktivny program, az k naprogramovanému
preruSeniu alebo az po koniec programu

ho dielu

Zatial ¢o simulacia prebieha, mbzete softvérovymi
tlacidlami menit nahlady

/4

Stlacte softvérové tladidlo STOP: TNC prerusi test
programu

Stladte softvérové tlagidlo START: TNC potom
pokracuje po preruSeni v teste programu

STOP

ie prvé

START

Detailné informacie k tejto téme
Vykonanie testu programu: Pozrite ,Test programu”, strana 499
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 488

Nastavenie rychlosti testu: Pozrite ,Nastavenie rychlosti testu
programu”, strana 489

1.4 Grafické testovan
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1.5 Nastavenie nastrojov

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavite v prevadzkovom reZime Ruéna prevadzka:

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 74

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ruéna prevadzka

Priprava a meranie nastrojov

Potrebné nastroje upnite do prislusného sklu¢ovadla

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

Pri merani na stroji: Nastroje ulozte v menici nastrojov (pozrite
stranu 64)

Tabulka nastrojov TOOL.T

V tabulke nastrojov TOOL.T (pevne uloZena pod TNC:\) ukladajte
udaje nastrojov ako dizka a polomer, ale aj dalSie informacie
Specifické pre nastroje, ktoré potrebuje TNC na vykonanie réznych
funkcii.

Pre zadanie Uudajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T postupujte
nasledovne:

Ruény rezinm

Programouanie
program

M

TABULKA

Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku

il il nastrojov v tabulkovom zobrazeni
P — Zmena tabufky nastrojov: Softvérové tlacidlo
s EDITOVAT nastavte na ZAP.

Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte &islo nastroja, ktory chcete zmenit’

Pomocou tlagidiel so Sipkami vlavo alebo vpravo
vyberte Udaje nastroja, ktoré chcete zmenit

Opustenie tabulky nastrojov: Stlacte tlacidlo KONIEC

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 74

Praca s tabulkou nastrojov: Pozrite ,Vkladanie nastrojovych dat do
tabulky”, strana 158
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1.5 Nastavenie nastrojov

Tabulka miest TOOL_P.TCH

Spodsob funkcie tabulky miest je zavisly od stroja.
@ Respektujte pri tom aj prirucku stroja.

V tabulke miest TOOL_P.TCH (pevne ulozena pod TNC:\) urujete,
ktoré nastroje su vo vasom zasobniku nastrojov osadené.

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

TeBUEKR Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku
Yiu néastrojov v tabufkovom zobrazeni

Zobrazenie tabulky miest: TNC zobrazuje tabulku
T miest v tabulkovom zobrazeni

Zmena tabulky miest: Softvérové tlagidlo EDITOVAT
nastavte na ZAP.

Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte &islo miesta, ktoré chcete zmenit

Pomocou tlacidiel so Sipkami vpravo alebo viavo
vyberte Udaje, ktoré chcete zmenit’

Opustenie tabulky miest: Stlacte tlacidlo KONIEC
Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 74

Praca s tabulkou miest: Pozrite , Tabulka miest pre meni¢ nastrojov”,
strana 167
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1.6 Nastavenie obrobku

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu
Obrobky nastavite v prevadzkovom reZime Ruéna prevadzka alebo El.
rucné koliesko

@ Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového reZimu Ruéna prevadzka

Detailné informacie k tejto téme
Rucéna prevadzka: Pozrite ,Prechadzanie osi stroja”, strana 436

Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stol stroja. Ak mate
na vasom stroji k dispozicii 3D snimaci systém, potom odpadava
osovo paralelné vyrovnanie obrobku.

Ak nemate k dispozicii ziadny 3D snimaci systém, potom musite
obrobok vyrovnat' tak, aby bol upnuty paralelne k osiam stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Nastavenie obrobku

Vyrovnanie nastroja s 3D snimacim systémom

Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom rezime MDI
(MDI = Manual Data Input) vykonajte blok TOOL CALL so zadanim
osi nastroja a nasledne opat zvolte prevadzkovy rezim Ruéna
prevadzka (v prevadzkovom rezime MDI mdzete po blokoch
odpracovat lubovolné bloky NC nezavisle od seba)

S, Zvolenie snimacich funkcii: TNC zobrazi v liste
2z softvérovych tlacidiel dostupné funkcie
e, Meranie zakladného natoc¢enia: TNC zobrazi menu

ROT

zakladného natocenia. Pre zachytenie zakladného
nato€enia snimajte na obrobku dva body na jednej
priamke

Snimaci systém predpolohujte so smerovymi
tlacidlami osi do blizkosti prvého snimacieho bodu

Softvérovym tladidlom zvolte smer snimania

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

Snimaci systém predpolohujte smerovymi tlac¢idlami
osi do blizkosti druhého snimacieho bodu

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

TNC nasledne zobrazi zistené zakladné natocenie

Menu opustite tla¢idlom KONIEC, otazku o prevzati
zakladného natocenia v tabulke predvolieb potvrdte
tlacidlom NO ENT (neprevziat)

Detailné informacie k tejto téme

Prevadzkovy rezim MDI: Pozrite ,Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani”, strana 482

Vyrovnanie obrobku: Pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku
pomocou 3D snimacieho systému”, strana 463
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Nastavenie vzt'azného bodu s 3D snimacim

systémom

Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom rezime MDI
vykonajte blok TOOL CALL so zadanim osi nastroja a nasledne
opat zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka

SNiM.
ROZMERU
=72

i

VLOZIT
REF.
BOD

Zvolenie snimacich funkcii: TNC zobrazi v liste
softvérovych tlacidiel dostupné funkcie

Nastavenie vztazného bodu napr. na roh obrobku:
TNC sa opyta, ¢i chcete prevziat snimacie body z
predchadzajuceho zaznamenaného zakladného
natocenia. Stlacte tlaCidlo ENT, aby ste prevzali body

Snimaci systém premiestnite do blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola pre
zakladné nato&enie zosnimana

Softvérovym tlaidlom zvolte smer snimania

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

Snimaci systém predpolohujte smerovymi tladidlami
osi do blizkosti druhého snimacieho bodu

Stladte Start NC: Snimaci systém sa prestva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa presunie spat na zaciatoény bod

TNC nasledne zobrazi suradnice zisteného rohového
bodu

Nastavenie 0: Stlacte SOFTVEROVE TLACIDLO
VLOZIT VZTAZNY BOD

Menu opustite tlacidlom END

Detailné informacie k tejto téme

Nastavenie vztaznych bodov: Pozrite ,Nastavenie vztazného bodu
s 3D snimacim systémom”, strana 465

HEIDENHAIN iTNC 530
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ie prvého programu

1.7 Spracovan

1.7 Spracovanie prvého programu

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu Beh programu - plynuly chod prossancuanie
Programy mézete odpracovat bud v prevadzkovom rezime 138 537 533 Xied V.1 2eon " I
Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom reZime Vykonavanie Neo 30 vase max " _—
programu plynulo: + 0
% L aaet, s, s e E
EI) Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do e B B e e T
ra ra e . N140 G@2 X+5 Y+30x e
prevadzkového rezimu Krokovanie programu, TNC Nssass cz7mze v Y
odpracuje program blok po bloku. Kazdy blok musite NBa303985 ¥3803-1 571 =
potvrdit’ tlagidlom Start NC A
@% SINm] 21:05 200:00
Stlacte tlacidlo prevadzkoveého rezimu: TNC prejde do to. 600l v —51.4c2 7 250 600 :
prevadzkového rezimu Vykonavanie programu B +0.000 *C 10.000
plynu!o, TNC odpracuje program po Start NC az po e SOOI D 5.
prerusenie programu alebo aZ do konca Gorane 15 zszee o RS o e
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHoD KONTROLA TAB. NUL. TRBULKA
B - . . . . Bl:li POUZ. ey N%STROJOV
Detailné informacie k tejto téme LIS ]| westeosn Ed

Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 74
Odpracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 504

Vyberte program, ktory chcete odpracovat’

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
L suborov.
Stlacte softvérové tlacidlo POSLEDNE SUBORY:
= TNC otvori prekryvacie okno s poslednymi vybranymi
subormi

V pripade potreby pomocou tladidiel so Sipkami zvolte
program, ktory chcete odpracovat, tlaCidlom ENT
prevezmite

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 108
Spustenie programu

Stlagte tlagidlo Start NC: TNC odpracuje aktivny
program

Detailné informacie k tejto téme
Odpracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 504
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

TNC spolo¢nosti HEIDENHAIN su ur€ené pre dielenské ovladania
drah, s ktorymi mbzete programovat’ bezné frézovacie a vftacie
prace priamo na stroji v lahko zrozumitelnom popisnom dialégu. Su
ur€ené na pouzitie na frézach a vitackach, ako aj obrabacich
centrach. iTNC 530 mdZe ovladat az do 12 osi. Okrem toho mozete
programovane nastavovat polohu uhla vretena.

Na integrovanom pevnom disku mézete ulozit flubovolné mnozstvo
programov, aj ked boli vytvorené externe. Pre rychle vypocty sa da
kedykolvek vyvolat vreckova kalkulacka.

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané prehladne,
takze mozete vSetky funkcie dosiahnut’ jednoducho a rychlo.

Programovanie: Popisny dialég HEIDENHAIN,
smarT.NC a DIN/ISO

Mimoriadne jednoduché je zhotovenie programu v popisnom dialégu
HEIDENHAIN Programovacia grafika znazortiuje jednotlivé kroky
obrabania pocas zadavania programu. Tomu eSte napomaha voln
programovanie obrysu FK, ak nie je k dispozicii ziadny vykres vhodny
pre NC. Graficka simulacia obrabania obrobku je mozna nielen po¢as
skusky programu, ale aj po€as behu programu.

Zaciatocnikom v oblasti TNC ponuka prevadzkovy rezim smarT.NC
mimoriadne pohodini moznost - rychlo a bez velkého Skolenia
vytvarat’ Struktirované programy v popisnom dialégu. Pre smarT.NC
je k dispozicii osobitna dokumentacia pouzivatela.

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

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

Kompatibilita

TNC méze spracovavat obrabacie programy, zhotovené na
ovladaniach drahy spolo¢nosti HEIDENHAIN od TNC 150 B. Pokial
staré programy TNC obsahuju cykly vyrobcu, musi sa zo strany
iTNC 530 vykonat prispésobenie s PC softvérom CycleDesign.
Spojte sa pri tom s vyrobcom stroja alebo so spolo¢nostou
HEIDENHAIN.
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC sa dodava s farebnou plochou obrazovkou BF 150 (TFT) (pozri
obr.).

Hlavicka

Pri zapnutom TNC zobrazuje obrazovka v hlavicke zvolené
prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja viavo a
prevadzkove reZzimy programu vpravo. Vo va¢Som poli hlavi¢ky je
prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta obrazovka: tu sa
zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak TNC
zobrazuje len grafiku).

Softvérové tlacidla

V spodnom riadku TNC zobrazuje dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziacimi pod
nimi. Na orientaciu zobrazuju uzke pasy nad listou softvrovych
tlacidiel pocet list softvérovych tlacidiel, ktoré je mozné zvolit
Giernymi tlacidlami so Sipkou, ktoré su usporiadané zvonku.
Aktivna lista softvérovych tla€idiel sa zobrazi ako osvetleny pas.
Softvérové tlacidla volby

Prepinanie list softvérovych tlacidiel

Ur&enie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlacidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Softvérové tlacidla volby pre softvéroveé tlacidla vyrobcu stroja

Prepinanie list softvérovych tlacidiel pre softvérové tlacidla
vyrobcu stroja

HEIDENHAIN iTNC 530

HEIDENHAIN

BLK FORM 0.1 2 x-20 v-32 z-53

2 BLK FORM ©.2 IX+49 IV+B4 1253

3 TOOL CALL B1 Z 51000
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Urcenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak méze napr. v
prevadzkovom rezime UlozZit/Editovat program zobrazit program v
lavom okienku, kym pravé okienko zobrazuje su¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okienku zobrazit
aj ¢lenenie programu alebo vyluéne program vo velkom okienku. Ktoré
okienko mdze zobrazit TNC, to zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

Urcenie rozdelenia obrazovky:
—~ Stlacte tlacidlo na prepnutie obrazovky: Lista

) softvérovych tlacidiel zobrazi mozné rozdelenia
obrazovky, pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 74

PROGRAIT Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym tlacidlom
GRAFIKA
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Ovladaci panel

TNC sa dodava s ovladacim panelom TE 530. Obrazok ukazuje
ovladacie prvky ovladacieho pola TE 530:

Abecedna klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov a
programovanie DIN/ISO.
Verzia s dvoma procesormi: Dal$ie tlagidla na ovladanie Windows
Sprava suborov
Vreckova kalkulacka
Funkcia MOD
Funkcia HELP
Prevadzkové rezimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja
Otvorenie programovacieho dialégu
Tlacidla so Sipkou a pokyn na skok GOTO
Zadanie Cisiel a volba osi

Touchpad: Len pre obsluhu dvojprocesorovej verzie, softvérovymi
tlacidlami a pomocou smarT.NC

Navigac¢né tla€idla smarT.NC

Funkcie jednotlivych tlagidiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

ovladaci panel spolo¢nosti HEIDENHAIN. V takych
pripadoch reSpektujte prirucku stroja.

Externé tlagidla, ako napr. START NC alebo STOP NC, st
taktiez popisané v prirucke stroja.

@ Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny

HEIDENHAIN iTNC 530
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é rezimy
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2.3 Prevadzkov

2.3 Prevadzkové rezimy

‘Rucna prevadzka a el. ruc¢né koliesko

Nastavenie stroja prebehne v ru€nej prevadzke. V tomto
prevadzkovom rezime sa daju polohovat ru€ne alebo po krokoch osi
stroja, ukladat' vztazné body a da sa otacat rovina obrabania.

Prevadzkovy rezim el. ruéné koliesko podporuje ruény pojazd osi
stroja elektronickym ruénym kolieskom HR.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (volba tak, ako bolo
popisané skor)

Softvérové

Okno tlagidlo

Polohy

POLOHA

Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

POLOHA
+
STAV

Ruény rei 1 m Programovanie
progran
i 'k
sar. | B -300.000 Prentad | pan |paL | LeL | cve [n pos [0 ———
Y -120.000 REF. X -326.342 s g‘
-2 Z  -200.000 Yo 28 5 ’
*B +330.000 *B  +330.000
*C +0.0080 2C...12.200 vl
] m—— ¥ 7
a +0.0000
o +0.0000
c +0.0000
[2)zsk1. natoe.  +0.0000
s1 ©.000 DIAGNOSIS
@:15 Ts 2 |s zsee %!
E=e L INFO 1/3
Q78S [ESHI} ST:1 :E a
8% SCNm1 01:41
SNiM. TRB. 3D ROT TRBULKA
M S F ROZMERU PREDVOL . NASTROJOV
im | 7% L |

Vlavo: Polohy, vpravo: Aktivne kolizne telesa
(funkcia FCL4).

POLOHA
+
KINEMATIKY

Polohovanie s ruénym zadavanim

V tomto prevadzkovom rezime je mozné programovat jednoduché
pohyby pojazdu, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové

Okno tlagidlo

Ru&né polohovanie

Programouanie
program

Program

PROGRAM

Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu

STAV
+
PROGRAMU

PROGRAMOVA
+
KINEMATIKA

Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa
(funkcia FCL4). Ak ste aktivovali toto zobrazenie,
zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim
grafického okna.
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UIOiit,lEditovat, program Ruény Ulozit'/editovat program

rezin

%3803_1 G71 *

Va8e obrabacie programy zhotovite v tomto prevadzkovom rezime. NZo 531 698 Xe100 veias 2+0x
Mnohostrannu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné Neo coe Gda Gop zeSox
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na Zelanie NGo 8a3 Bat x5 v+30 Fasor

NS@ G26 Rz*

zobrazi programovacia grafika alebo ¢iarova grafika 3D (FCL 2 Ni%e Bob X130 s0s v:ns.aome. o o
funkcia) programované drahy pojazdu. Nide Bop Xihimen iriSE RYTEr

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky Neesonscereics

+
N99999999 %3803_1 G71 *

Softvérové
2t tlagidlo

P rog e
PROGRAM
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. START RESET ‘

Vlavo: Program, vpravo: Clenenie programu w s t O | B | s el s
PROGR.

Vlavo: Program, vpravo: Programovacia grafika w
GRAFIKA

Vlavo: Program, vpravo: 3D Ciarova grafika PROGRA
3D GIARY

TeSt progl'amu Ruény Test programu

rezim

%3815 G71 *

TNC simuluje programy a Casti programov v prevadzkovom rezime 2o Do oz rei o
Test programu, napr. na najdenie geometrickych nezrovnalosti, FRE R

chybajdcich algbo nespr.évnych li{dajovy programe a poruseni ' 18 5o a17"Pe: oo
pracovného priestoru. Simulacia je graficky podporovana réznymi Red 08 03 7ot vor-.
pohladmi. Nido Do 12 ro1 o+

N120 D@@ G20 PO1 +500x
N13@ D@® 021 PO1 +250%

V spojeni s volitefnym softvérom DCM (dynamicka kontrola kolizie), Nise bae azs et iix

mozete skontrolovat pripadné kolizie programu. TNC pritom zohladni, Mo |oealaz3 o3 rioe
0 . b4 ’ . . , N1S@ Dee 023 PO1 +4x

tak ako pri priebehu programu, vSetky vyrobcom stroja zadefinované Niss poe os1 Ped +ses

pevné strojové konstruk¢éné sucasti a zamerané upinacie prostriedky. Neia 637 Gao Xiisa Vrise 2-5e
N240 Geo G42 G990 Z+100%

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky: pozrite ,Priebeh Nase Do 323 ro1 sox
programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku”, R O

strana 76. N m | -

—i=
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2.3 Prevadzkov

Priebeh programu po blokoch a priebeh

programu jednotlivého bloku

V priebehu programu po blokoch vykona TNC program az do konca
programu alebo k ruénému, prip. naprogramovanému, preruseniu. Po
preruSeni mbzete v priebehu programu dalej pokracovat.

V priebehu programu jednotlivého bloku spustite kazdy blok

samostatne externym tlagidlom START.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Okno

Softvérové
tlacidlo

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

%3803_1 671 *
N1 530 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZo G31 GO X+100 V+100 Z+@%

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N7@ z-20%

NE® GO1 G41 X+5 V+30 F250%

Ng@ 626 RZ

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.845 Y+35.485%
N110 GOS X+55.505 Y+5J.488%

N12@ GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+19.732 V+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

NG9998 627 RZ*

NGS9988 Z+50 M2#
Ng9999999 %3803_1 G71 *

Program

PROGRAM

Vlavo: Program, vpravo: Clenenie programu

ELENENIE

+
PROGR .

ox SISt sT1
o1:05
30 H 50y 0:00:00 || pzagnosts
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 %ﬂ
B +0.000#C +0.000
“ale S1 e.e00
SKUT. &: MANC®) 15 z|s zeeo F e M58
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD KONTROLA TAB. NUL. TABULKA
BLOKU POUZ. NASTROJOV
NASTROJA EEEED [
Beh programu - plynuly chod (RO ENETEG

VIravo: Program, vpravo: Stav

STAV
+
PROGRAMU

Vlavo: Program, vpravo: Grafika

PROGRAM

+
GRAFIKA

Grafika

N4@ T5 G17 S500 F100%
NS@ 500 G40 GIO Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3%
N70 2-20%

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495%
N11@ GOE X+55.505 Y+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+19.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

Ng9999 GOO G4 X-30%

Ng9999 Z+50 M2x

Ng9999999 %3803_1 G71 *

Vlavo: Program, vpravo: Aktivne kolizne telesa
(funkcia FCL4). Ak ste aktivovali toto zobrazenie,
zobrazuje TNC koliziu ¢ervenym olemovanim
grafického okna.

PROGRAMOVA
+
KINEMATIKA

0% S-IST Ef764)

Aktivne kolizne telesa (funkcia FCL4). Ak ste
aktivovali toto zobrazenie, zobrazuje TNC koliziu
¢ervenym olemovanim grafického okna.

=
a
F
m
4
D
2
H
=
£

Nl e DIAGNOSIS
+0.800 Y -51.462 2 +250.000 éﬂ
B +0.000%C +0.000

IO )

SKUT . @: MANC(@) T 5 2|s zeee F o M5 /8
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD KONTROLA TAB. NUL. TABULKA
BLOKU POUZ. NASTROJOV

> NASTROJA BoDOV A

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri tabulkach paliet

Okno

Softvérové
tlacidlo

Tabulka paliet

PALETA

Vlavo: Program, vpravo: Tabulka paliet Prosen
Vlavo: Tabulka paliet, vpravo: Stav Pacera
VIavo: Tabulka paliet, vpravo: Grafika pacern
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2.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecné*

VSeobecné zobrazenie stavu v spodnej €asti obrazovky vas informuje
o aktualnom stave stroja. Objavi sa automaticky v prevadzkovych
rezimoch

Priebeh programu jednotlivého bloku a priebeh programu po
blokoch, pokial nebola pre zobrazenie zvolena vyluéne ,Grafika“ a

pri
polohovani s ruénym zadavanim.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko sa
zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne.

Informacie zobrazenia stavu

Symbol Vyznam

Beh programu - plynuly chod

progran

Programouanie

%3803_1 G71 *

N10 G302 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GI@ X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100x
N5@ GOO G40 G99 Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3

°% S-IST
2% SINmI

ST:1

°1:05

30 H +60 V

e
o]

[X] +0.0008 Y -51.462 2 +250.000
+*B +0.000 *C +0.0080
NFO 1,3
= S1 0.080 =K
SKUT. @: Mance> T s z|s ze00 Fo M5 /8
2AGIATOK |  KONIEC STR. STR. cHoD KONTROLA | 1oy, | TRBULKA
BLOKU POUZ. NASTROJOU
NASTROJA eleal Y

SKUTOC. Skuto¢né alebo pozadované suradnice aktualnej
polohy

X]Y]Z] Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a po€et zobrazenych osi stanovi
vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja

A3m Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine
ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a Gcinna
pridavna funkcia M

Beh programu je spusteny

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ruénym kolieskom

natocenia

Osi sa budu posuvat v pootoenej rovine obrabania

Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna

Q Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného

Funkcia Dynamicka kontrola kolizie DCM je
aktivna

i

. Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je
o aktivna (volitelny softvér)

&
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2.4 Zobrazenia stavu

Symbol Vyznam

Je aktivne jedno alebo viacero globalnych nastaveni
programu (volitelny softvér)

fg%

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

@

Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu uvadzaju detailné informacie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat' vo vSetkych prevadzkovych rezimoch s
vynimkou Ulozit/Editovat program.

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

—~ Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
L) obrazovky
Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRAMU zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formular Prehl’ad

Zvol'te pridavné zobrazenia stavu

E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, az kym sa
neobjavia softvérové tlacidla STAVU

Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
200% Po- softvérovym tlacidlom, napr. Polohy a Suradnice,
alebo
pomocou prepinacich softvérovych tladidiel vyberte
pozadovany pohlad

Nasledne su popisané dostupné pridavné zobrazenia stavu, ktoré
mozete zvolit priamo softvérovymi tlacidlami alebo prepinacimi
softvérovymi tlacidlami.

stavoveé informacie su k dispozicii iba v pripade, ak ste na

@ ReSpektujte, prosim, Ze niektoré nasledne popisané
vasom TNC aktivovali prislusny volitelny softvér.

78
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Prehlad

Stavovy formular PrehPad zobrazi TNC po zapnuti, ak ste zvolili
rozdelenie obrazovky PROGRAM + STAV (resp. POLOHA + STAV).
Prehladny formular obsahuje sumarizaciu najddlezitejSich informacii o
stave, ktoré najdete aj rozdelené do prislusnych detailnych formularov.

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAV
PREHLAD

Zobrazenie polohy az v 5 osiach

Informacie o nastroji

Aktivne funkcie M

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej ¢asti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktudlny &as obrabania

Nazov aktivneho hlavného programu

Vseobecna informacia programu (bezec PGM)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziadny priamy
vyber

Nazov aktivneho hlavného programu

Stredovy bod kruhu CC (Pol)

Pocitadlo doby zotrvania

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

Aktualny ¢as obrabania v %

Aktualny ¢as

Aktualny/naprogramovany posuv na drahe

Vyvolané programy

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod R easomcbontS
program
18 L IX-1 Re FMAX :
18 L Ix-1 RO PMAX mLinG Prenzaa | pan |PaL | LaL | cve | n | pos | > "
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395 REF. X -5.635 #B  +330.000
gg ETOE 50 RO FMAX v +62.170  #C +0.000
+
24 L X-20 Y+20 RO FMAX £...199:759
25 CALL LBL 15 REPS T:5 D10
26 PLANE RESET STAY L +60.0000 R +5.0000
27 LBL o
28 END PGM STAT1 MM Sl PRyTAD
DL-PGM +0.2500 DR-PGM _+0.1000
M134
2
» P
&
=
= REP
@% S-IST = PGM CALL STAT1 ® 00:00:04
Aktivne PGM: STAT
@% SNl 01:50
DIAGNOSIS
+22.213] Y -7.871 2 +100.250
+B +330.000 *C +0.000
INFO 1/3
“alle S1 0.000 :
SKUT . :20 T s 2[5 zse0 Fo A= |
sTAY sTAv sTAY P:EYP‘::E <= =
PREHLAD | Z0BR. POL | NASTROJA i = =
Beh programu - plynuly chod FEogroucoente
progran

19 L IX-1 R@ FMAX

s
20 CYCL DEF 11.0 SCALING prentaa  pon [paL | e | ove [ | pos | "

5 B BB i e B AkTions SororaT &
22 STOP a——a
23 L Zz+50 RO FMAX B =
36 L 3o “vezo mo Fhax
25 CALL LBL 15 REPS 5] e0:00:0a
26 PLANE RESET STAY s ;L
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Pl
Aktualny cas: 01:50:21
Uvuolane prosramy 1 &
Ty
-PGN 2:
--PGM 3:
---PGM 4:
----PGM 5:
ex s-IsT sT:1
% SINm1 01:50
DIAGNOSIS
+22.213 Y -7.071 2 +100.2580
+B +330.000 *C +0.000
INFO 143
“a|le S1 ©.000
siur. @:20 T s s zsee Fo e |
sTAu sTAv sTAv P:E':o‘i <= =5
PREHUAD | ZOBR. POL | NASTROJA | sgmap. = =
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2.4 Zobrazenia stavu

Vseobecna informacia o palete (bezec PAL)

Softvérové

tlagidlo R

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
progran

Nie je mozny  Cislo aktivnej predvolby palety
Ziadny priamy
vyber

Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Softvérové

tlagidlo T

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ SCALING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

2B PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

Aktivne opakovania programovej Casti s Cislom
bloku, &islom navestia a poctom
naprogramovatelnych/este vykonatelnych
opakovani

Nie je mozny
Ziadny priamy
vyber

Prentad | Pan PaL | LeL | cve | m | pos [«
L
Poéet aktiunych predv. paliet S5

i

Cisla aktivnych podprogramov s &islom bloku, v
ktorom bol podprogram vyvolany a €islo navestia,
ktoré bolo vyvolané

Informacie o Standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové

tlagidlo e

Nie je mozny
Ziadny priamy
vyber

Aktivny cyklus obrabania

Aktivne hodnoty cyklu G62 Tolerancia

80

ox s-1sT sT:1
% SiNm 01:50
[X] +22.213 Y -7.871 2 +100.250 é;
+B +330.000 *C +0.000 ]
o 1.3
zlle s1 o.800
SiuT . @:20 T s 25 zs00 F o ws . [ ]
sTAYV sTAY sTAY P:ETPZ”_ <= -
5.
PREHLAD | Z0BR. POL | NASTROJA | sprap. = =
Beh programu - plynuly chod GECLRIIZIED
progran
18 L IX-1 Re FMAX :
2@ GvCL DEF 11.8 SCALING prentad | pon [paL Lot [ove | n | pos [0 -
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 Podprosrany
22 sTOP Blok ¢. LeL e. lml
23 L Z+50 R® FMAX oomeromeeey!
24 L X-20 v+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY 5
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM "
Opakouania
ok &. LBL &. REP
ox s-1sT sT:1
% SiNm 01:50
[X] +22.213 Y -7.871 2 +100.250 é;
+B +330.000 *C +0.000 ]
o 1.3
g s1 o.800
SuT . @:20 T s 25 zs00 F o w5 . [ ]
sTAYV sTAY sTAY P:ETPZ”_ <= -
5.
PREHLAD | Z0BR. POL | NASTROJA | sprap. = =

Beh programu -

Plynuly chod

Programouanie
progran

18 L IX-1 R@ FMAX .
20 GYCL DEF 11.@ SCALING Prentad | pen [ paL [ Lac | cve [ | pos [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8895
22 ST oer
23 L z+50 Re FM
ot Cvklus 32 TOLERANCIA Akt.
25 CALL LBL 15 REPS T 49,0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1
27 LEL @
28 END PGM STAT1 MM UE) 232000
ox s-1sT sT:1
% SINm1 o1:50
DIAGNOSIS
+22.213 Y -7.071 2 +100.2580
*B +330.000 *C +0.000
mFo 13
<a[le. S1 ©0.008 =
siut . @:20 T s 2/s zsee Fo A : ]
sTAY sTAV sTAV P:ETPZ” <= =
6.
PREHLAD | 20BR. POL | NASTROJA | surap. = =

Uvod



Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové . Beh programu - plynuly chod ELoorsncuints
tlacidlo venan il
Za Gyol. DEF 110 SCALING prentas | pon [paL [ Lot [ ovo n[pos o
. . ~ ’ ’ vy v ” 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9895
Nie je mozny Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym ZSTOR e
v . ’ 24 L X-20 VY+20 R@ FMAX
Zlfadny priamy  vyznamom 75 pLANE RESET STAY 1 E
vyber L v
.r . . N . oEn vk b
Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prisp&sobi =0
vyrobca vasho stroja
X +22.213 Y -7.0671 2 +100.250 -
+B +330.000 *C +0.000 R
iy S1_ ©.000 =B
SKUT .. @: 20 T 5 Z'S 2500 F o ns - B
sTAY sTAY sTAY PRSE'P"O‘; <= =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA S E E
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Softvérové
tlacidlo

Polohy a suradnice (bezec POS)

Vyznam

STAV
ZOBR. POL

Druh zobrazenia polohy, napr. skuto&na poloha

Hodnota posunutia vo virtualnom smere osi VT (len
pri volitelnom softvére Globalne nastavenia
programu)

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Prehtad | Pem |pAL | LBL | cvc [ m pos [
M

REF. X -5.635

- R —
2 -iaa.7m

@ sa%0.000 -

*C +0.000 :

[Jﬁ‘ +0.0000
A +e.c000 =

. Log
s +o.cos =y

C +45.0000

Uhol pootocenia pre rovinu obrabania

2.4 Zobrazenia stavu

Uhol zakl. natoCenia

Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

STAY
NASTROJA

Zobrazenie T: Cislo a nazov nastroja

Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského
nastroja

Os nastroja

le]zaka. nstoe.  +o.eo0e
@% S-IST ST:1
@% SINm] e1:50
DIAGNOSIS
+22.213] Y -7.071 2 +100.250
*B +330.000 *C +0.000
IO 13
“allle S1
SKUT. @:20 T s 2/s 2500 Fo
sTAY sTAY sTAY SO0
PREPOG .
PREHLAD | 2O0BR. POL | NASTROJA SORAD.
Beh programu - plynuly chod fEoutoncyenic
progran

Dizka a polomery nastroja

Pridavky na obrabanie (hodnoty Delta) z tabulky
nastrojov (TAB) a TOOL CALL (PGM)

Doba prestoja, max. prestoj (TIME 1) a max. prestoj
pri TOOL CALL (TIME 2)

Zobrazenie aktivneho nastroja a (dalSieho)
sesterského nastroja

82

18 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALING por [ pac | et | ovo | n | pos oo [0 =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8895 ~H= B1e
22 STOP i JaiaN
23 L Z+50 R@ FM i =
78 GALL LAL 15 Reps | . T
25 PLANE RESET STAv zoff] = +s.c000 5T
27 LBL @ Rz +0.c000
26 END PGM STAT1 MM ~ = = W
0B
PEM +0.2500 +0.1000 +0.0500 0 | n
CUR.TIME TIMEL TINEZ =
e1:08 Ll
TOOL CALL 5 b1e
RT
0% s-IST sT:1
% SiNm1 01:50
DIAGNOSIS
+22.213 Y -7.071 2 +100.250
*B +330.000 *C +0.000
NFO 13
“a e S1 ©.000
skut. @:20 T s 2/s 2560 F o ChCeAs |
sTAY sTAv sTAv P:ETPZ“D <= =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA | surap.

Uvod



Zmerat’' nastroj (bezec TT)

TNC zobrazi bezec TT len v pripade, ak je tato funkcia Seli progpany o Blyntly chod o
O aktivna na vasom Strojl 2o GYCL DEF 11,0 SCALING pan [pac | e | ove [ [ pos [ oo 1T [0 "
=
2 ol tn hers = 0
27 L @
softvérOVé . 28 END PGM STAT1 MM W
o Vyznam
tlacidlo T Ly
W
Nie je mozny Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat’
2|fadny priamy ox SISt STt
Vyber . % SINm] 1:51 T
X +22.213 Y -7.871 2 +100.250
Zobrazenie, ¢i sa bude merat polomer nastroja B +330.000*C t0.000 T
alebo dlzka nastroja =y s1 0.080
SKUT . &:20 T s 2|s 2500 Fo [(NEA: | ]
Meranie MIN. a MAX. hodnoty jednotlivych s ) = e l
. , , . . PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA SURAD.
reznych hran a vysledok merania s rotujlicim
nastrojom (DYN)
Cislo reznej hrany nastroja s prisluSnou meranou
hodnotou. Hviezdi¢ka za nameranou hodnotou
znamena, ze bola prekro¢ena tolerancia z tabulky
nastrojov
Prepocty suradnic (bezec TRANS)
Softvérové Vyznam Beh programu - plynuly chod Cosrans
tIaCIdlo 19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.8 SCALING LeL | ove | il ‘ ROZ) ‘ TooL |17 TRANS [” ™
ST Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov sy ——
PREPOG. 2a L x-20 920 Re FMAX
SURAD . 25 CALL LBL 15 REPS
gt i
Aktivne €islo nulového bodu (#), komentar z @
aktivneho riadku aktivneho &isla nulového bodu
(DOC) z cyklu G53
Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus G54); SR s
TNC zobrazi aktivne posunutie nulového bodu az +22.213 Y -7.071 2z  +180.250
d080$|’ B +330.000 *C +0.000
.. alle S1 ©.000
Zrkadlové osi (cyklus G28) s &2 s Zszme o ns ol
sTAY sTAY ‘smv P:E'P"o"é. <= l =)
Aktivne zakladné otodenie e Tee R | sty = =

Aktivny uhol natocenia (cyklus G73)

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

Stredovy bod centrického natiahnutia

Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, Cykly na transformaciu suradnic.
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= Globalne nastavenia programu 1 (bezec GPS1, volitelny softvér)
‘U I x ' : - : Beh programu - plynuly chod PEREFBELENEITG
'lu-; TNC zobrazi beZec len v pripade, ak je tato funkcia na
@ VEEeIn StrOJI aktivna. 20 GvoL DEF 11.6 SCALING eve | | pos | toor | 17 [ TRans st oo 5
m 21 ovCL DEF 11.1 SoL e.988s o ‘E-
- — 23 L Z+50 RO FMAX s x +0.0000 Ox —
softVérOVé 28 END PGM STAT1 MM z->2 z +0.0000 Oz ¥
N . Vvznam a->a A +0.0000 Oa
o] tlacidlo y 80 |a  oee Oo
h . . > . ra . Gi=C c +0.0000 Oc
0 Nie je mozny Zamenené osi om R I
(o) Ziadny priamy P 29 Hly ia.eese  |[OY
N Vyber 0% SINm1 e1:51| W > U u +0.0000 Ou S TRRCaT
+22.213 Y -7.071 2 +100.250
Y Interpolované posunutie nulového bodu B 330.00000C 19.000 i
N gl S1 =
Interpolované zrkadlenie SR s £ R —
STAV STAV STAV Sl
PREHUAD | ZOBR. POL [ NASTROJA P:::::"
Globalne nastavenia programu 2 (bezec GPS2, volitelny softvér)
TNC zobrazi bezec len v pripade, ak je tato funkcia na
@ vasom stroji aktivna.
Beh programu - plynuly chod ::::::W’"“
Softvérové - 15 o1 R R
tlaci Vyznam 18 beb b ana scaL n | pos | roow | 77 | reavs [[est esz [0
acldlo g; g¥gl; DEF 11.1 SCL ©.8985 25k1. natoé. s H
Nie ie mony 2ablokované osi R R ox oo 000 ——
NI€ Je mozny ablokovane osl 55 S mestr Srev av 5 ]
Z|adny pl‘lamy i; El?l; :EH STAT1 MM Oz Faktor F W
vyber e E i
PR = it
Interpolované zakladné otoCenie B
, I . @% S-IST ST:1 v
Interpolovana rotacia o st o1:51|0u T
. +22.213 Y -7.871 2 +100.250 e
Aktivny sucinitel posuvu B +330.000+C +0.000 T
INFO 1/3
2/l S1 ©8.000 =B
STAY STAY STAYV ik = -—p
PREHLAD | ZOBR. POL [ NASTROJA P::::Dc_'
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Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitelny softvér)

~

Softvérové
tlacidlo

TNC zobrazi beZec AFC len v pripade, ak je tato funkcia
na vasom stroji aktivna.

Vyznam

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALING
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM

pos | TooL | 17 | TRavs | ot | esz aec [
Rezim VYP.

poc:

6. kroku @

Ref. zat'. uretena

© 00:00:04

Nie je mozny
Ziadny priamy
vyber

Aktivny rezim, v ktorom sa prevadzkuje adaptivna
regulacia posuvu

Aktivny nastroj (Cislo a nazov)

0% S-IST sT:1 }

0% SiNm1

01:51

4 I I L

Cislo kroku

+22.213 Y -7.071 2 +100.2580 %!
*B +330.000 #C +0.000
“alle S1 ©.000
SKUT . &: 20 T 5 z|s 2500 F @ ns B~ B
STAY STAY STAY SRE Dl -—p
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA P:OE:::_' % %

Aktualny sucinitel potenciometra posuvu v %

Aktualne zatazenie vretena v %

Referenéné zatazenie vretena

Aktualne otacky vretena

Aktualna odchylka otacok

Aktudlny &as obrabania

Ciarovy diagram, v ktorom sa zobrazi aktuaine
zatazenie vretena a hodnota prevySenia posuvu
prikdzana z TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Spravca okien

2.5 Spravca okien

vyrobca stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

@ Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi vas
stroja!

V TNC je k dispozicii spravca okien XFCE. XFCE je Standardna
aplikacia pre operacné systémy zalozené na UNIX-e, ktora umozriuje
spravovanie grafického pouzivatelského rozhrania. Spravca okien
umoznuje nasledujuce funkcie:

Zobrazenie listy uloh na prepinanie medzi réznymi aplikaciami
(pouzivatelskymi rozhraniami).

Sprava pridavného desktopu, na ktorom mézu bezat Specialne
aplikacie vasho vyrobcu stroja.

Riadenie zaostrenia medzi aplikaciami NC softvéru a aplikaciami
vyrobcu stroja.

Mézete menit velkost a polohu prekryvacieho okna (vyskakovacie
okno). Suc¢asne je mozné zatvorenie, obnovenie a minimalizacia
prekryvacieho okna.

TNC zobrazi vlavo hore na obrazovke hviezdicku, ak

@ pouzitie aplikacie spravcu okien, alebo samotny spravca
okien spdsobil chybu. V tomto pripade prejdite do spravcu
okien a odstrarite problém, prip. dodrZujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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2.6 Prislusenstvo: Snimacie
systémy 3D a elektronické
ru¢né kolieska od spolo¢nosti
HEIDENHAIN

Snimacie systémy 3D

S réznymi snimacimi systémami 3D od spolo¢nosti HEIDENHAIN
mbzete:
automaticky narovnat obrobky,
rychlo a presne uloZit vztazné body,
vykonavat merania na obrobku pocas priebehu programu,
merat a skusat' nastroje.

prirucke pouzivatela Cykly. Obratte sa prip. na spolo¢nost
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tuto pouzivatelsku
prirucku. Ident. &.: 670 388-xx.

Q VSetky funkcie snimacieho systému su popisané v

Spinacie snimacie systémy TS 220, TS 640 a TS 440

Tieto snimacie systémy su vhodné predovsetkym na automatické
vyrovnanie obrobku, vlozenie vztaznych bodov, merania na obrobku.
TS 220 prenasa spinacie signaly kablom a predstavuje aj alternativu s
priaznivymi nakladmi, ak budete musiet prilezitostne digitalizovat.

Specialne pre stroje s meniéom nastrojov st vhodné snimacie
systémy TS 640 (pozrite obr.) a mensi systém TS 440, ktoré prenasaju
spinacie signaly infraCervenym spdsobom.

Funkény princip: V spinacich snimacich systémoch spolo¢nosti
HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez opotrebovania vychylenia
snimacieho hrotu. Vytvoreny signal aktivuje uloZenie skuto¢nej
hodnoty aktualnej polohy snimacieho systému.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Prislusenstvo

Snimaci systém nastroja TT 140 na meranie nastroja

TT 140 je spinaci snimaci systém 3D na meranie a skuSky nastrojov.
TNC ma na to k dispozicii 3 cykly, ktorymi je mozné zistovat’ polomer
nastroja a jeho dlzku pri zastavenom alebo rotujicom vretene.
Mimoriadne robustny druh konsStrukcie a vysoka ochrana robia TT 140
odolnym voci chladiacemu prostriedku a trieskam. Spinaci signal sa
vytvara optickym spinacom bez opotrebovania, ktory sa vyznacuje
vysokou spofahlivostou.

Elektronické ru¢né kolieska HR

Elektronické ru€né kolieska zjednodusuju presné ru¢né posuvanie
osovych sani. Draha pojazdu za ot4¢ku ruéného kolieska je
volitelna v Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ruénch koliesok
HR 130 a HR 150 ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné
ruéné kolieska HR 410 a HR 420. Detailny popis HR 420 najdete v
kapitole 14 (pozrite ,Elektronické ru¢né koliesko HR 420" na
strane 439)
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

Na osiach stroja sa nachadzaju meracie zariadenia, ktoré zistuju
polohy stola stroja, resp. nastroja. Na linearnych osiach su beZne
namontované linearne meracie systémy, na oto¢nych stoloch a
naklapacich osiach rotané meracie zariadenia.

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

Pri vypadku napajania déjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto¢nou polohou. Aby sa toto pradenie opat
obnovilo, st inkrementalne meracie systémy vybaven referenénymi
znackami. Pri prebehnuti referenénej znacky dostane TNC signal,
ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC tak méze znovu obnovit
priradenie skuto€nej polohy k aktualnej polohe sani stroja. Pri
linearnych meracich systémoch s distan¢ne kédovanymi referenénymi
znackami musite presunut osi stroja maximalne o 20 mm, pri
rotanych meracich systémoch maximalne o 20°.

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

Vzt'azny systém

Pomocou vztazného (referencného) systému jednoznacne urCujete
polohy v rovine alebo v priestore. Udaj polohy sa vztahuje vzdy na
urcity definovany bod a popisuje sa suradnicami.

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

Suradnice, ktoré sa vztahuju na nulovy bod (zaciatok), sa oznacuju
ako absolutne suradnice. Relativne suradnice sa vztahuju na
fubovolnu inu polohu (vztazny bod) v siradnicovom systéme. Hodnoty
relativnych suradnic sa oznacuju aj ako hodnoty inkrementalnych
(prirastkovych) suradnic.
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Vzt'azny systém na frézach

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

iTNC 530 méze riadit celkovo az 9 osi. Okrem hlavnych osi X, Y a Z
existuju subezne prebiehajuce pridavné osi U, V a W. Rota¢né osi sa
oznaduju ako A, B a C. Obrazok vpravo dole ukazuje priradenie
pridavnych, resp. rotanych osi k hlavnym osiam.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okétovany pravouhlo, vytvorite program
obrabania taktiez s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch s
kruhovymi oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je asto jednoduchSie
definovat polohy polarnymi suradnicami.

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju svoj
nulovy bod (zagiatok) v péle CC (CC = circle centre; angl. stred kruhu).
Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana pomocou:

Polarne suradnice polomeru: Vzdialenost od pélu CC k danej polohe

Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaznou osou uhla a priamkou,
ktora spaja pol CC s danou polohou.

Definovanie po6lu a vzt'aznej osi uhla

Pol definujete pomocou dvoch suradnic v pravouhlom suradnicovom
systéme v niektorej z troch rovin. Tym je tiez jednoznaéne priradena
vztazna os uhla pre uhol polarnej suradnice H.

10
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Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
XY +X
Yiz +Y
Z/IX +Z
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Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa vztahuju suradnice polohy k nulovému bodu suradnic
(pociatku), oznacuju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na

obrobku je jednoznacéne definovana svojimi absolutnymi suradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

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

Inkrementalne polohy obrobku

Inkrementalne (prirastkové) suradnice sa vztahuju na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja, ktora slizi ako relativny (mysleny)
nulovy bod (pociatok). Prirastkové (inkrementélne) suradnice teda
uvadzaju pri vytvarani programu vzdialenost medzi poslednou a za
flou nasledujucou ciefovou polohou, o ktori sa ma nastroj posunut.
Preto sa tieZ oznacuju ako retazové koty.

Prirastkovy rozmer oznacite pomocou funkcie G91 pred oznacenim
osi.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi sdradnicami

Absolutne suradnice diery 4

X =10 mm

Y =10 mm

Diera 5, vztahujuca sa k 4 Diera 6, vztahujuca sak 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vzdy k polu a vztaznej osi uhla.

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy k posledne;j
naprogramovanej polohe nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), vaésinou je to roh obrobku. Pri nastavovani
vztazného bodu najskér vyrovnate obrobok voci osiam stroja a
presuniete nastroj pre kazdu os do zndmej polohy k obrobku. Pre tuto
polohu nastavite indikaciu TNC bud’ na nulu, alebo na uréent hodnotu
polohy. Tym priradite obrobok k tej vztaznej sustave, ktora plati pre
indikaciu TNC, resp. pre vas program obrabania.

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

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

Vynimocéne pohodine nastavite vztazné body 3D dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému
,Nastavenie vztazného bodu 3D snimacimi sondami*.

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diery (1 az 4), ktorych kétovanie sa vztahuje na
absolutny vztazny bod so suradnicami X=0 Y=0. Diery (5 az 7) sa
vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi suradnicami X=450
Y=750. Cyklom POSUNUTIE NULOVEHO BODU méZete nulovy bod
prechodne posunut do polohy X=450, Y=750, aby ste mohli
naprogramovat diery (5 az 7) bez dalSich vypoctov.
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3.2 Vytvaranie a vkladanie
programov

Struktara NC programu vo formate DIN/ISO

Obrabaci program sa sklada z radu programovych blokov. Obrazok
vpravo znazorriuje prvky bloku.

TNC ¢&isluje bloky obrabacieho programu automaticky, v zavislosti od
MP7220. MP7220 definuje rozsah kroku &islovania blokov.

Prvy blok programu je oznaeny pomocou%, nazvom programu a
platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:

polovyrobku,

vyvolaniach nastrojov,

nabehu do bezpecnostnej polohy,

posuvoch a otackach vretena,

drahovych pohyboch, cykloch a dalSich funkciach.

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

Nebezpecenstvo kolizie!

@ HEIDENHAIN odpordca, aby ste zasadne nabiehali po
vyvolani nastroja do bezpecnostnej polohy, odkial méze
TNC polohovat do obrabacej polohy bez kolizie!

Definicia polovyrobku: G30/G31

Bezprostredne po otvoreni nového programu nadefinujte neobrobeny
obrobok v tvare kvadra. Na dodato¢né definovanie polotovaru stlacte
softvéroveé tlacidlo SPEC FCT a nasledne softvérové tlacidlo BLK
FORM. Tuto definiciu potrebuje TNC pre grafické simulacie. Strany
kvadra smu byt dlhé maximalne 100 000 mm a lezia rovnobezne s
osami X,Y a Z. Tento polovyrobok je definovany svojimi dvoma
rohovymi bodmi:

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

MAX. bod G31: Najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; vliozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vytvorenie nového obrabacieho programu

Obrabaci program vkladajte vzdy v prevadzkovom rezime
Ulozit’/Editovat’ program. Priklad otvorenia programu:

Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat’ program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
MGT

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program ulozit:

NAZOV SUBORU = STARY.H

Vlozte nazov programu a potvrdte ho tlacidlom ENT

ENT

MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a
spusti dialég na definovanie BLK-FORM
(polovyrobok)

0OS VRETENA PARALELNA S X/Y/Z?

@ Vlozte os vretena, napr. Z

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu a
kazdu suradnicu potvrdte klavesom ENT

DEF BLK-FORM: MAX-BOD?

Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MAX-bodu a
kazdu suradnicu potvrdte klavesom ENT

Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 % NEU G71 *

96

Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlacidlo

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
Os vretena, suradnice MIN-bodu
Suradnice MAX-bodu

Koniec programu, nazov, merna jednotka
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TNC vytvara prvy a posledny blok programu automaticky.

dialdg pri Os vretena paralelne X/Y/Z stlacenim klavesu

O Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku, zruste
DEL!

TNC mdze zobrazovat grafiku iba vtedy, ak je najkratSia
strana minimalne 50 ym a najdlhSia strana maximalne
99 999,999.
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Programovanie pohybov nastroja DIN/ISO

Na programovanie bloku vyberte na abecednej klavesnici niektoré
funkéné tlacidlo DIN/ISO. Na ziskanie prislusného G kédu mézete
pouzit' aj sivé tlacidla pre drahové funkcie.

@ Davaijte pozor na to, Ze su aktivne velké pismena.

Priklad polohovacieho bloku

. Otvorte blok
(e

SURADNICE?

10 Vlozte cielovu suradnicu pre os X

VloZzte cielovu suradnicu pre os Y, tlaCidlom ENT
Y | 20 Bz . o, \

prejdite na nasledujucu otazku
DRAHA STREDU FREZY

40 Posuv bez korekcie polomeru nastroja: Potvrdte
tlacidlom ENT, alebo

621 m Posuv na obrys naprogramovany vlavo, resp. vpravo:

zvolte softvérovym tlaCidlom G41, resp. G42

POSUV F=?

Posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT . . o .
kldvesom ENT prejdite na nasledujucu otazku

PRIDAVNA FUNKCIA M?

Pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap.“, klavesom ENT
ukon¢&i TNC tento dialég

Programové okno zobrazi riadok:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Prevzatie skutoénych poléh

TNC umozfiuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak

napr.:

programujete bloky posuvu,
programujete cykly,
definujete nastroje pomocou G99

Na prevza

Umiestn
prevziat

@ K 8

tie spravnych hodndt polohy postupujte takto:

ite vstupné poli¢ko na miesto do bloku, kam chcete polohu

Vyber funkcie Prevziat skuto¢nu polohu: TNC zobrazi
v liste softvérovych tlacidiel osi, ktorych polohy
mbzete prevziat

Vyber osi: TNC zapi$e aktualnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka

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

TNC prevezme v osi nastroja vzdy suradnicu Spicky
nastroja, zohl'adruje teda aktivnu korekciu dizky nastroja.

TNC ponech4 listu softvérovych tlacidiel na vyber osi
aktivnu dovtedy, kym ju nevypnete opakovanym stlacenim
tladidla ,Prevziat’ skutoénu polohu®. Tato reakcia plati aj v
pripade, ak aktualny blok ulozite a pomocou funkéného
tlagidla drahy vytvorite novy blok. Ak vyberiete prvok
bloku, v ktorom musite vybrat’ softvérovym tlacidlom
vstupnu alternativu (napr. korekcia polomeru), TNC taktiez
zatvori liStu softvérovych tlacidiel na vyber osi.

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

nespracuva v prevadzkovom rezime stroja. Hoci TNC
umoznuje vlozenie kurzora do bloku, znemozni ulozenie
zmien chybovym hlasenim.

@ Program mozZete editovat iba v pripade, ak ho prave TNC

Pri vytvarani alebo zmene obrabacieho programu mozete tlacidlami so
Sipkami alebo softvérovymi tlacidlami vybrat lTubovolny riadok v
programe a aj jednotlivé slova v bloku:

. Softvérové
Funkeia tlagidla/tlagidla
Listovat po strankach nahor STR.

Listovat po strankach nadol

[0}
g
]

Skok na zaciatok programu

N
D
o
H
D
3
o
3

4

=
)
2
=1
m
o

Skok na koniec programu

=

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke.

Takto mozete zobrazit viac blokov programov, i
ktoré su naprogramované pred aktudlnym

blokom

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke. E_ﬂ

Takto mozete zobrazit' viac blokov programov,
ktoré su naprogramované za aktualnym
blokom

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

Vyber istého bloku: Stlacte tladidlo GOTO,
vlozZte pozadované Cislo bloku a potvrdte
tlaCidlom ENT. Alebo: Vlozte krok Cisel blokov
a preskocte o poCet nastavenych riadkov nahor
alebo nadol stlacenim softvérového tlacidla N
RIADKY

208
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Softvérové
tlacidlo/tlacidlo

Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

Funkcia

e programoyv

Vymazanie chybnej hodnoty
Vymazanie chybového hlasenia
(neblikajuceho) =
©
Vymazanie vybraného slova |W| g e
ENT ©
. 3 =
Vymazanie vybraného bloku DEL
= >
©
Vymazanie cyklov a ¢asti programu DEL Q
O E
VlozZenie bloku, ktory ste naposledy editovali, PoSLEDN. E
resp. vymazali i (O
£
Vlozenie blokov na Fubovolné miesto ;‘
Vyberte blok, za ktory chcete vlozit novy blok a otvorte dialdg N
Zmena a vlozenie slov co

Vyberte v danom bloku slovo a prepiste ho novou hodnotou.
Akonahle ste vybrali slovo, je k dispozicii popisny dialég

Ukoncenie zmeny: Stlacte tlacidlo KONIEC

Ak chcete vlozit’ nejaké slovo, stlacajte tlaCidla so Sipkami (doprava
alebo dol'ava), kym sa neobjavi poZzadovany dialég a vliozte
pozadovanu hodnotu.
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HPadanie rovnakych slov v réznych blokoch

Pre tato funkciu nastavte softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE na
VYP.

Vyber slova v bloku: Stlagajte tlacidlo so Sipkou
tolkokrat, az sa oznaci pozadované slovo

Vyber bloku tlacidlami so Sipkami

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

zobrazi okno signalizujuce postup hfadania. Okrem toho
moézete hladanie prerusit softvérovym tlacidlom.

@ Ak spustite hladanie vo velmi dlhych programoch, TNC
Vyhladanie F'ubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaéte softvérové tlagidlo HLADAT.
TNC zobrazi dial6g HPadanie textu:

VlozZte hfadany text
Vyhladanie textu: Stlagte softvérové tlagidlo VYKONAT

102

Programovanie: Zaklady, sprava suborov @



Kopirovanie, ozna€ovanie, vymazavanie a vkladanie ¢asti
programu

Aby bolo mozné kopirovanie €asti programu v ramci jedného NC
programu, resp. do iného NC programu, ponuka TNC nasledujuce
funkcie: Pozri tabulku nizSie.

Pri kopirovani €asti programu postupujte takto:

Vyberte liStu softvérovych tlacidiel s funkciami na oznacenie
Vyberte prvy (posledny) blok ¢asti programu, ktora sa ma kopirovat

Oznadte prvy (posledny) blok: Stlagte softvérové tlagidlo OZNACIT
BLOK. TNC zobrazi prvé miesto Cisla bloku v svetlom poli a sic¢asne
zobrazi softvérové tlacidlo OZNACENIE UKONCIT

Presurite svetlé pole na posledny (prvy) blok ¢asti programu, ktoru
chcete kopirovat alebo vymazat. TNC zobrazi vietky oznacené
(vybraneé) bloky inou farbou. Funkcie na oznacenie moete
kedykolvek ukongit’ stlacenim softvérového tlacidla OZNACENIE
UKONCIT

Kopirovat oznaCenu Cast programu: Stlacte softvérové tlacidlo
KOPIROVAT BLOK, vymazat oznaCenu Cast programu: Stlatte
softvérové tlagidlo VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznaceny blok do
pamate

Tlagidlami so Sipkami vyberte blok, za ktory chcete kopirovanu
(vymazanu) ¢ast programu vlozit

programu vyberte prislusny program v sprave suborov a
vyberte v niom blok, za ktory chcete vkladat.

Q Na vloZenie skopirovanej ¢asti programu do iného

Vlozit ulozent ast programu: Stladte softvérové tladidlo VLOZIT
BLOK

Ukoncenie funkcie na oznacenie: Stlacte softvérove tlacidlo
OZNACENIE UKONCIT

. Softvérové
Funkcia o
tlacidlo
Zapnutie funkcie na oznacovanie (vyber)
BLOK
Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber) ozRert
STORNO
Vymazanie vybraného bloku r—
BLOK
Vlozenie bloku uloZzeného v pamati wLozr
BLOK
Kopirovanie vybraného bloku
BLOK
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Vyhladavacia funkcia TNC

Pomocou vyhladavacej funkcie TNC mozete vyhladat akékolvek texty
v programe a v pripade potreby ich nahradzat novymi textami.

Vyhladavanie akychkol'vek textov
Prip. vyberte blok, v ktorom je uloZzené hfadané slovo

HLADAJ

X | +40

BALEJ

CELE
sLovo
zAP

UYKONAT

UYKONAT

Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré su
k dispozicii na liSte softvérovych tlacidiel (pozri
tabulku funkcii na hfadanie)

Vlozte hfadany text, reSpektujte velké a malé
pismena

Spustite vyhladavanie: TNC ukaze na liste
softvérovych tlacidiel moznosti vyhladavania, ktoré su
k dispozicii (pozri tabulku moznosti vyhladavania)

Prip. zmente moznosti vyhladavania
dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny hladany text

Zopakujte vyhladavanie: TNC presko¢i do
najblizSieho dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny
hladany text

Ukonéenie vyhladavania

. e 1x . Softvérové
Funkcie vyhladavania tlacidlo
Otvori sa prekryvajuce okno, v ktorom sa POSL.

zobrazuju hfadané prvky. Vyber hfadanych prvkov PRUCY
tlacidlami so Sipkami, prevzatie tlacidlom ENT

Zobrazi sa prekryvajuce okno, v ktorom su PRUKY
uloZzené mozné hladané prvky aktualneho bloku. BLok
Vyber hladanych prvkov tlacidlami so Sipkami,

prevzatie tlaCidlom ENT

Otvori sa prekryvajuce okno, v ktorom sa zobrazi
vyber najdélezitejSich NC funkcii. Vyber EL

hladanych prvkov tla¢idlami so Sipkami, prevzatie

tlacidlom ENT

Aktivovanie funkcie Vyhladat/Nahradit --,1c

104

Programovanie: Zaklady, sprava suborov @



Moznosti vyhladavania

Softvérové
tlacidlo

Stanovenie smeru vyhladavania NAvoR
NADOL

Stanovte koniec vyhladavania: Pri nastaveni
KOMPLETNE sa vyhladava od aktualneho bloku | ze:7en.

az po aktualny blok

Spustenie nového vyhladavania
HLAD.

Vyhladanie/Nahradenie f'ubovolnych textov

=)

Funkcia Vyhladanie/Nahradenie nie je mozna, ak
je program chraneny,
TNC prave vykonava program.
Pri funkcii NAHRADIT VSETKO dbaijte na to, aby ste

omylom nenahradili €asti textu, ktoré maju zostat’ vlastne
bez zmien. Nahradené texty su nenavratne stratené.

Prip. vyberte blok, v ktorom je ulozené hfadané slovo

HLADAJ

2 IIIII
G

+
NAHRADIT

NJ X

BALEJ

CELE
SLovo
Lyp] zap

UYKONAT

UYKONAT

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

Aktivovanie nahradenia: TNC zobrazi v
prekryvajucom okne dodato€nu moznost na viozenie
textu, ktory sa ma vloZit ako nahrada

Vlozte hladany text, reSpektujte velké a malé
pismena, potvrdte tlaCidlom ENT

VloZte text, ktory sa ma vloZit, reSpektujte velké a
malé pismena

Spustite vyhladavanie: TNC ukaze na liste
softvérovych tla¢idiel moznosti vyhladavania, ktoré su
k dispozicii (pozri tabulku moznosti vyhladavania)

Pripadne zmerite moznosti vyhladavania

Spustite vyhladavanie: TNC presko€i na najblizsi
dalSi hladany text

Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujice
najdené miesto: Stlacte softvérové tlacidlo
NAHRADIT alebo pri nahradeni véetkych najdenych
miest v texte: Stlacte softvérové tlacidlo NAHRADIT
VSETKO, alebo ak nebudete chciet nahradit text a
budete chciet preskocit na nasledujuce najdené
miesto: Stlagte softvérové tlagidio NENAHRADIT

Ukonéenie vyhladavania
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3.3 Sprava suborov: Zaklady

Subory
Subory v TNC Typ
Programy
vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A

Subory smarT.NC

Struktirovany program Unit .HU
Popisy obrysov .HC
Tabulky bodov pre polohy obrabania .HP
Tabulky pre

nastroje, T
meni¢ nastrojov, .TCH
palety, P
nulové body, .D
body PNT
predvolby .PR
rezné parametre, .CDT
rezné materialy, materialy. .TAB
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP
Texty ako

ASCII subory A
Subory pomocnika .CHM
Vykresové udaje ako

ASCII subory .DXF
Iné subory

predlohy upinacich prostriedkov .CFT
parametrizované upinacie prostriedky .CFX
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP

Ak vkladate do TNC program obrabania, dajte tomuto programu
najskér nazov. TNC ulozi tento program na pevny disk ako subor s
rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada TNC ako subory.

Aby ste dokazali rychlo vyhladat a spravovat subory, ma TNC
Specialne okno pre spravu suborov. Umoznuje vyvolanie, kopirovanie,
premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou TNC mozete spravovat takmer lubovolny pocet suborov,
minimalne vSak 25 GB (pri verzii s 2 procesormi: 13 GB). Jednotlivy
NC program smie byt velky maximalne 2 GB.

106

Programovanie: Zaklady, sprava suborov @



Nazvy suborov

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

PO

Nazov suboru Typ suboru

Dizka nazvu stboru by nemala byt viac ako 25 znakov, pretoZe inak
TNC nezobrazi cely nazov programu. Nasledujuce znaky nie su v
nazvoch suborov pripustné:

!“9()*+/;<=>?[]/\‘{|}~

20) a znak mazania (HEX 7F).

Maximalna pripustna dizka nazvu stiboru smie byt taka,
aby nedoslo k prekro€eniu maximalnej pripustnej dizky
cesty 256 znakov (pozrite ,Cesty” na strane 108).

O V nazvoch suborov nesmiete pouzivat ani medzery (HEX

Zalohovanie dat

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

Programom na prenos dat TNCremo NT poskytuje HEIDENHAIN
zadarmo jednoduchu moznost na vytvaranie zaloh z dat uloZzenych v
TNC.

Okrem toho potrebujete datovy nosi¢, na ktorom su ulozené vsetky
$pecifické data stroja (program PLC, parametre stroja atd.). V tomto
smere sa obratte prip. na svojho vyrobcu stroja.

Ak budete chciet’ zalohovat vSetky subory ulozené na
@ pevnom disku (> 2 GB), zaberie to niekolko hodin.
Zalohovanie pripadne prelozte do no¢nych hodin.

Cas od &asu vymazte nepotrebné stbory, aby mal TNC
dostatok pamatovej kapacity na pevnom disku pre
systémové subory (napr. tabulka nastrojov).

Nebezpecenstvo straty dat!

@ V zavislosti od prevadzkovych podmienok (napr. pri
zatazeni vibraciami) musite pri pevnych diskoch pocitat
po 3 az 5 rokoch so zvySenou poruchovostou.

HEIDENHAIN preto odporuca dat skontrolovat pevny disk
po 3 az 5 rokoch.
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3.4 Praca so spravou suborov

Adresare

Pretoze na pevnom disku mbzete ukladat' velké mnozstvo programov,
resp. suborov, ukladajte jednotlivé subory do adresarov (zloziek), aby
ste si zachovali prehlad. V tychto adresaroch mézete vytvarat dalSie
adresare, takzvané podadresare. Tlacidlom -/+ alebo ENT mézete
zapnut alebo vypnut zobrazenie podadresarov.

Ak ulozite do adresara viac ako 512 suborov, nebude ich
uz viac TNC ¢lenit podla abecedy!

O TNC spravuje maximalne 6 urovni adresarov!

Nazvy adresarov

Nazov adresara smie byt tak dlhy, aby nedoslo k prekroceniu
maximalnej pripustnej dizky cesty 256 znakov (pozrite ,Cesty” na
strane 108).

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare, v
ktorych je dany subor ulozeny. Jednotlivé udaje sa oddeluju znakom

jednotky, adresara a nazvu suboru vratane pripony,
nesmie prekrogit 256 znakov!

O Maximalna pripustna dizka cesty, teda vSetky znaky
Priklad

V jednotke TNC:\ bol vytvoreny adresar (zloZzka) AUFTR1. Potom bol
v adresari AUFTRI1 este vytvoreny podadresar NCPROG a do neho
bol nakopirovany obrabaci program PROG1.H. Tento obrabaci
program ma teda cestu:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo ukazuje priklad zobrazenia adresarov s roznymi
cestami.
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Prehlad: Funkcie spravy suborov

pomocou funkcie MOD vykonat prepnutie do starej spravy

O Ak chcete pracovat so starou spravou suborov, musite

suborov (pozrite ,Zmenit nastavenie PGM MGT” na

strane 541)

. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
Kopirovat jednotlivy subor (a Kapreauer Strana 115
konvertovat) oo
Vybrat cielovy adresar Strana 115
EC)
Zobrazit' isty typ suboru = Strana 111
Pripojit novy subor Strana 114
K
Zobrazit poslednych 10 vybranych PosL. Strana 118
suborov
Vymazat’ subor alebo adresar U%f Strana 119
Oznacit subor Strana 120
Premenovat subor PREMEN, Strana 122
e = o)
Chranit subor proti vymazaniu a zmene ﬁzp. Strana 123
i
Zrusit ochranu suboru a 208 Strana 123
Otvorit program smarT.NC oTVORIF S Strana 113
Sprava sietovych jednotiek Strana 128
Kopirovat adresar Strana 118
=
Zobrazit’ adresare istej jednotky i%tb e
DEs'nwn
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Vyvolat’ spravu suborov
mEr Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori okno pre
MGT spravu suborov (obrazok ukazuje zakladné

nastavenie). Ak TNC zobrazi iné rozlozenie
obrazovky, stlacte softvérové tlacidlo OKNO)

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznaduju zariadenia, ktoré umoziiuju ukladanie alebo prenos
dat. Jednou takouto jednotkou je pevny disk TNC, dalimi jednotkami
su rozhrania (RS232, RS422, ethernet), na ktoré mozete pripojit
napriklad osobny pocita¢. Adresar je vzdy ozna¢eny symbolom
fascikla (vlavo) a nazvom adresara (vpravo). Podadresare su
odsadené smerom doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza
trojuholnik, obsahuje adresar eSte dalSie podadresare, ktoré sa daju
zobrazit' tlacidlom -/+ alebo ENT.

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

Zobrazenie Vyznam

Ruény
rezim

Sprava suborov

[TNC: \DUMPPGM
~ STNC:
CICONTF
CICYCFILES
b IDEMO
SDUMPPGM
b Cdxf
06s
b CINK
Ciservice
(ismarTNC
b Csystem
v tncguide
oTsT
b &c:
b 2H:
b 2L
b 2N
v 2N:
v 2P:
p 2T
b 2u:
b2V
b 2u:
b 2X:

=

T

— [17000.H

[2] STNC: \DUMPPGM\x. *
NazZou sub.

[1e = [vek. |znenens

stau

ONEU
OFRAES-2
ONEU
ONEU
ONULLTAB
Ecap
Eaeual
Euzpl
B
(51638

BAK 331 05.10.2004
CDT 11062 @6.06.2008

coT 4768 ©6.065.2008 -

D 1276 ©6.905.2008 -
D 856 ©6.05.2008 -
DXF 1722k 29.09.2008 -
DXF 183K 20.10.2005 -
DXF 22611 18.01.2001 -
H 826 ©06.05.2008 ----
H 10443K 12.08.2008 —---+

B17002
B17e11
B1e
BaF
[B1eB
Bar
Bane
B1s
Base?
[ masaz

=186 Objekty , 24749.2KByte / 37573.1MByte voIny

copy.
N N
i3

PGM.

2902
a0z
a78
518

1170

u sam

54 5% o o o b A e

7754 ©6.06.2008 ----+
386 06.06.2008 ----+
548 06.06.2008 ----+
544 ©06.05.2008 -

UYBRAT

Nouy
SuBOR
TYp I

Nazov suboru Nazov s maximalne 25 znakmi

Typ Typ suboru

Velkost’ Velkost suboru v bajtoch

Zmenené Datum a €as poslednej zmeny suboru.

Nastavitelny format datumu

Stav Vlastnost suboru:

E: Program je vybrany v rezime
Ulozit/Editovat program

S: Program je vybrany v rezime Test
programu

M: Program je vybrany v rezime vykonavania
programu

P: Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene (Protected)

+: Existuju zavislé subory (subor ¢lenenia,
subor na pouzitie nastroja)
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

Vyvolanie spravy stborov
MGT

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

Presuva svetlé pole z pravého do favého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
nadol

Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

P, Vyber jednotky: Stladte softvérové tla¢idlo VYBER,

alebo

ﬂ Stlacte tlacidlo ENT

Krok 2: Vyber adresara

Vyznacenie adresara v favom okne: Pravé okno zobrazi automaticky
vSetky subory v adresari, ktory je oznaceny (svetlym polom).
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Krok 3: Vyber suboru

g Stlaéte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP
ety Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu
suboru, alebo

na zobrazenie véevtkygh suborov: Stlacte softvérové
(5D tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY, alebo

4* H pouzite tzv. zastupné znaky, napr. zobrazit' vSetky
subory typu .H, ktoré zacinaju Cislicou 4.

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

Stlaéte softvérové tladidlo VYBER, alebo

Stlacte tlacidlo ENT

ENT

TNC aktivuje subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.
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Vyber programov smarT.NC

Programy vytvorené v prevadzkovom rezime smarT.NC mozete
otvarat' v prevadzkovom reZime Ulozit’/Editovat’ program bud
pomocou editora smarT.NC alebo pomocou editora nekédovaného
textu. TNC otvara programy .HU a .HC Standardne vzdy pomocou
editora smarT.NC. Ak chcete otvorit programy editorom
nekodovaného textu, postupujte nasledovne:

Vyvolanie spravy stborov
MGT

Na presunutie svetlého pol'a na subor .HU alebo .HC pouZite tlaidla
so Sipkami alebo softvérové tlagidla:

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
t i nadol

a Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Vyberte podmenu na vyber editora
Program .HU- alebo .HC otvorte editorom
- nekédovaného textu

Program .HU otvorte editorom smarT.NC

snarT NG Program .HC otvorte editorom smarT.NC
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Vytvorenie nového adresara (mozné iba na
jednotke TNC:\)

V favom okne vyznacte adresar, v ktorom chcete vytvorit’ podadresar.

NOVY VloZte novy nazov adreséra, stlacte tlaCidlo ENT

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softvérovym tlagidlom ANO, alebo

E zruste softvérovym tlacidlom NIE

Vytvorenie nového suboru (mozné iba na
jednotke TNC:\)

Vyberte adresar, v ktorom chcete vytvorit novy subor

NOVY qu?te novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT

Otvorenie dialégu na vytvorenie nového suboru
SUBOR

NOVY et Vlcilite novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT
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Kopirovanie jednotlivého suboru

Presurite svetlé pole na subor, ktory sa ma kopirovat

KOP£ROVAT

N

|

Vok

=)

(D)

N

Stlacte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: Vyberte
funkciu na kopirovanie. TNC zobrazi listu so
softvérovymi tlaCidlami s viacerymi funkciami. Na
spustenie kopirovania mézete alternativne pouzit
klavesovu skratku CTRL + C

Vlozte nazov cielového suboru a vstup potvrdte
tlacidlom ENT alebo softvérovym tlagidlom OK: TNC
nakopiruje subor do aktualneho adresara, resp. do
vybraného ciefového adresara. Pévodny subor
zostane zachovany, alebo

Na vybratie cielového adresara v prekryvacom okne
stlaCte softvéroveé tlaCidlo Vybrat cielovy adresar a
vstup potvrdte tla¢idlom ENT alebo softvérovym
tlaidlom OK: TNC nakopiruje subor s rovhnakym
nazvom do vybraného adresara. Pévodny subor
zostane zachovany

Ak bolo kopirovanie spustené tlacidlom ENT alebo
softvérovym tlacidlom OK, zobrazi TNC prekryvacie okno
so zobrazenim priebehu.
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Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami
Zobrazenie adresarov v oboch oknach: Stlacte softvérové tladidlo
CESTA

Pravé okno

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

Lavé okno
Vyberte adresar so subormi, ktoré chcete kopirovat a tlaidlom ENT

zobrazte subory.
Zobrazenie funkcii na oznacenie stborov

SUBORY

Presunite svetlé pole na subor, ktory chcete kopirovat

soBoR a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovhakym
spbsobom dalSie subory

T Nakopirujte oznacené subory do ciefového adresara
-

Dalsie funkcie na oznaéenie: pozrite ,Oznacenie suborov”, strana 120.

Ak ste oznadili subory nielen v lavom, ale aj v pravom okne, TNC
skopiruje subory z adresara, v ktorom sa nachadza svetlé pole.

Prepisanie suborov
Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory s
rovnakym nazvom, TNC sa opyta, €i sa subory v cielovom adresari
smu prepisat’

Prepisanie véetkych stiborov: Stlaéte softvérové tlagidlo ANO, alebo

Neprepisanie Zziadneho suboru: Stlacte softvérové tlacidlo NIE,
alebo

Potvrdenie prepisania kazdého jednotlivého suboru: Stlacte
softvérové tlacidlo POTVRD.

Ak chcete prepisat chraneny subor, musite to potvrdit alebo zrusit
osobitne.
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Kopirovanie tabuliek 3

Ak kopirujete tabulky, méZete softvérovym tlaCidlom NAHRADIT S

POLIA prepisat riadky alebo stlpce v cielovej tabulke. Predpoklady: 0

cielova tabulka uz musi existovat, =)
kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzané stlpce alebo

riadky. =

o

Softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA sa neobjavi, ak ~%

@ budete chciet prepisat tabufku v TNC zvonku pomocou S

softvéru TNCremoNT. Nakopirujte externe vytvoreny o

subor do iného adresara, a potom vykonaijte kopirovanie 2]

pomocou spravy suborov TNC. (o)

Typ suboru externe vytvorenej tabulky by mal byt .A n

(ASCII). V takychto pripadoch méze potom tabulka (1]

obsahovat [ubovolné ¢isla riadkov. Ked vytvorite typ o

suboru .T, tak musi tabulka obsahovat’ postupné Cisla "E

riadkov, ktoré zacinaju nulou. o

: <

Priklad e}

Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer 10 novych
nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvoril tabulku nastrojov
TOOL.A s 10 riadkami (zodpoveda 10 nastrojom) a so stlpcami

Cislo nastroja (stlpec T)
Dizka nastroja (stipec L)
Polomer nastroja (stipec R)

Nakopirujte tuto tabulku z externého datového nosi¢a do
[ubovolného adreséra.

Skopirujte externe vytvorenu tabulku spravcom suborov TNC na
miesto existujucej tabulky TOOL.T: TNC sa spyta, ¢i sa ma
existujuca tabulka nastroja TOOL.T prepisat:

Ak stlagite softvérové tlagidlo ANO, TNC Upline prepise aktualny
subor TOOL.T. Po kopirovani sa teda TOOL.T sklada z 10 riadkov.
Vsetky stipce - samozrejme okrem stipcov Cislo, Dizka a Polomer -
sa vynuluju.

Alebo stlacte softvérové tlacidlo NAHR{-\DIT POLIA a TNC prepise
nasledne v subore TOOL.T iba stlpce Cislo, DIzka a Polomer v
prvych 10 riadkoch. Data zvy$nych riadkov a stipcov ponecha TNC
bez zmeny
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Kopirovanie adresara

=)

Na umoznenie kopirovania adresarov musite nahfad

(pozrite ,Uprava spravy suborov” na strane 124).

Paméatajte na to, Ze TNC nakopiruje pri kopirovani

adresarov len tie subory, ktoré su pri aktualnom nastaveni

filtra tiez zobrazené.

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

Stlagte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: TNC zobrazi okno na vyber

ciefového adresara
Vyberte cielovy adresar a vstup potvrdte tlaidlom ENT alebo

softvérovym tlacidlom OK: TNC nakopiruje vybrany adresar vratane

podadresarov do vybraného cielového adresara.

Vyber jedného z poslednych vybranych suborov

Vyvolanie spravy suborov

PGM
MGT

PosL. Zobrazenie poslednych 15 vybranych suborov:
B Stladte softvérové tlagidlo POSLEDNE SUBORY

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

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Vyber suboru: Stlacte softvérové tlacidlo VYBER,
alebo

Stlacte tlacidlo ENT

ENT
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nastavit tak, aby sa adresare TNC zobrazili v pravom okne

Rueny
rezim

Sprava

suaborov

[TINC : NDUMPPGH

= @TNC:
CICONTF
CICYCFILES
» CIDEMO
IDUMPPGM
> Ciaxf
e
> CINK
Ciseruice
CisnarTne
> Cisysten
» Citncauide
st
» o¢:
v 2H:
» 2L
> om:
> 2N:
> 2P:
> 2T:
v 2u:
> 2v:
> 2u:
> 2x:

=

o

17000.H

ONULLTAB|
Ecap

B17002
[B17e11
B1E
Bar
B1ee
Bz
Bane
B1s
[&3507
asaz1

0: TNC: \DUMPPGIM\17000. H E ity

1: TNC:\DUMPPGM\STAT.H

2: TNC:\DUMPPGM\QGSPARA.H
3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H
4: TNC:\DUMPPGM\1GB.H

5: TNC:\DUMPPGM\FK1.H

6: TNC:\DUMPPGM\EX16.H

?: TNC:\DUMPPGM\SCHNEIDE.H
8: TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I
9: TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H
A: TNC:\DUMPPGM\EXT1.H

B: TNC:\DXF\WERKZEUGPLATTE .DXF
C: TNC:\DUMPPGM\17@11.H
D: TNC:\DUMPPGM\DCM.H
E: TNC:\DUMPPGM\WZPL .DXF

storno

=0

ol

v ‘

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

l
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Vymazat’ subor >
o
Pl
Nebezpecenstvo straty dat! _8
@ Vymazanie suborov nemézete vratit' spat! ‘a
Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete vymazat g
uymezar Vyberte funkciu na vymazanie: Stlate softvérove >
tlacidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma subor (O
skutoéne vymazat E.
Potvrdte vymazanie: Stlacte softvéroveé tlacidlo ANO, 7))

alebo
o
Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo NIE )
©
. . )
Vymazanie adresara (S
o
Nebezpecenstvo straty dat! <
@ Vymazanie adresarov a suborov nemézete vratit spat’ M

Presurite svetlé pole na adresar, ktory chcete vymazat

Vyrazar Vyberte funkciu na vymazanie: StlaCte softvéroveé
tlacidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma skuto¢ne

vymazat adresar so vSetkymi podadresarmi a
subormi

Potvrdte vymazanie: Stlacte softvéroveé tlacidlo ANO,
alebo

Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo NIE
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Oznacenie suborov

Funkcia na oznacenie

Softvérové
tlacidlo

Posunut kurzor nahor

Posunut kurzor nadol

Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru

OZNACTT

il |5

SUBOR

Oznaclenie (vyber) vSetkych suborov v adresari

OZNAGTT
VSETKY
SUBORY

ZruSenie oznacenia jedného suboru

ZRUSIT
OZNAGENIE

ZruSenie oznacenia v8etkych suborov

ZRUSIT
VSETKY
OZNAGENIA

Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov

KOP.OZN.

2
2

=)
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Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mbdzete
pouzit nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov su¢asne.
Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

Presurite svetlé pole na prvy subor

SUBORY.

NN N

OZNAGIT
SUBOR

KOP.OZN.

(=50

>E

Zobrazit funkcie na oznacenie: Stlac¢te softvérové
tlagidlo OZNACIT

Vyznaéte stbor: Stlaéte softvérové tlagidlo OZNACIT
SUBOR

Presurite svetlé pole na dalSi subor. Funguje len
pomocou softvérovych tlacidiel, nenavigujte tlacidlami
so Sipkami!

Vyznacte dalSi subor: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR, atd.

Kopirovanie oznagenych suborov: Stlacte softvérové
tlagidlo KOP. STLACTE MARK., alebo

Vymazte oznacené subory: Stlacte softvéroveé tlacidlo
KONIEC na ukoncenie funkcii na oznacenie a
nasledne softvérové tlagidlo VYMAZAT na vymazanie
oznacenych suborov
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Oznacenie suborov klavesovymi skratkami
Presurite svetlé pole na prvy subor
Stlacte tla¢idlo CTRL a podrzte ho stlaceny
Tlacidlami so Sipkami presuvajte ramcéek kurzora na dalSie subory
Medzernik oznaé¢i subor

Po vyznaceni vSetkych poZadovanych suborov: Pustite tlacidlo
CTRL a vykonajte pozadovanu operaciu so subormi

CTRL+A vyznaci vSetky subory nachadzajlce sa v
@ aktualnom adresari.

Ak namiesto tlacidla CTRL stlacite tlacidlo SHIFT, vyznadi
TNC automaticky vSetky subory, ktoré ste vybrali tlacidla
so Sipkami.

Premenovat’ stbor

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete premenovat’
PRENEN. Vyberte funkciu na premenovanie

-3

VloZte novy nazov suboru; typ suboru sa neda menit’

Vykonajte premenovanie: Stlacte tlaCidlo ENT
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Pridavné funkcie

Ochrana suboru/zrusenie ochrany suboru
Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete chranit

— Vyberte pridavneé funkcie: Stlacte softvérove tlacidlo
FUNK. PRID. FUNK.

Aktivovanie ochrany suboru: Stlacte softvérové
tlagidlo CHRANIT, suboru bude prideleny stav P

oez, zem. Zru$enie ochrany suboru: Stlatte softvérove tlacidlo
NECHRAN.

N

L7
7

Al

o
m
N

=
| &

Pripojenie/odstranenie USB zariadenia
Presurite svetlé pole do lavého okna

— Vyberte pridavné funkcie: StlaCte softvérove tlacidlo
AT PRID. FUNK.

Vyhladat USB zariadenie

Na odstranenie USB pristroja: Presunite svetlé pole na
USB zariadenie

Odstranit USB zariadenie

Y M

Dalsie informacie: Pozrite ,Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)”,
strana 129.
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Uprava spravy stiborov
Menu na Upravu spravy stborov mézete otvorit’ bud kliknutim mySou Sprava saborov PG
na nazov cesty, alebo softvérovymi tlacidlami:

. LICYCFILES [ stne: alozky » N N\f
Vyber spravy suborov: Stlac¢te tlacidlo PGM MGT » Goewo Nazou sab| conens N
CIDUMPPGH Emheel |pornst gstunu »|PEAROIAY aktusine.o6.
Vyberte tretiu liStu softvérovych tlacidiel DL Cenerajuemtavense | SigEal ST )%
. b CNK EUHEELPOGS 2T 734 12.08.
Stlacte softvérové tlacidlo PRID. FUNK. o | oo 2| moanm
Stlate softvérové tlatidlo MOZNOSTI: TNC zobrazi menu na el o R "?Hf]
Upravu spravy suborov » mc: Eos W tos 13.11.7008 -t <
& pEs Frar1 R oo 10:11.c000
Sipkovymi tla¢idlami posuvaijte svetlé pole na pozadované o  Etoomene B o ooeriomee ]
nastavenie (3559 % e K oo 27.1.2000
i Vi VUite Do3 . i FASA I [ | 0
Medzernikom aktivujte/deaktivujte pozadované nastavenie & 9 meunre WP 1474 14.11.z008 -
i $ z FISIEBVZ HP 42825 21.04.2008 - —
. , AN ’ . , ESUFORM HP 1999 27.08.2008 - NEORIZ.
V sprave suborov mdZete vykonat nasledujlce Upravy: Shogptt  Eam Wi 1o 25112000 s =
b &b 4 S operty 7 gearoKEves 7 SeesT oNRYts vty el
Zalozky f ‘ 0 ‘ ga?il; R ‘ KON 1

Pomocou zaloziek mézZete spravovat vase oblubené adresare.
Mézete pripojit alebo vymazat aktivny adresar alebo vymazat
vSetky zalozky. VSetky vami pripojené adresare sa zobrazia v
zozname zaloziek a daju sa teda vyberat’ vefmi rychlo

NahPad

V bode menu Nahlad definujete, ktoré informacie ma TNC
zobrazovat v okne suborov

Format datumu

V bode menu Format datumu definujete, v akom formate ma TNC
zobrazovat datum v stipci Zmenené

Nastavenia

Ak sa kurzor nachadza v strome adresarov: Urcite, ¢i ma TNC po
stlaCeni tlacidla so Sipkou doprava zmenit okno, alebo ¢i ma TNC
prip. otvorit’ existujuce podadresare
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Praca s klavesovymi skratkami

Klavesové skratky su skratené prikazy, ktoré sa spustaju istou
kombinaciou tlacidiel. Klavesovymi skratkami sa vykona funkcia, ktoru
mdbzete rovnako vykonat’ aj softvérovymi tladidlami. K dispozicii su
nasledujuce klavesové skratky:

CTRL+S:

Vybrat subor (pozrite aj ,Vyber jednotiek, adresarov a suborov” na
strane 111)

CTRL+N:

Spustit dialég na vytvorenie nového suboru/nového adresara
(pozrite aj ,Vytvorenie nového suboru (mozné iba na jednotke
TNC:\)” na strane 114)

CTRL+C:

Spustit' dialdég na kopirovanie vybranych suborov/adresarov (pozrite
aj ,Kopirovanie jednotlivého suboru” na strane 115)

CTRL+R:

Spustit' dialég na premenovanie vybraného suboru/adresara (pozrite
aj ,Premenovat stbor” na strane 122)

Tlacidlo DEL

Spustit’ dialég na vymazanie vybranych suborov/adresarov (pozrite
aj ,Vymazat subor” na strane 119)

CTRL+O:

Spustit’ dialég Otvorit' s (pozrite aj ,Vyber programov smarT.NC” na
strane 113)

CTRL+W:

Prepnut rozdelenie obrazovky (pozrite aj ,Datovy prenos z/na
externy nosi¢ dat” na strane 126)

CTRL+E: )

Zobrazit' funkcie na Upravu spravy suborov (pozrite aj ,Uprava
spravy suborov” na strane 124)

CTRL+M:

Pripojit USB zariadenie (pozrite aj ,Zariadenia USB na TNC (funkcia
FCL 2)” na strane 129)

CTRL+K:

Odpojit USB zariadenie (pozrite aj ,Zariadenia USB na TNC (funkcia
FCL 2)” na strane 129)

Shift + tlacidlo so Sipkou nahor, resp. nadol:

Vyznacit viacero suborov, resp. adresarov (pozrite aj ,Oznacenie
suborov” na strane 120)

Tlacidlo ESC

Prerusit funkciu
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Datovy prenos z/na externy nosic¢ dat

nosi¢, musite nastavit datové rozhranie(pozrite ,Zriadenie

O Skor, nez budete méct prenasat data na externy datovy
datovych rozhrani” na strane 527).

Ak prenasate data pomocou sériového rozhrania, mézu
sa v zavislosti od softvéru pouzivaného na prenos dat
vyskytnut problémy, ktoré mézete odstranit opakovanym
vykonanim prenosu.

Vyvolanie spravy suborov
MGT

Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos dat: Stlacte
softvéroveé tlaCidlo OKNO. TNC zobrazi v lavej
polovici obrazovky vSetky subory aktualneho
adresara a v pravej polovici obrazovky vsetky subory,
ktoré su ulozené v adresari Root TNC:\

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

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Ak chcete kopirovat z TNC na externy datovy nosic¢, presunte svetlé
pole v lavom okne na subor, ktory sa ma preniest.
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Sprava suborov

17000.H
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Ak chcete kopirovat' z externého datového nosi¢a do TNC, presunite
svetlé pole v pravom okne na subor, ktory sa mé preniest.

Eal

KOPfROVAT

N N
e

SUBORY.

Vyber inej jednotky alebo adresara: Stlacte softvérove
tlacidlo na vyber adresara, TNC zobrazi prekryvacie
okno. Tlacidlami so Sipkami a tlacidlom ENT vyberte
v prekryvacom okne pozadovany adresar

Prenos jednotlivého suboru: Stlacte softvérové
tlagidlo KOPIROVAT, alebo

Prenos viacerych suborov: Stlacte softvéroveé tlacidlo
OZNACIT (na druhej liste softvérovych tlacidiel,
pozrite ,Oznacenie suborov”, strana 120)

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

UYMAZ.

Ukoncenie datového prenosu: Presunte svetlé pole
do lavého okna, a potom stlacte softvérové tlacidlo
OKNO. TNC znovu otvori Standardné okno na spravu
suborov

Na vyber iného adresara v zobrazeni suborov s dvoma
oknami stlacte softvérové tlacidlo na vyber adresara. V
prekryvajucom okne vyberte tlaidlami so Sipkami a
tla¢idlom ENT pozZadovany adresar!
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TNC v sieti

=)

Na pripojenie ethernetovej karty do vasej siete, pozrite
.Ethernetové rozhranie”, strana 531.

Na pripojenie iTNC s Windows XP do vaSe;j siete, pozrite
,Nastavenia siete”, strana 595.

TNC protokoluje chybové hlasenia po¢as prevadzky v
sietipozrite ,Ethernetové rozhranie”, strana 531.

Ak je TNC pripojeny do siete, mate v lavom adresarovom okne k
dispozicii az 7 dalSich jednotiek (pozri obrazok). VSetky doposial
popisané funkcie (vyber jednotky, kopirovanie suborov atd.) platia aj
pre jednotky v sieti, pokial to dovoluje vase pristupové opravnenie.

Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti

PGM
MGT

Funkcia

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT,
resp. softvérovym tlaidlom OKNO vyberte rozdelenie
obrazovky tak, ako je to znazornené na obrazku
vpravo hore

Sprava sietovych jednotiek: Stlacte softvérove tlacidlo
SIET (druha lista softvérovych tlacidiel). TNC zobrazi
v pravom okne mozné sietové jednotky, ku ktorym
mate pristup. Pomocou nizSie popisanych
softvérovych tlacidiel nadefinujete spojenie pre kazdu
jednotku

Softvérové
tlacidlo

Manual
operation

Programming and editing

File name =[N

IS8
=1-BN
STH:N
LN
M\
PN
RN
TN
[SALTEN
1320
1 3DGRAF
1AWT
~BHB
~IDEMO
[ oumppen
L Saxt
SIFK
“HL
~IHEB
CIMHL
£ INEWDEMO
£PENDELN
£ISCHULE
£smarTNG
£ tnceuide
izvklen

TINC : \DUMPPEM\* . %

NEU
FRAES_2
NEU

NEU
NULLTAB
cap
deue1
uzpl

1

1639

.BAK 331

.CDT 11062

.CDT 4788

.0 1276

ib) 856 M

Ldxf  1706K

Ldxf 182K

.axf 22611

H 6886

Ho 783K

©5-10-2004 12:26:31

27-04-2005 07:53:49

27-04-2005 07:53:42

18-04-2006 13:13:52

18-04-2006 13:11:30

08:01:48

=

==

q
=
=l

20-10-2005 15:12:26

18-01-2001 10:37:38

+ 27-04-2005 ©7:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSIS

74 file(s) 11488413 kbyte uacant

PAGE PAGE

DELETE

RENAME

o3

MORE
FUNCTIONS

]

END

Vytvorenie sietoveého spojenia, TNC zapise do
stlpca Mnt pismeno M, ak je spojenie aktivne. K

JEDNOTKU
PRIPOJIT

TNC mézete pripojit az 7 pridavnych jednotiek

Ukoncenie sietového spojenia

ODPOJ.
JEDNOTKU

Automatické vytvorenie sietového spojenia pri
zapnuti TNC. TNC zapiSe do stlpca Auto pismeno

AUTOM.
SPOJENIE

A po automatickom vytvoreni spojenia

Nevykonat automatické vytvorenie sietového oz

spojenia pri zapnuti TNC

AUTOM.
SPOJENIA

Vytvorenie sietového spojenia si méze vyzadovat’ urcity ¢as. TNC
potom zobrazuje vpravo hore na obrazovke text [READ DIR].
Maximalna prenosova rychlost sa pohybuje v rozsahu 2 az 5 Mbit/s
podla toho, aky typ suboru prenasate a ako je siet zatazena.
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Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)

Pomocou zariadeni USB moézZete data zalohovat, resp. nahravat do
TNC. TNC podporuje nasledujuce periférne zariadenia USB:

Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT
Pamatové kluce so systémom suborov FAT/VFAT

Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT

Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (ISO9660)

Tieto zariadenia USB rozpozna TNC po pripojeni automaticky. TNC
nepodporuje zariadenia USB s inym systémom suborov (napr. NTFS).
TNC vygeneruje po zasunuti chybové hlasenie USB: TNC nepodporuje
zariadenie.

vysSie uvedenym systémom suborov mali dat pripojit na
riadenie. Podl'a okolnosti, napr. pri velkych dizkach kablov
medzi ovladacim panelom a hlavnym pocitaom, sa méze
stat, ze USB zariadenie nebude riadenim spravne
rozpoznany. V takych pripadoch pouZite iné USB
zariadenie.

O Principialne by sa vSetky periférne zariadenia USB s

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

Va$ vyrobca stroja méze priradit USB zariadeniam pevné
@ nazvy. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Pri odstrafovani zariadeni USB musite zasadne postupovat takto:

=7
K - ]
&

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlac¢idlo PGM MGT
Tlagidlom so Sipkou vyberte lavé okno

Tlacidlom so Sipkou vyberte odpajané zariadenie USB

Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
Vyberte pridavné funkcie

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

Ukoncite spravu suborov

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

130

Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia
USB
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4.1 Vkladanie komentarov

4.1 Vkladanie komentarov
Pouzitie

Kazdy blok obrabacieho programu mézete doplnit o komentar na
objasnenie programovych krokov alebo na vloZenie poznamok.

Ak nem6ze TNC zobrazit komentar na obrazovke Uplne,
# objavi sa na obrazovke znak >>.
Posledny znak v komentari nesmie byt vinovka (~).

Mate tri moznosti na vloZzenie komentara:

Komentar poc€as vkladania programu

Vlozte udaje pre programovy blok, potom stlacte ,,;“ (bodkociarka) na

znakovej klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentar?
Vlozte komentar a blok zatvorte tlac¢idliom KONIEC

Dodatoéné viozenie komentara

Vyberte blok, ku ktorému chcete pripojit komentéar

Tlagidlom so Sipkou doprava vyberte posledné slovo bloku: Na konci

bloku sa zobrazi bodkodiarka a TNC zobrazi otazku Komentar?
Vlozte komentar a blok zatvorte tlacidlom KONIEC

Vlozenie komentara v samostatnom bloku

Vyberte blok, za ktory chcete pripojit komentar

Otvorte programovaci dialdg tlacidlom ,;* (bodkogciarka) na znakove;j

klavesnici
Vlozte komentar a blok zatvorte tlacidlom KONIEC

132

Ruény
rezim

Ulozit'/editovat program
Komentar?

%ZNEU

N10 638 G17 X+8 Y+0 Z-40% !
N20 631 GS@ X+108 Y+100 2+0*

* NN
N40 T1 617 S50800%

N50 GOO G48 690 Z+250%

NE@ X-38 Y+508%

N70 601 2-5 F200%

N8O GO1 X+8 Y+50 F750%

NSO X+58 Y+1008%

N1@o
N11l@
N120
N130
N140
N150
N160O

N98898899 ZNEU G71 *

G71 *

=

=0

waf

G42 G25 R20%*
X+100 Y+50%

alll

X+50 Y+0#*

G626 R15% DIAGNOSTS
X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%

2+100 M2* vFo 1/3

| "

2ZREIATOK

KONIEC POSLEDNE

e
sLovo
<=

sLovo
iy PREP1S.
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Funkcie pri editovani komentarov

Funkcia

-
52
Q=
o <
o
o
<
-

D
o
B
D
=
o
~

Skok na zaciatok komentara z

[}

Skok na koniec komentara

=
g
2
=1
m
)

Skok na zaciatok slova. Slova musia byt PosLEDNE
oddelené prazdnym znakom -

@
(]
Y
<
S

2
D
o
o

H&.

Skok na koniec slova. Slova musia byt oddelené
prazdnym znakom

sLovo

Prepinanie medzi rezimom vkladania a
prepisovania PREP1S.

13
4.1 Vkladanie komentarov
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4.2 Clenenie programov

4.2 Clenenie programov

Definicia, moznosti pouzivania

TNC vam umoziiuje komentovat' obrabacie programy pomocou
¢leniacich blokov. Cleniace bloky su kratke texty (max. 37 znakov),
ktoré chapte ako komentare alebo nadpisy pre nasledujice riadky
programu.

Dlhé a zloZité programy sa pomocou €leniacich blokov mézu stat
prehladnej$imi a zrozumitelnejSimi.

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

Dodatocne sa daju zobrazit' vo vlastnom okne a tiez spracuvat, resp.
doplnat.

Vlozené ¢leniace body spravuje TNC v osobitnom subore (pripona
.SEC.DEP). Tym sa zvysuje rychlost pri navigacii v okne ¢lenenia.

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

GLENENIE

Zobrazenie okna Clenenia; Vyberte rozdelenie
obrazovky PROGRAM + CLENENIE

Zmena aktivneho okna: Stlacte softvérové tlacidlo
~Zmena okna“

PROGR.

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu
(vlfavo)

Vyberte poZzadovany blok, za ktory chcete vloZit' &leniaci blok

: Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE alebo
e tlacgidlo * na klavesnici ASCI|

Vlozte text €lenenia zo znakovej klavesnice

Prip. zmefite hibku &lenenia softvérovym tlagidlom

Vyber blokov v okne ¢lenenia

Ak preskocite v okne ¢lenenia z bloku na blok, TNC subezne ukazuje
blok v okne programu. Takto mbzete pomocou niekolkych krokov
preskocit velké Casti programu.
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Ruény
rezim

Ulozit'/editovat

program

%NEUGL G671 =

= PTOGTAM_REaTH k&4 K4 %3 ¥ K3 K K3 ¥k 43
N10 630 G17 X+2 Y+0 2-40%

NZo 531 GO0 X+100 Y+100 Z+0x

#- TOO1 1 (Endmill 12mm)x*x*x*ssss >

N4@ T1 G17 S5000%

NEE X+46.071 Z+31.063%

ANEUBL G71 =
= PTOSTAN head#x¥ ¥ k¥ & K¥ ¥ X 4% ¥
- TOO1 1 (ENAmill 12mm>***sssessxsxsx*xs

= CONE QU #3364 X4 X3 X X3 K 4 %
- Pocket left sidexsxxxsxsessxsxsxsss

- Pocket right si

- TOO1l 2 (Drilling BMM)¥xesexsxsxxx*xs

~ GIOUP Of hOL@S ¥ ¥ X # K &xsx4X¥¥ ¥4
£ holesssaxsxssxxesesessnss

- B
Ng9999998 %NEUGL G71 *

=

i

=
W

DIAGNOSIS

INFO 1,3

i

i

2ZREIATOK

KONIEC

STR.

STR.

HLADAJ
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4.3 Kalkulacka

Ovladanie

TNC je vybaveny kalkulackou s najddlezitejSimi matematickymi
funkciami.
Tlac¢idlom KALK mézete zobrazit' kalkulacku, resp. ju znovu zatvorit

Vypoctové funkcie vyberajte skratenymi prikazmi zo znakovej
klavesnice. Skratené prikazy su v kalkulaCke oznacené farebne

Vypoctové funkcie Skrateny prikaz (tlacidlo)

i Ulozit'/editovat' progranm
Sdradnice?

ZNEU G71 *

N1@0 G38 G17 X+8 Y+8 Z2-40%
N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0%
N4® T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G9© | ]
NE6@® X-38 Y+50%
N7@ G@1 Z2-5 F2
N8@ GB1 X+8 Y+
N8@ X+50 Y+100
N1©0@ G42 G625 R
N11@ X+188 Y+5
N12@ X+50 Y+0*
N130 G26 R15%
N148 X+0 Y+50%

4.3 Kalkulacka

Scitanie ' 1128 2220 Rt 2"
Odél’tanie _ N99899893939 XNEU G71 *
Nasobenie * ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 690
Delenie

Sinus

Kosinus c

Tangens T

Arkus-sinus AS

Arkus-kosinus AC

Arkus-tangens AT

Umocnenie A

Druha odmocnina Q

Inverzna funkcia /

Vypocet so zatvorkami ()

Pl (3.14159265359) P

Zobrazenie vysledku =

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu

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

Tlagidlom KALK vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany
vypocet
Stlacte tlacidlo ,Prevziat skutoénu polohu®: TNC prevezme

vypocitanu hodnotu do aktivneho vstupného okna a zatvori
kalkulacku

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programovacia grafika

4.4 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

Zatial, ¢o vytvarate program, m6ze TNC zobrazit programovany obrys
pomocou 2D &iarovej grafiky.

Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a grafika vpravo:
Stlaéte tlagidlo SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a
softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA

Softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE nastavte na
ZAP. Zatial, ¢o vkladate programové riadky,
zobrazuje TNC kazdy naprogramovany drahovy
pohyb vpravo v grafickom okne

AUTOM.

2ZNAK

zAP

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

AUTOM. KRESLENIE ZAP. nekresli subezne opakovanie ¢asti
programu.

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program
Tlagidlami so Sipkami nastavte blok, aZz do ktorého sa ma vytvarat

grafika alebo stla¢te GOTO a priamo vlozte pozadované ¢islo bloku
Vytvorenie grafiky: Stlaéte softvérové tlaidlo RESET

+ START
Dalsie funkcie:

Softvérové

Funkcia tlagidlo

0% Ulozit'/editovat' pProgram

xxxxx

%3803_1 G71 *
N1 B30 G17 X+0 Y+@ Z-40%

+
Ng9999999 %3803.-1 G71 *

o

-

-z

=

L |8

=

)

/

DIAGNOSIS

L

INFO 1

N
&

=

(&3]

ZAGIATOK KONIEC STR.

STR.

HLADAJ

START

START
JEDN. 24.

RESET
+

START

Vytvorenie Uplnej programovacej grafiky

RESET
+
START

Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch

Kompletné vytvorenie programovacej grafiky
alebo doplnenie po RESET + START

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

Znovu prekreslit programovaciu grafiku, ked sa
napr. vymazu priamky pri prekryvani
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Zobrazenie/skrytie ¢isel blokov Ulozit/editovat program

rezin

%3803_1 671 *
N10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-40x
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0*

E Prepnutie listy softvérovych tlagidiel: Pozri obrazok Nao TS G17 SSeo Fiees

[=

N5@ GOO G40 GI@ Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3=

N7@ z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x

Zobrazenie Cisel blokov: Softvérové tlacidlo Na60 115 3430 502 x45.545 ¥+35.485¢

e ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavit na Nizo GoE s ses vose ous mrer N
ZOBRAZIT - >
130 “

)

4
4 <y

=0
]

Ng9999 Gee G4e X-30x .
Nggggs z+5@ M2x /
Ng9999999 %3031 671 * /

Skrytie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo ZOBRAZIT t;f%

SKRYT C. BLOKU nastavit na SKRYT

DIAGNOSIS

(f
\1
il

4.4 Programovacia grafika

Vymazanie grafiky r o

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel: Pozri obrazok TRzeDTr z T T ||
socw | Mo | P | aec | oeerna | o e
— Vymazanie grafiky: Stlacte softvérove tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU
Zvacésenie alebo zmensenie vyrezu raens Ulozit/editovat progran
Pohlad v grafickom zobrazeni si mézZete nadefinovat sami. Pomocou N §§?E§§ngggz§:§§;:°;m I8 g
ramc&eka vyberte vyrez na zvacsenie alebo zmensenie. nCefcasleaslasalz sl ' / —
Vyberte liStu softvérovych tlacidiel na zvacsenie/zmensenie vyrezu Nigo 1315 3130 coz w3645 Vi35, 408+ 7/ 7
(druha lista, pozri obrazok) pazecas]xsseimc]ysoatozsinsass o T
L/ Ty
. . . . . . Bl :
Tym méte k dispozicii nasledujuce funkcie: NeS%s 2is0 Mg %J
N99999989 %3803_1 G671 * \ N
Fo \
. Softvéroveé Q' e
Funkcia tlaci
acidlo N
Zobrazit' a posunut ramcéeky. Pri posuvani drzte e
prislugné softvérové tlagidlo stladené
Gl (FERe || FeEouEth

Zmensenie ramcéeka - na zmensenie drzte
softvéroveé tlacidlo stlacené

ZvacSenie ramcéeka - na zvacSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

vvRez Prevzatie vybraného rozsahu softverovym tlacidlom
VYREZ POLOVYROBKU

Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK AKO BLK FORM obnovite
pévodny vyrez.
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fika 3D (funkcia FCL 2)

icova gra

4.5 Sdaradn

4.5 Suradnicova grafika 3D

(funkcia FCL 2)

obrobku. Tieto stopy po obrabani sa vyskytuju napriklad v pripade, ak Ni% Doa oz8 pa1 +ia0s

Pouzrtle :::’:: Ulozit'/editovat progranm
Pomocou trojrozmernej suradnicovej grafiky mdzete nechat TNC 12 ot a1 v va: " g
zobrazit naprogramované drahy posuvu v troch rozmeroch. Aby ste 132 Doa a5 Foi 4o =
mohli rychlo rozpoznat detaily, je k dispozicii vykonna funkcia Zoom. Neo]osol s Reoet
NE® Dee Qg PR1 +@x
PredovSetkym pri externe vytvorenych programoch mézete o bas aio pa1 s50s 7
s . . . . . v N10@ Do0 Q12 POl +@%

skontrolovat suradnicovou grafikou 3D nepravidelnosti uz pred Nize"0o0 azo pot +scox /// =3

' ’ ya . M . P ra ’ N130 D20 021 P@1 +250% 7] 2
obrabanim, aby sa zabranilo neziaducim stopam po obrabani na Nids 08 0z3 et +ex ,

postprocesor vygeneruje body chybne.

Aby ste mohli chybné miesta rychlo zistit, oznacuje TNC aktivny blok Nade 73 o> sseas |0 ==

N18@ Do@ 027 POl +18@x
N19@ D@® 029 Po1 +4=
N195 D@0 Q31 PO1 +60%
N196 DO® 032 Po1 +30%
NZ@@ G30 G17 X+0 Y+@ 2-50%

DIAGNOSIS
==

N240 GO® G40 GIO Z+100%

v favom okne v suradnicovej grafike 3D inou farbou (zakladné Nzge boe a3 poi +ox mED 122
nastavenie: Gervena). R —

. . , . L, 0ZNASIT 0ZNRAG. TRIEDIT a ZOBRAZIT NOVY UYMAZAT AUTOM.
Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vfavo a suradnicova et mal) oo ) me

grafika 3D vpravo: Stlagte tlagidlo SPLIT SCREEN (ROZDELIT

OBRAZOVKU) a softvérové tlagidlo PROGRAM + SURADNICE 3D

Funkcie suradnicovej grafiky 3D

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho nahor. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlacené

Zobrazit ram€ek Zoom a posunut ho nadol. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlacené

Zobrazit raméek Zoom a posunut ho dolava. Pri
posuvani drzte softvéroveé tla€idlo stlatené

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho doprava. Pri
posuvani drzte softvérové tlacidlo stlacené

Zvacsenie ramcéeka - na zvacsenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

Zmensenie ramdéeka - na zmens$enie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

Zru$enie zvacSenia vyrezu, takze TNC zobrazi
obrobok podla naprogramovaného tvaru
polovyrobku

Prevzatie vyrezu

UYREZE
PREVZ.

Otocit obrobok v zmysle hodinovych rugiciek
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Funkcia

Otocit obrobok proti zmyslu hodinovych rugiciek

Preklopit obrobok dozadu

Preklopit obrobok dopredu

ZvacSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zvacsené, zobrazuje TNC v pate
grafického okna pismeno Z

ZmensSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zmensené, zobrazuje TNC v pate
grafického okna pismeno Z

Zobrazit obrobok v pévodnej velkosti

Zobrazit obrobok v poslednom aktivnom nahfade

POSLEDNY.

- 8 ] + = wm
88 Banne
3

Zobrazit/nezobrazit naprogramované koncové
body bodom na priamke

Zobrazit/nezobrazit NC blok vybrany v lavom
okne v suradnicovej grafike 3D s farebnym
zvyraznenim

Zobrazit/nezobrazit' ¢isla blokov

ZOBRAZIT
SKRYT
6. ZAZN.
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4.5 Sdaradn

Suradnicovu grafiku mézZete ovlddat aj mysou. K dispozicii su
nasledujuce funkcie:

Na otoCenie zobrazovaného dréteného modelu v trojrozmernom

priestore: Drzte pravé tlacidlo na mysi stlacené a pohybujte mySou.

TNC zobrazi suradnicovy systém, ktory predstavuje momentalne
aktivne vyrovnanie obrobku. Po uvolneni pravého tlacidla na mysi
orientuje TNC obrobok do definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazeného droteného modelu: Drzte stredové
tlacidlo, resp. koliesko na mysi stlatené a pohybujte mySou. TNC
posuva obrobok v prislusnom smere. Po uvolneni stredového
tlacidla mysi posunie TNC obrobok do definovanej polohy

Ak chcete mySou zvacsit istu oblast: Pri stlacenom lavom tlacidle
mysSi oznadte pravouhlu oblast zvacsenia. Po uvolneni lavého
tlacidla na mysi zvacsi TNC obrobok v definovanej oblasti

Na rychle zva¢Sovanie a zmenSovanie mySou: Otacajte kolieskom
na mysi dopredu, resp. dozadu

Farebné zvyraznenie blokov v NC grafike

E Prepnutie listy softvérovych tlacidiel
T Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vlavo v
= suradnicovej grafike 3D vpravo s farebnym

oznacenim: Softvérové tlacidlo OZN. AKT. PRVOK
VYP./ZAP. nastavte na ZAP.

Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vlavo v
suradnicovej grafike 3D vpravo bez farebného
oznacCenia: Softvérove tlacidlo OZN. AKT. PRVOK
VYP./ZAP. nastavte na VYP.

Zobrazenie/skrytie €isel blokov

E Prepnutie listy softvérovych tlacidiel
Zobrazenie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo
N ZOBRAZIT SKRYT C. BLOKU nastavit na
ZOBRAZIT

Skrytie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo ZOBRAZIT
SKRYT C. BLOKU nastavit na SKRYT

Vymazanie grafiky

E Prepnutie listy softvérovych tlacidiel
o Vymazanie grafiky: Stlacte softverove tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU
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4.6 Priamy pomocnik pri
chybovych hlaseniach NC

Zobrazenie chybovych hlaseni

Chybové hlasenia zobrazi TNC automaticky okrem iného pri

nespravnych vstupoch,

logickych chybach v programe,

nerealizovatelnych obrysovych prvkoch,

pouziti dotykovej sondy, ktora nezodpoveda predpisom.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje &islo programového bloku, je
sposobené tymto blokom alebo niektorym z predchadzajicich blokov.

Po odstraneni pri€iny chyby vymazte texty hlaseni TNC tlacidlom CE.

Na ziskanie blizSich informacii o nevybavenom chybovom hlaseni
stlacte tlaidlo POMOCNIK. TNC zobrazi okno, v ktorom je popisana
pri€ina chyby a sp6sob jej odstranenia.

Zobrazenie pomocnika

Pri blikajucom chybovom hlaseni zobrazi TNC text pomocnika
automaticky. Po blikajucich chybovych hlaseniach musite TNC

reStartovat podrzanim stla¢eného klavesu KONIEC po dobu 2 sekund.

Zobrazenie Pomocnika: Stlaéte tlacidlo POMOCNIK

Precitajte si popis chyby a mozZnosti na jej
odstranenie. Prip. TNC zobrazi dodato¢né
informacie, ktoré napomozu pracovnikovi firmy
HEIDENHAIN pri vyhladavani chyby. Tla¢idlom CE
zatvorite okno pomocnika a su¢asne potvrdite
nevybavené chybové hlasenie

Odstrante chyby podla popisu v okne pomocnika

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Zobrazit’' zoznam vSetkych
nevybavenych chybovych
hlaseni

Funkcia

Touto funkciou mbzete zobrazit' prekryvajuce okno, v ktorom TNC
zobrazi vSetky aktualne chybové hlasenia. TNC signalizuje nielen
chyby hldsené zo systému NC, ale aj chyby, ktora zadefinoval vas
vyrobca stroja.

Zobrazit’ zoznam chyb

Akonahle existuje aspor jedno chybové hlasenie, mbézZete nechat’
zobrazit' zoznam:

ﬂ Zobrazenie zoznamu: Stlacte tla¢idlo ERR

Tlagidlami so Sipkami mdzZete vybrat niektoré z
aktualnych chybovych hlaseni

Tlagidlom CE alebo DEL vymazte prave vybrané

chybové hlasenie z prekryvajuceho okna. Ak existuje

len jedno chybové hlasenie, prekryvajuce okno sa
zatvori

Zatvorenie prekryvajuceho okna: Znovu stlacte
tlaCidlo ERR. Existujuce chybové hlasenia zostanu
zachované

okne nechat zobrazit aj prislusny text pomocnika: Stlacte

O SubeZne so zoznamom chyb méZete v samostatnom
tlacidlo POMOCNIK.
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Obsah okna

Stipec

Vyznam

Cislo

Cislo chyby (-1: nie je definované Ziadne &islo

chyby), ktoré pridefuje firma HEIDENHAIN
alebo vas vyrobca stroja

Trieda

Trieda chyby. Uréuje, ako TNC tato chybu
spracuje:

ERROR

Trieda suhrnnych chyb pre chyby, pri
ktorych sa podla stavu stroja prip.
aktivneho prevadzkového rezimu aktivuju
rézne odozvy na chybu

FEED HOLD

Uvolnenie posuvu sa vymaze

PGM HOLD

Beh programu sa prerusi (STIB blika)
PGM ABORT ]
Beh programu sa ukon€i (INTERNE
ZASTAVENIE)

EMERG. ZASTAVIT

Aktivuje sa NUDZOVE VYPNUTIE
RESET

TNC vykona teply Start

VAROVANIE

Varovné hlasenie, beh programu bude
pokraCovat’

INFORM.

Informacné hlasenie, beh programu bude
pokraCovat’

Skupina

Skupina. Uréuje, v ktorej ¢asti programu

operacného systému bolo chybové hlasenie

vytvorené

OVLADANIE
PROGRAMOVANIE
PLC

VSEOBECNE

Chybové hlasenie

Text chyby, ktory TNC zobrazuje vzdy

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolanie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tlacidlom mézete vyvolat systém pomocnika TNC.
Systém pomocnika vam momentalne poskytne rovnakeé vysvetlenie
chyby, ako keby ste stladili tlaidlo POMOCNIK.

TNC pridavné softvérové tlagidlo VYROBCA STROJA,
ktorym mozete otvorit' tento osobitny systém pomocnika.
V iom najdete dalSie, detailné informacie k existujucemu
chybovému hlaseniu.

@ Ak aj vas vyrobca poskytuje systém pomocnika, zobrazi

’m‘ Vyvolanie pomocnika k chybovym hlaseniam

HEIDENHAIN

Vyvolanie pomocnika k Specifickym chybovym
e hlaseniam stroja, ak je dostupny
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Vytvorenie servisnych suborov

Pomocou tejto funkcie mézete ulozit' vSetky data relevantné pre
servisné ucely do suboru ZIP. TNC ulozi prislusné data NC a PLC so
suboru TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Nazov suboru stanovi
TNC automaticky, pricom <xxxxxxxx> predstavuje systémovy ¢as ako
jednoznacny sled znakov.

Na vytvorenie servisného suboru mate k dispozicii nasledujuce
moznosti:

Po stlagen] tlagidla ERR stlacte softvérové tlagidlo ULOZIT
SERVISNE SUBORY
Z externého zdroja pomocou softvéru na prenos dat TNCremoNT

Pri spadnuti NC softvéru na zaklade zavaznej chyby vytvori TNC
servisné subory automaticky

Okrem toho mdze vas vyrobca stroja nechat vytvarat servisné
subory automaticky aj pre chybové hlasenia PLC.
Do servisného suboru sa okrem iného ulozia nasledujuce data:

prevadzkovy dennik,
prevadzkovy dennik PLC,

vybrané subory (*.H/*.1/*.T/*. TCH/*.D) vSetkych prevadzkovych
rezimov,

subory *.SYS,
Parametre stroja

informacné subory a subory prevadzkového dennika operaéného
systému (Ciasto¢ne aktivovatelné pomocou MP7961),

obsahy pamate PLC,
makra NC definované v PLC:\NCMACRO.SYS,
informacie o hardvéri.

Dodatoéne méze byt na zdklade pokynu zakaznickej sluzby pripojeny
dalSi riadiaci subor TNC:\service\userfiles.sys vo formate ASCI. TNC

potom skomprimuje aj na tomto mieste definované data do suboru ZIP.

potrebné k vyhladavaniu chyb. Odovzdanim servisného
suboru povolujete, aby vyrobca vasho stroja prip.
spolo¢nost Dr. Johannes HEIDENHAIN GmbH pouzila
tieto Udaje na diagnostické ucely.

O Servisny subor obsahuje vsetky subory NC, ktoré su

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextovy systém pomocnika
TNCgquide (funkcia FCL3)

Pouzitie
= TNCguide FmE— |
[CB53h]| Tndex | H1adat |
Systém pomocnika TNCguide je k dispozicii iba v pripade, s
@ ak vas riadiaci hardware disponuje opera¢nou paméatou e o
minimalne 256 MB a ak je dodato¢ne aktivna funkcia e
FCL3. = uuPox‘dehkad
Vokba cyklu
=
Kontextovo senzitivny systém pomocnika TNCguide obsahuje a8t PN s et s st
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. Vyvolanie TNCguide Ceumrs o |
dosiahnete stlagenim tlagidla POMOCNIK, prisom TNC zobrazi e
prislusnu informaciu priamo, ¢iastocne podla situacie (kontextovo S
senzitivne vyvolanie). Aj ked editujete v bloku NC a stlagite tlagidlo =
HELP, dostanete sa spravidla presne na to miesto v dokumentacii, na
ktorom je popisana prislusna funkcia. | [
Standardne sa s prislusnym NC softvérom dodava nemecka a T B o B g e |
anglicka dokumentacia. Zvysné dialdégoveé jazyky ponuka = = t ¢ =l EEDUIR || WX

HEIDENHAIN na bezplatné stiahnutie, len ¢o su dostupné prislusné
preklady (pozrite ,Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika” na
strane 151).

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

O TNC sa principialne pokusa o spustenie TNCguide v

V TNCguide su dostupné nasledujuce dokumentéacie pre pouzivatela:

priru¢ka pouzivatela v popisnom dialégu (BHBKIartext.chm),
prirucka pouzivatela DIN/ISO (BHBIso.chm),
priruc¢ka pouzivatela Cykly (BHBcycles.chm),

priru¢ka pouzivatela smarT.NC (naviga¢ny format,
BHBSmart.chm),

zoznam vSetkych NC chybovych hlaseni (errors.chm).

Dodatoc¢ne je dostupny knizny sibor main.chm, v ktorom je dostupny
suhrn vSetkych suborov chm.

Alternativne méze vas vyrobca stroja vlozit do TNCguide

@ aj Specialne dokumentacie pre stroj. Tieto dokumenty sa
potom zobrazia vo forme osobitnej knihy v subore
main.chm.
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Prace s TNCguide

Vyvolanie TNCguide
Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:

TNCouide

=
[oB=3h]| Tndex | H1adat!
< Vitaite H

Stlaste tlagidlo POMOCNIK, ak TNC nezobrazuje prave chybové ! Lotoe cesrG
hlésen|e E iz:;ue’r a funkc
Kliknutim my8ou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na o
symbol pomocnika zobrazeny vpravo dolu na obrazovke veresicv]
Subor pomocnika (stibor CHM) otvorte pomocou spravy suborov. | _zepiate nane |
TNC dokaze otvorit fubovolny subor CHM, aj ked nie je uloZzeny na ! Kompenzacia ¢ |
pevnom disku TNC » Merante obrob

» Snimacie funk:
b Cykly snimaciet
b Cykly snimaciet
b Tabukka prehxac

zobrazi TNC priameho pomocnika pre chybové hlasenia.
Na spustenie TNCguide musite najskér potvrdit vietky
chybové hlasenia. (e —

SPAT DOPREDU
=

O Ak existuje jedno alebo viacero chybovych hlaseni,

ADRESAR

B =

YYHAZ. TNCBUTDE

ZATUORTT

TNCGUIDE
UKONSIT

TNC spusti po vyvolani systému pomocnika systémovy
interny Standardny prehliada¢ definovany na mieste
programu a v dvojprocesorovej verzii (spravidla Internet
Explorer) a v jednoprocesorovej verzii prehliadac
upraveny spolo¢nostou HEIDENHAIN.

ka TNCguide (funkcia FCL3)

”

Pre mnozZstvo softvérovych tlacidiel je k dispozicii kontextovo
senzitivne vyvolanie, ktorym sa dostanete priamo k popisu funkcie
prislusného softvérového tlacidla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba pri
praci s mysou. Postupujte nasledovne:

vyberte listu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi pozadované
softvérové tlacidlo,

mysSou kliknite na symbol pomocnika, ktory TNC zobrazi priamo
vpravo nad listou softvérovych tlacidiel: kurzor mysi sa zmeni na
otaznik,

otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete
vysvetlit: TNC otvori TNCguide. Ak pre vami vybrané tlacidlo
neexistuje ziadny vstupny bod, otvori TNC knizny subor main.chm,
v ktorom musite poZadované vysvetlenie vyhladat ru€ne pomocou
kontextového vyhladavania alebo navigacie

Ak aj prave editujete blok NC je vam k dispozicii kontextovo senzitivne
vyvolanie:

Vyberte [ubovolny blok NC

Tlagidlami so Sipkami presunite kurzor na blok

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

”
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduchsim spésobom je navigacia v TNCguide mySou. Na lavej
strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik orientovany
doprava mézete nechat zobrazit integrované kapitoly, alebo mézete
nechat zobrazit’ prislusnud stranu priamo kliknutim na konkrétny
zaznam. Ovladanie je identické ako ovladanie programu Windows
Explorer.

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

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

Funkcie tlacidiel popisované niZSie su dostupné aj v
@ jednoprocesorovej verzii TNC.

. Softvérove

Funkcia tlacidlo

Obsah vfavo je aktivny:

Vyber zaznamu uvedeného nad alebo pod

Textové okno vpravo je aktivne:

Posunutie strany nadol alebo nahor, ak sa texty

alebo grafiky nezobrazia uplne

Obsah vlavo je aktivny:

Otvorit obsah. Ak sa obsah uz ned4 otvorit,

prejdite do pravého okna

Textoveé okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:
Zatvorit obsah.

Textove okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:
Zobrazenie vybranej strany tlaidlom kurzora

Textové okno vpravo je aktivne:
Ak sa kurzor nachadza na linku, potom skocit’
na stranu prepojenu linkom

Obsah vlavo je aktivny:
Prepinanie bezca medzi zobrazenim registra

obsahu, zobrazenim registra hesiel a funkcie
kontextového vyhladavania a prepnutie na
pravu stranu obrazovky

Textové okno vpravo je aktivne:
Skok spat do lavého okna
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Softvérové

Funkela tlagidlo

Obsah vlavo je aktivny:
Vyber zaznamu uvedeného nad alebo pod

Textové okno vpravo je aktivne:
Skok na nasledujuci link

Vyber poslednej zobrazenej strany

Listujte dopredu, ak ste funkciu ,vybrat poslednu
zobrazenu stranu®“ pouzili viackrat

Listovat o stranu spat’

Listovat o stranu dopredu

Zobrazit/vypnut obsah

Prepinanie medzi zobrazenim na cell obrazovku
a zmenSenym zobrazenim. Pri zmensenom
zobrazeni vidite aj ¢ast plochy TNC

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

TNCGUIDE
ZATVORIF

Ukoncenie TNCguide

TNCGUIDE
UKONSIT

Register hesiel

NajddleZitejSie hesla su uvedené v registri hesiel (beZec Index) a
mdZete ich vyberat priamo kliknutim mySou alebo vyberom pomocou
kurzorovych tlacidiel.

Lava strana je aktivna.
Vyberte beZzec Index
Aktivujte vstupné pole Heslo

Vlozte hfadané slovo, TNC néasledne synchronizuje
register hesiel vzhladom na vioZeny text, takZze heslo
budete méct najst v uvedenom zozname rychlejsie,
alebo

Tlacidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
hradané heslo

Informacie k vybranému heslu si nechajte zobrazit
stlatenim tlacidla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530

Obsah [Index]| Hradat |
Klagové slovo:[
< 3D snimacie systén]
~ Error
spinacie
Automatické merani
~ Error
cez otvoryseapy
Error
Stred 4 otuorou
stred drazky
Stred kruhouého
Stred kruhouého

Stred kruhu otuo| |[{
Stred pravouhléh| [|

Stred pravouhléh
stred uystupku
U snimacom systé
U Xubouoxnei osi
Unatorny roh
Vonkaisi roh
Funkcia FCL
Globalne nastaveni
~ Kompenzacia sikme:
cez dua kruhoué
cez dua otuory

cez meranie duoc|,|

<

SPAT. DOPREDU

- | -

TNCouide
Cukly snivacieho susténu v ~cruhoch prevadzky lanialna a

¥ druh prevadzky anuslna previdzka si vin k dispozicii
Furkeia

Kalibricia déirme; dizky

Ulozente streds krubu ko vataintho bods

o

EL. Rutné boleso / Ovod

nasledugice ~cukly snivacieh sustéms:

Stran

Kalibronie GEime ik

[Eus

TNCGUIDE
2ZATUORTT

TNCGUIDE
UKONSIT
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Kontextové vyhladavanie
V ramci bezca Hl'adat’ mate moznost vyhladat v celom TNCguide isté
slovo.

Lava strana je aktivna.

Vyberte bezec HPadat’
Aktivujte vstupné pole HPadat’:

Vlozte hfadané slovo, vstup potvrdte tlacidlom ENT:
TNC zobrazi zoznam vSetkych najdenych miest s
vyskytom tohto slova

Tlagidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
pozadované miesto

Stlac¢enim tlacidla ENT zobrazte poZzadované miesto
vyskytu

Kontextové vyhladavanie mozete pouzit vzdy len s
O jednym slovom.

Ak aktivujete funkciu HPadat’ len v nadpisoch (tlacidlom na
mysi alebo umiestnenim kurzora a naslednym stlacenim
medzernika), nebude TNC prehladavat’ cely text ale iba
nadpisy.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér TNC najdete na domovskej
stranke spolo¢nosti HEIDENHAIN www.heidenhain.de v odkaze:

Servis a dokumentacia
Softvér

Systém pomocnika iTNC 530

Cislo NC softvéru vasho TNC, napr. 34049x-05

Vyberte si poZadovany jazyk, napr. nemecky: Nasledne uvidite ZIP

subor s prisluSnymi subormi pomocnika

Stiahnite si a rozbalte ZIP subor

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

tabulku)

O Ak prenasate subory CHM do TNC pomocou
=

TNCremoNT, musite v bode menu

Vybavenie>Konfiguracia>ReZim>Prenos v binarnom

formate zapisat priponu .CHM.

Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguide\it
Spanielsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednodugene)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradi¢ne)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky (volitelny softvér)

TNC:\tncguide\sl

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextovy syst

Jazyk Adresar TNC
Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
LotySsky TNC:\tncguide\lv
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Estonsky TNC:\tncguide\et
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
Litovsky TNC:\tncguide\lt
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5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na nastroje

5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na
nastroje

Posuv F

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

Zadanie

Posuv mézete zadat v bloku T (vyvolanie nastroja) a v kazdom
polohovacom bloku (pozrite ,Programovanie pohybov nastroja
DIN/ISO” na strane 98). V milimetrovych programoch zadajte posuv v
jednotke mm/min, v palcovych programoch z dévodov rozliSenia v
1/10 palca/min.

Rychloposuv
Pre rychloposuv viozte G00.

Trvanie Gc¢innosti

Posuv naprogramovany €iselnou hodnotou plati az po blok, v ktorom
je naprogramovany novy posuv. Ak je novy posuv G00 (rychloposuv),
plati po nasledujucom bloku s G01 znovu posledny €iselnou hodnotou
naprogramovany posuv.

Zmena pocas vykonavania programu

Poc&as vykonavania programu zmenite posuv pomocou oto¢ného
regulatora posuvu override F.
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Otacky vretena S

Otacky vretena S vlozite v jednotkach otacky za minutu (ot./min.) v
bloku T (vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mdzete pripadne
definovat tiez v m/min.

Naprogramovana zmena

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

Naprogramovanie ota¢ok vretena: Stlacte tlacidlo S na
znakovej klavesnici

Vlozte nové otacky vretena

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou
oto€ného regulatora otacok vretena override F.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

5.2 Nastrojové data

Predpoklady pre korekciu nastroja

BezZne sa suradnice drahovych pohybov programuju tak, ako je
obrobok okétovany na vykrese. Aby TNC mohol vypocitat drahu

stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy

pouzity nastroj vioZit jeho dizku a polomer.

Nastrojové data mdzete vlozit bud pomocou funkcie G99 priamo do 1 8 12 13 18
programu, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak vkladate
nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie informacie

Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu obrabania r4 _
zohladriuje TNC vSetky vlozené informacie. \/

Cislo nastroja, nazov nastroja ]

Kazdy nastroj je oznaceny &islom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou néastrojov, mézete navyse vlozit nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 16.

x ¥

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

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absolutnu dizku
vzhladom na vztazny bod nastroja. TNC potrebuje nevyhnutne pre 7 A
mnozstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo viacerch osiach celkovu

dizku nastroja.

L3

Polomer nastroja R L1

. . - . L2
Polomer nastroja R vlozte priamo.
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Delta hodnoty pre dizky a polomery

Delta hodnoty ozna&uju odchylky pre diZzku a polomer nastrojov.

Kladna delta hodnota plati pre pridavok (DL, DR, DR2>0). Pri obrabani
s pridavkom vlozZte hodnotu pre pridavok pri programovani vyvolania
nastroja T.

Zaporna delta hodnota znamena zaporny pridavok (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pridavok sa vklada v tabulke nastrojov pri opotrebeni
nastroja.

Delta hodnoty vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku T mézete
odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Delta hodnoty smu byt maximalne + 99,999 mm.

zobrazenie nastroja. Zobrazenie obrobku zostava v

O Delta hodnoty z tabulky nastrojov ovplyvriuju grafické
simulacii rovnake.

Delta hodnoty z bloku T zmenia v simulacii zobrazovanu
velkost nastroja. Simulovana velkost’ nastroja zostava
rovnaka.

Vkladanie nastrojovych dat do programu

Cislo, dizku a polomer nadefinujete pre isty nastroj v obrabacom
programe v bloku G99:

Vyber definicie nastroja: Stlacte tlaidlo TOOL DEF
Cislo nastroja: Cislo nastroja jednoznaéne oznaduje
o7 nastroj

Dizka nastroja: Hodnota korekcie pre dizku

Polomer nastroja: Hodnota korekcie pre polomer

priamo do dialégového pola: Stlacte pozadované

Q Poéas dialégu mézete hodnotu dizky a polomeru viozit
softvérové tlacidlo osi.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Vkladanie nastrojovych dat do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mézete definovat az 30 000 nastrojov a
ulozit' ich nastrojové data do pamati. PoCet nastrojov, ktoré TNC
obsadi pri zaloZeni novej tabulky néstrojov, urcite v parametri 7260.
ResSpektujte aj editaéné funkcie uvedené dalej v tejto kapitole. Aby
bolo mozné vlozit pre jeden nastroj viac korekénych dat (indexovat
Cislo nastroja), nastavte parameter stroja 7262 nerovny 0.

Tabulku nastrojov musite pouZit v nasledujucich pripadoch, ak:
chcete pouzivat indexovane nastroje, ako napr. stupfiovité vrtaky s
viacerymi dlZzkovymi korekciami, (pozrite stranu 162)
je vas stroj vybaveny automatickym meni¢om nastrojov,

chcete automaticky merat’ nastroje sondou TT30 (pozri priru¢ku
pouzivatefa Cykly snimacieho systému, kapitola 4),

chcete dohrubovat obrabacim cyklom G122 (pozri prirucku
pouzivatefa Cykly, cyklus HRUBOVANIE),

chcete pracovat s obrabacimi cyklami 251 az 254 (pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly, cykly 251 az 254),

chcete pracovat' s automatickym vypoctom reznych podmienok.

Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data
Skr. Vstupy

Dialog

T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5,
indexovane: 5.2)

NAZOV Nazov, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (maximalne 16
znakov, len velké pismena, Zziadne medzery)

Nazov nastroja?

Hodnota korekcie pre dizku nastroja L

Di7ka nastroja?

R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R

Polomer nastroja R?

R2 Polomer nastroja R2 pre rohovu zaoblovaciu frézu (len pre
trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické zobrazenie
obrabania so zaoblovacou frézou)

Polomer nastroja R2?

DL Delta hodnota dizky nastroja L Pridavok na diZku nastroja?

DR Delta hodnota polomeru nastroja R Pridavok na polomer nastroja?
DR2 Delta hodnota polomeru nastroja R2 Pridavok pre polomer nastroja R2?
LCUTS Dizka reznej hrany nastroja pre cyklus 22 Dizka reznej hrany v osi nastr.?
ANGLE Maximalny uhol vnorenia nastroja pri kolisavom zapichovom Maximalny uhol vnorenia?

pohybe pre cykly 22 a 208

TL Vlozte blokovanie nastroja (TL: pre Tool Locked = angl. nastroj
zablokovany)

Nistroj zablokovany?
Ano =ENT /Nie = NO ENT

RT Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako nahradného
nastroja (RT: pre Replacement Tool = angl. nahradny nastroj);
pozri aj TIME2)

Sestersky nastroj?
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5.2 Nastrojové data

Skr. Vstupy Dialog
TIME1 Maximalna zivotnost nastroja v minatach. Tato funkcia zavisiod  Max. Zivotnost’?
vyhotovenia nastroja a je popisana v priru¢ke pre stroj
TIME2 Maximalna Zivotnost' nastroja pri TOOL CALL v minutach: Ak Maximalna Zivotnost’ pri TOOL
aktualny ¢as nasadenia nastroja dosiahne alebo prekro&i tuto CALL?
hodnotu, pouzije TNC pri nasledujucom TOOL CALL sestersky
néstroj (pozri tieZ CUR.TIME)
CUR.TIME Aktualna zivotnost nastroja v minutach: TNC aktualizuje aktualnu  Aktualna Zivotnost’?
Zivotnost automaticky (CUR.TIME: pre CURrent TIME = angl.
aktualny/priebezny €as). Pre pouzité nastroje mdzete hodnotu
prednastavit
DOC Komentar pre nastroj (maximalne 16 znakov) Komentar pre nastroj?
PLC Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do PLC Stav PLC?
PLC-VAL Hodnota pre tento nastroj, ktora sa ma preniest do PLC Hodnota PLC?
PTYP Typ néastroja na vyhodnotenie v tabulke miest Typ nastroja pre tabul’ku miest?
NMAX Obmedzenie otacok vretena pre tento nastroj. Sleduje sa nielen Maximalne ota¢ky [1/min]?
naprogramovana hodnota (chybové hlasenie), ale aj zvySenie
otacok potenciometrom. Funkcia nie je aktivna: Vlozte —
LIFTOFF Urcuje, ¢i ma TNC odsunut nastroj pri Stop NC v smere kladnej Odsunut’ nastroj A/N?
osi nastroja, aby sa na obryse nevytvorili stopy po odsunuti. Ak je
definované Y, odsunie TNC nastroj od obrysu o 30 mm, pokial
bola tato funkcia v NC programe aktivovana pomocou M148
(pozrite ,Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni
Stop NC: M148” na strane 321)
P1..P3 Funkcia zavisla od stroja: Odovzdanie hodnoty do PLC. Hodnota?
ReSpektujte, prosim, vasu priruku pre stroj
KINEMATIC Funkcia zavisla od stroja: Popis kinematiky hlav uhlovych fréz, Dodato¢ny popis kinematiky?
ktoré TNC pripocita k aktivnej kinematike stroja. Dostupné popisy
kinematiky vyberte softvérovym tlacidlom PRIRADIT
KINEMATIKU (pozrite aj ,Kinematika nosi¢a nastrojov” na
strane 165)
T-ANGLE Vrcholovy uhol nastroja. PouZiva ho cyklus Vystredenie (cyklus Vrcholovy uhol (typ DRILL+CSINK)?
240), aby mohol z vstupu priemeru vypocitat hlbku strediaceho
vitania
PITCH Stupanie zavitu nastroja (momentalne este bez funkcie) Stapanie zavitu (len typ nastroja
TAP)?
AFC Regulaéné nastavenie pre adaptivnu regulaciu posuvu AFC, ktoré ~ Regula¢na stratégia?

ste definovali v stipci NAZOV v tabulke AFC.TAB. Regulagnu
stratégiu prevezmite softvérovym tlacidlom AFC PRIRADIT REG
NAST. (3. lista softvérovych tlacidiel)
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Tabulka nastrojov: Data nastroja na automatické meranie
nastrojov

Popis cyklov na automatické meranie nastroja: Pozri
@ priru¢ku pouzivatela Cykly

Skr. Vstupy Dialég
CuT Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran) Pocet reznych hran?
LTOL Pripustna odchylka od diZky nastroja L na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Dizka?

opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

5.2 Nastrojové data

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

R2TOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

PRIAMO. Smer rezu nastroja na meranie s rotujucim nastrojom Smer rezu (M3 =-)?

TT:R-OFFS Meranie dizky: Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho Presadenie nastroja - polomer?
hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Polomer nastroja R
(tla¢idlo NO ENT vygeneruje R)

TT:L-OFFS Meranie polomeru: Pripustné presadenie nastroja vo¢i MP6530 Presadenie nistroja - dizka?
medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0

LBREAK Pripustna odchylka od diZky nastroja L na zistenie zlomenia. Ak Tolerancia zlomenia: Dizka?
sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia.  Tolerancia zlomenia: Polomer?
Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm
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Tabulka nastrojov: Data nastroja na automaticky vypocet

otacok/posuvu

Skr. Vstupy Dialég

TYP Typ nastroja: Softvérové tlacidlo VYBRAT TYP (3. lista Typ nastroja?
softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom mozete vybrat
typ nastroja. Zatial su funkciami vybavené iba nastroje typov
DRILL a MILL (vftanie a frézovanie)

TMAT Rezny material nastroja: Softvérové tlacidio VYBRAT REZNY Rezny material nastroja?
MATERIAL (3. lista softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v
ktorom mozete vybrat rezny material

CDT Taburka reznych podmienok: Softvérové tlagidlo VYBRAT CDT Nazov tabul’ky reznych podmienok?

(3. lista softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom
mézete vybrat tabulku reznych podmienok

5.2 Nastrojové data

Tabulka nastrojov: Data nastroja pre spinacie 3D dotykové sondy
(iba ak je bit 1 v MP7411 nastaveny na = 1, pozri aj prirucku
pouzivatela Cykly snimacieho systému)

Skr. Vstupy Dialég
CAL-OF1 Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D dotykového hrotu v~ Pres. str. dot. hrotu v hl. osi?
hlavnej osi do tohto stlpca, ak je v kalibraénom menu uvedené
Cislo nastroja
CAL-OF2 Pri kalibracii ulozi TNC presadenie stredu 3D dotykového hrotuvo  Presadenie stredu dotykoevého hrotu vo
vedlaj$ej osi do tohto stlpca, ak je v kalibrahom menu uvedené  vedPajsej osi?
Cislo nastroja
CAL-ANG Pri kalibracii ulozi TNC uhol vretena, pri ktorom bol kalibrovany 3D Uhol vretena pri kalibracii?

dotykovy hrot, ak je v kalibraénom menu uvedené Cislo nastroja

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Editacia tabuliek nastrojov

Tabulka nastrojov platna pre vykonavanie programu ma nazov suboru Editacia tabulky nastrojov Proszanouanic
TOOL.T. TOOL T musi byt ulozeny v adresari TNC:\ a méze sa Dizka nastroja?
editovat len v niektorom z prevadzkovych rezimov stroja. Pre taburky " g
nastrojov, ktoré chcete pouzit na archivaciu alebo testovanie 3 i =
programu, vlozte iny flubovolny nazov suboru s priponou .T. 2 oo = g o e - 0
: ) . : : o1 %o . ‘e ‘e 4'“
Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T: 5 o ] : » b3 T
T - S T T Ly
Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja - Bew b3 e % v
L, . v , L, v 15 D30 +100 +15 +0 +0
Teuika Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo 1 o= e e
a ’ A 8% S-IST ST:1
THiW TABULKA NASTROJOV B SEos FRsma
. . x « +20.707 Y +10.707 2 +100.250|
eorrount Softvérove tlacidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP. B 7330 Boglve T ==a
zAP INFO 1.3
s S1 0.000 =B
Otvorenie Fubovolnej inej tabulky nastrojov 2.5 = e s
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. EDITOVAT T“I:RZI::)J TABULKA K 0 N ;
Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program b | peste 1 e
Vyvolanie spravy suborov
MGT
Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlacte softvérove
tlacidlo VYBRAT TYP
Zobrazenie suborov typu .T: Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZ .T

Vyberte subor, alebo vlozte novy nazov suboru.
Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym tlacidlom
VYBRAT

Po otvoreni tabulky nastrojov na editaciu mozete presuvat svetlé pole
v tabulke do lubovolnej polohy pomocou tla€idiel so Sipkami alebo
softvérovymi tlacidlami. Na lubovolnom mieste mozete ulozené
hodnoty prepisat alebo vlozit nové. DalSie editacné funkcie najdete v
nasledujucej tabulke.

Ak nemdze TNC zobrazit su¢asne vSetky polozky tabulky nastrojov,
zobrazi sa v pase nad tabulkou symbol ,>>*, resp. ,<<*.

e . . ) . ; Softvérové
Editacné funkcie pre tabulky nastrojov tlacidlo
Vyber zaciatku tabufky zaszATOK

u

Vyber konca tabulky «

o
=4
=
m
o

Vyber predchadzajucej stranky tabulky

Vyber nasledujucej strany tabulky

o
9
]

Vyhladanie nazvu nastroja v tabufke resoay
N:STR.

Zobrazenie informacii o nastrojoch v stipcoch

alebo zobrazenie v8etkych informacii o jednom AT

nastroji na jednej strane obrazovky
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Softvérové

Editacné funkcie pre tabulky nastrojov tlacidlo

Skok na zadiatok riadku ZnetATOK

RIADKU
<=

Skok na koniec riadku onzEC

RIADKU

Kopirovat pole so svetlym podkladom Kop iR

AKT .
HODNOTU

VloZit kopirované pole vLozLT
HODN‘OT.LI

!
5.2 Nastrojové data

Vlozit nastavitelny pocet riadkov (nastrojov) na pRirouT?
koniec tabufky N RIADKY
Vlozenie riadku s indexovanym ¢&islom nastroja Lozt

za aktualny riadok. Tato funkcia je aktivna iba v
pripade, ak smiete pre jeden nastroj ulozit

niekolko korek&nych udajov (parameter stroja

7262 sa nerovna 0). TNC vlozi za posledny

existujuci index képiu dat nastroja a zvySi index o

1. Pouzitie: Napr. stupriovity vrtak s viacerymi

korekciami dizky

Vymazat aktualny riadok (nastroj). Vymazanie
nie je povolené, ak je nastroj vlozeny v tabulke CEEEX
miest!

Zobrazit/nezobrazit’ Eisla miest 5. mesta

SKRYT

ZOBRAZ.

Zobrazit vSetky nastroje/zobrazit len tie nastroje, ZonRazLT
AT ' ;
ktoré su ulozené v tabulke miest SKRYT

Zatvorenie tabulky nastrojov

Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napriklad
obrabaci program
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5.2 Nastrojové data

Poznamky k tabulkdam nastrojov

Pomocou parametra stroja 7266.x nadefinujete, ktoré udaje mézu byt
zapisané v tabulke nastrojov a v akom poradi budu uvedené.

Jednotlivé stipce alebo riadky tabulky nastrojov mézete
@ prepisat obsahom iného suboru. Predpoklady:
Cielovy subor uz musi existovat
Kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzajlce
stlpce (riadky)

Jednotlivé stipce alebo riadky nakopirujte softvérovym
tla¢idlom NAHRADIT POLIA (pozrite ,Kopirovanie
jednotlivého suboru” na strane 115).
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Kinematika nosi¢a nastrojov S
\(C
— == ©
Aby bolo mozné vypogitat kinematiku nosi¢a nastrojov, je e o verasituns ND)
@ potrebné prispésobenie TNC vyrobcom vasho stroja. >
Vyrobca vasho stroja musi predovSetkym poskytnut " = o HEE @ Il (@]
kinematiky nosiéa v particii PLC alebo v adresari iE i — St = o)
TNC:\system\TOOLKINEMATICS. Dodrzujte pokyny ;o= i : > 4 -
uvedené v prirucke stroja! BB % - "‘;;
P e I
V tabulke nastrojov TOOL.T mdzete v pripade potreby v stipci 803 £ |2 o J Z
KINEMATIC priradit ku kazdému nastroju pridavnu kinematiku ' romeeren]| IR
nosi¢a nastrojov. @7 SCNm3J 82 || C\!
. . . . ) ) N , wX -6.2944Y +2.162+H -69.674 % 0
V najjednoduch8om pripade mozZe tato kinematika nosi¢a simulovat +B +08.08004C +8.000
zachytnu Gast, aby sa tato zohladnila v dynamickej kontrole kolizie. s1 5. 060 I
Okrem toho méZete cez tuto funkciu jednoduchym spésobom do st G T s zs 1050 Ir 750 (AN
uplnej kinematiky stroja integrovat uhlové hlavy. o ‘ ‘ ‘ ‘

Po stlaceni softvérového tlacidla VOLBA KINEMATIKY v tabulke
nastrojov zobrazi TNC zoznam vSetkych dostupnych kinematik
nosi€a. Zobrazeny zoznam obsahuje vSetky kinematiky nosica, ktoré
poskytol vyrobca vasho stroja (format suboru TAB, su ulozené na
particii PLC) a pridavne kinematiky nosic¢a vo forméate CFX, ktoré su
ulozené v adreséari TNC:\system\TOOLKINEMATICS. Vplyvom volby
kinematiky nosic¢a vo formate cfx a priradenia k nastroju skopiruje TNC
kinematiku nosi¢a z particie TNC na particiu PLC. TNC sucasne tuto
kinematiku nosic¢a aktivuje.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Ak zmenite kinematiku nosi¢a prostrednictvom editacie

suboru cfx, v tabulke nastrojov musite kinematiku nosi¢a
opakovane priradit’ flubovolnému nastroju. Az
prostrednictvom vyberu skonvertuje TNC subor cfx na
interny format a aktivuje skorigovanu kinematiku nosica.
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5.2 Nastrojové data

Prepisanie jednotlivych dat nastroja z
externého PC

Firma HEIDENHAIN ponuka vynimo¢ne pohodini moznost na
prepisanie fubovolnych dat nastrojov z externého PC pomocou
softvéru na prenos dat TNCremoNT (pozrite ,Softvér na prenos dat” na
strane 529). Tento pripad nastane, ak budete nastrojové data zistovat
na externom prednastavovacom pristroji, a potom ich budete chciet
preniest do TNC. Dodrziavajte nasledujuci postup:

Skopirujte tabulku nastrojov TOOL.T do TNC, napr. do TST.T,
spustite softvér na prenos dat TNCremoNT na PC,

vytvorte spojenie s TNC,

skopirovanu tabulku nastrojov TST.T preneste do PC.

Subor TST.T zredukujte pomocou fubovolného textového editora na
riadky a stlpce, ktoré sa maju zmenit (pozri obrazok). Dbajte na to,
aby sa nezmenil riadok v zahlavi a aby data zostali v stipci vzdy na
rovnakej trovni. Cisla nastrojov (stipec T) nemusia prebiehat v
poradi

V der TNCremoNT vyberte bod menu <Vybavenie> a <TNCcmd>:
TNCcmd sa spusti

Na prenesenie suboru TST.T do TNC vlozte nasledujuci prikaz a
vykonaijte ho stlatenim Return (pozri obrazok):
put tst.t tool.t /m

definované v subore dielca (napr. TST.T). VSetky ostatné

Q Pri prenose sa prepi8u len tie nastrojové data, ktoré su
nastrojové data zostanu v tabulke TOOL.T bez zmeny.

Popis kopirovania tabulky nastrojov pomocou spravy
suborov TNC najdete v sprave suborov (pozrite
.Kopirovanie tabuliek” na strane 117).
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WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.06
[Connecting with iTNC53@ (16@.1.188.23>._.
[Connection established with iTHC53@, NC Software 348422 @8I

TNC=\> put tst.t toel.t /ma
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Tabulka miest pre meni¢ nastrojov

Vyrobca stroja prispdsobi na vasom stroji rozsah funkcii
Q tabulke miest. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

stroja!
Na automatickd vymenu néastrojov potrebujete tabulku miest
TOOL_P.TCH. TNC spravuje viac tabuliek miest s lubovolnymi
nazvami suborov. Tabulku miest, ktort chcete aktivovat na vykonanie
programu, vyberte v niektorom prevadzkovom reZime vykonavania
programu pomocou spravy suborov (stav M). Aby sa v jednej tabulke
miest dalo spravovat viacero zasobnikov (indexacia Cisla miesta),
nastavte parametre stroja 7261.0 az 7261.3 rézne ako 0.

TNC moze spravovat v tabulke miest az 9999 miest zasobnikov.

Editacia tabulky miest v niektorom prevadzkovom rezime
vykonavania programu

 TeBuke Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softverove tlacidlo
Tl TABULKA NASTROJOV

Vyberte tabulku miest: Stlacte softvérové tlacidlo
REEET TABULKA MIEST

JE—— Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ZAP., na

i vasom stroji to nemusi byt potrebné, resp. mozné:

ResSpektujte prirucku pre stroj

HEIDENHAIN iTNC 530

\(C
Editovat' tab. miest hEoaramovanie
5 : : progran
gislo nastroja? ‘@
e joorpooce——————————————————————————————————>1 >
M
1 1 %00000000 D2 Tool 1 2 E
2 v %00000000 D4 Tool 2 e Pt
3 3 %00000000 DB Tool 3 o =
a “00000000 ° " —
s 100000000 °
] 5 %00000000 o s
7 2 %02000000 ZEROTOOL 2
8 %0000 ° W L
-] 9 %00000000 D18 2
fo 1o 00000000 D20 ° =)
11 11 %00000000 D22 ° i | N ‘n
12 12 00000000 D24 ° a1
13 13 %00000000 D25 o ad “U
1 14 00000000 D25 °
15 15 00000000 D30 2
PR 00000000 D32 ° z
17 1? %02000000 D34 2
8% S-IST S o
@% SLCNm1 URBET || s :
+208.707 Y +18.707 2z  +188.258] 2 _ n
*B +330.000 #C +0.000
IO 173
g S1 ©0.000 =B
SKUT . @: 20 TS 2/s zse0 F 5.0 M5 /8
ZASIATOK KONIEC STR. STR. EbIroUar TAB. TRBULKA
MIEST NASTROJOV
t cich ||| e
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Vyberte tabulku miest v prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’
Vyvolanie spravy suborov
MGT

Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlatte softvérové
tlacidlo VYBRAT TYP

Zobrazenie suborov typu .TCH: Stlacte softvérove
tlacidlo TCH SUBORY (druha lista softvérovych
tlacidiel)

Vyberte subor, alebo vlozte novy nazov suboru.
Potvrdte tlacidlom ENT alebo softvérovym tlacidlom

5.2 Nastrojové data

VYBRAT
Skr. Vstupy Dialog
P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -
T Cislo nastroja Cislo nastroja?
ST Nastroj ako Specialny nastroj (ST: pre Special Tool = angl. Specialny Spec. nastroj?

nastroj); ak vas Specialny nastroj blokuje miesta pred a za svojim
miestom, zablokuje prislusné miesta v stlpci L (stav L)

Pev. miesto? Ano = ENT /
Nie = NO ENT

F Vracat nastroj vzdy na rovnaké miesto v zasobniku (F: pre Fixed =
angl. pevne stanoveny)

L Zablokovat miesto (L: pre Locked = angl. zablokovany, pozrite aj Blokované miesto Ano =
stlpec ST) ENT /NIE = NO ENT

PLC Informacia, ktora sa ma o tomto mieste odovzdat do PLC Stav PLC?

NAZOV T Zobrazenie nazvu nastroja z TOOL.T -

DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL.T -

TYPP Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny Typ nastroja pre tabul’ku
uvedené v dokumentacii pre stroj miest?

P1...P5 Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentacii pre stroj

RSV Rezervacia miesta pre ploSny zdsobnik Rezervicia miesta: Ano =

ZADANIE/Nie = BEZ
ZADANIA

LOCKED_ABOVE

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto nad nim

Zablokovat’ miesto nad
nim?

LOCKED_BELOW

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto pod
nim?

LOCKED_LEFT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vlavo

Zablokovat’ miesto vl’avo?

LOCKED_RIGHT

Zasobnik s plochami: Zablokovat miesto vpravo

Zablokovat’ miesto vpravo?

S1...S5

Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v
dokumentacii pre stroj

Hodnota?
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4
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Vyber nasledujucej strany tabulky

Broveé (S
Editaéné funkcie pre tabulky miest ﬁ:;ti\‘lj?;ove :a-
] - : o
Vyber zacliatku tabufky
T N}
>
Vyber konca tabulky = 2
£
Vyber predchadzajlcej stranky tabulky srf. g
\|
Z
-~
n

Vynulovanie tabulky miest o
VYMAZ.

Vynulovanie stipca Cislo nastroja T i

STLPEC

Skok na zaciatok dalSieho riadku NRSL.

RIADOK

Vynulovanie stipca do zakladného stavu. Plati oano-
len pre stipce RSV, LOCKED_ABOVE,
LOCKED _BELOW, LOCKED_LEFT a
LOCKED_RIGHT

<
a4
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5.2 Nastrojové data

Vyvolanie nastrojovych dat

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujete v obrabacom
programe tymito udajmi:

Vyberte vyvolanie nastroja tlaidlom TOOL CALL

TOOL
CALL

170

Cislo nastroja: VloZte &islo alebo nazov nastroja.
Nastroj ste uz predtym nadefinovali v bloku G99 alebo
v tabulke nastrojov. Softvérovym tlacidliom NAZOV
NASTROJA prepnite na vioZenie nazvu. Nazov
nastroja umiestni TNC automaticky do uvodzoviek.
Nazvy sa viazu na polozku v aktivnej tabulke
nastrojov TOOL.T. Na vyvolanie nastroja s inymi
koreknymi hodnotami vloZte za desatinni bodku
index definovany v tabulke nastrojov. Softvérovym
tlagidlom VYBER mézZete zobrazit okno, cez ktoré
mbzete v tabulke nastrojov TOOL.T nastroj
definovany vybrat priamo bez zadania Cisla alebo
nazvu: Pozrite aj ,Editacia udajov nastroja v okne
vyberu” na strane 171

Os vretena paralelna s X/Y/Z: Vlozte os nastroja

Otacky vretena S: Vlozte otaCky vretena priamo, alebo
ich nechajte vypodcitat v TNC, ak pracujete s
tabulkami reznych podmienok. Na to stlacte
softvérové tlagidlo S AUTOM. VYPOCITAT. TNC
obmedzi otacky vretena na maximalnu hodnotu, ktora
je definovana v parametri stroja 3515. Pripadne
mdbzete definovat reznu rychlost Vc [m/min]. Nato
stlacte softvéroveé tlacidlo VC

Posuv F: Vlozte posuv priamo alebo ho nechajte
vypocitat v TNC, ak pracujete s tabulkami reznych
podmienok. Nato stlacte softvérové tlacidlo F
AUTOM. VYPOCITAT. TNC obmedzi posuv na
maximalny posuv ,najpomalsSej osi“ (definovany v
parametri stroja 1010). F pésobi dovtedy, kym v
niektorom polohovacom bloku alebo v bloku TOOL
CALL nenaprogramujete novy posuv

Pridavok na dizku nastroja DL: Delta hodnota pre
diZku néstroja

Pridavok na polomer nastroja DR: Delta hodnota pre
polomer nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2: Delta hodnota pre
polomer nastroja 2
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Editacia udajov nastroja v okne vyberu
V prekryvacom okne na vyber nastroja mézete zobrazené udaje
nastroja aj editovat’

Sipkovymi tlagidlami zvolte riadok a potom stipec hodnoty, ktoru
chcete editovat: Editovatelné pole je vyznacené svetlomodrym
ramom

Nastavte softvérové tlacidlo EDITOVAT na ZAP., zadaijte zelanu
hodnotu a potvrdte tlagidlom ENT

V pripade potreby zvolte dal$ie stipce a znovu prevedte predtym
popisany spdsob konania

Zvoleny nastroj prevezmete do programu tlacidlom ENT

Priklad: Vyvolanie nastroja

Vyvola sa nastroj Cislo 5 v nastrojovej osi Z s otaCkami vretena 2 500
ot/min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na diZku néstroja a polomer
nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menSi rozmer pre polomer
nastroja je 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pred L a R predstavuje delta hodnotu.

Predvol'ba pri tabulkach nastrojov

Ak pouzivate tabulky nastrojov, potom pomocou bloku G51 vykonate
predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na to vlozte Cislo nastroja,
resp. Q parameter alebo nazov nastroja v ivodzovkach.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Vymena nastroja

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
O stroja. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Poloha na vymenu nastrojov

Presunutie do polohy na vymenu nastroja sa musi dat’ vykonat bez
nebezpecenstva kolizie. Pridavnymi funkciami M91 a M92 mézete na
vymenu nastroja vykonat presunutie do pevnej polohy na stroji. Ak
pred prvym vyvolanim nastroja naprogramujete T 0, potom presunie
TNC v osi vretena upinaciu stopku do polohy, ktora nezavisi od dizky
nastroja.

Ruéna vymena nastroja
Pred ruénou vymenou nastroja sa vreteno zastavi a nastroj sa
presunie do polohy na vymenu nastroja:

Naprogramované presunutie do polohy na vymenu nastroja

PreruSenie vykonavania programu, pozrite ,Prerusit obrabanie”,
strana 506

Vymena nastroja

Pokracuje vykonavanie programu, pozrite ,Pokracovanie
vykonavania programu po preruseni”, strana 509

Automaticka vymena nastroja

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusuje. Pri vyvolani nastroja pomocou T zalozi TNC nastroj zo
zasobnika nastrojov.

172
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Automaticka vymena nastrojov pri prekro€eni zivotnosti: M101

®)

M101 je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Automaticka vymena nastroja s aktivnou korekciou
polomeru nie je mozna, ak pouzivate na vaSom stroji na
vymenu nastroja program NC na vymenu. Dodrzujte
pokyny uvedené v priru¢ke stroja!

Ak Zivotnost nastroja dosiahne TIMEL1, zalozi TNC automaticky
sestersky nastroj. Nato aktivujte na zaciatku programu pridavnu
funkciu M101. U¢€inok funkcie M101 mdzZete zrusit' funkciou M102.

Cislo vymiefianého sesterského nastroja vioZte do stipca RT tabulky
nastrojov. Ak tam nie je vlozené Ziadne Cislo nastroja, vymeni TNC
nastroj za nastroj s rovnakym nazvom, aké ma prave aktivny nastroj.
TNC spusta vyhladavanie sesterského nastroja vzdy na zaciatku
tabulky nastrojov, vymeni teda vzdy prvy nastroj, ktory sa ako prvy da
najst’ od zaciatku tabulky.

Automaticka vymena nastroja sa vykona

po dalSom bloku NC, po uplynuti Zivotnosti alebo

najneskdr minutu po uplynuti Zivotnosti (vypocet sa vykonava pre
nastavenie potenciometra 100 %). Plati len v pripade, ak blok NC
neprebieha dlhSie ako minutu, inak sa vymena vykona po ukonéeni
bloku NC

=)

Ak uplynie doba Zivotnosti pri aktivnej funkcii M120 (Look
Ahead), TNC vymeni nastroj az po bloku, v ktorom zrusite
korekciu polomeru blokom RO.

TNC vykona automaticku vymenu nastroja aj v pripade, ak
sa v okamihu vymeny prave vykonava obrabaci cyklus.

TNC vykona automatickdl vymenu nastroja pocas
spracovania programu na vymenu nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Nastrojové data

" @



5.2 Nastrojové data

Predpoklady pre Standardné bloky NC s korekciou polomeru G40,
G41, G42

Polomer sesterského nastroja sa musi zhodovat' s polomerom
pbévodne pouzitého nastroja. Ak nie su polomery rovnaké, vypise TNC
chybové hlasenie a vymenu nastroja nevykona.

Predpoklady pre NC bloky s normalovymi vektormi a 3D
korekciou

Polomer sesterského nastroja sa mdze lisit od polomeru originalneho
nastroja. Nezohladruje sa v programovych blokoch prenesenych zo
systému CAM. Delta hodnotu (DR) zadajte bud v tabulke nastrojov,
alebo v bloku T.

Ak je DR vacsia ako nula, zobrazi TNC chybové hlasenie a vymenu
nastroja nevykona. Pomocou M funkcie M107 potlacte toto chybové
hlasenie, pomocou M108 ho znovu aktivujte.
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Skl]§ka pouiitia néStrOja Beh programu - plynuly chod :::::Wan“
36 83 517 x10 v+ 2-40
Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit vyrobca e X-30 V430 s i
@ vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja. Neg 251 g31 X5 veso rzsox ==
W3 B . e :
N120 GO2 X+58.995 ¥+30.025 R+20% i i
Nido oz Xi5 Weaex T T Lo
) , . o , , ) patocalcs:{ec s Ty
Na vykonanie funkcie Skuska pouzitia nastroja musia byt spinené NeDaaBoss wanen_1 671 x @
nasledujuce predpoklady: T |
0% SINm1 01:08 e
Bit 2 parametra stroja 7246 musi byt nastaveny na =1, 40,000 Y -51.452 z +250 cooliid
v prevadzkovom rezim Test programu musi byt aktivna funkcia na 8 1P 088 HC 18908 R
zistenie ¢asu obrabania, i s1 ©8.808 =n
, . , s L, . , SKUT . @: MANCR) T 5 2|5 2000 Fo M5 /8
v prevadzkovom reZime Test programu musi byt vykonana uplna G = ErE N [ ey
simulacia preverovaného programu popisného dialdgu. t V2| ke | e | MFEE

Softvérovym tlagidlom PRESKUSAT POUZITIE NASTROJA mézete
pred spustenim niektorého programu v prevadzkovom reZime
Spracovat preskusat, ¢i pouzité nastroje maju este k dispozicii
dostatok zostavajuceho €asu. TNC pritom porovn aktualne hodnoty
Zivotnosti z tabulky néstrojov s poZzadovanymi hodnotami zo suboru
pouzitia nastrojov.

Po stlageni softvérového tlacidla zobrazi TNC vysledok skusky
pouZzitia v prekryvajucom okne. Prekryvacie okno zatvorte tlaidlom
CE.
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5.2 Nastrojové data

TNC ulozi €asy pouzitia nastroja v osobitnom subore s priponou

pgmname.H.T.DEP. (pozrite ,Zmena suborov zavislych od nastavenia

MOD” na strane 542). Vytvoreny subor o pouziti nastroja obsahuje
nasledujuce informacie:

Stipec

Vyznam

TOKEN

TOOL: Cas pouZitia nastroja pre TOOL
CALL. Zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

TTOTAL: Celkovy €as pouzivania
niektorého nastroja

STOTAL: Vyvolanie podprogramu (vratane

cyklov); zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

TIMETOTAL: Celkovy ¢as spracuvania

programu NC sa zaznamena do stipca CAS

W. Do stipca PATH uklada TNC cestu do
prislusného programu NC. Stipec TIME
obsahuje sumu vSetkych zaznamov TIME
(len pri vreteno zap. a bez pohybov s
rychloposuvom). Pre vSetky ostatné
zaznamy nastavi TNC hodnotu 0

TOOLFILE: Do stipca PATH uklada TNC
cestu do prislusnej tabulky nastrojov,

pomocou ktorej ste vykonali test programu.

Na zaklade toho dokaze TNC pri vlastnej

kontrole pouzitia nastroja preverit, ¢i ste test

programu vykonali pomocou TOOL.T

Cislo nastroja (-1: este nie je vymeneny
Ziadny nastroj)

Index nastroja

Nazov nastroja z tabulky nastrojov

Cas pouZitia nastroja v sekundach (&as
posuvu)

Cas pouZitia nastroja v sekundach (celkovy
¢as od vymeny nastroj po vymenu nastroja)

Polomer nastroja R + Pridavok na obrobenie
polomeru nastroja DR z tabulky nastrojov.
Jednotkou je 0,1 ym

BLOK

Cislo bloku, v ktorom bol blok TOOL CALL
programovany

PATH

TOKEN = TOOL: Nazov cesty aktivnheho
hlavného, resp. podrogramu

TOKEN = STOTAL: Nazov cesty
podprogramu

Cislo nastroja s indexom nastroja
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Pri skiske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru su k
dispozicii dve moznosti:

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam paliet:

TNC vykona skusku pouzitia nastroja pre kompletnu paletu

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam programu:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja len pre zvoleny program

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojové data

Sprava nastrojov

- “ g g g o L% q “ L Werkzeug-Tabelle editieren :T::‘:’f';;em
Spra\_/a nastrojov je funkcia zavisla od stroja, kt(_)ra moze e e g o
byt aj uplne deaktivovana. Presny rozsah funkcii stanovi erkzeuse [PLstas [ T-Einsatalistel T-Einsatzrotss]
’ 7w . 1y . , v . T-Nummer | T-Name Werkzeug gesperrt | Magazin-Platz|Standzeitstatus Rest:] L
vyrobca vasho stroja, zohladnite prirugku pre stroj! e
204 Useruaching nicht sktiy e
V nasledujlicom texte su popisané iba funkcie, ktoré 2 8 obriachin micht 3110 T E
poskytuje TNC Standardne. o1 o AR W] g 21 b
S0t ] VIS s i o0
, L e L. . » g 5 1761 Upemmischung icht skiiv Y
Cez spravu nastrojov mbze vyrobca vasho stroja poskytnut e el o
. v v . 3 . ra . e . 14 D28 o 1.01 Uberwachung nicht aktiu
najrozli¢nejsie funkcie vo vztahu k vlastnostiam nastroja. Priklady: 15030 o 103 Uoeruacnuna nicnt atiy
17 D34 o 1.01 Uberuwachung nicht aktiu
Prehfadné a pokial je to vami poZzadované, prispdsobitefné is0% B 3 tmeniaching nicnt iy bzpgnose
zobrazenie udajov nastroja vo formularoch 22 baa g 1:62 norwachuns nicnt skt iv n
23 D46 o 1.02 Uberuwachung nicht aktiu
Lubovolné oznacenia jednotlivych udajov nastroja v novom 25 b5 g R e e s e S ‘
) e 28032 o 1.oz0nertiachtingnicntiokety I .
tabulkovom nahfade 4 j o
Zmiesané zobrazenie Udajov z tabulky nastrojov a tabulky miest e || ‘ 'y ‘ T e | e | 2| pnpE

Rychle moznosti triedenia vSetkych udajov nastroja kliknutim mySou

Pouzitie grafickych pomocnych prostriedkov, napr. farebné
rozliSenia stavu nastroja alebo zasobnika

Poskytnutie pre program Specifického zoznamu osadenia vSetkych
nastrojov

Poskytnutie pre program Specifického postupu pouzitia vSetkych
nastrojov

Vyvolanie spravy nastrojov
Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo
TEH

TABULKA NASTROJOV
E Prepnite listu softvérovych tlaCidiel
Zvolte softvérové tlagidlo SPRAVA NASTROJOV:
PeNAEEHENT TNC prejde do nového tabulkového nahladu (pozri
obrazok vpravo)
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V novom nahfade zobrazi TNC vSetky informacie o nastroji v

nasledujucich Styroch bezcoch kartotecnych listkov: LIGEIR=0MESTEERRG  OEl E 5000 SR
Werkzeug-Name?
Nastroje: Essisasten|pLol :
Informacie Specifické pre nastroj il - . é
Platz-Nummer 1.01 PTYP e
Miesta: ek s o TN
Informacie Specifické pre miesta TR e T o TEE 80 ormez o =
T R2 0.0 T DRZ 0.0 {+ PITCH 0.0 ® CUR TIME © TN r
T zoznam nasadenia: a— X1 r ?_.‘?‘
Zoznam vSetkych nastrojov NC programu, ktory je zvoleny v TR S 00 B e :
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (len ak ste uz vytvorili & camms o8 o TheT %j amearze  E—
. DN : . S o7 [E—p]|Lrrroer
subor pouzitia nastrojov, pozrite ,Skuska pouzitia nastroja”, Trsaten — = —
strana 175) e — Jos —| =
. . T RTOL 2.0 DIRECT
T poradie nasadenia: * weros B x = V0 18
Zoznam poradia vSetkych nastrojov, ktoré sa zamenia v programe, =EE
ktory je zvoleny v prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (len
ak ste uz vytvorili subor pouzitia nastrojov, pozrite ,Skuska pouzitia ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ENDE

nastroja”, strana 175)

formularovom nahlade, ktory moZete stlacenim
softvérového tlacidla FORMULAR alebo tlacidla ENT
aktivovat pre prislusny nastroj so svetlim pozadim.

Q Udaje nastroja mézete editovat vyhradne vo
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5.2 Nastrojové data

Ovladanie spravy nastrojov
Spravu nastrojov je mozné ovladat pomocou mysi, ale aj tlacidlami a
softvérovymi tlacidlami:

o . . . a - Softvérove
Editacné funkcie v sprave nastrojov tlacidlo
Vyber zaciatku tabufky

T
Vyber konca tabulky Konzeo

3
Vyber predchadzajucej stranky tabulky s?.
Vyber nasledujicej strany tabulky e

Vyvolanie spravy zasobnika: Bez prispdsobenia WAGAZINE
stroja nie je sprava zasobnika k dispozicii

Vyvolanie formularového nahladu k nastroju
alebo miestu zasobnika, ktory ma v tabulke
svetlé pozadie

FORMULAR

Zobrazenie udajov Specifickych pre miesta (ak je S
aktivny bezec Nastroje) nrest

=
3
2
5
@
m
=
2
£l

Zobrazenie tdajov Specifickych pre nastroj (ak je [ resusa

aktivny bezec Miesta) TiW

Ovladanim mySou mézete dodato¢ne vykonat nasledujuce funkcie:

Triediaca funkcia
Kliknutim na stlpec zahlavia tabulky triedi TNC udaje vo vzostupnom
alebo zostupnom poradi

Presunutie stipca

Kliknutim na stipec zahlavia tabulky a naslednym presunutim so
stlagenim tlagidlom mysi moZete stipce usporiadat’ vo vami
uprednostiovanom poradi. TNC momentalne poradie stlpca pri
opusteni spravy nastrojov neulozi

Vyvolanie formularového nahfadu

Dvaoijité kliknutie na riadok tabulky spésobi prepnutie na formularovy
nahlad

Zobrazenie dodato¢nych informacii vo formularovom nahlade
Texty s radami zobrazi TNC vtedy, ak presuniete kurzor mysi nad
aktivne vstupné pole a sekundu s nim nebudete hybat
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5.3 Korekcia nastroja

Uvod

TNC koriguje drahu nastroja o korek&nt hodnotu pre dizku nastroja v
osi nastroja a pre polomer v rovine obrabania.

Ak vytvarate obrabaci program priamo v TNC, je korekcia polomeru
nastroja uc€inna iba v rovine obrabania. TNC pritom zohladhuje az pat
osi, vratane rotacnych osi.

normalovymi vektormi plochy, méze TNC vykonat

O Ak systém CAM vygeneroval programoveé bloky s
trojrozmernu korekciu nastroja.

Dizkova korekcia nastroja

Korekcia nastroja na dizku je uginna, akonahle je nastroj vyvolany a
presuva sa v osi vretena. ZruSi sa, akonahle sa vyvola nastroj s dlzkou
L=0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Len &o zrusite kladnu korekciu dizky blokomT 0, zmensi
sa vzdialenost nastroja od obrobku.

Po vyvolani nastroja T sa naprogramovana draha nastroja
v osi vretena zmeni o dlzkovy rozdiel medzi starym a
novym nastrojom.

Pri korekcii polomeru sa zohladfuju delta hodnoty nielen z bloku T ale
aj z tabulky nastrojov.

Hodnota korekcie = L + DLTOOL CALL T DLTAB S

L: Dizka nastroja L z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DL 1o0L cALL: Pridavok DL na dizku z bloku T 0 (signalizacia
polohy ho nezohladriuje)

DL 1ag: Pridavok DL na dizku z tabulky nastrojov

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Korekcia nastroja

Korekcia polomeru nastroja

Programovy blok na pohyb nastroja obsahuje

G41 alebo G42 na korekciu polomeru

G43 alebo G44, na korekciu polomeru pri posuve rovnobeznom s
osami

G40, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

Korekcia polomeru je U€inna, len €o sa nastroj vyvola a presuva sa v
rovine obrabania niektorym priamkovym blokom s G41 alebo G42.

TNC zruSi korekciu polomeru, ak:
@ naprogramujete priamkovy blok s G40,
naprogramujete blok PGM CALL,
pomocou PGM MGT vyberiete novy program.

Pri korekcii polomeru zohladriuje TNC delta hodnoty nielen z bloku T,
ale aj z tabulky nastrojov:

Hodnota korekcie = R + DR1oo| caLL + DPRyag S

R: Polomer nastroja R z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DR 100 cALL: Pridavok DR na polomer z bloku T (signalizacia
polohy ho nezohladriuje)

DR TpB: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: G40

Nastroj prechadza svojim stredom po naprogramovanej drahe v rovine
obrabania, resp. na naprogramované suradnice.

Pouzitie: Vftanie, predpolohovanie

182

Programovanie: Nastroje @



Drahové pohyby s korekciou polomeru: G42 a G41

G43
G42

Stred nastroja sa pritom nachadza vo vzdialenosti polomeru nastroja

Nastroj prechadza vpravo od obrysu
Nastroj prechadza vlavo od obrysu

od naprogramovaného obrysu. ,Vpravo® a ,vlavo“ oznacuje polohu
nastroja v smere posuvu pozdlz obrysu obrobku. Pozri obrazky.

=)

Medzi dvoma blokmi programu s rozdielnou korekciou
polomeru G43 a G42 musi byt minimalne jeden blok
posuvu v rovine obrabania bez korekcie polomeru (teda s
G40).

TNC aktivuje korekciu polomeru na konci bloku, v ktorom
ste prvykrat naprogramovali korekciu.

Korekciu polomeru mézete aktivovat aj pre pridavné osi
roviny obrabania. Tieto pridavné osi naprogramujte aj v
kazdom nasledujucom bloku, pretoze TNC by inak
vykonal korekciu polomeru znovu v hlavnej osi.

Pri prvom bloku s korekciou polomeru G42/G41 a pri
zruseni s G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na
naprogramovany bod Startu alebo konca. Nastroj
polohujte pred prvym bodom obrysu, resp. za poslednym
bodom obrysu tak, aby nedoslo k poskodeniu obrysu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vlozenie korekcie polomeru
Korekciu polomeru viozte do bloku G01:

Pohyb nastroja vlavo od naprogramovaného obrysu:

641 Vyberte funkciu G41, alebo

542 Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného
obrysu: Vyberte funkciu G42, alebo

10 Pohyb nastroja bez korekcie polomeru, resp. zruSenie

korekcie polomeru: Vyberte funkciu G40

5.3 Korekcia nastroja

Ukoncenie bloku: Stlacte tlacidlo KONIEC
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Korekcia polomeru: Obrabanie rohov
Vonkajsie rohy:
Ak ste naprogramovali korekciu polomeru, TNC vedie nastroj na
vonkajsich rohoch bud’ po prechodovej kruznici alebo po tzv. spline
(vyber pomocou MP7680). V pripade potreby zredukuje TNC posuv
na vonkajsich rohoch, napr. pri velkych zmenach smeru.

Vnutorné rohy:

Na vnuatornych rohoch vypocita TNC priese¢nik drah, po ktorych
prechadza stred nastroja korigovane. Z tohto bodu prechadza
nastroj pozdiz dalieho prvku obrysu. Tym sa obrobok na
vnutornych rohoch neposkodi. Z toho vyplyva, Ze pre isty obrys sa
neda vybrat lubovolne velky polomer nastroja.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Pri vnitornom obrabani neumiestriujte bod Startu alebo
koncovy bod do rohového bodu obrysu, pretoze méze
dojst’ k poSkodeniu obrysu.

Obrabanie rohov bez korekcie polomeru

Bez korekcie polomeru mézete drahu nastroja a posuv na rohoch
obrobku ovplyvnit pridavnou funkciou M90, pozrite ,Zabrusenie rohov:
M90”, strana 308.
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6.1 Pohyby nastroja

6.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

Obrys obrobku sa zvy€ajne sklada z niekofkych obrysovych prvkov,
ako su napriklad priamky a kruhové obluky. Pomocou drahovych
funkcii mozete naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a
kruhové obluky.

Pridavné funkcie M

Pridavnymi funkciami systému TNC mozete riadit”

priebeh programu, napr. vykonat preruSenie priebehu programu,
funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota€ok vretena a
privodu chladiacej kvapaliny,

dradhové spravanie nastroja.

Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, zadavate do programu len
jedenkrat ako podprogram alebo ako opakovanie Casti programu. Ak
chcete ur€itu ¢ast programu vykonat' len za urcitych podmienok, tak
zadefinujte tieto programové operacie takisto v nejakom podprograme.
Dodato¢ne méze obrabaci program vyvolat a vykonat nejaky dalsi
program.

Programovanie s vyuzitim podprogramov a opakovanim &asti
programov je popisané v Kapitole 8.
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Programovanie s parametrami Q

V obrabacich programoch zastupuju parametre Q &iselné hodnoty:

Danému parametru Q je na inom mieste priradena Ciselna hodnota.

Pomocou parametrov Q mézZete programovat matematické funkcie,
ktoré riadia priebeh programu, alebo ktoré definuju obrys.

NavySe moOzete prostrednictvom programovania s vyuzitim
parametrov Q pocas priebehu programu vykonavat merania s
trojrozmernymi dotykovymi sondami.

Programovanie pomocou parametrov Q je popisané v Kapitole 9.
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6.2 Zakladné informacie o
drahovych funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Ked vytvarate obrabaci program, postupne programujete za sebou
nasledujuce drahové funkcie pre jednotlivé prvky obrysu obrobku.
Nato zvy€ajne zadavate suradnice koncovych bodov obrysovych
prvkov z kétovaného vykresu. Z tychto suradnicovych zadani, tdajov
0 nastroji a korekcie polomeru vypocita TNC skuto¢nu drahu posuvu
nastroja.

TNC vykonava posuv sucasne po vSetkych osiach stroja, ktoré ste
zadefinovali v programovom bloku drahovej funkcie.

Pohyby rovnobezné s osami stroja.

Programovy blok obsahuje zadanie jednej suradnice: TNC posuva
nastroj rovnobezne s naprogramovanou osou stroja.

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj
alebo stdl stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupujte podla stavu, ktory plati v pripade, Ze sa
pohybuje nastroj.

Priklad:

N50 G00 X+100 *

N50 Cislo bloku
G00 Drahova funkcia ,Priamka v rychloposuve*
X+100 Suradnice koncového bodu

Nastroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X = 100.
Pozrite obrazok.

Pohyby v hlavnych rovinach

Programovy blok obsahuje zadanie dvoch suradnic: TNC posuva
nastroj v naprogramovanej rovine.

Priklad:
N50 G00 X+70 Y+50 *

Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do polohy
X =70,Y =50. Pozri obrazok.

Trojrozmerny pohyb

Programovy blok obsahuje zadanie troch suradnic: TNC nabehne
nastrojom priestorovo na naprogramovanu polohu.

Priklad:

N50 GO01 X+80 Y+0 Z-10 *
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Zadanie viac ako troch suradnic
TNC dokaze riadit az 5 osi suc¢asne (volitelny softvér). Pri obrabani s

5 osami sa napriklad su¢asne pohybuju 3 linearne osi a 2 osi ota€ania.

Obrabaci program pre takyto typ obrabania je zvy€ajne vytvarany v
systéme CAM a neda sa vytvorit' na stroji.

Priklad:

N123 G01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Kruhy a kruhové obluky

Pri kruhovych pohyboch vykonava TNC posuv po dvoch osiach stroja
sucasne: Nastroj sa pohybuje relativnhe vzhladom na obrobok po
kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby mézete zadat stredovy bod
kruznice CC.

Pomocou drahovych funkcii kruhovych oblikov naprogramujete kruhy
v hlavnych rovinach: Hlavnu rovinu nadefinujete pri vyvolani nastroja
TOOL CALL ur€enim osi vretena:

h

iac

drahovych funkc

Os vretena Hlavna rovina
(G17) XY, tiez

uv, Xv, Uy
(G18) ZX, tiez

WU, ZU, WX
(G19) YZ, tiez

VW, YW, VZ

naprogramujete aj pomocou funkcie ,Nato€enie roviny
obrabania*“ (pozri prirucku pouzivatela Cykly, cyklus 19,
ROVINA OBRABANIA), alebo pomocou parametrov Q
(pozrite ,Princip a prehlad funkcii”, strana 254).

O Kruhy, ktoré nelezia paralelne k hlavnej rovine,
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6.2 Zakladné inform

Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch
Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné obrysové
prvky zadate smer otacania nasledovne:

Otacanie v smere hodinovych ruciciek: G02/G12
Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek: G03/G13

Korekcia polomeru

Korekcia polomeru musi byt zadana v tom bloku, pomocou ktorého
nabiehate na prvy obrysovy prvok. Korekciu polomeru nesmiete
aktivovat v bloku pre kruhovu drahu. Naprogramuijte ju predtym v
priamkovom bloku (pozrite ,Drahové pohyby — pravouhlé suradnice”,
strana 197).

Predpolohovanie

Predpolohujte nastroj na zaciatku programu obrabania tak, aby
nemohlo dbjst’ k poskodeniu nastroja a obrobku.
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6.3 Nabeh a odchod od obrysu

Zaciato¢ny a konec¢ny bod

Nastroj nabieha zo zaciato€ného bodu na prvy bod obrysu.
PoZiadavky na zaciatocny bod:

™ naprogramovany bez korekcie polomeru,

" moznost nabehu bez nebezpecenstva kolizie,

v blizkosti prvého bodu na obryse.

Priklad

Obrazok vpravo hore: Ak nadefinujete zaciatoény bod v tmavosivej
oblasti, dojde pri nabehu na prvy bod obrysu k poSkodeniu obrysu.

Prvy bod obrysu
Pre pohyb nastroja na prvy bod obrysu naprogramujte korekciu
polomeru.

Nabeh na zaciatoény bod v osi vretena

Pri nabehu na zaciatoCny bod sa nastroj musi presunut v osi vretena
na pracovnu hlbku. Pri nebezpecenstve kolizie nabiehajte na
zacCiato¢ny bod v osi vretena osobitne.

Priklady blokov NC
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6.3 Nabeh Hdchod od obrysu

Koncovy bod

Predpoklady na vyber kone¢ného bodu:

U moznost nabehu bez nebezpecenstva kolizie,
v blizkosti posledného bodu na obryse

% Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny kone¢ny bod sa nachadza na
predlZeni drahy nastroja na obrdbanie posledného obrysového
prvku

Priklad

Obrazok vpravo hore: Ak nadefinujete koneény bod v tmavosivej
oblasti, déjde pri nabehu na konecny bod k poSkodeniu obrysu.

Opustenie kone¢ného bodu v osi vretena:

Pri opusteni kone¢ného bodu naprogramujte os vretena osobitne.
Pozrite obrazok vpravo v strede.

Priklady blokov NC

Spoloény zaciatoény a konecny bod
Pre spolo¢ny zaciatoény a konecny bod neprogramujte Ziadnu
korekciu polomeru.

Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny zaciato¢ny bod sa nachadza
medzi predlzeniami drah nastroja na obrabanie prvého a posledného
obrysového prvku.

Priklad

Obrazok vpravo hore: Ak nadefinujete koneény bod v Srafovane;j
oblasti, d6jde pri nabehu na prvy bod obrysu k poSkodeniu obrysu.

e

@

X

¥
)

e}
<

Programovanie: Programovanie obrysov @



Tangencialny nabeh a odchod

Pomocou G26 (obrazok vpravo v strede) mdzete nabiehat na obrobok
tangencialne a pomocou G27 (obrazok vpravo dole) mozete
odchadzat od obrobku tangencialne. Zabranite tak vzniku stép po
nastroji, ktory nie je v zabere.

Zaciatocény a koneény bod
Zaciato¢ny a konecny bod sa nachadza v blizkosti prvého, resp.

posledného obrysového bodu mimo obrobku, a tieto body musite
naprogramovat' bez korekcie polomeru.

Nabeh

G26 vloZte za blok, v ktorom je naprogramovany prvy bod obrysu: Je
to prvy blok s korekciou polomeruG41/G42

Odsunutie

G27 vlozte za blok, v ktorom je naprogramovany posledny bod
obrysu: Je to posledny blok s korekciou polomeruG41/G42

Polomer pre G26 a G27 musite zvolit' tak, aby TNC dokazal

@ realizovat' kruhovu drahu medzi za¢iatoénym bodom a
prvym bodom obrysu, ako aj poslednym bodom obrysu a
kone¢nym bodom.
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6.3 Nabeh .dchod od obrysu

Priklady blokov NC

-

96

Zaciatoc¢ny bod
Prvy bod obrysu
Tangencialny nabeh s polomerom R =5 mm

Posledny bod obrysu
Tangencialne odsunutie s polomerom R =5 mm
Koncovy bod
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6.4 Drahoveé pohyby — pravouhlé 8
suradnice =
©
, P i ©
Prehlad drahovych funkcii S
Tlacidlo drahovej n
Funkcia fuif(lci : rahovej Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana ‘@
Priamka L Priamka Sdradnice koncového bodu  Strana 198 'g
o L .

angl.: Line priamky o
Skosenie: CHF Skosenie medzi dvoma Dizka skosenia Strana 199 ¢>g
angl.: CHamFer Lo priamkami a

Stred kruhu CC; &8 Ziadne Suradnice stredu kruhu, Strana 201 |
angl.: Circle Center resp. polu >
Kruhovy obluk C Kruhova draha okolo stredu  Sudradnice koncového bodu  Strana 202 'g
angl.: Circle kruhu CC do koncového kruhu, smer otacania c
bodu kruhového obluka (o)
Kruhovy oblik CR CR_, Kruhova draha s uréenym  Suradnice koncového bodu  Strana 203 e
angl.: Circle by Radius s polomerom kruhu, polomer kruhu, smer “q>’

otacania
o
Kruhovy obluk CT T Kruhova draha s Suradnice koncového bodu  Strana 205 ‘-CCU
angl.: Circle Tangential j tangencialnym napojenim kruhu o
na predchadzajuci a ()]
nasledujuci prvok obrysu

juci p ry ﬂ'
Zaoblenia rohov RND Kruhova draha s Polomer rohov R Strana 200 [{e)

angl.: RouNDing of
Corner

tangencialnym napojenim
na predchadzajuci a
nasledujuci prvok obrysu
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

priamka s rychloposuvom G00
Priamka s posuvom G01 F
TNC posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového

bodu priamky. Zacgiato&ny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku.

1 Siradnice koncového bodu priamok, v pripade potreby
Korekcia polomeru RL/RR/R0
Posuv F

Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Prevzatie skuto¢nej polohy
Priamkovy blok (blok G01) méZete vygenerovat aj prostrednictvom
tla¢idla ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:
Nabehnite nastrojom v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat
Prepnite zobrazenie na monitore na Ulozit/Editovat program
Zvolte programovy blok, za ktory sa ma blok L vlozit

Stlacte tlacidlo ,PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU*:
TNC vygeneruje blok L so suradnicami skutoc€nej
polohy

prostrednictvom funkcie MOD (pozrite ,Vyber osi pre

Q Pocet osi, ktoré TNC ulozi do bloku G01, urcite
generovanie bloku G017, strana 549).
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Vlozenie skosenia medzi dve priamky
Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priese€nik dvoch priamok, mézZete
zrazit' prostrednictvom skosenia a vytvorit tak skosenu hranu.

V priamkovych blokoch pred a za blokom G24 naprogramujte vzdy
obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat

Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom G24 rovnaka

Skosenie sa musi dat vykonat aktualne pouzivanym néstrojom
CHE Usek skosenia: DiZka skosenia, v pripade potreby:

o'-Cz
Posuv F (je ucinny len v bloku G24)

Priklady blokov NC
N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Obrys sa nesmie zacinat blokom G24.
O' Skosenie je mozné vykonat len v rovine obrabania.
Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v urcitom bloku CHF, je
ucinny len v tomto bloku CHF. Potom je znovu uéinny
posuv, ktory bol naprogramovany pred blokom G24.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Zaoblenia rohov G25

Funkcia G25 zaobluje rohy obrysu.

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja
jednak na predchadzajuci, ako aj na nasledujuci prvok obrysu.

Kruh zaoblenia sa musi dat' vykonat vyvolanym néastrojom.

25 Polomer zaoblenia: Polomer kruhového obluka, v
pripade potreby:

Posuv F (je ucinny len v bloku G25)

Priklady blokov NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej sa ma
zaoblenie rohov vykonat. Ak obrys obrabate bez korekcie
polomeru, musite naprogramovat obidve suradnice roviny
obrabania.

O Predchadzajuci a nasledujuci obrysovy prvok by mal

Do rohového bodu sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v bloku G25, je u¢inny
len v tomto bloku G25. Potom je znovu U¢inny posuv, ktory
bol naprogramovany pred blokom G25.

Blok RND sa da taktiez pouzit na jemné nabiehanie na
obrys.
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Stred kruhu |, J

Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, ktoré programujete pomocou
funkcii G02, 03 alebo G05.Na tento ucel

zadaijte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrabania, alebo
pouzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo

prevezmite stradnice pomocou tladidla ,PREVZIAT SKUTOCNU
POLOHU*

@ Vlozte suradnice pre stred kruhu, alebo
Ak chcete prevziat naposledy naprogramovanu
polohu: Zadajte G29

Priklady blokov NC
N50 I+25 J+25 *

alebo

N10 GO0 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Riadky programu 10 a 11 sa nevztahuju na obrazok.
Platnost’

Stred kruhu zostane zadefinovany az dovtedy, pokial
nenaprogramujete novy stred kruhu. Stred kruhu mézete zadefinovat
aj pre pridavné osi U, Va W.

Inkrementalne zadanie stredu kruhu

Inkrementalne zadané suradnice pre stred kruhu sa vZdy vztahuju na
naposledy naprogramovanu polohu nastroja.

Pomocou CC oznacite urcita polohu ako stred kruhu:
@ Nastroj nenabieha do tejto polohy.
Stred kruhu je zaroven polom pre polarne suradnice.

Ak chcete definovat rovnobezné osi ako pdl, stlaéte
najskor tlacidlo I (J) na klavesnici ASCII a nasledne
oranzové tlacidlo prisluSnej rovnobeznej osi.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Kruhova draha C okolo stredu kruhu CC

Predtym, nez naprogramujete kruhovu drahu, musite zadefinovat
stred kruhu I, J. Zaciatoénym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Smer otacania
V smere hodinovych ruciciek: G02
Proti smeru hodinovych ruciciek: G03

Bez uvedenia smeru ota¢ania: G05. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

Nabeh nastroja na zaliato€ny bod kruhovej drahy

@ Vloite stiradnice stredu kruhu

3 Vloite siiradnice koncového bodu kruhového oblika, v
pripade potreby:

Posuv F

Pridavna funkcia M

TNC vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej rovine
@ obrabania. Ak naprogramujete kruhy, ktoré nelezia v
aktivnej rovine obrabania, napr. G2 Z... X... pri osi nastroja
Z a ak sucasne tieto pohyby rotuju, prebieha TNC po
priestorovom kruhu, teda po kruhu v 3 osiach.

Priklady blokov NC
N50 I+25 J+25 *

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Piny kruh
Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod
zaciatocny.

Zaciato¢ny a koncovy bod kruhového pohybu musia lezat
@ na kruhovej drahe.

Tolerancia zadania: az do 0,016 mm (volitelna

prostrednictvom MP7431).
Najmensi kruh, ktory dokaze TNC opisat: 0,0016 pm.
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Kruhova draha G02/G03/G05 s definovanym
polomerom

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe s polomerom R.

Smer otacania
V smere hodinovych ruciciek: G02
Proti smeru hodinovych ruciciek: G03

Bez uvedenia smeru ota¢ania: G05. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

3 Stradnice koncového bodu kruhového obluka

Polomer R
Pozor: Znamienko uréuje velkost kruhového obluka!

Pridavna funkcia M
Posuv F
Piny kruh
Pre uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:

Koncovy bod prvého polkruhu je zaciato€énym bodom druhého
polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je zaciato€énym bodom
prvého polkruhu.
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6.4 Drahové pohyby — pravouhl

Stredovy uhol CCA a polomer kruhového obluka R

Zaciato¢ny a koncovy bod na obryse sa daju vzajomne spojit
prostrednictvom Styroch réznych kruhovych oblukov s rovnakym
polomerom.

Mensi kruhovy obluk: CCA<180°
Polomer ma kladné znamienko R>0

Vacsi kruhovy obluk: CCA>180°
Polomer ma zaporné znamienko R<0

Prostrednictvom smeru otacania zadefinujete, €i je kruhovy obluk
zakriveny navonok (konvexne) alebo dovnutra (konkavne):

Konvexne: Smer otacania G02 (s korekciou polomeru G41)
Konkavne: Smer otacania G03 (s korekciou polomeru G41)
Priklady blokov NC

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (OBLUK 1)

alebo

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (OBLUK 2)

alebo

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (OBLUK 3)

alebo

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (OBLUK 4)

Vzdialenost zacgiato¢ného a koncového bodu priemeru
@ kruhu nesmie byt vaésia ako samotny priemer.

Maximalny polomer je 99,9999 m.
Podporuju sa osi A, B a C.
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Kruhova draha G06 s tangencialnym napojenim
Nastroj sa posuva po kruhovom obluku, ktory sa tangencialne napéja
na predtym naprogramovany obrysovy prvok.

Prechod je ,tangencialny®, ak na priese€niku obrysovych prvkov
nevznika zlom alebo rohovy bod, €iZze obrysoveé prvky do seba
prechadzaju plynulo.

Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy obluk tangencialne napdja,
naprogramujte priamo pred blok G06. Na tento ucel su potrebné
minimalne dva polohovacie bloky

6 Sturadnice koncového bodu kruhového obluka, v
pripade potreby:

Posuv F

Pridavna funkcia M

Priklady blokov NC
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

mal obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej ma byt

O Blok G06, a predtym naprogramovany prvok obrysu, by
vykonany kruhovy obluk!
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6.4 Drahové pohyby — !\louhlé suradnice

10

20

Definicia polotovaru pre graficki simulaciu obrabania

Definicia nastroja v programe

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena

Odchod nastroja po osi vretena rychloposuvom
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min

Nabeh do bodu 1, aktivovanie korekcie polomeru G41
Tangencialny nabeh

Nabeh do bodu 2

Bod 3: Prva priamka pre roh 3

Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 10 mm

Bod 4: Druha priamka pre roh 3, prva priamka pre roh 4
Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 20 mm

Nabeh do posledného bodu obrysu 1, druha priamka pre roh 4
Tangencialne odsunutie

Odchod nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie polomeru
Volny pojazd nastroja, koniec programu
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Priklad: kruhovy pohyb kartézsky
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%CIRCULAR G71 * ~E
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 * Definicia polotovaru pre graficki simulaciu obrabania ()]
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * <t
N30 G99 T1 L+0 R+10 * Definicia nastroja v programe ({=]
N40 T1 G17 S4000 * Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
N50 G00 G40 G90 Z+250 * Odchod nastroja po osi vretena rychloposuvom
N60 X-10 Y-10 * Predpolohovanie nastroja
N70 GO01 Z-5 F1000 M3 * Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min
N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 * Nabeh do bodu 1, aktivovanie korekcie polomeru G41
N90 G26 R5 F150 * Tangencialny ndbeh
N100 Y+85 * Bod 2: Prva priamka pre roh 2
N110 G25 R10 * VloZenie polomeru s hodnotou R = 10 mm, posuv: 150 mm/min
N120 X+30 * Nabeh do bodu 3: Zacdiatocny bod kruhu
N130 G02 X+70 Y+95 R+30 * Nabeh do bodu 4: Koncovy bod kruhu s G02, polomer 30 mm
N140 G01 X+95 * Nabeh do bodu 5
N150 Y+40 * Nabeh do bodu 6
N160 G06 X+40 Y+5 * Nabeh do bodu 7: Koncovy bod kruhu, kruhovy oblik s tangecialnym

napojenim na bod 6, TNC vypocita polomer sam
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N170 GO1 X+5 * Nabeh do posledného bodu obrysu 1

N180 G27 R5 F500 * Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Odchod nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie polomeru
N200 GO0 Z+250 M2 * Vysunutie nastroja v osi nastroja, koniec programu

N99999999 %CIRCULAR G71 *
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Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Definovanie stredu kruhu

Predpolohovanie nastroja

Nabeh na hibku obrabania

Nabeh na zaciato€ny bod kruhu, korekcia polomeru G41
Tangencialny ndbeh

Nabeh do koncového bodu kruhu (= zaciato€ného bodu kruhu)
Tangencialne odsunutie

Odchod nastroja v rovine obrabania, zrusenie korekcie polomeru
Vysunutie nastroja v osi nastroja, koniec programu
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3 6.5 D['ahov_e pohyby — polarne

c suradnice

©

h Y

5 Prehlad

n Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla H a
8 vzdialenosti R od predtym definovaného polu Pol 1, J.

E Polarne suradnice vyuzijete najma pri:

N

Kruznici.

Funkcia

polohach na kruhovom obluku,
vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri otvoroch na

Tlacidlo drahovej

Prehlad drahovych funkcii s polarnymi suradnicami

Pohyb nastroja

Pozadované zadania

Strana

o
Q.
|
>
g
- funkcie
8- Priamka G10, G11 Lo + @ Priamka Polarny polomer, polarny uhol  Strana 211
koncového bodu priamky
‘0
> Kruhovy obluk G12, °\c + @ Kruhova draha okolo stredu Polarny uhol koncového bodu  Strana 212
(o) G13 kruhu/p6lu do koncového kruhu
L bodu kruhového oblika
\(C
5 Kruhovy obluk G15 cR, + P Kruhova draha Polarny uhol koncového bodu  Strana 212
zodpovedajuca aktivnemu kruhu
n smeru otacania
© Kruhovy obluk G16 °j} + @ Kruhova draha s Polarny polomer, polarny uhol  Strana 213
tangencialnym napojenimna  koncového bodu kruhu
predchadzajuci prvok obrysu
Zavitnica (Helix) Prelozenie kruhovej drahy Polarny polomer, polarny uhol  Strana 214

b

priamkou

koncového bodu kruhu,
suradnice koncového bodu na
osi nastroja
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Pociatok polarnych suradnic: Pél |, J

P&l CC mozete zadefinovat na lubovolnom mieste v programe
obrabania predtym, nez zadate polohy pomocou polarnych suradnic.
Pri definovani pélu postupujte rovnako ako pri programovani stredu
kruhu.

& Suradnice: Zadajte pravouhlé suradnice pélu alebo ak
chcete prevziat naposledy naprogramovanu polohu:
Zadajte G29. Pol definujte eSte predtym, ako
naprogramujete polarne suradnice. P6l programuijte
len v pravouhlych suradniciach. Pdl je u€inny, az
pokial nezadate nejaky novy pdl.

Priklady blokov NC

N120 I+45 J+45 *

Priamka s rychloposuvom G10
Priamka s posuvom G11 F
Nastroj sa posuva po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového

bodu priamky. Zac&iato€ny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku.

1 Polomer polarnych siradnic R: Zadajte vzdialenost’
koncového bodu priamky od pélu CC

Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha koncového
bodu priamky medzi —-360° a +360°

Znamienko H je definované vztaznou osou uhla:

Uhol medzi vztaZznou osou uhla a R proti smeru hodinovych rugiciek:
H>0
Uhol medzi vztaznou osou uhla a R v smere hodinovych ruciciek:
H<0
Priklady blokov NC
N120 I+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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6.5 Drahové pohyby — pol

Kruhova draha G12/G13/G15 okolo pélu |, J

Polomer polarnych suradnic R je su¢asne polomerom kruhového
obluka. R je definovany vzdialenostou zaciato¢ného bodu od polu I, J.
Zaciatocnym bodom kruhovej drahy je posledna naprogramovana
poloha nastroja pred kruhovou drahou.
Smer otacania

V smere hodinovych ruci€iek: G12

Proti smeru hodinovych ruciCiek: G13

Bez uvedenia smeru otac¢ania: G15. TNC prechadza po kruhovej
drahe s poslednym naprogramovanym smerom otacania.

13 Uhol polarnych siradnic H: Uhlova poloha koncového
bodu kruhovej drahy medzi —99999,9999° a
+99999,9999°

Smer otacania DR

Priklady blokov NC
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kruhova draha G16 s tangencialnym napojenim
Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja na
predchadzajuci prvok obrysu.

16 > Polomer polarnych siradnic R: Vzdialenost
koncového bodu kruhovej drahy od poélu I, J

» Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha koncového
bodu kruhovej drahy

Priklady blokov NC

@ Pdl nie je stredom obrysovej kruznice!
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Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznika preloZzenim kruhového pohybu pohybom
priamkovym, ktory je na kruhovy pohyb kolmy. Kruhovu drahu
programujete v hlavnej rovine.

Drahové pohyby pre zavitnicu sa daju naprogramovat’ len
prostrednictvom polarnych suradnic.

Pouzitie
Vnutorné a vonkajsie zavity s velkymi priemermi
Mazacie drazky

Vypocet zavitnice

Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového uhla,
pod ktorym sa nastroj po zavitnici posuva a celkovu vySku zavitnice.

Pre vypocet smeru frézovania zdola nahor plati:

Pocet chodov n Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zaciatku a konci zavitu

Celkova vyska h Stupanie P x pocet chodov n

Inkrementalny celkovy Pocet chodov x 360° + uhol pre

uhol h zaciatok zavitu + uhol pre prebehnutie
chodu

Zaciato¢na suradnica Z Stupanie P x (chody zavitu + prebehnutie
chodu na zadiatku zavitu)

Tvar zavitnice

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom ot4€ania
a korekciou polomeru pre urcité tvary drah.

. . Smer- Smer otda€a- Korekcia-
SR Al obrabania nia polomeru
pravotocivy Z+ G13 G41
lavotoCivy Z+ G12 G42
pravotocivy Z— G12 G42
lavotoCivy Z- G13 G41
Vonkajsi zavit
pravotocivy Z+ G13 G42
lavotoCivy Z+ G12 G41
pravotocivy Z— G12 G41
lavotocCivy Z- G13 G42
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Programovanie zavitnice

zadajte s rovnakym znamienkom, v opaénom pripade sa

Q Smer otacania a inkrementalny celkovy uhol G91 H
mébze nastroj posuvat’ po nespravnej drahe.

Pre celkovy uhol G91 H mdZete zadat hodnotu v rozsahu
od -99 999,9999° do +99 999,9999°.

12 Uhol polarnych suradnic: Celkovy uhol, po ktorom sa
nastroj posuva po zavitnici, zadajte inkrementalny. Po

zadani uhla vyberte os nastroja niektorym z
tlac¢idiel pre volbu osi.

Suradnice pre vySku zavitnice zadajte inkrementalnu
Korekciu polomeru zadajte podla tabulky
Priklady blokov NC: Zavit M6 x 1 mm s 5 chodmi
N120 I+40 J+25 *
N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Definicia vztazného bodu polarnych suradnic
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
Nabeh na hibku obrabania
Nabeh na obrys v bode 1
Nabeh na obrys v bode 1
Nabeh do bodu 2

Nabeh do bodu 3

Nabeh do bodu 4

Nabeh do bodu 5

Nabeh do bodu 6

Nabeh do bodu 1
Tangencialne odsunutie

N



N180 G40 R+60 H+180 F1000 * Odchod nastroja v rovine obrabania, zrusenie korekcie polomeru 8
N190 G00 Z+250 M2 * Vysunutie nastroja v osi vretena, koniec programu E
N99999999 % LINEARPO G71 * g
—
=
»
Q
c
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Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja

Poslednu naprogramovanu polohu prevziat ako pdl

Nabeh na hibku obrabania

Nabeh do prvého bodu obrysu
Napojenie

Pojazd po zavitnici

Tangencialne odsunutie

Volny pojazd nastroja, koniec programu
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7.1 Spracovanie suborov DXF
(volitelny softvér)

Pouzitie

Subory DXF, ktoré boli vytvorené v systéme CAD, mézete otvarat
priamo v TNC, aby ste z nich mohli extrahovat obrysy alebo polohy
obrabania a ukladat ich ako programy v nekédovanom texte
(popisnom dialdgu), resp. ako subory bodov. Pri vybere obrysu
ziskané programy v popisnom dialégu je mozné vykonat aj na starSich
riadiacich systémoch TNC, pretoze tieto obrysové programy obsahuju
len bloky L a CC/C.

Ak spracuvate subory DXF v prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’
program, vytvara TNC obrysové programy s priponou suboru .H a
subory bodov s priponou .PNT. Ak spracuvate subory DXF v
prevadzkovom rezime smarT.NC, vytvara TNC obrysové programy s
priponou suboru .HC a subory bodov s priponou .HP.
Subor DXF, ktory sa ma spracovat, musite najskor ulozit
@ na pevny disk systému TNC.

Pred nacitanim do TNC dbajte na to, aby nazov suboru
DXF neobsahoval Ziadne medzery, resp. nepovolené
Specialne znaky (pozrite ,Nazvy suborov” na strane 107).

Subor DXF, ktory chcete otvorit, musi obsahovat
minimalne jednu vrstvu.

TNC podporuje najrozsirenejsi format DXF R12
(zodpoveda AC1009).

TNC nepodporuje Ziaden binarny format DXF. Pri
vytvarani suboru DXF z programu CAD alebo kresliaceho
programu dbajte na to, aby ste subor ulozili vo formate
ASCII.

Ako obrys mézete navolit nasledujuce prvky DXF:

LINE (priamka)

CIRCLE (Uplny kruh)

ARC (vyrez kruhu)

POLYLINE (nadvazujuca usecka)
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Otvorenie suboru DXF

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Zvolte spravcu suborov

Vyberte ponuku softvérovych tlacidiel na vyber
zobrazovanych typov suborov: Stlacte softvérove
tla¢idlo ZVOLIT TYP

Zobrazenie vSetkych stborov DXF: Stlacte softvérove
tlacidlo ZOBRAZIT DXF

Vyberte adresar, v ktorom je subor DXF ulozeny

Zvolte pozadovany subor DXF, vyber potvrdte
tlacidlom ENT: TNC spusti prevodnik DXF a zobrazi
obsah suboru DXF na obrazovke. V favom okne
zobrazuje TNC tzv. vrstvy (Urovne), v pravom okne
nakres

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zakladné nastavenia

Na tretej liSte softvérovych tlacidiel su k dispozicii rozne moznosti pre

nastavenie:

Nastavenie

Softvérové
tlacidlo

Zobrazit/vypnut pravitka: TNC zobrazi pravitka
na favom a hornom okraji vykresu. Hodnoty
zobrazené na pravitku sa vztahuju na nulovy bod
nakresu.

NASTAVIT

[

Zobrazit/vypnut stavovy riadok: TNC zobrazi
stavovy riadok na spodnom okraiji vykresu. V
stavovom riadku su k dispozicii nasledujuce
informacie:

Aktivne merné jednotky (MM alebo PALCE)

Suradnice osi X a Y aktualnej polohy mysi

V rezime ZVOLIT OBRYS zobrazi TNC, &i je
vybrany obrys otvoreny (otvoreny obrys) alebo
uzatvoreny (uzatvoreny obrys)

LINEARNU
TOLERAN.

uyp

T W
[HM__abs -107.6142 140.6327 rel -107.6142 140.6327

LINEARNU  JEDNOTKA

DODAT. ZOBRAZIT

NASTAVIT STAVL NASTAVIT

TOLERAN. MIERY i KRUH. BOD |  SPRAVU
(0 s ] 1ncH | RIADKU | ROZLISENIE 2ol e

Merné jednotky MM/PLACE: Nastavuje merné
jednotky pre subor DXF. V tejto mernej jednotke
TNC vytvori aj prislusny obrysovy program

JEDNOTKA
MIERY

MM]  INCH

Nastavenie tolerancie: Tolerancia ur€uje, aka
smie byt maximalna vzajomna vzdialenost
susednych prvkov obrysu. Pomocou tolerancie
mébzete vyrovnavat nepresnosti, ktoré vznikli pri
vytvarani ndkresu. Zakladné nastavenie zavisi
od rozsahu celého suboru DXF

sTAVU
RIADKU

Nastavenie rozliSenia: RozliSenie urluje, s
kolkymi desatinnymi miestami ma TNC vytvorit
obrysovy program. Zakladné nastavenie: 4
desatinné miesta (zodpoveda rozliSeniu 0,1 ym
pri aktivnej mernej jednotke MM)

NASTAVIT
ROZL $SENIE

222
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. Softvérové
Nastavenie tlagidlo
Rezim pre prevzatie bodov pri kruhoch a  DooeT
kruhovych vyrezoch: Rezim urCuje, Sima TNC pri [ewl " ze»

vybere poléh obrabania kliknutim mySou priamo
prevziat stred kruhu (VYP.), alebo & ma TNC
zobrazit dodato¢né body kruhu.

VYP.

Nezobrazit dodatoéné body kruhu,
prevziat priamo stredovy bod kruhu, ak
kliknete na kruh alebo kruhovy vyrez

ZAP.

Zobrazit dodato€né body kruhu, prevziat

poZadovany bod kruhu po opakovanom
kliknuti

Rezim pre prevzatie bodov: Urcenie, ¢i ma TNC
pri vybere poléh obrabania zobrazit drahu
posuvu alebo nie.

SHow
TooL
PATH

pretoZe subor DXF neobsahuje o tejto vlastnosti Ziadne

Q Nezabudnite, Ze musite nastavit’ spravne merné jednotky,

informacie.

Ak chcete vytvorit programy pre starsie typy riadiacich
systémov TNC, musite rozliSenie obmedzit na 3
desatinné miesta. Navyse musite odstranit komentare,
ktoré do obrysového programu vloZil prevodnik DXF.
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ftvér)

y SO

”

borov DXF (voliteln

ie su

7.1 Spracovan

” @



ftvér)

4

y SO

borov DXF (voliteln

ie su

7.1 Spracovan

Nastavenie vrstvy

Subory DXF spravidla obsahuju niekolko vrstiev (Urovni), pomocou Ruens Ulozit/editovat proaranm
ktorych méze konstruktér organizovat svoj nakres. Pomocou techniky ‘

vrstiev zoskupuje konstruktér rozliéné prvky, napr. samotny obrys
obrobku, kétovanie, pomocné a konstrukéné priamky, Srafovania a
texty.

T

q
i ||
!
el

Aby bolo na obrazovke pri vybere obrysu zobrazenych ¢o najmene;j
prebyto¢nych informacii, mézete vypnut vSetky nadbyto¢né vrstvy,
ktoré obsahuje subor DXF.

DIAGNOSIS

minimalne jednu vrstvu.

M|

Q Subor DXF, ktory chcete spracovat, musi obsahovat’

o
2
<
o
S
©

Obrys mézete vybrat aj vtedy, ak ho konstruktér ulozil v
réznych vrstvach.

n
v.|

T W
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Ak este nie je aktivny, vyberte rezim na nastavenie
LEVER vrstiev: TNC zobrazi v favom okne vSetky vrstvy,
ktoré obsahuje aktivny subor DXF

Ak budete chciet vrstvu vypnut: Pomocou lfavého
tlacidla mysi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim
na zaskrtavacie poli¢ko ju vypnite

Ak budete chciet vrstvu zapnut: Pomocou lavého
tlacidla mysi vyberte pozadovanu vrstvu a kliknutim
na zaskrtavacie poli¢ko ju znovu zapnite
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Definovanie vztazného bodu =
‘0

Nulovy bod nakresu suboru DXF nema vZdy polohu, ktori mézZete Ruens Ulozit/editovat program >
priamo pouzit ako vztazny bod obrobku. TNC ma preto k dispozicii e
funkciu, pomocou ktorej mézete kliknutim na prisluny prvok posunut o
nulovy bod nakresu do spravnej polohy. n
Vztazny bod mézete zadefinovat na nasledujucich miestach: ~é"
na zaciato€nom, koncovom bode alebo v strede priamky, “?,
na zacCiato¢nom alebo koncovom bode kruhového obluka, =
na kazdom prechode kvadrantov alebo v strede Uplného kruhu, (o)
na priese¢nikoch 2,
dvoch priamok, aj ak sa prieseénik nachadza na prediZeni E L
prislusnej priamky, ><

5

priamky a kruhového obluka, — T e ()
priamky a UpIného kruhu, | el | ) e ome ‘ KON. ‘ S
dvoch kruhov (bez ohladu na to, &i sa jedna o kruhovy vyrez alebo (o]

, , [l
aplny kruh). (o]

Na vyber vztazného bodu musite pouzit’ Touch-Pad na :g

@ klavesnici TNC alebo my$ pripojent cez USB. 7
Vztazny bod mézete dodatocne zmenit aj v pripade, ze Q

ste uz zvolili prislusny obrys. TNC vypocita skutocné E

udaje obrysu az vtedy, ked zvoleny obrys uloZite do ©
obrysového programu. >

o

(S)

©

—

Q.

/9]

 wl

N~
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Zvolenie vzt'azného bodu na samostatnom obryse
URoTT Zvolte rezim definovania vztazného bodu

5 Kliknite favym tlaCidlom mySi na poZadovany prvok, na
ktory chcete umiestnit vztazny bod: TNC zobrazi
symbolom hviezdi¢ky volitelné vztazné body, ktoré sa

nachadzaju na zvolenom prvku

Kliknite na hviezdicku, ktort chcete zvolit ako vztazny
bod: TNC umiestni symbol vztazného bodu na
vybrané miesto. Prip. pouzite funkciu zvacsenia, ak je
vybrany prvok prili§ maly

Zvolenie vzt'azného bodu ako priese¢nika dvoch prvkov
ReTT Zvolte rezim definovania vztazného bodu

5 Kliknite favym tla¢idlom mysi na prvy prvok (priamka,
uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC zobrazi
symbolom hviezdi€ky volitelné vztazné body, ktoré sa

nachadzaju na zvolenom prvku

Kliknite lavym tlacidlom mysi na druhy prvok (priamka,
Uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC umiestni
symbol vztazného bodu do priesecnika.

tento bod nachadza v prediZzeni niektorého z danych

O TNC vypodita priese¢nik dvoch prvkov aj vtedy, ak sa
prvkov.

Ak dokaze TNC vypocitat viacero priesecnikov, tak
riadiaci systém zvoli priesecnik, ktory je najblizSie k bodu
na druhom prvku, ktory ste oznagili kliknutim mysi.

Ak TNC nedokaze vypoditat ziadny priesecnik, tak zrusi
uz vyznaceny prvok.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu, ako daleko sa nachadza vami [z ‘ Ulozit/editovat progranm
vybrany vztazny bod od nulového bodu vykresu.

Informacia pruku
X ©0.0000

v ©0.0000

0 A O
HH—_abs -107.2 B E 6142 140.8327 |
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Zvolenie a ulozenie obrysu

L Ulozit'/editovat' progranm

Na vyber obrysu musite pouzit Touch-Pad na klavesnici
@ TNC alebo mysS pripojenu cez USB.

ftvér)

TINC : \DUMPPGM\CAP . DXF.
N |1d E

”

y SO

Ak obrysovy program nepouZzivate v prevadzkovom
rezime smarT.NC, tak musite smer obehu pri vybere
obrysu definovat tak, aby sa zhodoval s pozadovanym
smerom obrabania.

Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby pri nabehu nedoslo ku
kolizii.

Ak sa prvky obrysu nachadzaju prili§ blizko pri sebe,
pouzite funkciu priblizenia (Zoom) x  zevave

v 247.1809

o [ ﬂj

—— Vyberte rezim na vyber obrysu: TNC vypne vrstvu — 20 o e e el PR R I IS e St

zobrazenu v lavom okne a pravé okno je aktivované et || v (| 2o ] 2ot oo | ool
na vyber obrysu

LAYER @ OBRYS POLOHU PRUKY.

PRUKY

Vyber prvku obrysu: Lavym tla¢idlom mysi kliknite na
Zelany prvok obrysu. TNC znazorni zvoleny prvok

obrysu modrou farbou. Zaroveri zobrazi TNC zvoleny
prvok ako symbol (kruh alebo priamka) v favom okne

borov DXF (voliteln

”

e Su

Vyber nasledujuceho prvku obrysu: Lavym tlacidlom
mysi kliknite na Zzelany prvok obrysu. TNC znazorni
zvoleny prvok obrysu modrou farbou. Ak sa vo
vybranom smere priebehu daju jasne vybrat’ aj dalSie
prvky obrysu, oznaci TNC tieto prvky zelenou farbou.
Kliknutim na posledny zeleny prvok prevezmete
vSetky prvky do obrysovych programov. V lavom okne
zobrazi TNC v$etky vybrané prvky obrysu. Zelenou
farbou oznacené prvky vyznaci TNC bez hacika v
stipci NC. Tieto prvky TNC neuloZi do obrysového
programu

7.1 Spracovan

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom
okne, pricom v8ak musite su¢asne podrzat’ stlateny
klaves CTRL

okne zobrazi dvojstupriové ID Eislo. Prvé €islo je postupné
Cislo prvku obrysu, druhé gislo je €islo prvku prislusnej
nadvazujucej usecky, pochadzajluce zo suboru DXF.

O Ak ste zvolili nadvazujuce usecky, potom TNC v lavom
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UloZte vybrané prvky obrysu do programu popisného
dialégu: TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého
mdzete vlozit lubovolny nazov suboru. Zakladné
nastavenie: Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov
suboru DXF prehlasky alebo medzery, nahradi TNC
tento znak spodnou pomli¢kou

Potvrdenie zadania: TNC ulozZi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalsie obrysy: Stlatte softvérove
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujuci obrys podfa predchadzajuceho popisu

TNC vyexportuje definiciu polotovaru (BLK FORM) do
obrysového programu. Prva definicia obsahuje rozmery
celého suboru DXF, druha, a tym - najskér ucinna
definicia - zahffia vybrané prvky obrysu, takze vznikne
optimalizovana velkost polovyrobku.

TNC uloZi len tie prvky, ktoré su aj skuto€ne zvolené
(prvky oznacené modrou farbou), teda tie, ktoré su
oznacené hacikom v favom okne.
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Rozdelit,, predizit’, skratit’ prvky obrysu

Ak su vybrané prvky obrysu spojené vzajomne tupym spésobom,
musite najskor prislusny prvok obrysu rozdelit. Tato funkcia je
dostupna automaticky, ak sa nachadzate v rezime na vyber obrysu.

Postupujte nasledovne:

Prvok obrysu spojeny tupym spdsobom je vybraty, teda vyznaceny
modrou farbou

Kliknite na prvok obrysu, ktory chcete rozdelit: TNC zobrazi
priesec¢nik hviezdi¢kou s kruhom a koncové body, ktoré sa daju
vybrat' jednoduchou hviezdi¢kou

Pri stlacenom klavese CTRL kliknite na priesecnik: TNC rozdeli
prvok obrysu v prieseéniku a znovu vypne body. Prip. TNC predizi
alebo skrati na tupo napojeny prvok obrysu az po priese¢nik oboch
prvkov

Znovu kliknite na deleny prvok obrysu: TNC zapne priese€niky a
koncové body

Kliknite na pozadovany koncovy bod: TNC vyznaci rozdeleny prvok
modrou farbou

Vyberte dalSi prvok obrysu
Ak je predlZzovanym/skracovanym prvkom obrysu
@ priamka, TNC ju predizi/skrati linearne. Ak je
predizovanym/skracovanym prvkom obrysu kruhovy
obluk, TNC ho predlzi/skrati kruhovo.

Aby ste mohli vyuzit tieto funkcie, musite mat’ vybrané
minimalne dva prvky obrysu, €im jednoznacne urcite
smer.

Informacie o prvku

TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu r6zne informacie o obrysovom
prvku, ktory ste naposledy vybrali kliknutim mySou v lavom alebo
pravom okne.

Priamka

Koncovy bod priamok a dodato¢ne sivou farbou zobrazeny
pociato¢ny bod priamok

Kruh, kruhovy vyrez

Stred kruhu, koncovy bod kruhu a smer ota¢ania. Dodato¢ne sivou
farbou zobrazeny pociatocny bod a polomer kruhu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vybrat’ a ulozit’ polohy obrabania

Na vyber pol6h obrabania musite pouzit Touch-Pad na
klavesnici TNC alebo mys pripojenu cez USB.

Aby sa vybrané polohy nachadzali v tesnej blizkosti,
pouzite funkciu na zvacsenie.

Prip. zvolte zakladné nastavenie tak, aby TNC
zobrazovalo drahy nastroja (pozrite ,Zakladné
nastavenia” na strane 222).

Aby bolo mozné zvolit polohy obrabania, su vam k dispozicii tri
moznosti:

Jednotlivy vyber:

Pozadovanu polohu obrabania vyberiete pomocou jednotlivych
kliknuti mySou (pozrite ,Jednotlivy vyber” na strane 231)

Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast mysi:

Prostrednictvom natiahnutia oblasti pomocou mysi vyberiete vSetky
vftacie polohy v ilom obsiahnuté (pozrite ,Rychly vyber pre vitacie

polohy cez oblast mySi” na strane 232)

Rychly vyber pre vitacie polohy cez zadanie priemeru:
Prostrednictvom zadania priemeru otvoru vyberiete vSetky vitacie
polohy s tymto priemerom, ktoré su obsiahnuté v subore DXF
(pozrite ,Rychly vyber vitacich poloh cez zadanie priemeru” na
strane 233)

230

Lt Ulozit'/editovat' program
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Jednotlivy vyber

ZVoLIt
POLOHU

ULOZIT
ZUOLENE
PRUKY

ZRUSIT
2ZUOLENE
PRUKY

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC
vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy

Vyber polohy obrabania: Lavym tlacidlom na mysi
kliknite na pozadovany prvok: TNC zobrazi
hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania, ktoré sa
nachadzaju na vybranom prvku. Kliknite na jednu z
hviezdiciek: TNC prevezme vybranu polohu do
lavého okna (zobrazi bodkovany symbol). Ak kliknete
na kruh, TNC prevezme stred kruhu priamo ako
polohu obrabania

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze znovu kliknete na dany prvok v pravom
okne, pricom v8ak musite su¢asne podrzat stlacené
tlacidlo CTRL (kliknite v ramci oznacenia)

Ak chcete urcit polohu obrabania rozrezanim dvoch
prvkov, Kliknite favym tla¢idlom na mysi na prvy prvok:
TNC zobrazi hviezdi¢kou volitelné polohy obrabania

Lavym tlaCidlom na mysi kliknite na druhy prvok
(priamka, uplny kruh alebo kruhovy obluk): TNC
prevezme priesecnik prvkov do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

UloZte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:
TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mozete
vlozit fubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tento znak
spodnou pomickou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré
chcete ulozZit' do iného stboru: Stlacte softvérove
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Rychly vyber pre vitacie polohy cez oblast’ mysi

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC ruens Ulozit'/editovat program
FELETD vypne vrstvu zobrazenu v lavom okne a pravé okno je
TNC:N... [1=100 150, @, . ... 156 ... 1100, . 1150, .. [200;
A

Na klavesnici stlacte tlacidlo Shift a favym tlacidlom 1
mysi natiahnite oblast, v ktorom ma TNC vsetky

obsiahnuté stredy kruhov prevziat' ako polohy vitania:
TNC zobrazi okno, v ktorom mdzete filtrovat otvory

=l

Poéet uybranych polsh: 28

q
=0
!

G (=

v | x |

strane 234) a potvrdte ich tlaCidlom PouZit’: TNC
prevezme vybrané polohy do lavého okna (zobrazi
bodkovany symbol)

- ) . ST — [5.500008
podla ich velkosti Li<<|_< |BBHIBS < pricac: > ERIEE > (51 ‘
7 Pouzite optimalizaciu drahy
Urcite nastavenia filtra (pozrite ,Nastavenia filira” na Pocet polen po filtrovani: 12
o
=

aktivované na vyber polohy T [E1ement o
1
\
i
|
\

o
2
S
o
S
©

n
v.|

{_

V pripade potreby mézete vybrané prvky znovu R R e e
vypnut tym, Ze eSte raz natiahnete oblast, avSak ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
sUcasne drzite stlacené tladidlo CTRL

ULozTT Ulozte vybrané polohy obrabania do stuboru bodov:

“oRy TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mézete
vlozit lubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tento znak

spodnou pomi¢kou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do

adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

ZRUSTT Ak chcete vybrat dalSie polohy na obrabanie, ktoré

Ry chcete ulozit do iného suboru: Stlatte softvérové
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte
nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu
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Rychly vyber vitacich poldh cez zadanie priemeru

Aktivovanie rezimu na vyber polohy obrabania: TNC
LY vypne vrstvu zobrazenu v favom okne a pravé okno je
aktivované na vyber polohy
a Vyber poslednej liSty softvérovych tlacidiel
Otvorte dialég na zadanie priemeru: TNC zobrazi
prekryvajuce okno, v ktorom mézete zadat fubovolny
priemer

Zadajte pozadovany priemer a potvrdte ho tlagidlom
ENT: TNC prehlada subor DXF, za u¢elom najdenia
zadaného priemeru, a potom zobrazi okno, v ktorom
je zvoleny priemer, ktory je najbliz8i k vami
zvolenému priemeru. Dodatocne mdzete otvory

filtrovat’ podla ich velkosti

Prip. urite nastavenia filtra (pozrite ,Nastavenia filtra”
na strane 234) a potvrdte ich tlaidlom PouZit’: TNC
prevezme vybrané polohy do favého okna (zobrazi

bodkovany symbol)

V pripade potreby mdzete vybrané prvky znovu
vypnut tym, Ze eSte raz natiahnete oblast, avSak

sUcasne drzite stlacené tladidlo CTRL

uLozzt Ulozte vybrané polohy obrabania do suboru bodov:

ZVUOLENE

PRUKY TNC zobrazi prekryvacie okno, do ktorého mézete
vlozit fubovolny nazov suboru. Zakladné nastavenie:
Nazov suboru DXF. Ak obsahuje nazov suboru DXF
prehlasky alebo medzery, nahradi TNC tento znak

spodnou poml¢&kou

Potvrdenie zadania: TNC ulozi obrysovy program do
adresara, v ktorom je takisto uloZeny aj subor DXF

ZRusTT Ak chcete vybrat dal3ie polohy na obrabanie, ktoré

ZUOLENE

PRUKY chcete uloZit' do ineho suboru: Stlacte softverove
tlacidlo ZRUSIT VYBRANE PRVKY a vyberte

nasledujucu polohu obrabania podla
predchadzajuceho popisu
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Nastavenia filtra

Po oznaceni vitacich poléh cez rychly vyber zobrazi TNC prekryvajuce
okno, v ktorom je vlavo zobrazeny najmensi a vpravo najvacsi najdeny
priemer otvoru. Pomocou tlacidiel pod zobrazenim priemeru mézete
nastavit v lavej oblasti dolny a v pravej oblasti horny priemer tak, aby
ste mohli prevziat vami poZadovany priemer otvoru.

K dispozicii st nasledujuce tlacidla:

Ruény
rezim

Ulozit'/editovat' program

TNC:N. ..
Id |Element

— ; - . Softvérové
Nastavenie filtra najmensieho priemeru o
J P tlacidlo
Zobrazenie najmensieho najdeného priemeru eg

(zakladné nastavenie)

Zobrazenie druhého najmensieho najdeného
priemeru

Zobrazenie druhého najvacsieho najdeného
priemeru

Poéet uybranych polsh: 28
Naimensi priemer: Najusési priemer:

[5.5e0000 [5.5e0000
1<| < <= Priemer => > | >t
F Pouzite optimalizsciu drahy

Poéet polsh po filtrouani: 12
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Zobrazenie najvacsieho najdeného priemeru.
TNC nastavi filter pre najmenSi priemer na

hodnotu, ktora je nastavena pre najvacsi priemer

>>

Nastavenie filtra najvacsieho priemeru

Zobrazenie najmensieho najdeného priemeru.

TNC nastavi filter pre najvacsi priemer na
hodnotu, ktora je nastavena pre najmensi
priemer

<<

Zobrazenie druhého najmensieho najdeného
priemeru

v | x |
INO 13
: 0 ER
FF_—sbs ~167.0147 1400027 Tel —107.0147 190.8327
Ruer ‘Uloiif/editovaﬂ program
21
TNG:N...
Id Elenent [ "
—

-

q
-
!
i

2bs -107. G Tel -

DIAGNOSIS

|

INFO 1,3

Zobrazenie druhého najvacsieho najdeného
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o O
A% i O« A% i
e s
°3
<
@

NASTAVIF
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LINEARNU  JEDNOTKA
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uyp M) INCH
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KRUH. BOD

[©vp]  zeP

ROZL {SENIE

DODAT. Z0BRAZIT
SPRAVU
DRAHY

KON .

Zobrazenie najvacsieho najdeného priemeru
(zékladné nastavenie)

Prostrednictvom volby PouzZit’ optimalizaciu drahy (zakladné

nastavenie je Pouzit optimalizaciu drahy) roztriedi TNC vybraté polohy

obrabania tak, aby podla moznosti nevznikli ziadne nepotrebné
prazdne drahy. Drahu nastroja si mézete zobrazit pomocou
softvérového tlacidla ZOBRAZIT DRAHU NASTROJA(pozrite

.Zakladné nastavenia” na strane 222).
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Informacie o prvku =
TNC zobrazi na obrazovke vlavo dolu suradnice polohy obrabania, ruens Ulozit'/editovat program ‘O
ktoru ste naposledy vybrali kliknutim mySou v lavom alebo pravom >
okne. - =
f— o

Vratenie ¢innosti . 0 »
MézZete vratit posledné Styri Cinnosti, ktoré ste vykonali v reZzime na : N
triedenie poloh obrabania. Na tento Uc¢el su na poslednej liste ';:._.%’ .\C
- ” T . T . - , v . (=] —
softvérovych tlacidiel k dispozicii nasledujuce softvéroveé tlacidla: Gl O
)

. Softvérové —
FunkCIa tlaéidlo DIAGNOSIS °
e >
Vratenie poslednej vykonanej ¢innosti oo ~
ACTION o IN-%ro 13 m

- n =7z Tel 3. =7z x

. . . v . 3 UR{:I? Vi + + ZRLIéva LILDiI'i'

Opakovanie poslednej vykonanej €innosti e vt o | ey | mwme | ot KON. (=)
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- Funkcia priblizenia (Zoom)
‘0
y ste pri vybere obrysu alebo bodu dokazali lahko rozpoznat aj tie U eEAD/odR CovET RECERED

> Aby ste pri vyb b lebo bodu dokazali lahk t aj ti = v
e najmensie detaily, ma na tento uc¢el TNC k dispozicii vykonnu funkciu
8 pribliZzenia (Zoom): EEE SEE S R E SR S | | .
SN . Softvérové s - —
= tlagidlo i
?) Zvacsit obrobok. TNC zvadsi zasadne tak, Zze sa i T EH?’
et vzdy zvacsi stred aktualne zobrazeného vyseku. E@% : i -
3 Prip. polohujte vykres v okienku pomocou
S ikonovych list tak, Ze Zelany detail bude po ¥ ‘
~ stlaceni softvérového tlacidla priamo viditelny. [ “;izs
LL " :

ZmensSit obrobok - s
X I —
Q HH_aEs —107.8142 1lﬁ.§§2i’ Tel -107.8142 130.8327

+ - 1:1
> Zobrazit obrobok v pdvodnej velkosti a:@ t y < = SR 2 ‘ s8I
(@]
S
_8 Posunut’ oblast zva&Senia nahor |I|
=]
g Posunut oblast zvacSenia nadol lI|
© Posunut oblast zvacSenia dolava
>
o
g Posunut’ oblast zva&Senia doprava E
—
Q.
Ak pouzijete myS s kolieskom, potom mézete otacanim

<~ @ kolieska zva¢sovat a zmenSovat. Stred zvaéSenia lezi na
N~ mieste, na ktorom sa prave nachadza ukazovatel mysi.
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8.1 Ozna

8.1 Oznacenie podprogramu a ¢asti
programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mézete nechat vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania ¢asti programu zacinaju v obrabacom
programe znackou G98 L, ¢o je skratka pre LABEL (angl. navestie,
oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu €islo od 1 do 999 alebo nazov, ktory im
urcite. Kazdé Cislo navestia, resp. kazdé meno navestia smiete v
programe pouzit len raz pomocou tlacidla LABEL SET alebo zadanim
G98. Pocet vloZenych mien navesti je obmedzeny len internou
pamatou.

viackrat, vypiSe TNC pri ukonceni bloku G98 chybové
hlasenie. Pri velmi dlhych programoch mézete pomocou
MP7229 obmedzit kontrolu na vloZitefny pocet blokov.

@ Ak vlozite jedno €islo navestia, resp. meno navestia

Label 0 (G98 L0) oznacuje koniec podprogramu a smie sa preto pouzit
lubovolne ¢asto.
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8.2 Podprogramy E*
Spoésob vykona i e
POSOD vyKonavania % o
1 TNC vykonava obrabaci program az do vyvolania podprogramu ' 2
Ln,0 5 o
2 (Od tohto miesta vykonava TNC vyvolany podprogram az do konca L L10 O
podprogramu G98 L0 : : < no-
3 Nasledne pokracuje TNC vo vykonavani obrabacieho programu ! @
blokom, ktory nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0 ] A C\!
. GO0 Z+100 M2 o0
: : : ' (G98 L1 * =
Pripomienky pre programovanie !
: ®
Hlavny program moze obsahovat az 254 podprogramov . %
Podprogramy mézete vyvolavat lubovolne €asto v lubovolnom . G980 *
poradi . N99999 % ...

Podprogram nesmie vyvolavat sam seba

Podprogramy programujte na konci hlavného programu (za blokom
s M2, resp. M30)

Ak sa podprogramy nenachadzaju v obrabacom programe pred
blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez vyvolania

Programovanie podprogramu

Oznacte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET
SET

VloZte Cislo podprogramu. Ak chcete pouZit nazov
navestia: Stlacte softvérové tlaCidlo LBL-NAZOV na
prechod do vloZenia textu

Oznacte koniec: Stlacte klaves LBL SET a vlozte &islo
navestia ,0“

Vyvolanie podprogramu

Vyvolanie podprogramu: Stlacte klaves LBL CALL
CALL

Cislo navestia: VioZte &islo navestia vyvolavaného
podprogramu. Ak chcete pouZzit nazov navestia:
Stlacte softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na prechod do
vloZenia textu

GI8 L 0 nie je povolené, pretoZze zodpoveda vyvolaniu
@ konca programu.
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8.3 Opakovan

8.3 Opakovanie ¢asti programu

Navestie G98

Opakovania €asti programu zacinaju znackou G98 L. Opakovania
Casti programu su ukonéené znackou Ln,m.

Spésob vykonavania

1 TNC vykonava obrabaci program az do konca €asti programu
(Ln,m)

2 Nasledne opakuje TNC ¢ast programu medzi vyvolanym navestim
LABEL a vyvolanim Ln,m tolkokrat, kolkokrat ste nastavili v
parametri M

3 Potom pokracuje TNC v obrabacom programe dale;j

Pripomienky pre programovanie

Cast programu mozete opakovat az 65 634 krat po sebe

Casti programu vykona TNC vzdy o jedenkrat navyse, ako je
naprogramovany pocet opakovani

Programovanie opakovania ¢asti programu

o Oznacte zadiatok: Stlacte klaves LBL SET a vlozZte
Cislo LABEL pre €ast’ programu, ktora sa ma
opakovat. Ak chcete pouzit nazov navestia: Stlacte
softvérové tlagidlo LBL-NAZOV na prechod do
vloZenia textu

Vlozte ¢ast programu

Vyvolanie opakovania ¢asti programu

Stlacte klaves LBL CALL
CALL

Vyvolanie podprogr./opakovanie: VloZte Cislo navestia
pre Cast programu, ktora sa ma opakovat, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT. Ak chcete pouzit meno
navestia: Stlacte klaves “ na prechod do vloZenia
textu

Opakovanie REP: VlozZte poc€et opakovani, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT

240 Programovanie: Podprogramy a opakovania &asti programov @
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8.4 Lubovolny program ako
podprogram

Spoésob vykonavania

1 TNC vykonava obrabaci program az do momentu, ked funkciou %
vyvolate iny program

2 Nasledne vykona TNC vyvolany program az do konca

3 Potom pokracuje TNC vo vykonavani (volajuceho) obrabacieho
programu blokom, ktory nasleduje za vyvolanim programu

Pripomienky pre programovanie

Na pouzitie lubovolného programu ako podprogramu nepotrebuje
TNC Ziadne navestia LABEL

Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii
M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom programe definovali pomocou
navesti podprogramy,médzete funkcie M2, resp. M30 pouzivat
prostrednictvom funkcie skoku D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, aby ste
presko¢ili tuto ¢ast programu

Vyvolany program nesmie obsahovat vyvolanie % do
vyvolavajuceho programu (nekonec¢na slucka)

Vyvolanie Fubovolného programu ako
podprogramu

Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo
e PGM CALL

Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM

Vlozte kompletnu cestu vyvolavaného programu a
potvrdte tlacidlom KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Lubovolny program ako podprogram
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Vyvolavany program musi byt ulozeny na pevnom disku
systému TNC.

Ak vlozite len nazov programu, musi sa vyvolavany
program nachadzat' v rovhakom adresari ako volajuci
program.

Ak sa vyvolavany program nenachadza v rovnakom
adresari ako volajuci program, viozte uplnu cestu, napr.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vlozte za nazvom
programu typ suboru .l

Lubovolny program mézZete tiez vyvolat pomocou cyklu
G39.

Q parametre pdsobia pri % zasadne globalne. Uvedomte
si preto, Ze zmeny v parametroch Q vo vyvolanom
programe sa prip. prejavia aj vo vyvolavajucom programe.

Transformacie suradnic, ktoré nadefinujete vo volanom
programe a ktoré cielene nezruSite, zostanu zasadne
aktivne aj pre volajuci program. Nastavenie parametra
stroja MP7300 to nijako neovplyvni.
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8.5 Vnorenia

Druhy vnoreni

Podprogramy v podprograme

Opakovanie €asti programu v opakovanej ¢asti programu
Opakovanie podprogramov

Opakovanie €asti programu v podprograme

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tieZ vkladania) definuje, kolko dal§ich podprogramov
alebo opakovani €asti programu smu podprogramy alebo opakované
Gasti programu obsahovat.

Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 8

Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 6,
pricom G79 pdsobi ako vyvolanie hlavného programu

Opakovania ¢asti programov mozete vnarat bez obmedzeni
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Podprogram v podprograme

Pri G98 L1 sa vyvola podprogram

8.5 Vnorenia

v
=,
=
o
o
<
=2
o
=
=]
<
P4
o

Posledny programovy blok
hlavného programu (s M2)
Zaciatok podprogramu UP1
Pri G98 L2 sa vyvola podprogram

Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2

Koniec podprogramu 2

Vykonanie programu
Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17
Vyvola sa podprogram UP1 a vykona sa az po blok 39

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok 62. Koniec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z ktorého bol vyvolany

Podprogram 1 sa vykona od bloku 40 az po blok 45. Koniec
podprogramu 1 a navrat do hlavného programu UPGMS

Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku 18 az po blok 35.
Navrat do bloku 1 a koniec programu

WIN =

H

(3]

N
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Vykonanie programu

Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27

Cast programu medzi blokmi 27 a blokom 20 sa opakuje dvakrat
Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 az po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje raz
(obsahuje opakovania €asti programu medzi blokom 20 a
blokom 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 po blok 50 (koniec
programu)

—

H WODN

(5]
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Zadiatok opakovania Casti programu 1
Zadiatok opakovania Casti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 2
(blok 20) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 1
(blok 15) sa opakuje raz

Zaciatok opakovania Casti programu 1
Zaciatok opakovania Casti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L2
(blok N200) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L1
(blok N150) sa opakuje raz

8.5 Vnorenia
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8.5 Vnorenia
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Opakovanie podprogramu

Priklady blokov NC

Zaciatok opakovania ¢asti programu 1
Vyvolanie podprogramu

Cast programu medzi tymto blokom a G98 L1
(blok N100) sa opakuje dvakrat

Posledny blok hlavného programu s M2
Zaciatok podprogramu

Koniec podprogramu

-

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok 11
Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom 12 a blokom 10 sa opakuje dvakrat:
Podprogram 2 sa zopakuje dvakrat

Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 po blok 19;
koniec programu

W N

H

N

46 Programovanie: Podprogramy a opakovania ¢asti programov @



8.6 Priklady programovania

‘Priklady programovania

Priebeh programu

" Predpolohovanie nastroja na hornd hranu
obrobku

™ Prirastkové vlozenie prisuvu

™ Frézovanie obrysu

= Opakovanie prisuvu a frézovania obrysu

HEIDENHAIN iTNC 530

5 50 100

Definicia nastroja

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Vlozenie poélu

Predpolohovanie v rovine obrabania
Predpolohovanie na hornt hranu obrobku

- @



.Priklady programovania

Znacka pre opakovanie ¢asti programu
Prirastkovy prisuv do hibky (vo volnom priestore)
Prvy bod obrysu

Nabeh na obrys

Opustenie obrysu

Vysunutie nastroja

Navrat na navestia 1; celkom Styrikrat
Volny pojazd nastroja, koniec programu

N

48 Programovanie: Podprogramy a opakovania ¢asti programov @



Priebeh programu

= Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe
= Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1)

1 Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 1
len raz
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‘Priklady programovania

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu vitania
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.Priklady programovania

N

50

Nabeh na bod Startu skupiny dier 1
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: Skupina dier
Vyvolanie cyklu pre dieru 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 1
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Priebeh programu
= Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

= Vyvolanie kompletného vftacieho planu
(podprogram 1)

= Nabeh na skupinu dier v podprograme 1,
vyvolanie skupiny dier (podprogram 2)

= Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 2
len raz
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‘Priklady programovania

Definicia nastroja - strediaci vrtak
Definicia nastroja — vrtak

Definicia nastroja - vystruznik
Vyvolanie nastroja - strediaci vrtak
Odsunutie nastroja

Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan

” @



.Priklady programovania

Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Nova hibka pre vftanie

Novy prisuv pre vitanie

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja - vystruznik

Definicia cyklu vystruhovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: Kompletny vftaci plan
Nabeh na bod Startu skupiny dier 1

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2: Skupina dier
Vyvolanie cyklu pre dieru 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 2

N
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9.1 Pr

9.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov mézete jednym obrabacim programom
definovat celu skupinu dielov. Dosiahnete to vloZzenim zastupcu
namiesto Ciselného Udaju: parametrami Q.

Parametre Q sa daju pouzit’ napriklad pre

hodnoty suradnic,

posuvy,

otacky,

data cyklov.
Okrem toho mbzete pomocou parametrov Q naprogramovat obrysy,
ktoré su popisané pomocou matematickych funkcii, alebo riadit

vykonavanie obrabacich krokov v zavislosti od splnenia logickych
podmienok.

Parametre Q su oznacené pismenom a ¢islom od 0 do 1999. K
dispozicii su parametre s rozlicnym spbésobom pdsobenia, pozri
nasledujucu tabulku:

Vyznam Rozsah

Volne pouZitelné parametre su globalne ucinné Q0 az Q99
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC, ak
nemdze dojst k prepisaniu cyklami SL

Parametre pre Specialne funkcie TNC Q100 az Q199

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q200 az Q1199
vSeobecne, ktoré su ucinné pre vSetky programy
uloZzené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1200 az Q1399
vyrobcu, ktoré su ucinné globéalne pre vSetky

programy ulozené v pamati TNC. Prip. je

potrebné odsuhlasenie vyrobcom stroja alebo

treou ponukajucou stranou

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1400 az Q1499
vyrobcu Call-Aktive, ktoré su ucinné globalne
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1500 az Q1599
vyrobcu Def-Aktive, ktoré su ucinné globalne
pre vSetky programy ulozené v paméati TNC

Volne pouzitelné parametre vSeobecne U¢inné Q1600 az Q1999
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC.

254
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Vyznam Rozsah

(&)

Volne pouzitelné parametre QL, pdsobiace len QL0 az QL499 =

lokélne v rdmci programu g

Volne pouZitefné parametre QR, pésobiace QRO aZz QR499 Y=

(remanent (zvy$kovo)), aj po vypadku ©

elektrického prudu 0

L

Okrem toho mate k dispozicii aj QS-parametre (S vo vyzname String = 8

retazec), pomocou ktorych sa na TNC daju spracovat aj texty. o
Principialne platia pre parametre QS rovnaké rozsahy ako pre

parametre Q (pozri tabulku hore). ©

Q.

ResSpektujte, Ze aj pri parametroch QS je rozsah QS100 az ‘G

# QS199 vyhradeny pre interné texty. c

=

o

F

(o2}
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Pripomienky k programovaniu

Parametre Q a Ciselné hodnoty mézZete vkladat do programu
zmieSane.

Parametrom Q mozZzete priradit Ciselné hodnoty medzi —999 999 999 a
+999 999 999, celkovo je teda povolenych 10 miest, vratane
znamienka. Desatinnu Ciarku mézete umiestnit na lubovoné miesto.
Interne mbze TNC pocitat’ s Ciselnymi hodnotami az do Sirky 57 bitov
pred a az do 7 bitov za desatinnou bodkou (Sirka €isla 32 bitov
zodpoveda desiatkovej hodnote 4 294 967 296).

Parametrom QS mézZete priradit maximalne 254 znakov.

automaticky vzdy rovnaké udaje, napr. k parametru Q108
aktualny polomer nastroja, pozrite ,Vopred obsadené
parametre Q”, strana 287.

@ TNC priraduje k niektorym parametrom Q a QS

Ak pouzivate parametre Q60 az Q99 v kddovanych cykloch
vyrobcu, nadefinujte parametrom stroja MP7251, ¢i maju
tieto parametre posobit iba lokalne v cykloch vyrobcu
(suibory .CYC) alebo globalne pre vSetky programy.

V parametri stroja 7300 urcite, i ma TNC zrusit parameter
Q na konci programu, alebo ¢i maju zostat hodnoty
zachované. Dbajte na to, aby toto nastavenie nemalo
Ziadny vplyv na vase programy s parametrami Q!

256

Programovanie: Parametre-Q @



(V4

Vyvolanie parametrickych funkcii Q

(&)

Pocas vkladania obrabacieho programu stlaéte klaves ,Q“ (v poli pre é

Ciselné vstupy a vyber osi pod klavesom +/-). TNC potom ponukne S

nasledujuce softvérové tlacidla: (e

. o Softvéroveé o

Skupina funkcii tlacidlo Strana E

Zakladné matematické funkcie Strana 259 .GC,

FUNK L

Q.

Uhlové funkcie Strana 261 ©

~Q.

Rozhodovanie ked/potom, skoky Strana 263 T

c

Iné funkci St 265 E
né funkcie e rana

a

(o2}

Priame vkladanie vzorcov - Strana 272

VZOREC CykloV

Funkcia na spracovanie retazca RETAZEC Strana 276

VZORCA

Funkcia na obrabanie zlozitych obrysov Priru¢ka

Ak stlacite na klavesnici ASCII tlacidlo Q, TNC otvori
@ dialég na zadanie vzorca priamo.

Na definovanie alebo priradenie lokalnych parametrov QL
stlacte na klavesnici ASCII v fubovofnom dialégu najskér
tlacidlo Q a nasledne tlacidlo L.

Na definovanie alebo priradenie zvySkovych parametrov
QR stlacte na klavesnici ASCII v lubovofnom dialégu
najskor tlacidlo Q a nasledne tlacidlo R.
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9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto €iselnych hodnét

9.2 Skupiny dielov — parametre Q
namiesto €iselnych hodnét

Pouzitie

Pomocou parametrickej funkcie Q D0: PRIRADENIE médzete priradit
k parametrom Q €iselné hodnoty. Potom pouzite v obrabacom

programe namiesto Ciselnej hodnoty parameter Q.

Priklady blokov NC
N150 D00 Q10 P01 +25 *

N250 G00 X +Q10 *

Pre skupinu dielov naprogramujte napr. charakteristické rozmery

obrobku ako parametre Q.

Na obrabanie jednotlivych dielov potom priradite ku kazdému z tychto

parametrov prislusnu Ciselnu hodnotu.

Priklad
Valec s parametrami Q

Polomer valca
Vyska valca
Valec Z1

Valec Z2

258

Priradenie
Q10 ziska hodnotu 25
Zodpoveda GO0 X +25

R=Q1
H=Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1=+10
Q2 = +50

(oY

ol

ol

02 Z2
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9.3 Popis obrysov pomocou
matematickych funkcii

Pouzitie

Pomocou parametrov Q mézete naprogramovat v obrdbacom
programe zakladné matematické funkcie:

Vyber funkcie parametra Q: Stlacte tlacidlo Q (v poli pre Ciselné
vstupy, vpravo). LiSta softvérovych tlacidiel zobrazi funkcie s
parametrami Q

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
ZAKLADNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujuce softvérové
tlacidla:

Prehlad
. Softvérové

Funkcia tlacidlo
D00: PRIRADENIE -
napr. D00 QS P01 +60 * XY
Priame priradenie hodnoty
DO1: SCITANIE o
napr. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * B0
Vytvorenie a priradenie suctu dvoch hodnét
D02: ODCITANIE o2
napr. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X

Vytvorenie a priradenie rozdielu dvoch hodnét

D03: NASOBENIE
napr. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Vytvorenie a priradenie sucinu dvoch hodn6t

D04: DELENIE
napr. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * xo¥
Vytvorenie a priradenie podielu dvoch hodnot

Zakazané: Delenie 0!

x
o o
5 *a
<

D05: ODMOCNINA
napr. D05 QS0 P01 4 * oproc.
Vytvorenie a priradenie druhej odmocniny z €isla

Zakazané: Odmocnina zo zapornej hodnoty!

o
@

Vpravo od znaku ,=“ mézete vlozit:

dve &isla,
dva parametre Q,
jedno Cislo a jeden parameter Q.

VSetky parametre Q a &iselné hodnoty v rovniciach mézu mat
znamienko.
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9.3 Popis obrysov pomocou matematickych funkc

Naprogramovanie zakladnych aritmetickych

operacii
Priklad: Példa: Programové bloky v TNC
. . . N17 D00 Q5 P01 +10 *

m Vyber parametrickych funkcii Q: Stlacte tlacidlo Q N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte

. softvérové tlacidlo ZAKLADNE FUNKCIE

o Vyber parametrickej funkcie Q PRIRADENIE: Stlacte
Xy softvérové tlacidlo DO X =Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

5 Vlozte &islo parametra Q: 5

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

10 Q5 priradte Ciselnu hodnotu 10

Vyber parametrickych funkcii Q: Stlacte tlacidlo Q

2a0 Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
softvérové tlagidlo ZAKLADNE FUNKCIE

-
H

= Vyber parametrickej funkcie Q NASOBENIE: Stlagte
el softvéroveé tlaCidlo D3 X * Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

12 ﬂ Vlozte Cislo parametra Q: 12

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Q5 Vlozte Q5 ako prvu hodnotu

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

7 Vlozte 7 ako druhu hodnotu
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9.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Definicie
Sinus, kosinus a tangens zodpovedaju pomerom stran pravouhlého
trojuholnika. Pritom zodpoveda:
Sinus: sin o = alc
Kosinus: cos o =b/c
Tangens: tan a =a/b =sin o/ cos a
Pritom je
¢ strana protilahla pravému uhlu (prepona)

a strana protilahla uhlu o (odweova)
b tretia strana (odvesna)

Z tangenty moze TNC zistit’ uhol:

o = arctan (a/b) = arctan (sin a/cos a.)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Okrem toho plati:
a?+b?=c?(kdea’=axa)

¢ - J@+ b9
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9.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Programovanie uhlovych funkcii

Uhlové funkcie sa zobrazia po stlaéeni softvérového tlagidla UHLOVE
FUNKCIE TNC zobrazi softvérové tlacidla v nasledujucej tabulke.

Programovanie: Porovnaj ,Priklad: Programovanie zakladnych
matematickych operacii®

Softvérové

Funkcia tlagidlo

DO06: SINUS
napr. D06 Q20 P01 -Q5 *

Urcenie a priradenie sinusu uhla v stupfioch (°)

D07: KOSINUS
napr. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx>
Urcenie a priradenie kosinusu uhla v stuprioch (°)

D08: ODMOCNINA ZO SUCTU DRUHYCH MOCNIN
napr. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * B0 T
Vytvorenie a priradenie dizky z dvoch hodnot

D13: UHOL
napr. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Urcenie a priradenie uhla pomocou arctan z dvoch
stran alebo pomocou sin a cos uhla (0 < uhol < 360°)
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9.5 Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q

Pouzitie

Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava TNC jeden
parameter Q s inym parametrom Q alebo s ¢iselnou hodnotou. Ak je
podmienka splnena, pokracuje TNC v obrabacom programe na
navesti, ktory je naprogramovany za podmienkou (Label pozrite
,0znacenie podprogramu a ¢asti programu”, strana 238). Ak
podmienka nie je splnena, vykona TNC nasledujici blok.

Ak chcete vyvolat iny program ako podprogram, naprogramujte za
navestim vyvolanie programu s %.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je splnena vzdy
(= nepodmienene), napr.

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *
Programovanie rozhodovania ked/potom

Rozhodovanie ked/potom sa zobrazi po stlaéeni softvérového tlacidla
SKOKY. TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkeia tlagidlo
D09: AK SA ROVNA, SKOK e
napr. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% * soTo
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre rovnaju, skok
na zadané navestie
D10: AK SA NEROVNA, SKOK e
napr. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre nerovnaju,
skok na zadané navestie
D11: AK JE VACSIE, SKOK e
napr. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * soto
Ak je prva hodnota alebo parameter vacsi ako druha
hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie
D12: AK JE MENSIE, SKOK e
napr. D12 P01 +QS5 P02 +0 P03 “ANYNAME* * soto

Ak je prva hodnota alebo parameter mensi ako druha
hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie
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9.6 Kontrola a zmena parametrov Q

9.6 Kontrola a zmena parametrov Q

Postup

Parametre Q moZzete kontrolovat’ a menit po€as vytvarania, testovania
a spracovania v rezimoch Ulozit/Editovat program, Test programu,
Vykonavanie programu plynulo a Vykonavanie programu po blokoch.

Prip. zruste vykonavanie programu (napr. stlacte externé tlacidlo
STOP a softvéroveé tlacidlo INTERNY STOP), resp. zastavte test

programu

Vyvolanie funkcii s parametrami Q: Stlacte tlacidlo Q,
resp. softvérové tlacidlo Q INFO v prevadzkovom
rezime UlozZit/Editovat program

TNC zobrazi zoznam vsetkych parametrov a
prislusnych aktualnych hodnét. Pozadovany
parameter vyberte tlacidlami so Sipkami alebo
softvérovymi tla¢idlami na listovanie po stranach.

Ak chcete zmenit hodnotu, viozte novi hodnotu a
potvrdte ju tlaidlom ENT

Ak nechcete menit' hodnotu, stlacte softvéroveé tlacidlo
AKTUALNA HODNOTA, alebo ukoncite dialég
stlacenim tla¢idla KONIEC

Parametre, ktoré pouziva TNC interne v cykloch, su
vybavené komentarmi.

Ak chcete skontrolovat alebo zmenit parametre retazca
(string), stlagte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT
PARAMETRE Q QL QR QS. TNC zobrazi nasledne vSetky
parametre, ktoré platia taktiez pre vyssie popisané
funkcie.
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Chod programu

Test pProgramu

Plynule

@ -

01 +0.50000000 Milling depth 5

az +32.00000000 Path overlap factor E

03 +16.00000000 Finishing allowance for side —a

04 +24.00000000 Finishing allouance for floor (—"

05 +10. 00000000 Workpiece surface coordinate

a6 +5.00000000 Set-up clearance

07 +12.00000000 Clearance heisht s

a8 +5.00000000 Inside corner radius :

08 +0.00000000 Direction of rotation cu = -1 'l

ate +0.50000000 Plunging depth

011 +80. 00000000 Feed rate for plunging

a1z +45. 50000000 Feed rate for roushing T

013 +41.50100000 Rough-out ool number/name

014 +45.50000000 Finishing allouance for side

015 +41.50000000 Climb or up-cut up-cut = -1

018 +75.50000000 Cvlinder radius

017 +71.50000000 Dimension tvpe deg=0 MM/INCH=1

018 +0.00000000 Coarse roushing tool

o18 +0. 00000000 Feed rate for reciprocation

020 +0.00000000 *

0z1 +0. 00000000 Tolerance

022 +0.00000000

az3 +0. 00000000 DIAGNOSIS

024 +0.00000000

azs +0. 00000000

026 +0.00000000

az7 +0. 00000000

028 +0.00000000 nFo 1/3

azs +0. 00000000 =

o3e +0.00000000 EB

031 = +0.e0e00000 = |

zastATOK | KONIEC STR. STR. mat |[ s
' ‘ HODN. | gl aL or G

Programovanie: Parametre-Q



9.7 Pridavné funkcie

Prehlad

Pridavné funkcie sa zobrazia po stlaceni softvéroveho tlacidla
ZVLASTNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujtce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
D14:ERROR Strana 266
Vygenerovanie chybovych hlaseni SHED 5
D15:PRINT Strana 271
Neformatovany vystup textov alebo i
hodnét parametrov Q
D19:PLC Strana 271
Prenos hodnét do PLC A

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Pridavné funkcie

D14: ERROR: Vygenerovanie chybovych hlaseni

Pomocou funkcie D14 mbézete nechat generovat hlasenia riadené
programom, ktoré su predprogramované vyrobcom stroja, resp. firmou
HEIDENHAIN: Ak sa TNC pocas vykonavania programu alebo testu
programu dostane k bloku s D14, prerusi ¢innost a vygeneruje
hlasenie. Potom musite program znovu nastartovat. Cisla chyb: Pozri

tabulku dalej.

Rozsah ¢isel chyb

Standardny dialég

0..299

FN 14: Cislo chyby 0 .... 299

300 ... 999

Dialog Specificky pre dany stroj

1000 ... 1099

Interné chybové hlasenia
(pozri tabulku vpravo)

Priklad bloku NC

TNC ma vypisat hlasenie, ktoré je ulozené pod ¢islom chyby 254

N180 D14 P01 254 *

Chybové hlasenie vopred obsadené firmou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text
1000 Vreteno?
1001 Chyba os nastroja
1002 Polomer nastroja je prili§ maly
1003 Polomer nastroja je prilis velky
1004 Prekro€enie pracovného rozsahu
1005 Chybna vychodiskova poloha
1006 NATOCENIE nie je dovolené
1007 FAKTOR MIERKY nie je dovoleny
1008 ZRKADLENIE nie je dovolené
1009 POSUNUTIE nie je dovolené
1010 Chyba posuv
1011 Chybna vstupna hodnota
1012 Chybné znamienko
1013 Uhol nie je dovoleny
1014 Bod dotyku nie je dosiahnutelny
1015 Prili5 vela bodov
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Cislo chyby Text

1016 Rozporny vstup

1017 CYKLUS neuplny

1018 Chybne definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky

1021 Nie je definovana korekcia polomeru
1022 Nie je definované zaoblenie
1023 Prilis velky polomer zaoblenia
1024 Nie je definovany Start programu
1025 Prili8 hiboké vnorenie

1026 Chyba vztah uhla

1027 Nie je definovany obrabaci cyklus
1028 Prili§ mala Sirka drazky

1029 PriliS maly vyrez

1030 Q202 nie je definovany

1031 Q205 nie je definovany

1032 Q218 vlozit vacsi ako Q219
1033 CYCL 210 nie je dovoleny

1034 CYCL 211 nie je dovoleny

1035 Q220 je prilis velky

1036 Q222 vlozit vacsi ako Q223
1037 Q244 vlozit vacsi ako 0

1038 Q245 vlozit iny ako Q246

1039 Zadat rozsah uhla < 360°

1040 Q223 vlozit vacsi ako Q222
1041 Q214: 0 nedovolena

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text
1042 Nie je definovany smer posuvu
1043 Nie je aktivna ziadna tabulka nulovych bodov
1044 Chybna poloha: Stred 1. osi
1045 Chybna poloha: Stred 2. osi
1046 Diera prili§ mala
1047 Diera prilis vefka
1048 Cap prili§ maly
1049 Cap prilis velky
1050 Prilis maly vyrez: Opravit 1.A.
1051 Prili§ maly vyrez: Opravit 2.A.
1052 Prilis velky vyrez: Nepodarok 1.A.
1053 Prilis velky vyrez: Nepodarok 2.A.
1054 Prilis maly ¢ap: Nepodarok 1.A.
1055 Prilis maly ¢ap: Nepodarok 2.A.
1056 Prili§ velky ¢ap: Opravit 1.A.
1057 Prili§ velky ¢ap: Opravit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Chyba max. rozmeru
1059 TCHPROBE 425: Chyba min. rozmeru
1060 TCHPROBE 426: Chyba max. rozmeru
1061 TCHPROBE 426: Chyba min. rozmeru
1062 TCHPROBE 430: Priemer prili§ velky
1063 TCHPROBE 430: Priemer prili§ maly
1064 Nie je definovana os merania
1065 Prekrocena tolerancia zlomenia nastroja
1066 Q247 vlozit iné ako 0
1067 Hodnotu Q247 vlozit' vySSiu ako 5
1068 Tabulka nulovych bodov?
1069 Druh frézovania Q351 zadajte nerov. 0
1070 Zmensit hibku zavitu
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Cislo chyby Text

1071 Vykonat kalibraciu

1072 PrekroCenie tolerancie

1073 Je aktivny predbeh blokov

1074 ORIENTACIA nie je dovolena
1075 3DROT nie je dovolené

1076 3DROT aktivovat

1077 Vlozit zapornd hibku

1078 Q303 nie je definovany v meracom cykle!
1079 Os nastroja nie je povolena
1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Meracie body si odporuju

1082 Nespravne vlozenie bezp. vySky
1083 Hibka zanorenia je rozporna
1084 Nedovoleny obrabaci cyklus
1085 Riadok je schraneny proti zapisu
1086 Pridavok je va&si ako hibka
1087 Nie je definovany vrcholovy uhol
1088 Odporujuce data

1089 Poloha drazky 0 nie je povolena
1090 Vlozit prisuv iny ako 0

1091 Prepnutie Q399 nepovolené
1092 Nastroj nedefinovany

1093 Nedovolené €. nastroja

1094 Nedovoleny nazov nastr.

1095 Volitelny softvér nie je aktivny
1096 Nie je mozné obnovit kinematiku
1097 Funkcia nie je dovolena

1098 Protire€ivé rozmery polotovaru
1099 Merana poloha nepovolena
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9.7 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text

1100 Pristup ku kinematike bol zam.

1101 Pol. mer. nie je v obl. posuvu

1102 Komp. predvolby nie je mozna
270
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D15 PRINT: Vystup textov alebo hodnét
parametrov Q

Nastavenie datového rozhrania: V bode menu PRINT,

@ resp. PRINT-TEST nadefinujte cestu, kde ma TNC ukladat
texty alebo hodnoty parametrov Q. Pozrite ,Priradenie”,
strana 528.

Pomocou funkcie D15 mdzete cez datové rozhranie odoslat hodnoty
parametrov Q a chybové hlasenia napriklad do tlaciarne. Ak tieto
hodnoty ulozite interne, alebo ak ich odoSlete do poc¢ita¢a, ulozi TNC
data do suboru %FN 15RUN.A (vystup poc¢as vykonavania programu)
alebo do suboru %FN15SIM.A (vystup pocas testu programu).

Vystup sa vykonava zo zasobnika a spusti sa najneskér na konci
programu, alebo ked program zastavite. Po€as prevadzkového reZzimu
Po blokoch sa prenos dat spusta na konci bloku.

Vypis dialégov a chybovych hlaseni s FN 15: PRINT (tla¢)
,Ciselna hodnota“

Ciselna hodnota 0 aZ 99: Dialogy pre cykly vyrobcu
od 100: Chybové hlasenia PLC

Priklad: Vypis dialégu €islo 20
N67 D15 P01 20 *

Vypis dialégov parametrov Q s D15 PRINT ,,Parametre Q“
Priklad pouzitia: Protokolovanie merania obrobku.

Vypisat mézete su€asne az Sest parametrov Q a Ciselnych hodndt.
TNC ich oddeli lomitkami.

Priklad: Vypis dialégu 1 a €iselnej hodnoty Q1
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

D19 PLC: Prenos hodné6t do PLC

Pomocou funkcie D19 mdzete preniest do PLC az dve Cisla alebo
parametre Q.

Velkost krokov a jednotky: 0,1 ym, resp. 0,0001°

Priklad: Prenos ciselnej hodnoty 10 (zodpoveda 1um, resp.
0,001°) do PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *

HEIDENHAIN iTNC 530

20212 Ulozit'/editovat' program

xxxxx

RS232 interface

Mode of op.:

Baud rate

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate
FE H 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

FE H 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200
Assign:

Print

Print-test @

PGM MGT:

Dependent files:

Enhanced 2
Automatic

RS232
RS422
NAST.

=0

DIAGN6ZA

PARAM. ncouac || recoer
1
UZ:VATELA z6P

KINEMAT .
voLBA
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9.8 Priame vkladanie vzorcov

9.8 Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlaidlami mézete vkladat’ matematické vzorce, ktoré
obsahuju viacero matematickych operacii, priamo do obrabacieho

programu.

Matematické spojovacie funkcie sa zobrazia po stlaeni softvérového

tlacidla VZOREC. TNC zobrazi na niekolkych listach nasledujuce

softvérové tlacidla:

Spojovacia funkcia

Softvérové
tlacidlo

Scitanie
napr. Q10 = Q1 + Q5

Od¢itanie
napr. Q25=Q7-Q108

Nasobenie
napr. Q12=5* Q5

Delenie
napr. Q25=Q1/Q2

Zaciato€na zatvorka
napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zatvorka

napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15=SQ 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napr. Q22 = SQRT 25

Sinus uhla
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhla
napr. Q45 = COS 45

Tangens uhla
napr. Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru protifahld odvesna/prepona

napr. Q10 = ASIN 0,75

ifEREEEEREEA

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru prilahla odvesna/prepona

napr. Q11 = ACOS Q40
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Spojovacia funkcia

Softvérové
tlacidlo

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; ur€enie uhla na zaklade
pomeru protifahla odvesnal/prifahla odvesna

napr. Q12 = ATAN Q50

Umocnenie hodn6t
napr. Q15 =373

Konstanta PI (3,14159)
napr. Q15 =PI

Vytvorenie prirodzeného logaritmu (LN) cisla
Zaklad 2,7183
napr. Q15 =LN Q11

=

Vytvorenie logaritmu €isla, zaklad 10
napr. Q33 =LOG Q22

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-tu
napr. Q1 = EXP Q12

Negacia hodnoty (vynasobenie ¢islom -1)
napr. Q2 =NEG Q1

B H r
o
&

Orezanie desatinnych miest
Vytvorenie celého €isla
napr. Q3 =INT Q42

INT

Vytvorenie absolutnej hodnoty cisla
napr. Q4 = ABS Q22

Orezanie miest pred desatinnou ¢iarkou
Vytvorenie zlomku
napr. Q5 =FRAC Q23

FRAC

Kontrola znamienka cisla

napr. Q12 = SGN Q50

Ak vratena hodnota Q12 = 1, potom Q50 >= 0
Ak vratena hodnota Q12 = -1, potom Q50 <0

Vypocet modulovej hodnoty (zvySku delenia)
napr. Q12 =400 % 360
Vysledok: Q12 = 40

|
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9.8 Priame vkladanie vzorcov

Vypoctové pravidla

Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujuce

pravidla:

Bodkové vypocty pred €iarkovymi
12 Q1 =5*3+2*10=35

1. krok vypotu5*3 =15

2. krok vypoctu 2 * 10 = 20
3. krok vypoctu 15 + 20 = 35
alebo

13 Q2=SQ10-373=173

1. krok vypoctu 10 na druhd = 100
2. krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3. krok vypoctu 100 — 27 =73

Distributivny zakon
Distributivny zékon pri vypoc&toch so zatvorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad vstupu

Vypocet uhla pomocou arctan z protilahlej odvesny (Q12) a prilahlej
odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

m vaonee Vyber vloZenia vzorca: Stlacte tlacidlo Q a softvérové
tlacidlo VZOREC, alebo vyuzite rychly vstup:

{QJ Stlacte tlacidlo Q na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

25 Vlozte €islo parametra
E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a vyberte
funkciu arkus-tangens

a Ii| Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel a otvorte
zatvorku

9.8 Priame vkladanie vzorcov

m 12 Vlozte Cislo parametra Q 12

Vyberte delenie

m 13 Vlozte Cislo Q parametra 13

@ Uzatvorte zatvorku a ukondite vkladanie vzorca

Priklad bloku NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.9 Parametre ret'azca

9.9 Parametre ret'azca

Funkcie spracovania ret'azcov

MézZete pouzit spracovanie retazcov (angl. string = retazec znakov)
pomocou parametra QS na vytvorenie variabilnych retazcov znakov.

Jednému parametru retazca mézete priradit jeden retazec znakov
(pismena, &isla, $pecialne znaky, riadiace znacky a medzery) s dizkou
do 256 znakov. Priradené, resp. nacitané hodnoty mozete dalej
spracovat a preverit pomocou funkcii popisanych v nasledujucom
texte. Ako pri programovani parametrov Q méte celkovo k dispozicii
2000 parametrov QS (pozrite aj ,Princip a prehlad funkcii” na

strane 254).

Funkcie parametrov QRETAZEC VZOREC a VZOREC obsahuiju
rézne funkcie na spracovanie parametrov retazca.

Softvérové

Funkcie RETAZEC VZOREC tlacidlo Strana

Priradit parameter retazca Strana 277

Zdruzit parametre retazca Strana 277

Transformovat ¢iselnd hodnotu na Strana 279

parameter retazca

Kopirovat €ast retazca z parametra Strana 280

retazca

Kopirovat systémové data do Strana 281

parametra retazca

Funkcie ret'azca vo funkcii VZOREC 2GS Strana
tlacidlo

Transformovat parameter retazca na Strana 283

Ciselnd hodnotu

Kontrola parametra retazca Strana 284

Stanovit dizku parametra retazca Strana 285

Porovnat abecedné poradie Strana 286

vykonanej vypoctovej operacie vzdy retazec. Ak pouzijete
funkciu VZOREC, je vysledok vykonanej vypoctovej
operacie vzdy &iselna hodnota.

@ Ak pouzijete funkciu RETAZEC VZOREC, je vysledok
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Priradit’ parameter ret'azca

Skoér ako pouzijete premenné retazca, musite ich najskér priradit.
Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

SPEC Zobrazte liStu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne
Rev funkcie

PROGRANOVE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
ALUEEE funkcii nekddovaného textu

- Vyber funkcii retazca

RETAZCA

DECLARE Vyberte funkciu DECLARE STRING

STRING

Priklad bloku NC:
N37 DECLARE STRING QS10 = ,,OBROBOK*
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9.9 Parametre ret'azca

Zdruzit’ parametre ret'azca

Pomocou operatora zdruzenia (parameter retazca || parameter
retazca) mozete vzajomne prepojit viacero parametrov retazca.

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNKCIE

RETAZCA

RETAZEC
VZORCA

HE

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne
funkcie

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekédovaného textu

Vyber funkcii retazca

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

VloZzte Cislo parametra retazca, v ktorom sa ma ulozit
zdruzeny retazec, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

VlozZte &islo parametra retazca, v ktorom je uloZzeny
prvy Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tlagidla ENT: TNC zobrazi symbol zdruzenia ||

Potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte &islo parametra retazca, v ktorom je ulozeny
druhy Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Postup opakujte, kym nevyberiete vSetky zdruzené
Ciastkové retazce, proces ukongite stlacenim tlacidla
KONIEC

Priklad: Do QS10 sa ma vlozit' cely text z QS12, QS13 a QS14
N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametrov:
QS12: Obrobok

QS13: Stav:

QS14: Nepodarok
QS10: Stav obrobku: Nepodarok
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Vlozte Cislo alebo pozadovany parameter Q, ktory ma
TNC transformovat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Transformovat’ €iselni hodnotu na parameter 8
ret'azca N
©

Pomocou funkcie TOCHAR transformuje TNC &iselnd hodnotu na )
parameter retazca. Tymto sp6sobom mézZete zdruZit Eiselné hodnoty e
s premennymi retazcov. o
m Vyber parametrickych funkcii Q ,b
Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC &
VZORCA m
Vyberte funkciu na transformaciu €iselnej hodnoty na a
parameter retazca o

R

(o2)

Ak si to Zelate, nastavte pocet desatinnych miest,
ktoré ma TNC zohladnit pri transformacii, vstup
potvrdte stlacenim tlacdidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukongite tlaCidlom KONIEC

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter ret'azca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.9 Parametre ret'azca

Kopirovat’ €ast’ ret'azca z parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR mozete nakopirovat z parametra retazca
definovatelnu Cast.

m Vyber parametrickych funkcii Q
Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit’
nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Vyber funkcie na vyrezanie Casti retazca

VloZte &islo parametra QS, z ktorého chcete kopirovat

Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Vlozte &islo miesta, od ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Vlozte poCet znakov, ktoré chcete kopirovat, vstup
potvrdte stlacenim tlaCidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukondite tlacidlom KONIEC

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
@ interne na mieste 0.

Priklad: Z parametra retazca QS10 sa od treticho miesta (BEG2)
ma nacitat’ Ciastkovy ret'azec (LEN4) s dizkou Styri znaky

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Kopirovat’ systémové data do parametra retazca

Pomocou funkcie SUBSTR mdzZete nakopirovat systémové data do
parametra retazca. Momentalne je k dispozicii len nacitanie
systémového Casu:

RETAZEC
VZORCA

SYSSTR

=)

Vyber parametrickych funkcii Q

Vyberte funkciu RETAZEC-VZOREC

Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Vyberte funkciu na kopirovanie systémovych dat

Vlozte ¢islo systémového klica pre systémovy ¢as
ID321, ktory chcete kopirovat a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT

Vlozte index k systémovému kli¢u. Definujte format
systémového Casu, ktory ma byt naditany, potvrdte
tlacidlom ENT (pozri popis niZSie dole)

Index Array zdroja, ktory sa ma naéitat’, nema
momentalne ziadnu funkciu, potvrdte tlacidlom NO
ENT

Cislo, ktoré sa ma v texte zmenit’, nema momentalne
ziadnu funkciu, potvrdte tladidlom NO ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukongite tlacidlom KONIEC

Tato funkcia je pripravena pre buduce rozsirenia.
Parametre IDX a DAT nemaju momentalne zZiadnu
funkciu.
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9.9 Parametre ret'azca

Na formatovanie datumu moézete pouzit’ nasledujuce formaty:

o

o ~NOoO O~ WN =

9

: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
: D.MM.RRRR h:mm:ss

: D.MM.RRRR h:mm
:D.MM.RR h:mm

: RRRR-MM-DD- hh:mm:ss
: RRRR-MM-DD hh:mm

: RRRR-MM-DD h:mm

: RR-MM-DD h:mm

: DD.MM.RRRR

: D.MM.RRRR

10: D.MM.RR

1

1: RRRR-MM-DD

12: RR-MM-DD
13: hh:mm:ss
14: h:mm:ss
15: h:mm

Priklad: Nacitat’ aktualny systémovy ¢as vo formate

DD.MM.RRRR hh:mm:ss a ulozit’ ho v parametri QS13.

N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NR0)
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Transformovat’ parameter ret'azca na €iselnu
hodnotu
Funkcia TONUMB transformuje parameter retazca na &iselnu

hodnotu. Hodnota uréena na transformovanie by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

Parameter QS ur€eny na transformovanie smie obsahovat
# len jednu Ciselnu hodnotu, inak TNC vygeneruje chybové
hlasenie.

Vyber parametrickych funkcii Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
Ciselnu hodnotu, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

UZOREC

e @

Vyberte funkciu na transformaciu parametra retazca
na ¢iselnt hodnotu

TONUMB

Vlozte &islo parametra QS, ktory ma TNC
transformovat, vstup potvrdte stlac¢enim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tladidla ENT a
vstup ukongite tlacidlom KONIEC

Priklad: Transformacia parametra retazca QS11 na ciselny
parameter Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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9.9 Parametre ret'azca

Kontrola parametra ret'azca

Pomocou funkcie INSTR mézete skontrolovat, &i, resp. kde je
parameter retazca obsiahnuty v inom parametri retazca.

=)

Priklad: Vyhladat' v QS10 text ulozeny v parametri QS13. Zaciatok

Vyber parametrickych funkcii Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
miesto, na ktorom zac&ina hfadany text, vstup potvrdte

stlagenim tlacidla ENT

Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel

Vyber funkcie na kontrolu parametra retazca

Vlozte Cislo parametra QS, v ktorom je ulozeny

hladany text, vstup potvrdte stlaéenim tlacidla ENT

VloZte &islo parametra QS, ktory ma TNC prehladat,

vstup potvrdte stlac¢enim tlacidla ENT

Vlozte &islo miesta, od ktorého ma TNC hladat’

Giastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla

CLENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a

vstup ukondite tlacidlom KONIEC

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
interne na mieste 0.

Ak TNC nenajde hfadany Ciastkovy retazec, uloZi celu
dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu zacina
od 1) do parametra Vysledok.

Ak sa hladany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,
poskytne TNC miesto, na ktorom nasiel prvy vyskyt
daného Ciastkového retazca.

vyhlPadavania od tretieho miesta
N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)

284

Programovanie: Parametre-Q @



Stanovit' dizku parametra ret'azca

Funkcia STRLEN poskytuje informacie o diZke textu, ktory je uloZeny
vo volitelnom parametri retazca.

STRLEN

Vyber parametrickych funkcii Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
zistenu dlzku retazca, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel
Vyber funkcie na stanovenie dizky textu parametra
retazca

Vlozte &islo parametra QS, ktorého dizku ma TNC
stanovit, vstup potvrdte stladenim tlacdidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukongite tlaCidlom KONIEC

Priklad: Stanovit’ dizku QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.9 Parametre ret'azca

Porovnat’ abecedné poradie

Pomocou funkcie STRCOMP mbzete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

Vyber parametrickych funkcii Q

Vyberte funkciu VZOREC

vysledok porovnania, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel

Vyber funkcie na porovnanie parametrov retazcov

STRCOMP

Vlozte Cislo prvého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vlozte &islo druhého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tlacdidla ENT

Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukondite tlacidlom KONIEC

TNC poskytne nasledujuce vysledky:
@ 0: Porovnavané parametre QS su identické

+1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza pred
druhym parametrom QS

-1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza za
druhym parametrom QS

Priklad: Porovnat’ abecedné poradie QS12 a QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadzuje hodnotami TNC. Parametrom Q
su priradené:

hodnoty z PLC,

udaje o nastroji a vretene,

udaje o prevadzkovom stave,

vysledky z merani z cyklov dotykovej sondy atd'.
Vopred obsadené parametre Q (parametre QS) medzi
Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sa v NC programoch nesmu

pouzit ako vypoc&tové parametre, inak sa mézu vyskytnut
neziaduce efekty.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametre Q100 az Q107 na prevzatie hodnét z PLC do
programu NC.

Blok WMAT: QS100

TNC ulozi material definovany v bloku WMAT do parametra QS100.

Aktivny polomer nastroja: Q108

Aktivna hodnota polomeru nastroja je priradena k parametru Q108.
Q108 sa sklada z:

polomeru nastroja R (tabulka nastrojov alebo blok G99),
hodnoty delta DR z tabulky nastrojov,
delta hodnoty DR z bloku T.

TNC ulozi aktivny polomer nastroja aj po vypadku
O elektrického pradu.
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Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja Hodnota parametra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1

Os X Q109=0

OsY Q109 =1

OsZ Q109 =2

Os U Q109 =6

OsV Q109=7

Os W Q109 =8

Stav vretena: Q110

Hodnota parametra Q110 zavisi od poslednej naprogramovanej
funkcie M pre vreteno:

9.10 Vopred obsadené parametre Q

Funkcia M Hodnota parametra
Stav vretena nie je definovany Q110 =-1

M3: Vreteno ZAP., v zmysle hodinovych Q110=0

ruciciek

M4: Vreteno ZAP., proti zmyslu hodinovych Q110 =1

ruciciek
M5 po M3 Q110=2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M Hodnota parametra
M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q111 =1
M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q111=0

Faktor prekrytia: Q112

TNC priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani vyrezov
(MP7430).
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Rozmerové udaje v programe: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s PGM CALL od
rozmerovych jednotiek programu, ktory ako prvy vola iny program.

Rozmerové jednotky hlavného programu Hodnota parametra

Metricky systém (mm) Q113 =0

Palcovy systém (inch) Q113 =1

Dizka nastroja: Q114

Aktualna hodnota dizky nastroja je priradena k parametru Q114.

TNC ulozi aktivnu dizku nastroja aj po vypadku
Q elektrického pradu.

Suaradnice po snimani po¢as chodu programu

Parametre Q115 az Q119 obsahuju po naprogramovanom merani 3D
dotykovou sondou suradnice polohy vretena v momente nasnimania.
Tieto suradnice sa vztahuju na vztazny bod, ktory je aktivny v ruénom
prevadzkovom rezime.

Dizka dotykového hrotu a polomer snimacej guld&ky sa pre tieto
suradnice nezohladnuju.

Suradnicova os Hodnota parametra
Os X Q115
OsY Q116
OsZ Q117
IV. Os Q118

zavisi od MP100

V. Os Q119
zavisi od MP100
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9.10 Vopred obsadené parametre Q

Odchylka skuto€nej a pozadovanej hodnoty pri
automatickom premeriavani nastrojov sondou
TT 130

Odchylka skutoénej a pozadovanej Hodnota parametra

hodnoty
Dizka nastroja Q115
Polomer nastroja Q116

Natacanie roviny obrabania pomocou uhlov
obrobku: Riadenim TNC vypocitané suradnice
pre osi otacania

Suradnice Hodnota parametra
Os A Q120
OsB Q121
OsC Q122
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Vysledky merania cyklov snimacieho systému (@}
(pozri aj prirucku pouzivatela Cykly snimacieho )
systému) -
Q
Namerané aktualne hodnoty Hodnota parametra %
Uhol priamky Q150 E
Stred v hlavnej osi Q151 3
Stred vo vedlajsej osi Q152 qC,
Priemer Q153 ©
®

Dizka vyrezu Q154
d Qo
Sirka vyrezu Q155 o
. . . ©
Dlzka v osi vybranej v cykle Q156 D
-
Poloha stredovej osi Q157 Q.
O
Uhol osi A Q158 >
. o
Uhol osi B Q159 -—
Suradnice osi vybranej v cykle Q160 o

Zistena odchylka

Hodnota parametra

Stred v hlavnej osi

Q161

Stred vo vedlajSej osi

Q162

Priemer

Q163

Dizka vyrezu

Q164

Sirka vyrezu

Q165

Namerana dizka

Q166

Poloha stredovej osi

Q167

Zisteny priestorovy uhol

Hodnota parametra

Natocenie okolo osi A

Q170

Natoc¢enie okolo osi B

Q171

Natocéenie okolo osi C

Q172
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9.10 Vopred obsadené parametre Q

Stav obrobku Hodnota parametra
Dobry Q180
Opravit Q181
Odpad Q182

Odchylka namerana cyklom 440

Hodnota parametra

Os X

Q185

OsY Q186
OsZ Q187
Priznak pre cykly Q188

Meranie nastroja pomocou lasera BLUM

Hodnota parametra

Rezervované Q190
Rezervované Q191
Rezervované Q192
Rezervované Q193

Rezervované na interné pouzitie

Hodnota parametra

Priznak pre cykly

Q195

Priznak pre cykly Q196
Identifikatory pre cykly (schémy obrabania) Q197
Cislo posledného aktivneho meracieho cyklu Q198

Stav merania nastroja sondou TT

Hodnota parametra

Nastroj v tolerancii Q199 =0,0
Nastroj je opotrebovany (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekro¢ené)

Nastroj je zlomeny (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

prekro¢ené)
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9.11 Priklady programovania

Priklad: Elipsa

Priebeh programu

Elipsovity obrys sa aproximuje velkym
mnoZzstvom kratkychpriamkovych usekov
(definovatelné pomocou Q7). Cim sa definuje
viac vypoctovych krokov, tym je obrys hladsi
Smer frézovania uréite pomocou uhla $tartu a
konca v rovine:

Smer obrabania v zmysle hodinovych rugi€iek:

Spustaci uhol > Koncovy uhol

Smer obrabania proti zmyslu hodinovych
ruciciek:

Spustaci uhol < Koncovy uhol

Polomer néastroja sa nezohfadriuje

%ELIPSA G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +50 *

N30 D00 Q3 P01 +50 *

N40 D00 Q4 P01 +30 *

N50 D00 QS P01 +0 *

N60 D00 Q6 P01 +360 *

N70 D00 Q7 P01 +40 *

N80 D00 Q8 P01 +30 *

N90 D00 Q9 P01 +5 *

N100 D00 Q10 P01 +100 *
N110 D00 Q11 P01 +350 *
N120 D00 Q12 P01 +2 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+2,5 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
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Yi
50
o
™
50
N =
X
50
Stred osi X
Stred vosi Y
Poloos X
Poloos Y

Uhol tartu v rovine

Koncovy uhol v rovine

Pocet vypoctovych krokov

Natocenie elipsy

Hibka frézovania

Posuv do hibky

Posuv frézovania

Bezpecénostna vzdialenost na predpolohovanie
Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
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..11 Priklady programovania

N

94

Vyvolanie obrabania

Volny pojazd nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie

Posunutie nulového bodu do stredu elipsy
Vypocet natoceni v rovine

Vypocet uhlového kroku

Kopirovanie uhla Startu

Nastavenie pocitadla rezov

Vypocet suradnice X bodu Startu

Vypocet suradnice Y bodu Startu

Nabeh do bodu Startu v rovine
Predpolohovanie do bezpecénej vzdialenosti v osi vretena
Nabeh na hibku obrabania

Aktualizacia uhlov

Aktualizacia pocitadla rezov

Vypocet aktualnej suradnice X

Vypocet aktualnej suradnice Y

Nabeh na dalsi bod

Otazka, Ci eSte nie je dokonéené, ak ano, navrat na navestie 1
Zru$enie natocenia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Nabeh do bezpecnej vzdialenosti

Koniec podprogramu
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Priklad: Vyduty (konkavny) valec zaoblovacou frézou

Priebeh programu

Program funguje len so zaoblovacou frézou,
diZka nastroja sa vztahuje na stred gule

Valcovy obrys sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych usekov (definovatelné
pomocou Q13). O €o viac krokov je
definovanych, o to je obrys hladsi

Valec sa frézuje v pozdiznych rezoch (tu:
rovnobezne s osou Y)

Smer frézovania urc€ite pomocou uhla Startu a
koncového uhla v priestore:

Smer obrabania v zmysle hodinovych ruciciek:
Spustaci uhol > Koncovy uhol

Smer obrabania proti zmyslu hodinovych
ruciciek:

Spustaci uhol < Koncovy uhol

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

%VALEC G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *

N20 D00 Q2 P01 +0 *

N30 D00 Q3 P01 +0 *

N40 D00 Q4 P01 +90 *

N50 D00 QS P01 +270 *

N60 D00 Q6 P01 +40 *

N70 D00 Q7 P01 +100 *

N80 D00 Q8 P01 +0 *

N90 D00 Q10 P01 +5 *

N100 D00 Q11 P01 +250 *
N110 D00 Q12 P01 +400 *
N120 D00 Q13 P01 +90 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+3 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 P01 +0 *
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Stred osi X

Stred vosi Y

Stred v osi Z

Priestorovy uhol Startu (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Polomer valca

Dizka valca

Natocenie v rovine X/Y

Pridavok na polomer valca

Posuv prisuvu do hibky

Posuv pri frézovani

Pocet rezov

Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Vyvolanie obrabania

Zrusenie pridavku
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9.11 Priklady programovania

N200 L10,0

N210 GO0 G40 Z+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *
N240 D00 Q20 P01 +1 *

N250 D00 Q24 P01 +Q4 *
N260 Q25=(Q5-Q4)/ Q13 *
N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *
N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 G00 G40 X+0 Y+0 *
N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *
N310 G98 L1 *

N320 1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQ11 *

N340 G01 G40 Y+Q7 FQ12 *
N350 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N360 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N370 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *

N390 G01 G40 Y+0 FQ12 *

N400 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 L0 *

N99999999 %VALEC G71 *
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Vyvolanie obrabania

Volny pojazd nastroja, koniec programu

Podprogram 10: Obrabanie

Prepocet pridavku a nastroja vzhladom na polomer valca
Nastavenie pocitadla rezov

Kopirovanie priestorového uhla Startu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunutie nulového bodu do stredu valca (os X)

Vypocet nato€eni v rovine

Predpolohovanie v rovine do stredu valca

Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie poélu v rovine Z/X

Nabeh do polohy Startu na valci so Sikmym zapichovanim do
materialu

Pozdizny rez v smere Y+

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci je uz dokoncené, ak ano, skok na koniec
Presunutie po pribliznom “obliku” pre dalsi pozdizny rez
Pozdizny rez v smere Y-

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci este nie je dokoncené, ak ano, navrat na LBL 1
Zrusenie natoc¢enia

ZruSenie posunutia nulového bodu

Koniec podprogramu
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Priklad: Vypukla (konvexna) gula stopkovou frézou

Priebeh programu

Program funguje len so stopkovou frézou

Obrys gule sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych Usekov (rovina Z/X, pocCet
sa definuje v Q14). Cim menSi uhlovy krok sa
nadefinuje, tym je obrys hladsi

Pocet obrysovych rezov urcite pomocou
uhlového kroku v rovine (v Q18)

Gula sa frézuje 3D-rezom zdola nahor

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

%GULA G71 *

N10 D00 Q1 P01 +50 *
N20 D00 Q2 P01 +50 *
N30 D00 Q4 P01 +90 *
N40 D00 QS P01 +0 *
N50 D00 Q14 P01 +5 *
N60 D00 Q6 P01 +45 *
N70 D00 Q8 P01 +0 *
N80 D00 Q9 P01 +360 *
N90 D00 Q18 P01 +10 *
N100 D00 Q10 P01 +5 *
N110 D00 Q11 PO1 +2 *

N120 D00 Q12 P01 +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *

HEIDENHAIN iTNC 530

YA Yi

100 —

e

& ‘s

50

4@5

50 100 -50

x ¥
¥
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Stred osi X

Stred vosi Y

Priestorovy uhol Startu (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Uhlovy krok v priestore

Polomer gule

Uhol Startu natoCenia v rovine X/Y
Koncovy uhol natoc¢enia v rovine X/Y
Uhlovy krok v rovine X/Y pre hrubovanie
Pridavok na polomer gule na hrubovanie
Bezpecénostna vzdialenost’ na predpolohovanie v osi vretena
Posuv pri frézovani

Definicia neobrobeného polotovaru

Definicia nastroja
Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
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9.11 Priklady programovania

N180 L10,0 *
N190 D00 Q10 P01 +0 *

N200 D00 Q18 P01 +5 *

N210 L10,0 *

N220 G00 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 D01 Q23 P01 +Q11 P02 +Q6 *
N250 D00 Q24 P01 +Q4 *

N260 D01 Q26 P01 +Q6 P02 +Q108 *
N270 D00 Q28 P01 +Q8 *

N280 D01 Q16 P01 +Q6 P02 -Q10 *
N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N320 [+0 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 [+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 D02 Q24 P01 +Q24 P02 +Q14 *
N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
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Vyvolanie obrabania

ZruSenie pridavku

Uhlovy krok na dokoncovanie v rovine X/Y
Vyvolanie obrabania

Volny pojazd nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie

Vypocet suradnice Z na predpolohovanie
Kopirovanie priestorového uhla Startu (rovina Z/X)
Korekcia polomeru gule na predpolohovanie
Kopirovanie natoc¢enia v rovine

Zohladnenie pridavku na polomer gule

Posunutie nulového bodu do stredu gule
Prepocet uhla Startu natoCenia v rovine
Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie poélu v rovine X/Y na predpolohovanie
Predpolohovanie v rovine

Nastavenie polu v rovine Z/X, predsadene o polomer nastroja
Posuv do hibky

Presunutie aproximovaného ,obluka” nahor

Aktualizacia priestorového uhla
Otazka, Ci je obluk hotovy, ak nie, potom spat na LBL 2

Programovanie: Parametre-Q @



..11 Priklady programovania

HEIDENHAIN iTNC 530

Nabeh na koncovy uhol v priestore

Vysunutie v osi vretena

Predpolohovanie pre dalsi obluk

Aktualizacia natocenia v rovine

ZruSenie priestorového uhla

Aktivovanie nového natocenia

Otazka, Ci nie je dokonéené, ak nie, navrat na LBL 1

ZruSenie natocenia
ZruSenie posunutia nulového bodu
Koniec podprogramu

" @
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h funkcii M a STOP

2 i idavnyc

avanie pri

10.1 Zad

10.1 Zadavanie pridavnych funkcii M
a STOP

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie M
— riadite

priebeh programu, napr. vykonat preruSenie priebehu programu,

funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ania vretena
a privodu chladiacej kvapaliny,

drahové spravanie nastroja.

opisané v tejto prirucke. Dodrzujte pokyny uvedené v

@ Vyrobca stroja moéze vytvorit' pridavné funkcie, ktoré nie su
prirucke stroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do jedného samostatného bloku
mozete zadat' aZz dve pridavné funkcie M. TNC potom zobrazi
dialégové okno: Pridavna funkcia M?

ZvyCajne zadavate do dialégového okna len &islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkciach dialégové okno pokracuje dalej,
aby ste k nim mohli zadat’ prislusné parametre.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko
zadavate pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

zaciatku polohovacieho bloku, iné zasa az na jeho konci a
to nezavisle na poradi, v ktorom sa nachadzaju v
prislusnom bloku NC.

@ Vsimnite si, Ze niektoré pridavné funkcie su u¢inné od

Pridavné funkcie st G¢inné od bloku, v ktorom su
vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom boli
naprogramované. Ak nie je uc¢innost pridavnej funkcie
obmedzena len na jeden blok, musite ju v nasledujiucom
bloku zrusit prostrednictvom samostatnej funkcie M, inak
bude systémom TNC zruSena automaticky az na konci
programu.
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Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi priebeh programu, resp. test
programu, aby sa tak napriklad mohla vykonat kontrola nastroja. V
bloku STOP mbZzete naprogramovat pridavnu funkciu M:

Naprogramujte prerusenie priebehu programu: Stlacte
tlacidlo STOP

Zadaijte pridavnu funkciu M
Priklady blokov NC

N87 G36 M6

HEIDENHAIN iTNC 530

h funkcii M a STOP

] i idavnyc
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& 2> 10.2 Pridavné funkcie na kontrolu
8= priebehu programu, vretena
-1 a chladiacej kvapaliny
> ©
">
S =< Prehlad
€0 ,
E 8 M Ucinok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec
5".3 MO  ZASTAVIT beh programu
o ZASTAVIT vreteno
Q_E Chladiaca kvapalina VYP.
=S O M1 Volitelne ZASTAVIT beh programu
< w ZASTAVIT vreteno
g Chladiaca kvapalina V'YP.
2 M2  ZASTAVIT beh programu
E. ZASTAVIT vreteno
VYP. chladiacej kvapaliny
= Navrat do bloku 1
3 Vymazanie stavového zobrazenia
= (zavisi od parametra stroja 7300)
)
= M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych
o ruciciek
=
(4] M4 ZAP. otacania vretena proti smeru
c hod. rugiciek
g M5  ZASTAVIT vreteno
= M6 Vymena nastroja
c ZASTAVIT vreteno
E ZASTAVIT beh programu (zavisi od
parametra stroja 7440)
‘O
g M8  Chladiaca kvapalina ZAP.
g M9 Chladiaca kvapalina VYP.
N —
S M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych
0. ruciciek
(\! Chladiaca kvapalina ZAP.
8 M14  ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciciek
Zap. chladiacej kvapaliny
M30 ako M2
304
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10.3 Pridavné funkcie na zadavanie
suradnic

Programovanie suradnic vzt'ahujucich sa na
stroj: M91/M92

Nulovy bod mierky
Na mierke uréuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja potrebujete na
nastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncové
vypinace),
nabiehanie do pevnych pol6h stroja (napr. poloha na vymenu
nastroja),
nastavenie vztazného bodu obrobku.

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu stroja
od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardné spravanie

Suradnice vztahuje TNC na nulovy bod obrobku, pozrite ,Zadajte
vztazny bod bez 3D snimacieho systému”, strana 446.

Spravanie pri M91 — nulovy bod stroja

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
nulovy bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M91.

tieto suradnice sa vztahuju na naposledy
naprogramovanu polohu M91. Ak v aktivnom programe
NC nie je naprogramovana Ziadna poloha M91, tak sa
suradnice vztahuju na aktualnu polohu nastroja.

Q Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementalne suradnice,

TNC zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy bod
stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na REF,
pozrite ,Zobrazenia stavu”, strana 77.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Spravanie pri M92 — vzt'azny bod stroja

zadefinovat este jednu pevnu polohu stroja (vztazny bod

@ Okrem nulového bodu stroja m6ze vyrobca stroja
stroja).

Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja (pozri
prirucku stroja).

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
vztazny bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M92.

TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou M91
@ alebo M92. DIzka nastroja sa vSak neberie do Uvahy.

Uginok
M91 a M92 su ucinné len v programovych blokoch, v ktorych su
funkcie M91 alebo M92 naprogramované.

M91 a M92 nadobudnu udinnost na zaciatku bloku.

Vzt'azny bod obrobku

Ak chcete, aby sa suradnice vzdy vztahovali na nulovy bod stroja, tak
mbZete zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo
viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vSetky osi, tak TNC
prestane v prevadzkovom rezime Rucny rezim zobrazovat softvérove
tlacidlo NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU.

Obrazok zobrazuje suradnicové sustavy s nulovym bodom stroja a
obrobku.

M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bolo mozné pohyby funkcii M91/M92 aj graficky simulovat, musite
aktivovat’ kontrolu pracovného priestoru a spustit zobrazenie
neobrobeného polotovaru vzhladom na nastaveny vztazny bod,
pozrite ,Zobrazit polotovar v pracovnom priestore”, strana 544.

306

zi

Programovanie: Pridavné funkcie @



Aktivovanie naposledy nastaveného vzt'azného
bodu: M104

Funkcia

Pri vykonavani tabuliek paliet prepiSse TNC v danom pripade vztazny
bod, ktory ste naposledy nastavili, hodnotami z tabulky paliet.
Prostrednictvom funkcie M104 opat aktivujete vami naposledy
nastaveny vztazny bod.

Uginok
M104 je u€inna len v programovych blokoch, v ktorych je M104 aj
naprogramovana.

M104 zacne byt u€inna na konci bloku.

TNC nemeni pri vykonani funkcie M104 zakladné
@ natocenie.

Nabeh do poloh v nenato¢enej suradnicovej
sustave pri nato¢enej rovine obrabania: M130

Standardné spravanie pri natoéenej rovine obrabania

Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje TNC na nato¢enu
suradnicovu sustavu.

Spravanie pri M130
Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje TNC pri aktivnej,
nato€enej rovine obrabania na nenato¢enu suradnicovu sustavu

TNC potom napolohuje (nato¢eny) nastroj na naprogramované
suradnice v nenatoCenej sustave.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Nasledujuce polohovacie bloky, resp. obrabacie cykly, sa
vykonaju znovu v nato¢enej suradnicovej sustave, to v8ak

mdze viest pri obrabacich cykloch s absolutnym
predpolohovanim k problémom.

Funkcia M130 je povolena len vtedy, ak je aktivna funkcia
Natocenie roviny obrabania.

Ucinok

M130 je blokovo ucinna v priamkovych blokoch bez korekcie polomeru
nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 Pridavné funkcie pre drahové
spravanie

Zabrusenie rohov: M90

Standardné spravanie
Pri polohovacich blokoch bez korekcie polomeru nastroja zastane
TNC nakratko nastrojom na rohoch (presné zastavenie).

Pri programovacich blokoch s korekciou polomeru (RR/RL) prida TNC
na vonkajsich rohoch automaticky prechodovy obluk.

Spravanie pri M90

Nastroj sa na rohovych prechodoch posutva konstantnou drahovou
rychlostou: Rohy sa zabrusia a povrch obrobku ostane hladsi. Navyse
sa skrati ¢as obrabania.

Priklad pouzitia: Plochy skladajuce sa z kratkych priamkovych usekov.

Uginok
MO0 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M90 aj
naprogramovana.

M90 zacéne byt u€inna na zaciatku bloku. Musi byt navolena
prevadzka s vle€nym odstupom.

Vlozenie zadefinovanej kruznice zaoblenia
medzi priamkové useky: M112

Kompatibilita

Z dévodov kompatibility je funkcia M112 aj nadalej k dispozicii. Na
ur€enie tolerancie pri rychlom frézovani obrysu vSak spolo¢nost
HEIDENHAIN odporuéa pouzivanie cyklu TOLERANCIA (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly, Cyklus 32 TOLERANCIA).
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Nezohladnenie bodov pri vykonavani
nekorigovanych priamkovych blokov: M124

Standardné spravanie

TNC vykona vSetky priamkové bloky, ktoré su zadané v aktivnom
programe.

Spravanie pri M124

Pri vykonavani nekorigovanych priamkovych blokov s velmi
malymi rozstupmi bodov mézete prostrednictvom parametra T
zadefinovat minimalnu vzdialenost bodov, do ktorej nema TNC pri
vykonavani bloku dané body zohladrovat.

Uginok
M124 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
TNC funkciu M124 automaticky zru8i, ked' navolite novy program.

Zadanie funkcie M124

Ked zadavate M124 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialoégu pre tento blok a vyziada si minimalnu vzdialenost T.

T mozete zadefinovat aj prostrednictvom parametra Q (pozrite
LPrincip a prehl'ad funkcii” na strane 254).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Obrabanie malych obrysovych stupnov: M97

Standardné spravanie
TNC prida na vonkajSom rohu prechodovy obluk. Pri velmi malych
obrysovych stuprioch by nastroj v désledku toho poSkodil obrys.

TNC na tychto miestach prerusi priebeh programu a zobrazi chybové
hlasenie ,Radius nastroja prilis velky*“.

Spravanie pri M97
TNC vypodita priese€nik drah pre prvky obrysu — ako pri vnutornych
rohoch — a prejde nastrojom cez tento bod.

M97 naprogramujte v tom bloku, v ktorom je zadefinovany vonkajsi
rohovy bod.

funkciu M120 LA (pozrite ,Vopred vypocitat obrys s
korekciou polomeru (LOOK AHEAD): M120” na
strane 315)!

@ Namiesto M97 by ste mali pouzivat podstatne vykonnejSiu

Uginok
M97 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M97 aj
naprogramovana.

Ciasto¢ne. Eventualne budete musiet roh obrysu

@ Roh obrysu je prostrednictvom funkcie M97 obrobeny len
dodatoéne obrobit mensim nastrojom.
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Priklady blokov NC

HEIDENHAIN iTNC 530

Velky polomer nastroja

Nabeh do bodu obrysu 13
Obrobenie malého obrysového stupria 13 a 14
Nabeh do bodu obrysu 15
Obrobenie malého obrysového stupria 15 a 16
Nabeh do bodu obrysu 17
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UplIné obrobenie rohov otvoreného obrysu: M98

Standardné spravanie

TNC vypodita na vnutornych rohoch priese¢nik drah frézovania a
posuva nastroj od tohto bodu novym smerom.

Ak je obrys na rohoch otvoreny, tak to vedie k neuplnému obrobeniu.

Spravanie pri M98

Prostrednictvom pridavnej funkcie M98 nabehne TNC nastrojom do
takej vzdialenosti, aby sa skuto¢ne obrobil kazdy bod obrysu:

Uginok
M98 je ucinna len v programovych blokoch, v ktorych je M98 aj
naprogramovana.

M98 zacne byt G€inna na konci bloku.

Priklady blokov NC
Postupny nabeh do bodov obrysu 10, 11 a 12:

N100 G01 G41 X ... Y...F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj nezavisle na smere pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Spravanie pri M103

TNC znizi dréhovy posuv, ak sa nastroj posuva v zapornom smere 0si

nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypocita z naposledy
naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Ked zadavate M103 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si faktor F.

Uginok
M103 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku.
ZruSenie M103: Naprogramujte M103 znovu bez faktora

Znizenie posuvu je potom ucinné pri posuve v zapornom
smere natocenej osi nastroja.

O M103 je ucinna aj pri aktivnej naklonenej rovine obrabania.

Priklady blokov NC
Posuv pri zanarani je 20 % z posuvu v rovine.

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 Z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Skuto€ny drahovy posuv (mm/min):
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500
100
141
500
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Posuv v milimetroch/otacka vretena: M136

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je zadefinovany v
programe.

Spravanie pri M136

(inch), nie je povolena kombinacia funkcie M136 s

@ V programoch, ktoré pouzivaju ako merné jednotky palce
novozavedenym alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno regulované.

Pri funkcii M136 sa totizto nastroj nepostva posuvom v mm/min, ale
posuvom F v milimetroch/jedno oto€enie vretena, zadefinovanym v
programe. Ak zmenite prostrednictvom funkcie Override vretena pocet
otacok, tak TNC automaticky prispdsobi posuv vykonanym zmenam.

Uginok
M136 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.

Rychlosti posuvu pri kruhovych oblukoch:
M109/M110/M111

Standardné spravanie

TNC vztahuje naprogramovanu rychlost posuvu na stredovd drahu
nastroja.

Spravanie pri kruhovych oblikoch s M109

TNC udrzuje posuv pri vndtornom a vonkajSom obrabani kruhovych
oblukov na reznej hrane nastroja konstantny.

Spravanie pri kruhovych oblikoch s M110
TNC udrzuje pri kruhovych oblukoch posuv konstantny len pri

vnutornom obrabani. Pri vonkajSom obrabani kruhovych oblukov nie je
aktivne Ziadne prispdsobenie posuvu.

M110 je U€inna aj pri vnutornom obrabani kruhovych
@ oblukov pomocou obrysovych cyklov (zvlastny pripad).

Ak nadefinujete M109, resp. M110 pred vyvolanim
obrabacieho cyklu s ¢islom vacsim ako 200,
prispdsobenie posuvu je ucinné aj pri kruhovych oblikoch
v ramci obrabacich cyklov. Na konci alebo po preruseni
obrabacieho cyklu sa obnovi vychodiskovy stav.

Ucinok

M109 a M110 nadobudnu ucinnost na zaciatku bloku. M109 a M110
zruSite pomocou funkcie M111.
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Vopred vypocitat’ obrys s korekciou polomeru
(LOOK AHEAD): M120

Standardné spravanie

Ak je polomer nastroja vacsi ako obrysovy stupen, po ktorom sa ma
posuvat s korekciou polomeru, tak TNC prerus$i priebeh programu a
zobrazi chybové hlasenie. M97 (pozrite ,Obrabanie malych
obrysovych stupfiov: M97” na strane 310) sice zabrani zobrazeniu
chybového hlasenia, vedie vSak k vzniku stép po odchode néastroja a
navySe posunie roh.

Pri dorezavani poskodi TNC okrem iného aj obrys.

Spravanie pri M120

TNC skontroluje, ¢i na obryse, pri ktorom bol korigovany polomer,
nevzniknu poskodenia spdsobené podrezavanim alebo prerezavanim
a vypocita drahu nastroja od aktualneho bloku. Miesta, na ktorych by
doslo k poskodeniu obrysu, ostani neobrobené (na obrazku
znazornené tmavou farbou). Funkciu M120 mézete pouzit aj na
doplnenie korekcie polomeru nastroja do digitalizovanych udajov
alebo udajov, ktoré boli vytvorené na externych programovacich
systémoch. Tymto sp6sobom je mozné kompenzovat odchylky od
teoretického polomeru nastroja.

Pocet blokov (maximalne 99), ktoré TNC vopred vypocita, zadefinujete
pomocou LA (angl. Look Ahead: predvidaj) za funkciu M120. Cim
vacsi polet blokov, ktoré ma TNC vypocitat vopred zvolite, tym dlhSie
bude trvat spracovanie blokov.

Zadanie
Ked zadavate M120 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu pre tento blok a vyZiada si poCet blokov LA, ktoré sa maju
vypocitat vopred.
Uginok
M120 sa musi nachadzat v bloku NC, ktory takisto obsahuje korekciu
polomeru G41 alebo G42. M120 je U€inna od tohto bloku, az pokial
nezrusSite korekciu polomeru zadanimG40,
nenaprogramujete M120 LAO,
nenaprogramujete M120 bez LA,
nevyvolate pomocou % iny program,
nenaklonite rovinu obrabania prostrednictvom cyklu G80 alebo
funkcie PLANE,

M120 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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Obmedzenia

Spatny navrat na obrys po externom/internom zastaveni mézete
vykonat len pomocou funkcie CHOD NA BLOK N. Pred spustenim
chodu blokov musite zrusit funkciu M120, inak TNC vygeneruje
chybové hlasenie

Ak pouzijete drahové funkcie G25 a G24, m6zu bloky pred a zaG25,
resp. G24 obsahovat len suradnice roviny obrabania

Pred pouzitim nizSie uvedenych funkcii musite zrusit funkciu M120
a korekciu polomeru:

Cyklus G60 Tolerancia

Cyklus G80 Rovina obrabania

Funkcia PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM (len popisné dialdgy)
WRITE TO KINEMATIC (len popisné dialogy)
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Polohovanie ruénym kolieskom pocas priebehu
programu: M118

Standardné spravanie

TNC nastroj posuva v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podla toho, ako je to zadefinované v obrabacom programe.

Spravanie pri M118

Pri M118 mozete pocas priebehu programu vykonavat
prostrednictvom ruéného kolieska ruéné korekcie. Na tento ucel
zadefinujte M118 a zadajte Specificki osovu hodnotu (pre linearnu os
alebo os otacania) v mm.

Zadanie

Ked zadavate M118 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialdgu a vyziada si Specifické osové hodnoty. Na zadanie suradnic
pouzite osové tlacidla oranzovej farby alebo klavesnicu ASCII.

Uginok
Polohovanie ruénym oto¢nym kolieskom zruSite opatovnym
naprogramovanim M118 bez suradnicovych zadani.

M118 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

Priklady blokov NC

Pocas priebehu programu by malo byt mozné vykonavat posuv
ruénym otoénym kolieskom v rovine obrabania X/Y o +1 mm a po osi
otacania B o £5° od naprogramovanej hodnoty:

N250 G01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

M118 je ucinna vzdy v povodnej suradnicovej sustave, aj
@ ak je aktivna funkcia Natocenie roviny obrabania!

Je takisto ucinna aj v prevadzkovom rezime Ruéné
polohovanie!

Ked je M118 aktivna, nie je pri preruseni programu
dostupna funkcia RUCNY POSUV!

Funkcia M118 je v spojeni s kontrolou kolizie DCM mozné
len v odstavenom stave (STIB blika). Ak sa pokusite
presuvat s interpolovanym ruénym kolieskom, TNC
zobrazi chybové hlasenie.
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Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardné spravanie

TNC nastroj posuva v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podla toho, ako je to zadefinované v obrabacom programe.

Spravanie pri M140

Prostrednictvom M140 MB (move back - odchod) mézZete odist od
obrysu po definovatelnej drahe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadavate M140 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si drahu, po ktorej méa nastroj odist’ od obrobku.
Zadajte pozadovanu drahu, po ktorej sa ma nastroj odsunut od
obrysu, alebo stlacte softvérové tlacidlo MB MAX, ktorym vykonate
odsun az na okraj rozsahu pojazdu.

Navyse je mozné naprogramovat posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate ziadny posuv, bude TNC nastroj
posuvat rychloposuvom.

Ucinok

M140 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M140 aj
naprogramovana.

M140 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.

Priklady blokov NC
Blok 250: Odsun nastroja do vzdialenosti 50 mm od obrysu

Blok 251: Odsun nastroja az na okraj rozsahu pojazdu

N250 G01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

M140 je Ucinna aj vtedy, ak su aktivne funkcie Natocenie

@ roviny obrabania, M114 alebo M128. Pri strojoch s
otoénymi hlavami posuva TNC nastroj v natoenom
systéme.

Pomocou funkcie FN18: SYSREAD ID230 NR6 mbzZete
zistit’ vzdialenost z aktualnej polohy po okraj rozsahu
pojazdu kladnej osi nastroja.

Prostrednictvom M140 MB MAX sa mdZete volne posuvat
len v kladnom smere.

Pred M140 zasadne definujte vyvolanie nastroja s osou
nastroja, inak nie je definovany smer posuvu.
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Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Pri aktivnej kontrole kolizie DCM prestva TNC nastroj
prip. len po rozpoznanie kolizie a od tohto bodu spractva
program NC dalej bez chybového hlasenia. V désledku

toho mé2u vzniknu pohyby, ktoré neboli naprogramované
v takejto podobe!

Potlacenie kontroly dotykovou sondou: M141

Standardné spravanie

Akonahle chcete vykonat posuvanie po osi stroja pri vyklopenom
dotykovom hrote sondy, zobrazi TNC chybové hlasenie.

Spravanie pri M141

TNC vykonava posuv po osiach stroja aj v pripade, ak je vyklopena
dotykova sonda. Tato funkcia je potrebna, ked piSete vlastny meraci
cyklus v spojeni s meracim cyklom 3, aby mohla dotykova sonda po
vyklopeni znovu volne odist v polohovacom bloku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Ak pouzijete funkciu M141, tak musite dbat na to, aby ste
dotykovou sondou odchadzali v spravnom smere.

M141 je ucinna len pri pojazdovych pohyboch s
priamkovymi blokmi.

Uginok
M141 je u€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M141 aj
naprogramovana.

M141 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku.
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Vymazanie modalnych programovych
informacii: M142

Standardné spravanie

TNC zru$i modalne programové informacie len pri:

Vybere nového programu

Vykonani pridavnej funkcie M2, M30 alebo bloku N99999999 %....
(zavisi od parametra stroja 7300)

Zadefinovani cyklu s hodnotami pre zakladné spravanie

Spravanie pri M142
VSetky modalne programové informacie okrem zakladného natocenia,
rotacie 3D a parametrov Q sa zruSia.

@ Funkcia M142 nie je pri predbehu bloku povolena.

Uginok
M142 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M142 gj
naprogramovana.

M142 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

Vymazanie zakladného natoc¢enia: M143

Standardné spravanie

Zakladné natocenie ostane ucinné, aZ pokial nie je zruSené, alebo nie
je prepisané novou hodnotou.

Spravanie pri M143
TNC vymaze naprogramované zakladné nato¢enie v programe NC.

@ Funkcia M143 nie je pri predbehu bloku povolena.

Uginok
M143 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M143 aj
naprogramovana.

M143 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.
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Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC: M148

Standardné spravanie

TNC pri zastaveni Stop NC zastavi vSetky pojazdové posuvy. Nastroj
zostane stat' v bode preruSenia.

Spravanie pri M148

stroja definuje v parametri stroja drahu, ktort ma TNC

O Funkciu M148 musi povolit vyrobca vasho stroja. Vyrobca
prejst pri LIFTOFF.

TNC odide nastrojom od obrysu az o 30 mm v smere osi nastroja, ak
ste v tabulke nastrojov do stipca LIFTOFF pre aktivny nastroj zadali
parameter Y (pozrite ,Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data”
na strane 158).

LIFTOFF je u€inny v nasledujucich pripadoch:

Pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili

pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak sa
v pohonnom systéme vyskytla porucha,

pri vypadku dodavky prudu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Uvedomte si, Ze pri spatnom navrate na obrys mézu,
predovsetkym pri krivych plochach, vzniknut poSkodenia

obrysu. Pred navratom na obrys odidte nastrojom od
obrobku!

Uginok
M148 je ucinna, az pokial nie je zrusena funkciou M149.

M148 zacne byt u¢inna na zaciatku bloku, M149 na konci bloku.
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Potlacenie hlaseni koncového vypinac¢a: M150

Standardné spravanie
TNC zastavi priebeh programu chybovym hlasenim v pripade, ak by

nastroj v danom polohovacom bloku opustil aktivny priestor obrabania.

Chybové hlasenie sa zobrazi eSte pred vykonanim tohto
polohovacieho bloku.

Spravanie pri M150

Ak sa koncovy bod polohovacieho bloku obsahujuci funkciu M150
nachadza mimo aktivneho pracovného priestoru, tak TNC nastroj
posunie az na okraj pracovného priestoru a pokracuje v priebehu
programu bez zobrazenia chybového hlasenia.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Uvedomte si, Ze draha nabehu do polohy, ktora je
naprogramovana po bloku s M150, sa mbze vyrazne
zmenit'!

M150 je ucinna aj pri okrajoch rozsahu pojazdu, ktoré ste
zadefinovali prostrednictvom funkcie MOD.

M150 je uc€inné aj vtedy, ak mate aktivnu funkciu
interpolacia rué¢ného kolieska. TNC potom presunie nastroj
o definovani maximalnu hodnotu interpolacie ru¢ného
kolieska menej dalej v smere koncového spinaca.

Pri aktivnej kontrole kolizie DCM prestva TNC nastroj
prip. len po rozpoznanie kolizie a od tohto bodu spracuva
program NC dalej bez chybového hlasenia. V désledku
toho m6zu vzniknu pohyby, ktoré neboli naprogramované
v takejto podobe!

Uginok
M150 je ucinna len pri priamkovych blokoch a v tom programovom
bloku, v ktorom je M150 aj naprogramovana.

M150 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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10.5 Pridavné funkcie pre laserové
rezacie stroje

Princip

Na riadenie vykonu lasera vydava TNC prostrednictvom analégového
vystupu S hodnoty napatia. Prostrednictvom M funkcii M200 az M204
mbzete pocas priebehu programu ovplyviovat vykon lasera.

Zadavanie pridavnych funkcii pre laserové rezacie stroje

Ak v polohovacom bloku zadate funkciu M pre laserové rezacie stroje,
tak TNC pokracuje v dialégu a vyziada si prislusné parametre
pridavnej funkcie.

VSetky pridavné funkcie pre laserové rezacie stroje nadobudnu
ucinnost’ na zaciatku bloku.

Priamy vystup naprogramovaného napatia:
M200

Spravanie pri M200

TNC vydava na vystupe hodnotu, ktort naprogramujete za M200 ako
napatie V.

Vstupny rozsah: 0 az 9.999 V

Uginok

M200 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup iné napatie.

Napatie ako funkcia drahy: M201

Spravanie pri M201
M201 vydava napétie v zavislosti od ubehnutej drahy. TNC linearne

zvySuje alebo znizuje aktualne napétie na naprogramovanu hodnotu
V.

Vstupny rozsah: 0 az 9.999 V

Uginok

M201 je u€inna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup iné napatie.
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Napatie ako funkcia rychlosti: M202

Spravanie pri M202

TNC vydava napatie ako funkciu rychlosti. Vyrobca stroja zadefinuje v
parametroch stroja az tri charakteristiky FNR., v ktorych su rychlostiam
posuvu priradené napatia. Prostrednictvom M202 zvolite
charakteristiku FNR., z ktorej TNC vypocita vydavané napatie.

Rozsah zadavania: 1 az 3

Uginok

M202 je ucinné dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napéatie.

Vystup napatia ako funkcia ¢asu (€asovo zavisla
rampa): M203

Spravanie pri M203

TNC vydava napatie V ako funkciu ¢asu TIME. TNC linearne zvySuje
alebo znizuje aktualne napatie v naprogramovanom ¢ase TIME na
naprogramovanu hodnotu napatia V.

Rozsah zadavania

Napétie V: 0 az 9,999 Voltu
Cas TIME: 0 a2 1,999 sekundy
Uginok

M203 je ucinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.

Vystup napatia ako funkcia ¢asu (€asovo zavisly
impulz): M204

Spravanie pri M204

TNC vydava naprogramované napétie ako impulz s naprogramovanou
dizkou trvania TIME.

Rozsah zadavania

Napétie V: 0 az 9,999 Voltu
Cas TIME: 0 aZ 1,999 sekundy
Uginok

M204 je Gcinna dovtedy, kym nie je prostrednictvom M200, M201,
M202, M203 alebo M204 vydané na vystup nové napatie.
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11.1 Prehlad Specialnych funkcii

TNC ponuka pre rézne aplikacie nasledujuce vykonné Specialne
funkcie:

Funkcia Popis

Dynamicka kontrola kolizie DCM s Strana 329
integrovanou spravou upinacich prostriedkov
(volitelny softvér)

Globalne nastavenia programu GS (volitelny Strana 344
softvér)

Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny Strana 355
softvér)

Praca s textovymi subormi Strana 366
Praca s tabufkami reznych podmienok Strana 371

Tlagidlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tlacidlom ziskate
pristup k dalSim Specialnym funkciam TNC. Nasledujuca tabulka
prinasa prehlad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

Rueny Ulozit'/editovat

rezin

program

N11@ X+100 Y+50%

N12@0 X+58 Y+0O*
N130 G26 R15%
N140 X+0 Y+50%

N150 GOO G480 X-20%
N16@ Z2+108 M2
N99899899 XNEU G71 *

NORMAT VY
PROGRAMU

OBRYS/-
BOD
OPRAC.

NAKLOP .
ROVINU
OBRABANIA

PROGRAMOVE
FUNKCIE

Zvolte Specialne funkcie
FCT
: Softvérové .
Funkcia tlacidlo Popis
Definovat implicitné hodnoty Strana 327
programu PROGRAMU
Funkcie na spracovanie obrysu a Strana 327
bodov opRac.
Definovanie funkcie PLANE WAKLor Strana 381
Definovanie réznych funkcii Strana 328
DIN/'SO FUNKCIE
Definovat bod ¢lenenia veoat Strana 134
326
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Menu Implicitné hodnoty programu

NORMAT £VY.
PROGRAMU

Vybrat menu Implicitné hodnoty programu

Rueny
rezim

Ulozit'/editovat progranm

”

: Softvérové .
Funkcia tlacidlo Popis
Definicia polotovaru Strana 95
Definovat material Strana 372

uMAT

Vybrat tabulky nulovych bodov

TAB. NUL.
BODOY

Pozri priruc¢ku
pouzivatela
Cykly

N1l1l@
N120
N13@
N140
N15@
N160

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%
Z2+100 M2*

N99889889 XNEU G71 *

BLK
FORM

BODOY

‘ TAB. NUL.

WMAT. ‘

Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

osevs.- Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
OPRAC. bOdU
Funkcia Popis

Rueny
rezim

‘Uloiiﬂ/editovaf program

Priradit popis obrysu

DECLARE
CONTOUR

Pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly

Vybrat definiciu obrysu

SEL
CONTOUR

Pozri priruc¢ku
pouzivatela Cykly

Definovat komplexny obrysovy

vzorec

OBRYS.
VZOREC

Pozri prirucku
pouzivatefa Cykly

N1l1l@
N1209
N130
N140
N158
N16@

X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%
Z2+1008 M2*

N999898888 %NEU G71 *

DECLARE
CONTOUR

SEL
CONTOUR

OBRYS.
UZOREC

SEL
PATTERN

'O

; X

N c

>
* B

'

Y o

: >

£

\©

o

(1)

o

7))

O

©

=

o

2

" -

4| =
1
B
=

Vybrat subor bodov s polohami

obrabania

SEL
PATTERN

[=N7)]
Q
l l l I e
<
sa
o
<
-

Pozri priru¢ku
pouzivatela Cykly
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Menu Definovat’ rozne funkcie DIN/ISO

Ruény
rezin

Ulozit'/editovat' progranm

Vybrat' menu na definovanie réznych funkcii
PR nekdédovaného textu
: Softvérové .
Funkcia tlacidlo Popis
Definovat funkcie retazca Strana 276

FUNKCIE
RETAZCA

328

N11@
N12@
N130
N140
N158
N160

N98889889 XNEU G71 *

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G626 R15%

X+08 Y+50%

GoB G490 X-20%
2+100 M2%

FUNKCIE
RETAZCA
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie
(volitel'ny softvér)

Funkcia

Monitoring) musi byt vyrobcom stroja prispésobena pre
TNC a pre stroj. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

@ Dynamicka kontrola kolizie DCM (angl.: Dynamic Collision

Vyrobca stroja méze definovat fubovolné objekty, ktoré budu
kontrolované pri vSetkych pohyboch stroja a v teste programu. Ak dva
objekty, kontrolované kontrolou kolizie, prekrocia urcitu vzdialenost od
seba, TNC vygeneruje pri vSetkych pohyboch stroja a aj v teste
programu chybové hlasenie.

Definované kolizne telesa méze TNC graficky zobrazit vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch stroja a v prevadzkovom rezime Test
programu (pozrite ,Grafické zobrazenie chraneného priestoru (funkcia
FCL4).” na strane 334).

TNC kontroluje koliziu aj aktivneho nastroja s dizkou zapisanou v
tabulke nastrojov a zapisanym polomerom (predpoklada valcovy
nastroj). Pokial ste pre prislusny nastroj zadefinovali vlastné
kinematiku nosi¢a vratane popisu kolizneho telesa a priradili ju k
néastroju v stipci KINEMATIC tabulky nastrojov, TNC kontrolujte aj
tento nosi¢ nastroja (pozrite ,Kinematika nosi¢a nastrojov” na
strane 165).

Okrem toho mézete do kontroly kolizie integrovat' aj jednoduché
upinacie prostriedky (pozrite ,Kontrola upinacich prostriedkov
(volitelny softvér DCM)” na strane 336).
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

330

ResSpektujte nasledujuce obmedzenia:

DCM napoméha pri redukovani nebezpecéenstva kolizie.
TNC vSak nedokaze zohladnit vSetky konstelacie v
prevadzke.

TNC nerozpozna kolizie definovanych komponentov
stroja a nastroja s obrobkom.

DCM dokaze chranit pred koliziou len komponenty
stroja, ktoré vyrobca stroja korektne definoval z hladiska
rozmerov a polohy v suradnicovom systéme stroja.

TNC m6ze monitorovat nastroj, ak je v tabulke nastrojov
definovany kladny polomer nastroja. Nastroj s
polomerom 0 (pouziva sa €asto pri vitacich nastrojoch)
nedokaze TNC kontrolovat a preto vygeneruje prislusné
chybové hlasenie.

TNC dokaze kontrolovat' len nastroje, pre ktoré ste
zadefinovali pozitivne dizky nastrojov.

Pri istych nastrojoch (napr. pri nozovych hlavach) moze
byt koliziu spésobujuci priemer vacsi ako rozmery
definované opravnymi tdajmi nastroja.

Funkcia ,Interpolacia ruénym kolieskom* (M118 a
globalne nastavenia programu) je mozna v spojeni s
kontrolou kolizie len v zastavenom stave (STIB blika).
Aby ste mohli pouzit M118 bez obmedzeni, musite bud
deaktivovat DCM softvérovym tlacidlom v menu
Kontrola kolizie (DCM), alebo aktivovat kinematiku bez
kolizneho telesa (CMOs)

Pri cykloch na ,Rezanie vnutorného zavitu bez
vyrovnavacieho puzdra“ funguje DCM iba v pripade, ak
je pomocou MP7160 aktivovana presna interpolacia osi
nastroja s vretenom
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Kontrola kolizie v ruénych prevadzkovych
rezimoch

V prevadzkovych reZzimoch Ruéne alebo El. rué¢né koliesko TNC
zastavi pohyb, ak dva kolizne kontrolované objekty prekrocia
vzajomnu vzdialenost 3 az 5 mm. V tomto pripade zobrazi TNC
chybové hlasenie, v ktorom su uvedené obe telesa s monitorovanim
kolizie.

Ak ste vybrali rozdelenie obrazovky, v ktorom su viavo zobrazené
polohy a vpravo kolizne telesa, vyfarbi TNC dodatocne kolidujuce
kolizne telesa €ervenou farbou.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Po zobrazeni varovania pred koliziou je presuvanie stroja

pomocou smerovych tlacidiel alebo ruénym kolieskom
mozné, ak sa tymto pohybom zvacsi vzdialenost od
kolizneho telesa, teda napriklad po stlaeni opaéného
smerového tlacidla osi.

Pohyby, ktoré tuto vzdialenost zmenSia alebo zachovaju,
sU nepripustné, pokial je aktivne monitorovanie kolizii.

HEIDENHAIN iTNC 530

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

” @



Deaktivacia kontroly kolizie

Ak musite zmensSit vzdialenost medzi objektmi monitorovanymi Ruény rezim g [Fromerosense
vzhladom na kolizie, deaktivujte monitorovanie kolizie. =
Collision monitoring (DCHM)
. . Program run: Active f ‘E‘
Pozor, nebezpecenstvo kolizie! Manual operation =
B |
Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre ;l
prevadzkovy rezim symbol na kontrolu kolizie (pozri .
nasledujucu tabulku). iy
o 8% S-IST Sred
Funkcia Symbol @% SCNm3 01:42
. . . s . o X| -300.000 Y -120.000 2 -200.000 g
Symbol t’)|lkaJUCI v riadku pre prevadzkovy rezim, ,,.! T 33PR000HE S OMBOD ﬂl
ak je aktivna kontrola kolizie. o 173
& E S1 0.000 =R
SKUT . &:15 T s z|s zsee F 5.0 M5 /9
= [EE | o]

Prip. prepnutie listy softvérovych tlacidiel

Zvolte menu na deaktivovanie kontroly kolizie

Zvolte bod menu Ruéna prevadzka

Deaktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tladidlo ENT,
symbol na kontrolu kolizie v riadku pre prevadzkovy
rezim blika

Posuhte osi ruéne, dbajte na smer posuvu

Opéatovné aktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tlacidlo ENT

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)
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Kontrola kolizie v automatickej prevadzke

spojeni s kontrolou kolizie len v odstavenom stave (STIB
blika).

Ak je aktivna kontrola kolizie, zobrazi TNC v zobrazeni
polohy symbol “m..

@ Funkcia Interpolacia ruéného kolieska s M118 je mozna v

Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre
prevadzkovy rezim symbol na kontrolu kolizie.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcie M140 (pozrite ,Odsun od obrysu v smere osi
nastroja: M140” na strane 318) a M150 (pozrite ,Potlacenie
hlaseni koncového vypinaca: M150” na strane 322) prip.

nevykonaju naprogramované pohyby, ak TNC rozpozna pri
ich spracovani koliziu!

TNC kontroluje pohyby po blokoch, vyda teda vystrahu kolizie v tom
bloku, ktory by spésobil koliziu a prerusi priebeh programu.
VSeobecne sa neuskutoni redukcia posuvu ako v ruénej prevadzke.

11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)
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11.2 Dynamicka kontrola kolizie (volitelny softvér)

Grafické zobrazenie chraneného priestoru

(funkcia FCL4).

Pomocou tladidla na rozdelenie obrazovky mdzete nechat’ zobrazit
kolizne teleso definované na vasom stroji a zamerané upinacie
prostriedky trojdimenzionalne (pozrite ,Priebeh programu po blokoch
a priebeh programu jednotlivého bloku” na strane 76).

Pri stlatenom pravom tlacidle na mysi mdZete otacat celkovy nahlad
kolizneho telesa. Softvérovym tlagidlom mozete vyberat aj spomedzi

réznych rezimov nahladu:

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Programouanie
program

Beh programu - plynuly chod

N4@ TS5 G17 S500 F100%
NS@ 500 G40 GIO Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3%
N70 2-20%

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495%
N11@ GOE X+55.505 Y+59.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+19.732 V+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

Ng9999 GOO G4 X-30%

Ng9999 Z+50 M2x

Ng9999999 %3803_1 G71 *

Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahladom

0% S-IST Ef764)

0% SINm1 01:07

Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahfadom

brAGNOSTS
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 éﬂ
B +0.000%C +0.000
IO 173
2] S1 ©0.000 =B
SKUT . @:MANC(@) T 5 2|s zeee F o M5 /8
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD KONTROLA TAB. NUL. TABULKA
POUZ. NASTROJOV
NASTROJA Y A

Zapnutie/vypnutie zobrazenia suradnicovych
sustav, ktoré vzniknu pri transformaciach v popise
kinematiky

Funkcie na otacanie, rotovanie a zvacésenie

334
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Kontrola kolizie v prevadzkovom rezime Test
programu

Pouzitie

Touto funkciou mézete vykonat kontrolu kolizie uz pred
odpracovanim.

Predpoklady

Aby bolo mozné vykonat graficky simulaény test, vyrobca
vasho stroja musi tuto funkciu uvolnit'.

()

Vykonanie testu kolizie

Vztazny bod pre test kolizie urcite vo funkcii MOD

polovyrobku v pracovnom priestore (pozrite ,Zobrazit

polotovar v pracovnom priestore” na strane 544)!
Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu

Vyberte program, pre ktory chcete vykonat’ kontrolu
kolizie

Vyberte rozdelenie obrazovky
PROGRAM+KINEMATIKA alebo KINEMATIKA

Dvakrat prepnite listu softvérovych tlacidiel

BQ@@

Kontrolu kolizie nastavte na ZAP.

- a
gl=

<

Listu softvérovych tlacidiel prepnite dvakrat spat

Spustite test programu

o n
I
D+ W
a'm
3 3

Pri stlatenom pravom tlacidle na mysi mézete otacat celkovy nahlad
kolizneho telesa. Softvérovym tlacidlom mézete vyberat aj spomedzi
réznych rezimov nahladu:

Softvérové

ST tlagidlo

Reeny Test pProgramu

rezin

BEGIN PEM DCM MM
BLK FORM ©.1 Z X+@ Y+0 2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 5 Z S2500

PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

BovDNbUNLS
Q
2
S
e
o
m
a
N
by
3
g
2
3
c
4
@
m
L]
3
g
z
&
o
@
@
o
W
v

0P| L.

DIABNOSIS

INFO 13

&TART
JEDN. ZA.

RESET
+
START

START

Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahfadom

Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahladom

Zapnutie/vypnutie zobrazenia suradnicovych
sustav, ktoré vzniknu pri transformaciach v popise
kinematiky

Funkcie na otac¢anie, rotovanie a zvacsSenie

H H

= o
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11.3 Kontrola up

11.3 Kontrola upinacich prostriedkov
(volitel'ny softvér DCM)

Zaklady
Aby ste mohli kontrolu upinacich prostriedkov vyuZit, ZrieEld mRinael Prosirdadel rroran
@ vyrobca vasho stroja musi v kinematickom popise R e P, —
zadefinovat povolené body umiestnenia. Dodrzujte pokyny : i
uvedené v prirucke strojal I —— S

Vas stroj musi disponovat’ spinacim 3D snimacim
systémom na premeranie obrobku, v opaénom pripade
nemozete upinaci prostriedok umiestnit’ na stroj.

i

Cil |
o]

Cez spravu upinacich prostriedkov v ruénej prevadzke mozete v
pracovnej oblasti stroja umiestnit jednoduché upinacie prostriedky,
aby ste zrealizovali kontrolu kolizie medzi nastrojom a upinacim
prostriedkom.

DIAGNOSIS

2l

1
{To place a fixture: Select the suspension point and press the soft key PLACE

Na umiestnenie upinacich prostriedkov su potrebné viaceré pracovné
kroky UMIESTNIT

UYTUORTT
2ZMENIT PROGRAM
SKUSKY.

FIXTURE
WIZARD

ODSTRANIT

Qlllllll
=z

Modelovanie predlohy upinacich prostriedkov

HEIDENHAIN poskytuje na webovej stranke HEIDENHAIN predlohy
upinacich prostriedkov ako napr. zverak alebo Cefustove
sklu¢ovadlo v kniznici upinacich prostriedkov (pozrite ,Predlohy
upinacich prostriedkov” na strane 337), ktoré boli vytvorené
pomocou PC softvéru (KinematicsDesign). Vyrobca vasho stroja
mébze vymodelovat pridavné predlohy upinacich prostriedkov a
poskytnut vam ich. Predlohy upinacch prostriedkov maju priponu cft

Parametrizacia upinacich prostriedkov: FixtureWizard
Pomocou FixtureWizard (fixture = angl.: upinaci prostriedok)
definujete presné rozmery upinacieho prostriedku prostrednictvom
parametrizacie predlohy upinacich prostriedkov. FixtureWizard je k
dispozicii ako samostatny PC nastroj a aj v ramci spravy upinacich
prostriedkov TNC a vytvara upinaci prostriedok s konkrétnymi, vami
definovanymi rozmermi, ktory je mozné fubovolne umiestnit’ (pozrite
.Parametrizacia upinacich prostriedkov: FixtureWizard” na

strane 338). Upinacie prostriedky, ktoré je mozné fubovolne
umiestnit, maju priponu cfx

Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji

TNC vas v interaktivnom menu prevedie cez vlastny proces
zamerania. Proces zamerania pozostava v podstate vo vykonavani
réznych snimacich funkcii na upinacom prostriedku a zadani
variabilnych velkosti ako napriklad vzdialenosti Celusti zveraka
(pozrite ,Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji” na

strane 340)

Kontrola polohy zameraného upinacieho prostriedku

Po umiestneni upinacieho prostriedku mézete nechat’ vytvorit TNC,
v pripade potreby, meraci program, pomocou ktorého mozete
nechat’ skontrolovat skuto€nu polohu umiestneného upinacieho
prostriedku s pozadovanou polohou. TNC zobrazi pri prili§ velkych
odchylkach medzi pozadovanou a skuto€nou polohou chybové
hlasenie (pozrite ,Kontrola polohy zameraného upinacieho
prostriedku” na strane 342)

336 Programovanie: Specialne funkcie @



Predlohy upinacich prostriedkov

Predlohy upinacich prostriedkov ziskate od spolo¢nosti HEIDENHAIN
alebo od vyrobcu vasho stroja. Tieto predlohy musite skopirovat do
adresara TNC:\system\fixture\JH.

prostriedkov. Ak nenajdete Ziadnu vhodnu predlohu
upinacich prostriedkov, oznamte nam to prosim e-mailom.
E-mailova adresa: service.nc-pgm@heidenhain.de.

@ HEIDENHAIN priebezne rozSiruje kniznicu upinacich

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Kontrola up

Parametrizacia upinacich prostriedkov:

FixtureWizard
Pomocou FixtureWizard vytvorite z predlohy upinacieho prostriedku -
upinaci prostriedok s presnymi rozmermi. Predlohy upinacich 0180 T
prostriedkov poskytuje HEIDENHAIN na svojej webovej stranke, prip.
ich dostanete od vyrobcu vasho stroja. 5
[ ©e.evee
, . . ’, y  ae.eeed
Pred spustenim FixtureWizard musite do TNC skopirovat e — %
. . . . [ 3e.eece
@ predlohu upinacieho prostriedku, ktoru chcete T
parametrizovat!
FixtureWizard je alternativne k dispozicii aj ako :
samostatny PC nastroj, ak nechcete vase upinacie
prostriedky parametrizovat priamo v riadeni.
Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov
= [To_60T.cx
Spustenie FixtureWizard: TNC otvori menu pre EEEEe
PR parametrizaciu predléh upinacich prostriedkov

Vyber predlohy upinacieho prostriedku: TNC otvori
okno pre vyber predlohy upinacieho prostriedku
(subory s priponou CFT)

13

MysSou vyberte predlohu upinacieho prostriedku, ktora
chcete parametrizovat, potvrdte tlagidlom Otvorit’

Zadaijte vSetky parametre upinacieho prostriedku,
ktoré su zobrazené v favom okne, kurzor presurite
tlacidlami so Sipkami na nasledujuce vstupné pole.
TNC zaktualizuje po zadani hodnét 3D nahlad
upinacieho prostriedku v okne vpravo dole. Pokial je
to k dispozicii, TNC zobrazi v okne vpravo hore
pomocny obraz, ktory zobrazi graficky zadavany
parameter upinacieho prostriedku

Vo vstupnom poli Vystupny subor zadajte nazov
parametrizovaného upinacieho prostriedku a potvrdte
ho tlacidlom Generovat’ siibor. Zadanie pripony
suboru (CFX pre parametrizované upinacie
prostriedky) nie je potrebné

ﬂ | Ukonc¢ite FixtureWizard
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Ovladanie FixtureWizard

Ovladanie FixtureWizard sa realizuje hlavne pomocou mysi.
Rozdelenie obrazovky mbzete nastavit prostrednictvom potiahnutia
deliacich Ciar tak, aby TNC zobrazovalo parameter, pomocny obraz a

3D grafiku vo velkosti, ktoru preferujete.

Zobrazenie 3D grafiky mdzZete zmenit’ nasledovne:

Zvacsenie/zmensenie modelu:

Otocenie kolieska mySi model zvacsi alebo zmensi

Presunutie modelu:

Stlacenie kolieska mySi a su¢asny pohyb mySou presunie model

Otocenie modelu:

Stlacené pravé tlacidlo mysi s si€asny pohyb mySou oto&i model

Okrem toho su k dispozicii ikony, ktoré vykonaju po stlaceni

nasledujuce funkcie:

Funkcia

lkona

Ukonc¢enie FixtureWizard

Vyber predlohy upinacich prostriedkov (subory s
priponou CFT)

Prepinanie medzi drétenym modelom a
objemovym nahladom

Prepinanie medzi objemovym nahladom a
transparentnym nahlfadom

Vytvorenie vychodiskovej polohy 3D nahladu

|| || (&

HEIDENHAIN iTNC 530
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BALEJ

PRE-
vzIAat
HODNOTU

FERTIG-
STELLEN

11.3 Kontrola up
© B

340

Umiestnenie upinacieho prostriedku na stroji

Pred umiestnenim upinacieho prostriedku zamefite
snimaci systém!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov

Vyber upinacieho prostriedku: TNC otvori menu na
vyber upinacieho prostriedku a v lavom okne zobrazi
vSetky upinacie prostriedky, ktoré su k dispozicii v
aktivnom adresari. Upinacie prostriedky maju priponu
CFX

V lavom okne vyberte mySou alebo tlacidlami so
Sipkami upinaci prostriedok. TNC zobrazi v pravom
okne prehlad prislusného zvoleného upinacieho
prostriedku

Prevzatie upinacieho prostriedku: TNC ur¢i potrebné
poradie merania a zobrazi ho v lavom okne. V pravom
okne zobrazi TNC upinaci prostriedok. Body
zamerania su na upinacom prostriedku oznacené
farebnym symbolom vztazného bodu

Spustenie procesu merania: TNC zobrazi listu
softvérovych tlacidiel s povolenymi snimacimi
funkciami pre prislusné meranie

Vyber potrebnej snimacej funkcie: TNC sa nachadza
vV menu na manualne snimanie. Popis snimacich
funkcii: Pozrite ,Prehlad”, strana 465

Na konci procesu shimania zobrazi TNC na
obrazovke zistené namerané hodnoty

Prevzatie nameranych hodnét: TNC ukonéi proces
zamerania, odskrtne ho v poradi merania a svetlé
pole nastavi na nasledujucu ulohu

AK je v prisluSnom upinacom prostriedku potrebné
zadanie hodnét, TNC zobrazi na spodnom konci
obrazovky vstupné pole. Zadajte poZadovanu
hodnotu, napr. rozpatie zveraka a potvrdte ju
softvérovym tlagidliom PREVZIAT HODNOTU

Ak su odskrtnuté vSetky ulohy zamerania TNC:
Softvérovym tlacidlom DOKONCIT ukoncite proces
zamerania

Poradie merania je stanovené v predlohe upinacich
prostriedkov. Poradie merania musite prejst’ postupne
zhora nadol.

Pri viacnasobnych upnutiach musite umiestnit kazdy
upinaci prostriedok osobitne.

Programovanie: Specialne funkcie @



Zmena upinacieho prostriedku

Nebezpecenstvo kolizie!
Zmenit je mozné vyhradne zadania hodn6t. Polohu

upinacieho prostriedku na stole stroja nie je mozné upravit
dodatoéne. Ak zmenite polohu upinacieho prostriedku,
musite ho odstranit' a nanovo umiestnit!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov
B

MysSou alebo tlacidlami so Sipkami vyberte upinaci
prostriedok, ktory chcete zmenit: TNC oznadi vybrany
upinaci prostriedok v nahlade stroja farebne

Zmena vybraného upinacieho prostriedku: TNC
zobrazi v okne Poradie merania parametre
upinacieho prostriedku, ktoré mézete zmenit

Odstranenie potvrdte softvérovym tlagidlom ANO
alebo zruste softvérovym tlacidlom NIE

Odstranenie upinacieho prostriedku

Nebezpecenstvo kolizie!
Ak upinaci prostriedok odstranite, potom TNC viac tento

upinaci prostriedok nekontroluje, ani ked je eSte upnuty na
stole stroja! Dbajte na pripadné kolizie!

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov
famis—

MySou alebo tladidlami so Sipkami vyberte upinaci
prostriedok, ktory chcete odstranit: TNC oznadi
vybrany upinaci prostriedok v ndhfade stroja farebne

Odstranenie vybraného upinacieho prostriedku

Odstranenie potvrdte softvérovym tladidlom ANO
alebo zruste softvérovym tlacidlom NIE

HEIDENHAIN iTNC 530

ftvér DCM)

y SO

h prostriedkov (volitel'ny

ré

Inacic

”

11.3 Kontrola up

” @



ftvér DCM)

I 4

h prostriedkov (volitelny so

ré

Inacic

r

11.3 Kontrola up

Kontrola polohy zameraného upinacieho
prostriedku

Na kontrolu zameranych upinacich prostriedkov mézete nechat TNC
vytvorit kontrolny program. Kontrolny program musite odpracovat v
prevadzkovom rezime Plynuly chod. TNC pritom nasnima kontrolné
body, ktoré su programom Dizajnér upinacich prostriedkov uréené v
predlohe upinacich prostriedkov a vyhodnoti ich. Vysledok kontroly
vam bude poskytnuty ako protokol na obrazovke a ako subor
prevadzkového dennika.

TNC uklada kontrolné programy zasadne vzdy v adresari
@ TNC:\system\FixtureMes.

Vyvolanie spravy upinacich prostriedkov
immisi—

V okne Umiestnené upinacie prostriedky oznacte
mysSou upinaci prostriedok, ktory chcete skontrolovat’:
TNC zobrazi oznageny upinaci prostriedok v 3D
nahlade inou farbou

cReATE Spustenie dialégu na vytvorenie kontrolného

rosRen programu: TNC otvori okno pre zadanie Parametrov
kontrolného programu

Rucéné polohovanie: Urcite, €i chcete snimaci systém
medzi jednotlivymi kontrolnymi bodmi polohovat’
ruéne alebo automaticky:

1: Ruéné polohovanie; Kazdy kontrolny bod musite
nabehnut’ pomocou tlaCidiel smerovania osi a
meranie potvrdit pomocou Start NC

0: Kontrolny program prebieha automaticky, po tom,
ako ste predbezZne ru€ne nastavili polohu snimacieho
systému na bezpecnu vysku

Merat’ posuv:
Posuv snimacieho systému v mm/min pre meranie.
Vstupny rozsah 0 az 3000

Posuv predpolohovania:
Polohovaci posuv v mm/min na nabeh jednotlivych
meracich poldh. Vstupny rozsah 0 az 99999.999

342

Zriadit’ upinaci prostriedok

Programouanie
program

Spraua upinacisho prostriedku
Uniestneny Upinaci prostriedok Stroj

- saFixture elements

- saFixture elements

2110_0@1_Schraubstock.eo1

i

o]

Manualne polohouar
Merat' posuu 100

Posuu predpolohovat’ 1000
Bezpeénostna uzdialenost' 10.0000
Tolerancia 0.5000

éislo nastroia/nazou nastroiall

Storno

ho programu  HX

=)

DIAGNOSIS

97

T
{To place a fixture: Select the suspension point and press the soft key PLACE

|

Qlllllll
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Bezpecnostna vzdialenost’:

Bezpe&nostna vzdialenost k meraciemu bodu, ktory
ma TNC dodrzat pri predpolohovani. Vstupny rozsah
0 az 99999.9999

Tolerancia:

Maximalna povolena odchylka medzi pozadovanou a
skuto€nou polohou prislusnych kontrolnych bodov.
Rozsah zadavania 0 az 99999,999. Ak nejaky
kontrolny bod prekroci toleranciu, TNC vyda chybove
hlasenie

ftvér DCM)

V4

y SO

Cislo nastroja/nazov nastroja:

Cislo alebo nazov nastroja snimacieho systému.
Rozsah zadavania 0 az 32767,9 pri €iselnom
zadavani, maximalne 16 znakov pri zadavani nazvu.
Pri zadavani nazvu zadajte nazov nastroja medzi
uvodzovkami

Potvrdenie zadani: TNC vytvori kontrolny program,
zobrazi nazov kontrolného programu v prekryvacom
okne a opyta sa, &i chcete kontrolny program
odpracovat’

Odpovedajte NIE, ak chcete kontrolny program
odpracovat neskér, odpovedajte ANO, ak chcete
kontrolny program odpracovat ihned

Ak ste odpovedali ANO, TNC sa prepne do
prevadzkového rezimu Plynuly chod a automaticky
vyberie vytvoreny kontrolny program

h prostriedkov (voliteln

@ Spustenie kontrolného programu: TNC vas vyzve, aby ~9
ste snimaci systém ru¢ne uviedli do predbeznej o
polohy tak, aby sa nachadzal v bezpec¢nej vyske. ©

Nasledujte pokyny v prekryvacom okne ~E

@ Spustenie merania: TNC nabehne do kazdého g'
kontrolného bodu. Softvérovym tla¢idlom pritom

urCujete stratégiu polohovania. Zakazdym potvrdzujte 1_5

pomocou Start NC (o)

P

Na konci kontrolného programu zobrazi TNC )

prekryvacie okno s odchylkami od pozadovanej c

polohy. Ak nejaky kontrolny bod lezi mimo tolerancie, ®)

TNC v prekryvacom okne zobrazi text chyby X

“

-

F
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11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)

11.4 Globalne nastavenia programu
(voliteny softvér)

Pouzitie

Funkcia Globalne nastavenia programu, ktora sa pouZziva
predovsetkym pri konstruovani velkych tvarov, je k dispozicii v
prevadzkovych rezimoch na vykonavanie programu a v rezime MDI.
Pomocou nej mézete definovat rézne transformacie suradnic a
nastavenia, ktoré su v aktualne vybranych NC programoch aktivne
globalne a s prekryvanim bez toho, aby ste museli menit program NC
na tento ucel.

Globalne nastavenia programu mozete aktivovat, resp. deaktivovat aj
uprostred programu, ak ste prerusili vykonavanie programu (pozrite
.Prerusit obrabanie” na strane 506). TNC zohladni vami definované
hodnoty ihned potom, ¢o ste opat spustili NC program, prip. uvedie

riadenie cez menu opatovného nabehu do novej polohy (pozrite

,Opatovny nabeh na obrys” na strane 513).

K dispozicii st nasledujuce globalne nastavenia programu:

Beh programu - plynuly chod Erogtemovsnie
progran
%3803_1 671 *
D Globalne nastavenis prosramu e
(11zak1adné otséanie (tabulka predu./ponuka zakl. otacania!)
le]w zae. 12.357 Aktivne &islo preduolby: MANC@)
Globslne nastavenia
[21zanenit’ [ zrkad1it @rosunat Zzablok . Interpol. rué. kol.
r zap./uve. | (@] zap. suve. |[F]7 zap. suve. (BT zap. suve. | [ zap. suve.
Max. hod. Akt. hod.
S B x[+0.153
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STANDARD .
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NEAKT $UNA

ZRUSIT
2ZMENU

uLozIt

Funkcie lkona Strana

Zakladné natocenie Q Strana 349

Zamenit' osi V&_{ Strana 350

Dodato¢né doplnkové posunutie nulového Strana 351

bodu -fp

Interpolované zrkadlenie . Strana 351
Cl_i’_D

Interpolované nato€enie @ Strana 352

Zablokované osi {é_ Strana 352

Defim’cig interpolacia ru.(":ného kolieska aj ‘b@i Strana 353

vo virtudlnom smere osi

Definicia globalne platného faktoru 7 Strana 352

posunutia 1y
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(posuv do pevnych pol6h stroja), potom nesmiete pouzit

@ Ak ste vo vaSom NC programe pouZili funkciu M91/M92
nasledujuce globalne nastavenia programu:

Zamenit' osi
Zablokovat osi

Funkciu Look Ahead M120 mdzete pouZit v pripade, ak ste
pred spustenim programu aktivovali globalne nastavenia
programu. Akonahle zmenite pri aktivnej funkcii M120
uprostred programu globalne nastavenia programu,
vygeneruje TNC chybové hlasenie a zablokuje dalSie
spracovanie.

Pri aktivnej kontrole kolizie DCM smiete manipulovat len
interpolaciou ruénym kolieskom, ak ste obrabaci program
prerusili externym tlacidlom Stop.

TNC zobrazi vo formulari sivou farbou vSetky osi, ktoré nie
su aktivne na vaSom stroji.

11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)
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11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)

Technické predpoklady

Funkcia Globalne nastavenia programu je volitelny
@ softvér a musi byt uvolneny vyrobcom vasho stroja.

Aby bolo mozné funkciu Interpolacia ruénym kolieskom pohodine
vyuzit, HEIDENHAIN odporuca pouzitie ruéného kolieska HR 420
(pozrite ,Elektronické rucné koliesko HR 420” na strane 439). Vyber
virtualnej osi nastroja je mozny pomocou HR 420.

Rucné koliesko HR 410 je zasadne aj pouzitelné, vyrobca vasho stroja
vS8ak potom musi obsadit funkéné tlacidlo ruéného kolieska na vyber
virtualnej osi a naprogramovat ho do svojho programu PLC.

Aby bolo mozné neobmedzene vyuzivat vSetky funkcie,
@ musia byt stanovené nasledujuce parametre stroja:

MP7641, Bit4 = 1:

Povolit vyber virtualnej osi na HR 420

MP7503 = 1:

Posuv v aktivnom smere osi nastroja aktivny v
prevadzkovom rezime Ruéne a pri preruseni programu
MP7682, Bit9 = 1:

Stav natoéenia z Automatickej prevadzky prevziat
automaticky do Rucnej prevadzky

MP7682, Bit 10 = 1:

Povolit 3D korekciu pri aktivnej natoenej rovine
obrabania a aktivnom M128 (TCPM)
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Aktivovat/deaktivovat’ funkciu

Globélne nastavenia programu zostanu aktivne dovtedy,
@ kym ich znovu ruéne nevypnete.

TNC zobrazi v zobrazeni polohy symbol ‘Ef , ak je aktivne
jedno globalne nastavenie programu.

Ak vyberiete program pomocou spravy suborov,
vygeneruje TNC chybové hlasenie, akonahle sa aktivuju
globalne nastavenia programu. Nasledne mézete potvrdit’
hlasenie jednoducho stlaéenim softvérového tlacidla, alebo
na vykonanie zmien vyvolajte priamo formular.

Globélne nastavenia programu nie su zdsadne aktivne v
prevadzkovom rezime smarT.NC.

Vyberte prevadzkovy rezim Chod programu alebo MDI
Prepnutie listy softvérovych tlacidiel

oo Vyvolanie formulara pre globalne nastavenia
LS programu

Tl

Pozadované funkcie aktivujte prisluSnymi hodnotami

Ak aktivujete suc€asne viacero globalnych nastaveni
programu, TNC prepocita transformacie interne v
nasledujucom poradi:

@

1: Zakladné natocenie
2:Zamenit osi

3: Zrkadlit

4: Posunutie

5: Interpolované natocenie

Zablokujte zvy$né funkcie osi, interpolacia ruénym kolieskom a faktor
posunutia pdsobia nezavisle od seba.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)

Aby bola mozna navigéacia vo formulari, su k dispozicii nasledujuce
funkcie. Okrem toho mdzete formular ovladat’ aj mySou.

Tlacidlo /
Funkcie softvérové
tlacidlo

Prechod na predchadzajucu funkciu

Vybrat nasledujuci prvok

Vybrat' predchadzajuci prvok

Prechod na nasledujucu funkciu

Funkcia Zamenit osi: Rozbalit zoznam dostupnych GOTO
osi |

Funkcia Zapnut/vypnut, ak sa kurzor nachadza na
zasSkrtavacom policku

Funkcia Vypnut globalne nastavenia programu: ~zeoar
Deaktivovat vSetky funkcie -
Nastavit' vSetky vlozené hodnoty na = 0, faktor
posuvu na = 100. Nastavte zakladné natoCenie = 0,
ak nie je v menu zakladného natocCenia alebo v
stlpci ROT aktivneho vztazného bodu v tabulke
predvolby aktivne zakladné natocenie. Inak
aktivuje TNC tam zaznamenané zakladné

natocenie
Odmietnut vSetky zmeny od posledného vyvolania
formulara Zneny
Deaktivovat vSetky aktivne funkcie, vlozené alebo sLoe.
nastavené hodnoty zostanu zachované NERKT £0NR

Ulozit vSetky zmeny a zatvorit formular

ULOZIT
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Zakladné natocenie

Pomocou funkcie Zakladné nato¢enie kompenzujete naklonenie
obrobku. Princip ¢innosti zodpoveda funkcii Zakladné nato¢enie, ktoru
mdbzete zaznamenat' v ruénom prevadzkovom rezime pomocou
snimacich funkcii. V désledku toho zosynchronizuje TNC hodnoty,
ktoré su zaznamenané v menu zakladného nato¢enia alebo stlpci ROT
tabulky prednastaveni s hodnotami vo formulari.

Hodnoty zakladného natocenia mozete vo formulari zmenit, TNC vSak
tuto hodnotu nezapise spat do menu zakladného natocenia prip. do
tabulky predvolieb.

Ak stlagite softvérové tlagidlo NASTAVIT ZAKLADNU HODNOTU,
potom TNC opat obnovi zakladné natocenie, ktoré je priradené
aktivnemu vztaznému bodu (predvolbe).

potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na
strane 513).

@ Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie moze byt prip.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zamenit osi

Pomocou funkcie Zamenit osi mézete prispdsobit’ osi
naprogramované v flubovolnom programe NC konfiguracii osi vasho
stroja alebo prislusnej upinacej situacii:

Po aktivovani funkcie Zamenit osi pésobia vSetky nasledne
@ vykonané transformacie na zamenenu os.

Dbaijte nato, aby sa zamena osi vykonala ucelne, inak TNC
vygeneruje chybové hlasenia.

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie mdze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 513).

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zamenit’ zap./vyp., funkciu aktivujte tla¢idlom SPACE

Tlagidlom Sipka nadol presurite kurzor do riadku, v ktorom sa vlavo
nachadza zamiefiana os

Na zobrazenie zoznamu osi, ktoré chcete zmenit, stlacte tlacidlo
GOTO

Tlagidlom so Sipkou nadol vyberte os, ktoru chcete zamenit a vyber
potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Ak pracujete s mySou, mdzete pozadovanu os vybrat priamo kliknutim
na prislusné rolovacie menu.

11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)
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Interpolované zrkadlenie

Pomocou funkcie Interpolované zrkadlenie mozete zrkadlit vSetky
aktivne osi.

=)

Osi zrkadlenia definované vo formulari pésobia dodato¢ne
na hodnoty, ktoré su uz definované v programe pomocou
cyklu 8 (zrkadlenie).

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 513).

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zrkadlit’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

TlacCidlom Sipka nadol presunte kurzor na os, ktoru chcete zrkadlit

Na zrkadlenie osi stlacte tlacidlo SPACE. Opakovanym stlacenim
tlacidla SPACE funkciu znovu zrusite

Ak pracujete s mySou, mdzete pozadovanu os aktivovat priamo
kliknutim na prislusnu os.

Dodato¢né doplnkové posunutie nulového bodu

Pomocou funkcie Doplnkové posunutie nulového bodu mézete
kompenzovat fubovolné presadenia vo vSetkych aktivnych osiach.

=)

Hodnoty definované vo formulari pésobia dodato¢ne na
hodnoty, ktoré su uz definované v programe pomocou
cyklu 7 (posunutie nulového bodu).

ResSpektujte, Ze presunutia su pri aktivnej natoenej rovine
obrabania aktivne v suradnicovom systéme stroja.

Nezabudnite, Ze po aktivovani tejto funkcie moze byt prip.
potrebny opatovny ndbeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 513).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)

Zablokované osi

Pomocou tejto funkcie mbzete zablokovat vSetky aktivne osi. TNC
potom nevykona pri spracovani programu ziadne pohyby v osiach,
ktoré ste zablokovali.

Nebezpecenstvo kolizie!
Nezabudnite nato, Ze po aktivovani tejto funkcie

nezapri€ini poloha zablokovanej osi Ziadne kolizie.

Vo formulari Globalne nastavenia programu umiestnite kurzor na
Zablokovat’ zap./vyp., funkciu aktivujte tlacidlom SPACE

Tlagidlom Sipka nadol presurite kurzor na os, ktoru chcete
zablokovat’

Na zablokovanie osi stlacte tlacidlo SPACE. Opakovanym stlatenim
tlacidla SPACE funkciu znovu zrusite

Ak pracujete s mySou, mdzete pozadovanu os aktivovat priamo
kliknutim na prislusnu os.

Interpolované natocenie

Pomocou funkcie Interpolované nato¢enie mdzete v aktualne aktivnej
rovine obrabania definovat lubovolné natocenie suradnicového
systému.

dodato¢ne na hodnotu, ktora je uz definovana v programe

@ Interpolované natoc¢enie definované vo formulari pésobi
pomocou cyklu 10 (rotacia).

Nezabudnite, Zze po aktivovani tejto funkcie méze byt prip.
potrebny opatovny nabeh na obrys. TNC potom vyvola
menu opatovného nabehu automaticky po zatvoreni
formulara (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na

strane 513).

Override posuvu

Pomocou funkcie override posuvu mdzete naprogramovany posuv
percentualne znizit alebo zvysit. TNC umoznuje vstupy v rozsahu 1 az
1000%.

aktualny posuv, ktory mdzZete prip. zvysit' alebo zniZit uz

@ ResSpektujte, Ze TNC aplikuje faktor posuvu vZdy na
zmenou overridu posuvu.
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Interpolacia ruénym kolieskom

Pomocou funkcie Interpolacia ruéného kolieska umoznite
interpolované presunutie pomocou ruéného kolieska po¢as

spracovania programu v TNC.

V stipci Max. hodnota definujte maximalnu povolent drahu, po ktorej
bude mozné presunutie ru¢nym kolieskom. Skuto¢nu hodnotu

presunutia v kazdej osi prebera TNC do stipca Skuto¢na hodnota, len
€o prerusite chod programu (STIB=OFF). Skuto¢na hodnota zostane
ulozena v pamati dovtedy, kym ju nevymazete, a to aj poc¢as vypadku

elektrického pradu. Skutoénu hodnotu méZete aj editovat, TNC zniZi
prip. vami vlozenu hodnotu na prislusni Max. hodnotu.

=)

Ak je pri aktivovani funkcie zaznamenana Skuto¢na
hodnota, TNC vyvola pri zatvarani okna funkciu na
opatovny nabeh na obrys, aby bol mozny chod s
definovanou hodnotou (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys”
na strane 513).

Maximalnu drahu presunutia, ktora je uz definovana v
programe NC funkciou M118, prepiSe TNC hodnotou
zapisanou vo formulari. Hodnoty presunutia, ktoré uz boli
realizované ru¢nym kolieskom pomocou funkcie M118
zaznamena TNC vo formulari znovu do stlpca Skuto¢na
hodnota, takZe po aktivovani neddjde k Ziadnemu skoku v
zobrazeni. Ak je draha presunutia uz realizovana funkciou
M118 vacsia ako povolena maximalna hodnota vo
formulari, vyvola TNC pri zatvarani okna funkciu na
opatovny nabeh na obrys na vykonanie presunutia o
hodnotu rozdielu (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na
strane 513).

Ak pokusite vloZit' Skuto¢nu hodnotu, ktora je vysSia ako
Max. hodnota, TNC vygeneruje chybové hlasenie.
Skutoéni hodnotu zasadne nezadavaijte vysSiu ako Max.
hodnotu.

Max. hodnotu nezadavaijte prilis vysoku. TNC obmedzi
vyuzitefnu drahu posuvu o vami zadanu hodnotu v
pozitivnom a negativnom smere.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Globalne nastavenia programu (volitel'ny softvér)

Virtualna os VT

Interpolaciu ruéného kolieska mdzete vykonat aj v prave aktivnom
smere osi nastroja. Na aktivovanie tejto funkcie mate k dispozicii
riadok VT (Virtual Toolaxis).

Ruénym kolieskom HR 420 mézete vybrat os VT na umoznenie
interpolovaného posuvu vo virtualnom smere osi (pozrite ,Zvolte os,
ktora sa ma prechadzat” na strane 440).

Aj v pridavnom zobrazeni stavu (bezec POS) zobrazuje TNC vo
vlastnom zobrazeni polohy VT hodnotu presuvanu vo virtualnej osi.

TNC deaktivuje hodnotu presuvanu vo virtualnej osi,
@ akonahle vyvolate novy nastroj.

Vo virtualnom smere osi mozete presuvat’ s
interpolovanym ruénym kolieskom len pri neaktivnom
DCM.

TNC znizi posuv pri interpolovanych pohyboch osi ota¢ania
v zavislosti od zadanej maximalnej hodnoty vo virtualnej osi
VT. V opaénom pripade by sa mohli pri posuve kruhovych
osi vyskytnut prekro€enia rychloposuvu v linearnych
osiach X, Y, alebo Z.
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11.5 Adaptivna regulacia posuvu
AFC (volitelny softvér)

Pouzitie

®)

Funkciu AFC musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Va$ vyrobca stroja moze predovsetkym stanovit, ¢i ma
TNC pouzit ako vstupnu veli€inu na regulaciu posuvu
vykon vretena alebo lubovolnu ind hodnotu.

Adaptivna regulacia posuvu nema vyznam pre nastroje s
priemerom pod 5 mm. Ak je menovity vykon vretena velmi
vysoky, m6ze byt medzny priemer aj vysSi.

=)

Pri obrabaniach, pri ktorych je potrebné vzajomné
zosuladenie posuvu a otacok vretena (napr. pri rezani
vnutorného zavitu), nesmiete pracovat' s adaptivnou
regulaciou posuvu.

Pri adaptivnej regulacii posuvu reguluje TNC posuv na drahe pri
spracovani programu automaticky podfa aktualneho vykonu vretena.
Vykon vretena prislichajuci ku kazdému Useku obrabania sa stanovi v
ramci vyukového rezu a TNC ho ulozi do suboru, ktory prislucha k
obrabaciemu programu. Pri spusteni prislusného Useku obrabania, ¢o
sa v beznych pripadoch vykon zapnutim vretena pomocou M3,
reguluje TNC posuv tak, aby sa nachadzal v ramci vami
definovatelnych medzi.

Tymto spésobom dokaZete vylucit negativne vplyvy pésobiace na
nastroj, obrobok a stroj, ktoré mézu vzniknut v désledku meniacich sa
reznych podmienok. Zmena reznych podmienok je spésobena
predovsetkym:

opotrebenim nastroja,

kolisavymi hibkami rezu, ktoré sa &asto vyskytuju pri odliatkoch,

kolisaniami tvrdosti, ktoré vznikaju kvéli primesiam v materialoch.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny softvér)

Pouzitie adaptivnej regulacie posuvu AFC ponuka nasledujuce
vyhody:

Optimalizacia ¢asov obrabania

Regulaciou posuvu sa TNC pokusSa zachovat predtym nauceny
maximalny vykon vretena poc¢as celej doby obrabania. Celkova
doba obrabania sa vd'aka zvySeniu posuvu v zénach obrabania s
menSim ubratim materialu skracuje

Kontrola nastroja

Ak vykon nastroja prekro¢i nau¢ent maximalnu hodnotu, znizi TNC
posuv natolko, az sa znovu dosiahne referenény vykon vretena. Ak
pri obrabani déjde k prekro€eniu maximalneho vykonu vretena a ak
pritom su¢asne dbjde k nedosiahnutiu vami definovaného
minimalneho posuvu, zareaguje TNC vypnutim. Tym sa daju vylucit
nasledné Skody po zlomeni alebo opotrebeni frézy.

Setrenie mechaniky stroja

V&asnym zniZenim posuvu, resp. prislusnym vypnutim sa daju
eliminovat’ 8kody na stroji v désledku pretaZenia
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Definicia zakladnych nastaveni AFC

V tabulke AFC.TAB, ktora musi byt ulozena v adresari Root TNC:\,
definujte regulaéné nastavenia, pomocou ktorych ma TNC realizovat
regulaciu posuvu.

Data v tejto tabulke su prednastavené hodnoty, ktoré sa po&as
vyukového rezu nakopiruju do zavislych suborov patriacich k
prislusnému obrabaciemu programu a ktoré sluzia ako zklad
regulacie. V tejto tabulke definujte nasledujice parametre:

Stipec

Funkcia

v

C.

Priebezné ¢islo riadku v tabulke (nema ziadnu inu
funkciu)

AFC

Nazov regulacného nastavenia. Tento nazov musite
vloZit do stlpca AFC v tabulke nastrojov. Ur€uje
priradenie regulacnych parametrov k nastroju

FMIN

Posuv, pri ktorom ma TNC vykonat reakciu pri
pretazeni. Vlozte hodnotu vztahujucu sa percentualne
na naprogramovany posuv. Vstupny rozsah: 50 az
100%

FMAX

Maximalny posuv v materidli, po ktory méze TNC posuv
zvySovat automaticky. VloZte hodnotu vztahujucu sa
percentualne na naprogramovany posuv

FIDL

Posuv, ktorym ma TNC presuvat, ak nastroj nie je v
zabere (posuv vo vzduchu). Vlozte hodnotu vztahujucu
sa percentualne na naprogramovany posuv

FENT

Posuv, ktorym ma TNC presuvat, ak sa nastroj posuva
do a z materidlu. VloZte hodnotu vztahujucu sa
percentualne na naprogramovany posuv. Maximalna
vstupna hodnota: 100 %

OVLD

Reakcia, ktord ma TNC vykonat pri pretazeni:

M: Spracovanie makra definovaného vyrobcom stroja

S: Okamzité zastavenie NC

F: Zastavenie NC po uvolneni nastroja

E: Len zobrazenie chybového hlasenia na obrazovke

-: Nevykonat Ziadnu reakciu pri pretazeni
Reakciu pri pretazeni vykona TNC v pripade, ak pri
aktivnej regulacii déjde k prekroeniu maximalneho
vykonu vretena po dobu dIhSiu ako 1 sekunda a ak
pritom suc¢asne déjde k nedosiahnutiu vami

definovaného minimalneho posuvu. PoZadovanu
funkciu vlozte pomocou klavesnice ASCII

POUT

Vykon vretena, pri ktorom ma TNC rozpoznat’
opustenie obrobku. Vlozte hodnotu vztahujiucu sa
percentualne na nau€ené referenéné zatazenie.
Odporuc¢ana hodnota: 8 %
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11.5 Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny softvér)

Stipec Funkcia

SENS Citlivost (agresivita) regulacie. Mozna vstupna hodnota
v rozsahu 50 aZ 200. 50 zodpoveda pomalej, 200 velmi
agresivnej regulacii. Agresivna regulacia reaguje rychlo
a s vysokymi zmenami hodnét, ma vsak sklon k
prekmitavaniu. Odportiéana hodnota: 100

PLC Hodnota, ktord ma TNC preniest’ na zacliatku Useku
obrabania do PLC. Funkciu definuje vyrobca stroja,
reSpektujte priru¢ku pre stroj

V tabulke AFC.TAB mébzete definovat flubovolné mnozstvo
@ regulacnych nastaveni (riadky).

Ak nie je v adresari TNC:\ k dispozicii Ziadna tabulka
AFC.TAB, pouzije TNC interne pevne definované
regulacné nastavenia pre vyukovy rez. Zasadne sa vSak
odporuca praca s tabulkou AFC.TAB.

Pri pripajani suboru AFC.TAB postupujte nasledovne (potrebné len v
pripade, ak subor este neexistuje):

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit’/Editovat’ program

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte adresar TNC:\

Otvorte novy subor AFC.TAB, krok potvrdte tlacidlom ENT: TNC
zobrazi zoznam formatov tabuliek,

Vyberte format tabulky AFC.TAB a vyber potvrdte tlacidlom ENT:
TNC pripoji tabulku s regulaénym nastavenim Standard.

358
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Vykonanie vyukového rezu

Pri vyukovom reze kopiruje TNC najskor zakladné nastavenia
definované pre kazdy Usek obrabania v tabulke AFC.TAB do suboru
<nazov>.H.AFC.DEP. <nazov> zodpoveda pritom menu programu NC,
pre ktory ste vykonali vyukovy rez. Okrem toho zaznamena TNC
pocas vyukového rezu maximalny dosiahnuty vykon vretena, a tuto
hodnotu taktiez uloz do tabulky.

Kazdy riadok suboru <nazov>.H.AFC.DEP zodpovedda useku
obrabania, ktory ste spustili funkciou M3 (resp. M4) a ukongili funkciou
MS5. VSetky data uloZené v subore <nazov>.H.AFC.DEP mézZete
editovat, ak chcete vykonat eSte nejaké optimalizacie. Ak ste vykonali
optimalizacie v porovnani s hodnotami zaznamenanymi do tabulky
AFC.TAB, vlozi TNC do stipca AFC pred regulaéné nastavenie symbol
*. Okrem dat z tabulky AFC.TAB (pozrite ,Definicia zakladnych
nastaveni AFC” na strane 357) ulozi TNC do suboru
<nazov>.H.AFC.DEP nasledujiuce dodato¢né informacie:

Stipec Funkcia

v

C. Cislo useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov nastroja, pomocou ktorého bol tsek
obrabania vykonany (bez moznosti editovania)

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol usek obrabania
vykonany (bez moznosti editovania)

N RozliSovanie pre vyvolanie nastroja:

0: Nastroj bol vyvolany svojim &islom nastroja
1: Nastroj bol vyvolany svojim nazvom nastroja

PREF Referenéné zatazenie vretena. TNC zisti percentualnu
hodnotu vzhfadom na menovity vykon vretena

ST Stav Useku obrabania:

L: Pri nasledujucom spracovani sa pre tento Usek
obrabania vykona vyukovy rez, TNC prepi$e hodnoty,
ktoré su v tomto riadku uz zaznamenané

C: Vyukovy rez sa vykonal uspedne. Pri nasledujucom

spracovani sa mOze realizovat automaticka regulacia
posuvu

AFC Nazov regulacného nastavenia
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11.5 Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny softvér)

Skor ako vykonate vyukovy rez, dbajte na nasledujuce predpoklady:

V pripade potreby upravte regulaéné nastavenia v tabulke
AFC.TAB,

do stipca AFC tabulky nastrojov TOOL.T vioZte poZadované
regulacné nastavenie pre vSetky nastroje,

vyberte program, ktorym chcete vykonat' vyucbu,

softvérovym tlacidlom aktivujte funkciu Adaptivna regulacia
posuvu.(pozrite ,Aktivovat/deaktivovat AFC” na strane 362)

=)

360

Po vykonani vyukového rezu zobrazi TNC v prekryvacom
okne referencny vykon vretena stanoveny az do
aktualneho dna.

Referenény vykon mozete kedykolvek ukonéit’ stlacenim
softvérového tlacidla PREF RESET. TNC potom restartuje
vyukovu fazu.

Po vykonani vyukového rezu nastavi TNC override vretena
na 100 %. Otacky vretena uz viac nemdzte menit'.

Pomocou override posuvu mbzZete menit obrabaci posuv
pocas vyukového rezu lubovolne a mozete takto
ovplyviiovat zistené referenéné zatazenie.

Vo vyukovom rezime nemusite spracovat Uplny
obrabaci krok. Ak sa rezné podmienky vyrazne nemenia,
mézete okamzite prepnut do regulaéného rezimu.
Stlacte softvérové tlacidlo UKONCIT VYUKU, stav sa
zmeni z L na C.

V pripade potreby mézete vyukovy rez opakovat [ubovolne
Casto. Na tento ucel prepnite stav ST ru¢ne znovu na L.
Opakovanie vyukového rezu moze byt potrebné v pripade,
ak bol naprogramovany posuv prili§ vysoky a ak pocas
obrabacieho kroku vznikla potreba vyrazného zniZenia
override posuvu.

TNC zmeni stav z vyucby (L) na regulaciu (C) iba pri
zistenej hodnote referenéného zatazenia vysSej ako 2 %.
Pri niZz8ich hodnotach nie je adaptivna regulacia posuvu
mozna.
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Pre jeden nastroj mézete v ramci vyucby vykonat
fubovolny pocet obrabacich krokov. Nato poskytuje vas
vyrobca stroja bud funkciu, alebo integruje tuto moznost do
funkcii M3/M4 a M5. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

Vas vyrobca stroja vam méze poskytnut funkciu, pomocou
ktorej sa vyukovy rez bude dat’ automaticky ukongit po
uplynuti nastavitelného €asu. DodrZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja.

Dodato¢ne mébze vyrobca stroja integrovat funkciu, ktorou
mozete referenény vykon vretena, pokial je znamy, zadat
priamo. Vyukovy rez je potom nepotrebny.

Pri vybere, resp. editovani suboru <nazov>.H.AFC.DEP postupujte
nasledovne:

A W

AFC
NASTA-
VENIA

@

Vyberte prevadzkovy rezim Beh programu plynulo,
prepnite listu softvérovych tlaCidiel,

vyberte tabulku s nastaveniami AFC,

v pripade potreby vykonajte optimalizacie.

Nezabudnite, Ze subor <nazov>.H.AFC.DEP je
zablokovany na editovanie, kym spracuvate program
<nazov>.H. TNC zobrazi data v takomto pripade €ervenou
farbou.

TNC vypne blokovanie editovania az po spracovani
nasledujucich funkcii:

MO02

M30

END PGM

Subor <nazov>.H.AFC.DEP mdzete zmenit aj v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program. V pripade potreby tam mozete vymazat aj
krok obrabania (cely riadok).

@

Na editovanie suboru <nazov>.H.AFC.DEP musite prip.
nastavit spravu suborov tak, ze bude zobrazovat subory
z4vislé od TNCI (pozrite ,Konfiguracia PGM MGT” na
strane 541).
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11.5 Adaptivna regulacia posuvu AFC (volitelny softvér)

Aktivovat/deaktivovat’ AFC Beh programu - plynuly chod

progran

%3803_1 G71 *

A Y 21 N10@ G30 G17 X+@ Y+0 Z-40x
Vyberte prevadzkovy reZim Beh programu plynulo NE8 637 620 X170 % 1ol % en "B
332 g6 veso mas =
Prepnite liStu softvérovych tlaCidiel 03 SR RS (D EED =
s e 7
= Aktivujte adaptivnu regulaciu posuvu: Softvérové Mo 852 KI3%T5a. I R ey
wve tlacidlo prepnite na ZAP., TNC zobrazi v zobrazeni e e .
. . 9 N99999998 %3803-1 G?71 *
polohy symbol AFC (pozrite ,Zobrazenia stavu” na
strane 77) e
0:00:00 DIAGNOSIS
= Deaktivujte adaptivnu regulaciu posuvu: Softvérové m 12:298 % . 781482 2  1290.090 é‘
tlacidlo prepnite na VYP.
“allle S1_ 0.008 =R
SKUT . @: MAN(2) TS Z S 2000 F o MS 78 =]
Adaptivna regulacia posuvu zostane aktivna dovtedy, kym e, e || PO T e
. . . Y . v - B R je VENIA uyp NASTROJA AW
@ juznovu nedektivujete softvérovym tlacidlom. TNC uloZi do
pamate polohu softvérového tlacidla aj poc¢as vypadku

napajania.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Regulacia, nastavi TNC interne override vretena na 100 %.
Otacky vretena uz viac nemoézte menit.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna v rezime
Regulacia, prevezme TNC funkciu override posuvu:

Ak zvysite override posuvu, nema to Ziaden vplyv na
regulaciu.

Ak znizite override posuvu o viac ako 10 % vzhladom na
maximalnu polohu, TNC vypne adaptivnu regulaciu
posuvu. V tomto pripade zobrazi TNC okno s prisluSnym
textom oznamu

V NC blokoch, v ktorych je naprogramovana FMAX, nie je
adaptivna regulacia posuvu aktivna

Predbeh blokov je pri aktivnej regulacii posuvu povoleny,
TNC zohladriuje Cislo rezu miesta vstupu.

Ak je adaptivna regulacia posuvu aktivna, zobrazi TNC v
pridavnom stavovom zobrazeni rézne informacie (pozrite
»2Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, volitelny
softvér)” na strane 85). Dodato¢ne zobrazi TNC v
zobrazeni polohy symbol 4.
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Subor prevadzkového dennika

Pocas vyukového rezu uklada TNC pre kazdy usek obrabania do
suboru <nazov>.H.AFC.DEP roézne informacie. <nazov> zodpoveda
pritom menu programu NC, pre ktory ste vykonali vyukovy rez. Pri
regulacii aktualizuje TNC data a vykonava rézne vyhodnotenia. V tejto
tabulke su ulozené nasledujuce data:

Stipec Funkcia

C. Cislo Useku obrabania

TOOL Cislo alebo nazov nastroja, pomocou ktorého bol
obrabaci usek vykonany

IDX Index nastroja, pomocou, ktorého bol Usek obrabania
vykonany

SNOM Pozadované otacky vretena [U/min]

SDIF Maximalny rozdiel ota€ok vretena v % v porovnani s
poZadovanymi otackami

LTIME Cas obrabania pre vyukovy rez

CTIME Cas obrabania pre regulovany rez

TDIFF Casovy rozdiel medzi asom obrabania pri vyuke a
regulacii v %

PMAX Maximalny vykon vretena, ktory sa vyskytol pri obrabani.
TNC zobrazi percentualnu hodnotu vzhladom na
menovity vykon vretena

PREF Referenéné zatazenie vretena. TNC zobrazi
percentualnu hodnotu vzhfadom na menovity vykon
vretena

FMIN Najmensi faktor posuvu, ktory sa vyskytol. TNC zobrazi
percentudlnu hodnotu vzhfadom na naprogramovany
posuv

OVLD Reakcia, ktord TNC vykonal pri pretazeni:

M: Bolo spracované makro definované vyrobcom

stroja

S: Bolo vykonané priame zastavenie NC

F: Bolo vykonané NC zastavenie po uvolneni nastroja

E: Na obrazovke sa zobrazilo chybové hlasenie

-: Nevykonala sa Ziadna reakcia pri pretaZzeni
BLOCK Cislo bloku, od ktorého zaéina Usek obrabania
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@

TNC zisti celkovy €as obrabania pre v8etky vyukove rezy
(LTIME), vSetky regulované rezy (CTIME) a celkovy
Casovy rozdiel (TDIFF) a zaznamena tieto udaje pod
kla€ovym slovom TOTAL do posledného riadku suboru
prevadzkového dennika.

TNC dokaze stanovit asovy rozdiel (TDIFF) len vtedy, ak
vykonate vyukovy rez kompletne. V opacnom pripade
ostane stlpec prazdny.

Pri vybere suboru <nazov>.H.AFC2.DEP postupujte nasledovne:

=

AFC
NASTA-
VENIA

TABULKA
UYHODNO-
TENIE

364

Vyberte prevadzkovy rezim Beh programu plynulo,
prepnite liStu softvérovych tlacidiel,
vyberte tabulku s nastaveniami AFC,

zobrazte subor prevadzkového dennika.
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Monitorovanie zlomenia nastroja/opotrebovania
nastroja

Tuto funkciu musi povolit' a upravit vyrobca vasho stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Funkciou monitorovanie zlomenia/opotrebovania je mozné pri
aktivnom AFC realizovat rozpoznanie nastroja vztahujuce sa k rezu.

Cez funkcie definovatelné vyrobcom stroja mézete definovat
percentualne hodnoty pre rozpoznanie opotrebovania alebo zlomenia
vo vztahu k menovitému vykonu.

Pri prekro€eni alebo nedosiahnuti definovaného hrani¢ného vykonu
vretena vykona TNC Stop NC.

Monitorovanie zat’azenia vretena

Tuto funkciu musi povolit' a upravit vyrobca vasho stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Funkciou Monitorovanie zatazenia vretena sa da jednoduchym
spbsobom monitorovat zatazenie vretena, aby sa napriklad rozpoznali
pretazenia vo vztahu k vykonu vretena.

Funkcia je nezavisla od AFC, takZe sa nevztahuje k rezu a nie je
zavisla od vyukovych rezov. Cez funkciu definovatelnu vyrobcom
stroja je mozné definovat iba percentualnu hodnotu hraniéného
vykonu vretena vo vztahu k menovitému vykonu.

Pri prekro€eni alebo nedosiahnuti definovaného hrani¢ného vykonu
vretena vykona TNC Stop NC.
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11.6 Vytv

11.6 Vytvaranie textovych suborov

Pouzitie

Na TNC moézete vytvarat’ a spracuvat texty pomocou textového Ruens Ulozit/editovat

e pProgram
editora. Typické pouZitia:

BEGIN PGM 3516 MM

Zaznamenanie empirickych hodnét
Dokumentacia priebehu prace

NONBUNRE
o
]
8
e
o
m
g

e e e C B
Vytvorenie zbierky vzorcov S Feoixiatese v
10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+Q = -
11 FCT DR- R7,5 e | /|
Textové subory su subory typu .A (ASCII). Ak chcete spracuvat iné o ED D B an G0 = |
a . . . ~ 14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+® D20 e
subory, konvertujte ich najskor do typu .A. 1o FoToa a7 coxves,zo2 cov-ap
15 FoT DR- Red Coxss cove
Otvorenie a zatvorenie textovych suborov 2T 2 oeo roves o0 i
25 EEELEE; E;B CCX-69,282 CCY-40 ﬁs
Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat program R =n
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT - .
. , . i 3 .. g:itu POSSLLOEUD;\IE STR. STR. ZAGIATOK KONIEC e
Zobrazenie suborov typu .A: Stlacte za sebou softvérové tlacidlo L

VYBRAT TYP a softvérové tlacidlo UKAZAT .A

Vyberte stbor a otvorte ho softvérovym tlagidlom VYBRAT alebo
tlacidlom ENT, alebo otvorte novy subor: Vlozte novy nazov,
potvrdte ho tladidlom ENT

Ak chcete textovy editor zatvorit, otvorte spravu suborov a vyberte
subor iného typu, ako napriklad obrabaci program.

Softvérové
Pohyby kurzora =
yby tlacidlo

Kurzor o slovo doprava nesL

=
Kurzor o slovo dolava PosLEONE

SLovo

<=
Kurzor na dalSiu stranu obrazovky STR-
Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky sTR.
Kurzor na zacgiatok suboru ZaozaToK

4

Kurzor na koniec suboru

E
o
=4
=
m
o

=
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Editacné funkcie

Tlacidlo

Zacat novy riadok

RET

Vymazat znak vlavo od kurzora

)

Vlozit medzeru

g
>
(o]
m

Prepnut velké/malé pismena

ISPACE|

T

Editovanie textov

V prvom riadku textového editora sa nachadza informacény pruh, ktory
zobrazuje nazov suboru, polohu a zapisovy rezim kurzora (anglicky

indikator vlozenia).

Sibor: Nazov textového suboru

Riadok: Aktualna poloha kurzora v riadku
Stipec: Aktualna poloha kurzora v stipci
INSERT: Vkladaju sa novo zadavané znaky

OVERWRITE: Novo zadavané znaky prepisuju existujuci text v

polohe kurzora

Text sa vklada na miesto, na ktorom sa prave nachadza kurzor.
Tlacidlami so Sipkami presurite kurzor na fubovolné miesto v textovom

sUbore.

Riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je farebne zvyrazneny. Riadok
mdZe obsahovat maximalne 77 znakov a zalamuje sa tlacidlom RET

(Return) alebo ENT.
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11.6 Vytv

Vymazavanie a opatovné vkladanie znakov, slov
a riadkov

V textovom editore mOzete mazat' celé slova alebo riadky a opéat ich
vlozZit' na iné miesto.
Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat’ a viozit
na iné miesto

Stladte softvérové tlagidlo VYMAZAT SLOVO, resp. VYMAZAT
RIADOK: Text sa odstrani a ulozi do doCasnej paméate

Presurite kurzor do polohy, kde sa ma text vloZit' a stlacte softvérove
tlacidlo VLOZIT RIADOK/SLOVO

. Softvérové
Funkcia <:
tlacidlo
Vymazat a ulozit riadok do do¢asnej pamate —
RIADOK
Vymazat' a ulozit’ slovo do do¢asnej paméate P—
SLovo
Vymazat a ulozit znak do doCasnej pamate
2ZNAK
Znovu vlozit riadok alebo slovo po vymazani vLozzt
RIADOK/
SLovo
368

Programovanie: Specialne funkcie @



Spracovanie textovych blokov

Textové bloky s lubovolnou velkostou mézZete kopirovat, vymazavat
a znovu vkladat na iné miesta. V kazdom pripade najskoér oznacte
pozadovany textovy blok:

Oznacenie textu: Presurite kurzor na znak, na ktorom sa ma
oznacenie textu zacinat

Stladte softvérové tlacidlo OZNACIT BLOK

Presunte kurzor na znak, na ktorom ma oznacenie
textu konéit. Ak budete pohybovat’ kurzorom
pomocou klavesov so Sipkami nahor a nadol, oznacia
sa vSetky medzilahlé textové riadky - oznaceny
(vybrany) text sa farebne zvyrazni

Akonahle ste oznacili pozadovany text, spracujte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

Ruény
rezin

ERCENCEIGH]
BEGIN PGM 3516 MM

Ulozit'/editovat

T3

BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40

DoNOEIONLS
=
N
\
N
s
F]
s

RLNos

-

a

S

o

2

7
LS
8383
8%

i

a

g

2

¥

@

[

N

@

8

o

3

2

i

2

s

2
FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

FCT DR-
FCT DR-

ol

R7,5
FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

FCT DR-

NNNN
BNRS

R
FCT DR+ R
FSELECT 2
FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20

24 FSELECT 2
25 FCT DR- R7@ CCX-B9,282 CCY-40
26 FCT DR- R7,5
27 FCT DR- R89 CCX+@ CCY+0
28 FSELECT 1
29 FCT DR- R7,5

30 FCT DR+ RS0 CCX+@ CCY+80

R?0_CCX+B9,282 CCY-40

7,5
90 CCX-89,282 CCY-40

Te—=

Colunn-—7

pProgram

TNSERT

i

ycC

ol

UYZNRGTT
BLOK

vyMaAzAT
BLOK

ULOZIT
BLOK

KOP2ROVAT
BLOK

PRIPOJIT
K SUBORU

DIAGNOSIS

HL

INFO 1/3

|m|
=

vLoZIT
20 SUBORU

. Softvérové
Funkcia e
tlacidlo
Vymazanie a ulozenie ozna¢eného bloku do
doCasnej pamate BLoK

UloZenie oznageného bloku do do¢asnej pamate
bez jeho vymazania (kopirovanie) ELeR

Ak chcete vlozit' blok ulozeny do doCasnej pamate na iné miesto,
vykonajte nasledujuce kroky:

Presurite kurzor do polohy, do ktorej chcete vloZit' textovy blok
ulozeny v do¢asnej pamati

Stlacte softvérové tlacidlo VLOZIT BLOK: Text sa
BLok vlozi

Pokial je text uloZzeny v do¢asnej paméti, mdzete ho vkladat lubovolne
Casto.

Prenesenie oznaceného bloku do iného suboru
Oznacte textovy blok podla prave uvedeného popisu
Stladte softvérové tlagidlo PRIPOJIT K SUBORU.
¢ S TNC zobrazi dialdg CielPovy subor =

Vlozte cestu a nazov cielového suboru. TNC pripoji
oznaceny textovy blok k cielovému suboru. Ak
neexistuje cielovy subor s viozenym nazvom, zapise
TNC oznaceny text do nového suboru

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

Presurite kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vloZit' iny
textovy subor

Stladte softvérové tladidlo VLOZIT ZO SUBORU. TNC
D SEEE zobrazi dialég Nazov suboru =

Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete viozit

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.6 Vytv

Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hlada v texte slova alebo
znakové retazce. TNC poskytuje dve moznosti.

Vyhladanie aktualneho textu
Vyhladavacia funkcia ma najst slovo, ktoré zodpoveda slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:
Presurite kurzor na pozadované slovo
Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaéte softvérové tlagidlo HCADAT
Stlagte softvérové tlagidlo HLADAT AKTUALNE SLOVO

Ukoncéenie vyhladavacej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Vyhladanie fubovol'ného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaéte softvérové tlagidlo HCADAT.

TNC zobrazi dialég HPadat’ text:
Vlozte hfadany text
Vyhladanie textu: Stladte softvérové tlacidlo VYKONAT

Ukonéenie vyhladavacej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

370

(e Ulozit'/editovat" program
rezin .
Find text
@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-90 v-90 Z-40
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+90 Z+@
3 ToOL DEF 56
4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L zzoRe F
6 L X+@ Y+120 R@ F MAX M3
7 Lz-zoRe F
& L x40 v48@ RL F250
S FPOL x40 v+

s
.
3
o
?

°
R8O CCX+@ CCY+0
11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R@ CCX+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDV+0 D20

15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-4@
17 FCT DR- R7!

18 FCT DR- RE8@ CCX+@ CCY+Q

20 FCT DR- R?,5

21 FCT DR+ R9® CCX-53,282 CCY-490
22 FSELECT 2

23 FCT DR+ R10 PDX+2 PDY+@ D20
24 FSELECT 2

25 FCT DR- R7@ CCX-B9,282 CCY-40
26 FCT DR- R?7,5

27 FCT DR- R8® CCX+d CCY+@

28 FSELECT 1

28 FCT DR- R?,5

30 FCT DR+ RS0 CCX+Q CCY+80

AKTUALNE
sLovo
NASTR.

MALE/
VEL. PiS.

20P

UvKONAT ‘ KON.

Programovanie: Specialne funkcie




11.7 Praca s tabulkami reznych

podmienok

Upozornenie

TNC musi byt vyrobcom stroja pripraveny na pracu s

@ tabulkami reznych parametrov.

Na vasom stroji nemusia byt k dispozicii vSetky tu
popisované alebo pridavné funkcie. Dodrzujte pokyny

uvedené v prirucke stroja.

Moznosti pouzitia

Pomocou tabuliek reznych podmienok, v ktorych su definované
fubovolné kombinacie materialov obrobkov a reznych materialov,
mo6ze TNC vypocitat z reznej rychlosti V¢ a posuvu na zub f; otacky
vretena S a posuv na drahe F. Zakladom vypoctu je, Ze ste v programe
definovali material obrobku a rézne Specifické vlastnosti nastroja v

tabulke nastrojov.

Skor, nez nechate TNC automaticky vypocitat rezné
@ podmienky, musite v prevadzkovom rezime Testovanie
programu aktivovat tabulku néstrojov (stav S), z ktorej ma

TNC prevziat Specifické data nastroja.

Editacné funkcie pre tabulky reznych
podmienok

Softvérové
tlacidlo

Vlozit riadok

VLOZIT
RIADOK

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT :TMAT Vel

ST65  HSS 40

PWN—=O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

F1

11.7 Praca s tabul’kami reznych podmienok

Vymazat' riadok

UYMAZAT
RIADOK

Vybrat zaciatok d'alSieho riadku

NASL.
RIADOK

Usporiadat tabulku

TRIEDIT
8iS.
BLOKOY

Kopirovat pole so svetlym pozadim (2. lista
softvérovych tlacidiel)

KOP1R.
AKT .
HODNOTU

Vlozit nakopirované pole (2. liSta softvérovych
tlacidiel)

VLOZIT
KOP1R.
HODNOTU

Editovat format tabulky (2. liSta softvérovych
tlacidiel)

EDITOVAT
FORMAT

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.7 Praca s tabulkami reznych podmienok

Tabulka pre materialy obrobkov

Materialy obrobkov nadefinujete v tabulke WMAT.TAB (pozrite
obrazok). WMAT.TAB je Standardne uloZzena v adresari TNC:\ a moze
obsahovat [ubovolné mnoZstvo nazvov materialov. Dizka nazvu
materialu smie byt maximalne 32 znakov (vratane medzier). TNC
zobrazi obsah stlpca NAZQV, ak v programe definujete material
obrobku (pozri nasledujuci odsek).

=)

Ak zmenite Standardnu tabulku materialov, musite ju
nakopirovat' do iného adresara. Inak budu vase zmeny pri
pripadnej aktualizacii softvéru prepisané Standardnymi
datami HEIDENHAIN. Definujte potom cestu do suboru
TNC.SYS klu¢ovym slovom WMAT= (pozrite
»Konfiguraény subor TNC.SYS”, strana 376).

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte subor
WMAT.TAB.

Definicia materialu obrobku v programe NC

V programe NC vyberte material z tabulky WMAT.TAB softvérovym
tlacidlom WMAT:

SPEC
FCT
UYBER
OKNO

=)

372

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne
funkcie

Naprogramujte material obrobku: V prevadzkovom
rezime Ulozit/Editovat program stlacte softvérové
tlacidlo WMAT.

Zobrazenie tabulky WMAT.TAB: Stlacte softvérove
tlacidloVYBER OKNA, TNC zobrazi v prekryvajucom
okne materialy, ktoré su ulozené v WMAT.TAB

Vyberte material obrobku: Presurite svetlé pole
tlaCidlami so Sipkami na poZzadovany material a
potvrdte ho tladidlom ENT. TNC prevezme material
do bloku WMAT

Ukonéenie dialogu: Stlacte tlacidlo KONIEC

Ak zmenite blok WMAT v programe, vypiSe TNC varovné
hlasenie. Skontrolujte, ¢i su rezné podmienky ulozené v
bloku TOOL CALL eSte platné.

Editacia tabulky programu

NAME 7?

25 42 criMo 4
265 5@ CrMo 4

28 58 Cru 4

Verg.-Stahl 1.7707
Verg.-Stahl 1.5580

Nitrier-stahl 1.8515
Nitrier-Stahl 1.8519
Verg.-Stahl 1.7361

Nitrier-Stahl 1.8504
Nitrier-stahl 1.8507
Nitrier-Stahl 1.855@
Nitrier-stahl 1.8506
Verg.-Stahl 1.7220 DIAGNOSIS
Verg.-Stahl 1.5864
23 35 NiCrMo 16 Werkz.-Stahl 1.2766
24 49 CrMnMo 7 Werkz.-Stahl 1.2311
Verg.-Stahl 1.7225
Verg.-Stahl 1.7228 INFO 1/3
27 55 NiCrMoV 6 Werkz.-Stahl 1.2713 P
28 56 NiCrMou 7 Werkz.-Stahl 1.2714 i

Verg.-Stahl 1.8161

mom
525
Ba@
oo
N3N
2N
o
ay
Suns
282
moN
a8
N @
s 2

- ']
e

m
5
@
o
N

v

']
I
3
]
3
a
8

=

=0

]

HI

2ZAGIATOK

KONIEC

STR.

STR.

VLOZIT vyMAzZAT NASL.

RIADOK RIADOK RIADOK FORMULAR
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Tabulka pre rezné materialy nastroja

Rezné materialy nastroja nadefinujete v tabulke TMAT.TAB. Tato
tabulka TMAT.TAB je Standardne uloZzena s adresari TNC:\ a méze
obsahovat lubovolné mnozstvo nazvov reznych materilov (pozri
obrazok). Nazov rezného materialu smie obsahovat maximaine 16
znakov (vratane medzier). TNC zobrazi obsah stipca NAZOV, ak v
tabulke nastrojov TOOL.T definujete rezny material nastroja.

Ak zmenite Standardnu tabulku reznych materialov,

@ musite ju nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase

zmeny pri pripadnej aktualizacii softvéru prepisané
Standardnymi datami HEIDENHAIN. Definujte potom
cestu do suboru TNC.SYS klu¢ovym slovom TMAT=
(pozrite ,Konfiguraény subor TNC.SYS”, strana 376).

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte subor
TMAT.TAB.

Tabulka reznych podmienok

Kombinacie materidlu obrobku/rezného materilu nastroja s
prislusnymi reznymi podmienkami nadefinujete v tabulke s priponou
.CDT (angl. cutting data file: tabulka reznych podmienok; pozrite
obrazok). Zaznamy do tabulky reznych podmienok mézete volne
konfigurovat. Okrem povinnych stipcov NR, WMAT a TMAT méze
TNC spravovat az Styri kombinacie reznej rychlosti (V¢)/posuvu (F).

V adresari TNC:\ je uloZena Standardna tabulka reznych podmienok
FRAES 2.CDT. Stibor FRAES_2.CDT mézete editovat a doplifiat
fubovolne, alebo mozete pripojit lubovolny pocet tabuliek reznych
podmienok.

Ak zmenite Standardnu tabulku reznych podmienok,

@ musite ju nakopirovat do iného adresara. Inak budu vase

zmeny pri pripadnej aktualizacii software prepisané
Standardnymi datami HEIDENHAIN (pozrite ,Konfiguraény
subor TNC.SYS”, strana 376).

VSetky tabulky reznych podmienok musia byt ulozené v
rovnakom adresari. Ak tento adresar nie je Standardnym
adresarom TNC:\, musite v subore TNC.SYS vlozit za
kfu€ovym slovom PCDT= cestu, kde su ulozené vase
tabulky reznych podmienok.

Aby ste zabranili strate dat, pravidelne zalohujte vase
tabulky reznych podmienok.

HEIDENHAIN iTNC 530

oz Editacia tabulky programu
Cutting material?

Tile: THeT TAD
NAME,

s
)

BoC

) HM beschichtet
1 HC-P25 HM beschichtet

2 HC-P35 HM beschichtet

2 HSS

4 HSSE-CoS HSS + Kobalt

s HSSE-Cog HSS + Kobalt

-] HSSE-C0o8-TiN HSS + Kobalt

? HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet

8 HSSE/TiN TiN-beschichtet

s HT-P15 Cernet

10 HT-M15 Cermet

11 HU-K15 HM unbeschichtet

il HW-K25 HM unbeschichtet

13 HU-P25 HM unbeschichtet

14 HUW-P35 HM unbeschichtet

s Hartmetall Uollhartmetall

[END]

ZAGIATOK KONIEC STR STR ULOZIF uymazai NASL.

RIADOK RIADOK RIADOK

Ruen Editacia tabulky programu

Zil . .

Workpiece material?

M

) HSSE/TiN 49 9,016 55 ©-020 I
1 St 33-1 HSSE/TiCN a0 2,016 55 2,020 M
2 St 33-1 HC-P25 100 2,200 130 2,250 o
2 St 37-2 HSSE-Co5 20 2,025 45 2,030
a st a7-2 HSSE/TiCN a0 2,016 S5 0,020
s St 37-2 HC-P25 100 0,200 130 2,250 S :
-] St 50-2 HSSE/TiN 40 2,018 S5 0,020
2 st se-z HSSE/TiCN a0 0,016 S5 0,020 V
8 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 2,250
s st se-z HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 2,016 S5 2,020 n n
11 St 0-2 c-P: 100 0,200 130 0,250
il c 15 HSSE-Co5 20 2,040 45 2,050
13 c1s HSSE/TiCN 28 0,040 35 0,050
14 C 15 HC-P35 70 2,040 100 2,050
15 c a5 HSSE/TiN 26 0,040 35 0,050
16 C 45 HSSE/TiCN 26 2,040 35 2,050
17 ¢ as C-P" 70 0,040 100 0,050
18 C 60 HSSE/TiN 26 8,040 35 2,050
18 ¢ e HSSE/TiCN 25 0,040 35 0,050
20 C 60 HC-P35 70 2,040 100 2,050
21 G6-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150
22 GG-20 HSSE/TiCN a0 8,040 50 2,050
23 GG-20 C-P: 100 0,040 130 0,050
24 GG-4@ HSSE/TiN 22 8,100 22 2,150
25 GG-40 HSSE/TiCN a0 0,040 S 0,050
26 GG-4@ iC-P! 100 e,040 130 2,050
27 66-40 HSSE/TiN 14 0,045 21 0,040
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 8,045 26 2,040
29 GGG-40 IC-P! 100 2,040 130 2,050

ZAGIATOK KONIEC STR. STR. ULOZIF uymazai NASL.

RIADOK RIADOK RIADOK FORMULAR
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Vytvorenie novej tabul'ky reznych podmienok
Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat’ program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyberte adresar, v ktorom musia byt ulozené tabulky reznych
podmienok (Standardne: TNC:\)

Vlozte lubovolny nazov suboru a typ suboru .CDT, potvrdte
stlac¢enim tlaCidla ENT

TNC otvori tabulku §tandardnych reznych podmienok, alebo zobrazi
v pravej polovici obrazovky rézne formaty tabulky (v zavislosti od
daného stroja), ktoré sa liSia po¢tom kombinaci reznych
rychlosti/posuvov. Presurite v tomto pripade svetlé pole tlacidlami so
Sipkami na pozadovany format tabulky a vyber potvrdte stlacenim
tlacidla ENT. TNC vytvori novu, prazdnu tabulku reznych podmienok

Potrebné udaje v tabulke nastrojov

Polomer nastroja — stipec R (DR)

Poget zubov (len pri frézovacich nastrojoch) — stipec CUT
Typ nastroja — stipec TYP

Typ nastroja ovplyviiuje vypocet drahového posuvu:
Frézovacie nastroje: F=S -f; -z

V3etky ostatné nastroje: F = S - f

S: Otacky vretena

fz: Posuv na zub

fz: Posuv na otacku

z: Pocet zubov

Rezny material nastroja — stipec TMAT

Nazov tabulky reznych podmienok, ktora sa ma pouZit pre tento
nastroj — stlpec CDT

Typ nastroja, rezny material a nazov tabulky reznych podmienok
vyberiete v tabulke nastrojov softvérovymi tlagidlami (pozrite

»Tabulka nastrojov: Data nastroja na automaticky vypocet
otaCok/posuvu”, strana 161).

11.7 Praca s tabulkami reznych podmienok
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Postup pri praci s automatickym vypocétom
otacok/posuvu

1

2
3

Ak este nie je vlozeny: Vlozte material obrobku do suboru
WMAT.TAB

Ak este nie je vloZeny: Vlozte rezny material do suboru TMAT.TAB

Ak este nie su vlozené: Vlozte do tabulky nastrojov vSetky data
daného nastroja potrebné na vypocet reznych podmienok:

Polomer nastroja

Pocet zubov

Typ nastroja

Rezny material nastroja

Tabulka reznych podmienok pre dany nastroj
Ak este nie su vlozené: Do fubovolnej tabulky reznych podmienok
(subor CDT) vlozte rezné podmienky

Prevadzkovy rezim Test: Aktivujte tabulku nastrojov, z ktorej ma
TNC vyberat Specifické data nastroja (stav S)

V NC programe: Softvérovym tlaidlom WMAT definujte material
obrobku

V NC programe: V bloku T spustite softvérovym tlacidlom
automaticky vypocet otacok vretena a posuvu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Datovy prenos tabuliek reznych podmienok

Ak odoSlete cez externé datové rozhranie typ suboru .TAB alebo
.CDT, ulozi TNC s tabulkou aj definiciu Struktury tejto tabulky.
Definicia Struktury zacina riadkom #STRUCTBEGIN a kon¢i riadkom
#STRUCTEND. Vyznam jednotlivych kluCovych slov najdete v tabulke
~Struktarne prikazy“. Za kld€¢ovym slovom #STRUCTEND uklada TNC
vlastny obsah tabulky.

Konfiguraény subor TNC.SYS

Konfiguraény subor TNC.SYS musite pouzit' v pripade, ak nie su vase
tabulky reznych podmienok ulozené v Standardnom adresari TNC:\. V
takomto pripade nadefinujte v subore TNC.SYS cesty do adresara,
kde su vase tabulky reznych podmienok ulozené.

@ Subor TNC.SYS musi byt ulozeny v korefiovom adresari
TNC:\.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

WMAT= Cesta k tabulke materialov obrobku
TMAT= Cesta k tabulke reznych materialov
PCDT= Cesta k tabulkam reznych podmienok

Priklad pre TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

11.7 Praca s tabulkami reznych podmienok
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5 12.1Funkcie pre obrabanie vo

© viacerych osiach

7]

o V tejto kapitole su zhrnuté funkcie TNC, ktoré suvisia s obrabanim vo

-S viacerych osiach:

‘2 Funkcia TNC Popis Strana

8 PLANE Definicia obrabani v natocenej rovine obrabania Strana 379

g PLANE/M128 Frézovanie sklonenou frézou Strana 400

(o) M116 Posuv osi ota¢ania Strana 401

; M126 Posuvat osi ota€ania optimalnou drahou Strana 402

< M94 ZniZenie indikovanej hodnoty osi ota¢ania Strana 403
Mi114 Urcenie spravania sa TNC pri polohovani osi ota¢ania Strana 404
M128 Urcenie spravania sa TNC pri polohovani osi ota¢ania Strana 405
M134 Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi otacania Strana 408
M138 Vyber osi nata€ania Strana 408
M144 Vypocet kinematiky stroja Strana 409

12.1 Funkcie pre obraban
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12.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny
obrabania (volitel'ny-softvér 1)

Uvod

Funkcie na nata¢anie roviny obrabania musi povolit
@ vyrobca vasho stroja!

Funkciu PLANE mdzZete zasadne vyuzivat len na strojoch,
ktoré disponuju minimalne dvoma osami otacania (stol
alebo/a hlava). Vynimka: Funkciu PLANE AXTAL mbZete
pouzivat aj vtedy, ak je na vasom stroji k dispozicii, resp.
aktivna, len jedna os otacania.

Funkcia PLANE (angl. plane = rovina) predstavuje vykonné rieSenie,
pomocou ktorého mozete réznymi spdsobmi definovat naklonené
roviny obrabania.

VSetky funkcie typu PLANE, ktoré su v systéme TNC k dispozicii,
definuju pozadovanu rovinu obrabania nezavisle od osi otacania, ktoré

brabania (volitelny-softvér 1)

v skutoCnosti ponuka vas obrabaci stroj. K dispozicii s nasledujce o

mozZnosti: >

c

Funkcia Pozadované parametre Soft_verove Strana >

tlac€idlo o

SPATIAL Tri priestorové uhly SPA, [ seamec Strana 383 -

SPB a SPC s [

c

PROJECTED Dva priemetové uhly Strana 385 @

PROPR a PROMIN ako | foe= c

aj jeden rotacny uhol (o)

ROT :

EULER Tri Eulerove uhly - Strana 387 g
precesny uhol (EULPR), S

nutac¢ny uhol (EULNU) a I.IJ

rotaény uhol (EULROT), =

VEKTOR Vektor normaly na vEcTOR Strana 389 <

definovanie roviny a = -l

vektor zakladne na o

definovanie smeru [+

nato€enej osi X 6

BODY Suradnice troch Strana 391 =

fubovolnych bodov ﬁ% c

roviny, ktora sa ma =

natocit LL

, , N

RELATIVNE Samostatny, REL. sa. Strana 393 N

inkrementalne pdsobiaci S -

priestorovy uhol
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y-softvér 1)

brabania (volitel'n

Naklonenie roviny o

12.2 Funkcia PLANE

Softvérové

Funkcia Pozadované parametre tlacidlo Strana
AXIALNE Az tri absolutne alebo XA Strana 394
inkrementalne uhly osi ﬁ%
A, B, C
RESET Strana 382

ZruSenie funkcie PLANE REsET

AK si chcete ozrejmit rozdiely medzi jednotlivymi mozZnostami
definovania uz pred zvolenim funkcie, mézete prostrednictvom
softvérového tlacidla spustit animaciu.

=)

=)

380

Definicia parametrov vo funkcii PLANE sa sklada z dvoch
Casti:
z geometrickej definicie roviny, ktora je pre kazdu
funkciu PLANE odliSna,

z postupu pri polohovani vo funkcii PLANE, ktory treba
chapat ako nezavisly od definicie roviny a ktory je pre
vSetky funkcie PLANE rovnaky.(pozrite ,Definovanie
priebehu polohovania funkciou PLANE” na strane 396)

Funkcia Prevziat' skuto€nu polohu nie je pri natocenej
rovine obrabania mozna.

Ak pouzijete funkciu PLANE pri aktivnej funkcii M120, TNC
zrusSi korekciu polomeru, a tym automaticky aj funkciu
M120.

FUNKCIE PLANE zruste vzdy pomocou PLANE RESET.
zadanie 0 vo v8etkych parametroch PLANE nezrusi
funkciu Uplne.

Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Definovanie funkcie PLANE

SPEC
FCT

NAKLOP .
ROVINU
OBRABANIA

funkcie

PLANE - vyber funkcie: Stlacte softvérové tlagidlo

liste softvérovy tlacidiel moznosti definovania, ktoré
su k dispozicii
Vyber funkcie pri aktivnej animacii

Zapnutie animacie: Softvérové tlagidlo VOIBA ANIMACIE
ZAP./VYP. nastavte na ZAP.

Spustenie animacie réznych moznosti definovania: Stlaéte niektoré

z dostupnych softvérovych tlaCidiel, TNC zmeni farbu pouzitého
tlaCidla a spusti prislusnd animaciu

Prevzatie aktualne aktivnej funkcie: Stlacte tlacidlo ENT alebo znovu
softvérové tlacidlo tejto aktivnej funkcie: TNC pokracuje v dialégu a

vyziada si potrebné parametre
Zvolenie funkcie pri neaktivnej animacii

Priamy vyber pozadovanej funkcie softvérovym tlacidlom: TNC
pokracuje v dialégu a vyziada si potrebné parametre

Zobrazenie polohy

Akonéhle je aktivna ktorakolvek z funkcii PLANE, zobrazi TNC v
pridavnom zobrazeni stavu vypocitany priestorovy uhol (pozri
obrazok). TNC zasadne prepocitava — nezavisle od pouzitej funkcie
PLANE - interne vZdy spéat na priestorovy uhol.
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Zrusenie funkcie PLANE

SPEC
FCT

SPEC.
FUNK.
TNC

NAKLOP.
ROVINU
OBRABANIA

RESET

|

@@

382

Zobrazte listu so softvérovymi tlacidlami pre Specialne
funkcie

Vyberte $pecialne funkcie TNC: Stlacte softvérove
tlacidlo SPECIALNE TNC FUNKCIE

PLANE - vyber funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
NATOCENIE ROVINY OBRABANIA: TNC zobrazi na
liste softvérovych tlacidiel moznosti definovania, ktoré
su k dispozicii

Vyber funkcie na zru$enie: Tymto sa funkcia PLANE

interne zrusi, na aktualnych polohach osi sa tym v8ak
ni¢ nezmeni

Zadefinujte, & ma TNC osi natoCenia automaticky
napolohovat do zakladnej polohy (MOVE alebo
TURN) alebo &i ich napolohovat nema (STAY),
(pozrite ,Automatické nato¢enie: MOVE/TURN/STAY
(zadanie je nevyhnutne potrebné)” na strane 396)

Ukondcite zadavanie: Stlacte tlacidlo KONIEC

Funkcia PLANE RESET zruSi aktivnu funkciu PLANE —
alebo aktivny cyklus G80 — uplne (uhol = 0 a funkcia nie je
aktivna). Viacnasobna definicia nie je potrebna.

Példa: Blok NC

25 PLANE RESET MOVE ABSTS0 F1000
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priestorového uhla: PLANE SPATIAL

Pouzitie

Priestorové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
natoc€eni okolo pevnej suradnicovej sustavy stroja. Poradie tychto
natoc€eni je pevne dané a ako prvé sa vykona natocenie okolo osi A,
potom okolo osi B, a napokon okolo osi C (priebeh zodpoveda
priebehu cyklu 19, v ktorom su zadania nastavené na priestorovy
uhol).

Q Pred programovanim respektujte nasledujice pokyny

Musite vzdy zadefinovat vSetky tri priestorové uhly SPA,
SPB a SPC, aj ak sa niektory z uhlov rovna nule.

VySSie uvedené poradie nato€eni plati nezavisle od
aktivnej osi nastroja.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 396.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vstupné parametre

SPATIAL

Priestorovy uhol A?: Uhol natoCenia SPA okolo pevnej
osi X stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Priestorovy uhol B?: Uhol nato¢enia SPB okolo pevnej
osi Y stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Priestorovy uhol C?: Uhol nato¢enia SPC okolo pevnej
osi Z stroja (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -359.9999° do +359.9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite
LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

PRIESTOROVO  Angl. spatial = priestorovo

SPA spatial A: nato€enie okolo osi X

SPB spatial B: nato¢enie okolo osi Y

SPC spatial C: natoCenie okolo osi Z
384

Példa: Blok NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priemetovych uhlov: PLANE PROJECTED

Pouzitie

Priemetové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom zadania
dvoch uhlov, ktoré mézete zistit premietnutim 1. roviny suradnic (Z/X
pri osi nastroja Z) a 2. roviny suradnic (Y/Z pri osi nastroja Z) do roviny
obrébania, ktoru chcete zadefinovat.

Q Pred programovanim reSpektujte nasledujice pokyny
=

Priemetové uhly mézete pouzivat len vtedy, ak sa definicie
uhlov vztahuju na pravouhly kvader. V opaénom pripade
vznikaju na obrobku deformacie.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 396.
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Vstupné parametre

PROJECTED

Blok NC

Priemetovy uhol 1. roviny siiradnic?: Priemet uhla
naklonenej roviny obrdbania do 1. roviny suradnic
pevnej suradnicovej sustavy stroja (Z/X pri osi
nastroja Z, pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania od -89.9999° do +89.9999°. Os 0° je
hlavnou osou roviny obrabania (X pri osi nastroja Z,
kladny smer, pozri obrazok vpravo hore)

Priemetovy uhol 2. roviny siradnic?: Priemet uhla do
2. roviny suradnic pevnej suradnicovej sustavy
stroja (Y/Z pri osi nastroja Z, pozri obrazok vpravo
hore). Rozsah zadavania od -89,9999° do
+89,9999°. Os 0° je vedlajou osou roviny obrabania
(Y pri osi nastroja Z)

Uhol ROT natoé. roviny?: Natd€anie natoCenej
suradnicovej sustavy okolo natoCenej osi nastroja
(logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10 NATOCENIE).
Pomocou tohto uhla rotacie mézZete jednoduchym
sposobom urit smer hlavnej osi roviny obrabania (X
pri osi nastroja Z, Z pri osi nastroja Y, pozri obrazok
vpravo v strede). Rozsah zadavania od 0° do +360°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

PREMIETNUTO Angl. projected = premietnuty

PROPR principle plane: hlavna rovina
PROMIN minor plane: vedlajSia rovina
PROROT Angl. rotation: rotacia

386
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
Eulerovych uhlov: PLANE EULER

Pouzitie

Eulerove uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
natoceni okolo prave daného nato¢eného suradnicového
systému. Tieto tri Eulerove uhly zadefinoval Svajciarsky matematik
Euler. Pri preneseni na suradnicovu sustavu stroja ziskame tieto
vyznamy:

Precesny uhol Natocenie suradnicovej sustavy okolo osi Z
EULPR

Nutacny uhol NatoCenie suradnicovej sustavy okolo osi X,
EULNU natoCenej precesnym uhlom

Rotacny uhol Natacanie natoCenej roviny obrabania okolo
EULROT natocenej osi Z

O Pred programovanim respektujte nasledujuce pokyny

VysSie uvedené poradie nato€eni plati nezavisle od
aktivnej osi nastroja.

brabania (volitelny-softvér 1)

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
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Vstupné parametre

PROJECTED
g

Blok NC

Uh. nat. hlavnej roviny stiradnic?: Uhol natoCenia
EULPR okolo osi Z (pozri obrazok vpravo hore).
VSimnite si:
Rozsah zadavania je od -180,0000° az do
180,0000°

Os0°jeos X

Uhol natodenia osi nastroja?: Uhol nato€enia EULNUT
suradnicovej sustavy okolo osi X, natoCene;j
precesnym uhlom (pozri obrazok vpravo v strede).
VSimnite si:
Rozsah zadavania je od 0° az do 180,0000°
Os0°jeosZ

Uhol ROT nakl. roviny?: Nato¢enie EULROT
naklonenej suradnicovej sustavy okolo naklonenej osi
Z (logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10
NATOCENIE). Prostrednictvom uhlu rotacie mbzete
jednoduchym spdsobom ur&it smer osi X v nato€enej
rovine obrabania (pozri obrazok vpravo dole).
VSimnite si:
Rozsah zadavania je od 0° do 360,0000°
Os0°jeos X
Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite

,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

EULER Svajsiarsky matematik, ktory zadefinoval tzv.
Eulerove uhly

EULPR Precesny uhol: Uhol, ktory definuje natocenie
suradnicovej sustavy okolo osi Z

EULNU Nutaény uhol: Uhol, ktory definuje natocenie
suradnicovej sustavy okolo osi X, natoCenej
precesnym uhlom

EULROT Rotacény uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
nato¢enej roviny obrabania okolo natoCenej osi Z

388

EULROT

Programovanie: Obrabanie vo viacerych osiach @



Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
dvoch vektorov: PLANE VECTOR

Pouzitie

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch vektorov
mbzete pouzivat vtedy, ak vas systém CAD dokaze vypocitat vektor
z&kladne a vektor normaly naklonenej roviny obrdbania. Normovana
definicia nie je potrebna. TNC prepocita normovanie interne, aby ste
mohli zadavat hodnoty od -99,999999 do +99,999999.

Vektor zakladne, ktory je potrebny na definovanie roviny obrabania, je
zadefinovany zlozkami BX, BY a BZ (pozri obrazok vpravo hore).
Vektor normaly je zadefinovany zlozkami NX, NY a NZ.

Vektor zakladne definuje smer osi X v nato€enej rovine obrabania,
vektor normaly definuje smer roviny obrabania a je na fiu kolmy.

TNC vzdy interne vypocita prisluSné normalové vektory
vami zadanych hodnét.

Q Pred programovanim dbajte na nasledujice pokyny
=

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 396.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vstupné parametre

VECTOR

Blok NC

Zlozka X vektora zakladne?: Zlozka X BX vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Y vektora zakladne?: Zlozka Y BY vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlozka Z vektora zakladne?: Zlozka Z BZ vektora
zakladne B (pozri obrazok vpravo hore). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlo7ka X vektora normaly?: Zlozka X NX vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlo7ka Y vektora normaly?: Zlozka Y NY vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Zlo7ka Z vektora normaly?: Zlozka Z NZ vektora
normaly N (pozri obrazok vpravo v strede). Rozsah
zadavania: -99,9999999 az +99,9999999

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite
LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 .....

Pouzité skratky
Skratka Vyznam
VEKTOR angl. vector = vektor
BX, BY, BZ Baza = vektor zakladne: Zlozky X, Y a Z
NX,NY, NZ Normala = vektor normaly: Zlozky X, Y a Z
390
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
troch bodov: PLANE POINTS

Pouzitie
Rovina obrabania sa da jednoznac¢ne definovat zadanim troch

Ffubovolnych bodov P1 az P3 leziacich v tejto rovine. Tato mozZnost
je realizovana vo funkcii PLANE POINTS.

Spojnica bodov 1 a 2 uréuje smer nato¢enej hlavnej osi (X
pri osi nastroja Z).

G Pred programovanim respektujte nasledujice pokyny

Polohou bodu 3 zadefinujete smer nato¢enej osi nastroja,
a to vzhladom na spojnicu bodov 1 a 2. Prostrednictvom
pravidla pravej ruky (palec = os X, ukazovak = os Y,
prostrednik = os Z, pozri obrazok vpravo hore), plati: Palec
(os X) ukazuje z bodu 1 do bodu 2, ukazovak (os Y)
ukazuje rovnobezne s nato¢enou osou Y smerom k bodu
3. Prostrednik potom ukazuje v smere natoCenej osi
nastroja.

Tieto tri body definuju sklon roviny. TNC nezmeni polohu
aktivneho nulového bodu.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 396.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vstupné parametre

POINTS
\g ﬁg

Blok NC

Suradnica X 1. bodu roviny?: Stradnica X P1X 1. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siiradnica Y 1. bodu roviny?: Stradnica Y P1Y 1. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Siiradnica Z 1. bodu roviny?: Suradnica ZP1Z 1. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo hore)

Suradnica X 2. bodu roviny?: Suradnica X P2X 2. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siiradnica Y 2. bodu roviny?: Stradnica Y P2Y 2. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Siiradnica Z 2. bodu roviny?: Suradnica Z P2Z 2. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo v strede)

Suradnica X 3. bodu roviny?: Suradnica X P3X 3. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Siiradnica Y 3. bodu roviny?: Stradnica Y P3Y 3. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Siiradnica Z 3. bodu roviny?: Suradnica Z P3Z 3. bodu
roviny (pozri obrazok vpravo dole)

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite
LDefinovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

BODY angl. points = body
392
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Definovanie roviny obrabania jedinym
inkrementalnym priestorovym uhlom: PLANE
RELATIVE

Pouzitie

Inkrementalny priestorovy uhol pouZivajte v pripade, Ze chcete
prostrednictvom d’alSieho nato€enia natocit uz aktivnu natocenu
rovinu obrabania. Napriklad dorobit’ na uz nato€enej rovine hranu
skosenu pod uhlom 45°.

O Pred programovanim dbajte na nasledujice pokyny
=

Zadefinovany uhol je vzdy ucinny vzhladom na aktivnhu
rovinu obrabania bez ohfadu na to, akou funkciou ste ju
aktivovali.

MézZete naprogramovat [ubovolny po€et za sebou
nasledujucich funkcii typu PLANE RELATIVE.

Ak sa chcete vratit do roviny obrabania, ktora bola aktivna
pred spustenim funkcie PLANE RELATIVE, tak
zadefinujte funkciu PLANE RELATIVE tym istym uhlom,
len zmente jeho znamienko.

Ak pouzijete funkciu PLANE RELATIVE na nenaklonenej
rovine, tak jednoducho otocite nenaklonenu rovinu o
priestorovy uhol zadany vo funkcii PLANE.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 396.

Vstupné parametre

Inkrementalny uhol?: Priestorovy uhol, o ktory sa ma
LN dalej natocit’ aktivna rovina obrabania (pozri obrazok
vpravo hore). Os, okolo ktorej sa ma natoCenie

vykonat, vyberiete softvérovym tlacidlom. Rozsah
zadavania: od -359,9999° az do +359,9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

RELATIVNE angl. relative = vztahujuci sa na

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Példa: Blok NC

5 PLANE RELATIV SPB-45
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)

Pouzitie

Funkcia PLANE AXIAL definuje nielen polohu roviny obrabania, ale aj

pozadované suradnice osi otd€ania. Tato funkcia sa da vyuzit
jednoducho predov&etkym pri strojoch s pravouhlou kinematikou a s
kinematikou, v ktorej je aktivna len jedna os otacania.

&)

=)

394

Funkciu PLANE AXIAL moZete pouzit aj v pripade, ak je
na vasom stroji aktivna len jedna os otacania.

Funkciu PLANE RELATIV mézete pouZzit po funkcii
PLANE AXIAL, ak vas stroj umoznuje definovanie
priestorovych uhlov. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja.

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny

Zadavaijte len uhol osi, ktory vas stroj skutoéne umoznuje,
inak TNC vygeneruje chybové hlasenie.

Suradnice otocnej osi definované funkciou PLANE AXTAL
su u¢inné modalne. Viacnasobné funkcie sa teda
usporiadaju postupne, inkrementélne zadania su mozné.

Na vypnutie funkcie PLANE AXIAL pouzite funkciu
PLANE RESET. Zadanim hodnoty O funkciu PLANE
AXIAL nedeaktivujete.

Funkcie SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nie su v
spojeni s funkciou PLANE AXIAL Ziadnym sp6sobom
funkéné.

Popis parametrov pre priebeh polohovania: Pozrite
,Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”,
strana 396.
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Vstupné parametre

AXIAL

Uhol osi A?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os A.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os A dalej natoCit z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhol osi B?: Uhol osi, do ktorého sa ma natodit os B.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os B dalej natocit z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhol osi C?: Uhol osi, do ktorého sa ma natocit os C.
Ak zadate inkrementalnu hodnotu, jedna sa o uhol, o
ktory sa ma os C dalej natocit' z aktualnej polohy.

Rozsah zadavania: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Dalej ako pri vlastnostiach polohovania(pozrite
.Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE”
na strane 396)

Pouzité skratky

Skratka

Vyznam

AXIALNE

angl. axial = vo forme osi

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE

Prehlad
Bez ohladu na to, ktoru z funkcii PLANE pouzivate na definovanie
nato€enej roviny obrabania, mate k dispozicii vzZdy nasledujuce
funkcie na uréenie priebehu polohovania:

Automatické natoCenie

Vyber alternativnych moznosti natoCenia

Vyber spdsobu transformacie

Automatické natocenie: MOVE/TURN/STAY (zadanie je
nevyhnutne potrebné)

Potom, ako zadate v8etky parametre na definovanie roviny, musite
zadefinovat, ako sa maju osi otacania natocit na vypocitané hodnoty

0si: l:l HOVE
Funkcia PLANE ma nato it osi otd€ania automaticky "E"
na vypocitanu hodnotu osi, priom sa vzajomna
poloha obrobku a nastroja nezmeni. TNC vykona h
vyrovnavaci pohyb po linearnych osiach
o Funkcia PLANE ma natocit osi otacania automaticky = R
na vypocitanu hodnotu osi, pri€¢om sa napolohuju len D
osi otaania. TNC nevykona vyrovnavaci pohyb po '
linearnych osiach E
Osi ota€ania nato€ite v nasledujucom samostatnom h
polohovacom bloku
Ak ste zvolili moznost MOVE (funkcia PLANE vykona automatické I:' STAY
nato€enie pomocou vyrovnavacich pohybov), musite eSte zadefinovat ex
tieto dva nasledne deklarované parametre: Vzdial. stredu nato¢. od E
hrotu nastroja a Posuv? F=. Ak ste zvolili moznost TURN (funkcia
PLANE vykona automatické nato€enie bez vyrovnavacich pohybov), ‘

musite eSte zadefinovat tento nasledne deklarovany parameter:
Posuv? F=. Alternativne k posuvu F, ktory je definovany priamo
Ciselnou hodnotou, mbzete realizovat’ pohyb natoenia aj posuvom
FMAX (rychloposuv) alebo FAUTO (posuv z bloku T).

STAY, musite osi otacania nato€it v ramci osobitného

@ Ak pouzijete funkciu PLANE AXIAL v spojeni s funkciou
polohovacieho bloku po funkcii PLANE.
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Vzdialenost’ stredu natac¢ania od hrotu nastroja (inkrementalne): TNC
nataca nastroj (stol) okolo hrotu nastroja. Prostrednictvom
parametra ABST premiestnite stred naklapacieho pohybu vzhladom
na aktualnu polohu hrotu nastroja.

Upozornenie!

Q' Ak sa nastroj pred nato¢enim nachadza v zadefinovanej
vzdialenosti od obrobku, nastroj sa z relativneho
pohladu aj po natoeni nachadza v rovnakej polohe
(pozri obrazok vpravo v strede, ' = ABST)

Ak sa nastroj pred nato€enim nenachadza v
zadefinovanej vzdialenosti od obrobku, nastroj je z
relativneho pohladu po nakloneni voci pévodnej polohe
presadeny (pozri obrazok vpravo dole, 1 = ABST)

Posuv? F=: Drahov4 rychlost, ktorou sa ma nastroj naklopit

Natacanie osi ota€ania prostrednictvom samostatného bloku

Ak chcete osi ota€ania natacat’ v samostatnom polohovacom bloku
(zvolena moznost STAY), tak postupujte nasledovne: @ "

brabania (volitelny-softvér 1)

o
Nebezpeéenstvo kolizie! P | . >
@ Nastroj predpolohuijte tak, aby pri nato€eni nedoslo ku c
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinadliom). S
o

Zvolte fTubovolnu funkciu PLANE, automatické natocenie
zadefinujte prostrednictvom STAY. Pri spracovani vypocita TNC _d_,)
polohové hodnoty osi ota€ania, ktoré su k dispozicii na vaSom stroji i c
a ulozi ich do systémovych parametrov Q120 (os A), Q121 (os B) a (]
Q122 (os C) c
Polohovaci blok zadefinujte uhlovymi hodnotami, ktoré vypocita 2
TNC %
Priklady blokov NC: Nato&enie stroja s kruhovym stolom C a oto&nym Z
stolom A na priestorovy uhol B+45°. ..
L
pa
12 L Z+250 R0 FMAX Polohovanie do bezpecnej vysky <
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY Definovanie a spustenie funkcie PLANE i
14 L A+Q120 C+Q122 F2000 Napolohovanie osi ota¢ania hodnotami, ktoré ©
vypocita TNC —
Definovanie obrabania v nato¢enej rovine g
c
=
LL
N
N
F
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Vyber alternativnych moznosti natacania: SEQ +/- (volitelné
zadanie)

Z vami definovanej polohy roviny obrabania musi TNC vypocitat
vhodné postavenie osi ota€ania, ktorymi disponuje vas stroj. Spravidla
su vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.

Prepinaéom SEQ nastavite, ktord z moznosti rieSenia ma TNC pouzit:

SEQ+ napolohuje hlavnu os tak, Ze zaujme kladny uhol. Hlavna os
(Master) je 2. os otacania, ak vychadzame zo stola, alebo 1. os
otacania, ak vychadzame z nastroja (v zavislosti od konfiguracie
stroja, pozri obrazok vpravo hore)

SEQ- napolohuje hlavnu os tak, Ze zaujme zaporny uhol.
Ak sa vami prostrednictvom SEQ zvolené rieSenie nenachadza v

rozsahu pojazdu stroja, zobrazi TNC chybové hlasenie Uhol
nedovoleny.

Pri pouziti funkcie PLANE AXIS nie je spina¢ SEQ
@ obsadeny ziadnou funkciou.

Ak nezadefinujete SEQ, tak TNC vypocita rieSenie nasledovne:
1 TNC najskér skontroluje, Ci sa obidve moznosti rieSenia
nachadzaju v rozsahu pojazdu osi otd€ania

2 Ak je to tak, zvoli TNC rieSenie, ktoré sa da dosiahnut najkratSou
cestou

3 Aksavrozsahu pojazdu nachadza len jedno rieSenie, TNC pouzije
prave tato moznost

4 Ak savrozsahu pojazdu nenachadza Ziadne rieSenie, TNC zobrazi
chybové hlasenie Uhol nedovoleny
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Priklad pre stroj s kruhovym stolom C a otoénym stolom A.
Naprogramovana funkcia: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Ko'nccevy Zaciatocna SEQ V)’/sledné_ )
spinaé poloha postavenie osi
Ziadne A+0, C+0 nenaprogr. A+45, C+90
Ziadne A+0, C+0 + A+45, C+90
Ziadne A+0, C+0 - A—45, C-90
Ziadne A+0, C-105 nenaprogr. A-45, C-90
Ziadne A+0, C-105 + A+45, C+90
Ziadne A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 nenaprogr. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0,C+0 + Chybové
hlasenie
Ziadne A+0, C-135 + A+45, C+90

Vyber spésobu transformacie (volitelné zadanie)

Stroje, ktoré disponuju kruhovym stolom C, maju k dispozicii funkciu,
ktorou mézete urcit spdsob transformacie:

COORD ROT urci, ze funkcia PLANE ma natodit
suradnicovu sustavu len na zadefinovany uhol
natoCenia. Kruhovy stol sa nepohne, kompenzacia
nato€enia sa vykona len matematicky

ROT

ROT

=)

TABLE ROT urci, ze funkcia PLANE ma napolohovat

kruhovy stél na zadefinovany uhol natoCenia.
Kompenzacia sa vykona nato&enim obrobku

Pri pouziti funkcie PLANE AXIS nie su funkcie COORD
ROT a TABLE ROT funkéné.

Ak pouzijete funkciu TABLE ROT v spojeni so zakladnym
oto¢enim a uhlom natoc¢enia 0, TNC natodéi stoél do uhla
definovaného v zakladnom otoceni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.3 Frézovanie sklonenou frézou v nato

12.3 Frézovanie sklonenou frézou v
natoc¢enej rovine

Funkcia

V spojeni s novymi funkciami PLANE a M128 mOzete v nato¢ene;j
rovine obrabania vykonavat frézovanie sklonenou frézou. Na tento
ucel mate k dispozicii dve moznosti definovania:

Frézovanie sklonenou frézou inkrementalnym pojazdom po osi
otacania
Frézovanie sklonenou frézou pomocou normalovych vektorov

Frézovanie sklonenou frézou v nato¢enej rovine je mozné
@ vykonavat’ len so zaoblovacimi frézami.

Pri 45° oto¢nych hlavach/otoénych stoloch mézete uhol
sklonenia definovat aj ako priestorovy uhol. Na tento ucel
pouzite FUNKCIU TCPM.

Frézovanie sklonenou frézou inkrementalnym
pojazdom po osi ota¢ania
Volny pojazd nastroja

Spustite M128

Zadefinujte fubovolnu funkciu PLANE, dodrzujte pritom priebeh
polohovania

Pomocou priameho bloku vykonavajte inkrementalny pojazd po
prislusnej osi pod pozadovanym uhlom sklonu

Priklady blokov NC:

N12 G00 G40 Z+50 M128 *

N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-
45 SPC+0 MOVE ABSTS50 F900 *

N14 G01 G91 F1000 B-17 *
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Polohovanie do bezpeénej vysky, spustenie M128

Definovanie a spustenie funkcie PLANE

Nastavenie uhla sklonu

Definovanie obrabania v nato¢enej rovine
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12.4 Pridavné funkcie pre osi
otacania

Posuv v mm/min pri osiach otac¢ania A, B a C:
M116 (volitel'ny softvér 1)

Standardné spravanie

TNC interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi otacania v
stupfioch/min (pri programoch v mm a aj pri programoch v palcoch).
Drahovy posuv je preto zavisly na vzdialenosti stredu nastroja od
stredu osi otacania.

Cim v&ésia je tato vzdialenost, tym vad&si je drahovy posuv.

Posuv v mm/min pri osiach otac¢ania s M116

Geometria stroja musi byt zadefinovana vyrobcom stroja v
@ kinematickych popisoch.

M116 je ucinna len pri kruhovych a oto¢nych stoloch. Pri
otoénych hlavach nie je mozné funkciu M116 pouzivat. Ak
je vas stroj vybaveny kombinaciou stél-hlava, tak TNC
ignoruje osi otacania oto¢nej hlavy.

M116 je ucinna aj pri aktivnej nato€enej rovine obrabania
a v kombinacii s M128.

TNC interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi otacania v
mm/min (resp. 1/10 palca/min). Pritom TNC vzdy na zaciatku bloku
vypocita posuv pre tento blok. Pogas vykonavania bloku sa posuv pri
osi ota¢ania nezmeni ani vtedy, ak sa nastroj postiva smerom k stredu
osi ota€ania.

Uginok

M116 je ucinna v rovine obrabania. Pomocou M117 zrusite funkciu
M116; M116 sa taktiez zruSi na konci programu.

M116 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Drahovo optimalizovany pojazd po osiach
otacania: M126

Standardné spravanie

Standardné spravanie TNC pri polohovani osi otagania, ktorych
indikacia je obmedzena na hodnoty nizSie ako 360°, zavisi od
parametra stroja 7682. V fiom je zadefinované, ¢i ma TNC nabehnut
do rozdielu medzi pozadovanou polohou a skutoénou polohou, alebo
¢i ma vzdy zasadne nabehnut (aj bez M126) po najkratSej drahe do
naprogramovanej polohy. Priklady:

Pozadovana

Skutocna poloha poloha Draha
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Spravanie pri M126

Pomocou funkcie M126 vykonava TNC posuv po osi otacania, ktorej
indikacia je obmedzena na hodnoty nizSie ako 360°, po najkratSej
drahe. Priklady:

Pozadovana

Skutoéna poloha poloha Draha
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Uginok
M126 za€ne byt u€inna na zaciatku bloku.

M126 zrusite funkciou M127; M126 sa taktiez zrusi na konci programu.
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Znizenie indikacie osi ota¢éania na hodnotu
nizsiu ako 360°: M94

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj z aktualnej uhlovej hodnoty do naprogramovanej
uhlovej hodnoty.

Priklad:

Aktudlna uhlova hodnota: 538°
Naprogramovana uhlova hodnota: 180°
Skuto¢na draha: -358°

Spravanie pri M94

TNC zniZi na zaciatku bloku aktualnu uhlovd hodnotu na hodnotu
niz8iu ako 360° a nasledne nabehne do naprogramovanej hodnoty. Ak
su aktivne viacerée osi otacania, znizi M94 indikacie vSetkych osi
otacania. Alternativne mozete za M94 zadat’ nejaku os ota€ania. TNC
potom znizi indikaciu len tejto osi.

Priklady blokov NC
Znizenie indikovanych hodn6t v8etkych aktivnych osi otacania:

N50 M94 *

Znizenie indikovanej hodnoty len pre os C:
N50 M94 C *
Znizenie indikacie v8etkych aktivnych osi otacania a nasledny nabeh
po osi C na naprogramovanu hodnotu:
N50 GO0 C+180 M94 *
Uginok

M94 je Gcinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M94 aj
naprogramovana.

M94 zalne byt u€inna na zaciatku bloku.
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Automaticka korekcia geometrie stroja pri praci
s osami natoc¢enia: M114 (volitelny softvér 2)

Standardné spravanie

TNC nabieha nastrojom do poldh, ktoré su zadefinované v programe
obrabania. Ak déjde v programe k zmene polohy osi natogenia, tak
musi postprocesor vypocitat z tejto zmeny vyplyvajuce presadenie na
linearnych osiach a nabehnut nan v polohovacom bloku. Pretoze v
tomto pripade zohrava svoju ulohu aj geometria stroja, musi sa
program NC vypocitat pre kazdy stroj osobitne.

Spravanie pri M114

Geometria stroja musi byt zadefinovana vyrobcom stroja v
@ kinematickych popisoch.

Ak sa v programe zmeni poloha niektorej riadenej osi nato¢enia, tak
TNC automaticky kompenzuje presadenie nastroja prostrednictvom
trojrozmerne;j korekcie dizky. KedZe je geometria stroja ulozena v
parametroch stroja, kompenzuje TNC automaticky aj strojovo
Specifické presadenia. Programy musia byt postprocesorom
vypocitané len jedenkrat, aj ked sa budu vykonavat' na r6znych
strojoch vybavenych riadiacim systémom TNC.

Ak vas stroj nedisponuje ziadnou osou natoc€enia (hlava sa nataca
ruéne, hlava je polohovana pomocou PLC), mézete za funkciu M114
zadat aktualne platnu polohu otoénej hlavy (napr. M114 B+45,
parametre Q su povolené).

Korekcia polomeru nastroja musi byt zohladnena systémom CAD,
resp. postprocesorom. Naprogramovana korekcia polomeru RL/RR
spOsobi zobrazenie chybového hlasenia.

Ak TNC vykona korekciu dizky nastroja, tak sa haprogramovany posuv

vztahuje na hrot nastroja, v opacnom pripade na vztazny bod nastroja.

priebeh programu prerusit' a zmenit' polohu osi nato€enia
(napr. pomocou oto¢ného ruéného kolieska).

Prostrednictvom funkcie CHOD NA BLOK N mézete
potom v programe obrabania pokracovat od miesta
preruSenia. TNC pri aktivnej funkcii M114 automaticky
zohladni novu polohu osi natocenia.

@ Ak vas stroj disponuje riadenou otoénou hlavou, mézete

Ak chcete polohu osi natoenia zmenit’ po€as priebehu
programu pomocou ruéného kolieska, pouzite funkciu
M118 v spojeni s M128.
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Uginok
M114 zaéne byt G€inna na zaciatku bloku, M115 na konci bloku. M114
nie je ucinna pri aktivnej korekcii polomeru nastroja.

M114 zruSite pomocou funkcie M115. Na konci programu sa M114
taktiez zrusi.

Zachovat’ polohu $pi¢ky nastroja pri polohovani
osi natacania (TCPM): M128 (volitel'ny softvér 2)

Standardné spravanie

TNC nabieha nastrojom do polbh, ktoré su zadefinované v programe
obrabania. Ak déjde v programe k zmene polohy osi nato€enia, tak sa
musi vypocitat z tejto zmeny vyplyvajuce presadenie na linearnych
osiach a nabehnut nan v polohovacom bloku.

Spravanie pri M128 (TCPM: Tool Center Point Management -
Riadenie stredového bodu nastroja)

Geometria stroja musi byt zadefinovana vyrobcom stroja v
O kinematickych popisoch.

Ak sa v programe zmeni poloha riadenej osi natoCenia, tak sa pocas
procesu nata€ania poloha hrotu nastroja voci obrobku nezmeni.

Funkciu M128 pouzite v spojeni s funkciou M118 vtedy, ak chcete
pocas priebehu programu zmenit polohu osi nato¢enia pomocou
ru¢ného otocného kolieska. PreloZenie polohovania pomocou ruéného
kolieska sa pri aktivnej M128 vykona v pevnej suradnicovej sustave
stroja.

Nebezpecenstvo kolizie pri osiach s Hirthovym
@ ozubenim!

Polohu osi naklonenia zmerite az po odchode néastroja.
Inak mézu odchodom z ozubenia vzniknut poSkodenia
obrysu.
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Za M128 mbzete zadat eSte posuv, ktorym bude TNC vykonavat
vyrovnavacie pohyby po linearnych osiach. Ak nezadate Ziadny posuyv,
alebo zadate posuv, ktory ma vacsiu hodnotu, ako je hodnota posuvu
zadefinovana v parametri stroja 7471, je u€inny posuv zadany v
parametri stroja 7471.

Pred polohovanim s M91 alebo M92 a pred blokom T:
@ Zruste M128.

Aby sa predislo poskodeniam obrysov, mozete s funkciou
M128 pouzivat len zaoblovacie frézy.

Dizka nastroja sa musi vztahovat na stred gule
zaoblovace;j frézy.

Ked je aktivna funkcia M128, zobrazi TNC v zobrazeni
stavu symbol | 14/

M128 pri oto€nych stoloch

Ak pri aktivnej M128 naprogramujete pohyb oto¢ného stola, tak v
sulade s tymto pohybom naklaria TNC aj suradnicovu sustavu. Ak
napriklad natocite os C 0 90° (polohovanim alebo posunutim nulového
bodu) a nasledne naprogramujete posuv po osi X, tak TNC vykona
posuv po osi stroja Y.

TNC transformuje aj nastaveny vztazny bod, ktory sa v ddsledku
pohybu oto¢ného stola premiestnil.

M128 pri trojrozmernej korekcii polomeru nastroja

Ak pri aktivnej M128 a aktivnej korekcii polomeru G41/G42 vykonate
trojrozmernu korekciu polomeru, tak TNC pri urcitych geometriach
stroja napolohuje osi ota€ania automaticky.

Uginok

M128 zacne byt ucinna na zaciatku bloku, M129 na konci bloku. M128
je uc€inna aj v ru¢nych prevadzkovych rezimoch a ostava aktivna aj po
zmene prevadzkoveého rezimu. Posuv pre vyrovnavaci pohyb ostava

ucinny dovtedy, kym nenaprogramujete novy, alebo kym nezrusite
funkciu M128 pomocou M129.

M128 zruSite pomocou funkcie M129. Ked v jednom z prevadzkovych
rezimov priebehu programu zvolite novy program, tak TNC taktiez
zruSi M128.

Priklady blokov NC

Vykonanie vyrovnavacich pohybov posuvom s rychlostou 1 000
mm/min:

N50 G01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *
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Frézovanie sklopenou frézou s neriadenymi osami ota¢ania

Ak na vaSom stroji mate neriadené osi ota€ania (takzvany osovy
pocitac), tak mdzete pomocou funkcie M128 vykonavat' aj na tychto
osiach nastavené obrabania.

Postupujte pritom nasledovne:

1 Ruéné presunutie osi otacania do pozadovanej polohy. M128
pritom nesmie byt aktivha

2 Aktivovanie M128: TNC nacita skuto¢né polohy vSetkych
dostupnych osi otac¢ania, vypocita z nich novu polohu stredu
nastroja a aktualizuje zobrazenie polohy

3 Potrebny vyrovnavaci pohyb vykona TNC dal$im polohovacim
blokom

4 \Vykonajte obrabanie

5 Na konci programu zruste M128 pomocou M129 a osi ota¢ania
presurite spat’ do vychodiskovej polohy

Pokial je M128 aktivna, kontroluje TNC skuto¢nu polohu

@ neriadenych osi ota€ania. Ak dojde k odchylke skuto¢nej
polohy od pozadovanej polohy o hodnotu definovanu
vyrobcom stroja, zobrazi TNC chybové hlasenie a prerusi
priebeh programu.

Prekryvanie M128 a M114
Funkcia M128 je vysledkom dalSieho vyvoja funkcie M114.

Funkcia M114 vypocita potrebné vyrovnavacie pohyby v geometrii,
pred vykonanim prislu§ného bloku NC. TNC vypocita vyrovnavaci
pohyb tak, aby sa vykonal do konca prislusného bloku NC.

Funkcia M128 vypocita vyrovnavacie pohyby v realnom ¢ase, TNC
vykona potrebné vyrovnavacie pohyby okamzite, akonahle sa stanu
nevyhnutnymi v désledku pohybu osi otacania.

dochadzalo k prekryvaniam oboch funkcii, ktoré by mohli

Funkcie M114 a M128 nesmu byt aktivne sucasne, inak by
O poskodit obrobok. TNC vyda prislusné hlasenie chyby.
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Presné zastavenie na rohoch s
netangencialnymi prechodmi: M134

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj pri polohovani s osami otacania tak, Ze sa na
netangencialnych prechodoch obrysu doplni prechodovy prvok.
Prechod obrysu zavisi od zrychlenia, razu a zadefinovanej tolerancie
odchylky obrysu.

parametra stroja 7440 tak, aby sa pri zvoleni programu
automaticky spustila aj funkcia M134, pozrite ,VSeobecné
parametre pouzivatela”, strana 560.

@ Standardné spravanie TNC moZete zmenit pomocou

Spravanie pri M134

TNC posuva nastroj pri polohovani s osami otacania tak, Ze sa na
netangencialnych prechodoch obrysu vykona presné zastavenie.
Uginok

M134 zacne byt G€inna na zaciatku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zruSite pomocou funkcie M135. Ked v jednom z prevadzkovych
rezimov priebehu programu zvolite novy program, tak TNC taktiez
zrusi M134.

Vyber osi nato¢enia: M138

Standardné spravanie

TNC zohladruje pri funkciach M114, M128 a NatocCenie roviny
obrabania osi otaCania, ktoré v parametroch stroja zadefinoval
vyrobca vasho stroja.

Spravanie pri M138

TNC pri vySSie uvedenych funkciach zohfadnuje len osi natocenia,
ktoré ste zadefinovali prostrednictvom M138.

Uginok
M138 zacne byt U€inna na zaciatku bloku.

M138 zrusite tak, Ze funkciu M138 naprogramujete bez zadania osi
natocenia.

Priklady blokov NC
Pre vy3Sie uvedené funkcie zohladnit' len os nato€enia C:

N50 G00 Z+100 R0 M138 C *
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Zohladnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku:
M144 (voliteny softvér 2)

Standardné spravanie

TNC nabieha nastrojom do polbh, ktoré su zadefinované v programe
obrabania. Ak déjde v programe k zmene polohy osi nato¢enia, tak sa
musi vypocitat z tejto zmeny vyplyvajuce presadenie na linearnych
osiach a nabehnut nan v polohovacom bloku.

Spravanie pri M144

TNC zohladriuje zmenu kinematiky stroja v zobrazeni polohy, ako
vznika napriklad pri zaradeni pridavného vretena. Ak sa zmeni poloha
niektorej riadenej osi natoCenia, tak sa poc€as procesu natacania
zmeni aj poloha hrotu nastroja voci obrobku. Vzniknuté presadenie sa
zapocita do zobrazenia polohy.

Polohovanie pomocou M91/M92 nie je pri aktivnej funkcii
@ M144 povolené.

Zobrazenie polohy pri prevadzkovych rezimoch PLYNULE
a PO BLOKOCH sa zmeni az vtedy, ked osi natocenia
dosiahnu svoju koncovu polohu.

Uginok
M144 zacne byt Gc¢inna na zaciatku bloku. M144 nie je uc¢inna v
kombinacii s M114, M128 alebo NatoCenie roviny obrabania.

M144 zruSite naprogramovanim funkcie M145.

Geometria stroja musi byt zadefinovana vyrobcom stroja v
@ kinematickych popisoch.

Vyrobca definuje princip ¢innosti v automatickych a
ruénych prevadzkovych rezimoch. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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12.5 Peripheral Milling

12.5 Peripheral Milling: 3D korekcia
polomeru s orientaciou
nastroja

Pouzitie

Pri obvodovom frézovani presadi TNC nastroj kolmo na smer pohybu
a kolmo na smer nastroja o sucet delta hodnét DR (tabulka nastrojov
a blok T). Smer korekcie definujete pomocou korekcie polomeru
G41/G42 (pozri obrazok vpravo hore, smer pohybu Y+).

Aby TNC mohol dosiahnut nastavenu orientaciu nastroja, musite
aktivovat funkciu M128 (pozrite ,Zachovat polohu 3picky nastroja pri
polohovani osi nata¢ania (TCPM): M128 (volitelny softvér 2)” na
strane 405) a nasledne korekciu polomeru nastroja. TNC potom
polohuje rotaéné osi stroja automaticky tak, aby nastroj dosiahol
orientaciu nastroja prednastavenu prostrednictvom suradnic
rotacnych osi s aktivnou korekciou.

konfiguracii naklapacich osi sa daju definovat priestorové

@ Tato funkcia je mozna len na strojoch, v ktorych
uhly. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

TNC nemdzZe automaticky polohovat rotaéné osi na
vSetkych strojoch. DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke
stroja.

Uvedomte si, Ze TNC vykond korekciu okolo definovanych
hodnét delta. Polomer nastroja R definovany v tabulke
nastrojov nema zZiadny vplyv na korekciu.

Nebezpecenstvo kolizie!

>

Pri strojoch, ktorych rotaéné osi umoznuju len obmedzeny
rozsah posuvu, mézu pri automatickom polohovani
vzniknut pohyby, ktoré vyzaduju napriklad oto¢enie stola
0 180°. Venujte pozornost’ nebezpecenstvu kolizie hlavy s
obrobkom alebo s upinacimi prostriedkami.

Orientaciu nastroja mozete definovat v bloku G01 podla
nasledujuceho popisu.

Priklad: Definicia orientacie nastroja pomocou funkcie M128 a
suradnic rotaénych osi

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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Predpolohovanie

Spustite M128

Aktivujte korekciu polomeru

Spustit rotaénu os (orientacia nastroja)
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13.1 Sprava paliet

13.1 Sprava paliet
Pouzitie

Sprava paliet je funkcia, ktora zavisi od verzie stroja. V
Q nasledujucom texte je popisany Standardny rozsah
funkcii. Podrobnosti najdete v priru¢ke k vaSmu stroju.

V obrabacich centrach s meni¢mi paliet su integrované tabulky paliet:
Tabulka paliet vola pre rézne palety prislusné obrabacie programy a
aktivuje posunutia nulovych bodov, resp. tabulky nulovych bodov.

Tabulky paliet mézete su€asne pouzit na vykonanie réznych
programov s réznymi vztaznymi bodmi za sebou.

Tabulky paliet obsahuju nasledujiuce udaje:

PAL/PGM (bezpodmienelne potrebna polozka):
Identifikacia palety alebo programu NC (vyber tlacidlom ENT, resp.
NO ENT)

NAZOV (bezpodmieneéne potrebna polozka):

nazov palety, resp. programu. Nazvy paliet definuje vyrobca stroja
(informujte sa v prirucke pre stroj). Nazvy programov musia byt
ulozené v rovnakom adresari ako tabulka paliet, inak musite vlozit
Uplnd cestu k programu

PALPRESET (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabufky predvolby palety. Na tomto mieste
definované Cislo predvolby interpretuje TNC ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stlpci PAL/PGM). Predvolba palety sa méze pouzit
na vyrovnanie mechanickych rozdielov medzi paletami. Predvolba
palety sa méze automaticky aktivovat’ aj pri zmene palety

PRESET (volitefna polozka):

Cislo predvolby z tabulky predvolieb. Na tomto mieste definované
Cislo predvolby interpretuje TNC bud' ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stipci PAL/PGM), alebo ako vztazny bod obrobku
(polozka PGM v riadku PAL/PGM). Ak je na vasom stroji aktivna
tabulky predvolby palety, potom pouzivajte stipec PRESET len pre
vztazné body obrobku

DATUM (volitelna poloZka):

Nazov tabulky nulovych bodov. Tabulky nulovych bodov musia byt
ulozené v rovnakom adresari ako babulka paliet, inak musite zadat
uplny nazov cesty tabulky nulovych bodov. Nulové body z tabulky
nulovych bodov aktivujte v NC programe cyklom 7 POSUNUTIE
NULOVEHO BODU
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X, Y, Z (volitelna polozka, su mozné dalSie osi):

Prindzvoch paliet sa naprogramované suradnice vztahuju na nulovy

bod stroja. Pri NC programoch sa naprogramované suradnice

vztahuju na nulovy bod paliet. Tieto polozky prepisuju vztazny bod,

ktory ste naposledy nastavili v ruénom prevadzkovom reZime.
Pomocou pridavnej funkcie M104 mbzete posledny nastaveny
vztazny bod aktivovat znovu. Po stladeni klavesu Prevzatie
skutoénej polohy*, zobrazi TNC okno, pomocou ktorého mézete
nechat zapisat z TNC ako vztazny bod rézne body (pozri
nasledujucu tabulku)

Poloha Vyznam

Aktuédlne Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na aktivny suradnicovy systém

Referen¢né Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na nulovy bod

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

SKUTOCNE rezime, vztahujuce sa na aktivny suradnicovy
systém

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty REF naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

rezime, vztahujuce sa na nulovy bod stroja

Tlacidlami so Sipkami a tlacidlom ENT vyberte polohu, ktorl chcete

prevziat. Potom vyberte softvérové tlacidlo VSETKY HODNOTY, aby

TNC ulozilo prislusné suradnice vSetkych aktivnych osi do tabulky
paliet. Softvérovym tla¢idlom AKTUALNA HODNOTA ulozi TNC

suradnice osi, na ktorej sa prave nachadza svetlé pole v tabulke paliet.

vztahuju sa naprogramované suradnice na nulovy bod

O Ak ste pred NC programom nenadefinovali Ziadnu paletu,
=

stroja. Ak nenadefinujete Ziadny zapis, zostava aktivny
ruéne nastaveny vztany bod.

PR . Softvéroveé
Editacna funkcia tlacidlo
Vyber zaciatku tabulky
Vyber konca tabufky Konzec

3
Vyber predchadzajlcej stranky tabufky sTR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

o
g
ol

RIADOK

VlozZit riadok na koniec tabulky
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13.1 Sprava paliet

. . . Softvérové
Editacna funkcia tlagidlo
Vymazat riadok na konci tabulky
Vybrat zaciatok d'alSieho riadku nAsL.

Vlozit nastavitelny pocet riadkov na koniec Prrposty
tabul’ky N RIADKY
Kopirovat pole so svetlym pozadim (2. lista Korin.
softvérovych tlacidiel) HoDNOTU
Vlozit nakopirované pole (2. lista softvérovych voerr
tlacidiel) HoDNoTY

Vyber tabulky paliet

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program alebo
Vykonavanie programu vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softvérove tlacidla VYBRAT
TYP a softvérové tlacidlo UKAZAT .P

Tlacidlami so Sipkami vyberte tabulku paliet, alebo viozte nazov pre
novu tabulku

Vyber potvrdte tladidlom ENT

Zatvorenie suboru paliet

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyber iného typu stboru: Stlaéte softvérové tlagidlo VYBRAT TYPa
softvérové tlacidlo pre pozadovany typ suborov, napr. ZOBRAZIT .H

Vyberte pozadovany subor
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Sprava paletového vztazného bodu s tabulkou
predvolby palety

Tabulkou predvolby palety je nakonfigurovana vasim
O vyrobcom stroja, dodrzujte pokyny uvedené v prirucke
stroja!
Okrem tabulky predvolby k sprave vztazného bodu nastroja je
dodatocne k dispozicii tabulky predvolby k sprave vztazného bodu
paliet. Tym je mozné vztazné body palety spravova nezavisle od
vztaznych bodov obrobku.

Cez vztazné body palety je mozné napriklad jednoduchym spésobom
kompenzovat’ mechanicky podmienené rozdiely medzi jednotlivymi
paletami.

Na zaznamenanie vztaznych bodov palety je v ruénych snimacich
funkciach k dispozicii dodato&né softvérové tlacidlo, ktorym mozete
vysledky snimania ulozit aj do tabulky predvolby palety (pozrite
,=UloZzenie nameranych hodnét v tabulke predvolby palety” na
strane 459).

obrobku a jeden vztazny bod palety. Obidva vztazné body

O Sucasne moéze byt aktivny vzdy len jeden vztazny bod
posobia v sudte.

Cislo aktivnej predvolby palety zobrazi TNC v pridavnom
zobrazeni stavu (pozrite ,VSeobecna informacia o palete
(bezec PAL)” na strane 80).
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Praca s tabul'kou predvolby palety

Zmeny v tabulke predvolby palety vykonavajte len po
@ dohovore s vyrobcom vasho stroja!

Pokial vyrobca vasho stroja tabulku predvolieb palety uvolnil, tato
mozete editovat’ v prevddzkovom reZime Ruéne:

Zvolte prevadzkovy rezim Ru€na prevadzka alebo El. ruéné koliesko

Otvorenie tabulky predvolby: Stlacte softvérové
: tlacidlo TABULKA PREDVOLBY

Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

Otvorenie tabulky predvolby palety: Stlacte softvérové
tlagidlo TAB. PREDVOL'BY PALETY. TNC zobrazi
dalSie softvérové tlacidla: Pozri tabulku dole

K dispozicii su nasledujuce editaéné funkcie:

e . . ) - Softvérove
Editacné funkcie v tabulkovom rezime tlacidlo
Vyber zaciatku tabufky

T
Vyber konca tabulky Konzeo

4
Vyber predchadzajucej stranky tabulky sTR.
Vyber nasledujicej strany tabulky sTR.
Vlozenie jednotlivého riadku na koniec tabulky —

RIADOK

Vymazanie jednotlivého riadku na konci tabulky -

RIADOK

Zapnutie/vypnutie editacie enrrovat
uvp

Aktivovanie vztazného bodu palety aktualne T

zvoleného riadku (2. lista softvérovych tlacidiel) PREDVOL.

Deaktivovanie momentalne aktivneho vztazného
bodu palety (2. lista softvérovych tlacidiel)

o
m
D
o
g
H
<
D
o)
m

i

PRESET

Priame prevzatie skuto€nej polohy osi otacania
ako novej predvolby palety: Funkcia ulozi
vztazny bod len v tej osi otacania, v ktorej sa
prave nachadza svetlé pole. Funkcia nie je
povolena pre linearne osi (2. lista softvérovych
tlacidiel)
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Spracovat’ subor paliet
PrisluSnym parametrom stroja sa definuje, ¢i sa ma
@ tabulka paliet spracovat’ po blokoch alebo plynulo.

Ak je pomocou parametra stroja 7246 aktivovana kontrola
pouzitia nastroja, mézete preverit dobu Zivotnosti
vSetkych nastrojov pouzivanych v palete (pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja” na strane 175).

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo alebo
Vykonavanie programu po blokoch vyberte spravu suborov: Stlacte
tlacidlo PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softvérove tlacidla VYBRAT
TYP a softvérové tlacidlo UKAZAT .P

Tabulku paliet vyberte tlaCidlami so Sipkami a vyber potvrdte
tlacidlom ENT

Spracovanie tabulky paliet: Stlaéte tlagidlo Start NC, TNC spracuje
palety podla definicie v parametri stroja 7683

Rozdelenie obrazovky pri spracovani tabul'ky paliet

Ak chcete vidiet su¢asne obsah programu a obsah tabulky paliet,
vyberte rozdelenie obrazovky PROGRAM + PALETA. Pocas
spracovania zobrazuje TNC v lavej polovici obrazovky program a na
pravej strane obrazovky paletu. Aby ste zobrazili obsah programu pred
spracovanim, postupujte takto:

Vyberte tabulku paliet

Tlagidlami so Sipkami vyberte program, ktory chcete skontrolovat

Stladte softvérové tlagidlo OTVORIT PROGRAM: TNC zobrazi
vybrany program na obrazovke. Tlagidlami so Sipkami mozete
momentalne listovat v programe

Navrat do tabulky paliet: Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC PGM

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Rezim paliet s obraban

13.2 Rezim paliet s obrabanim
orientovanym na nastroj

Pouzitie
paliet funkcia zavisla od typu stroja. V nasledujucom texte

je popisany Standardny rozsah funkcii. Podrobnosti
najdete v prrucke k vaSmu stroju.

Q V spojeni s obrabanim orientovanym na nastroje je sprava

V obrabacich centrach s meni¢mi paliet su integrované tabulky paliet:
Tabulka paliet vola pre r6zne palety prislusné obrabacie programy a
aktivuje posunutia nulovych bodov, resp. tabulky nulovych bodov.

Tabulky paliet mozete su¢asne pouzit na vykonanie réznych
programov s réznymi vztaznymi bodmi za sebou.

Tabulky paliet obsahuju nasledujice udaje:

PAL/PGM (bezpodmienecne potrebna polozka):
Zaznam PAL definuje idetifikaciu pre paletu, pomocou FIX sa
oznadi upinacia rovina a pomocou PGM uvediete obrobok

W-STATE:

Aktualny stav obrabania. Stavom obrabania sa uréuje postup
obrabania. Pre neobrobeny obrobok viozte NEOBROBENY. TNC
zmeni tdto poloZku pri obrabani na NEDOKONCENE a po Gplnom
obrobeni na DOKONCENE. Pojmom PRAZDNY sa oznaduje
miesto, kde nie je upnuty Ziadny obrobok, alebo kde sa nema
vykonavat' Ziadne obrabanie

METODA (bezpodmieneéne potrebna polozka):

Udaj, podra akej metddy sa vykona optimalizacia programu. Pri
WPO sa obrabanie vykona s orientaciou na obrobok. Pri TO sa
obrabanie vykona s orientaciou na nastroj. Na zapojenie dalSich
nasledujucich obrobkov do obrabania orientovaného na nastroje
musite pouzit vstup CTO (angl. continued tool oriented - pokracuje
orientacia na nastroje). Obrabanie s orientaciou na nastroje je
mozné aj pri dalSich upnutiach jednej palety, ale nie pre viacero
paliet

NAZOV (bezpodmieneéne potrebna polozka):

nazov palety, resp. programu. Nazvy paliet definuje vyrobca stroja
(informujte sa v prirucke pre stroj). Programy musia byt ulozené v
rovnakom adresari ako tabulka paliet, inak musite vlozit Uplnu cestu
k programu
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File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
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Method: TOOL-ORIENTED ° B
Status: BLANK v
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Status: BLANK
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PALPRESET (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabulky predvolby palety. Na tomto mieste
definované ¢islo predvolby interpretuje TNC ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stipci PAL/PGM). Predvolba palety sa mézZe pouZit
na vyrovnanie mechanickych rozdielov medzi paletami. Predvolba
palety sa m6ze automaticky aktivovat aj pri zmene palety

PRESET (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabulky predvolieb. Na tomto mieste definované
Cislo predvolby interpretuje TNC bud' ako vztazny bod palety
(polozka PAL v stipci PAL/PGM), alebo ako vztazny bod obrobku
(polozka PGM v riadku PAL/PGM). Ak je na vaSom stroji aktivna
tabulky predvolby palety, potom pouZivajte stipec PRESET len pre
vztazné body obrobku

DATUM (volitelna polozka):

Nazov tabulky nulovych bodov. Tabulky nulovych bodov musia byt
ulozené v rovnakom adresari ako babulka paliet, inak musite zadat
uplny nazov cesty tabulky nulovych bodov. Nulové body z tabulky
nulovych bodov aktivujte v NC programe cyklom 7 POSUNUTIE
NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelna polozka, su mozné dalSie osi):

Pri paletach a upnutiach sa naprogramované suradnice vztahuju na
nulovy bod stroja. Pri NC programoch sa naprogramované
suradnice vztahuju na nulovy bod paliet, resp. na nulovy bod
upnutia. Tieto poloZKky prepisuju vztazny bod, ktory ste naposledy
nastavili v ruénom prevadzkovom rezime. Pomocou pridavnej
funkcie M104 mozete posledny nastaveny vztazny bod aktivovat
znovu. Po stladeni klavesu ,Prevzatie skuto€nej polohy*, zobrazi
TNC okno, pomocou ktorého mézete nechat zapisat z TNC ako
vztazny bod rézne body (pozri nasledujucu tabulku)

Poloha Vyznam

Skuto¢né Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na aktivny suradnicovy systém

Referen¢né Zapisat suradnice aktualnej polohy nastroja

hodnoty vztahujuce sa na nulovy bod

Namerané Zapisat suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

SKUTOCNE rezime, vztahujuce sa na aktivny suradnicovy
systém

Namerané Zapisat’ suradnice vztazného bodu, ktory bol

hodnoty REF naposledy nasnimany v ruénom prevadzkovom

rezime, vztahujuce sa na nulovy bod stroja
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Tlacidlami so Sipkami a tlaCidlom ENT vyberte polohu, ktor chcete
prevziat. Potom vyberte softvérové tlacidlo VSETKY HODNOTY, aby
TNC ulozilo prislusné suradnice vSetkych aktivnych osi do tabulky
paliet. Softvérovym tlagidlom AKTUALNA HODNOTA ulozi TNC

suradnice osi, na ktorej sa prave nachadza svetlé pole v tabulke paliet.

vztahuju sa naprogramované suradnice na nulovy bod
stroja. Ak nenadefinujete ziadny zapis, zostava aktivny
ruéne nastaveny vztany bod.

O Ak ste pred NC programom nenadefinovali Ziadnu paletu,
=

SP-X, SP-Y, SP-Z (volitelna polozka, si mozné dalSie osi):

Pre osi mézete zadat bezpecnostné polohy, ktoré sa daju nacitat z
makier NC pomocou SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Pomocou
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 sa da zistit, ¢i bola v stlpci
naprogramovana nejaka hodnota. Posuv do uvedenych polbh sa
vykona iba v pripade, ak budu tieto hodnoty prec¢itané v NC makrach
a ak sa postupne naprogramuju.

CTID (zapis vykona TNC):

Kontextové identifikacné Cislo prednastavi TNC a obsahuje
poznamky o pokroku pri obrabani. Ak sa tento zapis vymaze alebo
zmeni, nie je mozné opatovné zahjenie obrabania

e . . ) .. Softvérové
Editacné funkcie v tabulkovom rezime tlacidlo
Vyber zaciatku tabufky ZnszATOK

5

Vyber konca tabulky KonEs
3
Vyber predchadzajucej stranky tabulky sTR.
Vyber nasledujlcej strany tabufky STR:
Vlozit riadok na koniec tabulky Lozt

RIADOK

Vymazat riadok na konci tabulky vvwazar

RIADOK

Vybrat zaciatok dalSieho riadku NAsL.

RIADOK

Vlozit nastavitelny pocet riadkov na koniec Prrposty
tabul’ky N RIADKY
Editovat format tabulky enrTovat

FORMAT

420
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o . s . Softvérové 6‘
Editacné funkcie v rezime formularov tlacidlo .b
Vybrat predchadzajicu paletu PALETA (7))

@
c
Vybrat' dalSiu paletu FALETR (1]
c
Vybrat predchadzajuce upnutie ~§,
c
Vybrat d'alSie upnutie ‘>B
O
whd
Vybrat predchadzajuci obrobok oBROBOK c
t lg
[
Vybrat dal$i obrobok (o)
Prejst na troven paliet roeo r=
PALETY m
o]
Prejst na uroven upnutia Jroneo ~E
PLOCHR Q
Prejst na Urover obrobku o o
OBROBKU w
wid
Vybrat' Standardny nahfad palety d_.)
PALETA m
Vybrat' detailny nahfad palety PaLeTn Q
£
Vybrat Standardny nahlad upnutia ’El,
STIEP. m
Vybrat' detailny ndhlad upnutia stiep. o
o
N . -
Vybrat Standardny nahlad obrobku
Vybrat detailny ndhfad obrobku oBRoBOK

DETAIL
OBROBOK

Vlozit paletu PALETA

uLOZIT

Vlozit upnutie e

uLOZIT

Vlozit obrobok oBROBOK

ULOZIT
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Editacné funkcie v rezime formularov

Softvérové
tlacidlo

Vymazat' paletu

PALETA
2ZMAZAT

Vymazat upnutie

STIEP.
2ZMAZAT

Vymazat obrobok

O0BROBOK
ZMAZAT

il |

Vymazat do¢asnu pamat

MEDZI-
PAMAT
ZMAZAT

Obrabanie optimalizované pre nastroje

NASTROJ
ORIENT.

Optimalizované obrabanie pre obrobok

O0BROBOK
ORIENT.

Spojenie, resp. oddelenie obrabani

PREPOJENY

ROZDELENY

Oznacit rovinu ako prazdnu

VOLNE
MIESTO

Oznadit rovinu ako neobrobenu

POLOTOVAR

422
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Vybrat’ subor paliet

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program alebo
Vykonavanie programu vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softvérove tlacidla VYBRAT
TYP a softvérové tlacidlo UKAZAT .P

Tlagidlami so Sipkami vyberte tabulku paliet, alebo vloZte nazov pre
novu tabulku

Vyber potvrdte tlacidlom ENT

Vytvorenie suboru paliet vstupnym formularom

Rezim palety s obrabanim orientovanym na nastroje, resp. na obrobky
sa Cleni do troch rovin:

Rovina paliet PAL
Rovina upinania FIX
Rovina obrobku PGM

V kazdej rovine je mozny prechod do detailného nahladu. V
normalnom nahlade mozete stanovit metddu obrabania a stav palety,
upinania a obrobku. Pri editovani existujuceho suboru palety sa
zobrazia aktualne vstupy. Na vytvaranie suboru paliet pouzivajte
detailny nahlad.

len jeden upinaci pripravok s viacerymi obrobkami, sta&i
definovat upinanie FIX s obrobkami PGM. Ak paleta
obsahuje viac upinacich pripravkov, alebo ak sa na jedno
upnutie obraba z viacerych stran, musite definovat’ paletu
PAL s prislusnymi upinacimi rovinami FIX.

O Subor paliet vytvarajte podla konfiguracie stroja. Ak mate

Tlac¢idlom na rozdelenie obrazovky mozete prepinat medzi
tabulkovym a formularovym nahladom.

Graficka podpora vstupov do formulara nie je eSte k
dispozicii.

Ro6zne roviny vstupného formulara st dostupné pomocou prislusnych
softvérovych tlacidiel. V stavovom riadku je vo vstupnom formulari
aktualna rovina zvyraznena svetlym podkladom. Po prechode
pomocou tlagidla na rozdelenie obrazovky do tabulkového zobrazenia
sa kurzor nachadza v rovnakej rovine ako vo vstupnom formulari.
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Editacia tabulky programu
Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
FIX_—_PGM
Pallet ID: PAL4-206-4
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
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Nastavenie roviny palety

Ident. ¢. paliet: Zobrazi sa nazov palety

Metoda: MoZete vybrat postupy obrabania ORIENTOVANE NA
OBROBOK, resp. ORIENTOVANE NA NASTROJ. Vykonany vyber
sa prevezme do prisludnej roviny obrobku a prepise pripadne
existujuce zaznamy. V tabulkovom nahlade sa objavi postup
ORIENTOVANE NA OBROBOK ako WPO a ORIENTOVANE NA
NASTROJ ako TO.
Zaznam ORIENT. NA OBR./NASTR. sa neda nastavit
@ softvérovym tlacidlom. Ten sa zobrazi iba v pripade, ak
boli v rovine obrobku, resp. upnutia nastavené rézne
metody obrabania pre obrobky.

Ak sa nastavi metdda obrabania v upinacej rovine,
zaznamy sa prevezmu do roviny obrobku a pripadne
prepiSu doterajSie zaznamy.

Stav: Softvérovym tladidiom POLOVYROBOK sa paleta s
prislu$nymi upnutiami, resp. obrobkami oznaci ako eSte neobrobena
a do pola Stav sa zaznamena NEOBROBENY. Ak chcete paletu pri
obrabani preskoéit, pouzite softvérové tlagidlo VOLNE MIESTO, v
poli Stav sa zobrazi EMPTY (PRAZDNY)

Nastavenie detailov v rovine palety

Ident. ¢&. paliet: Vlozte nazov palety
C. predvol’by: Zadajte &islo predvolby pre paletu
Nulovy bod: VloZte nulovy bod pre paletu

NP tabulka: VloZte nazov a cestu tabulky nulového bodu pre
obrobok. Vstup sa prevezme do roviny upinania a obrobku.

Bezp. vy$ka: (alternativne): Bezpecna poloha pre jednotlivé osi
vztahujuca sa na paletu. Posuv do uvedenych poléh sa vykona iba
v pripade, ak budu tieto hodnoty precitané v NC makrach a ak sa
postupne naprogramuiju.

424

Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu
Machining method?

File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
-  [XIM FIX_PGM

Pallet ID: PAL4-206-4
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL4-208-11
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK

Pallet ID: PAL3-208-6
Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
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DIAGNOSIS

[

PALETA PALETA POHLAD PALETA ‘ 0BROBOK
UPiNACIA DETRIL %
PLOCHA PALETA S Ao
choa prosrany |Editacia tabulky programu
Pallet / NC program?
File:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
FIX__PGMN_—_ |" [
Pallet ID: PAL4-206-4 =
Datum:
120,238 202,394 pa20, 326 s
'}
v
Datum table: HCEAYSTANISNANTEIN-GEN ¥ 7

Cl. height:
X I

PALETA PALETA POHLAD
UPNACIA

PLOCHA

PALETA T
DETAIL ik
PALETA N
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Nastavenie roviny upinania 6‘
Upnutie: Zobrazi sa Cislo upinania, za lomkou je uvedeny pocet — : : ; ::
upnuti v tejto rovine iy rera )
Metoda: MoZete vybrat postupy obrabania ORIENTOVANE NA Pallet ID:PAL4-206-4 ‘(T
OBROBOK, resp. ORIENTOVANE NA NASTROJ. Viykonany vyber | ———"RL_—@# PeMn———— | * H c
sa prevezme do prislusnej roviny obrobku a prepiSe pripadne Fixture: — [+
existujice zaznamy. V tabulkovom nahlade sa objavi zéznam_ pethod: . c
ORIENTOVANE NA OBROBOK ako WPO a ORIENTOVANE NA - -
NASTROJ ako TO. Hethod: . 4 €
Softvérovym tlagidlom SPOJIT/ODDELIT oznagite upnutia, ktoré sa Status: D
pri obrabani orientovanom na nastroj zohladnia vo vypocte pre Fixture: c
pracovny chod. Spojené upnutia st oznacené preru$ovanou Method: e ©
deliacou &iarou, oddelené upnutia nepreruSovanou priamkou. V _ Status: — [ >
tabulkovom nahlade su spojené obrobky oznaceneé v stipci Fixture: T B
METODA ako CTO. NS ihed: cn c

e STIEP. STIEP. POHLAD POHLLAD e = w

Zaznam ORIENT. NA OBR./NASTR. sa neda nastavit t §o| roow | poon | Coerio| T S =

@ softvérovym tlac¢idlom, ten sa zobrazi iba v pripade, ak boli (@]
v rovine obrobku pre obrobky nastavené r6zne metédy

obrabania. ~§

Ak sa nastavi metdda obrabania v upinacej rovine,
zaznamy sa prevezmu do roviny obrobku a pripadne
prepiSu doterajSie zaznamy.

Stav: Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK sa upnutie s
prislugnymi obrobkami oznaci ako este neobrobené a do pola Stav
sa zaznamena NEOBROBENY. Na preskoc¢enie upinania pri
obrabani pouzivajte softvérové tlagidlo VOENE MIESTO, v poli
STAV sa objavi PRAZDNY

Al

13.2 Rezim paliet s obraban
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Nastavenie detailov v rovine upinania

Upnutie: Zobrazi sa €islo upinania, za lomkou je uvedeny pocet
upnuti v tejto rovine

Nulovy bod: VloZte nulovy bod pre upnutie

NP tabulka: Vlozte nazov a cestu tabulky nulového bodu, ktora je
platna pre obrdbanie obrobku. Vstup sa prevezme do roviny
obrobku.

NC makro: Pri obrabani orientovanom na nastroje sa namiesto
normalneho makra na vymenu nastrojov vykona makro
TCTOOLMODE.

Bezp. Vyska: (alternativne): Bezpecna poloha pre jednotlivé osi
vztahujuca sa na upnutie

Pre osi sa mézu nastavit bezpe€nostné polohy, ktoré sa
@ daju precitat z makier NC pomocou SYSREAD FN18

ID510 NR 6. Pomocou SYSREAD FN18 ID510 NR 5 sa da
zistit, €i bola v stlpci naprogramovana nejaka hodnota.
Posuv do uvedenych poléh sa vykona iba v pripade, ak
budu tieto hodnoty prec¢itané v NC makrach a ak sa
postupne naprogramuju

426

Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu

Datum?

Pallet ID:PAL4-206-4
PAL__[@®1 PGM

Fixture:
Datum:
jse ____________Jfio @w22.5 |

Datum table:

NC macro:

Cl. height:
X '

TNC:\RKNTESTNTABLEB1.D
I

- e

L[

Ll | =]

DIAGNOSIS

[

STIEP.

STIEP.

¢

POHLLAD
PLOCHA
PALETY

POHLAD STIEP. S I
PLOCHA DETAIL :
OBROBKU STIEP. R 2MAzAT
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Nastavenie roviny obrobku

Obrobok: Zobrazi sa Cislo obrobku, za lomkou je uvedeny pocet
obrobkov v tejto upinacej rovine

Metoda: MbZete vybrat' postupy obrabania WORKPIECE
ORIENTED (ORIENTOVANE NA OBROBOK), resp. TOOL
ORIENTED (ORIENTOVANE NA NASTROJ). V tabulkovom
nahfade sa objavi zaznam ORI,ENTOVANE NA OBROBOK ako
WPO a ORIENTOVANE NA NASTROJ ako TO.

Softvérovym tlagidlom SPOJIT/ODDELIT oznagite obrobky, ktoré
sa pri obrabani orientovanom na nastroj zohladnia vo vypocte pre
pracovny chod. Spojené obrobky su oznacené prerusovanou
deliacou Ciarou oddelené obrobky nepreruSovanou priamkou. V
tabulkovom nahlade su spojené obrobky oznacené v stipci
METODA ako CTO.

Stav: Softvérovym tlagidlom POLOVYROBOK sa obrobok oznadi
ako este neobrobeny a do pola Stav sa zaznamena
NEOBROBENY. Na preskocenie obrobku pri obrabani pouzivajte
softvérové tlacidlo VOENE MIESTO, v poli STAV sa objavi
PRAZDNY.

Nastavte metddu a stav v paletovej, resp. v upinacej
@ rovine, vstup bude prevzaty pre vSetky prislusné obrobky.

Pri viacerych variantoch obrobkov v jednej rovine by sa
obrobky jedného variantu mali uvadzat za sebou. Pri
obrabani orientovanom na nastroje méZete obrobky
kazdého variantu oznacit' softvérovym tlacidlom
SPOJIT/ODDELIT a obrabat ich skupinovo.

Nastavenie detailov v rovine obrobku

Obrobok: Zobrazi sa Cislo obrobku, za lomkou je uvedeny pocet
obrobkov v tejto upinacej, resp. paletovej rovine

Nulovy bod: Vlozte nulovy bod pre obrobok

NP tabulka: VlozZte nazov a cestu tabulky nulového bodu, ktora je
platna pre obrabanie obrobku. Ak pouzivate pre vSetky obrobky
rovnaku tabulku nulovych bodov, vioZte nazov s cestou do paletovej,
resp. upinacej roviny. Vstup sa preberie automaticky do roviny
obrobku.

NC program: Vlozte cestu k programu NC, ktory je potrebny na
obrabanie obrobku

Bezp. Vyska: (alternativne): Bezpecna poloha pre jednotlivé osi
vztahujuca sa na obrobok. Posuv do uvedenych pol6h sa vykona iba
v pripade, ak budu tieto hodnoty precitané v NC makrach a ak sa
postupne naprogramuiju.

HEIDENHAIN iTNC 530

Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu
Machining method?

Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1
PALFIX—E

Workpiece:

Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:

Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:

Method: TOOL-ORIENTED
Status: BLANK
Workpiece:

Method: TOOL-ORIENTED
Status:

0OBROBOK OBROBOK POHLAD
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OBROBOK
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Chod programu
Plynule

Editacia tabulky programu

Datum?
Pallet ID:PRAL4-206-4 Fixture:1
-  PAL_FIX i
Workpiece: =
Datum:
8s.502  WA20.857v  JW36.5362 |

Datum table: HENTSNIFNANEEINEEN)]
NC program:

TNC:\DUMPPGM\FK1.H
Cl. height:
I Ewico |

=

0]

]

OBROBOK OBROBOK POHLAD
UPiNACTA
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OBROBOK
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o' Priebeh obrabania orientovaného na nastroje

pripade, ak bolo vybrané metédou ORIENOTVANE NA

@ TNC vykona obrabanie orientované na néstroje iba v
NASTROJE, a preto je v tabulke zaznam TO, resp. CTO.

TNC rozpozna podla zaznamu TO, resp. CTO v poli Metdda, Ze za
tymito riadkami musi nasledovat optimalizované obrabanie.

Sprava paliet spusti NC program, ktory sa nachadza v riadku so
zdznamom TO

Prvy obrobok sa obraba, kym sa nevyskytne dalSie TOOL CALL. V
Specialnom makre na vymenu nastroja sa vykona odsunutie od
obrobku

V stipci W-STATE sa zaznam NEOBROBENY zmeni na
INCOMPLETE (NEDOKONCENE) a do pola CTID zaznamena TNC
hodnotu hexadecimalnym spdsobom

TNC jednoznaénu informaciu o postupe obrabania. Ak sa
tato hodnota vymaze alebo zmeni, nie je mozné dalSie
obrabanie alebo predbezn vystup, resp. opatovny vstup.

@ Hodnota zaznamenana do pola CTID predstavuje pre

Vetky dalsie riadky suboru palety, ktoré maju v poli METODA
oznacenie CTO, sa spracuju rovhakym spésobom ako prvy obrobok.
Obrabanie obrobkov mdze prebiehat aj v niekolkych upnutiach.

TNC vykonava s dalSim nastrojom dalSie obrabacie kroky, ktoré
znovu zacinaju od riadku so zaznamom TO, a to v nasledujucich
situaciach:
v poli PAL/PGM nasledujuceho riadku by sa vyskytoval zaznam
PAL

v poli METODA nasledujiceho riadku by sa vyskytoval zaznam
TO alebo WPO

V uz spracovanych riadkoch sa v poli METODA nachadzaju este
zaznamy, ktoré nemaju stav PRAZDNY alebo UKONCENE

Na zaklade hodnoty zaznamenanej v poli CTID bude NC program
dalej pokracovat na ulozenom mieste. Vymena nastroja sa spravidla
vykona pri prvom dielci, pri dalSich obrobkoch TNC vymenu
nastrojov potlaci

Zaznam v poli CTID sa pri kazdom obrabacom kroku aktualizuje. Ak
sa v NC programe spracuje END PGM alebo M2, pripadny existujuci
zaznam sa vymaze a do pofa Stav obrabania sa zaznamena
UKONCENE.
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Ak maju v8etky obrobky v jednej skupine zaznamov s TO, resp. CTO
stav UKONCENE, spracuju sa v subore paliet dal$ie riadky

na obrobky. Nasledujuce dielce sa obrobia podfa

O Pri prebehnuti bloku je mozné len obrabanie orientované
zaznamenanej metody.

Hodnota zaznamenana do pola CT-ID zostava zachovana
maximalne 2 tyZdne. V tejto dobe mozete pokracovat v
obrabani na ulozenom mieste. Nasledne sa tato hodnota
vymaze, aby sa zabrnilo hromadeniu dat na pevnom disku.

Zmena prevadzkového rezimu je povolena po spracovani
skupiny so zaznamami s TO, resp. CTO.

Povolené nie su nasledujuce funkcie:

prepinanie rozsahu posuvov,
posunutie nulového bodu PLC.
M118

Zatvorenie suboru paliet

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Vyber iného typu stboru: Stlaéte softvérové tlagidlo VYBRAT TYPa
softvérové tla¢idlo pre pozadovany typ suborov, napr. ZOBRAZIT .H
Vyberte pozadovany subor

Spracovat’ subor paliet

spracovat po blokoch alebo plynulo (pozrite ,VSeobecné

O V parametri stroja 7683 urcite ¢i sa ma tabulka paliet
parametre pouzivatela” na strane 560).

Ak je pomocou parametra stroja 7246 aktivovana kontrola
pouzitia nastroja, mézete preverit dobu Zivotnosti
vSetkych nastrojov pouzivanych v palete (pozrite ,Skuska
pouzitia nastroja” na strane 514).

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo alebo
Vykonavanie programu po blokoch vyberte spravu suborov: Stlacte
tlacidlo PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .P: Stlacte softverove tlacidla VYBRAT
TYP a softvérové tlacidlo UKAZAT .P

Tabulku paliet vyberte tlaCidlami so Sipkami a vyber potvrdte
tlacidlom ENT

Spracovanie tabulky paliet: Stlaéte tlagidlo Start NC, TNC spracuje
palety podla definicie v parametri stroja 7683
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Rozdelenie obrazovky pri spracovani tabul’ky paliet

Ak chcete vidiet su€asne obsah programu a obsah tabulky paliet,
vyberte rozdelenie obrazovky PROGRAM + PALETA. Pocas
spracovania zobrazuje TNC v lavej polovici obrazovky program a na
pravej strane obrazovky paletu. Aby ste zobrazili obsah programu pred
spracovanim, postupujte takto:

Vyberte tabulku paliet

Tlagidlami so Sipkami vyberte program, ktory chcete skontrolovat

Stladte softvérové tlagidlo OTVORIT PROGRAM: TNC zobrazi
vybrany program na obrazovke. Tlacidlami so Sipkami mozete
momentalne listovat v programe

Navrat do tabulky paliet: Stlacte softvéroveé tlacidlo KONIEC PGM
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Beh programu - plynuly chod LR
tab. prog.
L — —
1 PGM 1.H H
2 AL 130 AT
3 PGM SLOLD.H o
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15 END PGM FK1 MM e
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14.1 Zapnutie, vypnutie

14.1 Zapnutie, vypnutie

Zapnutie

Zapnutie a nabeh referencnych bodov su funkcie zavislé
@ od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Zapnite privod napétia TNC a stroja. Potom TNC zobrazi nasledujuci
dialég:

TEST PAMATE

Pamat TNC sa automaticky preskuSa
PRERUSENIE PRUDU
Hlasenie TNC, vyskytlo sa prerusenie prudu -
vymazat' hlasenie

PRELOZIT PROGRAM PLC

Program PLC TNC sa automaticky prelozi

CHYBA RIADIACE NAPATIE PRE RELE

@ Zapnut riadiace napatie. TNC preskusa funkciu
nudzového vypinania

RUCNY REZIM
PREBEHNUTIE REFERENCNYCH BODOV

@ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlaéte externé
tlagidlo START alebo

@ @ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
fubovolnom poradi: Pre kazdu os stlacte externé
smerové tlacidlo a pridrzte ho, kym neprejde
referen¢ny bod
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Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi pristrojmi,
odpadne prechadzanie referenénych znaciek. V takom
pripade je TNC okamzite po zapnuti ovliadacieho napatia
schopné funkcie.

Ak je vas stroj vybaveny inkrementalnymi meracimi
pristrojmi, méZete aktivovat monitorovanie oblasti posuvu
uz pred nabehnutim na referencny bod stlacenim
softvérového tlagidla MONIT. SW KONC. SP.. Tuto
funkciu vam méze poskytnut vas vyrobca Specificky pre
os. Nezabudnite, Ze po stlaceni softvérového tlacidla
nemusi byt monitorovanie oblasti posuvu aktivne vo
vSetkych osiach. DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke
stroja.

TNC je teraz schopné funkcie a nachadza sa v prevadzkovom rezime
Ruéna prevadzka.

=)

Referenéné body musite prechadzat len vtedy, ak chcete
posunut osi stroja. Ak chcete len editovat’ alebo testovat
programy, potom po zapnuti ovladacieho napéatia zvolte
prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program alebo Test
programu.

Referenéné body mbzete potom prejst dodatocne. Nato
stlaCte v prevadzkovom rezime Rucna prevadzka
softvérové tlacidlio NABEH NA REF. BOD.
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14.1 Zapnutie, vypnutie

Prechadzanie referenénych bodov pri oto¢enej rovine obrabania

Prechadzat referenéné body v pooto¢enom suradnicovom systéme je
mozné cez externé tlacidla smerovania osi. Nato musi byt aktivna
funkcia ,Otocit’ rovinu obrabania“ v Ru¢nej prevadzke, pozrite
+Aktivacia ruéného nato€enia”, strana 478. TNC potom pri stlaceni
niektorého tlagidla smerovania osi interpoluje prislusné osi.

Dbajte na to, aby sa hodnoty uhlov, ktoré su zapisané v
@ menu, zhodovali so skutoénymi uhlami osi nato€enia.

Pokial je to k dispozicii, méZete osi prechadzat aj v aktualnom smere
osi nastroja (pozrite ,Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny
smer obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 479).

pristrojoch, ktoré nie su absolutne, potvrdit’ polohu osi
otacania, ktori potom TNC zobrazi v niektorom
prekryvacom okne. Zobrazena poloha zodpoveda
poslednej polohe osi ota¢ania, ktora bola aktivna pred
vypnutim.

O Ak pouzivate tuto funkciu, potom musite pri meracich

Pokial je aktivna niektora z oboch predtym aktivnych funkcii, tlagidlo

NC-START neméa Ziadnu funkciu. TNC vyda prisludné hlasenie chyby.
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Vypnutie

iTNC 530 s Windows XP: Pozrite ,Vypnutie iTNC 5307,
@ strana 592.

Aby ste zabranili strateniu Udajov pri vypnuti, musite operacny systém
TNC vypnut cielene:
Zvolte prevadzkovy rezim Rucne

Zvolte funkciu na vypnutie, este raz potvrdte
softvérovym tla¢idlom ANO

Ak TNC v niektorom prekryvacom okne zobrazuje text
Teraz méZete vypnut’, moézete prerusit privod
elektrického prudu k TNC

14.1 Zapnutie, vypnutie

O Svojvolné vypnutie TNC moze viest k strate udajov!

Pamatajte na to, Ze stlaCenie tlacidla END (KONIEC) po
vypnuti riadenia povedie k jeho restartovaniu. Aj vypnutie
pocas restartovania méze viest k strate dat!
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14.2 Prechadzanie osi stroja

Upozornenie

zavislé od stroja. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke

O Prechadzanie pomocou externych smerovych tlacidiel je
stroja!

Prechadzanie osi s externymi smerovymi
tlacidlami

@ Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
@ Stlacte a pridrzte externé smerové tlacidlo tak dlho,
pokial sa ma os prechadzat, alebo

@ @ Plynulé prechadzanie osi: Pridrzte stlacené externé
smerové tlacidlo a kratko stlacte externé tlacidlo
START

@ Zastavenie: Stlaéte externé tlacidlo STOP

Oboma metddami mézete prechadzat aj viaceré osi suasne. Posuv,
ktorym sa prechadzaju osi, zmenite softvérovym tlacidlom F, pozrite
,Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M”, strana 444.
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Krokové polohovanie

oja

Pri krokovom polohovani TNC prechadza os stroja o vami stanovenu "I:'
velkost kroku. 2 7]
\ -
@ Zvolte prevadzkovy rezim Rucne alebo El. ru¢né (o)
koliesko o
c
a Prepnutie listy softvérovych tlacidiel N
8 8 ;%
) ) <
Vyberte krokové polohovanie: Prepnite softvérové @ | 8
Lils tlacidlo ROZMER KROKU na ZAP. ¢ X -
8 16 o

PRI =
SUv N
<
F

Vlozte prisuv v mm a potvrdte ho klavesom ZADANIE

Stlacte externé smerové tlacidlo: lubovolne ¢asté
polohovanie

“8

Maximalna mozna hodnota zadania pre prisuv je 10 mm.

O
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14.2 Prechadzan

Prechadzanie s elektronickym ruénym
kolieskom HR 410

Prenosné ruéné koliesko HR 410 je vybavené dvomi potvrdzovacimi
tla€idlami. Potvrdzovacie tla€idla sa nachadzaju pod hviezdicovou
ruckou.

Osi stroja mdézete prechadzat, len ak je stlatené niektoré z
potvrdzovacich tlacidiel (funkcia zavisla od stroja).

Rucné koliesko HR 410 ma nasledujuce ovladacie prvky:

Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA
Ruéné koliesko

Potvrdzovacie tlacidla

Tlagidla na vyber osi

Tlagidlo na prevzatie skuto€nej polohy

Tlagidla na stanovenie posuvu (pomaly, stredne, rychlo; posuvy
stanovi vyrobca stroja)

Smer, v ktorom TNC prechadza zvolenu os
Funkcie stroja (stanovi vyrobca stroja)

Cervené zobrazenia signalizuj, ktorti os a aky posuv ste vybrali.

Prechadzanie s ruénym kolieskom je mozné pri aktivnej funkcii M118
aj pocas priebehu programu.

Zvolte prevadzkovy rezim El. ruéné koliesko

Pridrzat potvrdzovacie tlacidlo stlacené

Zvolit os

Zvolit posuv

Posuvat aktivnhu os v smere +, alebo

posuvat aktivnu os v smere -

UE@EI@Q
<
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Elektronické ru¢né koliesko HR 420

pouzit funkciu interpolacia ruéného kolieska vo virtualne;j

Q Ruc¢né koliesko HR 420 je nutne potrebné, ak chcete
&
osi (pozrite ,Virtualna os VT” na strane 354).

Na rozdiel od HR 410 je prenosné ru¢né koliesko HR 420 vybavené
displejom, na ktorom sa zobrazuju rézne informacie. Okrem toho
mdbzete softvérovymi tlacidlami ruéného kolieska vykonavat délezité
nastavovacie funkcie, napr. stanovenie vztaznych bodov alebo
zadanie a vykonanie funkcii M.

Len €o budete mat aktivované ruéné koliesko pomocou aktivaéného
tla€idla ruéného kolieska, uz nie je mozné Ziadne ovladanie cez
ovladaci pult. TNC zobrazi tento stav na svojej obrazovke pomocou
prekryvacieho okna.

Ruéné koliesko HR 420 m4 nasledujuce ovladacie prvky:

Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA

Displej ruéného kolieska na zobrazenie stavu a vyber funkcii
Softvérové tlacidla

Tlacidla volby osi

Aktivacné tlacidlo ruéného kolieska

Tlacidla so Sipkou na definiciu citlivosti ruéného kolieska
Smerové tlacidla, v ktorych TNC prechadza zvolenu os
Zapnut vreteno (funkcia zavisla od stroja)

Vypnut vreteno (funkcia zavisla od stroja)

Tlacidlo ,Generovat blok NC*

Start NC

Stop NC

Potvrdzovacie tlacidlo

Ruc¢né koliesko

Potenciometer otacok vretena

Potenciometer posuvu

Prechadzanie s ruénym kolieskom je mozné pri aktivnej funkcii M118

aj pocas priebehu programu.

funkcie pre HR 420. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

Q Vyrobca vasho stroja vam méze poskytnut pridavné
stroja.
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Displej
Displej ru¢ného kolieska (pozri obr.) ma 4 riadky. TNC v nich zobrazuje
nasledujuce informacie:

POZ. X+1,563: Druh zobrazenia polohy a poloha zvolenej osi
*: STIB (ovladanie v prevadzke)
S1000: Aktualne otacky vretena

F500: Aktualny posuv, ktorym sa momentalne prechadza zvolena
0s

E: Vyskytla sa chyba

3D: Funkcia Otocit rovinu obrabania je aktivna

2D: Funkcia Zakladné natocenie je aktivna

RES 5.0: Aktivne rozliSenie ruéného kolieska. Draha v mm/otacky
(°/otacky osi otacania), ktoru prejde zvolena os pri jednom
oto€eni ruéného kolieska

KROK ON, resp. OFF: Krokové polohovanie je aktivne, resp.
neaktivne. Pri aktivnej funkcii TNC zobrazi dodato¢ne aktivny
krok posuvu

Lista softvérovych tlacidiel: Vyber roznych funkcii, popis je v
nasledujucich odsekoch

Zvol'te os, ktora sa ma prechadzat’

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj dve dalSie definované vyrobcom stroja,
mézZete aktivovat’ priamo tladidlami volby. Ak chcete vybrat virtudlnu
os VT, alebo ak vas stroj disponuje dalSimi osami, postupuijte
nasledovne:

Stlacte softvérové tlacidlo rué¢ného kolieska F1 (AX): TNC zobrazi
na displeji rué¢ného kolieska vsetky aktivne osi. Momentalne aktivna
os blika

Zvolte zelanu os softvérovymi tlacidlami ruéného kolieska F1 (=)
alebo F2 (<-) a potvrdte softvérovym tlacidlom ruéného kolieska F3
(OK)

Nastavenie citlivosti ruéného kolieska

Citlivost ruéného kolieska uréuje, aku drahu ma prejst os za otacku

ruéného kolieska. Definovatelné citlivosti st pevne nastavené a daju
sa zvolit priamo Sipkovymi tladidlami ruéného kolieska (len ak nie je
aktivna krokové volba).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/otacka, resp. stupen/otacka]
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Posuv osi

@ Aktivujte ruéné koliesko: Stlacte tla€idlo ruéného
kolieska HR 420. TNC sa teraz da ovladat uz len
pomocou ruéného kolieska HR 420, na obrazovke
TNC sa zobrazi prekryvacie okno s textom
upozornenia

Prip. zvolte zelany prevadzkovy rezim softvérovym tlacidliom OPM
(pozrite ,Zmena prevadzkového rezimu” na strane 443)

ﬂ Prip. pridrzte stlacené potvrdzovacie tlacidlo
Na ruénom koliesku zvolte os, ktora sa ma posuvat.
X Volba dalSich osi softvérovymi tlagidlami

Posuvat aktivnu os v smere +, alebo

+
posuvat aktivnhu os v smere -

@ Deaktivujte ru¢né koliesko: Stlacte tlacidlo ru¢ného
kolieska HR 420. TNC sa da uz znovu ovladat cez

ovladaci panel

Nastavenia potenciometra

Po aktivacii ruéného kolieska su nadalej aktivne potenciometre
ovladacieho panela stroja. Ak chcete vyuZit potenciometer na ru¢nom
koliesku, postupujte nasledovne:

Stlacte tlacidla Ctrl a ruéné koliesko na HR 420, TNC zobrazi v
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber
potenciometra

Stlacte softvérové tlaidlo HW na aktivaciu potenciometra ruéného
kolieska

Len ¢o mate aktivny potenciometer ru¢ného kolieska, musite pred
ukon&enim volby ruéného kolieska znovu aktivovat potenciometre
ovladacieho pola stroja. Postupujte nasledovne:

Stlacte tlac¢idla Ctrl a ruéné koliesko na HR 420, TNC zobrazi v
displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel na vyber
potenciometra

Stlacte softvérové tlaCidlo KBD, aby ste aktivovali potenciometer na
ovladacom poli stroja.
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14.2 Prechadzan

Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani prechadza TNC momentalne aktivnu os
ruéného kolieska o vami stanovenu velkost' kroku:

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F2 (STEP)

Aktivujte krokové polohovanie: Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného
kolieska 3 (ON)

Zvolte zelanu velkost kroku stlacenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak
prislusné tlacidlo pridrZite stlacene, TNC zvysi Ciselny krok pri
zmene desatinného miesta o faktor 10. Dal§im stlacenim tlacidla Ctrl
sa zvysi Ciselny krok na 1. NajmensSia mozna velkost kroku je 0,0001

mm, najvacsia velkost kroku je 10 mm
Prevezmite zvolenu velkost kroku softvérovym tlacidlom 4 (OK)

Tlagidlom ruéného kolieska +, resp. presunte aktivnu os ru¢ného
kolieska v prisluSnom smere

Zadajte pridavné funkcie M

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F1 (M)

Zvolte Zelané ¢islo funkcie M stlac¢enim tlacidiel F1 alebo F2
Pridavnu funkciu M vykonajte stlagenim tlagidla Start NC

Zadavanie poctu otacok vretena S

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F2 (S)
Zvolte Zelané otacky stlacenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak prislusné

desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. DalSim stla¢enim tlagidla Ctrl sa
zvySi Eiselny krok na 1000
Aktivujte nové otacky S tlagidlom Start NC

Zadajte posuv F

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (F)
Zvolte zelany posuv stlacenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak prislusné

tlacidlo podrzite stlacené, TNC zvysi Ciselny krok pri zmene
desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. DalSim stla¢enim tlacidla Ctrl sa

zvysSi Ciselny krok na 1000

Novy posuv F prevezmite softvérovym tlacidlom rué¢ného kolieska
F3 (OK)

Vlozit' vzt'azny bod

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F4 (PRS)
Prip. zvolte os, v ktorej ma vztazny bod lezat

Vynulujte os softvérovym tlacidlom ruéného kolieska F3 (OK) alebo
softvérovym tlacidlom ru€ného kolieska F1 a F2 nastavte Zelanu
hodnotu a potom prevezmite softvérovym tlaCidlom ruéného
kolieska F3 (OK). DalSim stlacenim tlacidla Ctrl sa zvySi Ciselny
pocet na 10
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Zmena prevadzkového rezimu
Softvérovym tladidlom ruéného kolieska F4 (OPM) mézete prepinat
prevadzkovy rezim z ruéného kolieska, pokial aktualny stav ovladania
dovoluje prepinanie.
Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F4 (OPM)
Softvérovymi tlacidlami ru€ného kolieska zvolte Zelany prevadzkovy
rezim
MAN: Ruéna (manualna) prevadzka
MDI: Polohovanie s ruénym zadavanim
SGL: Krokovanie programu
RUN: Vykonavanie programu plynulo

Vytvorit’ kompletny blok L

MOD funkciou definujte hodnotu osi, ktora sa ma prebrat
@ do niektorého bloku NC (pozrite ,Vyber osi pre
generovanie bloku G01” na strane 549).

Ak neboli zvolené ziadne osi, TNC zobrazi hlasenie chyby
Nie je vybrana os

Zvolte prevadzkovy reZim Polohovanie s ruénym zadavanim

Prip. zvolte Sipkovymi tlagidlami na klavesnici TNC blok NC, za ktory
chcete vloZit novy blok L

Aktivacia ruéného kolieska

Stlacte tlacidlo ruéného kolieska ,Generovat NC blok“: TNC vlozi
kompletny blok L, ktory obsahuje vSetky polohy osi, vybrané
pomocou funkcie MOD

Funkcie v prevadzkovych rezimoch Beh programu
V prevadzkovych reZzimoch Beh programu mézete vykonavat
nasledujuce funkcie:

Start NC (tlagidlo ruéného kolieska Start NC)

Stop NC (tlacidlo ru¢ného kolieska Stop NC)

Po stlaceni Stop NC: Interné zastavenie (softvérové tlacidla ruéného
kolieska MOP, a potom STOP)

Po stlaceni Stop NC: ruény posuv osi (softvérové tlacidla ruéného
kolieska MOP, a potom MAN)

Opéatovné nabehnutie na obrys, potom ako poc¢as prerusenia
programu boli osi prechadzané ru¢ne (softvérové tlacidla ruéného
kolieska MOP, a potom REPO). Ovladanie prebieha softvérovymi
tlaCidlami ruéného kolieska, ako aj softvérovymi tlacidlami
obrazovky (pozrite ,Opatovny nabeh na obrys” na strane 513)

Zap./vyp. funkcie NatoCenie roviny obrabania (softvérové tlacidla
ruéného kolieska MOP, a potom 3D)
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14.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M

14.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkcia M

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko
zadavate softvérovymi tla¢idlami otacky vretena S, posuv F a pridavnu
funkciu M. Pridavné funkcie su popisané v 7. Programovanie:
Pridavné funkcie®.

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M mozete
O vyuzivat a aku maju funkciu.

Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

E Zvolte zadanie otacok vretena: Softvérové tlacidlo S
OTACKY VRETENA S=

1000 Zadaijte otacky vretena a prevezmite externym
@ tiacidlom START.

Spustite otacanie vretena so zadanym pocétom otac¢ok S s pridavnou
funkciou M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym spdsobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musite potvrdit' tlaidlom ENT namiesto externého
tlacidla START.

Pre posuv F plati:

Ak je zadané F=0, je aktivny najmensi posuv z MP1020
F zostava zachovany aj po preruseni pradu

444
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Zmena otacok vretena a posuvu

Pomocou oto¢ného tlacidla Override pre otacky vretena S a posuv F
sa da zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %.

Otoc¢né tlacidlo Override pre otacky vretena ucinkuje len u
G strojov s plynulym pohonom vretena.
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14.4 Zadajte vzt'a

14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D
snimacieho systému

Upozornenie

VlozZenie vztazného bodu s 3D snimacim systémom:
@ (pozrite stranu 465).

Pri vloZzeni vztazného bodu vlozte zobrazenie TNC na suradnice
niektorej znamej polohy obrobku.

Priprava

Upnite a vyrovnajte obrobok
Zamerite nulovy nastroj so znamym polomerom
Ubezpecte sa, ze TNC zobrazuje skutocné polohy
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Zadanie vzt'azného bodu osovymi tlacidlami

Ochranné opatrenia pre obrobok!

@ Ak sa povrch obrobku nesmie doSkriabat, polozi sa na
obrobok plech znamej hrabky d. Pre vztazny bod potom
zadajte hodnotu zvaésenu o d.

@ Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
® @ Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poskriabe)

Zvolte os (vSetky osi sa daju zvolit’ aj pomocou
@ klavesnice ASCII)

ZADANIE VZTAZNEHO BODU Z =

m ot Nulovy nastroj, os vretena: Zobrazenie uvedte na
znamu polohu obrobku (napr. 0), alebo zadajte
hribku plechu d. V rovine obrabania: Zohladnite
polomer nastroja

Vztazné body zostavajucich osi ur&ite rovhnakym spésobom.

Ak pouzijete v prisunovej osi prednastaveny nastroj, potom zadajte

zobrazenie osi prisunu na dizku L nastroja, prip. nasuéet Z =L +d.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky
Preset

Q Tabulku Preset musite bezpodmienecéne pouzit, ak
=

je vas stroj vybaveny osami otac¢ania (otocny stol alebo
oto¢na hlava) a pracujete s funkciou Natogit' rovinu
obrabania

Vas stroj je vybaveny systémom vymeny hlavy
Dosial ste pracovali na starSich ovladaniach TNC s
tabulkami nulovych bodov vzhladom na REF
Chcete spracovat viaceré rovnaké obrobky, ktoré su
upnuté s réznou Sikmou polohou

Tabulka Preset méze obsahovat fubovolné mnozstvo
riadkov (vztaznych bodov). Na optimalizovanie velkosti
suboru a rychlosti obrabania musite pouzivat’ len tolko
riadkov, kolko potrebujete pre spravu vasich vztaznych
bodov.

Nové riadky mézete z bezpeénostnych dévodov vkladat
len na konci tabulky Preset.

Ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky Preset
Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je ulozena v adresari TNC:\.

PRESET.PR je mozné editovat len v prevadzkovom reZime Ru¢ne a El.

ruéné koliesko. V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program
mozete tabulku len gitat, nie vSak menit.

Kopirovanie tabulky Preset do iného adreséara (na zabezpedenie
udajov) je dovolené. Riadky, ktoré boli vyrobcom stroja chranené proti
zapisu, su chranené proti zapisu zasadne aj v kopirovanych tabulkach
a nedaju sa menit.

Nemernite zasadne pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Mohlo by
to spOsobit’ problémy, ak budete chciet tabulku znovu aktivovat.

Aby ste aktivovali tabulku Preset, ktora sa skopirovala do iného
adresara, musite ju skopirovat spat do adresara TNC:\.

Mate viac moznosti ulozenia vztaznych bodov/zakladnych otac¢ok do
tabulky Preset:

Pomocou snimacich cyklov v prevadzkovom reZzime Ruéne, resp. El.
ru¢né koliesko (pozri kapitolu 14)

Pomocou snimacich cyklov 400 az 402 a 410 az 419 v automatickej
prevadzke (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, kapitola 14 a 15)

Ruény zapis (pozri nasledujuci popis)
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Zakladné otacky z tabulky Preset otocia suradnicovy
@ systém o Preset, stojaci v rovhakom riadku ako zakladné
otacky.
Pri stanoveni vztazného bodu TNC skontroluje, ¢i poloha
oto€enych osi suhlasi s prisluSnymi hodnotami menu 3D
ROT (zavisi od individualneho nastavenia v kinematickej
tabulke). Z toho vyplyva:

Pri neaktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa
musi zobrazenie polohy osi ota¢ania = 0° (prip.
vynulujte rotaéné osi)

Pri aktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa musia
zobrazenia polohy osi otd€ania a zaznamenany uhol v
menu 3D ROT zhodovat

Vyrobca stroja méze zablokovat lubovolné riadky tabulky
Preset na ukladanie pevnych vztaznych bodov (napr.

stred okruhleho stola). Takéto riadky su v tabulke Preset
oznacené inou farbou (Standardné oznacenie je Cervené).

Riadok 0 v tabulke Preset je zdsadne chraneny proti
zapisu. TNC ulozi do riadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktory
ste urcili naposledy ruéne pomocou osovych tlacidiel
alebo softvérovm tlacidlom. Ak je ruéne uréeny vztazny
bod aktivny, zobrazi TNC v zobrazeni stavu text PR
MAN(0)

Ak pomocou cyklov snimacieho systému automaticky
zvolite zobrazenie TNC na uréenie vztazného bodu,
potom TNC neulozi tieto hodnoty do riadku 0.

14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systému
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Ruéné ulozenie vzt'aznych bodov do tabul'ky Preset
Aby sa dali vztazné body ulozit' do tabulky Preset, postupujte

nasledovne:

O
Ol0IO

TAB.
PREDUVOL .

KORI-

GOVAT
PRESET

450

Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka

Opatrne posuvajte nastroj, kym sa nedotkne obrobku
(poSkriabe) alebo prislusne polohujte indikator.

Zobrazenie tabulky Preset: TNC otvori tabulku Preset
a vlozi kurzor na aktivny riadok tabulky

Vyber funkcii na viozenie Preset: TNC zobrazi v liste
softvérovych tlacidiel disponibilné moznosti
vkladania. Popis moznosti vkladania: pozri
nasledujucu tabulku

Zvolte riadky v tabulke Preset, ktoré chcete zmenit’
(Cislo riadku zodpoveda Eislu Preset)

Prip. zvolte stipec (os) v tabulke Preset (predvolby),
ktory chcete zmenit

Softvérovym tladidlom zvolte niektoru z
disponibilnych moznosti zadania (pozri nasledujucu
tabulku)

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Priame prevzatie skuto€nej polohy nastroja
(indikator) ako nového vztazného bodu: Funkcia
ulozi vztazny bod len v tej osi, v ktorej sa prave
nachadza svetlé pole

Priradenie f'ubovolnej hodnoty skuto¢nej polohe
nastroja (indikator): Funkcia ulozi vztazny bod len
v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé pole.
Zadajte zelanu hodnotu v prekrvacom okne

PRESET
2ZADAT
NANOYO

Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz
ulozeného v tabulke: Funkcia ulozi vztazny bod
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé
pole. Zadajte Zelanu hodnotu opravy so spravnym
znamienkom v prekryvacom okne. Pri aktivnom
zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch,
TNC interne prepocita zadanu hodnotu na mm

KORI-
GOVAT
PRESET

Priamo zadajte novy vztazny bod bez vypoctu
kinematiky (Specificky pre os). Tuto funkciu
pouzite, len ak je vas stroj vybaveny okrahlym
stolom a priamym zadanim 0 chcete urc€it vzazny
bod v strede okruhleho stola. Funkcia ulozi
hodnotu len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza
svetlé pole. Zadajte Zelanu hodnotu v
prekryvacom okne. Pri aktivnom zobrazeni v
palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch, TNC interne
prepocita zadanu hodnotu na mm

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

Zapis momentalne aktivneho vztazného bodu do
volitelného riadku tabulky: Funkcia ulozi vztazny
bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom
automaticky prislusny riadok tabulky. Pri aktivnom
zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch,
TNC interne prepocita zadanu hodnotu na mm

uLoZIT
PREDVOL .
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Vysvetlenie k hodnotam ulozenym v tabulke Preset

Jednoduchy stroj s tromi osami bez nata€acieho zariadenia
TNC ulozi do tabulky Preset vzdialenost vztazného bodu obrobku k
referenénému bodu (so spravnym znamienkom)

Stroj s oto¢nou hlavou
TNC ulozi do tabulky Preset vzdialenost vztazného bodu obrobku k
referenénému bodu (so sprdvnym znamienkom)

Stroj s kruhovym stolom
TNC ulozi do tabulky Preset vzdialenost vztazného bodu obrobku k
stredu kruhového stola (so spravnym znamienkom)

Stroj s kruhovym stolom a oto¢nou hlavou
TNC ulozi do tabulky Preset vzdialenost vztazného bodu obrobku k
stredu kruhového stola

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ ResSpektujte, Ze pri posunuti niektorého deliaceho
pristroja na vasom strojovom stole (realizované zmenou

popisu kinematiky) budu prip. posunuté aj presety, ktoré
nesuvisia priamo s deliacim pristrojom.
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Editovanie tabulky Preset

Editacné funkcie v tabulkovom rezime

~e
59
=f5| [0
a <
o
o
<
[}

Vyber zaciatku tabulky ZaszATOK
Vyber konca tabufky KonzEe
Vyber predchadzajicej stranky tabulky STf.

o
o
n

Vyber nasledujucej strany tabulky

Volba funkcii na zadavanie Preset ZmENTt

PRESET

Aktivujte vztazny bod aktualne zvoleného riadku crz

tabulky Preset PREDVOL .
Vlozte nastavitelny pocet riadkov na koniec Prir0sIT
tabulky (2. lista softvérovych tlacidiel) N RrADKY
Skopirujte pole so svetlym pozadim 2. lista orse.

softvérovych tlacidiel) HoBNOTU
Vlozte skopirované pole (2. liSta softvérovych veoaxt
tlacidiel)

Vylucit aktualne vybrany riadok: TNC zapiSe do
vSetkych stipcov — (2. lista softvérovych tlacidiel) RIADOK

Vlozte jednotlivy riadok na koniec tabulky (2. lista
softvérovych tlacidiel) rzADoK

Vymazte jednotlivy riadok na konci tabulky (2. lista
softvérovych tlacidiel) rzADoK

14.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D snimacieho systému
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Aktivujte vzt'azny bod z tabul'ky Preset v prevadzkovom rezime
Ruéne

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC
@ aktivne posunutie nulového bodu.

Prepocet suradnic, ktory ste naprogramovali pomocou
cyklu 19, natocenia obrabacej roviny alebo funkcie
PLANE, zostava naproti tomu aktivny.

Ak aktivujete Preset, ktory neobsahuje vSetky hodnoty
suradnic, zostane v tychto osiach aktivny posledny ucinny
vztazny bod.

@ Zvolte prevadzkovy rezim Ruéna prevadzka
Nechajte zobrazit’ tabulku Preset
Zvolte Cislo vztazného bodu, ktoré chcete aktivovat),
t alebo

n tlacidlom GOTO zvolte Cislo vztazného bodu, ktory
Ll chcete aktivovat, potvrdte tlaidlom ENT

eri- Aktivovanie vztazného bodu
Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC ur¢i
zobrazenie a — ak je definované — zakladné natocenie
@ Opustite tabulku Preset

Aktivujte vztazny bod z tabulky Preset v niektorom programe NC

Pre aktivaciu vztaznych bodov z tabulky Preset poc¢as priebehu
programu pouzite cyklus 247.V cykle 247 definujte len islo vztazného
bodu, ktory chcete aktivovat' (pozri prirucku pouzivatefa Cykly, cyklus
247 ZADANIE VZTAZNEHO BODU).
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14.5 Pouzitie 3D snimacieho
systému

Prehlad

V prevadzkovom rezime Manualna prevadzka mate k dispozicii
nasledujuce cykly dotykového systému:

. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
Kalibracia uginnej dizky FES Strana 460

Iy

Kalibracia u¢inného polomeru AL w Strana 461
Zistovanie zakladného natocenia s, Strana 463
pomocou priamky |
Ur&enie vztazného bodu v [ubovolnej Strana 465
osi <
Ulozenie rohu ako vztazného bodu Strana 466
UloZenie stredu kruhu ako vztazného Strana 467
bodu
UloZenie stredovej osi ako vztazného Strana 468
bodu 247,
Ur€enie zakladného natocenia suan. Strana 469
pomocou dvoch vftani/kruhovych €apov @i&n
Nastavenie vztazného bodu pomocou s, Strana 469
Styroch vitani/kruhovych &apov Lol
Nastavenie kruhového stredu pomocou Strana 469

troch vitani/¢apov

Volba cyklu snimacieho systému

Zvolte prevadzkovy rezim Ru€na prevadzka alebo El. ruéné koliesko

s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softverove tlacidlo
Az SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalSie softvérové
tlacidla: pozri tabulku hore
s, Vyber cyklu dotykového systému: Stlacte softvérove
- tlacdidlo IR SNIMANIE, TNC zobrazi na obrazovke

prislusné menu
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Protokolovanie nameranych hodnét z cyklov Ulozit/editovat progran
snimacieho systému

RADIUS RING GAUGE : 2.000 MM "
EFFECTIVE PROBE RADIUS : 5.000 MM

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom stroja L
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Al |
Potom ako TNC prevedie fubovolny cyklus snimacieho systému, MEZS
zobrazi softvérové tlacidlo TLACIT. Ak stlacite softvérové tlacidlo, .
TNC protokoluje aktualne hodnoty aktivneho cyklu snimacieho =B
systému. Pomocou funkcie PRINT v konfiguraénom menu rozhrani
(pozri prirugku pouzivatela, ,12 funkcii MOD, nastavenie tidajového el el e e

rozhrania®) urcite, ¢i TNC:

ma vytladit’ vysledky merania
ma ulozit vysledky merania na pevny disk TNC
ma ulozit vysledky merania na PC
Ak ulozite vysledky merania, TNC zalozi sibor ASCIl % TCHPRNT.A.

Ak ste v konfiguraénom menu rozhrani neurgili Ziadnu cestu a Ziadne
rozhranie, TNC ulozi subor % TCHPRNT v hlavhom adresari TNC:\.

prevadzkovom rezime Ulozit’/editovat’ program subor
%TCHPRNT.A. V opa¢nom pripade TNC vyda hlasenie
chyby.

@ Ak stlagite softvérové tlagidlo TLACnesmiete vybrat v

TNC zapiSe namerané hodnoty vyluéne do suboru
%TCHPRNT.A. Ak prevediete za sebou viacero cyklov
snimacieho systému a chcete ulozit ich namerané
hodnoty, musite zaistit obsah suboru % TCHPRNT.A
medzi cyklami snimacieho systému, kopirovanim alebo
premenovanim.

Format a obsah suboru % TCHPRNT stanovi vyrobca
stroja.
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Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat’ do tabulky nulovych bodov

=)

Tato funkcia je aktivna len vtedy, ak mate aktivnu tabulku
nulovych bodov TNC (bit 3 v parametri stroja 7224,0 =0).

Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty ulozit v
systéme suradnic obrobku. Ak chcete namerané hodnoty
ulozit v pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice), pouzite softvéroveé tlacidlo ZAPIS DO
TABULKY PRESET (pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty z
cyklov snimacieho systému do tabulky Preset” na

strane 458).

Pomocou softvérového tlagidla ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV mbze TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho
systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

=)

Respektujte, ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu
vztahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vztazny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapocitané posunutie nulového bodu.

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste Zelané suradnice vztazného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Zadaijte &islo nulového bodu v zadavacom poli Cislo v tabul’ke =

Zadajte nazov tabulky nulovych bodov (Uplna cesta) v zadavacom
policku TabuPka nulovych bodov

Stlacte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV. TNC ulozi nulovy bod pod zadanym &islom do udanej
tabulky nulovych bodov

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému do tabulky Preset

pevhom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty v
suradnicovom systéme obrobku, pouite softvéroveé tlacidlo
ZAPIS DO TABUI'KY NULOVYCH BODOV (pozrite
,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému zapisat’
do tabulky nulovych bodov” na strane 457).

@ Pouzite tato funkciu, ak chcete ulozit namerané hodnoty v

Pomocou softvérového tlagidla ZAPIS DO TABULKY PRESET méze
TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky Preset: Namerané hodnoty sa potom
ulozia vo vztahu na pevny strojovy suradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je ulozena v
adresari TNC:\.

vztahuje nasnimanu hodnotu vzdy na aktivny preset
(napr. na posledny nastaveny vztazny bod v manualnom
druhu prevadzky), aj napriek tomu, Ze v zobrazeni polohy
bude zapocitané posunutie nulového bodu.

@ Re3pektujte, Ze TNC pri aktivnom posunuti nulového bodu

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste Zelané suradnice vztazného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Vlozte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabul’ke:

Stladte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PREDVOLBY: TNC
ulozi nulovy bod pod zadanym &islom do udanej tabulky predvolby

vystrazné upozornenie. Potom sa mézete rozhodnut, &i ho
skuto€ne chcete prepisat’ (= tlaidlo ENT) alebo nie (=
tlacidlo NO ENT).

@ Ked prepiSete aktivny vztazny bod, TNC zobrazi
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Ulozenie nameranych hodnét v tabulke
predvolby palety

palety. Tato funkcia musi byt uvolnena vyrobcom vasho

O Pouzite tuto funkciu, ak chcete snimat vztazné body
stroja.

Aby bolo mozné v tabulke predvolby palety ulozit
nameranu hodnotu, musite pred procesom snimania
aktivovat nulovu predvolbu. Nulova predvolba obsahuje
vo vsetkych osiach tabulky predvolby zaznam 0!

Prevadzanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu v k tomu ponuknutom
zadavacom poli (zavisi od prevedeného cyklu snimacieho systému)
Vlozte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabuPke:

Stladte softvérové tlagidlo ZAZNAM PALIET TAB. PREDV.: TNC
ulozi nulovy bod pod zadanym &islom do udanej tabufky predvolby
palety

Al
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14.6 Kalibracia snimacieho
systému 3D

Uvod

Aby bolo mozné presne urc€it skutoény spinaci bod snimacieho
systému 3D, musite snimaci systém kalibrovat, inak neméze TNC
stanovit’ Ziadne presné vysledky merania.

Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
@ uvedeni do prevadzky
zlomeni snimacieho hrotu
vymene snimacieho hrotu
zmene snimacieho posuvu
nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja
Zmena aktivnej osi nastroja

Pri kalibrovani TNC uréuje ,u&inna“ dizku snimacieho hrotu a ,Géinny*
polomer snimacej gulky. Pre kalibrovanie 3D snimacieho systému
upnite nastavovaci krizok so znamou vySkou a znamym vnutornym
polomerom na stél stroja.

Kalibrovanie uéinnej dizky

vztazny bod nastroja. Spravidla urci vyrobca stroja

@ Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy stahuje na
vztazny bod nastroja na hlavu vretena.

Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stél stroja platilo:
Z=0.

T Vyberte kalibracnu funkciu pre snimaci systém dizky:

o Stlacte softvérové tlacidlo SNIMACIA FUNKCIA a
KAL. L. TNC zobrazi okno menu so Styrmi zadavacimi
polickami

Zadaijte os nastroja (osoveé tlacidlo)
Vztazny bod: Vlozte vySku kalibraéného prstenca

Body menu Uginny polomer gule a Uginna dizka si
nevyzaduju zZiadne zadanie

Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

V pripade potreby zmefite smer posuvu: Vyberte
softvérovym tlacidlom alebo tla¢idlami so Sipkami

Snimanie povrchu: Stladte externé tlagidio START

460

z\

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Kalibracia u€inného polomeru a vyrovnanie
stredového posunutia snimacieho systému

Obyc¢ajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Kalibraéna funkcia zahrfiuje posunutie medzi osou snimacieho
systému a osou vretena a vypoctovo ho vyrovna.

V zavislosti od nastavenia parametra stroja 6165 (pointacia vretena
aktivna/neaktivna) prebehne kalibraéna rutina rozdielne. Pokym pri
pointacii vretena kalibraény proces prebehne jedinm spustenim NC,
mdzete pri neaktivnej pointacii vretena rozhodnut, ¢€i chcete stredové
posunutie kalibrovat alebo nie.

Pri kalibracii stredového posunutia TNC otoci 3D snimaci systém o
180°. Otocenie sa vyvola pridavnou funkciou, ktoru stanovi vyrobca
stroja v strojovom parametri 6160.

Pri manualnej kalibracii postupujte nasledovne:

Polohujte snimaciu gulu v manualnej prevadzke do otvoru
nastavovacieho kruzku

. ® Vyberte kalibranu funkciu pre polomer snimace;j
guldcky a presadenie stredu dotykového systému:
Stlacte softvéroveé tlacidlo KAL. R

Zvolte os nastroja, zadajte polomer nastavovacieho
krazku
Snimanie: Stladte 4x externé tlagidlo START. 3D

snimaci systém snima v kazdom smere polohu
vitania a vypocita u€inny polomer snimacej gule

Ak chcete teraz ukon it kalibracnu funkciu, stlacte
softvéroveé tlac¢idlo KONIEC

Pre stanovenie stredového posunutia snimacej gule musi
O byt TNC pripravené vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke strojal

100° Presadenie stredového bodu snimacej guldcky:
& Stlacte softvérové tlacidlo 180°. TNC otoc¢i snimaci
systém o 180°

Snimanie: Stladte 4x externé tlagidlo START. 3D
snimaci systém snima v kazdom smere polohu
vftania a vypocita uc¢inné stredové posunutie
snimacieho systému

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazenie kalibraénych hodnot

TNC ulozi uginnu dizku, ucinny polomer a hodnotu stredového
posunutia snimacieho systému a zohladni tieto hodnoty pri neskorsich
pouzitiach 3D snimacieho systému. Na zobrazenie ulozenych hodnét
stlate KAL. L a KAL. R.

kalibragnych udajov: Pozrite ,Spravovanie viacerych

@ Ak pouzivate viacero dotykovych systémov, resp.
blokov kalibracnych udajov”, strana 462.

Spravovanie viacerych blokov kalibraénych
udajov

Ak na vaSom stroji pouZijete viaceré snimacie systémy alebo snimacie
nadstavce s krizovym usporiadanim, musite prip. pouzit viaceré bloky
kalibraénych udajov.

Pre moZnost pouzitia viacerych blokov kalibraénych udajov musite
nastavit strojovy parameter 7411=1. Ur€ovanie kalibranych udajov je
identické so sp6sobom postupu pri pouziti jednotlivého snimacieho
systému, TNC vS$ak ulozi kalibraéné udaje do tabulky nastrojov, ked
opustite kalibraéné menu a potvrdite pisanie kalibracnych udajov do
tabulky tla€idlom ENT. Aktivne &islo nastroja pritom urci riadok v
tabulke nastrojov, v ktorom TNC ulozi udaje

ked pouzijete snimaci systém, nezavisle od toho &i chcete
odpracovat' cyklus snimacieho systému v automatickej
prevadzke alebo v manualnej prevadzke.

@ Re3pektujte, aby ste mali aktivne spravne Cislo nastroja,

462

Ruény rezim

Programouanie
program

Radius ring gauge = @ |

Effective probe
Styl.tip center
Styl.tip center

radius = +5
offset X=+0
offset Y=+0

"

S

!

ol

=0

8% S-IST SHTI!
8% SCNm1 20:489
[X] +0.000 Y -51.462 2 +250.000
*B +0.000*C +0.000
‘2l S1 ©.000
SKUT. @: MAaNCa> T s z/s zeeo F 5.0 M5 /8
B | x| v | v |

DIABNOSIS

H|

o
2
E
o
N
B

n
v.I

KON .

Ruéna prevadzka a nastavenie @



14.7 Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku pomocou 3D
shimacieho systému

Uvod

Sikmé upnutie obrobku TNC kompenzuje vypo&tovo pomocou
,<Zakladného natoCenia“.

K tomu TNC zada uhol natogenia na uhol, ktory ma zvierat plocha
obrobku so vztaznou osou uhla roviny opracovania. Pozri obrazok

vpravo.

=)

~

Smer snimania pre meranie Sikmej polohy obrobku zvolte
vzdy kolmo k vztaznej osi uhla.

Aby sa zakladné natoc¢enie v priebehu programu
vypocitalo spravne, musite v prvom bloku posuvania
naprogramovat obe suradnice roviny opracovania.

Zakladné natoCenie mozete pouzit aj v kombinacii s
funkciou PLANE, v takom pripade musite aktivovat’ najprv
zakladné natocenie a potom funkciu PLANE.

Ked zmenite zakladné natoc€enie, pri opustani menu sa
vas TNC opyta, ¢i chcete uloZit zmenené zakladné
natoc€enie tieZ v nepretrzite aktivhom riadku tabulky
predvolieb. V tomto pripade ho potvrdte klavesom
ZADANIE

Ak je na to vas stroj pripraveny, moéze TNC vykonat’
skuto¢nu, trojdimenzionalnu kompenzaciu upnutia. Spojte
sa prip. s vyrobcom stroja.

Zistenie zakladného natocenia

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
IR SNIMANIE

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu

Vyberte smer snimania kolmo na vztaznu os uhla: Os
a smer vyberte softvérovym tlacidiom

Snimanie: Stlaéte externé tla¢idlo START

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stladte externé tlagidlo START. TNC zisti
z&kladné natoCenie a zobrazi uhol za dialdgom Uhol
natocenia =

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ulozenie zakladného natoc¢enia do tabulky
Preset
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ho systém

Po snimani vioZte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabulke:,
v ktorom ma TNC ulozit’ aktivne zakladné natocenie

Stlacte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PRESET, aby ste
ulozili zakladné nato€enie do tabulky Preset

Imacie

Zakladné natocenie v tabulke predvolby palety

rd

zakladné natocenie, musite pred procesom snimania
aktivovat’ nulovu predvolbu. Nulova predvolba obsahuje
vo v8etkych osiach tabulky predvolby zadznam 0!

@ Aby bolo mozné v tabulke predvolby palety uloZit

Po snimani vioZte &islo Preset do vstupného pola Cislo v tabuPke:,
v ktorom ma TNC ulozit aktivne zakladné natoCenie

Stladte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PREDVOLBY, aby
ste ulozili zakladné natocCenie v tabulke predvolby palety

TNC zobrazuje aktivnu predvolbu palety v pridavnom zobrazeni stavu
(pozrite ,VSeobecna informacia o palete (bezec PAL)” na strane 80).

Zobrazenie zakladného natocenia

Uhol zakladneho natoCenia sa zobrazi po opatovnej volbe SNIMANIE Ruény rezinm T
CER v zobrazeni uhla nato€enia. TNC zobrazi uhol natoCenia aj v
dalSom zobrazeni stavu na (STAV POL.) " g
V zobrazeni stavu sa ukaze symbol pre zakladné natocenie, ked TNC - bt
prechadza osi stroja podla zakladného natocenia. %
Number in table 5
. . . . . . Rotation angle = '?._,?
ZruSenie zakladného nato€enia d
Vyberte snimaciu funkciu: Stlagte softvérové tlagidlo IR SNIMANIE g; SE,ﬁ; ST:;Q-W —I
Zadaijte uhol nato€enia ,0% prevezmite tlacidlom ENT +8.080 Y -51.462 2z  +250.000 M _
v y . . v i **B +0.000*C +0.0080
Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte tlacidlo KONIEC ro 178
<al[[le. S1 0.000 =B
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14.8 Nastavenie vzt'azného bodu s
3D snimacim systémom

Prehlad

Funkcie pre vlozenie vztazného bodu zvolite na vyrovnanom obrobku
nasledujucimi softvérovymi tlacidlami:

Softvérové
tlacidlo

Funkcia Strana

5ﬂPos
Szzzzn

Zadanie vztazného bodu v fubovolnej  Strana 465
osis

r}
4
X

Ulozenie rohu ako vztazného bodu Strana 466

NM
il
H

Ulozenie stredu kruhu ako vztazného  Strana 467
bodu

Stredova os ako vztazny bod Strana 468

bodu nasnimanu hodnotu vztahuje vzdy k aktivnej

O Nezabudnite, ze TNC pri aktivnom presunuti nulového

predvolbe (resp. k vztaznému bodu stanovenému
naposledy v prevadzkovom rezime Ruéne), hoci v
zobrazeni polohy je vypocéitané presunutie nulového bodu.

Zadanie vzt'azného bodu v f'ubovolnej osi

SNiM.
ﬂ POS
Szzzzn

Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte softvéroveé tlacidlo
SNIMANIE POL.

Polohovanie dotykového systému do blizkosti bodu
dotyku

Vyberte smer snimania a su¢asne os, pre ktoru sa
vlozi vztazny bod, napr. snimanie v smere Z: Vyberte
softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stlacte externé tlagidlo START

Vztainy bod: VloZte poZadované suradnice, =
prevezmite vstup softvérovym tlacidlom VLOZIT
VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnotu do tabulky
(pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat do tabulky nulovych bodov”,

strana 457, alebo pozrite ,Zapi$te namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky Preset”,
strana 458, alebo pozrite ,UloZenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 459)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530

emom

té

ré

ho bodu s 3D snimacim sys

Zné

14.8 Nastavenie vzta

- @



/4

emom

t

V4

ho bodu s 3D snimacim sys

/4

Znhé

Prevziat’ roh ako vzt'azny bod — body, ktoré boli

snimané pre zakladné natocenie

T Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
o[ SNIMANIE P

Body dotyku zo zakladného natocenia?: Na prevzatie
suradnic bodov dotyku stlacte klaves ZADANIE

Polohujte snimaci systém v blizkosti prvého
snimacieho bodu na hrane obrobku, ktora nebola
shimana pre zékladné natoc¢enie

Vyberte smer snimania: Vyberte softvérovym
tlacidlom

Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Polohujte snimaci systém v blizkosti druhého
snimacieho bodu na rovnakej hrane

Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Vztazny bod: Obe suradnice vztazného bodu viozte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty do
tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat do tabulky nulovych
bodov”, strana 457, alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 458, alebo pozrite ,UloZenie
nameranych hodnét v tabulke predvolby palety”,
strana 459)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC

14.8 Nastavenie vzta

Neprevziat’ roh ako vzt'azny bod - body, ktoré
boli snimané pre zakladné natocenie (pozri obr.
vpravo)

Vyberte snimaciu funkciu: Stlagte softvérové tlagidlo SNIMANIE P

Body dotyku zo ziakladného nato¢enia?: Odmietnite klavesom NO
ENT (dialégova otazka sa zobrazi len v pripade, ak ste predtym
vykonali zakladné natocenie)

Obe hrany obrobku snimajte vzdy dvakrat

Vzt'ainy bod: VloZte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup
softvérovym tlacidlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty
do tabufky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat do tabulky nulovych bodov”, strana 457, alebo
pozrite ,Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 458, alebo pozrite ,Ulozenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 459)

Ukonéenie snimacej funkcie: Stlate klaves KONIEC
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Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, pinych valcov, €apov, kruhovych
ostrovov atd. mézete zadat ako vztazné body.

Vnutorny kruh:
TNC snima kruhovu vnuatornu stenu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri prerusenych kruhoch (kruhové obluky) mézete smer snimania
zvolit fubovolne.

Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu
" Vyberte snimaciu funkciu: Vyberte softvérove tlacidlo
SNIMANIE CC

Snimanie: Stladte §tyrikrat externé tlagidio START.
Snimaci systém snima za sebou Styri body vnutorne;j
kruhovej steny

Ak chcete pracovat’ s meranim oto¢enym o 180° (len
pri strojoch s orientaciou vretena, v zavislosti od
MP6160) stlacte softvéroveé tlacidlo 180° a znovu
snimajte Styri body kruhovej vnutornej steny

AK chcete pracovat bez merania s oto¢enim o 180°:
Stlacte klaves KONIEC

Vztazny bod: Obe suradnice stredu kruhu vloZte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty do
tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat' do tabulky nulovych
bodov”, strana 457 alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky
Preset”, strana 458)

Ukoncite snimaciu funkciu: Stlacte klaves KONIEC

Vonkajsi kruh:
Polohujte snimaciu gulu v blizkosti prvého snimacieho bodu mimo
kruhu
Vyberte smer snimania: Vyberte prisluSnym softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stladte externé tlagidlo START
Zopakujte snimaci proces pre ostatné tri body. Pozri obrazok dolu
Vztainy bod: VloZte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup
softvérovym tlacidlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty
do tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému zapisat do tabulky nulovych bodov”, strana 457, alebo
pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 458, alebo pozrite ,Ulozenie nameranych
hodnét v tabulke predvolby palety”, strana 459)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC

Po snimani TNC zobrazi aktualne suradnice stredového bodu kruhu a
polomer kruhu PR.
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Stredova os ako vzt'azny bod
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Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
SNIMANIE

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
shimacieho bodu

Zvolte smer snimania softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu

Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Vzt'azny bod: Suradnice vztazného bodu vloZte v okne
menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnotu do
tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z cyklov
snimacieho systému zapisat do tabulky nulovych
bodov”, strana 457, alebo pozrite ,ZapiSte namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabufky
Preset”, strana 458, alebo pozrite ,UloZenie
nameranych hodnét v tabulke predvolby palety”,
strana 459)

Ukoncenie snimacej funkcie: Stlacte klaves KONIEC
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Zadanie vzt'aznych bodov pomocou
vitani/kruhovych ¢apov

emom

V druhej liste softvérovych tla€idiel su k dispozicii softvérové tlacidla, Ruens e CRERTIEAERD N
ktoré mézete pouZit pre zadanie vitani alebo kruhovych apov ako o
vztaznych bodov. 7

Urcite, ¢i sa maju snimat’ vitania alebo kruhové ¢apy
V zakladnom nastaveni sa budu snimat vitania.

E
imacim sys
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s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo T %“’il

i SNIMACIA FUNKCIA, dalej prepnite listu
softvérovych tlacidiel T e .

SN Vyberte snimaciu funkciu: Stlaéte napr. softvérové o _SEN'"] €D e c

=" tlagidlo IR SNIMANIE RO —c o so.000 T G

| Maju sa nasnimat kruhové vystupky: Uréte rallle] S1 ©.000 =H o

M Softvérov)'/m t|aéid|om SKUT . ’ @ : MAN(2) S‘:\“:. EE] ZOB:N’". F 5.:’“". M5 /8 ; m
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: Maiju sa nasnimat otvory: Urcte softvérovym tlacidlom = n
2 _g
Snimanie vitani o
Snimaci systém predpolohujte priblizne v strede vitania. Po stlageni Q
externého tlacidla START TNC automaticky snima Styri body steny (@]
vitania. L

N

Nasledne posunte snimaci systém k najblizSiemu vftaniu a presne c
takisto ho nasnimajte. TNC zopakuje tento proces, az pokym nebudu )N
nasnimané vsetky vitania pre uréenie vztazného bodu. ©
whd

Snimanie kruhovych vystupkov ’;
Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého snimacieho bodu na o
kruhovom ¢ape. Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania, proces m—
snimania prevedte pomocou externého tlacidla START. Proces c
prevedte spolu Styrikrat. d>’
Prehlad ‘g
Softvérové ©

Cyklus tlagidlo -

Zakladné natocenie pomocou 2 otvorov: svan. o0

TNC zisti uhol medzi spojovacou €iarou stredovych @ﬁn ﬂ.

bodov otvorov a pozadovanou polohou (vztazna os -—

uhla)

Vztazny bod nad 4 otvormi: E

TNC zisti priese¢nik medzi oboma najskér a oboma L+
naposledy nasnimanymi otvormi. Snimajte pritom do

kriza (ako je znazornené na softvérovom tlacidle),

nakolko TNC inak vypocita nespravny vztazny bod

Stredovy bod kruhu nad 3 otvormi
TNC zisti kruhovu drahu, na ktorej lezia vSetky 3
otvory a vypocita stredovy bod kruhovej drahy.

HEIDENHAIN iTNC 530 469 @




emom

té

V4

imacim sys

V4

ho bodu s 3D sn

Znhé

14.8 Nastavenie vzta

Meranie obrobkov 3D-snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku mézZete pouZit’' aj dotykovy systém
v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a El. ru¢né koliesko.
Pre komplexné meracie ulohy su k dispozicii mnohé programovatefné
snimacie cykly (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly, kapitolu 16,
Automaticka kontrola obrobkov). Pomocou 3D snimacieho systému
urcite:

Suradnice polohy a z toho

rozmery a uhol na obrobku

Uréite suradnice polohy na narovhanom obrobku
Vyberte snimaciu funkciu: StlaCte softvérove tlacidlo
d SNIMANIE POL.
Polohujte dotykovy systém do blizkosti bodu dotyku

Vyberte smer snimania a su€asne os, na ktori sa ma
vztahovat suradnica: Vyberte prislusné softvérové
tlacidlo

Spustenie snimania: Stlaéte externé tlagidlo START
TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.

Urcite suradnice rohového bodu v rovine opracovania

Ur€enie suradnic rohového bodu: Pozrite ,Neprevziat roh ako vztazny
bod - body, ktoré boli snimané pre zakladné nato€enie (pozri obr.
vpravo)”, strana 466. TNC zobrazi suradnice snimaného rohu ako
vztazny bod.
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Urcenie rozmerov obrobku

SNiM.
ﬂ POS
Szzzn

Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

Zvolte smer snimania softvérovym tlacidlom
Snimanie: Stladte externé tlagidlo START

Zaznamenajte zobrazenu hodnotu ako vztazny bod
(len ak predtym zadany vztazny bod zostane G¢inny)

Vztazny bod: Vlozte ,0°
PreruSenie dialogu: Stlacte klaves KONIEC

Znovu vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

Softvérovym tlaidlom vyberte smer snimania:
rovnaké osi, ale opacny smer ako pri prvom snimani.

Snimanie: Stlacte externé tlagidlo START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdialenost medzi obidvomi
bodmi na suradnicove;j osi.

Zobrazenie polohy uvedte znovu na hodnotu pred meranim diZok

Vyberte snimaciu funkciu: Stladte softvérové tlacidlo SNIMANIE

POL.

Znovu nasnimaijte prvy snimaci bod
Vztazny bod uvedte na zaznamenanu hodnotu
Preru$enie dialogu: Stlacte klaves KONIEC

Meranie uhla

Pomocou 3D snimacieho systému mozete urcit’ uhol v rovine
opracovania. Zmeria sa

uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou obrobku alebo
uhol medzi dvomi hranami

Namerany uhol sa zobrazi ako hodnota max. 90°.
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Urcite uhol medzi vzt'aznou osou uhla a hranou obrobku

s Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
5 IR SNIMANIE

Uhol nato¢enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol
natoCenia, ak by ste neskdr chceli obnovit predtym
vykonané zakladné natoCenie

Prevedte zakladné natoCenie pomocou strany, ktora
sa ma porovnat (pozrite ,Kompenzacia Sikmej polohy
obrobku pomocou 3D snimacieho systému” na
strane 463)

Softvérovym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte
zobrazit uhol medzi vztaznou osou uhla a hranou
obrobku ako uhol nato¢enia

Zruste zakladné natocenie alebo obnovte pévodné
zakladné natocenie

Uhol natocenia uvedte na zaznamenanu hodnotu

Uréite uhol medzi dvomi hranami obrobku

Vyberte snimaciu funkciu: Stladte softvérové tlagidlo IR SNIMANIE

Uhol nato€enia: Zaznamenaijte si zobrazeny uhol nato€enia, ak by
ste chceli obnovit’ predtym vykonané zakladné natoCenie
Prevedte zakladné natocenie pre prvu stranu (pozrite ,Kompenzacia
Sikmej polohy obrobku pomocou 3D snimacieho systému” na
strane 463)

Druht stranu snimaijte taktiez ako pri zakladnom natoceni, uhol
natoc€enia tu nezadajte na 0!

Softvérovym tlagidlom SNIMANIE CER nechajte zobrazit uhol PA
medzi hranami obrobku ako uhol nato¢enia

ZruSenie zakladného natocenia alebo obnovenie pévodného
zakladného natoCenia: Nastavte uhol nato€enia na poznamenanu
hodnotu
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Snimacie funkcie pouzivajte mechanickymi
snimaémi alebo indikatormi

Ak by ste na vadom stroji nemali k dispozicii elektronicky 3D dotykovy
systém, mozete pouzit vSetky vyssie popisané ruéné snimacie funkcie
(vynimka: kalibra¢né funkcie) aj pomocou mechanickych dotykovych
hrotov alebo aj jednoduchym zaskriabnutim.

Namiesto elektronického signalu, ktory vydava automaticky 3D
snimaci systém pocas snimacej funkcie, uvolnite signal zapojenia pre
prevzatie snimacej polohy manualne pomocou tlacidla. Postupujte
pritom nasledovne:

SNiM.
[ Pos
\ wrsris)

Softvérovym tlacidlom zvolte fubovolnd snimaciu
funkciu

Presurite mechanické dotykové hroty do prvej polohy,
ktord ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte klaves Prevziat skuto¢nu
polohu, TNC ulozi do pamate aktualnu polohu

Presurite mechanické dotykové hroty do nasledujicej
polohy, ktori ma TNC prevziat

Prevziat polohu: Stlacte klaves Prevziat skuto¢nu
polohu, TNC ulozi do pamate aktualnu polohu

Prip. nabehnite do dalSich poldh a prevezmite ich
podla vys8ie uvedeného popisu

Vztazny bod: Suradnice nového vztazného bodu
vlozZte v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlac¢idlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozrite ,Namerané hodnoty z
cyklov snimacieho systému zapisat do tabulky
nulovych bodov”, strana 457 alebo pozrite ,Zapiste
namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky Preset”, strana 458)

Ukondite snimaciu funkciu: Stlacte klaves KONIEC
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14.9 Natocenie roviny obrabania
(volite'ny softvér 1)

Pouzitie, sposob prace

systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri urcitych otocnych
hlavach (oto¢né stoly) vyrobca stroja stanovi, ¢i v cykle
programovan uhly bude TNC interpretovat ako suradnice
osi otacania alebo ako sucasti uhlov Sikmej roviny.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

@ Funkcie na nato€enie roviny obrabania prispésobi pre

TNC podporuje otacanie roviny obrabania na obrabacich strojoch s
oto&nymi hlavami, ako aj otoénymi stolmi. Typickym pouzitim su napr.
Sikmé vrtania alebo Sikmo v priestore leziace obrysy. Rovina
obrabania sa pritom nato&i vzdy o aktivny nulovy bod. Zvy€ajne je
opracovanie programované v jednej hlavnej rovine (napr. rovina X/Y),
avSak prevadza sa v rovine oto€enej vzhfadom k hlavnej rovine.

Na natoc€enie roviny opracovania su k dispozicii tri funkcie:

Ruéné natoc¢enie softvérovym tlacidlom 3D ROT v prevadzkovych
rezimoch Ruc€na prevadzka a El. ru¢né koliesko, pozrite ,Aktivacia
ruéného natocenia”, strana 478

Riadené natoCenie, cyklus G80 v obrabacom programe (pozri
priru¢ku pouzivatela Cykly, cyklus 19 ROVINA OBRABANIA)

Riadené nato¢enie, PLANE funkcia v obrdbacom programe (pozrite
~Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitelny-softvér 1)”
na strane 379)

Funkcie TNC pre ,NatoCenie roviny obrabania“ su transformaciami

suradnic. Pritom je rovina obrabania vzdy kolma na smer osi nastroja.

474
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TNC zasadne rozliSuje pri nato€eni roviny obrabania dva typy strojov: :
Stroj s oto€énym stolom
Nastroj musite do Zelanej polohy obrabania uviest prisluSnym ~d>)
polohovanim oto¢ného stola napr. pomocou bloku L £
Poloha transformovanej osi nastroja sa vo vztahu k pevnému (o]
strojovému systému suradnic nezmeni. Ak otoCite vas stol - teda (7))
obrobok - napr. 0 90°, suradnicovy systém sa neotoéi. Ak v >

prevadzkovom rezime Ruc¢na prevadzka stlacite tlacidlo smeru osi
Z+, posuva sa nastroj v smere Z+

TNC pre vypocet transformovaného systému suradnic zohladni
len mechanicky podmienené posunutia prisluSného otoéného
stola - tzv. ,translatorické” podiely

Stroj s oto€nou hlavou

Nastroj musite do Zelanej obrabacej polohy uviest prislusnym
polohovanim oto€nej hlavy napr. pomocou bloku L

Poloha otocenej (transformovanej) osi nastroja sa meni vzhfadom
na pevny suradnicovy systém stroja: Otocte oto¢nu hlavu vasho
stroja — teda nastroj — napr. v osi B o +90°, sUradnicovy systém sa
otoci spolu s nim. Ak v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka

brabania (voliteln

stladite tlaCidlo smeru osi Z+, posuva sa nastroj v smere X+ [e)

pevného strojového suradnicového systmu

TNC pre vypocet transformovaného suradnicového systému cC

zohladni mechanicky podmienené posunutia otocnej hlavy " —

(wtranslatorické” podiely) a posunutia vzniknuté oto¢enim nastroja 3

(dlzkova oprava néstroja 3D) et
2
c
Q
0
O
)
©
Z
s
<
-
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Nabehnutie referenénych bodov po nato¢enych
osiach

Pri nato€enych osiach prechadzate referenéné body pomocou
externych smerovych tlagidiel. TNC pritom interpoluje prislusné osi.
ReSpektujte, Zze funkcia ,Natocit rovinu obrabania ja aktivna v
prevadzkovom rezime Manualna prevadzka a skuto&ny uhol osi
otacania bol zapisany do pola menu.

Vlozenie vzt'azného bodu v pootoéenom
systéme

Po polohovani osi ota¢ania vlozite vztazny bod ako v nepooto€enom
systéme. Spravanie TNC pri vloZzeni vztazného bodu pritom zavisi od
nastavenia parametra stroja 7500 vo vasej tabulke kinematiky:

MP 7500, Bit 5=0

TNC skontroluje pri aktivne nato€enej rovine obrabania, ¢i sa pri
vkladani vztazného bodu v osiach X, Y a Z aktualne suradnice osi
ota€ania zhoduju s vami definovanym uhlom natocenia (menu 3D-
ROT). Ak nie je funkcia Natocit' rovinu obrabania aktivha, TNC
skontroluje, ¢i osi otacania lezia na 0° (skuto¢né polohy). Ak sa
polohy nezhoduju, TNC vyda chybové hlasenie.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nekontroluje, ¢€i aktualne suradnice osi otacania (skuto€né
polohy) su zhodné s vami definovanymi uhlami natocenia.

Ulozte vztazny bod zasadne vZdy vo vSetkych troch
@ hlavnych osiach.

Ak osi otac¢ania vasho stroja nie su regulované, musite
aktualnu polohu osi ota¢ania zapisat' do menu na ru¢né
natocenie: Ak sa skutocna poloha osi (osi) otacania
nezhoduje so zpisom, TNC vypocita vztazny bod
nespravne.

Vlozenie vzt'azného bodu pri strojoch s
kruhovym stolom

Ak nasmerujete obrobok oto¢enim kruhového stola, napr. pomocou
snimacieho cyklu 403, pred uloZenim vztazného bodu do linearnych
osi X, Y a Z, musite vynulovat os kruhového stola po procese
nasmerovania. V opa¢nom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
Cyklus 403 ponuka tato moznost priamo, ak ulozite zadavaci
parameter (pozri priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému,
.Kompenzacia zakladného natoCenia osou otacania“).

476
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Vlozenie vzt'azného bodu pri strojoch so
systémom vymeny hlavy

Ak je vas stroj vybaveny systémom vymeny hlavy, musite vztazné
body zasadne spravovat’ cez tabulku Preset. Vztazné body, uloZzené v
tabulkach Preset, obsahuju vypocty aktivnej kinematiky stroja
(geometria hlavy). Ak zamenite novu hlavu, TNC zohladni nové,

zmenené rozmery hlavy, takZe aktivny vztazny bod zostane dodrzany.

Indikacia polohy v natoéenom systéme

Polohy, zobrazené v poli stavu (POZADOVANE a AKTUALNE) sa
vztahuju na pooto¢eny suradnicovy systém.

Obmedzenia pri pooto€eni roviny obrabania

Snimacia funkcia Zakladné natocCenie nie je k dispozicii, ak ste v
prevadzkovom rezime Ruéne aktivovali funkciu Natogit rovinu
opracovania

Funkcia ,Prevziat’ skuto€nu polohu® nie je povolena, ak je aktivna
funkcia Natocenie roviny obrabania.

PLC polohovania (stanovené vyrobcom stroja) nie su dovolené
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Aktivacia ru¢éného natocenia

a Rot Vyberte ru¢né natocenie: Stlacte softvérové tlacidlo
L2 3D ROT
Umiestnite svetlé policko tlacidlom so Sipkou na bod
menu Ruéna prevadzka

Aktivacia ruéného natocenia: Stlacte softvérové
Kz tlaidlo AKTIV
Svetlé policko polohujte tlagidlom so Sipkou na Zelanu
os otacania

Zadaijte uhol nato€enia

m Ukondite zadavanie: Tladidlo KONIEC

Na deaktivaciu nastavte v menu Nato it rovinu obrabania Zelané
prevadzkové rezimy na neaktivne.

Ak je funkcia Natocit rovinu obrabania aktivna a TNC posuva osi stroja
podla pootocenych osi, zobrazenie stavu zobrazi symbol [j¢].

Ak aktivujete funkciu NatoCit rovinu obrabania pre prevadzkovy rezim
Priebeh programu, plati v menu zapisany uhol nato€enia od prvého
bloku programu obrabania, ktory sa ma vykonat. Ak v obrabacom
programe pouzijete cyklus G80 alebo funkciu PLANE, budu tam
definované hodnoty uhlov U¢€inné. V menu zapisané hodnoty uhlov sa
prepiSu s vyvolanymi hodnotami.
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Programouanie
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Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny
smer obrabania (funkcia FCL 2)

&)

Pomocou tejto funkcie mdzete v prevadzkovych rezimoch Ruéne a El.
ru¢né koliesko posuvat nastroj externymi smerovymi tlacidlami alebo
ruénym kolieskom v smere, v ktorom je os nastroja momentalne
nasmerovana. Pouzite tuto funkciu, ak

Tuto funkciu musi povolit vyrobca stroja Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

chcete nastroj pocas preruSenia programu v patosovom programe
volne prechadzat v smere osi nastroja,

chcete vykonat obrabanie pomocou ruéného kolieska alebo
externych smerovych tlacidiel v ru€nej prevadzke s nastavenym
nastrojom.

Vyberte ruéné natocenie: Stlacte softvérové tlacidlo
3D ROT

Umiestnite svetlé poli¢ko tlacidlom so Sipkou na bod
menu Ruéna prevadzka

Aktivacia aktivneho smeru osi nastroja ako aktivneho
smeru obrabania: Stlacte softvérové tlacidlo OS
NASTR.

Ukoncite zadavanie: Tlac¢idlo KONIEC

Na deaktivaciu nastavte v menu Natoc¢enie roviny obrabania bod menu
Rucéna prevadzka na neaktivne.

Ak je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja, zobrazenie stavu
zobrazi symbol | .

=)

Tato funkcia je k dispozicii, aj ked' prerusite priebeh
programu a chcete ru¢ne posuvat osi.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruény rezim

Programovanie
program

ftvér 1)

Tilt working plane

y SO

E =

=0

o —

Program run: Active
Manual operation
B-Head C-Table
A = +0 O
B = +0@ °
C = +0 ©
@87 S=TST Sl
0% SCNm1 01:41
-329.808 Y -120.000 2 -31.244
+B +330.000 *C +0.000
~a[[®] S1 ©.000
SKUT. @: 15 T 5 2|5 2500 F 5.0 M5 /8
NEAKTUNA |  AKT 1UNY
\ ~ B e
= 5%

DIAGNOSIS

H|

INFO 1/

&

=

[l

=
o
-

brabania (voliteln

¢enie roviny o

w

14.9 Nato

" @



(1 19Ay0s AujayijoA) elueqeiqo Aulrol aluaoleN 611

Ruéna prevadzka a nastavenie @

480



Polohovanie s ruénym
zadavanim

i




15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

15.1 Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je vhodny
prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym zadavanim. Tu mozete
zadat kratky program vo formate nekédovaného textu HEIDENHAIN
alebo podla DIN/ISO a nechat ho priamo vykonat. Aj cykly TNC sa
daju vyvolat. Program sa ulozi do stiboru $MDI. Pri polohovani s
ruénym zadavanim sa da aktivovat pridavné zobrazenie stavu.

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

Zvolte prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym
zadavanim. Programuijte fubovolne stbor $MDI

@ Spustenie behu programu: Stlaéte externé tlacidlo
START

Obmedzenie

@ Volné programovanie obrysu FK, programovacej grafiky a
grafiky chodu programu nie su k dispozicii.
Subor $MDI nesmie obsahovat Ziadne vyvolanie
programu (%).

Priklad 1

Jednotlivy obrobok treba opatrit 20 mm hlbokym otvorom. Po upnuti
obrobku, jeho nasmerovani a ulozeni vztazného bodu sa otvor da
naprogramovat niekolkymi programovymi riadkami a realizovat.
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Funkcia priamok: Pozrite ,priamka s rychloposuvom GO0 Priamka s
posuvom GO1 F”, strana 198, cyklus VRTANIE: pozri prirucku
pouzivatela Cykly, cyklus 200 VRTANIE.

HEIDENHAIN iTNC 530

Definovanie nastroja: Nulovy nastroj, polomer 5
Vyvolanie nastroja: Os nastroja Z,

Otacky vretena 2 000 ot./min.

Odsunutie nastroja (rychloposuv)

Polohovanie nastroja rychloposuvom nad vitany
otvor, vreteno zap.

Polohovanie nastroja 2 mm nad vitany otvor,
Definovanie cyklu G200 Vftanie

Bezpecénostna vzdialenost nastr. nad vitanym
otvorom

Hibka vitaného otvoru (znamienko = smer prace)
Posuv pri vitani
Hibka prislusného prisuvu pred spatnym pohybom

Doba zotrvania hore pri uvolfiovani upnutia v
sekundach

Suradnice hornej hrany obrobku

Poloha po cykle, vzhladom na Q203

Doba zotrvania na dne otvoru v sekundach
Vyvolanie cyklu G200 Hibkové vftanie
Odsunutie nastroja

Koniec programu

h obrabani

dnoduchyc

o.movanle da spracovanie je
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15.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

Priklad 2: Odstranenie Sikmej polohy obrobku pri strojoch s
kruhovym stolom

Vykonaijte zakladné otocenie s 3D snimacim systémom. Pozri prirucku
pouzivatela Cykly snimacieho systému ,Cykly snimacieho systému v
prevadzkovych rezimoch Ru€na prevadzka a El. ruéné koliesko®,
odsek ,Kompenzécia Sikmej polohy obrobku®.

Zaznamenajte uhol natoenia a zakladné nato€enie znovu zruste,

zvolte prevadzkovy rezim: Polohovanie s ruénym
zadavanim,

{ |V: vyberte os kruhového stola, vlozte zaznamenany uhol
natoCenia a posuv, napr. G01 G40 G90 C+2.561 F50

E ukondite zadanie,

@ stlaéte externé tlagidlo START: Sikma poloha sa
oto¢enim kruhového stola odstrani,
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Ulozte alebo vymazte programy s $MDI.
Subor $MDI sa zvy¢ajne pouziva pre kratke a prechodne pouzivané

programy. Ak treba nejaky program ulozit napriek tomu, postupuijte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim: Ulozit/Editovat program

8

Otvorte spravcu suborov: Tlagidlo PGM MGT
MGT (Program Management)

Oznadte subor $MDI
KapsrouR? Vyberte ,Kopirovat subor”: Softvérové tlacidlo
pecoo KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =

VRTANIE Zadajte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah
stiboru $MDI ulozZit

Vykonaijte kopirovanie

UYKONAT

Zatvorte spravcu suborov: Softvérové tlacidlo
KONIEC

Pri vymazavani obsahu stboru $MDI postupujte podobne: Namiesto
kopirovania vymazte obsah softvérovym tlagidlom VYMAZAT. Pri
najblizSej zmene do prevadzkového rezimu Polohovanie s ruénym
zadavanim zobrazi TNC prazdny subor $MDI.

nesmiete zvolit' prevadzkovy rezim Polohovanie s
ruénym zadavanim (ani na pozadi),

nesmiete zvolit subor $MDI v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat program.

O Ak chcete $MDI vymazat, potom

Dalsie informacie: pozrite ,Kopirovanie jednotlivého stboru”,
strana 115.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazenie

16.1 Grafické zobrazenie

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v prevadzkovom
rezime Testovanie programu simuluje TNC obrabanie graficky.
Softvérovymi tlaCidlami vyberiete, i zobrazit ako

Pédorys
Zobrazenie v 3 rovinach
3D-zobrazenie

Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu obrobku, ktory je obrabany
nastrojom valcového tvaru. Pri aktivnej tabulke nastrojov mézete
nechat zobrazit obrabanie zaoblovacou frézou. Na tento G¢el nastavte
v tabulke nastrojov R2 = R.

TNC nezobrazi grafiku, ak

aktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polotovaru,

nie je vybrany Ziadny program.

programu graficky zobrazit' aj obrabanie v naklonenej
obrabacej rovine a obrabanie na viacerych stranach po
simulacii programu v niektorom z dalSich pohfadov. Aby
ste mohli vyuzivat tuto funkciu, potrebujete minimalne
hardvér MC 422 B. Na zrychlenie testovacej grafiky pri
starSej verzii hardvéru by ste mali nastavit bit 5 parametra
stroja 7310 = 1. Tym dosiahnete vypnutie funkcii, ktoré su
Specialne implementované pre novu grafiku.

@ S novou 3D grafikou mdzete v prevadzkovom rezime Test

TNC nezobrazuje v bloku T naprogramovany pridavok
polomeru DR.

Graficka simulacia pri Specialnych aplikaciach

V normalnom pripade obsahuju NC programy vyvolanie nastroja, ktoré
cez definované ¢&islo nastroja automaticky ur€uje aj idaje nastroja pre
graficku simulaciu.

Pre Specialne aplikacie, ktoré nepotrebuju Ziadne udaje nastroja (napr.
rezanie laserom, vitanie laserom alebo rezanie vodnym lu¢om)
mozete parametre stroja 7315 az 7317 nastavit tak, Zze TNC ma
vykonat' graficku simulaciu aj vtedy, ked ste neaktivovali Ziadne udaje
nastroja. Potrebujete vSak vzdy zasadne vyvolanie nastroja s
definiciou smeru osi nastroja (napr. G17), zadanie Cisla nastroja nie je
potrebné.
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Nastavenie rychlosti testu programu

ak je aktivna funkcia ,Zobrazit’ ¢as obrabania“ (pozrite
»Vyber funkcie stopiek” na strane 497). Inak vykonava
TNC test programu vzdy pri maximalnej moznej rychlosti.

O Rychlost testovania programu mézete nastavit iba vtedy,

Posledna nastavena rychlost’ zostava platna dovtedy (aj
pri vypadku pradu), kym jej nastavenie nezmenite.

Po spusteni programu zobrazi TNC nasledujuce softvérové tlacidla,
ktorymi mbzete nastavit rychlost simulacie:

Softvérové
tlacidlo

Testovat program rychlostami, pri ktorych bude aj
spracuvany (zohladnia sa naprogramované %

Funkcie

16.1 Grafické zobrazenie

posuvy)

Zvysovat rychlost testu v krokoch
Znizovat rychlost testu v krokoch %
Testovat program pri maximalnej moznej rychlosti m'%

Rychlost simulacie mézete nastavit’ aj pred spustenim programu:

E Prepnite liStu softvérovych tlacidiel dalej

% Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom,
& napr. ZvySovat rychlost testu v krokoch

HEIDENHAIN iTNC 530 489 @



16.1 Grafické zobrazenie

Prehlad: Pohlady

V prevadzkovych reZzimoch Vykonavanie programu a v rezime
Testovanie programu zobrazuje TNC tieto softvérové tlacidla:

q Softvérové
el tlagidlo
Pbdorys @
Zobrazenie v 3 rovinach =

L0

3D-zobrazenie
-

Obmedzenia po€as vykonavania programu

pocitac TNC zatazeny komplikovanymi obrabacimi
ukonmi alebo velkoplodnym obrabanim. Priklad:
Riadkovanie cez cely neobrobeny polotovar velkym
nastrojom. TNC uz potom nepokracuje v grafickom
zobrazeni a v grafickom okne vypiSe text ERROR.
Obrabanie je vSak vykonavané dalej.

@ Obrabanie sa neda sucasne graficky znazornit, ak je uz

TNC nezobrazuje pocas prace grafiky v grafike chodu
programu obrabania vo viacerych osiach. V grafickom
okne sa v takych pripadoch zobrazi chybové hlasenie Os
nie je zobrazitel’'na.

Pédorys

Graficka simulacia prebieha v tomto pohlade najrychlejSie. Runy

rezin

Test programu

ukazovatela mySi na fubovolné miesto na obrobku

@ Ak mate na vasom stroji mys, mdzete presunutim
zobrazit v stavovom riadku hibku na tomto mieste.
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)

e[

NS

o

START

&TART
JEDN. ZA.

E=I

DIAGNOSIS

alll

INFO 1/3

| =

RESET
+

START

@ Softvérovym tladidlom vyberte pédorys
Pre zobrazenie hibky v tejto grafike plati:O &o hibsie, o
to tmavsie
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Zobrazenie v 3 rovinach

Toto zobrazenie ukazuje jeden pohlad (pddorys) zhora s 2 rezmi TES0. DROEREGT

podobne ako technicky vykres. Symbol vlavo pod grafikou uvadza, &i |

zobrazenie zodpoveda projekénej metdde 1 alebo 2 podla DIN 6, ¢ast’ 3

1 (vybera sa pomocou MP7310).
Pri zobrazeni v 3 rovinach su k dispozicii funkcie na zva¢senie vyrezu, i %
pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 495.

Okrem toho umozniuju softvéroveé tlacidla posunutie roviny rezu:

|
16.1 Grafické zobrazenie

= Vyberte softvérové tlacidlo na zobrazenie obrobku v 3 /"\
l:l D rOVInéCh’ DIAGNOSIS
g
E prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa k/ ==
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie na "“”
presunutie roviny rezu, 0:00:38
%%r vyberte funkcie na presunutie roviny rezu: TNC [ ‘ 10| ‘ ‘ ‘ i J' :ESET
e zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla
Funkcia Softvérove tlacidla
Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo ‘ = ‘ ‘ = ‘
dolava LM LT
Posunutie zvislej roviny dopredu alebo = =
dozadu : yeep ‘ED‘ ‘ED‘
Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor ) =
alebo nadol ‘ L ‘ ‘ EM

Poloha roviny rezu je po¢as posuvania viditelna na obrazovke.

Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine
obrabania v strede obrobku a v osi nastroja na hornej hrane obrobku.

Suaradnice ¢iary rezu

TNC zobrazuje dole v grafickom okne suradnice €iary rezu vztahujuce
sa na nulovy bod obrobku. Zobrazuju sa iba suradnice v rovine
obrabania. Tuto funkciu aktivujte pomocou parametra stroja 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530 491 @



16.1 Grafické zobrazenie

3D-zobrazenie

TNC zobrazi obrobok v priestore. Ak mate k dispozicii dostato¢ne
vykonny hardware, TNC zobrazi v 3D-grafike s vysokym rozliSenim aj
obrabanie v nato€enej obrabacej rovine a obrabanie na viacerych
stranach.

3D-zobrazenie mozete otacat softvérovym tlacidlom okolo zvislej osi a
preklapat okolo vodorovnej osi. Ak ste k vaSmu TNC pripojili mys,
mozete tato funkciu vykonavat aj stlatenm a drzanim pravého tlacidla
na mysi.

Obrys neobrobeného polotovaru mézete nechat zobrazit' na zaciatku
grafickej simulacie vo forme raméeka.

V prevadzkovom rezime Testovanie programu su k dispozicii funkcie
na zvacsenie vyrezu, pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 495.

B 3D-zobrazenie vyberte softvérovym tlacidlom. Po

dvojitom stlaceni softvérového tlacidla prejdete do
3D-grafiky s vysokym rozliSenim. Prepnutie je mozné
iba po ukonceni simulacie. Grafika s vysokym
rozliSenim zobrazi detailny povrch obrabaného
obrobku.

tabulke nastrojov). Ak je LCUTS definovany s 0 (zakladné
nastavenie), simulacia pocita s nekonec¢ne dlhym ostrim,
¢oho nasledkom je dlhy €as vypoctu. Ak nechcete
definovat LCUTS, mdzete nastavit parameter stroja 7312
na hodnotu v rozsahu 5 az 10. Tym TNC obmedzi interne
diZku ostria na hodnotu, ktorti vypogita zo stginu MP7312
a priemeru nastroja.

@ Rychlost 3D-grafiky zavisi od diZky ostria (stipec LCUTS v
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Otacanie a zvdacSovanie/zmensovanie 3D-zobrazenia

E Prepinajte litu softvérovych tlacidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo s funkciou nata¢ania a
zvacSovania/zmensovania

=10 Vyberte funkciu natacania a
e~ zvacSovania/zmensovania:

Funkcia Softvérové tlacidla

Zvislé natacanie zobrazenia po 5° ‘ @ ‘ e
=7 =7

Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5°
=" -}

ZvacSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zvacsené, zobrazuje TNC v
pate grafického okna pismeno Z

ZmensSovanie zobrazenia po krokoch. Ak je
zobrazenie zmensené, zobrazuje TNC v

pate grafického okna pismeno Z

Vratit zobrazenie na naprogramovanu ::é@%
velkost

Ak ste na vas TNC pripojili mys, mézete aj nou vykonavat vyssie
popisané funkcie:

Na oto&enie zobrazenej grafiky v trojrozmernom priestore: Drzte

pravé tlac¢idlo na mysSi stlatené a pohybujte mySou. Pri 3D-grafike s

vysokym rozliS§enim zobrazi TNC suradnicovy systém, ktory
zobrazuje aktualne aktivne vyrovnanie obrobku, v beZnom 3D-

zobrazeni sa obrobok taktiez kompletne otaca. Po uvolneni pravého
tlaCidla na mysi orientuje TNC obrobok do definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazenej grafiky: Drzte stredové tlacidlo, resp.

koliesko na mysi stlatené a pohybujte mySou. TNC posuva obrobok

v prislusnom smere. Po uvolneni stredového tlacidla mySi posunie
TNC obrobok do definovanej polohy

Ak chcete mySou zvacsit istu oblast’ Pri stlatenom lavom tlagidle
mysSi oznacte pravouhlu oblast zvac¢senia. Po uvolneni lavého
tlaCidla na mySi zvacsi TNC obrobok v definovanej oblasti

Na rychle zva¢Sovanie a zmensovanie mySou: Otacajte kolieskom
na mysSi dopredu, resp. dozadu

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazenie

Zobrazenie a zmazanie ramceka pre obrysy neobrobeného tovaru

Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa nezobrazi softvérové
tlacidlo s funkciou natacania a zva¢Sovania/zmensovania

m Vyberte funkciu natacania a
-J‘V > zvacSovania/zmensovania:

s roma Zapnite ramceky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé
e pole v softvérovom tlacidle na ZOBRAZIT

sck-roRr Vypnite ramceky pre POLOTOVAR: Nastavte svetlé
pole v softvérovom tlagidle na VYPNUT
494

Testovanie a vykonavanie programu @



Zvacsenie vyrezu s Test programu
., ~ .y L, ., v . %3815 G71 *
Vyrez mdzete zmenit'v prevadzkovych reZzimoch Testovanie programu N2o Das 0z por ton
. . v 7 9 N39 D@2 03 PRl -40%
a Vykonavanie programu vo vSetkych pohladoch. NS peo a8 pei wdor
. o e L , . NS0 D00 017 o1 30+
Nato sa musi zastavit graficka simulacia, resp. vykonavanie R R R
programu. ZvacSenie vyrezu je uc€inné vo vSetkych typoch zobrazeni. Nse 0g0 a1e Pe1 3o
N110%
sxx s Nigo Do az1 pol s250¢
Zmena zvacsenia vyrezu s oon oz oo o
Softvérové tlagidla pozri v tabulke Kigs B30 G2 pai it
V pripade potreby zastavte graficku simuléciu i o 07 e e,
Prepinajte listu softvérovych tlaCidiel po€as prevadzkového rezimu Nzse w sats o ot
H ra . - N26@ Dee 023 Pe1 +@x
Testovanie programu, resp. Vykonavanie programu, kym sa Nz7e Dee aza Pei +ox . 4
nezobrazi softveroYe tllam'(ilo vyber}J vaa\csemve. \{yl’eZL,,l @ @ ‘ ‘ ; [ e
Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa - | ISPt Eir s [ R
nezobrazi softvéroveé tlagidlo na vyber s funkciami na

zvacsenie vyrezu

- Vyberte funkcie na Zvacsenie vyrezu
Softvérovymi tlagidlami vyberte stranu obrobku (pozri
tabulku nizSie)
ZmenS$enie alebo zvacsenie polotovaru: Podrzte
stlatené softvérové tlacidlo ,—, resp. ,+*

Znovu spustite testovanie alebo vykonavanie
programu softvérovym tlaCidlom START (RESET +
START obnovi znovu pdvodny neobrobeny

polotovar)
Funkcia Softvérové tlacidla
Vyber lavej/pravej strany obrobku : e
%
Vyber prednej/zadnej strany obrobku ‘ gi ‘ ‘\@ ‘
Ao
Vyber hornej/spodnej strany obrobku ‘ ;@; ‘ ‘ @ ‘
1t
Posunutie plochy rezu k zmen$eniu ‘ _ ‘ ‘ . ‘

alebo zvacSeniu polovyrobku

Prevzatie vyrezu —
PREVZ.

HEIDENHAIN iTNC 530 495
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16.1 Grafické zobrazenie

Poloha kurzora pri zvaéSovani vyrezu

Pri zva¢Sovani vyrezu zobrazuje TNC suradnice osi, ktoré prave
orezavate. Tieto suradnice zodpovedaju rozsahu, ktory je definovany
na zvacsenie vyrezu. Vlavo od lomky zobrazuje TNC najmensiu
suradnicu rozsahu (MIN bod), vpravo od nej najvacsiu (MAX bod).

Pri zva¢Senom zobrazeni vypiSe TNC na obrazovke vpravo dole
MAGN.

Ak TNC nemdze neobrobeny polotovar dalej zmenSit, resp. zvacsit,
vypiSe riadiaci systém v okne grafiky prislusné chybové hlasenie. Na
odstranenie tohto chybového hlasenia znovu zvacsite, resp. zmensite
neobrobeny polotovar.

Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat lubovolne €asto. Na tento ucel
mozete grafiku znovu nastavit na neobrobeny polotovar alebo jeho
zvacseny vyrez.

. Softvérové
Funkcia T
tlacidlo
Zobrazenie neobrobeného polovyrobku v PoLovie.
poslednom vybranom zvaéseni vyrezu Bl
ZruSenie zvacsenia vyrezu, takze TNC zobrazi PoLoTovaR
obrobeny alebo neobrobeny obrobok podfa BLK. FOR.

naprogramovanej formy polotovaru

zobrazi TNC — aj po vyreze bez VYREZ. VYREZ —

@ Softvérovym tlagidlom POLOTOVAR AKO BLK FORM
polotovar znovu v naprogramovanej velkosti.

Zobrazit’ nastroj

V podoryse a v zobrazeni 3 rovin mézZete nechat zobrazit nstroj
pocas simulacie. TNC zobrazi nastroj s priemerom, ktory je definovany
v tabulke nastrojov.

; Softvéroveé
Funkcia =
tlacidlo
Nezobrazovat nastroj poCas simulacie zomweart
Zobrazovat nastroj po€as simulacie ZomRazLT
SKRYT
496
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Zistenie ¢asu obrabania

Prevadzkové rezimy vykonavania programu

Zobrazenie ¢asu od Startu programu az do konca programu. Pri
preruSeniach sa €as zastavi.

Test programu

Zobrazenie €asu, ktory TNC vypocita pre dobu pohybov néstroja
realizovanych posuvom, ¢asy zotrvania TNC nezohladriuje. Tento ¢as
zisteny v TNC nie je priliS vhodny na kalkulaciu vyrobného ¢asu,
pretoZze TNC nezohladriuje Casy, ktoré zavisia od strojnych ukonov
(napr. na vymenu nastroja).

Ak ste zapli "Zistenie doby obrabania", mézete si nechat vytvorit
subor, kde budu uvedené pracovné doby vSetkych v programe

pouzitych nastrojov (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 514).

Vyber funkcie stopiek

E Prepinajte listu softvérovych tlagidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlagidlo na vyber pre funkcie
stopiek

Vyber funkcie stopiek

Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom,
napr. Ulozit zobrazeny €as

Softvérové

Funkcie stopiek tlac¢idlo

s Test programu

rezin

%3815 671 *

N100 DO? Q12 PO1 +0%
N110s

N120 DOD 020 PO1 +5@0%
N130 DOD 021 PO1 +250%
N140 D00 023 P@1 +5%
N150 DO? 024 PO1 +1x
N160 D00 025 P@1 +20%
N170 DOD 025 PO1 +100%
N180 DOO 027 PO1 +180%
N190 DO? 029 PO1 +4%
N195 D00 031 P@1 +60%
N196 DO? Q32 P@1 +90x
N200 G30 G17 X+@ Y+@ Z-50%

N240 GOD G420 GIo Z+100%
N250 % 3816

N260 DOD 023 PO1 +0%
N270 D00 024 P@1 +@%
N280 DO? 023 PO1 +1x

4096.00 * T

1:12:48

uLOZIT

@

SciTAT 2ZRUS.
20:00:00
B

®

Zapnutie (ZAP.)/vypnutie (VYP.) funkcie Zistenie
doby obrabania

Ulozenie zobrazeného ¢asu

ULOZIT

Zobrazenie sudctu ulozeného a
zobrazeného ¢asu

Zmazanie zobrazeného ¢asu

TNC vynuluje dobu obrabania pocas testu programu, len
@ €o sa spracuiva novy polotovar G30/G31.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 Funkcie na zobrazenie programu

16.2 Funkcie na zobrazenie
programu

Prehlad

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v rezime Test
programu zobrazuje TNC softvérové tlacidla, ktoré umoznuju
zobrazenie obrabacieho programu po stranach:

Softvérové

AL G tlagidlo

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky
spat

%3803_1 G71 *

N1@ 630 G17
N2z@ G31 G0

X+0 Y+ 2-40%
X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500 F100%

N5@ Goo G40

N100 I+15 J+30 GO2 X+5.545 V+35.495%

630 Z+50%

X+5 Y+30 F250%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

NS9999 627 R2*

N99999 GOo G4e X-30%

NS9999 Z+50 M2:

*

N99999999 %3803_1 671 ¥

Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky
dopredu

Vyber zaciatku programu

[=

1=

=0
!
)

@% S-IST ST:1
2% SINm] e1:05
30 H 50y 00000 [ [Ememes
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 ..z-'%@
*B +8.08080 %C +0.0080
10 i3
“2lllle. S1 ©.000 :
SKUT . &:MANCB)> T 5 2|5 zeee F o M5 /9
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD KONTROLA TAB. NUL. TABULKA
BLOKU POUZ. NASTROJOV
nestRosn | Bepov | 9 E

Vyber konca programu KonzEo

3
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16.3 Test programu

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Testovanie programu simulujete priebeh
programov a &asti programov, aby sa zredukovali programovacie
chyby pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri vyhladavan
geometrickych nezlu€itelnosti,
chybajucich vstupov,
nevykonatelnych skokov,
naruseni pracovného priestoru.

Kolizie medzi konstruk&nymi kolizne kontrolovanymi su¢astami
(potrebny volitelny softvér DCM, pozrite ,Kontrola kolizie v
prevadzkovom rezime Test programu”, strana 335)

Okrem toho mézete vyuzit nasledujuce funkcie:

Testovanie programu po blokoch,
prerusenie testu v lubovolnom bloku,
preskoCenie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,
zistenie ¢asu obrabania,

Pridavné zobrazenie stavu

(dynamicka kontrola kolizie), mézete v teste programu
nechat vykonat aj skusku kolizie (pozrite ,Kontrola kolizie
v prevadzkovom rezime Test programu” na strane 335)

@ Ak je vas stroj vybaveny volitelnym softvérom DCM

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test programu
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TNC nem0ze pri grafickej simulacii simulovat vSetky chyby
posuvu, ktoré stroj skuto¢ne vykonava, napr.

pojazdové pohyby pri vymene nastroja, ktoré vyrobca
stroja definoval v makre na vymenu nastroja alebo
pomocou PLC,

polohovania, ktoré definoval vyrobca stroja v makre
funkcie M,

polohovania, ktoré vyrobca stroja vykonava pomocou
PLC,

polohovania, ktoré vykonava vymena paliet.

HEIDENHAIN preto odporuc¢a spustat kazdy program
opatrne, aj ked' test programu nezobrazil ziadne chybové
hlasenie a Ziadne viditelné poSkodenie obrobku.

TNC spusta test programu po vyvolani nastroja zasadne
vzdy z nasledujucej polohy:

Vv rovine obrabania v polohe X=0,Y =0,

V osi nastroja 1 mm nad v BLK FORM definovanom
bode MAX.

Ak vyvolate rovnaky nastroj, TNC simuluje program znovu
od poslednej naprogramovanej polohy pred vyvolanim
nastroja.

Aby ste aj pri spracovani zabezpecili jednoznacné reakcie,
mali by ste po vymene nastroja vykonat nabeh do polohy,
z ktorej sa TNC bude méct presunut na obrabanie bez
kolizii.

Vas vyrobca stroja moéze definovat makro na vymenu
nastroja aj pre prevadzkovy rezim Test Programu, a to
také, ktoré presne simuluje reakcie stroja, reSpektujte
priru¢ku vasho stroja.

Testovanie a vykonavanie programu @



Vykonanie testu programu

Pri aktivnej centralnej pamati nastrojov musite mat na testovanie
programu aktivovanu tabulku nastrojov (stav S). Na tento ucel vyberte
v prevadzkovom rezime Testovanie programu pomocou spravy
suborov (PGM MGT) tabulku nastrojov.

Pomocou funkcie MOD BLK FORM V PRAC. PRIESTORE aktivujte na
testovanie programu kontrolu pracovného priestoru, pozrite ,Zobrazit
polotovar v pracovnom priestore”, strana 544.

Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu

Tlagidlom PGM MGT zobrazte spravu suborov a
vyberte subor, ktory chcete testovat, alebo

vyberte zaciatok programu: Tlagidlom GOTO vyberte
riadok ,,0“ a vstup potvrdte tlacidlom ENT

TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkcie tlagidlo
Zrusit neobrobeny polotovar a otestovat cely ReseT
program starr

Testovat cely program

Testovat kazdy blok programu samostatne

Zastavit test programu (softvérové tlacidlo sa
zobrazi az po spusteni testu programu)

Test programu mézete kedykolvek - aj poas obrabacich cyklov -
prerusit a znovu spustit. Aby ste mohli test opat’ spustit, nesmiete
vykonat nasledujuce ukony:

klavesmi so Sipkami alebo klavesom GOTO vybrat iny blok,

vykonat v programe zmeny,

zmenit’ prevadzkovy rezim,

vybrat novy program.
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16.3 Test programu

Vykonanie testu programu po urcity blok
Pomocou STOP PRI N vykona TNC test programu iba po blok s

Cislom N.

V prevadzkovom rezime Test programu vyberte zaciatok programu

Vyberte testovanie programu po ur€ity blok:
Stlacte softvérové tlacidlo STOP PRI N

STOP
PRI
|

502

Stop pri N: VloZte €islo bloku, pri ktorom sa ma test
programu zastavit’

Program: Vlozte nazov programu, v ktorom sa
nachadza blok s vybranym €islom bloku; TNC zobrazi
nazov vybraného programu; ak sa ma zastavenie
programu vykonat' v programe vyvolanom pomocou
PGM CALL, uvedte tento nazov

Predbeh do P: Ak chcete vstupit do tabulky bodov,
vlozte na tomto mieste Cislo riadku, do ktorého chcete
vstupit

Tabul’ka (PNT): Ak chcete vstupit do tabulky bodov,

vlozte na tomto mieste nazov tabulky bodov, do ktorej
chcete vstupit’

Opakovanie: Ak sa blok N nachadza vo vnutri
opakovania Casti programu, nastavte pocet
opakovani, ktoré sa maju vykonat

Testovanie Casti programu: Stlacte softvérové tlacidlo
START; TNC otestuje program az po zadany blok

Ruény Test

rezin

programu

%3815 G71 *
N10 D@@ G1 Po1 +a%
NZe D@@ 02 POl +o%
N30 De@ G3 PO1 -40x
N35 DO@ Q6 PO1 +40%

N12@ D@® 012 PO1 +0*
Niles

N1Z@ D@® 020 PO1 +500%
N130 D@® 021 PO1 +250%
N14@ D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 624 Po1 +1x
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100%
N18@ D@® 027 PO1 +180%
N19@ D@® 629 POl +4x

NZE@ D@® 023 PO1 +0%
N270 D@® 024 Po1 +0x
NZ8@ D@® 029 PO1 +1x

top at: N = CLE—
= DIAGNOSIS
Start-up at: P = g
Table (PNT> =
Repetitions z4a a
‘ INFO 1.3
4096.00 * T 1:12:48

| i

@ KON . START

&TART
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Vol'ba kinematiky pre test programu

O Tuato funkciu musi uvolnit vyrobca vasho stroja.

Tuto funkciu mézete pouzit na testovanie programov, ktorych
kinematika sa nezhoduje s aktivnou kinematikou stroja (napr. na
strojoch so systémom vymeny hlavy alebo prepinanim rozsahov
posuvov).

Pokial vyrobca vasho stroja vo vasom stroji ulozil rozdielne kinematiky,
mozete cez funkciu MOD aktivovat niektoru z tychto kinematik pre test
programu. Aktivna kinematika stroja ostane nedotknuta.

Vyberte prevadzkovy rezim Testovanie programu
Vyberte program, ktory chcete testovat’
Vybrat funkciu MOD

seLecr Zobrazte dostupné kinematiky v prekryvacom okne,
(TS prip. predtym prepnite liStu softvérovych tlacidiel

e

Pozadovanu kinematiku vyberte tla¢idlami so Sipkou a
prevezmite tlacidlom ENT

Po zapnuti riadenia je v prevadzkovom rezime Test
programu zasadne aktivna kinematika stroja. Vyberte
kinematiku pre test programu, prip. ju opatovne vyberte po
zapnuti.

O

Ak zvolite kinematiku cez kli¢ové slovo kinematic, potom
TNC prepne kinematiku stroja a testovaciu kinematiku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Priebeh programu

16.4 Priebeh programu

V prevadzkovom reZime Vykonavanie programu po blokoch vykondva |mzs sz xissses vise o nuzor
N140 GOZ X+5 Y+30x

TNC kazdy blok samostatne po stladeni externého tlagidla START.

N99998 Z+50 M2*

Pouiitie Beh programu - plynuly chod :::::::wmﬂ
P wr , . %3803_1 G671 *
V prevadzkovom reZime Vykonavanie programu plynulo TNC i 627 850 X1%ag Ve et R0n i o
vykonava obrabaci program plynulo aZ do konca programu alebo az pieofconlcsoleanlZacan =
do jeho preruSenia. o S— 5 %
NIO0 1415 430 G0z X45.545 V+35.435% :

=0
i
e

V prevadzkovych reZimoch Vykonavanie programu mézete pouzit eeseee e o
nasledujuce funkcie TNC: San
ox sSitnl ol 30 H +60 V 2:00:00
Prerusenie vykonavania programu K te.ve0ly _ -5l.s62l 2z +250.000{pey
Vykonavanie programu po urcity blok i
Yy van prog p y N S1 ©0.0080
PreSkOCGnle blokov SKUT . &: MANCO)> 15 2|s zeoo F e M5 /8
. . " , . ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD KONTR-OLR TAB. NUL. TRBUILKR
Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T o t ] e | amoay | MEETROR

Kontrola a zmena parametrov Q
Prelozené polohovanie ruénym kolieskom
Funkcie na grafické znazornenie
Pridavné zobrazenie stavu
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Vykonavanie obrabacieho programu

Priprava

1 Upnite obrobok na stdl stroja

2 Nastavte vztazny bod

3 Vyberte potrebné tabulky a subory paliet (stav M)
4 \Vyberte obrabaci program (stav M)

Posuv a otacky vretena mdzete menit pomocou otoénych
@ regulatorov override.

Softvérovym tlacidlom FMAX mézete znizit hodnotu
posuvu, ak chcete vykonat zabeh programu NC. Redukcia
plati pre vSetky rychloposuvy a posuvy. Po vypnuti/zapnuti
stroja nebude vami vlozena hodnota viac aktivha. Na
opatovné obnovenie povodne stanovenej maximalnej
hodnoty rychloposuvu po zapnuti musite znovu vloZit
prislusnu Ciselnu hodnotu.

16.4 Priebeh programu

Beh programu - plynuly chod
Obréabaci program spustite externym tlagidlom START

Krokovanie programu

Kazdy blok obrabacieho programu spustite samostatne externym
tlacidlom START
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16.4 Priebeh programu

Prerusit’ obrabanie

Méate rézne moznosti na prerusenie vykonavania programu:

Naprogramované prerusenia

Externé tlacidlo STOP

Prepnutie do rezimu Vykonavanie programu po blokoch
Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)

Ak TNC zaregistruje po¢as vykonavania programu akukolvek chybu,
automaticky prerusi obrabanie.

Naprogramované prerusenia

PreruSenia moézete definovat priamo v obrabacom programe. TNC
preru$i vykonavanie programu, akonahle sa obrabaci program vykona
az po blok, ktory obsahuje niektory z tychto vstupov:

G38 (s pridavnou funkciou alebo bez nej)

Pridavna funkcia M0, M2 alebo M30
Pridavna funkcia M6 (definovana vyrobcom stroja)

Prerusenie externym tlaéidlom STOP

Stlacte externé tlacidlo STOP: Blok, ktory TNC v momente stlaenia
tlagidla spracuva, sa nevykona az do konca; v zobrazeni stavu blika
symbol ,**

Ak nechcete v obrabani pokracovat, vynulujte TNC softvérovym

tlaidlom INTERNY STOP: Symbol ,** zmizne zo zobrazenia.
Program v tomto pripade znovu spustite od zaciatku programu

Prerusenie obrabania prepnutim do prevadzkového rezimu
Vykonavanie programu po blokoch

Pri vykonavani obrabacieho programu v prevadzkovom rezime
Vykonavanie programu plynulo vyberte reZim Vykonavanie programu
po blokoch. TNC prerusi obrabanie, akonahle sa dokon¢i aktulna
obrabacia operacia.

506
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Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)

Tuto funkciu musi upravit vas vyrobca stroja. Dodrzujte
O pokyny uvedené v prirucke stroja.

TNC prerusi chod programu automaticky, akonahle je v procesnom
bloku naprogramovana os, ktoru vyrobca stroja definoval ako
neregulovanu os (os pocitadla). V tomto stave mbzete presuva
neregulovanu os do cielovej polohy ruéne. TNC zobrazi v favom okne
vSetky cielové polohy, do ktorych sa ma nabeh realizovat, ktoré su
naprogramované v tomto bloku. Pri neregulovanych osiach zobrazuje
TNC dodato¢ne zvySnu drahu.

Len Co sa vo vSetkych osiach dosiahne spravna poloha, mézete chod
programu obnovit pomocou Start NC.

Vyberte pozadované poradie nabehu a vykonavaijte
ho vzdy pomocou Start NC. Neregulované osi
polohujte ruéne, TNC zobrazuje su¢asne este

zostavajucu drahu v tejto osi (pozrite ,Opatovny
nabeh na obrys” na strane 513)

> V pripade potreby vyberte, ¢i sa regulované osi maju
uee presuvat v naklopenom alebo nenaklopenom
suradnicovom systéme
V pripade potreby presufite regulované osi ru€énym
FEELY kolieskom alebo tla¢idlom na vyrovnanie
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16.4 Priebeh programu

Presuvanie osi stroja poc€as prerusenia

Pocas prerudenia mdzZete presuvat osi stroja tak ako v prevadzkovom
rezime Ruéna prevadzka.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pri nato¢enej rovine obrabania prerusite vykonavanie
programu, mozete softvérovym tlacidlom 3D-[1ROT
prepinat’ suradnicovy systém medzi

nato¢enym/nenato¢enym a aktivnym smerom osi nastroja.

TNC potom prisluSnym spdsobom vyhodnoti funkcie
smerovych tlacidiel osi, ruéného kolieska a logiku
opatovného nabehu na obrys. Pri vysunuti nastroja dbajte
nato, aby bol aktivny spravny suradnicovy systém a aby
boli v ponuke 3D-ROT pripadne vloZzené uhlové hodnoty
rotacnych osi.

Priklad pouzitia:
Vysunutie vretena po zlomeni nastroja
Prerusit obrabanie

Uvolnite externé smerove tlacidla: Stlacte softverove tlacidlo
RUCNY POSUV

Pripadne softvérovym tlac¢idlom 3D-ROT aktivujte suradnicovy
systém, v ktorom chcete posuv vykonat

Osi stroja presuvajte pomocou externych smerovych tlacidiel

&)

508

Pri niektorych strojoch musite po stlaceni softvérového
tlacidla RUCNY POSUV stlacit externé tladidlo START na
uvolnenie externych smerovych tlacidiel. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

Vas vyrobca stroja méze urcit, Ze osi budete pri prerusSeni
programu presuvat vzdy v aktualne aktivnom, teda v
nato€enom, suradnicovom systéme. DodrZujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.
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Pokrac¢ovanie vykonavania programu po
preruseni

cyklu, musite pri opatovnom vstupe do programu
pokracovat od zaciatku cyklu. TNC musi potom
opakovane vykonat vSetky uz vykonané obrabacie kroky.

O Ak prerusite vykonavanie programu pocas obrabacieho

Ak preruSite vykonavanie programu po¢as opakovania Casti programu
alebo vo vnutri podprogramu, musite znovu nabehnut na miesto
prerusenia pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N.

TNC si zapamata pri preruseni vykonavania programu

data posledného vyvolaného nastroja,

aktivnu transformaciu suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
natocenie, zrkadlenie),

suradnice posledného definovaného stredu kruhu.

ResSpektujte, Ze ulozené data zostanu aktivne dovtedy,
@ kym ich nezruSite (napr. navolenim nového programu).

Tieto uloZené data sa pouZziju na opétovny nabeh na obrys po ruénom
presuvani osi stroja pocas prerusenia (softvérové tlacidlo NABEH DO
POLOHY).

Pokradovanie vykonavania programu tlaéidlom START
Po preruseni mozete pokraCovat vo vykonavani programu externym
tlaCidlom START, ak ste vykonavanie programu zastavili nasledujucim
spbsobom:

Stlacené externé tlacidlo STOP

naprogramovanym preruSenim

Pokracovanie vykonavania programu po chybe
Pri neblikajucom chybovom hlaseni:
Odstrante pricinu chyby
Vymazte chybové hlasenie na obrazovke: Stlacte tlaidlo CE

Restartujte program, alebo pokracujte vo vykonavani programu od
miesta, na ktorom bol preruseny

Pri blikajacom chybovom hlaseni:
Tlagidlo KONIEC podrzte stlacené dve sekundy, TNC vykona teply
Start
Odstrante pri€inu chyby
Restartovanie

Pri opakovanom vyskyte chyby si, prosim, poznamenajte chybové
hlasenie a obratte sa na servisnu firmu.
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16.4 Priebeh programu

Lubovolny vstup do programu (predbeh blokov)

Beh programu - plynuly chod :::::::WE"*G
N3 Faa-eae coe Zite T
Funkcia PREDBEH NA BLOK N musi byt povolena a =
H A A Y H = H 4 NSO G26 R2x
@ pnsposybena vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny uvedené 380" T8 3130 6oz xs.aas vs3s.a35s © [
v prirucke stroja. Ni30 603 X+16.732 vaz1.151 Re78x ¥
Nadass 625 R2v =
. . No3308 2420 Hex o T
Pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N (predbeh blokov) mézete ieasasase neses-1 €7 di
spustit spracovanie obrabacieho programu z fubovolného bloku N. RO
Vypoctovo zohladruje TNC obrabanie obrobku az po tento blok. TNC ox s-ret[Tais U P I ®
ho moze graficky zobrazit. L e o:00:01
g y a5 a . 8 a E Last program 1nt=r,ﬂg?l;:8éd 25 0 . 0 0 e DIREENOSIS
Ak ste program prerusili pomocou INTERNY STOP, ponukne Vam B ol
TNC automaticky na nové spustenie blok N, v ktorom ste program e S1 0.000 Ep
prerUé”L SKUT . &: MANCe) s z|s zeee F o M5, 9
POSUV DO ‘ ‘ ‘ INTERNY
Ak bol program preruseny pri nizSie uvedenych okolnostiach, TNC foit it

ulozi tento bod prerusenia:

stlaenim nudzového vypnutia,
vypadkom prudu,
padom riadiaceho systému.

Po vyvolani funkcie Predbeh blokov mézete softvérovym tlacidlom
VYBRAT POSLEDNY N znovu aktivovat bod preru$enia a spustit
systém pomocou Start NC. TNC potom po zapnuti zobrazuje hlasenie
Program NC bol preruseny.

@ Predbeh blokov nesmie zacinat' v podprograme.

VSetky potrebné programy, tabulky a subory paliet musia
byt navolené v prevadzkovom rezime Vykonavanie
programu (stav M).

Ak obsahuje program do konca predbehu blokov
naprogramované prerusenie, bude na tomto mieste
predbeh blokov preruseny. Na pokracovanie predbehu
blokov stlaéte externé tlacidlo START.

Po ukonceni predbehu blokov musite presunut nastroj
pomocou funkcie NABEH DO POLOHY do zistene;j
polohy.

Dizkova korekcia nastroja sa stane Gi¢innou aZ po vyvolani
nastroja v nasledujlicom polohovacom bloku. Plati to aj v
pripade, ak ste zmenili iba diZku nastroja.

Pridavné funkcie M142 (vymazat modalne informacie o
programe) a M143 (vymazat zakladné otocenie) nie su pri
predbehu bloku povolené.
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blokov zaéne pri vhorenych programoch v bloku 0
hlavného programu alebo v bloku 0 programu, v ktorom
bolo vykonavanie programu naposledy prerusené.

Q Pomocou parametra stroja 7680 je definované, ¢i predbeh

Softvérovym tlac¢idlom 3D-ROT mozete prepinat
suradnicovy systém na nabeh do vstupnej polohy medzi
naklopenym/nenaklopenym a aktivnym smerom osi
nastroja.

Ak chcete pouzit predbeh blokov v ramci tabulky paliet,
najskér navolte tlacidlami so Sipkami v tabulke paliet
program, do ktorého chcete vstupit, a potom vyberte
priamo softvérové tlacidlo PREDBEH NA BLOK N.

TNC preskoci pri predbehu blokov vetky cykly
dotykovych sond. Vysledkové parametre, do ktorych tieto
cykly zapisuju, potom prip. neobsahuju ziadne hodnoty.

Funkcie M142/M143 a M120 nie su pri predbehu bloku
povolené.

16.4 Priebeh programu

Pred spustenim predbehu blokov vymaze TNC pojazdové
pohyby, ktoré ste po€as programu vykonali pomocou
funkcie M118 (ru¢né prekrytia).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

@ Ak vykonate predbeh blokov v programe, ktory obsahuje
M128, TNC prip. vykona vyrovnavacie pohyby.
Vyrovnavacie pohyby prekryju pohyby posuvu.

HEIDENHAIN iTNC 530 511 @



16.4 Priebeh programu

Ako zaciatok predbehu vyberte prvy blok aktualneho programu:
Vlozte GOTO ,0"

CHOD
BLOKU

Vyberte predbeh blokov: Stlacte softvérové tlacidlo
PREDBEH BLOKOV

Predbeh po N: VloZzte €islo N bloku, pri ktorom ma
predbeh skondit

Program: Vlozte nazov programu, v ktorom sa blok N
nachadza

Predbeh po P: VloZte &islo P bodu, pri ktorom sa ma
predbeh ukongit, ak chcete vstupit do tabulky bodov

TabulPka (PNT): VloZte nazov tabulky bodov, v ktorom
sa ma predbeh ukoncit

Opakovania: Vlozte poCet opakovani, ktoré sa maju pri
predbehu blokov zohladfovat,ak sa blok N nachadza
vo vnutri opakovania €asti programu alebo vo
viacnasobne vyvolanom podprograme

Spustenie predbehu blokov: Stlatte externé tlacidlo
START

Nabeh na obrys (pozri nasledujuci odsek)

Vstup s tlacidlom GOTO

=)
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Pri vstupe s tlacidlom GOTO C¢islo bloku, nevykona TNC,
ani PLC nejakeé funkcie, ktoré zaru€uju bezpecny vstup.

Ak do podprogramu vstupite pomocou tlacidla GOTO gislo
bloku, potom TNC prehliadne koniec podprogramu (G98
L0)! V takychto pripadoch vstupujte zasadne pomocou
funkcie predbeh blokov!
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Opatovny nabeh na obrys Beh programu - plynuly chod Promeasovanie 35
Pomocou funkcie NABEH DO POLOHY nabehne TNC nastrojom na T " g ©
PR . R N7e Z-20% L a
obrys obrobku v nasledujucich situaciach: NEa Sai Sa1 x1s veso rzsor —= -
N B ettt el R . o)
Opéatovny nabeh po presuvani osi stroja po€as prerusenia, ktoré NiZo o5 Xiae3% VIR R % (o]
2 = N14@ GOZ X+5 Y+30%
bolo vykonané bez INTERNEHO STOPU, e e S ‘ S.
opatovny nabeh po predbehu blokov pomocou PREDBEH NA BLOK'  |reessesee xeees-s &7 = gy
N, napr. po preruseni pomocou INTERNEHO STOPU, TR — -ch
ak sa zmenila poloha niektorej osi po preruseni regulaného obvodu s R.. s, o
pocas preruSenia programu (zavisi od vyhotovenia stroja), E 0. oeg e e, oo nrﬁgﬂvosrs )
ak je v bloku prestvania naprogramovana aj neregulovana os. B +0.00¢ o =
(pozrite ,Programovanie neriadenych osi (osi pocitadiel)” na alllie] S1 ©.000 =B a
Strane 507) SKUT. @: MANCD) 5 2|5 zee0 F o M5 /9
Vyber opatovného nabehu na obrys: Vyberte softvérové tlacidlo ©
-—

NABEH DO POLOHY
Prip. obnovit stav stroja,

osi presuvajte v poradi, v akom ich TNC navrhuje na obrazovke:
Stlacte externé tlacidlo START, alebo

presuvanie osi v fubovolnom poradi: Stlacte softvéroveé tlacidlo
NABEH X, NABEH Z atd. a vzdy aktivujte externym tlaCidlom
START.

Pokracovanie obrabania: Stlaéte externé tlagidlo START

Vstup s tlacidlom GOTO

V definovanych miestach v ramci NC programu mézete vstupit aj cez
tlacidlo GOTO. Nezabudnite
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16.4 Priebeh programu

Skuska pouzitia nastroja

&)

Na vykonanie funkcie Skuska pouzitia nastroja musia byt spinené
nasledujuce predpoklady:

Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit’ vyrobca
vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Bit 2 parametra stroja 7246 musi byt nastaveny na =1,

v prevadzkovom reZim Test programu musi byt aktivna funkcia na
zistenie ¢asu obrabania,

v prevadzkovom reZime Test programu musi byt vykonana uplna
simulacia preverovaného programu popisného dialégu.

Softvérovym tlagidlom PRESKUSAT POUZITIE NASTROJA mézete
pred spustenim niektorého programu v prevadzkovom rezime
Spracovat preskusat, ¢i pouzité nastroje maju este k dispozicii
dostatok zostavajuceho ¢asu. TNC pritom porovn aktualne hodnoty
Zivotnosti z tabulky nastrojov s poZzadovanymi hodnotami zo suboru
pouzitia nastrojov.

Po stlaceni softvérového tlacidla zobrazi TNC vysledok skusky
pouZitia v prekryvajucom okne. Prekryvacie okno zatvorte tlagidlom
CE
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TNC ulozi €asy pouzitia nastroja v osobitnom subore s priponou

pgmname.H.T.DEP. (pozrite ,Zmena suborov zavislych od nastavenia

MOD” na strane 542). Vytvoreny subor o pouziti nastroja obsahuje
nasledujuce informacie:

Stipec

Vyznam

TOKEN

TOOL: Cas pouzitia nastroja pre TOOL
CALL. Zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

TTOTAL: Celkovy €as pouzivania
niektorého nastroja

STOTAL: Vyvolanie podprogramu (vratane
cyklov); zaznamy su uvedené v
chronologickom poradi

TIMETOTAL: Celkovy Cas spracuvania
programu NC sa zaznamena do stlpca
CASW. Do stipca PATH uklada TNC cestu
do prislusného programu NC. Stlpec TIME
obsahuje sumu vSetkych zaznamov TIME
(len pri vreteno zap. a bez pohybov s
rychloposuvom). Pre vSetky ostatné
zadznamy nastavi TNC hodnotu 0

TOOLFILE: Do stipca PATH ukladad TNC
cestu do prislusnej tabulky nastrojov,
pomocou ktorej ste vykonali test programu.
Na zaklade toho dokaze TNC pri vlastnej
kontrole pouzitia nastroja preverit, i ste test
programu vykonali pomocou TOOL.T

Cislo nastroja (-1: eéte nie je vymeneny
Ziadny nastroj)

Index nastroja

Néazov nastroja z tabulky nastrojov

Cas pouzitia nastroja v sekundach (&as
posuvu)

Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy
¢as od vymeny nastroj po vymenu nastroja)

Polomer nastroja R + Pridavok na obrobenie
polomeru nastroja DR z tabulky nastrojov.
Jednotkou je 0,1 ym

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Priebeh programu

Stipec Vyznam
BLOK Cislo bloku, v ktorom bol blok TOOL CALL
programovany

PATH TOKEN = TOOL: Nazov cesty aktivneho
hlavného, resp. podprogramu
TOKEN = STOTAL: Nazov cesty
podprogramu

T Cislo nastroja s indexom nastroja

Pri skiske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru st k
dispozicii dve moznosti:

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam paliet:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja pre kompletnu paletu

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam programu:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja len pre zvoleny program

516
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16.5 Automatické spustenie
programu

Pouzitie

TNC upravené na tento Ucel vyrobcom vasho stroja;

Q Aby sa dal vykonat’ automaticky Start programu, musi byt
informujte sa v priruc¢ke pre stroj.

Softvérovym tlagidlom AUTOSTART (pozri obrazok vpravo hore)
mdzete v niektorom prevadzkovom rezime Vykonavania programu
spustit program aktivny v danom prevadzkovom rezime v momente,
ktory zadate:

AUTOSTART

Zobrazenie okna na stanovenie momentu spustenia
(pozri obrazok vpravo v strede)

Cas (hod:min:sek): Cas, v ktorom sa ma program
spustit’

Datum (TT.MM.RRRR): Datum, kedy sa ma program
spustit

Na aktivovanie Startu: Softvérové tlacidlo
AUTOSTART nastavte na ZAP.

HEIDENHAIN iTNC 530

Beh programu - plynuly chod fESSramoUaniS
prosran

N4® TS G17 S500 F100%

NS0 Goe G40 GIo Zs5ex W

NGO X-30 Y+30 M3 E

N7 Z-20x PALIIN

N8O GO1 G41 X+5 V+30 F25@x '

NS@ 626 R2¥
N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%
N110 GOB X+55.505 v+59.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

NS9898 627 R2*

NS9S98 Z+50 M2k
Ng99999999 %3803_1 671 *

: .

!

=

i

@% S-IST ST:1
o1:07
a098.00 = T 0:00:01 EECaTE
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 %g
*B +0.000 #C +0.0080
INO 13
“a[le S1 ©8.808
SKUT . @: MANCO) T 5 2|s 2000 F e M5 /8 =
ZAP
F MAX
Beh programu - plynuly chod (PREEEEENEG
N4® TS G17 S500 F100%
NE@ X-30 Y+30 M3x E
N8O Ge1 G4l X+5 Y+30 F250x% o

NSO 626 R2*
N10@ I+15 J+30 GO2 X+E.545 Y+35.495%
N110 GOS X+55.505 Y+69.488%

N122 GO2 X+58.995 ¥+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N142 GO2 X+5 Y+30x
NSgg9s 627 R2*
Ng9993 Gee G4e X-30x
NggS93 z+50 M2x
Ng9999999 %3ge3_1 G71 % |Time:  27.11.2008 01:07:26
Start program at:

Time (hrs:min:sec): I

: -

!

=

i

Inactive
0% S-IST SRR 1
o1:07
aes8.00 » T 0:00:01 | pracnosts
+0.000 Y -51.462 2 +250.000 %g
"B +0.000 #C +0.008
INO 13
<a/lle S1 ©0.0800
SKUT. @: MANCO) T 5 2|s 2000 Fo M5 /38 o
AUTOSTART
zAP

517

16.5 Automatické spustenie programu



blokov

cenie

w

16.6 Presko

16.6 Preskocenie blokov

Pouzitie
Bloky, ktoré ste pri programovani oznadili znakom ./, mézZete nechat
pri testovani alebo vykonavani programu preskocit’

Nevykonavat ani netestovat bloky programu so
ur znakom ,/“: Softvérové tla¢idlo nastavte na ZAP.

P Vykonavat alebo testovat bloky programu so znakom
J“: Softvérové tladidlo nastavte na VYP.

Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj po

@ Tato funkcia nie je ucinna pre bloky TOOL DEF.
preruseni napajania.

Mazanie znakov ,,/“

V prevadzkovom rezime Ulozit’/Editovat’ program vyberte blok, pri
ktorom sa ma vypinaci znak vymazat

Vymaze znak ,/“
y
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16.7 VoliteIné zastavenie
vykonavania programu

Pouzitie

TNC prerusi volitelne chod programu pri blokoch, v ktorych je
naprogramovana funkcia M1. Ak pouzijete funkciu M1 v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu, TNC nezastavi vreteno
a nevypne chladiacu kvapalinu.

Neprerusovat chod programu alebo testovanie pri

blokoch s M1: Softvérove tlacidlo nastavte na VYP.
PreruSovat chod programu alebo testovanie pri

@
.
e
E

blokoch s M1: Softvérové tlacidlo nastavte na ZAP.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 Vybrat’ funkciu MOD

17.1 Vybrat’ funkciu MOD

Funkciami MOD mbzete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti zadania.
Od zvoleného prevadzkového rezimu zavisi, v ktorom okienku sa
mozu zobrazit funkcie MOD.

Vyber funkcii MOD

Zvolte prevadzkovy rezim, v ktorom chcete zmenit funkcie MOD.

Vyber funkcii MOD: Stlacte tlacidlo MOD. Obrazky
m vpravo ukazuju typické menu obrazovky pre
Ulozit/Editovat program (obr. vpravo hore), Test
programu (obr. vpravo dolu) a v niektorom
prevadzkovom rezime stroja (obr. na dalSej strane)

Zmena nastaveni

Zvolte funkciu MOD v zobrazenom menu pomocou tlacidiel so
Sipkami
Pre zmenu nastavenia su k dispozicii v zavislosti od zvolenej funkcie
tri moznosti:

Priamo zadat’ prislusna hodnotu, napr. pri uréeni obmedzenia
oblasti posuvu

Zmenit nastavenie stlacenim tlacidla ENT, napr. pri uréeni zadania
programu

Zmenit nastavenie cez okienko vyberu. Ak je k dispozicii viac
moznosti nastavenia, mézete stlacenim tlacidla GOTO aktivovat
okienko, v ktorom budu vSetky moznosti nastavenia viditefné naraz.
Zvolte zelané nastavenie priamo stlacenim prislusného Ciselného
tlacidla (vlavo od dvojitého bodu) alebo tladidlom so Sipkou a
naslednym potvrdenim tlacidlom ENT. Ak nechcete nastavenie
zmenit, zatvorte okienko tlacidlom KONIEC

Zatvorit’ funkcie MOD

Ukonc¢it funkciu MOD: Stladte softvéroveé tlacidlo KONIEC alebo
tla¢idlo KONIEC
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Prehfad funkcii MOD

V zavislosti od zvoleného prevadzkového rezimu su k dispozicii
nasledujuce funkcie:

Ulozit/Editovat’ program:

Zobrazit rézne Cisla softvéru

Zadat klu€ové Cislo

Zriadit rozhranie

Prip. diagnostické funkcie

Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj
Prip. zobrazit sibory POMOCNIKA
Prip. vybrat’ kinematiku stroja
Nahrat’ servisné baliky

Nastavit ¢asovu z6nu

Spustit’ kontrolu datového nosica
Pravne upozornenia

Test programu:

Zobrazit rézne Cisla softvéru

Zadat klu€ové Cislo

Zriadit datové rozhranie

Zobrazit’ polotovar v pracovnom priestore

Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj
Prip. zobrazit sibory POMOCNIKA

Prip. vybrat’ kinematiku stroja

Nastavit ¢asovu z6nu

Poznamky k licencii

V3etky ostatné prevadzkové rezimy:

Zobrazit rézne Cisla softvéru

Zobrazit char. €isla pre jestvujuce moznosti
Zvolit zobrazenie polohy

Urcit rozmerovu jednotku (mm/palec)
Urcit jazyk programovania pre MDI
Urcit’ osi pre prevzatie skuto€nej polohy
Vlozit ohrani¢enie oblasti posuvu
Zobrazit' vztazné body

Zobrazit’ prevadzkové ¢asy

Prip. zobrazit subory POMOCNIKA
Nastavit' ¢asovu zénu

Prip. vybrat kinematiku stroja
Poznamky k licencii

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.2 Cisla softvéru

17.2 Cisla softvéru

Pouzitie
Na TNC obrazovke sa po zvoleni funkcii MOD objavia nasledujuce
Cisla softvéru:

NC: Cislo NC softvéru (spravuje ho HEIDENHAIN)

PLC: Cislo alebo nazov PLC softvéru (spravuje ho vyrobca stroja)

Vyvojovy stav (FCL = Feature Content Level): Vyvojovy stav
inStalovany v riadeni (pozrite ,Stav vyvoja (funkcie upgrade)” na
strane 9). TNC zobrazi na programovacom mieste ---, pretoZe tam
sa nespravuje zZiadny stav vyvoja

DSP1 az DSP3: Cislo softvéru regulatora ota&ok (spravuje ho
HEIDENHAIN)

ICTL1 a ICTL3: Cislo softvéru regulatora pridu (spravuje ho
HEIDENHAIN)
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17.3 Zadanie kPucového Cisla 3
(2]
0

. >
Pouzitie p
TNC potrebuje klu€ové Eislo pre nasledujuce funkcie: ‘-GCJ
Funkcia KFgové &islo <>>
Vyber parametrov pouzivatela 123 ’g

N
Konfiguracia ethernetovej karty (nie NET123 “:
iTNC 530 s Windows XP) o
Specialne funkcie pri uvolneni 555343 =
programovania parametrov Q [
©
Dalej mozete cez klugové slovo verzia vytvorit subor, ktory bude ,‘3
obsahovat vSetky aktualne Cisla softvéru vasho ovladania: oy
Zadajte kluCové slovo verzia, potvrdte tlacidlom [TENT '\
TNC zobrazi vSetky aktualne Cisla softvérov na obrazovke. -

Ukongit prehlad verzii: Stlacte tlacidlo CKONIEC

subor verzia.a a zaslat ho vyrobcovi stroja alebo

O V pripade potreby mézete v adresari TNC: nacitat ulozeny
spolo€nosti HEIDENHAIN pre G€ely diagnézy.
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17.4 Nahrat’ servisné baliky

17.4 Nahrat’ servisné baliky

Pouzitie

Bezpodmienecne sa spojte s vyrobcom stroja predtym,
@ ako instalujete niektory servisny balik.

Po ukonceni inStalacie vykona TNC teply Start. Pred
nahranim servisného balika uvedte stroj do stavu
NUDZOVEHO VYPNUTIA.

Ak ste to eSte nerobili: Spojte sietovi mechaniku, z ktorej
chcete servisny balik nahravat.

Touto funkciou mézete jednoduchym spdsobom aktualizovat softvér
na vasom TNC

Vyberte prevadzkovy rezim UloZit/Editovat’ program
Stlacte tlacidlo MOD

Spustit’ aktualizaciu softvéru: Stlacte softvéroveé tlacidlo ,Nahrat
servisny balik, TNC zobrazi prekryvacie okno pre vyber
aktualizaénych suborov

Tlacidlami so Sipkami vyberte adresar, v ktorom je servisny balik
ulozeny. Tlagidlo ENT otvori prislusnu Strukturu podadresara
Vyber suboru: Dvakrat stlacte tlacidlo ENT na zvolenom adresari.
TNC prejde z adresarového okna do okna suboru

Spustit’ aktualizaciu: Subor vyberte tlacidlom ENT: TNC rozbali
vSetky potrebné subory a nasledne restartuje oviadanie. Tento
proces moze trvat niekolko minat
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Pouzitie
Pre zriadenie datovych rozhrani stlacte softvérové tlacidlo RS 232-/

RS 422 - ZRIAD. TNC zobrazi menu obrazovky, v ktorom zadate
nasledujuce nastavenia:

Zriadit’ rozhranie RS-232

Prevadzkovy rezim a Baud Rate sa zapiSu pre rozhranie RS-232 na
obrazovke vlavo.

Zriadit’ rozhranie RS-422

Prevadzkovy rezim a Baud Rate sa zapiSu pre rozhranie RS-422 na
obrazovke vpravo.

Zvolte PREVADZKOVY REZIM externého
zariadenia

=)

Nastavit BAUD-RATE

BAUD-RATE (prenosova rychlost) sa da zvolit medzi 110 az 115 200
Baud.

V prevadzkovom rezime EXT nemézete vyuzivat funkcie
shacitat vSetky programy*, ,nacitat’ ponuknuty program* a
,nacitat adresar*.

ot Ulozit'/editovat progranm

rezim

RS232 interface

Mode of op.:
Baud rate

FE : 9600

EXT1 : 9600

EXT2 : 9600
LSv-2: 115200
Assign:

Print :
Print-test :

PGM MGT:

Dependent files:

RS422 interface

Mode of op.: FE1
Baud rate

FE H 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Enhanced 2
Automatic

-

L |

]

RS232
RS422
NAST.

DIAGN6ZA

=0

PARAM.
UZiVATELA

TNCOPT
26p

POMOCNK

KINEMAT .

voueA

DIAGNOSIS

alll

H
2
z
o
B

n
u.I\

=

ON.

. . Prevadzkovy
Externé zariadenie rezim Symbol
PC s prenosovym softvérom FE1
HEIDENHAIN TNCremo NT E'
HEIDENHAIN disketové jednotky
FE 401 B FE1 E'
FE 401 od prog. ¢. 230 626 03 FE1
Cudzie pristroje ako tlaciaren, EXT1, EXT2
Citacka, dierovac, PC bez ﬂ;'

TNCremo NT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Priradenie

Touto funkciou urcite, kam sa maju preniest udaje z TNC.
Pouzitia:
Vydavat hodnoty s funkciou parametrov Q - FN15
Vydavat hodnoty s funkciou parametrov Q - FN16

Od prevadzkoveho rezimu TNC zavisi, ¢i sa pouzije funkcia TLAC
alebo TEST TLACE:

Prevadzkovy rezim TNC Prenosova funkcia
Krokovanie programu TLAC

Beh programu - plynuly chod TLAC

Test programu TEST TLACE:

TLAC a TEST TLACE méZete nastavit nasledovne:

Funkcia Cesta
Vystup dat cez RS-232 RS232:\....
Vystup dat cez RS-422 RS422:\....

UloZit udaje na pevny disk TNC TNC:\....

Ulozit Udaje na serveri, ktory je nazov servera:\....
prepojeny s TNC

Ulozit data do adresara, v ktorom  prazdny
je uvedeny program s
FN15/FN16

Nazov suboru:

Udaje Prevadzkovy rezim Nazov suboru

Hodnoty s D15 Priebeh programu %FN15RUN.A

Hodnoty s D15 Test programu %FN15SIM.A
528
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Softvér na prenos dat

Pre prenos dat z TNC a do TNC musite pouzivat softvér HEIDENHAIN
na prenos dat TNCremoNT. Pomocou TNCremoNT mdzete nastavit’

vSetky ovladania HEIDENHAIN cez sériové rozhranie alebo cez
ethernetové rozhranie.

Aktualnu verziu TNCremo NT si mbzete bezplatne
@ stiahnut' z databazy suborov HEIDENHAIN

(www.heidenhain.de, <Servis a dokumentacia>,

<Softvér>, <PC softvér>, <TNCremo NT>).

Systémové poziadavky pre TNCremoNT:

PC s procesorom 486 alebo vys$Sim

Operacny systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,

Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MB operacnej pamate

volnych 5 MB na pevnom disku

Volné sériové rozhranie alebo pripojenie na siet TCP/IP

Instalacia pod Windows

Spustite indtalaény program SETUP.EXE pomocou spravcu
suborov (Explorer)

Postupujte podla pokynov programu Setup

Spustenie TNCremoNT pod Windows

Kliknite na <Start>, <Programy>, <Aplikacie HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Ak spustate TNCremoNT prvykrat, TNCremoNT sa pokusa
automaticky vytvorit spojenie k TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530

17.5 Zriadenie datovych rozhrani

” @



17.5 Zriadenie datovych rozhrani

Datovy prenos medzi TNC a TNCremoNT

bezpodmienecne zabezpecdte aj ulozenie programu, ktory
je momentalne vybrany na TNC. TNC ulozi zmeny
automaticky, ak na TNC prepnete prevadzkovy rezim,
alebo ak tlacidlom PGM MGT vyberiete spravu suborov.

@ Pred prenaSanim programu z TNC do pocitaca

Skontrolujte, i je TNC pripojené na spravne sériové rozhranie vasho
pocitaca, prip. na siet.

Po spusteni TNCremoNT uvidite v hornej €asti hlavného okna 1 vSetky
subory ulozené v aktivnom adresari. Pomocou <Subor>, <Zmenit
adresar> mézete zvolit lubovolni mechaniku, prip. iny adresar na
vasom poditadi.

Ak chcete prenos dat ovladat z PC, vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Subor>, <Vytvorit spojenie>. TNCremoNT prijima teraz
Struktaru suboru a adresara z TNC a zobrazi tuto v spodnej Casti
hlavného okna

Pre prenos suboru z TNC na PC zvolte subor v okne TNC kliknutim
mysSi a stiahnite oznageny subor pri stlacenej mysi do okna PC

Pre prenos suboru z PC do TNC zvolte subor v okne PC kliknutim
mysi a oznaceny subor stiahnite pri stlacenej mysi do okna TNC

Ak chcete prenos dat ovladat z TNC, potom vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Moznosti>, <TNCserver>. TNCremoNT spusti potom
prevadzku servera a méze prijimat Udaje z TNC, prip. ich odosielat
do TNC

Pomocou tlacidla PGM MGT (pozrite ,Datovy prenos z/na externy
nosic¢ dat” na strane 126) zvolte na TNC funkcie pre spravu suborov
a preneste Zelané subory

Ukoncenie programu TNCremoNT
Vyberte bod menu <Subor>, <Ukon¢it>

TNCremoNT, v ktorej su vysvetlené vSetky funkcie.

@ ReSpektujte aj kontextovo citlivd pomocnu funkciu
Vyvolat sa da tladidlom F1.

530

= THCremoNT o]
Datei Ansicht Exras  Hife

EENEEDE

s:\SCREENS\TNCATNC430ABANKLARTERT Sdumppgs]=~ Sl

Name GroBe Attibute | Datum a|| MCa

[E=] J ~ Dateistatus
CV%TCHRANT A 7 04,0297 11:34:06 Fiei  [E88MEple
[E o13 04.02.97 113408

[D1EH 1 378 02.09.971451.30 Insgesart. [
[F)1FH 360 02.09.97 1451.30 Maskiatt

B

[F)1GEH 412 02.09.97 14:51:30

[A1H 388 02.09.97 145130 |
B e

Name Grobe Attibute | Dalum || Protokol

[Ei [5v2

[#1200H 1596 06.04.9915:39:42 f—

(51201 H 1004 050453153844 Fond

(#1202 H 1892 060499 15.33.44

(2001 2 2340 06.04.9915:33:46 Ewilel (e Deleg
[F1210H 3974 0B.04.9315.39.46 115200

[F1211.H 3604 0B.04.9315.38.40

[F1212H 3352 0B.04.99 15:33:40

IRt RN a7En o4 N0 E N, 40 LI
| BN Verbindung aktiv V!
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17.6 Ethernetové rozhranie

Uvod

TNC je Standardne vybavené ethernetovou kartou pre uvedenie
ovladania ako klient vo vasej sieti. TNC prenasa udaje cez ethernetovu
kartu pomocou

protokolu smb (server message block) pre operacné systémy
Windows alebo

skupinu protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomocou NFS (Network File System) TNC podporuje
teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS V3, pomocou
ktorého sa daju dosahovat vy$Sie prenosové rychlosti dat

Moznosti pripojenia

Ethernetovu kartu TNC mézete pripojit do vasej siete pomocou
pripojky RJ45 (X26,100BaseTX, resp. 10BaseT) alebo priamo s
pocitacom. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky
ovladania.

Pri pripojeni 100BaseTX, resp. 10BaseT pouzite na pripojenie TNC do
vaSej siete krutenu dvojlinku.

bodom zavisi od triedy kvality kabla, od jeho plasta a od
druhu siete (100BaseTX alebo 10BaseT).

Ak pripajate TNC priamo na PC, musite pouzit cross
kabel.

O Maximalna diZka kabla medzi TNC a niektorym uzlovym

HEIDENHAIN iTNC 530

10BaseT / 100BaseTx
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17.6 Ethernetové rozhranie

Spojenie iTNC priamo s Windows PC

Aj bez vacésich nakladov a bez znalosti siete mézete iTNC 530 spojit’
priamo s PC, ktoré je vybavené ethernetovou kartou. Na tento ucel
musite vykonat na TNC niekolko nastaveni a prislusné nastavenia na
pocitaci.
Nastavenia na iTNC
Spojte iTNC (pripojenie X26) a PC prekrizenym ethernetovym
kablom (obchodné oznac&enie: krizovy prepojovaci kabel Patch
alebo krizovy kabel STP)
Stlacte v prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program tlacidlo
MOD. Zadajte kluCové €islo NET123, iTNC zobrazi hlavnu
obrazovku pre konfiguraciu siete (pozri obr. vpravo hore)
Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE NET pre zadanie vSeobecnych
nastaveni siete (pozri obr. vpravo v strede)
Zadaijte fubovolnu sietovu adresu. Sietové adresy sa skladaju zo
Styroch Ciselnych hodnét oddelenych bodkami, napr. 160.1.180.23
Tlagidlom so $ipkou zvolte najblizsi stipec vpravo a zadajte masku
podsiete. Maska podsiete sa taktiez sklada zo Styroch bodkami
oddelenych €iselnych hodnét, napr. 255.255.0.0
Stlacte tlacidlo KONIEC pre opustenie vSeobecnych nastaveni siete

Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE MOUNT pre zadanie sietovych
nastaveni, Specifickych pre PC (pozri obr. vpravo dolu)

Definujte nazov PC a jeho mechaniku, na ktoré chcete pristup,
po¢nuc dvoma Sikmymi Ciarami, napr. //PC3444/C

Tlagidlom so $ipkou zvolte najblizsi stipec vpravo a zadajte nazov,
pod ktorym ma byt PC zobrazené v sprave suborov iTNC, napr.
PC3444:

Tlagidlom so $ipkou zvolte najbliz$i stipec vpravo a zadajte typ
systému suboru smb

Tlagidlom so $ipkou zvolte najbliz$i stipec vpravo a zadajte
nasledovné informacie, zavislé od prevadzkového systému PC:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES,password=uvwx
Ukoncite konfiguraciu siete: Dvakrat stlacte tlaCidlo KONIEC, iTNC
sa automaticky spusti znovu

=)

Parametre username, workgroup a password sa nemusia
zadavat vo vSetkych operaénych systémoch Windows.
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rezin

Nastavenie siete
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Nastavenia na PC s Windows XP

=)

Predpoklad:
Sietova karta musi uz byt nainstalovana na PC a funkéna.

Ak uz mate PC, s ktorym chcete spoijit iTNC, zapojeny vo
vasej firemnej sieti, mali by ste si ponechat sietovu adresu
PC a sietovu adresu TNC prisposobit’.

Zvolte nastavenia siete pomocou <Start>, <Sietové pripojenia>

Pravym tlagidlom mysi kliknite na symbol <LAN spojenie> a
nasledne v zobrazenom menu a <Vlastnosti>

Dvakrat kliknite na <Internetovy protokol (TCP/IP)> na zmenu IP
nastaveni (pozri obr. vpravo hore)

Ak este nie je aktivna, zvolte moznost <Pouzit’ nasledujucu IP
adresu>

Do zadavacieho policka <IP adresa> zadajte tu istu IP adresu, ktoru
ste nastavili v iTNC pod sietovymi nastaveniami Specifickymi pre
PC, napr. 160.1.180.1

Do vstupného pola <Maska podsiete> zapiste 255.255.0.0
Nastavenia potvrdte s <OK>
Konfiguraciu siete uloZte s <OK>, prip. teraz restartujte Windows

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

Y'ou can get [P settings azsigned automatically if wour network. supports
thiz capability. Othenwise, you need to ask your network. administrator for
the appropriate [P settings.

¢ Obtain an IP address automatically

2]

—% Use the following IP address:
1P address: 160, 1 180, 1
285 .28, 0 .0

Subnet mazk:

Diefault gateway:

) Obtain DS server addiess automatically
— Use the following DNS server addresses:

Prefemed DMS server

Altermnate DMS zerver:

Adwanced... |
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Konfigurovanie TNC

Konfiguracia dvojprocesorovej verzie: Pozrite ,Nastavenia
@ siete”, strana 595.

Nechaijte konfigurovat TNC Specialistovi na siete.
ReSpektujte, Ze TNC automaticky vykona teply Start, ked

zmenite IP adresu TNC.

Stlacte v prevadzkovom reZime Ulozit/Editovat program tlacidlo
MOD. Zadajte klu€ové ¢Eislo NET123, TNC zobrazi hlavnu
obrazovku na konfiguraciu siete

17.6 Ethernetové rozhranie
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rezim

Nastavenie siete
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VSeobecné nastavenia siete

Stlacte softvéroveé tlacidlo DEFINE NET pre zadanie vSeobecnych
nastaveni siete. Je aktivny beZec Nazov pocitaca:

Nastavenie

Vyznam

Ruény
rezim

Nastavenie siete

Primarne
rozhranie

Nazov ethernetového rozhrania, ktoré sa ma
pripojit k firemnej sieti. Aktivne len vtedy, ak je
v riadiacom hardvéri k dispozicii volitelné
ethernetové rozhranie

Nazov pocitaca

Nazov, pod ktorym ma byt TNC vo vaSej
firemnej sieti viditelné

Hostitel’sky stibor

Potrebné len pre Specialne aplikacie:
Nazov suboru, v ktorom su definované
priradenia medzi IP adresami a nazvami
pocitatov

= Nastauenia siete -
iMena poéitaéa|Rozhrania|internct |Ping/Routing|
Primarne rozhranie
Domain Name Server a Default Gateuay mozete
KON iguroUatlen na JEDNOM rozhrani.
Z_tohTo roznrania odbodzuie ovlsdanie ai mens
pocitaca.

Poustte roznranie:  foe -

Meno pocitaca

Meno poéitaca slazi na identifikaciu v sieti.
Ked' nie je Uvedené ziadne meno, pokusa Sa
oUladanie preUziat meno z Uvssie Uvedeného
Tozhrania.

HostiteIsky sabor
I Pouzite hostitelsky subor

N&zou hostitelského saboru:

—

ok | v Pouzit | X zrusiv |

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

DEFINE
UID + GID

‘ PING

Vyberte beZec Rozhrania na zadanie nastaveni rozhrania:

Nastavenie

Vyznam

Ruény
rezim

‘Nastavenie siete

Zoznam rozhrani

Zoznam aktivnych ethernetovych rozhrani.
Vyberte jedno z uvedenych rozhrani (mySou
alebo tlaCidlami so Sipkami)

Tlagidlo Aktivovat’:

Aktivacia vybraného rozhrania (X v stipci
AKtivne)

Tlacidlo Deaktivovat’: .
Deaktivacia vybraného rozhrania (- v stlpci
Aktivne)

Tlac€idlo Konfigurovat’:
Otvorenie konfiguraéného suboru

= Nastavenis siete nlazaias)

Mena poéitaea Rozhrania|internst|Ping/Routing|

S
Akt [Meno Konek tor [Konf isuracia ;Ir.
otho x25 1P4.NGO 101 W
v
&
»
7+
Akt iovat! Deakt iovat' Konf 1gurovat
IP forwarding s1e0% |
I Pouolit' odosielanie IP @
Baliky, ktoré pridu na rozhranie, sa
9530 41816 d08 128" 'na " 1na Tozhrania. Lo
ok | v pouziv | X zrusit | C:‘\ _\; ‘E’
DEFINE DEFINE DEFINE
PING
NET MOUNT urp + &ID

IP forwarding

Tato funkcia musi byt’ Standardne
deaktivovana.

Funkciu aktivujte len vtedy, ak sa ma pristupit z

vonku, pre ucely diagnézy, cez TNC na
volitelne jestvujuce druhé ethernetové
rozhranie TNC. Aktivujte len v spojeni so
zakaznickou sluzbou

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernetové rozhranie

Vyberte tla€idlo Koenfigurovat’ na otvorenie konfiguratného menu:

Nastavenie

Vyznam

Stav

Rozhranie aktivne:
Stav spojenia vybraného ethernetového
rozhrania

Nazov:

Nazov rozhrania, ktoré prave konfigurujete
Zasuvkové spojenie:

Cislo zasuvkového spojenia tohto rozhrania v
logickej jednotke riadenia

Profil

Tu mozete vytvorit, prip. vybrat profil, v ktorom
su uloZené vSetky nastavenia viditelné v tomto
okne. HEIDENHAIN poskytuje dva Standardné
profily:

LAN-DHCP:

Nastavenia pre Standardné ethernetové
rozhranie TNC, ktoré ma byt funkéné v
Standardnej firemnej sieti

MachineNet:

Nastavenia pre druhé, volitelné ethernetové
rozhranie, na konfiguraciu siete stroja

Pomocou prislusnych tlacidiel mézete profily
ukladat, nahravat’ a mazat

=] Ront19UroUat rozhranie T
Stau
% Rozhranie aktiune
Meno: [Etho zasuukoué spoienie: X6
Nastavenia|Infornacia o stave|
Profil
Meno:  [TP4.N@oTol
uloziv | Nahrat | Uynazat’
s
B H
© Automaticky preuziat' IP adresu (DHCP> ]
© Manualne nastavit' IP adresu
Adresa: 160. 1.180. 2 E
Maska podsiete: [5s.255. 0. L
Domain Name Server (DNS> ¥ !
© Autonaticky preuziat' DNS
Ak _ie aktivouané DHCP, bude sa DNS server
2 DHCP seruera uzt'ahoUat ha toto rozhranie. & ;_L
1. server: os=er==on figurovat’
2. server: eiEset==on
J s100%
il o 1]
Default Gateuay b=l on
C Autonaticky preuziat DefaultGu
Ak je aktivované DHCP: bude sa 3 s
Default Gatewsy z DHCP sServers f Zrusit ® L
UZtBhouat' na' tot6 Tozhranie. C
© Manualne kontigurouat' Deafult Gl
fAdresa: |
ok | x zrusit | i
7~ &ID
[ | | | |

IP adresa

Volba Automaticky prevziat’ IP adresu:

TNC ma prevziat IP adresu zo servera DHCP

Volba Manualne nastavit’ IP adresu:
Manualna definicia IP adresy a masky
podsiete. Zadanie: VZdy Styri Ciselné hodnoty
oddelené bodkou, napr. 160.1.180.20 a
255.255.0.0
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Nastavenie

Vyznam

Domain Name
Server (DNS)

Volba Automaticky prevziat’ DNS:

TNC ma IP prevziat adresu Domain Name
Servera automaticky

Volba Manualne konfigurovat’ DNS:
Manualne zadanie IP adries servera a nazov
domény

Default Gateway

Volba Automaticky prevziat’ predvolenu
branu:

TNC ma predvolenu branu prevziat
automaticky

Volba Manualne konfigurovat’ predvolenu
branu:

Manualne zadanie IP adresy predvolene;j
brany

Zmeny prevziat tlacidlom OK alebo odmietnut’ tlagidlom Zrusit’

Bezec Internet je momentalne bez funkcie.

Vyberte bezec Ping/Routing na zadanie nastaveni Ping a Routing:

Nastavenie

Vyznam

Ping

Vo vstupnom poli Adresa: Zadajte IP Cislo, na
ktorom chcete skontrolovat sietové spojenie.
Zadanie: Styri €iselné hodnoty oddelené
bodkou, napr. 160.1.180.20. Alternativne mozete
zadat' aj nazov pocitaca, ku ktorému chcete
skontrolovat spojenie

Tlagidlo Start: Spustenie kontroly, TNC
zobrazi stavové informécie v okne Ping

Tlacidlo Stop: Ukon&enie kontroly

Routing

Pre sietovych Specialistov: Stavové informacie
opera¢ného systému k aktualnemu routingu

Tlacidlo Aktualizovat’: Aktualizacia routingu

HEIDENHAIN iTNC 530

Rueny 2 5
Nastavenie siete
rezin
— Nastavenia siete -
Mena poéitaéa|Rozhrania [iiternet|Ping/Routing|
Proxy st
@ Priame pripojenie na internst / NAT i
Internetoué dopyty vedu oulsdanie dalei na v
Defsult-Gatensy & musis s dalel odosiat.
prostrednictuon Network Address Transistion.
© Pouzite proxy i i
. vt
Adresa [ AN
S =Y
Dialkous udrzba
Server pre dialkoud Gdrzby s
nakonfiguroval Uyrobcs stroja pred |
dodanin Strojs. Seruer by ste msli @ +
Zmenit 18n na pokyn zskaznickei sluzby.
1 s100% ;
[Q) WV
#pridat | odstranit | oN
ok | ¥ Pouzit | xzrusiv | =\ g
=
DEFINE DEFINE DEFINE
PING
NET MOUNT uID + GID
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Nastavenia siete Specifické pre zariadenie

pismen

Pripojenie cez smb:
Zadajte nazov siete a ndzov uvolnenia
pocitaca, napr. //PC1791NT/C

()
c Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE MOUNT pre zadanie nastaveni T
© siete, ktoré su Specifické pre zariadenie. MézZete urcit lubovolné Device name / remote file system
— mnozstvo nastaveni siete, avSak spravovat’ len max. 7 su€asne .
ﬁ z i
o Nastavenie Vyznam %ENM S nesracsnisonaten - ] ‘
| . L E

MOUNTDEVICE Pripojenie cez nfs: S
N - . , , . FORTT] i 1 [
g Nazov adresara, ktory sa ma prihlasit. Can |
o Tento nazov tvori sietova adresa
et servera, dvojbodka a nazov } @‘%E‘
() prihlasovaného adresara. Vstup: Styrmi

. s v I’ S100%
c bodkami oddelené €iselné hodnoty, %
E hodnotu zistite u Specialistu na siet, -
P napr. 160.1.13.4. Viyberte server NFS, & B[]
=) ktory chcete spojit s TNC. Pri vkladani
L cesty dodrzuijte pisanie velkych a malych FEEE SE R SR || mem || cmmmm | mEw )| cEm
t ‘ RIADOK RIADOK RIADOK HESLO

o
N
-—

MOUNTPOINT Nazov, ktory TNC zobrazi v sprave
suborov, ked bude TNC spojené so
zariadenim. Pamatajte si, Ze nazov musi
koncit dvojbodkou. Maximalna dizka = 8
znakov, pripustné Specialne znaky -$ %

FILESYSTEMTYPE  Typ systému suborov.
NFS: Network File System
SMB: Server Message Block (protokol
Windows)
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Nastavenie Vyznam

OPTIONS pri Udaje bez medzery, oddelené desatinnou
FILESYSTEMTYPE  ¢Ciarkou a zapisané za sebou. Dodrzujte
=nfs velké/malé pismena

RSIZE=: Velkost balika pre prijem dat v
bytoch. Vstupny rozsah: 512 az 8 192
WSIZE=: Velkost balika pre zasielanie dat
v bytoch. Vstupny rozsah: 512 az 8 192
TIMEO(=: Cas v desatinach sekundy, po
ktorom TNC zopakuje Remote Procedure
Call, na ktoré server neodpovie. Vstupny
rozsah: 0 az 100 000. Ak sa nevykona
Ziadny zapis, pouzije sa Standardna
hodnota 7. Vy$Sie hodnoty pouzivajte, len
ked TNC musi komunikovat so serverom
cez viaceré routery. Zistite hodnotu u
Specialistu siete

SOFT=: Definicia, ¢i TNC ma opakovat
Remote Procedure Call tak dlho, kym
server NFS neodpovie

zaznamenané pruzne: Neopakovat
Remote Procedure Call

nezaznamenané pruzne: Opakovat
Remote Procedure Call vzdy

OPTIONS pri Udaje bez medzery, oddelené desatinnou
FILESYSTEMTYPE  ¢Ciarkou a zapisané za sebou. Dodrzujte
=smb na priame velké/malé pismena

pripojenie do sieti ip=: IP adresa pocitacov, s ktorymi sa ma
Windows TNC spojit

username=: Nazov pouzivatefa, ktorym sa
ma TNC prihlasit

workgroup=: Pracovna skupina, pod ktorou
sa ma TNC prihlasit

password=: Heslo, ktorym sa ma TNC
prihlasit’ (max. 80 znakov)

AM Definicia, ¢i sa ma TNC pri zapnuti
automaticky spojit’ so sietovou
mechanikou.

0: Nepripojit automaticky
1: Pripojit automaticky

Zaznamy username, workgroup a password v stipci
@ OPTIONS mézu pri Windows 95 a Windows 98 sietach

prip. odpadnut.

Softvérovym tlagidlom KODOVAT HESLO moZete
zakodovat heslo, definované v OPTIONS.

HEIDENHAIN iTNC 530

17.6 Ethernetové rozhranie

h @



Definovat’ identifikaciu siete

Stlacte softvérové tlacidlo DEFINE UID / GID pre zadanie
identifikacie siete

Nastavenie Vyznam

TNC USER ID Definicia, akou identifikaciou pouzivatela
pristupuje koncovy pouzivatel v sieti k
suborom. Zistite hodnotu u Specialistu siete

OEM USER ID Definicia, akou identifikaciou pouzivatela
pristupuje vyrobca stroja v sieti k suborom.
Zistite hodnotu u Specialistu siete

TNC GROUP ID Definicia, akou identifikaciou skupiny budete
mat v sieti pristup k siborom. Zistite hodnotu
u Specialistu siete. Identifikacia skupiny je
rovnaka pre koncového pouzivatela aj pre
vyrobcu stroja

17.6 Ethernetové rozhranie

UID for mount Definicia, akou identifikaciou pouzivatela sa
bude vykonavat prihlasenie.
USER: Prihlasenie prebehne pomocou
identifikacie USER
ROOT: Prihlasenie prebehne pomocou
identifikacie ROOT-Users, hodnota = 0

Kontrola siet'ového pripojenia
Stlacte softvéroveé tlacidlo PING.
Do zadavacieho policka HOST zadajte internetovu adresu
zariadenia, ku ktorému chcete preskusat’ sietové spojenie

Potvrdte tlacidlom ENT. TNC vysiela baliky tak dlho, az kym
pomocou tlagidla KONIEC neopustite skisobny monitor

V riadku TRY TNC zobrazi pocet balikov udajov, ktoré boli odoslané
predtym definovanému prijemcovi. Za po¢tom odoslanych balikov
udajov TNC zobrazi stav:

Zobrazenie

stavu Vyznam

xxxxx

Nastavenie siete

HOST RESPOND  Znovu prijimat balik dat, spojenie je v poriadku

PING MONITOR

HOST :

TRY

6 : TIMEOUT

TIMEOUT Neprijimat’ znovu balik dat, skontrolovat
spojenie
CAN NOT Balik dat nebolo mozné odoslat, skontrolujte
ROUTE internetovl adresu servera a smerovaca na
TNC
540
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17.7 Konfiguracia PGM MGT

Pouzitie
Pomocou funkcie MOD urc¢ite, ktoré adresare, resp. subory ma TNC
zobrazit:

Nastavenie PGM MGT: Vyberte novd mySou ovladatelnu spravu
suborov alebo staru spravu suborov

ia PGM MGT

O

Nastavenie Zavislé subory: Definujte, €i sa zavislé subory maju (T
zobrazit alebo nie. Nastavenie Rué¢ne zobrazi zavislé subory, S
nastavenie Automaticky nezobrazi zavislé subory o))
Dalsie informacie: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, "E

@ strana 108. o)
X

™~

Zmenit’ nastavenie PGM MGT N~
-—

Vyber funkcie MOD: Stlacte tla¢idlo MOD
Stlacte softvéroveé tlacidlo RS232 RS422 NAST.

Vyber nastavenia PGM MGT: Posuvaijte svetlé poli¢ko tlacidlami so
Sipkami na nastavenie PGM MGT, tlaCidlom ENT prepinajte medzi
Rozsirené 2 a Rozsirené 1

Nova sprava suborov (nastavenie Rozsirené 2) ponuka nasledujiuce
vyhody:
Okrem ovladania tlacidlami je dodato¢ne mozné Upliné ovladanie
mysou
Je dostupna triediaca funkcia

Vkladanie textu synchronizuje svetlé pole na najbliz§i mozny nazov
suboru

Sprava oblubenych suborov

Moznost konfigurovania zobrazovanych informacii
Nastavitelny format datumu

Pruzne nastavitelné velkosti okien

Mozné rychle ovladanie pouzivanim klavesovych skratiek
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ia PGM MGT

igurac

17.7 Konf

Zavislé subory

Zavislé subory maju okrem identifikacie suboru priponu .SEC.DEP

(SECtion = angl. ¢lenenieDEPendent = angl. zavisly). K dispozicii su
nasledujuce rozdielne typy:

.H.SEC.DEP

Subory s priponou .SEC.DEP vytvori TNC, ak pracujete s funkciou
¢lenenia. V subore su informacie, ktoré TNC potrebuje pre rychlejsi
skok z jedného bodu &lenenia na dalsi

.T.DEP: Subor pouzitia nastrojov pre jednotlivé programy popisného
dialégu (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 175)
.P.T.DEP: Subor pouzitia nastrojov pre kompletnu paletu

Subory s priponou .P.T.DEP vytvori TNC, ked v niektorom
prevadzkovom rezime priebehu programu vykonate kontrolu
pouzitia nastroja (pozrite ,Skuska pouzitia nastroja” na strane 175)
pre niektory zaznam palety aktivneho suboru paliet. V tomto subore
je potom uvedeny sucet vSetkych ¢asov pouzitia nastrojov, teda
Casy pouzitia v8etkych nastrojov, ktoré pouzijete v ramci palety
.H.AFC.DEP: Subor, do ktorého TNC uklada regulacné parametre
pre adaptivnu regulaciu posuvu AFC (pozrite ,Adaptivna regulacia
posuvu AFC (volitelny softvér)” na strane 355)

.H.AFC2.DEP: Subor, do ktorého TNC uklada Statistické udaje
adaptivnej regulacie posuvu AFC (pozrite ,Adaptivna regulacia
posuvu AFC (volitelny softvér)” na strane 355)

Zmena suborov zavislych od nastavenia MOD

V prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program vyberte spravu
suborov: Stlaéte tla¢idlo PGM MGT

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlagidlo MOD

Vyber nastavenia Zavislé subory: Posuvajte svetlé poli¢ko tlacidlami
so Sipkami na nastavenie Zavislé subory, tlacidiom ENT prepinajte
medzi AUTOMATICKY a RUCNE

Zavislé subory su v sprave suborov viditelné, len ak ste
@ zvolili nastavenie RUCNE.

Ak k niektorému suboru existuju zavislé stubory, TNC
zobrazi v stlpci stavu spravy suborov znak +- (len ak su
Zavislé subory nastavené na AUTOMATICKY).
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17.8 Parametre pouzivatela
Specifické pre stroj

Pouzitie

Pre umoznenie nastavenia Specifickych funkcii stroja pre uzivatela

mdze vyrobca stroja definovat az do 16 strojovych parametrov ako
parametre uzivatela.

Tato funkcia nie je k dispozicii pri vSetkych TNC. Dodrzujte
Q pokyny uvedené v prirucke stroja.

HEIDENHAIN iTNC 530

v r

17.8 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

” @



17.9 Zobrazit’ polotovar v pracovnom priestore

17.9 Zobrazit’ polotovar v
pracovnom priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mézete graficky skontrolovat
polohu polotovaru v pracovnhom priestore stola a aktivovat kontrolu
pracovného priestoru v prevadzkovom rezime Test programu.

TNC zobrazi priehladny kvader ako pracovny priestor, ktorého
rozmery su uvedené v tabulke Oblast’ posuvu (Standardna farba:
zelena). Rozmery pracovného priestoru TNC prevezme zo strojovych
parametrov pre aktivhu oblast’ posuvu. Nakolko je oblast posuvu
definovana v referenénom systéme stroja, zodpoveda nulovy bod
kvadra nulovému bodu stroja. Polohu nulového bodu stroja v kvadri
mézete zviditelnit stlacenim softvérového tlacidla M91 (2. lista
softvérovych tlacidiel), (Standardna farba: biela).

Dalsi priehladny kvader predstavuje polotovar, ktorého rozmery st
uvedené v tabulke BLK FORM (Standardna farba: modra). TNC
preberie rozmery z definicie polotovaru zvoleného programu. Kvader
polotovaru definuje systém suradnic zadavania, ktorého nulovy bod
lezi vo vnutri kvadra oblasti posuvu. Polohu aktivneho nulového bodu
v ramci oblasti posuvu mézete zviditelnit' stlacenim softvérového
tlacidla ,Zobrazit nulovy bod obrobku“ (2.liSta softvérovych tlacidiel).

Kde sa polotovar nachadza vo vnutri pracovného priestoru, je v

normalnom pripade pre test programu nepodstatné. Ak viak testujete

programy, obsahujuce pohyby posuvu s M91 alebo M92, musite

polotovar ,graficky” posunut tak, aby sa nevyskytli Ziadne porusenia

obrysu. Pouzite na to softvérové tlacidla uvedené v nasledujuce;j

tabulke.
Ak chcete vykonat graficky test kolizie (volitelny softvér),

@ musite vztazny bod prip. graficky presunut’ tak, aby sa

nevyskytovali ziadne vystrahy kolizie.

Prostrednictvom softvérového tlacidla ,Zobrazit’ nulovy
bod obrobku v pracovnom priestore” si mézete nechat
zobrazit' polohu polovyrobku v suradnicovom systéme
stroja. Potom musite vas obrobok umiestnit na stole stroja
na tieto suradnice, aby ste pri obrabani dosiahli tie isté
pomery ako pri teste kolizie.
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Ruény

Test Programu
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Prac. oblast’
X[ -873.658[ +1026.342
v[ -1e51.462| +948.538
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BLK.FORM

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z ~53.000 +0.000
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Okrem toho mézete aktivovat' aj kontrolu pracovného priestoru pre

prevadzkovy rezim Test programu na testovanie programu s
aktualnym vztaznym bodom a aktivnej oblasti posuvania (pozri
nasledujucu tabufku, posledny riadok).

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Posunut polotovar dolava

Posunut polotovar doprava

Posunut’ polotovar dopredu

Posunut polotovar dozadu

Posunut polotovar nahor

Posunut polotovar nadol

Zobrazit polotovar vo vztahu k viozenému
vztaznému bodu

Zobrazit' celu oblast’ posuvania vo vztahu k N e
zobrazenému polotovaru

e R 8RN
L@@ ||@ ||@ ||@

Zobrazit' nulovy bod stroja v pracovnom priestore ne1

$

Zobrazit vyrobcom stroja uréenu polohu (napr. bod ez
vymeny nastroja) v pracovnom priestore

<

Zobrazit' nulovy bod obrobku v pracovnhom priestore

Zapnut kontrolu pracovného priestoru pri teste
programu (ZAP.)/ vypnut (VYP.) 200

1| E

Otocéit’ celé zobrazenie

Na tretej liSte softvérovych tlacidiel su vam k dispozicii funkcie, ktorymi

moZzete celé zobrazenie otacat’ a sklapat’

Funkcia Softvérové tlacidla
Otacat zobrazenie vertikalne ‘ e ‘ ‘ g ‘
=7 =7
Klopit zobrazenie horizontalne
= =
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17.10 Vol'ba zobrazenia polohy

17.10 Volba zobrazenia polohy

Pouzitie

Pre manualnu prevadzku a prevadzkovy rezim Priebeh programu
méZete ovplyvnit zobrazenie suradnic:

Obrazok vpravo ukazuje rézne polohy nastroja

Vychodiskova poloha
Cielova poloha nastroja
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroja

Pre zobrazenia polohy TNC mézete zvolit nasledujice suradnice:

@
&

Funkcia Zobrazenie
Pozadovana poloha; hodnota aktualne uréena POZ.

TNC

Skuto€na poloha; momentalna poloha nastroja SKUTOC.

Referencéna poloha; skutoéna poloha vo vztahuk  REF
nulovému bodu stroja

Zostavajlca draha do naprogramovanej polohy;  Z. DRAHA
rozdiel medzi skuto¢nou a cielovou polohou

Chyba vleku; rozdiel medzi pozadovanou a P.OD.
skuto€nou polohou

Vychylenie meracej dotykovej sondy VYUZ.

Drahy posuvu, ktoré sa vykonavaju funkciou M118
Interpolacia ruénym kolieskom (M118)
(len zobrazenie polohy 2)

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 zvolte zobrazenie polohy

v zobrazeni stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 zvolte zobrazenie polohy

v pridavnom zobrazeni stavu.
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17.11 Vyber sustavy mier

Pouzitie
Pomocou tejto funkcie MOD urcite, & TNC ma zobrazovat' suradnice
v mm alebo v palcoch (palcovy systém).
Metricka sustava mier: Napr. X = 15,789 (mm) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = mm. Zobrazenie s 3 desatinnymi miestami
Palcova sustava: Napr. X = 0,6216 (palec) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = palec. Zobrazenie so 4 desatinnymi miestami

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v
palcoch/min. V palcovom programe musite zadat posuv s faktorom
zvacsenia 10.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.12 Vyber jazyku programovania pre $MDI

17.12Vyber jazyku programovania
pre $MDI

Pouzitie

Pomocou funkcie MOD Zadat program prepnete programovanie
suboru $MDI.

$MDI.H programovanie v popisnom dialdgu:

Zadanie programu: HEIDENHAIN

Programovanie $MDL.I podla DIN/ISO:
Zadanie programu: 1ISO
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17.13 Vyber osi pre generovanie
bloku G01

Pouzitie

Vo vstupnom poli per vyber osi urcite, ktoré suradnice aktualnej polohy
nastroja sa preberu do bloku G01. Generovanie osobitného bloku G01
sa vykona pomocou tlacidla ,Prevziat skuto€nu polohu“ Volba osi
prebehne ako pri strojovych parametroch v bitovom kdédovani:

Vyber osi %11111: Prevziat osi X, Y, Z, IV., V.
Vyber osi %01111: X, Y, Z, IV. Prevziat osi
Vyber osi %00111: Prevziat osi X, Y, Z

Vyber osi %00011: Prevziat osi X, Y

Vyber osi %00001: Prevziat os X

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Zadat’ ohran

17.14 Zadat’ ohranicenia oblasti
posuvu, zobrazenie nulového
bodu

Pouzitie

V rdmci maximalnej oblasti posuvu mézZete potom obmedzit skutoéne
vyuzitelnu drahu posuvu pre suradnicové osi.

Priklad pouzitia: Zaistenie deliaceho pristroja proti koliziam.

Maximalna oblast’ posuvu je obmedzena softvérovym koncovym
spinatom. Skuto¢ne vyuzitelna draha posuvu sa obmedzuje pomocou
funkcie MOD OBLAST POSUVU: Na obmedzenie vloZte maximalne
hodnoty v kladnom a zdpornom smere osi vzhladom na nulovy bod
stroja. Ak ma vas stroj k dispozicii viac oblasti posuvu, mozete
obmedzenie nastavit osobitne pre kazdu oblast posuvu (softvérove
tlacidlo OBLAST POSUVU (1) az OBLAST POSUVU (3)).

Praca bez obmedzenia oblasti posuvu

Pre suradnicove osi, po ktorych sa ma posuvat, zadajte maximalnu
drahu posuvu TNC (+/- 99999 mm) ako OBLAST POSUVU.

Zistit’ a zadat’ maximalnu oblast’ posuvu

Volba zobrazenia polohy REF

Nabehnite na Zelanu kladnu a zapornu koncovu polohu osi X, Y a Z
Hodnoty zapiste so znamienkom

Vyber funkcii MOD: Stladte tlacidlo MOD

Vlozit obmedzenie oblasti posuvu: Stlacte softvérove
RS tlaCidlo OBLAST POSUVU. Zadajte zaznamenané
hodnoty pre osi ako obmedzenia

Zatvorenie funkcie MOD: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Aktivne korektury polomeru nastroja nebudu pri
@ obmedzeni oblasti posuvu zohladnené.

Obmedzenia oblasti posuvu a koncoveé softvérové spinace
budu zohladnené po prejdeni referenénych bodov.
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Zobrazenie vzt'azného bodu

Na obrazovke vpravo hore zobrazené hodnoty definuji momentalne
aktivny vztazny bod. Vztazny bod sa da urcit manualne alebo
aktivovat z tabulky Preset. Vztazny bod v menu obrazovky nemézete
zmenit.

Q Zobrazené hodnoty zavisia od konfiguracie vasho stroja.

Respektujte pokyny v kapitole 2 (pozrite ,Vysvetlenie k
hodnotam ulozenym v tabulke Preset” na strane 452)

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.15 Zobrazit’ subory POMOCNIKA

17.15 Zobrazit’ sibory POMOCNIKA

Pouzitie

Subory pomocnika maju podporovat obsluhu v situaciach, v ktorych su SPrOvE SEBEFEY Proszoscuenie
potrebné stanovené spbsoby konania, napr. volny posuv stroja po
v , . . ’ i .y [PLC:\LANGUAGE
preruseni dodavky el. pradu. V subore POMOCNIKA sa daju | T 4" g
dokumentovat aj pridavné funkcie. Obrazok vpravo znazorriuje ’ CooRmeer =
zobrazenie suboru POMOCNIKA. Somro. e D e e
%::‘XQUIE %DQNISH <Dir> 14.12.2007 i
. : C i . . S msaveie Seneirs ST (it
Subory POMOCNIKA nie su k dispozicii na kazdom stroji. e e [|coTonze IO AT e
@ BlizSie informécie ziskate od vyrobcu stroja. Conmese  |loresnen
CIDANISH JHUNGARIA
ZIDUTCH DITALIAN
(JENGLISH C1JAPANESE
(JESTONIA CIKOREAN
IFINNISH CILATVIAN
., . CIFRENCH JLITHUANIAN
3 ZIGERMAN ZINORWEGIAN
Zvolte SUBORY POMOCNIKA SHNGERIA ||| cipoLiaH
SorpenesE || Cmeion
(ZJKOREAN IRUSSIAN <Dir> 14.12.2007
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD e L T T e

Zvolte posledny aktivny sibor POMOCNIKA: Stladte o ‘ [ ‘ .
: softvérové tlagidlo POMOCNIK

Ak je to potrebné, vyvolajte spravu suborov (tlacidlo
PGM MGT) a zvolte iny subor pomoc
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17.16 Zobrazit’ prevadzkové ¢asy

Pouzitie

Softvérovym tlagidlom CAS STROJA médZete si nechat zobrazit rézne

Casy prevadzky:

Cas prevadzky

Vyznam

é casy

”

Ruény rezinm

Programouanie
program

Ovladanie zapnuté

Cas prevadzky ovladania od uvedenia do
prevadzky

Stroj zapnuty

Cas prevadzky stroja od uvedenia do
prevadzky

Priebeh programu

Cas prevadzky pre ovladanu prevadzku od
uvedenia do prevadzky

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

@ Vyrobca stroja mézZe nechat' zobrazovat' eSte dalSie ¢asy.

Na spodnom konci obrazovky mozete zadat’ klucove cislo,
ktorym TNC zobrazené €asy vynuluje. Vyrobca vasho
stroja urcuje, presne ktoré ¢asy TNC vynuluje, dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja!

HEIDENHAIN iTNC 530

= 1288:41:14
= 1178:07:33
18:25:12
49:36:08
0:00:00
9:52:59
0:00:00

Code number I
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17.17 Kontrola nosi¢a udajov

17.17 Kontrola nosi€a udajov

Pouzitie

Pomocou softvérového tlagidla KONTROLA SYSTEMU SUBOROV
méZete vykonat kontrolu pevného disku s automatickou opravou pre
particiu TNC a PLC.

=)

Systémova particia TNC je automaticky kontrolovand pri
kazdom novom spusteni riadenia. Chyby systémovej
particie ohlasi TNC prostrednictvom prislusnej chyby.

Vykonanie kontroly datového nosica

Pozor, nebezpecenstvo pre stroj!

Pred spustenim kontroly datového nosi¢a uvedte stroj do
stavu nudzového vypnutia. TNC vykona pred kontrolou
reStartovanie softvéru!

Vyber funkcie MOD: Stlacte tlacidlo MOD

DIAGN6ZA

CHECK THE
FILE
SYSTEM

554

Vyber diagnostickej funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
DIAGNOSTIKA

Spustenie kontroly datoveho nosica: Stlacte
softverove tlacidlo KONTROLA SYSTEMU
SUBOROV

Este raz potvrdte spustenie kontroly softvérovym
tlacidlom ANO: Funkcia vypne softvér TNC a spusti
kontrolu datového nosi¢a. Kontrola méze trvat’
niekolko minut, v zavislosti od poc¢tu a velkosti
suborov, ktoré mate ulozené na pevnom disku.

Na konci priebehu kontroly zobrazi TNC okno a
vysledkami kontroly. TNC zapiSe vysledky dodatoéne
aj do prevadzkového dennika riadenia.

Nové spustenie softvéru TNC: Stlacte tladidlo ENT

Funkcie MOD @



17.18 Nastavenie systémového €asu

Pouzitie

Softvérovym tlagidlom NASTAVIT DATUM/CAS mézete nastavit
¢asovu zénu, datum a systémovy &as.

Vykonanie nastavenia

Casu je potrebné restartovanie TNC. V takychto pripadoch

O Po nastaveni ¢asovej zény, datumu alebo systémového
generuje TNC pri zatvarani okna vystrahu.

Vyber funkcie MOD: Stlacte tla¢idlo MOD
Prepnite listu softvérovych tlacidiel
NASTAVET Zobrazit' okno €asovej zony: Stlacte softvérové tlacidlo

DATUM/

NASTAVIT CASOVU zONU

V lavej Casti prekryvajuceho okna nastavte klikanim
mysSou rok, mesiac a den

V pravej €asti nastavte klikanim mySou ¢asovu zénu,
v ktorej sa nachadzate

V pripade potreby zmerite €as vlozenim vhodnych
Cisel
Ulozenie nastaveni: Kliknite na tladidlo OK

Odmietnutie zmien a zatvorenie dialégového okna:
Kliknite na tlagidlo Storno

HEIDENHAIN iTNC 530

w] Nastavenie syst. éasu

e S

Datum sas rogram
| Mesiac 4| -] Rox | [1@:11:24
sas, zena
< December * <2008 sk
Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun endotts
o e athene
8 8 10 11 12 13 14 Bolfast
15 16 17 18 13 20 21 Belasscc
22 23 24 25 26 27 28 Bendin;
23 30 31 Bratislava
Brussels
Bucharest
Budapest
Chisinau &
oK
N4z X+43.59 Z¥3Z,44%
NA4 X+43.889 Z+32.4%
N4G X+44.087 Z+32.349%
NAg X+44.286 Z+32.288%
NS@ X+44.484 2+32.214%
NSZ X+44.683 Z+32.129%
NS4 X+44.881 2+32.03x
NSB X+45.079 Z+31.917% steex g
NS8 X+45.278 Z+31.788% D ¥
NB@ X+45.476 Z+31.641% =1
NBZ X+45.675 Z+31.474%
NB4 X+45.873 Z+31.283%
NEE X+45.071 Z+31.063* s
NES X+45.27 2+430.804x @< —
N70 X+45.468 Z+30.493* ¥
N7Z X+45.567 2+30.309%
zaoATOK |  KoNTEC STR. STR. START RESET
HLADAS START JEDN. z4. +
F=] START
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17.19 Teleservis

17.19 Teleservis

Pouzitie

Funkcie pre teleservis uvolni a urci vyrobca stroja.
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

TNC dava k dispozicii dve softvérové tlacidla pre
Teleservis, aby bolo mozné zriadit' s ich pomocou dve
rézne servisné miesta.

TNC ma moznost vykonavat teleservis. Na to musi byt vas TNC
vybaveny ethernetovou kartou, pomocou ktorej sa da dosiahnut vySsia
rychlost prenosu dat ako cez sériové rozhranie RS-232-C.

Pomocou softvéru teleservisu HEIDENHAIN, mbdze potom vyrobca
stroja pre ucely diagndzy vytvorit spojenie k TNC cez ISDN modem. K
dispozicii su nasledujuce funkcie:

Online prenos obrazovky

Zistovanie stavov stroja

Prenos suborov

Dialkové ovladanie TNC

Vyvolat/ukongit’ Teleservis

Zvolte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlagidlo MOD

serus Vytvorenie spojenia so servisom: Softvéroveé tlacidlo
P SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na ZAP. TNC

ukon¢i spojenie automaticky, ak v ¢ase stanovenom
vyrobcom stroja (Standardne: 15 min) nedéjde k
Ziadnemu prenosu dat

ZruSenie spojenia so servisom: Softvérové tlacidlo
SERVIS, resp. SUPPORT nastavte na VYP.. TNC
ukon&i spojenie po cca jednej minute

556
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17.20 Externy pristup

Pouzitie

Vyrobca stroja méze konfigurovat externé moznosti
@ pristupu cez rozhranie LSV-2. DodrZujte pokyny uvedené
v prirucke stroja!
Softvérovym tlagidlom EXTERNY PRISTUP mézZete uvolnit alebo
zablokovat pristup cez rozhranie LSV-2.

Z&znamom v konfiguragnom subore TNC.SYS mdzZete chranit heslom
adresar vratane jestvujucich podadresarov. Pri pristupe cez rozhranie
LSV-2 k udajom z tohoto adresara sa vyzaduje heslo. Stanovte v
konfiguratnom subore TNC.SYS cestu a heslo pre externy pristup.

TNC:\.

Ak zadate len jeden zaznam pre heslo, bude chranena
celda mechanika TNC:\.

O Subor TNC.SYS musi byt ulozeny v korefiovom adresari

Pouzite pre prenos udajov aktualizované verzie softvéru
HEIDENHAIN TNCremo alebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE.PERMISSION= Povolenie pristupu LSV-2 len
pre definované pocitace.
Zadefinujte zoznam nazvov
pocitatov

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pre pristup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, ktora sa ma chranit

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Extern

Priklad pre TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povolit/zakazat’ externy pristup
Zvolte lubovolny prevadzkovy rezim stroja
Vyber funkcie MOD: Stlacte tlagidlo MOD

Bxreany Povolenie spojenia s TNC: Softvérove tlacidlo
] zop EXTERNY PRISTUP nastavte na ZAP. TNC pripusti

pristup k idajom cez rozhranie LSV-2. Pri pristupe do
adresara, ktory bol udany v konfiguraénom subore
TNC.SYS, sa bude vyzadovat heslo

Zablokovanie spojenia s TNC: Softvérové tlacidlo
EXTERNY PRISTUP nastavte na VYP. TNC
zablokuje pristup cez rozhranie LSV-2

558 Funkcie MOD @
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

18.1 VSeobecné parametre
pouzivatela

VSeobecné parametre pouzivatela su strojové parametre, ktoré
ovplyviuju spravanie stroja.

Typické parametre pouzivatela su, napr.
jazyk dialoégu,
spravanie rozhrani,
rychlosti posuvu,
priebehy obrabania,
ucinok Override.

Moznosti zadavania strojovych parametrov

Strojové parametre sa daju lubovolne programovat ako
desiatkové cisla,
priame vloZenie Ciselnej hodnoty,

dvojkové/binarne €isla,
znamienko percenta ,%"“ zadat’ pred Ciselnu hodnotu,

hexadecimalne ¢isla,
znamienko dolara ,$“ zadat pred ¢iselnt hodnotu.
Priklad:

Namiesto desiatkového Cisla 27 mdzete zadat’ aj binarne Cislo
%11011 alebo hexadecimalne Gislo $1B.

Jednotlivé strojové parametre sa mézu zadavat sucasne do réznych
Ciselnych systémov.

Niektoré strojové parametre maju viacnasobné funkcie. Hodnota
zadania takéhoto strojového parametra sa vytvori zo suctu
jednotlivych zadanych hodnét oznagenych znamienkom +.

Volba vSeobecnych parametrov pouzivatela

VSeobecné parametre pouzivatela zvolite vo funkciach MOD
pomocou kfu€oveého Cisla 123.

Vo funkciach MOD su k dispozicii aj PARAMETRE
@ POUZIVATELA 3pecifické pre stroj.

560
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Zoznam vSeobecnych parametrov pouzivatela

Externy datovy prenos

TNC rozhrania EXT1 (5020.0) a EXT2(5020.1) MP5020.x
prisposobte pre externy pristroj 7 datovych bitov (kéd ASCII, 8. bit = parita): Bit 0 =0
8 datovych bitov (kéd ASCII, 9. bit = parita): Bit 0 =1

vy

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Kontrolny znak bloku (BCC) lubovolny:Bit 1 =0
Kontrolny znak bloku (BCC), ovladacie znamienko nie je dovolené:
Bit1=1

Zastavenie prenosu cez RTS je aktivne: Bit2 =1
Zastavenie prenosu cez RTS nie je aktivne: Bit2 =0

Zastavenie prenosu cez DC3 je aktivne: Bit 3 =1
Zastavenie prenosu cez DC3 nie je aktivne: Bit 3 =0

Parita znakov s parnym poc¢tom: Bit 4 =0
Parita znakov s neparnym poctom: Bit 4 =1

Parita znakov nezZelana: Bit 5=0
Parita znakov Zelana: Bit 5 =1

Pocet stop bitov, ktoré sa budu vysielat na konci znaku:
1 Stopbit: Bit 6 = 0

2 Stopbity: Bit 6 =1

1 Stopbit: Bit 7 =1

1 Stopbit: Bitt 7 =0

Priklad:

Prispésobenie TNC rozhrania EXT2 (MP 5020.1) pre externy cudzi pristroj
nasledujucim nastavenim:

8 datovy bit, BCC lubovolne, zastavenie prenosu cez DC3, parita znakov
parna, parita znakov sa vyzaduje, 2 stop bity

Zadanie pre MP 5020.1: %01101001

Urcite typ rozhrani pre EXT1 (5030.0) a MP5030.x
Uréenie EXT2 (5030.1) Standardny prenos: 0
Rozhranie pre blokovy prenos: 1

Snimacie systémy 3D

Zvolte druh prenosu MP6010
Dotykova sonda s kablovym prenosom: 0
Dotykova sonda s infracervenym prenosom: 1

Posuv pri snimani pre spinaciu dotykovu MP6120

sondu 1 az 3 000 [mm/min]
Maximalna draha posuvu k snimaciemu MP6130

bodu: 0,001 az 99 999,9999 [mm]
Bezpecnostna vzdialenost’ k snimaciemu MP6140

bodu pri automatickom merani 0,001 az 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 561 @
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Snimacie systémy 3D

Rychloposuv pri snimani pre spinaciu
dotykovu sondu

MP6150
1 az 300 000 [mm/min]

Predpolohovanie pomocou rychloposuvu
stroja

MP6151
Predpolohovanie rychlostou z MP6150: 0
Predpolohovanie rychloposuvom stroja: 1

Meranie presadenia stredu dotykovej sondy
pri kalibracii spinacej dotykovej sondy

MP6160
Neotacat 3D dotykovu sondu pri kalibracii o 180°: 0
Funkcia M na otoc¢enie dotykovej sondy pri kalibracii o 180°: 1 az 999

Funkcia M pre orientaciu infracerveného
snimaca pred kazdym meranim

MP6161

Funkcia nie je aktivna: 0

Orientacia priamo pomocou NC: -1

Funkcia M na orientaciu dotykovej sondy: 1 az 999

Orientacny uhol pre infraderveny snimac¢

MP6162
0 a2 359,9999 [°]

Rozdiel medzi aktualnym orientaénym
uhlom a orientaénym uhlom z MP 6162, od
ktorého sa ma vykonat’ orientacia vretena

MP6163
0 a 3,0000 [°]

Automaticky rezim: Orientacia
infraerveného snimaca pred snimanim
automaticky na naprogramovany smer
snimania

MP6165
Funkcia nie je aktivna: 0
Orientacia infracerveného snimaca: 1

Ruény rezim: Korektura smeru snimania pri
zohl'adneni aktivheho zakladného
nato€enia

MP6166
Funkcia nie je aktivna: 0
Zohladnit zakladné natocenie: 1

Viacnasobné meranie pre programovatelna  MP6170
funkciu snimania 1az3
Interval spol'ahlivosti viacnasobného MP6171

merania

0,001 a2 0,999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibra¢ného prstenca vzt'ahujuci sa v osi X
na nulovy bod stroja

MP6180.0 (oblast’ posuvu 1) az MP6180.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibraéného prstenca vzt'ahujuci sav osi Y
na nulovy bod stroja

MP6181.x (oblast’ posuvu 1) az MP6181.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus: Stred
kalibracného prstenca vzt'ahujuci sav osi Z
na nulovy bod stroja

MP6182.x (oblast’ posuvu 1) az MP6182.2 (oblast’ posuvu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraény cyklus:
Vzdialenost’ pod hornou hranou kriazku, v
ktorej TNC vykona kalibraciu

MP6185.x (oblast’ posuvu 1) az MP6185.2 (oblast’ posuvu 3)
0,1 az 99 999,9999 [mm]
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Snimacie systémy 3D

Premeranie polomeru sondou TT 130: Smer
snimania

MP6505.0 (oblast’ posuvu 1) az 6505.2 (oblast’ posuvu 3)
Kladny smer snimania vo vztaznej osi uhla (os 0°): 0
Kladny smer snimania v osi +90°: 1

Zaporny smer snimania vo vztaznej osi uhla (os 0°): 2
Zaporny smer snimania v osi +90°: 3

Posuv pri snimani na druhé meranie sondou
TT 130, tvar hrotu, korektary v TOOL.T

MP6507

Vypoéitat’ posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130,

s konstantnou toleranciou: Bit 0 = 0

Vypocitat’ posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130,

s variabilnou toleranciou: Bit 0 =1

KonsStantny posuv pri snimani na druhé meranie sondou TT 130: Bit1 =1

Maximalna pripustna chyba merania s
TT130 pri merani s rotujicim nastrojom

Potrebné na vypocet snimacieho posuvu v
spojeni s MP6570

MP6510.0
0,001 az 0,999 [mm] (odporucanie: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 az 0,999 [mm] (odporucanie: 0,01 mm)

Snimaci posuv pre TT 130 pri stojacom
nastroji

MP6520
1 az 3 000 [mm/min]

Meranie polomeru s TT 130: Vzdialenost’
spodnej hrany nastroja k hornej hrane hrotu

MP6530.0 (oblast’ posuvu 1) az MP6530.2 (oblast’ posuvu 3)
0,001 az 99,9999 [mm]

Bezpec€nostna vzdialenost’ vretenovej osi
nad hrotom TT 130 pri predpolohovani

MP6540.0
0,001 az 30 000,000 [mm]

Bezpec€nostna zéna v rovine obrabania
okolo hrotu TT 130 pri predpolohovani

MP6540.1
0,001 az 30 000,000 [mm]

Rychloposuv pri snimacom cykle pre TT 130

MP6550
10 az 10 000 [mm/min]

Funkcia M pre orientaciu hriadela pri merani
jednotlivych reznych hran

MP6560
0 az 999
-1: Funkcia nie je aktivna

Meranie s rotujucim nastrojom: Pripustna
obvodova rychlost’ na obvode frézy

Potrebné pre vypocet poctu otacok a
snimacieho posuvu

MP6570
1,000 az 120,000 [m/min]

Meranie s rotujicim nastrojom: Maximalne
pripustné otacky

MP6572
0,000 az 1 000,000 [ot./min]
Pri zadani 0 sa otacky obmedzia na 1 000 ot./min

HEIDENHAIN iTNC 530

- @

vy

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela



Snimacie systémy 3D

Suradnice stredu hrotu TT-120 vzt'ahujuce
sa na nulovy bod stroja

v 7

MP6580.0 (oblast’ posuvu 1)
Os X

MP6580.1 (oblast’ posuvu 1)
OsY

MP6580.2 (oblast’ posuvu 1)
OsZ

MP6581.0 (oblast’ posuvu 2)
Os X

MP6581.1 (oblast’ posuvu 2)
OsY

MP6581.2 (oblast’ posuvu 2)
OsZ

MP6582.0 (oblast’ posuvu 3)
Os X

MP6582.1 (oblast’ posuvu 3)
OsY

MP6582.2 (oblast’ posuvu 3)
OsZ

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Kontrola polohy osi ota€ania a paralelnych

MP6585

osi Funkcia nie je aktivna: 0
Monitorovat’ polohu osi, moznost definovat bitové kddovanie pre
kazdu os: 1

Definujte os otacania a paralelné osi, ktoré MP6586.0

sa maju kontrolovat’

Nekontrolovat polohu osi A: 0
Kontrolovat' polohu osi A: 1

MP6586.1
Nekontrolovat polohu osi B: 0
Kontrolovat' polohu osi B: 1

MP6586.2
Nekontrolovat polohu osi C: 0
Kontrolovat polohu osi C: 1

MP6586.3
Nekontrolovat polohu osi U: 0
Kontrolovat' polohu osi U: 1

MP6586.4
Nekontrolovat polohu osi V: 0
Kontrolovat polohu osi V: 1

MP6586.5
Nekontrolovat’ polohu osi W: 0
Kontrolovat polohu osi W: 1
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Snimacie systémy 3D

KinematicsOpt (moznosti kinematiky): MP6600
Medze tolerancie pre chybové hlasenie v 0.001 az 0.999

rezime Optimalizovat’

vy

KinematicsOpt: Maximalna povolena MP6601
odchylka od vlozeného polomeru 0.01az0.1

kalibraénej gulocky

Zobrazenia TNC, editor TNC

Cyklus 17, 18 a 207:
Orientacia vretena na
zaciatku cyklu

MP7160
Vykonat' orientaciu vretena: 0
Nevykonat orientaciu vretena: 1

Zriadit’ programovacie
miesto

MP7210

TNC so strojom: 0

TNC ako programovacie miesto s aktivnym PLC: 1
TNC ako programovacie miesto s neaktivnym PLC: 2

Dialég prerusenia el.
pradu potvrdte po
zapnuti

MP7212
Potvrdit tlacidlom: 0
Potvrdit automaticky: 1

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Programovanie podla MP7220
DIN/ISO: Stanovenie 0az 150
kroku ¢islovania

blokov

Zablokovat’ volbu MP7224.0

typov suborov

Softvérovymi tlaCidlami sa daju vyberat vSetky typy suborov: %0000000

Zablokovat volbu programov HEIDENHAIN (softvérové tlagidlo UKAZAT .H): Bit 0 =1
Zablokovat volbu programov DIN/ISO (softvérové tlagidlo UKAZAT .1): Bit 1 =1
Zablokovat volbu tabuliek nastrojov (softvérové tlagidlo UKAZAT .T): Bit 2 = 1
Zablokovat' volbu tabuliek nulovych bodov (softvérové tlacidlo UKAZAT D): Bit3 =1
Zablokovat volbu tabuliek paliet (softvérove tlaCidlo UKAZAT .P): Bit 4 = 1
Zablokovat volbu textovych suborov (softvérové tlacidlo UKAZAT .A): Bit 5=1
Zablokovat volbu tabuliek bodov (softvérové tlagidlo UKAZAT .PNT): Bit 6 = 1

Zablokovat’ editovanie
typov suborov

Upozornenie:

Ak zablokujete typy
stiborov, TNC vymaze
vSetky subory tohoto

typu.

MP7224.1

Neblokovat' editor: %0000000

Editor zablokovat pre
Programy HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programy podla DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabulky nastrojov: Bit 2 =1
Tabulky nulovych bodov: Bit 3 =1
Tabulky paliet: Bit 4 =1
Textové subory: Bit 5 =1
Tabulky bodov: Bit 6 =1

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Zablokovat’ softvérové  MP7224.2 }
tlac¢idlo pri tabulkach Neblokovat softvérové tlaCidlo EDITOVAT VYP./ZAP.: %0000000
Zablokovat softvérové tlacidlo EDITOVAT VYP./ZAP. pre
Bez funkcie Bit 0 =1
Bez funkcie Bit 1 =1
Tabulky nastrojov: Bit 2 =1
Tabufky nulovych bodov: Bit 3 =1
Tabulky paliet: Bit 4 =1
Bez funkcie Bit 5 =1
Tabulky bodov: Bit 6 =1

v 7

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Konfiguracia tabuliek MP7226.0
paliet Tabulka paliet nie je aktivna: 0
Pocet paliet na jednu tabulku paliet: 1 az 255

Konfiguracia stborov MP7226.1
nulovych bodov Tabulka nulovych bodov nie je aktivna: 0
Pocet nulovych bodov na jednu tabulku nulovych bodov: 1 az 255

Dizka programu, po MP7229.0
ktoru sa preveria LBL Bloky 100 az 9 999
Cisla

Dizka programu, po MP7229.1
ktoru sa preveria bloky  Bloky 100 az 9 999
FK

Ur¢it’ jazyk dialogu MP7230.0 az MP7230.3
Anglicky: 0
Nemecky: 1
Cesky: 2
Francuzsky: 3
Taliansky: 4
Spanielsky: 5
Portugalsky: 6
Svédsky: 7
Dansky: 8
Finsky: 9
Holandsky: 10
Polsky: 11
Madarsky: 12
rezervované: 13
Rusky (sada znakov azbuky): 14 (mozné len pri MC 422 B)
(:3|'nsky (zjednodusene): 15 (mozné len pri MC 422 B)
Cinsky (tradi¢ne): 16 (mozné len pri MC 422 B)
Slovinsky: 17 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Norsky: 18 (mozné len od MC 422 B, volitel'ny softvér)
Slovensky: 19 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
LotySsky: 20 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Korejsky: 21 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Esténsky: 22 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Turecky: 23 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Rumunsky: 24 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
Litovsky: 25 (mozné len od MC 422 B, volitelny softvér)
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
nastrojov

MP7260

Neaktivne: 0

Pocet nastrojov, ktoré TNC generuje pri otvoreni novej tabulky nastrojov: 1 az 254

Ak potrebujete viac ako 254 nastrojov, mozete tabufku nastrojov rozsirit pomocou funkcie N
VKLADAT RIADKY NA KONIEC, pozrite ,Nastrojové data”, strana 156

Konfiguracia miest
tabulky nastrojov

MP7261.0 (zasobnik 1)

MP7261.1 (zasobnik 2)

MP7261.2 (zasobnik 3)

MP7261.3 (zasobnik 4)

MP7261.4 (zasobnik 5)

MP7261.5 (zasobnik 6)

MP7261.6 (zasobnik 7)

MP7261.7 (zasobnik 8)

Neaktivne: 0

Pocet miest v zasobniku nastrojov: 1 az 9999

Ak je v MP 7261.1 az MP7261.7 zapisana hodnota 0, TNC pouzije len jeden zasobnik nastrojov.

Indexovanie cisel
nastrojov na pripojenie
viacerych korekénych
udajov k jednému €islu
nastroja

MP7262
Neindexovat: 0
Pocet povolenych indexov: 1 az 9

Konfiguracia tabulky
nastrojov a tabulky
miest

MP7263
Konfiguraéné nastavenia pre tabulku nastrojov a tabulku miest: %0000
Softvérové tladidlo TABULKA MIEST v tabulke nastrojov zobrazit: Bit 0 = 0
Softvérové tlacidlo TABULKA MIEST v tabulke nastrojov nezobrazit: Bit 0 = 1
Externy datovy prenos: Preniest len zobrazené stipce: Bit1=10
Externy datovy prenos: Preniest vSetky stipce: Bit 1 =1
Softvérové tlagidlo EDITOVAT VYP./ZAP. v tabulke miest zobrazit: Bit2 =0
Softvérové tlagidlo EDITOVAT VYP./ZAP. v tabulke miest nezobrazit: Bit 2 = 1
Softvérové tlagidlo VYNUL. STLPCA T a VYNUL. TABULKY MIEST aktivne: Bit 3 =0
Softvérové tlagidlo VYNUL. STLPCA T a VYNUL. TABULKY MIEST neaktivne: Bit 3 =1
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
nastrojov (neuvadzat’
0); Cislo stipca v
tabulke nastrojov pre

MP7266.0

Nazov nastroja — NAME: 0 aZ 42; Sirka stipca: 16 znakov
MP7266.1

Dizka nastroja — L: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov
MP7266.2 )

Polomer nastroja — R: 0 az 42; Sirka stlpca: 11 znakov
MP7266.3

Polomer nastroja 2 — R2: 0 az 42; Sirka stipca: 11 znakov
MP7266.4

Pridavok dizky — DL: 0 az 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.5 )

Pridavok polomeru — DR: 0 az 42; Sirka stlpca: 8 znakov
MP7266.6

Pridavok polomeru 2 — DR2: 0 aZ 42; $irka stipca: 8 znakov
MP7266.7 )

Nastroj blokovany — TL: 0 az 42; Sirka stlpca: 2 znaky
MP7266.8 )

Sestersky nastroj — RT: 0 az 42; Sirka stlpca: 3 znaky
MP7266.9

Maximalna zivotnost — TIME1: 0 az 42; Sirka stipca: 5znakov
MP7266.10

Maximalna Zivotnost pri TOOL CALL — TIME2: 0 az 42; $irka stipca: 5 znakov
MP7266.11 )

Aktualna zivotnost — CUR. TIME: 0 az 42; Sirka stlpca: 8 znakov
MP7266.12

Komentar nastroja — DOC: 0 az 42; Sirka stipca: 16 znakov
MP7266.13 )

Pocet reznych hran — CUT.: 0 az 42; Sirka stlpca: 4 znaky
MP7266.14

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia dizky nastroja — LTOL: 0 aZ 42; &irka stipca: 4 znaky
MP7266.15

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nastroja — RTOL: 0 aZ 42; $irka stipca: 6
znakov

MP7266.16

Smer rezu — DIRECT.: 0 az 42; Sirka stipca: 7 znakov

MP7266.17 .

Stav PLC — PLC: 0 az 42; Sirka stlpca: 9 znakov

MP7266.18

Dodato¢né presadenie nastroja v osi nastroja k MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 42;

$irka stipca: 11 znakov

MP7266.19

Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho hrotu a stredom nastroja — TT:R-OFFS: 0 az 42;
$irka stipca: 11 znakov
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky MP7266.20
nastrojov (neuvadzat’: Tolerancia na rozpoznanie zlomenia dizky nastroja — LBREAK.: 0 aZ 42; $irka stipca: 6 znakov
0); Cislo stipca v MP7266.21 .
tabulke nastrojov pre Tolerancia na rozpoznanie zlomenia polomeru nastroja — RBREAK: 0 az 42; Sirka stlpca:

6 znakov

MP7266.22

Dizka reznej hrany (cyklus 22) — LCUTS: 0 az 42; $irka stipca: 11 znakov

MP7266.23 )

Maximalny uhol zanorenia (cyklus 22) — ANGLE.: 0 az 42; Sirka stlpca: 7 znakov

MP7266.24

Typ nastroja —TYP: 0 aZ 42; $irka stipca: 5 znakov

MP7266.25

Rezny material nastroja — TMAT: 0 az 42; $irka stipca: 16 znakov

MP7266.26 )

Tabulka reznych podmienok — CDT: 0 az 42; Sirka stlpca: 16 znakov

MP7266.27

Hodnota PLC — PLC-VAL: 0 aZ 42; irka stipca: 11 znakov

MP7266.28 .

Stredové presadenie snimaca v hlavnej osi — CAL-OFF1: 0 az 42; Sirka stlpca: 11 znakov

MP7266.29 )

Stredové presadenie snimaca vo vedlajSej osi CALL-OFF2: 0 az 42; Sirka stlpca: 11 znakov

MP7266.30

Uhol vretena pri kalibracii — CALL-ANG: 0 aZ 42; $irka stipca: 11 znakov

MP7266.31 .

Typ nastroja pre tabulku miest — PTYP: 0 az 42; Sirka stlpca: 2 znaky

MP7266.32 )

Obmedzenie otacok vretena — NMAX: 0 az 42; Sirka stlpca: 6 znakov

MP7266.33

Odsunutie pri Stop NC — LIFTOFF: 0 aZ 42; irka stipca: 1 znak

MP7266.34 )

Funkcia zavisla od stroja — P1: 0 az 42; Sirka stlpca: 10 znakov

MP7266.35 )

Funkcia zavisla od stroja — P2: 0 az 42; Sirka stlpca: 10 znakov

MP7266.36

Funkcia zavisla od stroja — P3: 0 az 42; Sirka stipca: 10 znakov

MP7266.37 .

Kinematicky popis Specificky pre nastroj — KINEMATIC: 0 az 42; Sirka stlpca: 16 znakov

MP7266.38 )

Uhol hrotu T_ANGLE: 0 az 42; Sirka stlpca: 9 znakov

MP7266.39

Stupanie zavitu PITCH: 0 az 42; $irka stipca: 10 znakov

MP7266.40 .

Adaptivna regulacia posuvu AFC: 0 az 42; Sirka stipca: 10 znakov

MP7266.41 )

Tolerancia na rozpoznanie opotrebenia polomeru nastroja 2 — R2TOL: 0 az 42; Sirka stlpca:

6 znakov

vy
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Zobrazenia TNC, editor TNC

Konfiguracia tabulky
miest nastrojov
(neuvadzat’: 0); &islo
stipca v tabulke miest
pre

MP7267.0

Cislo nastroja—T: 0 az 20

MP7267.1

Specialny nastroj — ST: 0 az 20

MP7267.2

Pevné miesto — F: 0 az 20

MP7267.3

Zablokované miesto — L: 0 az 20

MP7267.4

PLC —stav - PLC: 0 az 20

MP7267.5

Nazov nastroja z tabulky nastrojov — TNAME: 0 az 20
MP7267.6

Komentar z tabulky nastrojov — DOC: 0 az 20
MP7267.7

Typ nastroja — PTYP: 0 az 20

MP7267.8

Hodnota pre PLC — P1: 0 az 20

MP7267.9

Hodnota pre PLC — P2: 0 az 20

MP7267.10

Hodnota pre PLC — P3: 0 az 20

MP7267.11

Hodnota pre PLC — P4: 0 az 20

MP7267.12

Hodnota pre PLC — P5: 0 az 20

MP7267.13

Rezervované miesto — RSV: 0 az 20

MP7267.14

Zablokovat miesto hore — LOCKED_ABOVE: 0 az 20
MP7267.15

Zablokovat miesto dole — LOCKED_BELOW: 0 az 20
MP7267.16

Zablokovat miesto viavo — LOCKED_LEFT: 0 az 20
MP7267.17

Zablokovat miesto vpravo — LOCKED_RIGHT: 0 az 20
MP7267.18

Hodnota S1 pre PLC — P6: 0 az 20

MP7267.19

Hodnota S2 pre PLC — P7: 0 az 20

Prevadzkovy rezim
Ruéna prevadzka:
Zobrazenie posuvu

MP7270

Posuv F zobrazit, len ak sa stlaéi tlacidlo smeru osi: 0

Posuv F zobrazit, aj ked nebude stlacené Ziadne tlacidlo smeru osi (posuv, definovany
softvérovym tlacidlom F alebo posuv ,najpomalSej” osi): 1

Urcit’ decimalny znak

MP7280
Zobrazit desatinnu Ciarku ako decimalny znak: 0
Zobrazit bodku ako decimalny znak: 1

Zobrazenie polohy v
osi nastroja

MP7285

Zobrazenie sa vztahuje na vztazny bod néastroja: 0
Zobrazenie v osi nastroja sa vztahuje na

€elnu plochu nastroja: 1
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Krok zobrazenia pre
polohu vretena

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005°: 5
0,0001 °: 6

Krok zobrazenia

MP7290.0 (os X) az MP7290.13 (14. os)
0,1 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Zablokovanie
ukladania vztaznych
bodov do tabul'ky
Preset

MP7294

Neblokovat vkladanie vztazného bodu: %00000000000000
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi X: Bit 0 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Y: Bit1 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Z: Bit 2 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Zablokovat os: Bit 3 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v V. osi: Bit 4 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 6. osi: Bit 5 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 7. osi: Bit 6 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 8. osi: Bit 7 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 9. osi: Bit 8 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 10. osi: Bit 9 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 11. osi: Bit 10 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 12. osi: Bit 11 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 13. osi: Bit 12 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 14. osi: Bit 13 =1

Zablokovanie vlozenia
vzt'azného bodu

MP7295

Neblokovat vkladanie vztazného bodu: %00000000000000
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi X: Bit 0 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Y: Bit1 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Z: Bit 2 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v osi Zablokovat os: Bit 3 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v V. osi: Bit 4 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 6. osi: Bit 5 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 7. osi: Bit 6 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 8. osi: Bit 7 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 9. osi: Bit 8 = 1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 10. osi: Bit 9 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 11. osi: Bit 10 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 12. osi: Bit 11 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 13. osi: Bit 12 =1
Blokovat vkladanie vztazného bodu v 14. osi: Bit 13 =1

Blokovat’ vkladanie
vzt'aznych bodov
pomocou oranzovych
osovych tlacidiel

MP7296
Neblokovat vkladanie vztazného bodu: 0

Blokovat vkladanie vztaznych bodov pomocou oranzovych osovych tlacidiel: 1
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18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Zobrazenia TNC, editor TNC

Zobrazenie stavu,
parameter Q,
vynulovat’ udaje
nastroja a cas
obrabania

MP7300

VSetko vynulovat pri vybere programu: 0

VSetko vynulovat, ak sa zvoli program a pri M2, M30, END PGM: 1

Vynulovat len zobrazenie stavu, ¢as obrabania a udaje nastroja po vybere programu: 2
Vynulovat' len zobrazenie stavu, ¢as obrabania a udaje nastroja po vybere programu s pri M2,
M30, END PGM: 3

Vynulovat zobrazenie stavu, ¢as obrabania a parameter Q po vybere programu: 4

Vynulovat zobrazenie stavu, ¢as obrabania a parameter Q po vybere programu a pri M2, M30,
END PGM: 5

Vynulovat zobrazenie stavu a ¢as obrabania po vybere programu: 6

Vynulovat zobrazenie stavu a ¢as obrabania po vybere programu a pri M2, M30, END PGM: 7

Definicie pre
zobrazenie grafiky

MP7310

Grafické znazornenie v troch rovinach podla DIN 6, ¢ast 1, projekéna metdda 1: Bit 0 = 0
Grafické znazornenie v troch rovinach podla DIN 6, Cast 1, projekéna metdda 2: Bit 0 = 1
Novy BLK FORM pri cykle 7 NULOVY BOD zobrazit' so vztahom k starému nulovému bodu:
Bit2=0

Novy BLK FORM pri cykle 7 NULOVY BOD zobrazit so vztahom k novému nulovému bodu:
Bit2=1

Nezobrazovat polohu kurzora pri zobrazeni v troch rovinach: Bit 4 =0

Zobrazovat polohu kurzora pri zobrazeni v troch rovinach: Bit 4 = 1

Softvérové funkcie novej 3D grafiky su aktivne: Bit 5=0

Softvérové funkcie novej 3D grafiky nie su aktivne: Bit 5 = 1

Obmedzenie dizky
reznej hrany nastroja,
ktora sa ma simulovat’.
Plati, len ak nie je
definované LCUTS

MP7312

0 az 99 999,9999 [mm]

Faktor, ktorym sa nasobi priemer nastroja na zvysenie rychlosti simulacie. Pri zadani 0 prevezme
TNC nekoneéne diha dizku rezania, o podstatne prediZi trvanie simulacie.

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Polomer
nastroja

MP7315
0 aZ 99 999,9999 [mm]

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Hlbka prieniku

MP7316
0 a2 99 999,9999 [mm]

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Funkcia M pre
Start

MP7317.0
0 aZ 88 (0: Funkcia nie je aktivna)

Graficka simulacia bez
naprogramovanej osi
vretena: Funkcia M pre
koniec

MP7317.1
0 az 88 (0: Funkcia nie je aktivna)

Nastavit’ Setri¢
obrazovky

MP7392.0
0 az 99 [min]
Cas v minutach, po ktorom sa aktivuje Setri€ obrazovky (0: Funkcia nie je aktivna)

MP7392.1

Setri¢ obrazovky nie je aktivny: 0
Standardny $etri¢ obrazovky servera X: 1
3D Ciarovy vzor: 2
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Obrabanie a priebeh programu

Uginnost cyklu 11 FAKTOR MIERKY

MP7410
FAKTOR MIERKY pdsobi v 3 osiach: 0
FAKTOR MIERKY pdsobi len v rovine obrabania: 1

vy

Sprava udajov nastroja/kalibraénych udajov

MP7411

TNC interne ulozi kalibraéné udaje pre 3D snimaciu sondu: +0
Ako kalibra¢né udaje pre 3D snimaciu sondu pouzije TNC hodnoty
korektury snimacej sondy z tabulky nastrojov: +1

Cykly SL

MP7420

Frézovat kanal okolo obrysu v zmysle hodinovych ruciciek pre
ostrovCeky a

proti zmyslu hodinovych ruci¢iek pre vyrezy: Bit 0 =0

Frézovat kanal okolo obrysu v zmysle hodinovych ruciciek pre vyrezy
a

proti zmyslu hodinovych ruci€iek pre ostrovéeky: Bit 0 = 1

Frézovat obrysovy kanal pred vyhrubovanim: Bit 1 =0

Frézovat obrysovy kanal po vyhrubovani: Bitt 1 = 1

Zjednotit korigované obrysy: Bit2 =0

Zjednotit nekorigované obrysy: Bit 2 = 1

Vyhrubovat az do hibky vyrezu: Bit 3 =0

Vyrez pred kazdym dal$im prisuvom Uplne ofrézovat a vyhrubovat:
Bit3 =1

Pre cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Posuvat nastroj na konci cyklu na poslednu polohu naprogramovanu
pred vyvolanim cyklu: Bit4 =0

Volne posuvat nastroj ku koncu cyklu len v osi vretena: Bit 4 = 1

18.1 VSeobecné parametre pouzivatela

Cyklus 4 EREZOVANIE VYREZOV, cyklus 5 MP7430
KRUHOVY VYREZ: Faktor prekrytia 0,1az1,414
Pripustna odchylka polomeru kruhu na MP7431

koncovom bode kruhu v porovnani k
pociatoénému bodu kruhu

0,0001 az 0,016 [mm]

Tolerancia koncového spinaca pre M140 a
M150

MP7442
Funkcia nie je aktivna: 0

Tolerancia, aby sa softvérové koncové spinace dali eSte prejst funkciami

M140/M150: 0.0001 az 1.0000
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Obrabanie a priebeh programu

Uginok réznych pridavnych
Funkcie M

Upozornenie:

Faktory ky su uréené vyrobcom stroja. DodrZujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

MP7440

Zastavenie priebehu programu pri M6: Bit 0 =0

Bez zastavenia priebehu programu pri M6: Bit 0 = 1

Bez vyvolania cyklu pri M89: Bit1 =0

Vyvolanie cyklu pri M89: Bit 1 =1

Zastavenie priebehu programu pri funkciach M: Bit 2 =0

Bez zastavenia priebehu programu pri funkciach M: Bit 2 = 4
ky faktory sa nedaju prepinat pomocou M105 a M106: Bit 3 =0
ky faktory sa daju prepinat pomocou M105 a M106: Bit 3 = 1
Posuv v osi nastroja pomocou M103 F...

Redukcia nie je aktivna: Bit4 =0

Posuv v osi nastroja pomocou M103 F...

Redukcia je aktivna: Bit 4 =1

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi ota€ania nie je
aktivne: Bit5=0

Presné zastavenie pri polohovani pomocou osi otacania je aktivne:
Bit5=1

Chybové hlasenie pri vyvolani cyklu

MP7441

Vygenerovat chybové hlasenie, ak nie je aktivna Ziadna funkcia
M3/M4: Bit0=0

Potladit chybové hlasenie, ak nie je aktivna Ziadna funkcia M3/M4:
Bit0=1

rezervované: Bit 1

Potlagit chybové hlasenie, ak je naprogramovana kladna hibka:
Bit2=0

Vygenerovat chybové hlasenie, ak je naprogramovana kladna
hibka: Bit2=1

Funkcia M na orientaciu hriadel’a v cykloch
obrabania

MP7442

Funkcia nie je aktivna: 0

Orientacia priamo pomocou NC: -1
Funkcia M na orientaciu vretena: 1 az 999

Maximalna drahova rychlost’ pri override
posuvu 100 % v prevadzkovych rezimoch
vykonavanie programu

MP7470
0 az 99 999 [mm/min]

Posuv pre vyrovnavacie pohyby osi otacania

MP7471
0 az 99 999 [mm/min]

Parametre kompatibility strojov pre tabulku
nulovych bodov

MP7475

Posunutia nulového bodu sa vztahuju na nulovy bod obrobku: 0

Pri zadani 1 v starSich ovladaniach TNC a v softvéri 340 420-xx sa
posunutia nulového bodu vztahuju na nulovy bod stroja. Tato funkcia uz nie
je k dispozicii. Namiesto tabuliek nulovych bodov vztahujucich sa na REF
sa teraz musi pouzit tabulka Preset (pozrite ,Sprava vztaznych bodov
pomocou tabulky Preset” na strane 448)

Cas, ktory ma byt’ pre dobu nasadenia
dodato¢ne zapocditany

MP7485
0 a2 100 [%]
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18.2 Obsadenie konektorov a pripojnych 3
1 4 I 4 y - :
kablov pre datové rozhrania ©
—
- r - :
Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch HEIDENHAIN g
e
Rozhranie spifia poziadavku EN 50 178 ,Bezpeéné ‘0
@ odpojenie zo siete*. 3
ResSpektujte, prosim, Zze PINY 6 a 8 pripojného kabla :'a
274 545 su premostené. h ol
Pri pouziti 25 pélového adaptérového bloku: e
— o
TNC VB 365 725-xx Anapterovy blok | B 274 545xx S
Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Zdierka |Kolik Zdierka | Kolik Farba Zdierka 2
1 neobsadzovat |1 1 1 1 1 biela/hneda |1 ﬁ
2 RXD 2 Zlta 3 3 3 3 Zlta 2 =
3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3 -S
4 DTR 4 hneda 20 20 20 20 hneda 8 \x
5 Signal GND 5 Cervena 7 7 7 7 Cervena 7 %
6 DSR 6 modra 6 6 6 6 6 o
N\ —
7 RTS 7 siva 4 4 4 4 sivéa 5 E.
8 CTS 8 ruzova 5 5 5 5 ruzova 4 ©
9 neobsadzovat |9 8 fialova 20 >
Teleso |Vonkajsie Teleso Vonkajsie Teleso Teleso |Teleso Teleso |Vonkajsie Teleso 8
tienenie tienenie tienenie (o)
)
=
Pri pouZiti 9 polového adaptérového bloku: GCJ
; Adaptérovy blok : (o)
TNC VB 355 484-xx 363 987-02 VB 366 964-xx v
Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Kolik Zdierka |Kolik |Zdierka |Farba Zdierka o
1 neobsadzovat |1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1 E
2 RXD 2 Zlta 2 2 2 2 Zlta 3 Q
3 TXD 3 biela 3 3 3 3 biela 2 g
4 DTR 4 hneda 4 4 4 4 hneda 6 _8
5 Signal GND 5 Cierna 5 5 5 5 ¢ierna 5 O
6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4 oN
7 RTS 7 siva 7 7 7 7 siva 8 o0
-—
8 CTS 8 biela/zelena 8 8 8 8 biela/zelena 7
9 neobsadzovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Teleso |Vonkajsie Teleso Vonkajsie Teleso |Teleso Teleso |Teleso Vonkajsie Teleso
tienenie tienenie tienenie

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.2 Obsadenie konektorov a pripojnych kablov pre datové rozhrania

Cudzie pristroje

Obsadenie konektora na cudzom pristroji sa moze podstatne lisit od
obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Zavisi od pristroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora

adaptérového bloku zistite z niZSie uvedenej tabulky.

S VB 366 964-xx

Zdierka Kolik Zdierka Farba Zdierka

1 1 1 Cervend 1

2 2 2 Zlta 3

3 3 3 biela 2

4 4 4 hneda 6

5 5 5 cierna 5

6 6 6 fialova 4

7 7 7 siva 8

8 8 8 biela/zelena 7

9 9 9 zelena 9

Teleso Teleso Teleso VonkajSie Teleso
tienenie
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Rozhranie V.11/RS-422

Na rozhranie V.11 sa pripajaju len cudzie zariadenia.

=)

Rozhranie spifia poziadavku EN 50 178 ,Bezpe&né

odpojenie zo siete*.

Zapojenie konektora logickej jednotky TNC (X28) a

adaptéroveého bloku su identické.

TNC VB 355 484-xx b

Zdierka Obsadenie Kolik Farba Zdierka Kolik Zdierka

1 RTS 1 Cervena 1 1 1

2 DTR 2 Zlta 2 2 2

3 RXD 3 biela 3 3 3

4 TXD 4 hneda 4 4 4

5 Signal GND 5 cierna 5 5 5

6 CTS 6 fialova 6 6 6

7 DSR 7 siva 7 7 7

8 RXD 8 biela/zelena 8 8 8

9 TXD 9 zelena 9 9 9

Teleso Vonkajsie tienenie Teleso VonkajSie Teleso Teleso Teleso
tienenie

Ethernetové rozhranie zasuvka RJ45

Maximalna diZka kabla:

Netieneny: 100 m
Tieneny: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data

4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data

7 volny

8 volny

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technické inform

18.3 Technické informacie

Vysvetlivky symbolov

Standard
Moznost osi
Volitelny softvér 1
Volitelny softvér 2

Funkcie pouzivatela

Kratky popis

Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus vreteno

Stvrta NC os plus softvérova os
alebo

8 dalSich osi alebo 7 dalSich osi plus 2. vreteno
Digitalna regulacia pridu a otacok

Zadanie programu

V popisnom dialdgu HEIDENHAIN so smarT.NC a podla DIN/ISO

Udaje o polohach

PoZadované polohy priamok a kruhov v pravouhlych suradniciach alebo v polarnych
suradniciach

Udaje rozmerov absolltne alebo inkrementalne
Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch
Zobrazenie drahy ru¢ného kolieska pri obrabani s interpolaciou ruénym kolieskom

Korektury nastroja

Polomer nastroja v rovine obrabania a dizka nastroja
Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov (M120)

Trojrozmerna korektura polomeru nastroja pre dodato¢nt zmenu udajov nastroja, bez
toho, aby sa musel program znovu prepocitat’

Tabulky nastrojov

Viaceré tabulky nastrojov, kazda s az 30 000 nastrojmi

Tabulky reznych podmienok

Tabulky reznych podmienok pre automaticky vypocet otacok vretena aposuvu z udajov,
Specifickych pre nastroj (rychlost rezu, posuv na zub)

Konstantna drahova rychlost’

Vztiahnuté na drahu stredového bodu nastroja
Vztiahnuté na reznd hranu nastroja

Paralelna prevadzka

Vytvorit program s grafickou podporou po¢as chodu iného programu

3D obrabanie (volitel'ny
softvér 2)

Mimoriadne plynulé vedenie pohybu
3D korekcia néstroja pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy oto¢nej hlavy pomocou elektronického rué¢ného kolieska pocas priebehu
programu; poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

Néastroj drzte kolmo k obrysu
Korektura polomeru nastroja kolmo k smeru pohybu a k smeru nastroja
Spline-interpolacia

Obrabanie na oto¢nom stole
(volitel'ny softvér 1)

Programovanie obrysov na rozvinutom valci
Posuv v mm/min
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Funkcie pouzivatela

acile

Obrysové prvky Priamka
Skosenie
Kruhova draha
Stred kruhu
Polomer kruhu
Tangencialne pripojena kruhova draha
Zaoblenia rohov

”

Nabehnutie a opustenie Po priamke: tangencialne alebo kolmo
obrysu Po kruhu
Volné programovanie obrysu Volné programovanie obrysu FK v popisnom dialégu HEIDENHAIN s grafickou

podporou pre obrobky nemerané podla NC

Programové skoky Podprogramy
Opakovanie ¢asti programu
Lubovolny program ako podprogram

18.3 Technické inform

Obrabacie cykly Cykly pre vitanie, hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, hibenie, rezanie
vnutorného zavitu s alebo bez vyrovnavacieho skfucovadla

Cykly na frézovanie vnutornych a vonkaj$ich zavitov
Hrubovanie a dokon&ovanie pravouhlého a kruhového vyrezu
Cykly na riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

Cykly na frézovanie priamych a kruhovych drazok

Bodovy raster na kruhu a Ciarach

Obrysovy vyrez aj obrysovo paralelny

Obrys

Okrem toho sa mézu cykly vyrobcu, Specialne vyrobcom stroja vytvorené cykly
obrabania, integrovat

Prepocet suradnic Posunut, togit, zrkadlit
Faktor mierky (Specificky podla osi)
Natacanie roviny obrabania (volitelny softvér 1)

Parameter Q Matematické funkcie =, +, —, *, /, sin a, cos a
Programovanie s premennymi Logické vazby (=, =/, <, >)
Vypocet v zatvorke

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", ", In, log, absolutna hodnota &isla, konstanta
7, Nnegacia, orezanie miest za alebo pred desatinnou Ciarkou

Funkcie pre vypocet kruhu
Parametre retazca

Programovacie pomocky Vreckova kalkulacka
Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach
Kontextovy systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL3)
Graficka podpora pri programovani cyklov
Bloky komentara v programe NC
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18.3 Technické inform

Funkcie pouzivatela

Teach-In

Skuto¢né polohy sa prevezmu priamo do programu NC

Testovacia grafika
Druhy zobrazenia

Graficka simulacia priebehu obrabania aj po¢as chodu iného programu

P&dorys/zobrazenie v 3 rovinach/3D zobrazenie
ZvacSenia vyrezu

Programovacia grafika

V prevadzkovom rezime ,Ulozit program” sa zadané bloky NC budu oznacovat spolu
(2D ciarova grafika) aj po¢as chodu iného programu

Grafika obrabania
Druhy zobrazenia

Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu v pédoryse/zobrazenie v 3 rovinach/3D
zobrazenie

Cas obrabania

Vypocet Casu obrabania v prevadzkovom rezime , Test programu”

Zobrazenie aktualneho €asu obrabania v prevadzkovych rezimoch vykonavania
programu

Opétovny nabeh na obrys

Predbeh blokov do fubovolného bloku v programe a nabeh do vypocitanej
poZadovanej polohy pre pokracovanie obrabania

Prerusit program, opustit obrys a opatovny nabeh

Tabulky nulovych bodov

Viaceré tabulky nulovych bodov

Tabulky paliet

Tabulky paliet s lubovolnym mnozstvom zaznamov na vyber paliet, programov NC a
nulovych bodov sa m6zu spracovat podla obrobkov alebo nastrojov

Cykly dotykovej sondy

Kalibracia dotykovej sondy

Ruéna alebo automaticka kompenzacia Sikmej polohy obrobku
Rucné alebo automatické zadanie vztazného bodu

Obrobky merat’ automaticky

Cykly na automatické premeranie nastroja

Cykly na automatické premeranie kinematiky

Technické udaje

Komponenty

Hlavny pocita¢ MC 420 alebo MC 422 C

Regula¢na jednotka CC 422 alebo CC 424

Ovladaci panel

TFT plocha farebna obrazovka s softvérovymi tlacidlami 15,1 palca

Programova pamat’

Minimalne 25 GB, dvojprocesorovy systém minimalne 13 GB

Jemnost’ zadania a krok
zobrazenia

do 0,1 ym pri linearnych osiach
do 0,000 1° pri uhlovych osiach

Rozsah zadavania

Maximalne 99 999,999 mm (3 937 palcov), resp. 99 999,999°
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Technické udaje
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”

Interpolacia Priamka v 4 osiach
Priamka v 5 osiach (export podlieha schvaleniu, volitelny softvér 1)
Kruh v 2 osiach
Kruh v 3 osiach pri naklopenej rovine obrabania (volitelny softvér 1)

Doba cyklu regulatora polohy:1,8 ms
Doba cyklu regulatora otacok: 600 ps
Doba cyklu regulatora pradu: minimalne 100 ys

S

O

[Tl

Zavitnica: E

Prekrytie kruhovej drahy a priamky \Q

Spline: =

Spracovanie splinov (polynéom 3. stupna) C_J

Doba spracovania bloku 3,6 ms E
3D priamka bez korektdry 0,5 ms (volitelny softvér 2) [T
polomeru )
Regulacia osi Jemnost riadenia polohy: Periéda signalu zariadenia na meranie polohy/1024 o™
0

-—

Draha posuvu Maximalne 100 m (3 937 palcov)
Otacky vretena Maximalne 40 000 ot./min (pri 2 pélovych dvojiciach)
Kompenzacia chyby Chyby linearnych a nelinearnych osi, uvofnenia, reverzacnej Spi¢ky pri kruhovych

pohyboch, tepelné roztiahnutie
Adhézne trenie

Datové rozhrania po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
RozS8irené datové rozhranie s protokolom LSV-2 na externéovladanie TNC cez datové
rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Rozhranie Ethernet 100 Base T
cca. 2 az 5 MBaud (zavisi od typu suboru a zatazenia siete)

Rozhranie USB 1.1
Na pripojenie ukazovacich zariadeni (mys) a blokovych zariadeni (pamatové kluce,
pevné disky, jednotky CD-ROM)

Teplota prostredia Prevadzka: 0 °C az +45 °C
Skladovanie: -30 ? az +70 °C
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18.3 Technické inform

Prislusenstvo

Elektronické ru¢né kolieska

HR 420 prenosné ruc¢né koliesko s displejom alebo

HR 410 prenosné ru¢né koliesko alebo

HR 130 zabudované ru¢né koliesko alebo

az do troch HR 150 zabudovanych ru€nych kolies cez adaptér ru¢nych kolies HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: Spinacia 3D dotykova sonda pripojena kablom alebo

TS 440: Spinacia 3D dotykova sonda s infraervenym prenosom

TS 444: bezbatériovy, spinaci 3D snimaci systém s infraCervenym prenosom
TS 640: Spinacia 3D dotykova sonda s infracervenym prenosom

TS 740: vysoko presny, spinaci 3D snimaci systém s infratervenym prenosom
TT 140: Spinacia 3D dotykova sonda na premeranie nastroja

Volitelny softvér 1

Obrabanie na oto¢nom stole

Programovanie obrysov na rozvinutom valci
Posuv v mm/min

Prepocty suradnic

NatocCenie roviny obrabania

Interpolacia

Kruh v 3 osiach pri pooto¢enej rovine obrabania

Volitelny softvér 2

3D obrabania

Mimoriadne plynulé vedenie pohybu
3D korekcia nastroja pomocou vektora normaly plochy

Zmena polohy oto¢nej hlavy pomocou elektronického ruéného kolieska pocas priebehu
programu; poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

Néstroj drzte kolmo k obrysu
Korektura polomeru nastroja kolmo k smeru pohybu a k smeru nastroja
Spline-interpolacia

Interpolacia

Priamka v 5 osiach (export podlieha schvaleniu)

Doba spracovania bloku

0,5ms

Volitefny softvér Konvertor DXF

Extrahovanie obrysovych
programov a obrabacich
poloh z dat DXF

Podporovany format: AC1009 (AutoCAD R12)
Pre obrysové programy s popisnym dialégom a obrysové programy smarT.NC
Komfortné uréovanie vztazného bodu
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Volitelny softvér dynamicka kontrola kolizie (DCM)

Kontrola kolizie vo vSetkych Vyrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovat
p;'ev_adzkovych rezimoch Dodatoéne mozné monitorovanie upinacich prostriedkov
stroja

Trojstupfiova vystraha v ruénej prevadzke

PreruSenie programu v automatickej prevadzke

Kontrola aj 5 osovych pohybov

Test programu z dévodu vyskytu moznych kolizii pred obrabanim

acile

”

Volitelny softvér dodatocné jazyky dialogu

Dodato¢né jazyky dialogu Slovinsky
Norsky
Slovensky
LotySsky
Korejsky
Estonsky
Turecky
Rumunsky
Litovsky

18.3 Technické inform

Volitel'ny softvér Globalne nastavenia programu

Funkcia na interpolaciu Zamenit osi
transformacii suradnic v Interpolované posunutie nulového bodu
prevadzkovych rezimoch na Int | s Jrkadleni
spracovanie. nterpolované zrkadlenie
Zablokované osi
Interpolacia ru€nym kolieskom
Interpolované zakladné otoCenie a rotacia
Faktor posuvu

Volitelny softvér adaptivna regulacia posuvu AFC

Funkcia adaptivnej regulacie Zaznamenanie skuto¢ného vykonu vretena pomocou vyukového rezu
posuvu na optimalizaciu Definicia medzi, v ktorych sa aplikuje automaticka regulacia posuvu

:Z?g::} 5;.90'2::“0'( prt PInoautomaticka regulacia posuvu pri obrabani

Volitelny softvér KinematicsOpt

Cykly dotykového systému na Ulozit/Obnovit” aktivnu kinematiku
automaticke skusanie a Skontrolovat aktivnu kinematiku

gﬁg;allzacm kinematiky Optimalizovat aktivnu kinematiku

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technické inform

Aktualizacia funkcii FCL 2

Povolenie délezitych noviniek

Virtualna os nastroja

Snimaci cyklus 441, rychle snimanie

CAD offline bodovy filter

3D ¢&iarova grafika

Obrysovy vyrez: Kazdej &asti obrysu sa priradi samostatna hibka
smarT.NC: Transformacie suradnic

smarT.NC: Funkcia PLANE

smarT.NC: Graficky podporovany predbeh blokov

RozSirena funkénost USB

Sietové pripojenia cez DHCP a DNS

Aktualizacia funkcii FCL 3

Povolenie dblezitych noviniek

Cyklus dotykového systému na 3D dotykanie

Snimacie cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 v smarT.NC) na vlozenie vztazného bodu
do stredu drazky, resp. do stredu vystupku

Funkcia PLANE: VlozZenie uhla osi

Dokumentacia pouzivatela ako kontextova pomoc priamo v TNC

Redukovanie posuvu pri obrabani obrysovych vyrezov, ak je nastroj v plnom zabere
smarT.NC: Obrysovy vyrez na vzor

smarT.NC: Mozné paralelné programovanie

smarT.NC: Prezeranie programov obrysov v spravcovi suborov

smarT.NC: Stratégia polohovania pri obrabaniach bodov

Aktualizacia funkcii FCL 4

Povolenie délezitych noviniek

Grafické zobrazenie chraneného priestoru pri aktivnom monitorovani kolizii DCM

Interpolacia ruénym kolieskom v zastavenom stave pri aktivnom monitorovani kolizii
DCM

3D zakladné otocenie (kompenzacia upnutiam musi ju upravit vyrobca stroja)
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Formaty zadania a jednotiek funkcii TNC

Polohy, stradnice, polomery kruhov, dizky
skosenia

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5,4: miesta pred desatinnou ¢iarkou, miesta za desatinnou ¢iarkou)
[mm]

Cisla nastrojov

0az32767,9 (5,1)

Nazov nastroja

16 znakov, pri TOOL CALL pisané medzi ““. Pripustné Specialne znaky:

#9,%,8&, -

Delta hodnoty pre korektury nastrojov

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Otacky vretena

0 az 99 999,999 (5,3) [ot./min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5,3) [mm/min] alebo [mm/zub] alebo [mm/ot.]

Cas zotrvania v cykle 9

0 az 3 600,000 (4,3) [s]

Stapanie zavitu v roznych cykloch

-99,9999 a2 +99,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientaciu vretena

0 az 360,0000 (3,4) []

Uhol pre polarne stradnice, rotaciu, ota¢anie
roviny

-360,0000 az 360,0000 (3,4) [°]

Uhol polarnych suradnic pre interpolaciu
zavitnic (CP)

-99 999.9999 az +99 999.9999 (5.4) []

Cisla nulovych bodov v cykle 7

0 a2 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavne funkcie M

0 a2 999 (3,0)

Cisla parametrov Q

0 az 1999 (4,0)

Hodnoty parametrov Q

-999 999 999 bis +999 999 999 (9 miest, plavajuca Ciarka)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

0 az 999 (3,0)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

i

Lubovolny textovy retazec medzi uvodzovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby pri funkcii parametra Q - FN14

0az 1099 (4,0)

Spline-parameter K

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)

Exponent pre spline-parameter

-255 az 255 (3,0)

Normalové vektory N a T pri 3D korekcii

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)

HEIDENHAIN iTNC 530

h @

acie

”

18.3 Technické inform



loznej batérie

V4

ymena za

18.4V

18.4 Vymena zaloznej batérie

Ak je ovladanie vypnuté, zalozna batéria zasobuje TNC prudom, aby
sa nestratili udaje v pamati RAM.

Ak TNC zobrazi hlasenie Vymenit’ zaloZni batériu, musite vymenit
batérie:

Pozor, nebezpecenstvo zivota!

Pri vymene zaloznej batérie vypnite stroj a TNC!
Zaloznu batériu smie vymenit' len prisluSne vyskoleny
personal!

Typ batérie:1 litiova batéria, typ CR 2450N (Renata)
ident. ¢. 315 878-01

1 Zalozna batéria sa nachadza na zadnej strane MC 422 C
2 Vymerite batériu; novu batériu musite osadit len v spravnej polohe
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19.1 Uvod

19.1 Uvod

Licenéna zmluva kone¢ného pouzivatela (EULA)
pre Windows XP

Res$pektujte, prosim, licenénu zmluvu spol. Microsoft
koneéného pouzivatela (EULA), ktora je prilozena k

dokumentacii vasho stroja.

VSeobecne

V tejto kapitole su popisané zvlastnosti iTNC 530 s
# Windows XP. VSetky systémoveé funkcie Windows XP su
popisané v dokumentacii Windows.

TNC ovladania spol. HEIDENHAIN boli vzdy priatelské voci
pouzivatefovi: Jednoduché programovanie v popisnom dialégu spol.
HEIDENHAIN, praktické cykly, jednoznacné tlacidla funkcii a
pohladové grafické funkcie ich robia najoblubenejsimi dielensky
programovatelnymi ovladaniami.

Teraz dostava pouzivatel k dispozicii aj Standardny operacny
systém Windows ako rozhranie pouzivatela. Novy vykonny
hardvér spol. HEIDENHAIN s dvoma procesormi pritom vytvara
zakladnu pre iTNC 530 s Windows XP.

Jeden procesor sa stara o ulohy v realnom ¢ase a operacny systém
HEIDENHAIN, zatial €o druhy procesor je k dispozicii vyluéne pre
Standardny operacny systém Windows, a tak otvara pouzivatelovi svet
informacnych technolégii.

Aj tu je na prvom mieste komfort pouzivatela:
V ovladacom paneli je integrovana kompletna klavesnica PC s
touchpadom

15 palcova farebna obrazovka s vysokym rozliSenim zobrazuje
rozhranie iTNC, aj aplikacie Windows

Cez USB rozhrania mdzete na ovladanie pripojit Standardné
pristroje PC, ako napr. my$, jednotky atd.
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Technické udaje

Technické udaje iTNC 530 s Windows XP

Vyhotovenie Dvojprocesorové ovladanie s

19.1 Uvod

operaénym systémom HEROS na
ovladanie stroja, pracujucim v realnom
Case

PC operacny systém Windows XP ako
pouzivatel'ské rozhranie

Pamat Pamat RAM:
512 MB pre aplikacie ovladania

512 MB pre aplikacie Windows

Pevny disk
13 GB pre TNC subory

13 GB pre data Windows, z toho je cca.
13 GB k dispozicii pre aplikacie

Datové rozhrania Ethernet 10/100 BaseT (do 100 MBit/s;
zavisi od vytazenia siete)
V.24-RS232C (max. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422 (max. 115 200 Bit/s)
2 xUSB
2 xPS/2
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19.2iTNC 530 - Spustenie aplikacie

Prihlasenie Windows

=)

19.2 iTNC 530 - Spustenie apli

Po zapnuti privodu el. pradu automaticky zavedie aplikacia iTNC 530.
Ak sa objavi dialég zadavania pre prihlasenie Windows, su k dispozicii
dve moznosti prihlasenia:

Prihlasenie ako TNC obsluha

Prihlasenie ako lokalny administrator

Prihlasenie ako TNC obsluha

Do vstupného pola Meno pouzivatel’a zadajte meno uzivatela
»,TNC*, vstupné pole Heslo nechajte prazdne, potvrdte tlacidlom OK

TNC softvér sa automaticky spusti, viTNC Control Panel sa objavi
hldsenie stavu Starting, Please wait... .

Pokial sa zobrazuje ovladaci panel iTNC (pozri obr.),
nespustajte, prip. neobsluhujte este Ziadne iné programy
Windows. Ak sa iTNC softvér uspesne spusti, ovladaci
panel sa minimalizuje do symbolu HEIDENHAIN v liSte
uloh.

Tato identifikacia pouzivatela dovoluje len velmi
obmedzeny pristup v operacnom systéme Windows.
Nesmiete menit sietové nastavenia ani inStalovat novy
softvér.

Prihlasenie ako lokalny administrator

=)

Spojte sa s vyrobcom stroja, aby ste ziskali pouzivatelské
meno a heslo.

Ako lokalny administrator mézete vykonavat instalacie softvéru a
sietové nastavenia.

=)
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Spol. HEIDENHAIN nepodporuje instalaciu aplikacii
Windows a neprebera zZiadnu zaruku za funkénost vami
inStalovanych aplikacii.

Spol. HEIDENHAIN neru¢i za chybné obsahy pevnych
diskov, ktoré vzniknu instalaciou aktualizacii cudzich
softvérov alebo pridavnym aplikaénym softvérom.

Ak po zmenach programov alebo Gdajov bude potrebny
zasah servisu HEIDENHAIN, spol. HEIDENHAIN vyucétuje
vzniknuté servisné naklady.

Stop iTHC

X

FeStart iTNC Shut Down |

Statusg:

F unning
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Pre bezchybnu funkciu aplikacie iTNC musi mat’ systém Windows XP
k dispozicii vZdy dostatok

vykonu CPU,

volnej pamate pevného disku v jednotke C,
operacnej pamate,

Sirky pasma rozhrani pevného disku

Ovladanie vyrovna kratke prerusenia (az do jednej sekundy pri Case
blokového cyklu 0,5 ms) v prenose udajov z po€itata Windows cez
dostato¢nu vyrovnavaciu pamat adajov TNC. Ak sa v8ak prenos
Udajov zo systému Windows prerusi na dlhSiu dobu, méze dojst k
naruseniu posuvu v priebehu programu a tym k poskodeniu obrobku.

Pri inStalacii softvéru dodrzujte nasledujuce
@ podmienky:

Program, ktory sa ma inStalovat, nesmie zatazit' pocita¢
Windows az na jeho hranicu vykonu (512 MB RAM,
Pentium M s taktovacou frekvenciou 1,8 GHz).

Programy, ktoru su v systéme Windows vykonavané v
stupni priority VySsSia ako normalna (above normal),
Vysoka (high) alebo V realnom ¢ase (real time), (napr.
hry), sa nesmu intalovat.

Antivirové programy by ste mali v zasade pouZzivat' len
vtedy, ked TNC nepracuje so ziadnymi programami NC.
Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca skenovanie
antivirovymi programami bezprostredne po zapnuti alebo
vypnuti ovladania.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.3 Vypnutie iTNC 530

19.3 Vypnutie iTNC 530

Zakladné pokyny
Na zabranenie strat dat pri vypnuti musite operaény systém iTNC 530

vypnut cielene. Na to su k dispozicii moznosti popisané v
nasledujucich odsekoch.

Svojvolné vypnutie iTNC 530 moze viest k strate dat.

Pred ukon¢enim Windows musite ukongit’ aplikaciu
iTNC 530.
Odhlasenie pouzivatela
Z Windows sa mézete odhlasit’ kedykolvek bez toho, aby tym bol iTNC

softvér ovplyvneny. Pocas procesu odhlasovania vSak obrazovka
iTNC uz nie je viditelna a nemézete vykonavat Ziadne zadania.

ResSpektujte, Ze Specifické tlagidla stroja (napr. Start NC
@ alebo smerové tlacidla osi) zostavaju aktivne.

Potom, ako sa prihlasi novy pouzivatel, bude obrazovka iTNC znovu
viditelna.

592
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Ukon¢€enie aplikacie iTNC

@ Pozor, nebezpecéenstvo pre stroj a obrobok!

Pred ukonéenim aplikacie iTNC bezpodmienecne stlacte
tlacidlo nadzového vypnutia. V opaénom pripade by mohli
vzniknut straty dat, alebo by sa mohol poskodit’ stroj.

Pre ukoncenie aplikacie iTNC su k dispozicii dve moZnosti:
Interné ukonc&enie prevadzkovym rezimom Rucne: Ukon¢&i zaroven
Windows
Externé ukonc¢enie cez iTNC-ControlPanel: Ukon¢i len aplikaciu
iTNC

Interné ukoncéenie prevadzkovym rezimom Rucne
Zvolte prevadzkovy rezim Rucne

Prepinajte listu softvérovych tlaCidiel, az kym sa nezobrazi
softvérové tlacidlo na cielené vypnutie aplikacie iTNC

W Zvolte funkciu pre vypnutie, nasledujucu otazku
dialégu este raz potvrdte softvérovym tlacidlom ANO

Ak sa na obrazovke iTNC objavi hlasenie It’s now safe

to turn off your computer, mdzete prerusit privod
napatia k iTNC 530

Externé ukoncenie cez iTNC-ControlPanel
Na ASCII klavesnici stlacte tlacidlo Windows: Aplikacia iTNC sa
minimalizuje a zobrazi sa liSta uloh
Dvakrat kliknite na zeleny symbol HEIDENHAIN vpravo dolu v liste
uloh: Zobrazi sa ovladaci panel iTNC (pozri obrazok)

Vyberte funkciu na ukoncenie aplikacie iTNC 530:
Stlacte tlacidlo Stop iTNC

Po stlaceni tlaCidla nidzového vypnutia potvrdte
tlacidlom Yes hlasenie iTNC: Aplikacia iTNC sa
zastavi

iTNC ControlPanel zostane aktivny. Tla¢idlom
Restart iTNC mozete iTNC 530 opat znovu spustit’

Pre ukoncenie Windows zvolte

tlacidlo Start

bod menu Shut down...
znovu bod menu Shut down
a potvrdte OK

HEIDENHAIN iTNC 530

Stop iTHC ReStart iTHC

19.3 Vypnutie iTNC 530

X

Shut D'awn |

Statuz  [Running

iTNC Control Panel

Q

iTMC Software is still running!

Press emergency stop before wau conkinue,

Skop miow?

Yes
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19.3 Vypnutie iTNC 530

Vypnutie Windows

Ak sa pokusite vypnut Windows pocas aktivneho softvéru iTNC,
ovladanie vygeneruje vystrahu (pozri obr.).

Pozor, nebezpecenstvo pre stroj a obrobok!

A Pred potvrdenim pomocou OK bezpodmienecne stlacte
tlacidlo nudzového vypnutia. V opacnom pripade by mohli
vzniknut straty dat, alebo by sa mohol poskodit’ stroj.

Ak potvrdite pomocou OK, iTNC softvér sa vypne a nasledne sa
ukoné&i Windows.

Windows po niekolkych sekundach zobrazi vlastnu
vystrahu (pozri obr.), ktora prekryje vystrahu TNC.
Vystrahu nikdy nepotvrdzujte pomocou End Now, pretoze
by to mohlo spdsobit’ stratu dt alebo poskodenie stroja.

@ Pozor, nebezpecenstvo pre stroj a obrobok!

594

o

iTHC Software is still running!
‘f'ou should stop the iTHC before you shuk dowvn,
Continue with shukdown?

: Cancel |

End Program - iTNC Control Panel =l

The zystem cannot end thiz program because it iz waiting
for a responze from you,

To retum to Windows and check the status of the
proaram, click Cancel.

If pou chooze to end the program immediately, you will lose
any unsaved data. Tao end the program now, click End
THaw.

EndMow | I Cancel
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19.4 Nastavenia siete

Predpoklad

prihlasit’ ako lokalny administrator. Spojte sa s vyrobcom
stroja, aby ste ziskali na to potrebné pouzivatelské meno
a heslo.

O Aby bolo mozné vykonavat sietové nastavenia, musite sa

Nastavenia musi vykonavat' len sietovy Specialista.

Prisposobenie nastaveni

19.4 Nastavenia siete

Pri dodavke obsahuje iTNC 530 dve sietové spojenia, Local Area
Connection a iTNC Internal Connection (pozri obr.).

nced  Help

Sy %8 B X o [ ED-

Local Area Connection je pripojenim iTNC na va$u siet. V3etky z N
Windows XP zname nastavenia mdzete prispdsobit vasej sieti (na to e ||| e e e

up Connections

pozri aj popis siete Windows XP).

Zmeny nastaveni tohto spojenia nie su dovolené a m6zu

O iTNC Internal Connection je internym iTNC spojenim.
viest' k znefunk&neniu iTNC.

Tato interna sietova adresa je prednastavena na
192.168.252.253 a nesmie kolidovat s vasou firemnou
sietou. Podsiet 192.168.254.xxx sa tiez nesmie vyskytnut. "
Pri konfliktoch v adresach sa v pripade potreby spojte so deseretion
spolo¢nostou HEIDENHAIN. e -

Moznost Obtain IP adress automatically (Automatické
ziskanie sietovej adresy) nesmie byt aktivna.

| netuorking
e il Wobwork
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19.4 Nastavenia siete

Ovladanie pristupu

Administratori maju pristup na TNC mechaniky D, E a F. ReSpektujte,
Ze Udaje v tychto Castiach su Ciasto¢ne kdédované binarne a
zapisovacie zasahy mézu viest k nedefinovanému spravaniu iTNC.

Skupiny pouzivatelov SYSTEM a Administratori maju pristupové
prava na particie D, E a F. Pomocou skupiny SYSTEM sa
zabezpeduje, aby ziskala pristup sluzba Windows, ktora spusta
riadenie. Pomocou skupiny Administratori dosiahnete, Ze pocitac
realneho Casu iTNC ziska spojenie so sietou cez iTNC Internal
Connection.

iné skupiny a v tychto skupinach zakazovat' urcité pristupy
(obmedzenia pristupu maju pod Windows prednost oproti
opravneniam pristupu).

O Nesmiete obmedzit pristup tymto skupinam, ani pridavat

596
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19.5 Zvlastnosti pri sprave suborov

Jednotka iTNC

Ak vyvolate spravu suborov iTNC, v favom okne sa objavi zoznam
vSetkych mechanik, ktoré su k dispozicii, napr.

C:\: Windows particia zabudovaného pevného disku

RS232:\: Sériové rozhranie 1

RS422:\: Sériové rozhranie 2

TNC:\: Datova particia iTNC

Dodato¢ne mézu byt k dispozicii dalSie sietové jednotky, ktoré ste
pripojili pomocou Windows Explorer.

=)

Respektujte, ze datova jednotka iTNC sa v sprave suborov
objavi pod nazvom TNC:\ . Tato jednotka (particia) ma vo
Windows Explorer nazov D.

Podadresare na jednotke TNC (napr. RECYCLER a
SYSTEM VOLUME IDENTIFIER) zalozi Windows XP a
vy ich nesmiete vymazat.

Strojovym parametrom 7225 mozete definovat pismena
jednotiek, ktoré sa nemaju zobrazit' v sprave stiborov TNC.

Ak ste vo Windows Explorer pripojili novu sietovu jednotku, musite
pripadne aktualizovat iTNC zobrazenie jednotiek, ktoré su k dispozicii:
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
Svetlé pole umiestnite nalavo do okienka mechaniky
Prepnite listu softvérovych tlacidiel na druhu droven

Aktualizacia zobrazenia jednotky: Stlacte softvérové tlacidlo AKT.
STROM

HEIDENHAIN iTNC 530
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I pri sprave su

19.5 Zviastnost

Prenos dat do iTNC 530

musite pripojit’ prislusnu sietovu jednotku cez Windows
Explorer. Pristup na tzv. sietovy nazov UNC (napr.
\\PC0815\DIR1) nie je mozny.

O Predtym, ako budete moct spustit prenos dat z iTNC,

Specifické stibory TNC

Po zapojeni iTNC 530 do vasej siete mbzete z iTNC pristupovat na
lubovolny pocita¢ a prenasat’ data. Prenosom dat ziTNC vSak mbzete
spustat len urcité typy suborov. Dévodom je, Ze pri prenose dat do
iTNC sa musi zmenit binarny format suborov.

Kopirovanie nasledovne uvedenych typov suborov cez
=) Windows Explorer na datovi mechaniku D nie je dovolené!

Typy suborov, ktoré sa nesmu kopirovat cez Windows Explorer:
programy popisného dialégu (pripona .H),
programy smarT.NC Unit (pripona .HU),
obrysové programy smarT.NC (pripona .HC),
tabulky bodov smarT.NC (pripona .HP),
programy DIN/ISO (pripona .I),
tabulky nastrojov (pripona .T),
tabulky miest nastrojov (pripona .TCH),
tabulky paliet (pripona .P),
tabulky nulovych bodov (pripona .D),
tabulky bodov (pripona .PNT),
tabulky reznych podmienok (pripona .CDT),
volne definovatelné tabulky (pripona .TAB).

Postup pri prenose dat: Pozrite ,Datovy prenos z/na externy nosi¢ dat”,
strana 126.

ASCII subory

ASCII subory (subory s priponou .A) mbézete kopirovat bez
obmedzenia priamo cez Explorer.

ResSpektujte, ze vSetky subory, ktoré chcete spracovat na
@ TNC, musia byt uloZené v jednotke D.
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krokovo ... 437
pomocou elektronického ruéného
kolieska. ... 438, 439
Predbeh blokov ... 510
po vypadku el. pradu ... 510
Predlohy upinacich prostriedkov ... 337



P
Predvolba palety ... 415
Prekryté polohovanie ruénym kolieskom
pocas priebehu programu
M118 ... 317
Premeranie nastroja ... 160
Prepnut velké/malé pismena ... 367
Prerusit obrabanie ... 506
Prevadzkové Casy ... 553
Prevadzkové rezimy ... 74
Prevzatie skutocnej polohy ... 99
Priamka ... 198, 211
Pridavné funkcie
na kontrolu priebehu
programu ... 304
na zadavanie suradnic ... 305
pre drahové spravanie ... 308
pre laserové rezacie stroje ... 323
pre osi ota€ania ... 401
pre vreteno a chladiacu
kvapalinu ... 304
zadavanie ... 302
Pridavné osi ... 91
Priebeh programu
Globalne nastavenia
programu ... 344
pokracovat po preru$eni ... 509
Predbeh blokov ... 510
Prehlad ... 504
prerusit ... 506
Preskocenie blokov ... 518
vykonat' ... 505
Prihlasenie Windows ... 590
Pripojenie siete ... 128
Pripojit/odpojit USB zariadenia ... 129
Prislusenstvo ... 87
Program
Programovanie parametrov
Q ... 254, 276
Pridavné funkcie ... 265
Pripomienky k
programovaniu ... 256, 278, 279,
280, 284, 286
Rozhodovania ked/potom ... 263
Uhlové funkcie ... 261
Zakladné matematické
funkcie ... 259
Programovanie parametrov: Pozri
programovanie parametrov
Programovanie pohybov nastroja ... 98
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Regulacia posuvu, automaticka ... 355

Rez. mat. nastroja ... 161

Rezanie laserom, pridavné

funkcie ... 323

Rezny material nastroja ... 373

Rodiny ¢asti ... 258

Rozdelenie obrazovky ... 72

Ruéné vloZenie vztazného bodu
pomocou otvorov/vystupkov ... 469
Roh ako vztazny bod ... 466

Stred kruhu ako vztazny bod ... 467
Stredova os ako vztazny bod ... 468

v fubovornej osi ... 465
Rychloposuv ... 154
Rychlost datového prenosu ... 527

S
Skontrolovat sietové spojenie ... 540
Skosenie ... 199
Skuska pouzitia nastroja ... 175, 514
Snimacie cykly
Manualna prevadzka ... 455
Pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly
shimacieho systému
Snimacie funkcie pouzivajte
mechanickymi snimaémi alebo
indikatormi ... 473
Snimacie systémy 3D
kalibracia
ur€ené na zapojenie ... 460
Sprava réznych kalibraénych
udajov ... 462
Softvér na prenos dat ... 529
SPEC FCT ... 326
Specialne funkcie ... 326
Spracovat' data DXF ... 220
Filter pre vitacie polohy ... 234
Nastavenie vrstvy ... 224
Vlozit vztazny bod ... 225
Vyber vitacich poldh
Jednotlivy vyber ... 231
oblast mysi ... 232
Zadanie priemeru ... 233
Zakladné nastavenia ... 222
Zvolit obrys ... 227
Zvolte polohy opracovania ... 230
Sprava nastrojov ... 178
Sprava programu: Pozri Sprava
suborov

S
Sprava suborov ... 108
Adresare ... 108
Externy datovy prenos ... 126
Klavesové skratky ... 125
Kopirovanie
adresarov ... 118
Kopirovanie suboru ... 115
Kopirovanie tabuliek ... 117
Nazov suboru ... 107
Ochrana suboru ... 123
Oznacenie suborov ... 120
pomocou MOD ... 541
Prehlad funkcii ... 109
Premenovat subor ... 122
Prepisat subory ... 116
Typ suboru ... 106
Vyber suboru ... 111
Vymazat subor ... 119
Vytvorenie
adresarov ... 114
Vytvorit
subor ... 114
Zavislé subory ... 542
Spravovat vztazny bod ... 448
Stav suboru ... 110
Stav vyvoja ... 9
Stiahnutie suborov pomocnika ... 151
Stred kruhu ... 201
Struktura
programu ... 95
Subor pouzitia nastroja ... 175, 514
Systém pomocnika ... 146

T
Tab. predvolieb
Tabulka miest ... 167
Tabufka nastrojov
Editacné funkcie ... 162, 180
editovanie, opustenie ... 162
Moznosti zadania ... 158
Tabulka nulového bodu
Prevziat vysledky snimania ... 457
Tabulka paliet
Pouzitie ... 412
pouzitie ... 418
prevzatie suradnic ... 419
Prevziat suradnice ... 413
spracovanie ... 417, 429
vyber a opustenie ... 423
Tabulka predvolieb ... 448
Pre palety ... 415
Prevziat vysledky snimania ... 458
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Tabulka reznych podmienok ... 371
Teach In ... 99, 198
Technické udaje ... 578
iTNC 530 s Windows XP ... 589
Teleservis ... 556
Test programu
az po urcity blok ... 502
Nastavenie rychlosti ... 489
Prehfad ... 498
vykonat ... 501
Textové premenné ... 276
Textovy subor
Editacné funkcie ... 367
Funkcie na vymazanie ... 368
otvorit a zatvorit' ... 366
Vyhladanie Casti textu ... 370
TNCguide ... 146
TNCremo ... 529
TNCremoNT ... 529
Trigonometria ... 261

U

Uhlové funkcie ... 261

Umiestnenie upinacieho
prostriedku ... 340

Urcit material nastroja ... 372

USB rozhranie ... 588

\'}
Valec ... 295
Vkladanie komentarov ... 132
Vlozit vztazny bod ... 446

bez 3D snimacieho systému ... 446
Vlozit, zmenit’

blok ... 101
Vnorenia ... 243
Volitelny softvér ... 582
Vreckova kalkulacka ... 135
Vyber vztazného bodu ... 94
Vybrat' a opustit

tabulku paliet ... 414
Vybrat merné jednotky ... 96
Vykonat aktualizaciu softvéru ... 526
Vymazanie

adresara ... 119
Vymazat

blok ... 101
Vymena néstroja ... 172
Vymena zaloznej batérie ... 586
Vypnutie ... 435
Vypocet reznych podmienok ... 371
Vypocet v zatvorke ... 272
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\Y
Vytvorenie
adresara ... 114
Vytvorit
subor ... 114
Vyukovy rez ... 359
Vyvolanie

spravy suborov ... 110
Vyvolanie programu
Lubovolny program ako
podprogram ... 241
Vztazny bod palety ... 415
Vztazny systém ... 91

W
Windows XP ... 588
WMAT.TAB ... 372

Z
Zadanie otacky vretena ... 170
Zakl. natoc.
v prevadzkovom rezime
Ruéne ... 463
Zaklady ... 90
Zalohovanie dat ... 107
Zamenit osi ... 350
Zaoblenia rohov ... 200
Zapisat hodnoty snimania do tabulky
nulovych bodov ... 457
Zapisat nasnimané hodnoty do tabulky
Preset ... 458
Zapnutie ... 432
Zavislé subory ... 542
Zavitnica ... 214
Zistenie €asu obrabania ... 497
Zmena upinacieho prostriedku ... 341
Zmenit otacky vretena ... 445
Zobrazenie stavu ... 77
pridavné ... 78
vSeobecné ... 77
Zobrazenie v 3 rovinach ... 491
Zobrazit' softvérové subory ... 552
Zoznam chyb ... 142
Zoznam chybovych hlaseni ... 142
Zvolit obrys z DXF ... 227
Zvolit polohy z DXF ... 230
Zvolte typ nastroja ... 161



Prehladné tabulky

Obrabacie cykly

Cislo cyklu Oznadenie cyklu aDlEt:'im o gﬁk};‘ o
7 Presunutie nulového bodu

8 Zrkadlit

9 Doba zotrvania

10 Otacanie

11 Faktor mierky

12 Vyvolanie programu

13 Orientacia vretena

14 Definicia obrysu

19 Natocenie obrabacej roviny

20 Data obrysu SL Il

21 Predvitanie SL Il

22 Pretahovanie SL ||

23 Hibka nagisto SL II

24 Strana nacisto SL Il

25 Obrys

26 Faktor mierky Specificky podla osi
27 Plast valca

28 Plast valca - frézovanie drazok
29 Plast valca - vystupok

30 Spracovanie 3D-dat

32 Tolerancia

39 Plast valca - vonkajsi obrys
200 Vitanie

201 Vystruhovanie

202 Vyvrtavanie

203 Univerzalne vitanie




Cislo cyklu Oznaéenie cyklu

DEF CALL
aktivne aktivne

204 Spatné zahlbovanie

205 Univerzélne hibkové vitanie

206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou, nové
207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy, nové
208 Vyfrézovanie otvoru

209 Rezanie vnutorného zavitu s lamanim triesok
220 Bodovy raster na kruhu

221 Bodovy raster na Ciarach

230 Riadkovanie

231 Celné plocha

232 Rovinné frézovanie

240 Centrovanie

241 VFtanie jednym britom

247 Vlozit vztazny bod

251 Pravouhly vyrez - kompletné obrabanie

252 Kruhovy vyrez - kompletné obrabanie

253 Frézovanie drazok

254 Kruhova drazka

256 Pravouhly vystupok - kompletné obrabanie
257 Kruhovy vystupok - kompletné obrabanie
262 Frézovanie zavitu

263 Frézovanie zavitu so zahibenim

264 Vftacie frézovanie zavitu

265 Vftacie frézovanie zavitu Helix

267 Frézovanie vonkajSieho zavitu

270 Udaje tahu obrysu




Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana
MO ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP. Strana 304
M1 Volitelne ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP. Strana 519
M2 ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP./prip. Strana 304
Vymazanie zobrazenia stavu
(zavisi od parametrov stroja)/navrat do bloku 1
M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek Strana 304
M4 ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciciek
M5 ZASTAVIT vreteno
M6 Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ZASTAVIT Strana 304
vreteno
M8 Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 304
M9 Chladiaca kvapalina VYP.
M13 ZAP. vreteno v smere hod. ruiCiek/Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 304
M14 ZAP. vreteno proti smeru hod. ruci¢iek/Chladiaca kvapalina ZAP.
M30 Rovnaka funkcia ako M2 Strana 304
M89 Volné pridavna funkcia alebo Priru¢ka
Vyvolanie cyklu, modalne G¢inna (zavisi od parametrov stroja) cyklov
M90 Len v reZzime s vle€nou odchylkou: Konstantna drahova rychlost na rohoch Strana 308
M1 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja Strana 305
M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu vyrobcom stroja, Strana 305
napr. na polohu na vymenu nastroja
M94 Znizit zobrazenie rotacnej osi na menej ako 360° Strana 403
M97 Obrabanie malych obrysovych stupriov Strana 310
M98 Uplné obrabanie otvorenych obrysov Strana 312
M99 Vyvolanie cyklu po blokoch Prirucka
cyklov
M101 Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Strana 173
M102  Zrusit funkciu M101
M103  Znizit posuv pri zanoreni na faktor F (percentualna hodnota) Strana 313
M104 Znovu aktivovat posledny zadany vztazny bod Strana 307
M105 Vykonat obrabanie s druhym faktorom k, Strana 560
M106  Vykonat obrabanie s prvym faktorom k,
M107 Potlacit chybové hlasenie pri sesterskych nastrojoch s pridavkom Strana 173

M108

Zrusit funkciu M107




M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana
M109 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja Strana 314
(zvySenie a znizenie posuvu)
M110 kons$tantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja
(len znizenie posuvu)
M111  ZruSit funkciu M109/M110
M114 Autom. korekcia strojovej geometrie pri praci s oto€nymi osami Strana 404
M115  Zrusit funkciu M114
M116 Posuv pri osi ota¢ania v mm/min Strana 401
M117  ZruSit funkciu M116
M118 Interpolované polohovanie ru¢nym kolieskom poc&as priebehu programu Strana 317
M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD) Strana 315
M124 Nezohladriovat body pri spracovani priamkovych blokov bez korekcie Strana 309
M126 Posuvat osi otaania optimalnou drahou Strana 402
M127  Zrusit funkciu M126
M128 Udrzat polohu Spi¢ky nastroja pri polohovani osi oto¢enia (TCPM) Strana 405
M129  Zrusit funkciu M128
M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenato¢eny suradnicovy systém Strana 307
M134 Presné zastavenie na netangencialnych prechodoch pri polohovani pomocou osi Strana 408
natacania
M135  ZruSit funkciu M134
M136 Posuv F v milimetroch na otacku vretena Strana 314
M137  ZruSit funkciu M136
M138 Vyber osi natacania Strana 408
M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja Strana 318
M141  Zrusit monitorovanie dotykového systému Strana 319
M142 Vymazat modalne programové informacie Strana 320
M143 Vymazat zakladné otocenie Strana 320
M144  Zohladnenie kinematiky stroja v polohach SKUTOCNA/POZADOVANA na konci bloku Strana 409
M145  ZruSit funkciu M144
M148 Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC Strana 321
M149  Zrusit funkciu M148
M150 Zrusit hlasenie z koncového spinacga (blokovo aktivna funkcia) Strana 322
M200 Rezanie laserom: Priamy vystup naprogramovaného napétia Strana 323
M201 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia drahy
M202 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia rychlosti
M203 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ¢asu (rampa)
M204 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ¢asu (impulz)




Preh?ad funkcii DIN/ISO iTNC 530

Funkcie M

Funkcie M

MO0

ZASTAVI? beh programu/ZASTAVI? oté?anie
vretena/VYP. chladiacu kvapalinu

M109

Konstantna dréhové rychlos? na reznej hrane
nastroja (zvysenie a zniZzenie posuvu)

M110  Kons$tantna dréhova rychlos? na reznej hrane
nastroja (len zniZzenie posuvu)

M111  Odmietnu? funkciu M109/M110

M114  Autom. korekcia strojovej geometrie pri praci s
oto?nymi osami

M115  Odmietnu? funkciu M114

M116  Posuv pri osiach uhla v mm/min

M117  Odmietnu? funkciu M116

M118  Prekryté polohovanie ru?nym kolieskom po?as
priebehu programu

M120  Vopred vypo?ita? obrys s korekciou polomeru
(LOOK AHEAD)

M124  Nezoh?ad?ova? body pri spracovani priamkovych
blokov bez korekcie

M126  Posuva? osi ota?ania optiméalnou dréhou

M127  Odmietnu? funkciu M126

M128  Udrza? polohu $pi?ky nastroja pri polohovani osi
oto?enia (TCPM)

M129  Odmietnu? funkciu M128

M130 V polohovacom bloku: Body sa vz?ahuju na
nenato?eny suradnicovy systém

M134  Presné zastavenie na netangencialnych
prechodoch pri polohovani pomocou osf
naté?ania

M135  Odmietnu? funkciu M134

M136  Posuv F v milimetroch na ota?ku vretena

M137  Zrusi? funkciu M136

M138  Vyber osi natéd?ania

M142  Vymaza? modélne programové informacie

M143  Vymaza? zakladné oto?enie

M144  Zoh?adnenie kinematiky stroja v polohach
SKUTO?NA/POZADOVANA na konci bloku

M145  Odmietnu? funkciu M144

M150  Potla?enie hldseni koncového vypina?a:

MO1 Volite?ne ZASTAVI? beh programu

MQ02 STOP priebehu programu/STOP ota?ania
vretena/VYP. chladiace] kvapaliny/prip. vymazanie
zobrazenia stavu (zavisi od parametrov
stroja)/Néavrat do bloku 1

MO03 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ru?i?iek

MO04 ZAP. otd?ania vretena proti smeru hod. ru?i?iek

MO05 ZASTAVI? vreteno

MO06 Vymena néstroja/ZASTAVI? beh programu (zavisi
od parametrov stroja)/ZASTAVI? vreteno

MO8 Chladiaca kvapalina ZAP.

M09 Chladiaca kvapalina VYP.

M13 ZAP. vreteno v smere hod. ru?i?iek/ZAP.
chladiacu kvapalinu

M14 ZAP. vreteno proti smeru hod. ru?i?iek/Chladiaca
kvapalina ZAP.

M30 Rovnaké funkcia ako M02

M89 Vo?na pridavna funkcia alebo
Vyvolanie cyklu, modalne G?inna (zévisi od
parametrov stroja)

M90 Len v rezime s vle?nou odchylkou: Konstantna
drahova rychlos? na rohoch

M99 Vyvolanie cyklu po blokoch

M91 V polohovacom bloku: Suradnice sa vz?ahuju na
nulovy bod stroja

M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vz?ahuju na
polohu definovanu vyrobcom stroja, napr. na
polohu na vymenu nastroja

M4 Znizi? zobrazenie rota’nej osi na menej ako 360°

M97 Obrébanie malych obrysovych stup?ov

M98 Uplné obrabanie otvorenych obrysov

M101 Automatickd vymena nastroja za sestersky
nastroj po uplynuti Zivotnosti

M102  Odmietnu? funkciu M101

M103  Znizi? posuv pri zanoreni na faktor F (percentudina
hodnota)

M104  Znovu aktivova? posledny zadany vz?azny bod

M105  Vykona? obrabanie s druhym faktorom kv

M106  Vykona? obrabanie s prvym faktorom kv

M107  Odmietnu? chybové hlasenie pri sesterskych

M108

nastrojoch s pridavkom
Odmietnu? funkciu M107




Funkcie M

Funkcie G

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

M200  Rezanie laserom: Priamy vystup
naprogramovaného napétia:

M201 Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia
drahy

M202  Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia
rychlosti

M203  Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ?asu
(rampa)

M204  Rezanie laserom: Vystup napatia ako funkcia ?asu
(impulz)

Funkcie G

Pohyby nastroja

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Centrovanie

V?tanie

Vystruhovanie

Vyvrtavanie

Univerzélne v?tanie

Spéatné zahlbovanie

Univerzéalne h?bkové v?tanie

Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou
Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy
Vyfrézovanie otvoru

Rezanie vnutorného zavitu s lamanim triesok
V?tanie jednym britom

G0o
GO1
G02
GO3
G05
Go6
GO7*
G10
G11
G12
G13
G156

G16

Interpolécia priamok, kartézsky, v rychloposuve
Interpolacia priamok, kartézsky

Interpolécia kruhu, kartézsky, v smere hodinovych
ru?iziek

Interpolécia kruhu, kartézsky, proti smeru
hodinovych ru?i?iek

Interpolécia kruhu, kartézsky, bez uvedenia smeru
ot&?ania

Interpolacia kruhu, kartézsky, tangencialne
napojenie obrysu

Polohovaci blok rovnobeznych osi

Interpolécia priamok, polarne, v rychloposuve
Interpolécia priamok, polarne

Interpolacia kruhu, polarne, v smere hodinovych
ru?iziek

Interpolécia kruhu, polarne, proti smeru
hodinovych ru?i?iek

Interpolacia kruhu, polarne, bez uvedenia smeru
ota?ania

Interpolacia kruhu, polarne, tangencialne
napojenie obrysu

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

G262
G263
G264
G265
G267

Frézovanie zavitu

Frézovanie zavitu so zah?benim
V?tacie frézovanie zavitu
V?tacie frézovanie zavitu Helix
Frézovanie vonkajSieho zavitu

Cykly na frézovanie vyrezov, ?apov a drazok

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Kompletny pravouhly vyrez
Kompletny kruhovy vyrez
Kompletna drazka
Kompletna kruhova drazka
Pravouhly vy?nelok
Kruhovy vy?nelok

Cykly na vyrobu rastrov bodov

G220
G221

Bodovy raster na kruhu
Bodovy raster na ?iarach

Nabeh na, resp. opustenie skosenia/zaoblenia/obrysu

Cykly SL Skupina 2

G24*
G25*
G26*

G27*%

Skosenia s d?zkou skosenia R
Zaoblenia rohov s polomerom R
Jemny (tangencidlny) ndbeh na obrys

s polomerom R

Jemné (tangenciélne) opustenie obrysu
s polomerom R

Definicia nastroja

G99*

S ?islom néstroja T, d?zkou L, polomerom R

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

Obrys, definicia ?isel podprogramu ?iastkovych
obrysov

Definicia dat obrysu (platné pre G121 az G124)
Predv?tanie

Osovo paralelné vyhrubovanie (hrubovanie)
Dna na?isto

Steny na?isto

Obrys (obrobi? otvoreny obrys)

Pl&as? valca

Plas? valca - frézovanie drazok

Korekcia polomeru nastroja

Prepo?ty suradnic

G40
G41
G42
G43
Ga4

Bez korekcie polomeru nastroja

Korekcia drahy néstroja, v?avo od obrysu
Korekcia dréhy néstroja, vpravo od obrysu
Osovo paralelna korekcia pre GO7, pred?zenie
Osovo paralelné korekcia pre GO7, skratenie

Definicia polotovaru pre grafiku

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimalny bod
(G90/G91) Maximaélny bod

G53

G54
G28
G73
G72
G80
G247

Posunutie nulovych bodov z tabuliek nulovych
bodov

Posunutie nulového bodu v programe
Zrkadlenie obrysu

Nato?enie sUradnicového systému

Faktor mierky, zva?si?/zmensi? obrys
Nato?enie obrabacej roviny

Vlozi? vz?azny bod




Funkcie G

Funkcie G

Cykly na plosné frézovanie (riadkovanie)

Specialne cykly

G60 Spracovanie 3D dat
G230  Riadkovanie rovnych pléch
G231 Riadkovanie ?ubovo?nej Sikmej polohy

*) Blokovo aktivna funkcia

Cykly snimacieho systému na zaznamenanie
neklonenej plochy

G04* ?as zotrvania s F v sekundéach

G36 Orientéacia vretena
G39*  Vyvolanie programu
G62 Odchylka tolerancie na rychle frézovanie obrysu

G440  Zmera? posunutie osf
G441 Rychle snimanie

G400  Zakladné nato?enie cez dva body

G401 Z&kladné nato?enie cez dva otvory

G402  Zakladné nato?enie cez dva ?apy

G403  Kompenzécia zdkladného nato?enia cez os
ot4?ania

G404  Zada? zakl. nato?enie

G405  Kompenzécia Sikmej polohy cez os C

Stanovi? rovinu obrabania

G17 Rovina X/Y, os néastroja Z
G18 Rovina Z/X, os nastroja Y
G19 Rovina Y/Z, os néastroja X
G20 Os néstroja IV

Rozmerové udaje

Cykly snimacieho systému na vlozenie vz?azného
bodu

G90 Absolltne rozmerové Udaje
G91 Inkrementalne rozmerové Udaje

G408  Vz?aZzny bod Stred drazky

G409  Vz?azny bod Stred vystupku

G410  Vz?azny bod Vnutorny pravouholnik
G411 Vz?azny bod Vonkajsi pravouholnik
G412 Vz?azny bod Vnutorny kruh

G413  Vz?aZzny bod Vonkajsi kruh

G414 Vz?azny bod Vonkajsi roh

G415  Vz?azny bod Vnutorny roh

G416  Vz?azny bod Stred rozstupovej kruznice
G417  Vz?azny bod v osi snimacieho systému
G418  Vz?azny bod v strede 4 otvorov

G419  Vz?azny bod v ?ubovo?nej osi

Merna jednotka

G70 Merana jednotka palec (definovanie na za?iatku
programu)
G71 Merané jednotka milimeter (definovanie na

za?iatku programu)

Iné funkcie G

Cykly snimacieho systému na premeranie obrobku

G29 Poslednd poZzadované poloha ako pdl (stred kruhu)

G38 Zastavenie chodu programu

Gb1* Predvo?ba néstroja (pri centrdlnom zasobniku
nastrojov)

G79*  Vyvolanie cyklu
G98*  Vlozi? ?islo navestia

Gb5 Meranie ?ubovo?nej suradnice
G420  Meranie ?ubovo?ného uhla
G421 Meranie otvoru

G422  Meranie kruhového ?apu
G423  Meranie pravouhlého vyrezu
G424  Meranie pravouhlého ?apu
G425  Meranie drazky

G426  Meranie Sirky vystupku

G427 Meranie ?ubovo?nej stradnice
G430  Meranie stredu rozstupovej kruznice
G431 Meranie ?ubovo?nej roviny

*) Blokovo aktivna funkcia

Cykly snimacieho systému na premeranie kinematiky

G450  Kalibrova? TT

G481 Meranie d?zky nastroja

G482 Meranie polomeru néstroja

G483 Meranie d?zky a polomeru nastroja

Cykly snimacieho systému na premeranie nastroja

Adresy

% Za?iatok programu

% Vyvolanie programu

# ?islo nulového bodu s G53

A Oto?ny pohyb okolo osi X

B Oto?ny pohyb okolo osi Y

C Oto?ny pohyb okolo osi Z

D Definicie parametrov Q

DL Korekcia opotrebenia D?zka s T
DR Korekcia opotrebenia Polomer s T
E Tolerancia s M112 a M124

G480  Kalibrova? TT

G481 Meranie d?zky nastroja

G482  Meranie polomeru nastroja

G483 Meranie d?zky a polomeru néstroja
G484  Kalibracia infra?erveného TT

Posuv

?as zotrvania s G04
Faktor mierky s G72
Faktor redukcie F s M103

() m T M

Funkcie G




Adresy Struktura programu pri obrabani
s viacerymi nastrojmi

H Uhol polarnej suradnice
H Uhol nato?enia s G73 Definova?/vyvola? dokon?ovaciu
H Medzny uhol s M112 frézu G123 Q11 ...
Obrysovy cyklus: Dno na?isto
| Suradnica X stredu kruhu/pélu Vyvolanie cyklu
J Suradnica Y stredu kruhu/polu Definova?/vyvola? dokon?ovaciu
- - - frézu G124 Q11 ...
K Suradnica Z stredu kruhu/pélu Obrysovy cyklus: Stena na?isto
. - ) Vyvolanie cyklu
L VloZenie ?isla navestia pomocou G98
L Skok na navestie ?. Koniec hlavného programu, skok spa?  M02
L D?7ka néstroja s G99
Obrysové podprogramy G98 ...
M Funkcie M G98 LO
N ?islo bloku
Korekcia polomeru obrysovych podprogramov
p ysovych podprog
P Parametre cyklu v obrabacich cykloch
P Hodnota alebo parameter Q v definicii Obrys Poradie programovania Korekcia
parametrov Q obrysovych prvkov Korekcia
Q Q parameter Vnutri v smere hodinovych ru?i?iek G42 (RR)
(vyrez) (CW)
R Polomer poléarnych suradnic proti smeru hodinovych G41 (RL)
R Polomer kruhu s G02/G03/G05 ru?iziek (CCW)
R Polomer zaoblenia s G25/G26/G27 . i .
R Polomer néstroja s G99 Vonku v smere hodinovych ru?iziek G41 (RL)
(ostrov?ek) (CW)
S Ota?ky vretena proti smeru hodinovych G42 (RR)
S Orientacia vretena s G36 ru?iziek (CCW)
T Definicia nastroja pomocou G99
T Vyvolanie nastroja
T nasledujuci nastroj s G51
U Os paralelna s osou X
V Os paralelna s osou Y
W Os paralelna s osou Z
X Os X
Y OsY
z OsZ
* Koniec bloku
Obrysové cykly

Struktira programu pri obrabani
s viacerymi nastrojmi

Zoznam obrysovych podprogramov G37 PO1 ...

Definova? data obrysu G120 Q1 ...

Definova?/vyvola? vrtak
Obrysovy cyklus: Predv?ta? G121 Q10 ...
Vyvolanie cyklu

Definova?/vyvola? hrubovaciu frézu
Obrysovy cyklus: Vyhrubova? G122 Q10 ...
Vyvolanie cyklu




Prepo?ty suradnic

Prepo?et suradnic Aktivova? Zrusi?
Posunutie G54 X+20 Y+30 G54 X0 Y0 Z0
Posunutie Z+10
Zrkadli? G28 X G28
Oté?anie G73 H+45 G73 H+0
Faktor mierky G72F0,8 G72 F1
Rovina obrabania G80 A+10B+10  G80

C+15
Rovina obrabania PLANE ... PLANE RESET

Definicie parametrov Q

D Funkcia

00 Priradenie

01 S?itanie

02 Od?itanie

03 Néasobenie

04 Delenie

05 Odmocnina

06 Sinus

07 Kosinus

08 Odmocnina zo st?tu druhych mocnin ¢ = | a+b?
09 Ak sa rovnd, skok na névestie ?islo
10 Ak sa nerovna, skok na navestie ?islo
11 Ak je va?Sia, skok na navestie ?islo
12 Ak je mensia, skok na navestie ?islo
13 Angle (uhol z ¢ sin ava ¢ cos a)

14 ?islo chyby

15 Tla?

19 Priradenie PLC
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