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TNC typ, softvér a funkcie

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

TNC typ €. NC softvéru
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03

iTNC 530 programovacie miesto 340 494-03

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

Pohyby po priamke simultanne az do 4 osi

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitefny rozsah vykonu TNC pomocou
strojovych parametrov prislusnému stroju. Preto su v tejto priru¢ke
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 skutoéného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN pontkaju kurzy
pre programovanie TNC. U€ast na takychto kurzoch sa doporucuje
pre intenzivne zoznamenie s funkciami TNC.

% Pouzivatel'ska prirucka Cykly dotykového systému:

Vsetky funkcie snimacieho systému su popisané v
osobitnej priru¢ke pre pouzivatela. Obratte sa prip. na
spolo¢nost HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tato
pouzivatel'sku prirucku. Ident. ¢.: 533 189-xx

% Pouzivatel'ska dokumentacia:

Novy druh prevadzky smarT.NC je popisany v osobithom
sprievodcovi. Obratte sa prip. na spolo¢nost’
HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tohto sprievodcu.
Ident. &.: 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530



Moznosti softvéru

iTNC 530 disponuje rdznymi moznostami softvéru, ktoré si mbzete
uvolnit sami, resp. vam ich uvolni vyrobca stroja. Kazda moznost sa
da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Moznost softvéru 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 pomocné
tla€idlo 3D-ROT v manualnom druhu prevadzky)

Kruh v 3 osiach pri pootoCenej rovine obrabania

Moznost softvéru 2

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

5-osova interpolacia

Splinova interpolacia

3D spracovanie:
M114: Automaticka oprava strojovej geometrie pri praci s
oto€nymi osami
M128: Udrzat polohu Spic¢ky néstroja pri polohovani oto€nych osi
(TCPM)
FUNKCIA TCPM: Udrzat polohu $pi¢ky nastroja pri polohovani
oto¢nych osi (TCPM) s moznostou nastavenia spésobu G€inku
M144: Zohladnenie kinematiky stroja v polohach AKTUAL./
POZAD. na konci bloku
Pridavny parameter Obrab. na ¢isto/hrubovanie a Tolerancia pre
osi otacania v cykle 32 (G62)

LN bloky (3D oprava)

Moznost softvéru DCM Collison Popis

Funkcia, ktora kontroluje vyrobcom stroja Strana 93
definované oblasti pre zabranenie koliziam.

Moznost’ softvéru DXF-Converter Popis
Extrahovat obrysy zo suborov DXF Strana 240
(format R12).

Moznost softvéru pridavny jazyk dialogu Popis

Funkcia na odpojenie jazykov dialégu Strana 636
slovinsky, slovensky, nérsky, lotySsky,
estonsky, kérejsky.




Moznost softvéru Globalne nastavenia

Popis
programu
Funkcia na interpolaciu transformacii Strana 583
suradnic v prevadzkovych rezimoch na
spracovanie.
Moznost’ softvéru AFC Popis
Funkcia adaptivnej regulacie posuvu na Strana 590

optimalizaciu reznych podmienok pri sériovej
vyrobe.

HEIDENHAIN iTNC 530



Stav vyvoja (funkcie upgrade)

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

I% Po obdrzani nového stroja mate k dispozicii vSetky funkcie

upgrade bez nakladov navyse.

Funkcie upgrade su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pricom n

oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

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

HEIDENHAIN.
Funkcie FCL 3

Popis

Cyklus dotykového systému na 3D
dotykanie

Pouzivatel'ska priru¢ka
Cykly dotykového
systému

Cykly dotykového systému na

Pouzivatelska prirucka

automatické vlozenie vztazného bodu Cykly dotykového
stred drazky/stred vystupku systému
Redukovanie posuvu pri obrabani Strana 397
obrysovych vyrezov, ak je nastroj v

plnom zabere

Funkcia PLANE: VloZenie uhla osi Strana 486
Pouzivatel'ska dokumentécia ako Strana 156

kontextovo senzitivny systém
pomocnika

smarT.NC: Programovanie smarT.NC
subezZne s obrabanim

Pouzivatelska prirucka
Popisny dialdg

smarT.NC: Obrysovy vyrez na raster
bodov

Sprievodca smarT.NC

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 ¢iarova grafika Strana 141
Virtualna os néastroja Strana 92
USB podpora blokovych pristrojov Strana 127

(paméatoveé kluce, pevné disky,
mechaniky CD-ROM)




Funkcie FCL 2

Popis

Filtrovanie obrysov, vytvorenych

externe

Pouzivatelska prirucka
Popisny dialdg

KaZdej Casti obrysu pri vzorci obrysu
mézete priradit rozne hibky

Pouzivatelska prirucka
Popisny dialdg

Sprava dynamickych IP adries DHCP

Strana 611

Cyklus dotykového systému pre
globalne nastavenie parametrov

dotykového systému

Pouzivatelska prirucka
Cykly dotykového
systému

smarT.NC: Graficky podporovany chod

blokov

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Transformacie suradnic

Sprievodca smarT.NC

smarT.NC: Funkcia PLANE

Sprievodca smarT.NC

Predpokladané miesto pouzitia

TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je ureny hlavne na

prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. Dal$ie informacie

Prevadzkovy rezim Ulozit/editovat

Funkcia MOD

Pomocné tlagidlo PRAVNE UPOZORNENIA

HEIDENHAIN iTNC 530



Nové funkcie 340 49x-01 sa
vztahuju na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Bol zavedeny novy druh prevadzky smarT.NC, zalozeny na
formularoch. K tomu je k dispozicii osobitna pouzivatel'ska
dokumentacia. V tejto suvislosti bol rozSireny aj ovladaci panel TNC.
K dispozicii su nove tlacidla, s ktorymi je mozné rychlo navigovat v
ramci smarT.NC “Ovladaci panel” na strane 47

Jednoprocesorova verzia podporuje ukazovacie zariadenia (mys)
cez rozhranie USB 2.0

Novy cyklus CENTROVA?t “CENTROVANIE (cyklus 240)" na
strane 296

Nova M funkcia M150 pre potlacenie hlaseni koncového spinaca
“Potlagenie hlaseni koncového vypinaca: M150” na strane 271

M128 je teraz dovolena aj pri chode blokov “Lubovolny vstup do
programu (predbeh blokov)” na strane 575

Pocet parametrov Q, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 2 000
“Programovanie: Q parametre” na strane 511

Pocet Cisiel znaciek, ktoré su k dispozicii, bol rozSireny na 1 000. K
tomu sa teraz moézu zadavat aj nazvy navesti “Oznacenie
podprogramu a Casti programu” na strane 496

Pri funkciach Q parametra D9 az D12 sa ako ciel skoku mézu zadat
aj nazvy navesti “Rozhodovanie ked/potom s Q parametrami” na
strane 521

V pridavnom zobrazeni stavu sa teraz zobrazuje aj aktuélny ¢as
“V8eobecna informacia programu (bezec PGM)” na strane 54
Tabulka nastrojov bola rozsirena o rozne stipce “Tabulka nastrojov:
Standardné nastrojové data” na strane 183

Test programu sa teraz da pozastavit' aj v ramci cyklov obrabania a
znovu nechat’ pokracovat “Vykonanie testu programu” na

strane 568
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Nové funkcie 340 49x-02

DXF subory sa teraz daju na TNC otvorit priamo, aby ste mohli
extrahovat obrysy v programe popisného dialogu “Vytvaranie
obrysovych programov z udajov DXF (volitelny softvér)” na
strane 240

V druhu prevadzky UloZit program je teraz k dispozicii 3D iarova
grafika “Suradnicova grafika 3D (funkcia FCL 2)” na strane 141

Aktivny smer osi nastroja sa teraz da v manualnej prevadzke ulozit
ako aktivny smer spracovania “Ulozte aktualny smer osi nastroja
ako aktivny smer obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 92

Vyrobca stroja mbze teraz lubovolne kontrolovat’ definované oblasti
strojov na kolizie “Dynamicka kontrola kolizie (moznost softvéru)”
na strane 93

Volne definovatelné tabulky méze teraz TNC znazornit' v
doterajSich pohladoch tabuliek alebo alternativne v pohlade
formulara “Prepnutie medzi tabulkovym a formularovym nahfadom”
na strane 208

Pri obrysoch, ktoré spajate cez vzorec obrysu, je teraz mozne zadat
pre kazdu €ast obrysu osobitnu hibku spracovania “Cykly SL s
obrysovym vzorcom” na strane 420

Jednoprocesorova verzia teraz podporuje okrem indikacnych
pristrojov (mys) aj USB blokové zariadenia (pamatoveé kluce,
disketové mechaniky, pevné disky, mechaniky CD-ROM)
“Zariadenia USB na TNC (funkcia FCL 2)” na strane 127

HEIDENHAIN iTNC 530



Nové funkcie 340 49x-03

Bola zavedena funkcia automatickej regulacie posuvu AFC
(Adaptive Feed Control) “Adaptivna regulacia posuvu AFC
(softvérova moznost)” na strane 590

Pomocou funkcie globalnych nastaveni programu sa v
prevadzkovych rezimoch chodu programu daju nastavit r6zne
transformacie a nastavenia programu “Globalne nastavenia
programu (softvérova moznost)” na strane 583

Prostrednictvom TNCguide mate teraz V TNC k dispozicii
kontextovo senzitivny systém pomocnika “Kontextovo senzitivny
systém pomocnika TNCguide (funkcia FCL 3)” na strane 156

Zo suborov DXF méZete teraz extrahovat’ aj bodoveé subory “Vybrat
a ulozit’ polohy obrabania” na strane 248

V konvertore DXF mozete teraz pri vybere obrysu delit, resp.
predizovat' na neostro vzajomne dotykajlce sa obrysove prvky
“Rozdelit, predlzit, skratit prvky obrysu” na strane 247

Pri funkcii PLANE mozete teraz definovat rovinu obrabania aj
priamo pomocou osi uhla “Definovanie roviny obrabania
prostrednictvom uhla osi: PLANE AXIAL (funkcia FCL 3)” na
strane 486

V cykle 22 HRUBOVANIE, mbzete momentalne definovat redukciu
posuvu, ak nastroj reze plnym obvodom (funkcia FCL3, Pozri
»,HRUBOVANIE (cyklus G122)”, strana 397)

V cykle 208 DLABACIE FREZOVANIE, moZete momentaine
vybrat’ druh frézovania (rovnobezné/protibezné) “FREZOVANIE
OTVORU (cyklus G208)” na strane 311

Do programovania Q parametrov bolo zavedené spracovanie
retazcov “Parameter retazca” na strane 534

Pomocou parametra stroja 7392 sa da aktivovat Setri¢ obrazovky

“V8eobecné parametre pouzivatela” na strane 636

TNC podporuje teraz aj sietové pripojenie pomocou protokolu NFS
V3 “Ethernetové rozhranie” na strane 611

Pocet nastrojov, ktoré sa daju spravovat v tabulke miesta, bol
zvySeny na 9999 “Tabulka miest pre meni¢ nastrojov” na strane 191

Funkcia MOD umozriuje teraz nastavenie systémového ¢asu
“Nastavenie systémového ¢asu” na strane 632



Zmenené funkcie 340 49x-01 sa
vztahuju na predchadzajuce verzie
340 422-xx/340 423-xx

Rozmiestnenie zobrazenia stavu a pridavné zobrazenie stavu bolo
vytvorené nanovo “Zobrazenia stavu” na strane 51

Softvér 340 490 uz viac nepodporuje malé rozliSenie v spojeni s
obrazovkou BC 120 “Obrazovka” na strane 45

Nové rozmiestnenie klavesnice klavesnicovej jednotky TE 530 B
“Ovladaci panel” na strane 47

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

HEIDENHAIN iTNC 530



Zmenené funkcie 340 49x-02

Zjednodusil sa pristup do tabulky Preset. Dalej st k dispozicii aj
nové moznosti pre zadavanie hodnét do tabulky Preset Pozri
tabuflku \gManualne 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 kolesa
nebudu viac automaticky prepinat’. Vyber prebehne pomocnym
tlacidlom na ru¢nom kolese. Dalej sa zmensilo prekryvacie okienko
pri aktivnom ru€¢nom kolese, aby sa zlepSil pohlad na zobrazenie
leZiace pod nim “Nastavenia potenciometra” na strane 72

Maximalny pocet prvkov obrysu pri cykloch SL sa zvysil na 8192,
takze sa daju spracovat podstatne komplexnejSie obrysy “Cykly SL”
na strane 388

FN16: F-PRINT: Maximalny pocet vydatelnych hodnét Q
parametrov na jeden riadok v subore popisu formatu sa zvysil na 32
(pouzivatel'ska priru¢ka Popisny dialdg)

Pomocné tlagidla START, ako aj START JEDNOTLIVEHO BLOKU
v druhu prevadzky Test programu boli zamenené, aby vo v8etkych
druhoch prevadzky (ulozenie, SmarT.NC, test) bolo k dispozicii to
isté zoradenie pomocnych tlacidiel “Vykonanie testu programu” na
strane 568

Dizajn pomocnych tlacidiel bol kompletne prepracovany

14



Zmenené funkcie 340 49x-03

V cykle 22 mozete teraz definovat’ pre predhrubovaci nastroj aj
nazov nastroja “HRUBOVANIE (cyklus G122)” na strane 397

Pri spracovani programov, v ktorych st naprogramované
neregulované osi, TNC teraz prerusi chod programu a zobrazi menu
na nabeh do naprogramovanej polohy “Programovanie
neregulovanych osi (osi pocitadiel)’ na strane 572

Do prevadzkového suboru nastroja sa teraz vklada aj celkovy ¢as
obrabania, ktory sluzi ako zaklad pre percentualne zobrazenie
postupu v prevadzkovom rezime Chod programu po blokoch
“Skuska pouzitia nastroja” na strane 578

TNC teraz zohladriuje pri vypocte €asu obrabania v teste programu
aj prestoje “Zistenie ¢asu obrabania” na strane 565

Kruhy, ktoré nie su naprogramované v aktivnej rovine obrabania, sa
teraz daju vykonat aj obratene “Kruhova draha G02/G03/G05 okolo
stredu kruhul, J” na strane 225

Vyrobca stroja méze deaktivovat' v tabulke miesta pomocné tlacidlo

EDITOVAT VYP./ZAP. “Tabulka miest pre meni& nastrojov” na
strane 191

Pridavné zobrazenie stavu bolo prepracované. Boli vykonané
nasledujuce rozSirenia“Pridavné zobrazenia stavu” na strane 53:
Bola zavedena nova prehladna strana s najdélezitejSimi
stavovymi zobrazeniami
Jednotlivé stavové strany su teraz zobrazované vo forme
posuvného bezca (podobne ako v smarT.NC). Jednotlivé posuvné
bezce mbzete vyberat pomocnymi tlacidlami na listovanie alebo
mysSou
Aktualna doba chodu programu je zobrazovana percentualne vo
forme pasu postupu
Zobrazuju sa hodnoty nastavené pomocou cyklu 32 Tolerancia

Aktivne globalne nastavenia programu sa zobrazia, ak bola tato
softvérova moznost' aktivovana

Stav adaptivnej regulacie posuvu AFC sa zobrazi, ak je tato
softvérova moznost aktivna

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1 iTNC 530

1.1 iTNC 530

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

Na integrovanom pevnom disku mézete ulozit lubovolné 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 dialog HEIDENHAIN,
smarT.NC a DIN/ISO

Mimoriadne jednoduché je zhotovenie programu v popisnom dialégu
HEIDENHAIN Programovacia grafika znazorfiuje jednotlivé kroky
opracovania po¢as zadavania programu. K tomu eSte napomaha
volné programovania obrysu FK, ak nie je k dispozicii Ziadny vykres
vhodny pre NC. Graficka simulacia obrabania obrobku je mozna nielen
pocas skusky programu, ale aj poc¢as chodu programu.

Zaciato¢nikom v oblasti TNC ponuka prevadzkovy rezim smarT.NC
mimoriadne pohodind moznost, rychlo a bez velkého Skolenia
vytvarat' Struktirované programy v popisnom dialégu. Pre smarT.NC
je k dispozicii osobitna dokumentacia pouzivatela.

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

Program sa d4 zadat' a vyskusat aj vtedy, ked' iny program prave
vykonava nejaké opracovanie obrobku (neplati pre smarT.NC).

Kompatibilita

TNC mbze spracovavat obrabacie programy, zhotovené na
ovladaniach drahy spoloénosti 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 k tomu s vyrobcom vasho stroja alebo so spolo¢nostou
HEIDENHAIN
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC sa dodava s farebnou plochou obrazovkou BF 150 (TFT) (pozrite
obrazok vpravo hore).

Hlavicka

Pri zapnutom TNC zobrazuje obrazovka v hlavi¢ke zvolené
prevadzkoveé rezimy: Prevadzkové rezimy stroja viavo a
prevadzkové rezimy programu vpravo. Vo va¢som poli¢ku
hlavi¢ky je prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta obrazovka: Tu
sa zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak TNC
zobrazuje len grafiku).

Pomocné tladidla

V spodnom riadku TNC zobrazuje dalSie funkcie v liste
pomocnych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziacimi pod
nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy nad liStou pomocnych
tla€idiel pocet list pomocnych tlacidiel, ktoré je mozné zvolit
Ciernymi tlacidlami so Sipkou usporiadanymi zvonku. Aktivna lista
pomocnych tlaCidiel sa zobrazi ako osvetleny pas.

Pomocné tlacidla volby

Prepnut’ listy pomocnych tlacidiel

UrCenie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlacidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Pomocné tlagidla volby pre pomocné tlacidla vyrobcu stroja
Prepinanie list pomocnych tlacidiel pre pomocné tlacidla vyrobcu
stroja

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Obrazovka a ovladaci panel

Urcéenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak moze, napr. v
prevadzkovom rezime Ulozit/editovat’ program, zobrazit program v
lavom okienku, kym pravé okienko zobrazuje sucasne, napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okienku zobrazit
aj ¢lenenie programu alebo vyluéne program vo velkom okienku. Ktoré
okienko méze zobrazit TNC, zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

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

L) pomocnych tlagidiel zobrazi mozné rozdelenia
obrazovky, Pozri ,Prevadzkové rezimy”, strana 48

PROGRAI Zvolte rozdelenie obrazovky pomocnym tlacidlom

+
GRAFIKA

46

1 Uvod @



Ovladaci panel

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

Abecedna klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov a w RoalwlelrETHv vl o
programovanie DIN/ISO. B BafsiofrlclnlifxlL

Verzia s dvoma procesormi: Dalsie tlagidla pre oviadanie AEULLLLY

Windows

Sprava suboru

Vreckova kalkulacka

Funkcia MOD

Funkcia HELP
Prevadzkové rezimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja
Otvorenie programovacieho dialogu
Tlacgidla so Sipkou a pokyn na skok GOTO
Zadanie cisiel a volba osi

Mousepad: Len pre obsluhu dvojprocesorovej verzie, pomocnymi
tlaCidlami a pomocou smarT.NC

Navigacné tlacidla smarT.NC

EECEL
EEEEE

Funkcie jednotlivych tlagidiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

@ Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny
ovladaci panel spolo¢nosti HEIDENHAIN. V takych
pripadoch reSpektujte prirucku stroja.

Externé tlacidla, ako napr. NC-START alebo NC-STOP,
su taktiez popisané v prirucke stroja.

1.2 Obrazovka a ovladaci panel
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1.3 Prevadzkov

1.3 Prevadzkové rezimy

, , v o, Ruény rezim Proarenovanie
Manualna prevadzka a el. Ruéné koleso
M
. . L . &
Nastavenie stroja prebehne v ru€nej prevadzke. V tomto ‘
. ~- . . ., s . POz +341.1650 Prehrad | Pem | LaL | cve 1 pos | TooL [0
prevadzkovom rezime sa osi stroja daju polohovat manualne alebo po Y -218.28G0 5
krokoch, ukladat' vztazné body a ota€at rovinu obrabania. 2 z +385.080 X T0.8050  lan +20000.000
*a +0.000 2z +1214.921
Prevadzkovy rezim el. ruéné koleso podporuje manualny pojazd osi 8 To-208 K seeTees
stroja elektronickym ruénym kolesom HR. " C +0.000 e oo
C +0.0000 R
Pomocné tlacidla pre rozdelenie obrazovky (volba tak, ako bolo leJzaa. natoe.  s0.0000 Jﬁﬁ
popisané skor) il (Ga
P 7 &:15 T 1 Z 'S 2500
omocne F e M5 /8
Okno tlacidlo 8% S-IST 87:39
0% SCNm1
Polohy M s F ;z@ @ TL. ?w
Vlavo: polohy, vpravo: stavové zobrazenie PoLorA
ST:RU
Polohovanie s ruénym zadavanim
V tomto prevadzkovom rezime je mozné programovat jednoduché Rugne polohovanie e
pohyby pojazdu, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie.
*SMDI G71 x prenzad | pen | LeL | cve | m | pos | TooL [¢»
Pomocné tlacidla pre rozdelenie obrazovky w0 To G174 T T—E " B
N2© Geo Gae GEex 3 SHL Zai0D —
Pomocné N30 Z+100% ' +0.0000 R +2.0000 |8 ;
Okno oF
tlacidlo e e =
= T
NE® TS G17 S2500% A ~ E i
Program N?70 G232 FACE MILLING 0389=+2 38 » | @ L g
N99999998 %SMDI G71 * t:t = DIAGNSZA
0% S-IST 13:39 PGM CALL @ ee:e0:10
Vlavo: program, vpravo: stavové zobrazenie roLor ssines
i +422.2720 Y +0.7855 2 +0.000
Ha +0.000 R +0.000 B +0.000
+C +0.000
Sit 0.000
POZ. @: MAN(@)> T 20 Z 'S 100 F e M 5,9
STATUS OF STAV STAV P:EL':;; = —p
OVERVIEW ZO0BR. POL NASTROJA SURQD.. EI EI
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Ulozit/editovat’ program

Va$e obrabacie programy zhotovite v tomto prevadzkovom rezime.
Mnohostrannu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju rézne
cykly a funkcie Q parametrov. Na Zelanie zobrazi programovacia
grafika jednotlivé kroky.

Pomocné tlacidla pre rozdelenie obrazovky

Pomocné

Okno tlagidlo

Pol. s
RuEny ustup

Ulozit'/editovat

program

Program

PROGRAM

Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu

GLENENIE
PRO

%3803_1 671 *

N10 G309 G17 X+@ V+0 Z-4@=

N2@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G4e GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-20%

N8@ GO1 G4l X+5 V+30 F250%

NS G26 Rz*

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495%

N110 GOB X+55.505 v+63.488%

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30x

NS9999 627 R2*

Vlavo: program, vpravo: programovacia grafika

PROGRAM
+
GRAFIKA

ZAGIATOK

KONIEC STR. STR.

HLADAS

START

START
JEDN. Za.

Vlavo: program, vpravo: 3D Ciarova grafika

PROGRAM
+
3D SIARY

Test programu

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

Pomocné tlacidla pre rozdelenie obrazovky: Pozri ,Priebeh programu
po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku”, strana 50.

HEIDENHAIN iTNC 530

Pol. s
Rucny ustup

Test programu

%3815 671 *

N1e De@ Q1 POl +0x

NZ@ De@ 02 PO1 +0x

N3 De@ 03 PO1 -40%

N35 De@ 06 PO1 +40%

N3 DO@ Q16 POl +10%

N4@ De@ a7 PO1 -90x

NS@ Dee Q17 Po1 +30x

NE@ Do@ 08 PO1 +0x

N7 D@@ 018 Po1 +30x

NEe De@ Q8 POl +0x

Ng@ Dee 010 POl +50%

N10@ D@0 012 PO1 +ox

N11ex

N120 D@® G20 PO1 +500x

4096.00 * T

1:07:19

=

1 em [

L [
i

(| Cn | ee? | 4

zaP

sToP
PRI
=

START

START
DN

DIAGN6ZA

]

RESET
+

START
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1.3 Prevadzkov

Priebeh programu po blokoch a priebeh
programu jednotlivého bloku
V priebehu programu po blokoch vykona TNC program az do konca

programu alebo k manualnemu prip. naprogramovanému preruseniu.
Po preruseni mbzete v priebehu programu dalej pokracovat.

V priebehu programu jednotliveho bloku spustite kazdy blok
samostatne externym tlaCidlom START

Pomocné tlacidla pre rozdelenie obrazovky

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
progran

%3803_1 G71 *

N1@ G309 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZ@ G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS G17 S500 F100x

NS@ Goo G4e G9o Z+50x

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ Z-20x

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

Okno Pomocné =
tIaCIdIO @% S-IST 13:37 E"Q'
Se ol 30 H +60 V 2:00:00
Program S +422.27208 Y +0.7855 2 +0.000
Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
+C +0.000
s ” . S1 0.000
Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu eLENENTE poz. Siraice) Tz zls 100 r e ns s ‘J
PRO+ER. ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD KONTROLA TAB. NUL. TARBULKA
BLOKU POUZ. NASTROJOV
Lef= || nastrosa | BODOV Y M
Vlavo: program, vpravo: stav stav
PROE‘RFHLI
Vlavo: program, vpravo: grafika PROGRAN
ERQ;IKR
Grafika
Pomocné tlacidla pre rozdelenie obrazovky pri tabulkach paliet
Okno Pomocné
tlacidlo
Tabulka paliet -
PALETA
Vlavo: program, vpravo: tabulka paliet PRoGRA
PGL‘ETR
Vlavo: tabulka paliet, vpravo: stav PALETA
ST+QU
Vlavo: tabulka paliet, vpravo: grafika PALETA
ERQ;IKR
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1.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecné“

VSeobecné zobrazenie stavu 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 vylu¢ne ,Grafika“ a
pri

polohovani s ruénym zadavanim.

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a El. ruéné koleso zobrazi
zobrazenie stavu vo velkom okne.

Informacie zobrazenia stavu

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

%3803_1 671 *

N1@ 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%
NZO G31 GI0 X+100 V+100 Z+@%
Nde TS5 G17 S500 F100%

NS@ G@o G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N7e Z-20%

NSO GO1 G4l X+5 V+30 F250%

Nge 626 RZx

0% S-IST 13:37
0% SINm1

30 H

+60 U

0:00:00

1.4 Zobrazenia stavu

[X] +422.2720] Y +0@. 7855] Z +0.000
7 *a +0.000 A +0.000 *B +0.000
Symbol Vyznam e RGO
. ~ L. . . . S1 | 9.000
AKTUAL. Aktuélne alebo poZadované suradnice aktualnej poz. Girencey 1 20 25 100 F o ns s
polohy ZAGIATOK KONIEC STR. STR. E(:_P::(IL Kl:\l;uRiOILR TAB. NUL. N::?;E:zu
NASTROJA e W
IX| Y 2 Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a poCet zobrazenych osi stanovi
vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja
EEM Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine

ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a G€inna
pridavna funkcia M

Chod programu je spusteny

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ruénym kolesom

Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného
natocenia

Osi sa budu posuvat’ v pooto¢enej rovine obrabania

Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna

Funkcia Dynamicka kontrola kolizie DCM je
aktivna

HEIDENHAIN iTNC 530



1.4 Zobrazenia stavu

Vyznam

Funkcia Adaptivna regulacia posuvu AFC je
aktivna (softvérova moznost)

Je aktivne jedno alebo viacero globalnych nastaveni
programu (softvérova moznost)

; aEf"w
@ ¥ ~gm (3
=3

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

52
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Pridavné zobrazenia stavu

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

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

—~ Vyvolajte listu pomocnych tla€idiel pre rozdelenie
% obrazovky

sTAy Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRAIMU zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formular PrehPad

Zvolte pridavné zobrazenia stavu

E Prepnite listu pomocnych tlacidiel, az kym sa
neobjavia pomocné tlacidla STAVU

Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo

208K PoL pomocnym tlac¢idlom, napr. polohy a suradnice, alebo
pomocou prepinacich pomocnych tlacidiel vyberte
pozadovany pohlad

Nasledne su popisané dostupné pridavné zobrazenia stavu, ktoré
mbzete zvolit priamo pomocnymi tlacidlami alebo prepinacimi
pomocnymi tlagidlami.

@ Respektujte, prosim, ze niektoré nasledne popisané

stavoveé informacie su k dispozicii iba v pripade, ak ste na
vasom TNC aktivovali prislusnu softvérovi moznost.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.4 Zobrazenia stavu

Prehlad

Stavovy formular Prehl’ad zobrazi TNC po zapnuti, ak ste zvolili
rozdelenie obrazovky PROGRAM + STAV (resp. POLOHA + STAV).
Prehfadny formular obsahuje sumarizaciu najddlezitejSich informacii o

stave, ktoré najdete aj rozdelené do prislusnych detailnych formularov.

Pomocné
tlacidlo

Vyznam

STATUS OF
OVERVIEW

Zobrazenie polohy az v 5 osiach

Informécie o nastroji

Aktivne M funkcie

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivhe opakovanie programovej ¢asti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktualny ¢as obrabania

Nazov aktivneho hlavného programu

VSeobecna informacia programu (bezec PGM)

Pomocné
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Nazov aktivneho hlavného programu

Stredovy bod kruhu CC (Pol)

Pocitadlo doby zotrvania

Cas obrabania

Aktualny ¢as obrabania v %

Aktuélny ¢as

Aktudlny/naprogramovany posuv na drahe

Vyvolané programy

54

Beh programu - plynuly chod (EICERED
progran
18 L IX-1 R@ FMAX Prentaa | pem | LaL | cve | m | pos | TooL [« o
x  +0.0000 *a +0.000 H
20 CYCL DEF 11.0 SCALING v +0.c000 *A +2.000 a—a
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 2 9.000 2:HOD
T:s TAPM10
22 STOP L +0.0000 R +5.0000 || S Q‘
DL-TAB DR-TAB
23 L 2+s0 Ro FrAX DL-PGM +0.2500 DR-PGM _+2.1000 ©
24 L X-20 Y+20 R® FMAX mi1e M1z4 = =
T =1
25 CALL LBL 15 REPS 25 o000 g =
# v +333.0000 P xv = ’
26 PLANE RESET STAY @ -
27 LBL @ g cocfes DIAGN6ZA
LeL REP
05 B PR PGM CALL STAT1 @ oo:00:04 s
P Aktiune PGM: STAT
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.25808
*a +0.0008 *A +0.000 *B +0.000
*C +0.000
2 lale S1 0.000
POZ. &: 20 T 5 z|s 2500 F e LIV - | —]
STATUS OF STAY STAY P:ETP':;{ 4= —p
6. _— =
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA SURAD. =l =]
Beh programu - plynuly chod groscamcuanis
progran

18 L IX-1 R® FMAX

Prentad oM | LaL | cve | n | pos | TooL [«
M

Aktiune PGM: STAT =
20 CYCL DEF 11.0 SCALING e
21 CvCL DEF 11.1 SCL 0.8885 [5]x  +22.5000 S
v +35.7500
22 STOP g Q'
23 L 2+50 RO FMAX & (D)
ML D D 6D M Aktualny cas: 07:44:57
= . ==
25 CALL LBL 15 REPS \ﬂ G (SR = W
. o = W
26 PLANE RESET STAY -PGM 2: —
--PGN 3:
27 LeL @ ——-PGM 4: DIAGNGZA
--—-PGM 5: =
0% S-IST 07:44
0% SiNm1
-2.7878 Y -348.0710 2 +100.25808
*a +0.000 *A +0.000 *B +0.000
*C +0.000
2 lele S1 ©.000
POZ. &: 20 T 5 z|s 2500 F e LIV - | —]
STATUS OF STAY STAY P:ETP':;{ 4= —p
6. = —
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA SURAD. =l =l

1 Uvod



Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Pomocné

tlagidlo Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivne opakovania programovej Casti s ¢islom
bloku, ¢islom navestia a poctom
naprogramovanych opakovani/opakovani, ktoré
sa eSte maju vykonat

Cisla aktivnych podprogramov s &islom bloku, v

ktorom bol podprogram vyvolany a €islo navestia,

ktoré bolo vyvolané

Informacie o standardnych cykloch (bezec CYC)

Pomocné

tlagidlo T

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivny cyklus obrabania

Aktivne hodnoty cyklu G62 Tolerancia

Aktivne pridavné M funkcie (bezec M)

Pomocné

tlagidlo A

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym
vyznamom

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

18 L IX-1 R® FMAX

prentas | pan Lot | cvo | | pos | Too [0
M

Subprograns Q
20 CYCL DEF 11.0 SCALING Blok &. LBL e. B
s —
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
22 sTOP s ;’;L
23 L z+50 RO FHAX &5
24 L X-20 Yv+20 RO FMAX Repetitions
Blok é. LBL e. REP T ==
25 CALL LBL 15 REPS = v
26 PLANE RESET STAY =
27 LeL @ DIAGNGZA
0% S-IST 07:45 ==-m
% SNl
-2.78786 Y -340.0718 2 +100.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.0080
*C +0.000
“2le o S1 ©.000
POZ. &: 20 T 5 Z|s 2500 F o (TP | —]
STATUS OF sTAY sTAY STaY

OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA

PREPOG . = =
SURAD. % %

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
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Vv+20 R® FMAX

Prehtad | pen | LBL cve | | pos | TooL [0

M
5] 17 riero TAeeING
2viclus 3z Toleranz: Active
T +0.0500
HSC-MODE 1
™ +3.0000

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré boli
prispbésobené vyrobcom stroja

HEIDENHAIN iTNC 530

23 o e 15 Rers 4—a
CI

26 PLANE RESET STAY

27 LeL @ DIAGN6ZA
0% S-IST 07:45 E’!'_
% SINm1

-2.78780 Y -340.0710 2 +100.2580

*a +0.000 %A +0.000 B +0.000|——

*C +0.000

2 llalie S1 ©.000

Poz. @:20 T s 2 s zse0 Fo CREA . | ]

STATUS OF sTAv sTAv ST0y =

OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA

PREPOG . =
SURAD. El E

Beh programu - plynuly chod G EE IO
program
18 L IX-1 RO FMAX Prehtad | Pen | LaL | eve | pos | TooL [0
"
2@ CYCL DEF 11.2 SCALING L) a—a
m13z e
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 M134 ]
22 sTOP s i;L
23 L z450 RO FMAX >
24 L Xx-20 v+20 Re FMAX
oEM 1
25 CALL LBL 15 REPS % ?
26 PLANE RESET STAY |
27 LBL @ DIAGN6ZA
0% S-IST 07:45 Eg_
©% SiNm1
-2.7870] Y -340.0710 2 +100.250
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000|——
*C +0.000
“allalle S1 0.000
POz. &:20 Ts 2/s zse0 Fo ns Bl B
STATUS OF sTAv sTAv ST0y <= =

OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA

aiweo. =2 | =
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Pomocné
tlacidlo

Polohy a suradnice (bezec POS)

Vyznam

STAY
ZOBR. POL

Druh zobrazenia polohy, napr. aktualna poloha

Uhol pootocenia pre rovinu obrabania

Uhol zakl. natoCenia

Beh programu - plynuly chod

Programouanie

program

18 L IX-1 R® FMAX
2@ CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985
22 STOP

23 L 2+50 Re FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

Prentad | pem | LaL | cve | pos | TooL [«

z.HoD
x +0.0000 *B +0.000
v +0.0000 *C +0.000
z +0.000

*a +0.000

*A +0.000

A +0.0000

5 00000

C +45.0000

[)zsea. natos. +1.5000

1.4 Zobrazenia stavu

DIAGNG6ZA
@% S-IST 07:45 —g
Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)
[X] -2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
P 5 *a +0.000 %A +0.000%B +0.000
omochné ¢ #C +8.0080
= Vyznam s S1 ©8.000
tlaCIdlo P;.@Q @: 20 TS 2|s 2zsee F o : M 5 - Bl
. A7 ra I . STAV
Zobrazenie T: Cislo a nazov nastroja e | zome. voL | naerross || PRECOS:
nestReln Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského
nastroja
Os néstroja Beh programu - plynuly chod :::::::WE"*G
iz 3 i 18 L IX-1 R@ FMAX Prehlad ‘ PBM ‘ LBL. | cve | M ‘ POS TOOL ‘4» "
DlZka a polomery nastroja e
, , . N 21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985 L +0.0000 —
Pridavky na obrabanie (hodnoty Delta) z tabulky 22 s1o 2offf]n  sieeee s |
nastrojov (TAB) a TOOL CALL (PGM) 23 L zvs0 Ro FHAX = —= = b
24 L X-20 VY+20 RO FMAX GE)
. . 25 CALL LBL 15 REPS - i
Doba prestoja, max. prestoj (TIME 1) a max. o e meer v A Ty
prestoj pri TOOL CALL (TIME 2) 27 oo TooL cALL 5 Ereevn
. , , . v @% S-IST 87:45 %‘S
Zobrazenie aktivneho nastroja a (dalSieho)
sesterského néstroja -2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
Ha +0.000 %A +0.000%B +0.000
+*C +0.000
2o S1 ©.000
POZ. @: 20 T 5 Z|s 2500 F o M5 - Bl
STATUS OF sTAY sTAY T <= =—p
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA P::::;_' E E
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Zmerat nastroj (bezec TT)

=

TNC zobrazi bezec TT len v pripade, ak je tato funkcia
aktivna na vaSom stroji.

Pomocné Vvznam
tlagidlo y
Nie je mozny Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat

Ziaden priamy
vyber

Zobrazenie, Ci sa bude merat polomer nastroja
alebo dlzka nastroja

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

Cislo reznej hrany nastroja s prislusnou meranou
hodnotou. Hviezdi¢ka za nameranou hodnotou
znamena, Ze bola prekrocena tolerancia z tabulky
nastrojov

Prepocty suradnic (bezec TRANS)

Pomocné
tlacidlo

Vyznam

sTAY
PREPOG.
SURAD .

Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov

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

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

18 L IX-1 R® FMAX
2@ CYCL DEF 11.8 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 R® FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

T:s TAPM1O
poc:

T MIN
e

DYN

por | o | ovo | n | pos | oo 1T [or
M

25 CALL LBL 15 REPS %‘ g
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @ DIAGNGZA
0% S-IST 87:45 %g'_
ex SiNm1
-2.7878 Y -340.8710 2 +100.250
Ha +0.000A +0.000 B +0.000|—
*C +0.000
“2le o S1 ©.000
Poz. &: 20 15 2|5 2500 F o n s /Bl
STATUS OF sTAY sTAV P:‘E‘P‘Z‘{ <« =
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA SR % %
Beh programu - plynuly chod [FCBEETED

program

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Vv+20 R® FMAX
25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

TabuIka nul.: TNC:\...\NULLTAB.D
poc:

X +25.0000

Y +333.0000
= +1.5500

X +0.0000 ©.939500
v +0.0000 ©.939500

2 se.0000 o.saas0e

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

Zrkadlové osi (cyklus G28)

Aktivne zakladné otocenie

Aktivny uhol natogenia (cyklus G73)

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

Stredovy bod centrického natiahnutia

“Cykly na prepocet suradnic” na strane 443

HEIDENHAIN iTNC 530

0% S-IST ©7:45
0% SINm1

Lol | cve | m | pos | TooL | 1T TRANS [
n

-2.78780 Y -340.0710 2 +100.2580

*a +0.000 %A +0.000 B +0.000|——

*C +0.000

“zllalie S1 ©.000

Poz. @:20 T s 2 s zse0 Fo CREA . | ]

STATUS OF sTAv sTAv ST0y <= =

OVERVIEU | ZOBR. POL | NASTROUA | e = =
57

1.4 Zobrazenia stavu



Globalne nastavenia programu 1 (bezec GPS1, softvérova
moznost)

=

Pomocné
tlacidlo

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

Vyznam

Nie je mozny Zamenené osi
Ziaden priamy
vyber

Interpolované posunutie nulového bodu

1.4 Zobrazenia stavu

Interpolované zrkadlenie

Globalne nastavenia programu 2 (bezec GPS2, softvérova
moznost)

=

Pomocné
tlacidlo

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

Vyznam

Beh programu - plynuly chod Programouanie
Pprogran
O L 510 G0 mER cve | m| pos | TooL | 7 | TRANs GPst ‘0
- ]
20 oveL DEF 1.0 scALING = ‘
21 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8885 & = B X LD Ox _—
B G v >y v +0.0000 Ov s ﬂ
23 L Z+50 R@ FMAX zZ->z z +0.02000 Oz >
24 L X-20 V+20 R FMAX A ->A A +0.0000 Oa — —
T =1
25 CALL LBL 15 REPS B->8 B +2.0000 Os %" ?
28 PLANE RESET STAY c->c c +0.0000 Oc e
27 LBL @ u->u u +0.0000 Ou DIAGNSZA
v - o v
@x S-1ST 07:45 i V O = .
©% SINm1 >y u +0.0000 Ou
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
*a +0.000¢A +0.000B +0.000
*C +0.0080
“2lele S1 0.000
POZ. &: 20 T 5 z/s 2500 F @ mns Bl B
STATUS OF STAV STAV P:EY;:L <= =
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA | ggrap..
Beh programu - plynuly chod Progranovanie
progran

Nie je mozny Zablokované osi
Ziaden priamy
vyber

Interpolované zakladné otocenie

Interpolovana rotacia

Aktivny sucinitel posuvu

58

0 0 530 0O GER 1 | pos | oo | 77 | TRans | ers1 Gesz [
M
20 CvCL DEF 11.0 SCALING pasic rotat. _E-
o, +1.5900 e
21 CvCL DEF 11.1 SCL @.8885 Ox
Rotation
22 sTOP Ov @ +0.0000 © Q‘
23 L 2450 Re FMAX Oz ctor >
24 L x-20 Y420 RO FMAX Oa 2
=
25 CALL LBL 15 REPS Os ? ?
26 PLANE RESET STAY Oc
27 LBL @ Ou DIAGNGZA
@% S-IST 07:45 e -
0% SINmI (m}
-2.7870 Y -340.0710 2 +100.250
*a +0.000 *A +0.000 %*B +0.000
*C +0.000
“alllelo S1 ©.000
Poz. @:2e T s 2|'s 2500 Fe ERCP - | 5
STATUS OF sTAY sTAY P:ETPZ"_ <= =—p
6.
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA | gopan. = =
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Adaptivna regulacia posuvu AFC (bezec AFC, softvérova

moznost)

=

Pomocné
tlacidlo

TNC zobrazi beZzec AFC len v pripade, ak je tato funkcia
aktivna na vaSom stroji.

Vyznam

Beh programu - plynuly chod

Programouanie
program

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivny rezim, v ktorom sa prevadzkuje adaptivna
regulacia posuvu

Aktivny nastroj (Cislo a nazov)

Cislo rezu

18 L IX-1 R® FMAX

20 CYCL DEF 11.0 SCALING

21 CYcL DEF 11.1 SCL ©.9985

22 STOP

23 L Z+50 R@ FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

Mode OFF
T:s TAPM1O
poc:

cut number

Actl override factor

Actual spindle load

Spindle ref. load

Aktualny sucinitel potenciometra posuvu v %

Aktudlne zatazenie vretena v %

Referenéné zat'azenie vretena

TooL | 11 | TRans | sps1 | sz eFc [ .

(E1m

!

Aktualne otacky vretena

Aktualna odchylka otacok

Aktualny ¢as obrabania

HEIDENHAIN iTNC 530

25 CALL LBL 15 REPS Actual spindle speed % Al
Rot. speed deuiation ¥ ¥
26 PLANE RESET STAY Z
® 20:00:04
27 LBL @ DIAGN6ZA
0% S-IST 07:45 =a
% SINm1
-2.7870] Y -340.0710 2 +100.250
H*a +0.000 %A +0.000 B +0.000|——
*+C +0.000
“2llelle S1 0.000
POZ. &:20 T 5 z|s 2500 F @ ns BBl B
sTATUS OF sTAy sTAy 5"“:} <= =
OVERVIEW | ZOBR. POL | NASTROJA P::::D N % %
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1.5 Prislusenstvo

1.5 Prislusenstvo: Snimacie
systémy 3D a elektronické
ruéné kolesa od spoloénosti
HEIDENHAIN

Snimacie systémy 3D

S réznymi snimacimi systémami 3D od spolo¢nosti HEIDENHAIN
mozete:
Obrobky narovnat’ automaticky
Rychlo a presne ulozit' vztazné body
Vykonavat merania na obrobku pocas priebehu programu
Merat a skusat' nastroje

@ VSetky funkcie snimacieho systému su popisané v
osobitnej priru¢ke pre pouzivatela. Obratte sa prip. na
spoloénost HEIDENHAIN, ak budete potrebovat’ tuto
pouzivatelsku prirucku. Ident. €.: 533 189-xx.

Spinacie snimacie systémy TS 220 a TS 640

Tieto snimacie systémy su vhodné predovsetkym na automatické
vyrovnanie obrobku, vloZenie vztaznych bodov, pre merania na
obrobku. TS 220 prenasa spinacie signaly kablom a k tomu
predstavuje alternativu s priaznivymi nakladmi, ak budete musiet
prileZitostne digitalizovat'.

Specialne pre stroje s menitom néastrojov je vhodny snimaci systém
TS 640 (pozrite obrazok vpravo), ktory prenasa spinacie signaly
infracervenym spdsobom.

Funké&ny princip: V spinacich snimacich systémoch spolo¢nosti
HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez opotrebovania vychylenia
snimacieho hrotu. Vytvoreny signdl aktivuje uloZzenie skuto¢nej
hodnoty aktualnej polohy snimacieho systému.
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Snimaci systém nastroja TT 130 na meranie nastroja

TT 130 je spinaci snimaci systém 3D na meranie a skusky nastrojov.
TNC dava k tomu k dispozicii 3 cykly, s ktorymi je mozné zistovat
polomer nastroja a jeho dizku pri zastavenom alebo rotujicom
vretene. Mimoriadne robustny druh kon&trukcie a vysoka ochrana
robia TT 130 odolnym voci chladiacemu prostriedku a trieskam.
Spinaci signal sa vytvara optickym spinacom bez opotrebovania, ktory
sa vyznacuje vysokou spolahlivostou.

Elektronické ru¢né kolesa HR

Elektronické ru¢né kolesa zjednodusuju presné manualne posuvanie
osovych sani. Draha pojazdu za ota¢ku ru€éného kolesa je volitelna v
Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ru¢nych kolies HR 130 a
HR 150 ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné ru¢né kolesa
HR 410 (pozrite obrazok v strede) a HR 420 (pozrite obrazok vpravo
dole). Detailny popis HR 420 najdete v kapitole 2 “Elektronické ru¢né
koleso HR 420” na strane 70

HEIDENHAIN iTNC 530

¢né kolesa od

”

eru

spoloénosti HEIDENHAIN

3D a elektronick

témy

imacie sys

Sni

1.5 Prislusenstvo

é






Ruéna prevadzka a
nastavenie



2.1 Zapnutie, vypnutie

2.1 Zapnutie, vypnutie
Zapnutie

@ Zapnutie a nabeh referenénych bodov su funkcie zavislé
od stroja. Respektujte vasu prirucku stroja.

Zapnite privod napatia TNC a stroja. Potom TNC zobrazi nasledujuci
dialog:

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 REZAM
REFERENCNE BODY PREBEHNUTE

@ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlacte externé
tlacidlo START, alebo

@ @ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
[ubovolnom poradi: Pre kazdu os stlacte externé
smerove tlacidlo a pridrzte ho, kym neprejde
referenény bod

% Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi pristrojmi,
odpadne prechadzanie referenénych znaciek. V takom
pripade je TNC okamzite po zapnuti ovladacieho napatia
schopné funkcie.
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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 napétia zvolte
prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program alebo Test
programu.

Referenéné body mozete potom prejst’ dodatoéne. K tomu
stlacte v prevadzkovom reZime Rucna prevadzka
pomocné tlacidlo NABEH NA REF. BODY.

Prechadzanie referenénych bodov pri otoéenej rovine obrabania
Prechadzat referenéné body v pooto€enom suradnicovom systéme je
mozné cez externé tlacgidla smerovania osi. K tomu musi byt aktivna
funkcia ,Oto¢it rovinu obrabania“ v Ru¢nej prevadzke, Pozri ,Aktivacia
manualneho nato¢enia”, strana 91. TNC potom pri stlaceni niektorého
tlacidla smerovania osi interpoluje prislusné osi.

ReSpektujte, Ze hodnoty uhlov, zapisané v menu sa
@ zhoduju so skuto€nymi uhlami osi nato€enia.

Pokial je k dispozicii, méZete osi prechadzat aj v aktualnom smere osi
nastroja “Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny smer
obrabania (funkcia FCL 2)” na strane 92.

absolutnych meracich pristrojoch potvrdit polohu osi
otacania, ktori potom TNC zobrazi v niektorom
prekryvacom okne. Zobrazena poloha zodpoveda
poslednej polohe osi otacania aktivnej pred vypnutim.

@ Ak pouzivate tuto funkciu, potom musite pri nie

Pokial je aktivna niektora z oboch predtym aktivnych funkcii, tlagidlo

NC-START nema ziadnu funkciu. TNC vyda prislusné hlasenie chyby.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Zapnutie, vypnutie

Vypnutie

iTNC 530 s Windows 2000: Pozri ,Vypnutie iTNC 5307,
@5 strana 668.

Pre zabranenie strat udajov pri vypnuti musite opera¢ny systém TNC
vypnut cielene:
Zvolte prevadzkovy rezim Ruéne

Zvolte funkciu pre vypnutie, este raz potvrdte
pomocnym tlacidlom ANO

Ak TNC v niektorom prekryvacom okne zobrazuje text
Teraz moZete vypnut, mdzete prerusit privod
elektrického pradu k TNC

@ Svojvolné vypnutie TNC méze viest k strate udajov.
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2.2 Prechadzanie osi stroja
Upozornenie

@ Prechadzanie pomocou externych smerovych tlacidiel je
zavislé od stroja. Informujte sa v prirucke pre stroj!

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

smerové tladidlo a kratko stlacte externé tlacidlo
START

® @ Plynulé prechadzanie osi: Pridrzte stlacené externé

@ Zastavenie: Stlaéte externé tlacidlo STOP

Oboma metédami mdzete aj viaceré osi prechadzat sucasne. Posuv,
ktorym sa prechadzaju osi, zmenite pomocnym tlacidlom F, Pozri
,Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M”, strana 76.
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Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani TNC prechadza os stroja o vami stanovenu

velkost kroku.

KROK
FUNKCIA

2aP

PRISUV =

®

Zvolte prevadzkovy rezim Rucne alebo El. Vyberte
rucné koleso

Prepnutie listy pomocnych tlacidiel

Vyberte krokové polohovanie: Prepnite pomocné
tlaCidlo ROZMER KROKU na ZAP.

Zadat prisuv v mm, napr. 8 mm

Stlacte externé smerové tlacidlo: Lubovolne ¢asté
polohovanie

I% Maximalna mozna hodnota zadania pre prisuv je 10 mm.

68

ol |

2 Ruéna prevadzka a nastavenie @



Prechadzanie s elektronickym ruénym kolesom S
HR 410 o
whed
Prenosné ru¢né koleso HR 410 je vybavené dvomi potvrdzovacimi (7))
tlaCidlami. Potvrdzovacie tlacidla sa nachadzaju pod hviezdicovou S
rackou. 8
Osi stroja mdzete prechadzat, len ak je stlatené niektoré z Q
potvrdzovacich tlacidiel (funkcia, zavisla od stroja). E
Ruéné koleso HR 410 ma nasledujuce ovladacie prvky: ﬁ
Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA Lol
Ruéné koleso ‘@
Potvrdzovacie tlagidla .S
Tlacidla pre vyber osi O
Tlagidlo pre prevzatie aktualnej polohy E
Tlacidla pre stanovenie posuvu (pomaly, stredne, rychlo; posuvy
stanovi vyrobca stroja) N
Smer, v ktorom TNC prechadza zvolenu os N

Funkcie stroja (stanovi vyrobca stroja)

Cervené zobrazenia signalizuju, ktord os a aky posuv ste vybrali.

Prechadzanie s ru¢nym kolesom je mozné pri aktivnej funkcii M118 aj
pocas priebehu programu.

Posuv

Zvolte prevadzkovy rezim El. Vyberte ru¢né koleso

Potvrdzovacie tlacidlo pridrzte stlacené

Zvolte os

Zvolte posuv

Posuvat aktivnu os v smere +, alebo

posuvat aktivnu os v smere -

IIH%EJI@
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Elektronické ru¢né koleso HR 420

Na rozdiel od HR 410 je prenosné ru¢né koleso HR 420 vybavené
displejom, na ktorom sa zobrazuju r6zne informacie. Okrem toho
mébzete pomocnymi tlacidlami ruéného kolesa vykonavat dolezité
nastavovacie funkcie, napr. stanovenie vztaznych bodov alebo
zadanie a vykonanie M funkcii.

Akonahle budete mat aktivované ru¢né koleso pomocou aktivaéného
tla€idla ruéného kolesa, uz nie je mozné ziadne ovladanie cez ovladaci
pult. TNC zobrazi tento stav na svojej obrazovke pomocou
prekryvacieho okna.

Ruc¢né koleso HR 420 ma nasledujuce ovladacie prvky:

Tlagidlio NUDZOVEHO VYPNUTIA

Displej ruéného kolesa pre zobrazenie stavu a vyber funkcii
Pomocné tlacidla

Tlagidla volby osi

Aktivacné tlacidlo ruéného kolesa

Tlacidla so Sipkou pre definiciu citlivosti ruéného kolesa
Smeroveé tlagidla, v ktorych TNC prechadza zvolenu os
Zapnut vreteno (funkcia zavisla od stroja)

Vypnut vreteno (funkcia zavisla od stroja)

Tlacidlo ,,Generovat blok NC*

NC start

NC stop

Potvrdzovacie tla¢idlo

Ruéné koleso

Potenciometer otacok vretena

Potenciometer posuvu

Prechadzanie s ru¢nym kolesom je mozné pri aktivnej funkcii M118 aj
pocas priebehu programu.

@ Vyrobca stroja méze HR 420 vybavit’ dalSimi funkciami.
Informujte sa, prosim, vo vasej prirucke pre stroj
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Displej

Displej ruéného kolesa (pozrite obr.) ma 4 riadky. TNC v nich
zobrazuje nasledujuce informacie:
POZ. X+1,563: Druh zobrazenia polohy a poloha zvolenej osi HElDENHAIN
*: STIB (ovladanie v prevadzke) _
S$1000: Aktualne otacky vretena Siee@  F
F500: Aktualny posuv, s ktorym sa momentalne prechadza RES 5.6808

zvolena os | AX STEF MSF OPM ..

E: Vyskytla sa chyba
3D: Funkcia Otocit rovinu obrabania je aktivna
2D: Funkcia Zakladné natoCenie je aktivna

RES 5.0: Aktivne rozliSenie ru¢ného kolesa. Draha v mm/otacky
(°/otacky osi otacania), ktoru prejde zvolena os pri jednom otoceni
ruéného kolesa

STEP ON, resp. OFF: Krokové polohovanie je aktivne, resp.
neaktivne. Pri aktivnej funkcii TNC zobrazi eSte aktivny krok

ie osi stroja

posuvu
LisSta pomocnych tlacidiel: Vyber réznych 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,
mdbzete aktivovat priamo tlacidlami volby. Ak vas stroj disponuje
dalSimi osami, postupujte nasledovne:

Stlac¢te pomocné tlacidlo ruéného kolesa F1 (AX): TNC zobrazi na

displeji ruéného kolesa vSetky aktivne osi. Momentalne aktivna os

blika

Zvolte zelanu os pomocnymi tlaCidlami ru€ného kolesa F1 (->) alebo
F2 (<-) a potvrdte pomocnym tlagidlom ruéného kolesa F3 (OK)

Nastavenie citlivosti ruéného kolesa

Citlivost ruéného kolesa urcuje, aku drahu ma prejst’ os za otacku
ruéného kolesa. Definovatelné citlivosti su pevne nastavené a daju sa
zvolit priamo Sipkovymi tlacidlami ruéného kolesa (len ak nie je aktivna
krokova volba).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20 [mm/
otacka, resp. stupen/otacka]

HEIDENHAIN iTNC 530
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Posuv osi

@ Aktivujte ruéné koleso: Stlacte tlacidlo ruéného kolesa
na HR 420. TNC sa teraz da ovladat uz len pomocou
HR 420, na obrazovke TNC sa zobrazi prekryvacie
okno s textom upozornenia

Prip. Zvolte Zzelany prevadzkovy rezim pomocnym tlacidlom OPM
“Zmena prevadzkového rezimu” na strane 74

Prip. Potvrdzovacie tlacidlo pridrzte stlaCené

X Na ruénom kolese zvolte os, ktora sa ma posuvat.
Zvolte pomocnymi tlacidlami dalSie osi

Posuvat aktivnu os v smere +, alebo

+
posuvat aktivnu os v smere -

@ Deaktivujte ruéné koleso: Stlacte tlacidlo ruéného
kolesa na HR 420. TNC sa da uz znovu ovladat cez

ovladaci panel

Nastavenia potenciometra

Po aktivacii ruéného kolesa su nadalej aktivne potenciometre
ovladacieho panela stroja. Ak chcete vyuzit potenciometer na ru¢nom
kolese, postupujte nasledovne:

Stlacte tlacidlo Ctrl a ruéné koleso na HR 420, TNC zobrazi v displeji
ruéného kolesa menu pomocnych tlacidiel pre vyber potenciometra
Stlacte pomocné tlacidlo HW pre aktivaciu potenciometra ru¢ného

kolesa

Akonahle mate aktivny potenciometer ruéného kolesa, musite pred
ukoncenim volby ruéného kolesa znovu aktivovat potenciometre
ovladacieho pola stroja. Postupujte nasledovne:

Stlacte tlacidlo Ctrl a ruéné koleso na HR 420, TNC zobrazi v displeji
ruéného kolesa menu pomocnych tlacidiel pre vyber potenciometra

Stla¢te pomocné tlacidlo KBD, aby ste aktivovali potenciometer na
ovladacom poli stroja.
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Krokové polohovanie
Pri krokovom polohovani prechadza TNC momentalne aktivnu os
ru¢ného kolesa o vami stanovenu velkost kroku:

Stlacte pomocné tlacidlo rué¢ného kolesa F2 (STEP)

Aktivujte krokové polohovanie: Stlacte pomocné tlacidlo ruéného
kolesa 3 (ON)

Zvolte Zelanu velkost kroku stlacenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak
prislusné tlacidlo pridrzite stlacené, TNC zvysi Eiselny krok pri
zmene desatinného miesta o faktor 10. Dal$im stladenim tlagidla Ctrl
sa zvysi Ciselny krok na 1. Najmensia mozna velkost kroku je
0,0001 mm, najvacsia velkost' kroku je 10 mm

Prevezmite zvolenu velkost’ kroku pomocnym tlac¢idlom 4 (OK)

Tlacgidlom ru¢ného kolesa +, resp. presunte aktivnu os ru¢ného
kolesa v prisluSnhom smere

Zadajte pridavné funkcie M
Stlacte pomocné tlacidlo ruéného kolesa F3 (MSF)
Stlacte pomocné tlacidlo ruéného kolesa F1 (M)
Zvolte zelané Cislo funkcie M stlacenim tlacidiel F1 alebo F2
Pridavnu funkciu M vykonaijte stlacenim tlacidla NC Start

Zadavanie pocétu otacok vretena S =
Stlac¢te pomocné tlacidlo ruéného kolesa F3 (MSF)
Stlacte pomocné tlacidlo rué¢ného kolesa F2 (S)

Zvolte zelané otacky stlacenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak prislusné
tlacidlo podrzite stlacené, TNC zvysi Ciselny krok pri zmene
desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. DalSim stlac¢enim tlacidla Ctrl sa
zvysi Ciselny krok na 1000

Aktivujte nové otacky S tlacidlom NC Start

Zadajte posuv F
Stlac¢te pomocné tlacidlo ruéného kolesa F3 (MSF)
Stlacte pomocné tlacidlo ru¢ného kolesa F3 (F)

Zvolte Zelany posuv stlacenim tlagidiel 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
zvySi Eiselny krok na 1000

Novy posuv F prevezmite pomocnym tlacidlom ruéného kolesa F3
(OK)
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Nastavenie vztazného bodu
Stla¢te pomocné tlacidlo rué¢ného kolesa F3 (MSF)
Stla¢te pomocné tlacidlo ruéného kolesa F4 (PRS)
Prip. Zvolte os, v ktorej ma vztazny bod lezat

Vynulujte os pomocnym tlagidlom ru¢ného kolesa F3 (OK) alebo
pomocnym tladidlom ruéného kolesa F1 a F2 nastavte Zelanu
hodnotu a potom prevezmite pomocnym tlacidlom ru¢neho kolesa
F3 (OK). DalSim stlacenim tlacidla Ctrl sa zvySi Ciselny pocet na 10

Zmena prevadzkového rezimu
Pomocnym tlacidlom ruéného kolesa F4 (OPM) mozete prepinat
prevadzkovy rezim z ru¢ného kolesa, pokial aktualny stav ovladania
dovoluje prepinanie.
Stlacte pomocné tlacidlo ruéného kolesa F4 (OPM)
Pomocnymi tla€idlami ru€éného kolesa zvolte Zelany prevadzkovy
rezim
MAN: Manualna prevadzka
MDI: Polohovanie s ruénym zadavanim
SGL: Krokovanie programu
RUN: Vykonavanie programu plynulo

Vytvorit' kompletny blok L

I% MOD funkciou definujte hodnotu osi, ktora sa ma prebrat
do niektorého bloku NC “Volba osi pre generovanie bloku
L” na strane 627.

Ak neboli zvolené ziadne osi, TNC zobrazi hlasenie chyby
Nie je vybrana os

Zvolte prevadzkovy rezim Polohovanie s rué¢nym zadavanim

Prip. zvolte Sipkovymi tlacidlami na klavesnici TNC blok NC, za ktory
chcete vlozit novy blok L

Aktivacia ruéného kolesa

Stlacte tlacidlo ru¢ného kolesa ,Generovat NC blok®: TNC vlozi
kompletny blok L, ktory obsahuje vSetky polohy osi, vybrané
pomocou funkcie MOD
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Funkcie v prevadzkovych rezimoch Chod programu
V prevadzkovom rezime Chod programu mézete vykonavat
nasledujuce funkcie:

NC-Start (tlacidlo ruéného kolesa NC-Start)

NC-Stop (tlacidlo ruéného kolesa NC-Stop)

Po stlaceni NC-Stop: Interné zastavenie (pomocné tlacidla ru¢ného
kolesa MOP a potom STOP)

Po stlac¢eni NC-Stop: Ruény posuv osi (pomocné tlacidla ru¢ného
kolesa MOP a potom MAN)

Opéatovné nabehnutie na obrys, potom ako poc¢as prerudenia
programu boli osi prechadzané manualne (Pomocné tlacidla
ruéného kolesa MOP a potom REPO). Ovladanie prebieha
pomocnymi tlacidlami ruéného kolesa, ako aj pomocnymi tladidlami
obrazovky “Opéatovny nabeh na obrys” na strane 577

Zap./vyp. funkcie Natocenie roviny obrabania (pomocné tlacidla
ruéného kolesa MOP a potom 3D)
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2.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M

2.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkcia M

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Rucny rezim a El. ru€né koleso zadavate
pomocnymi tlacidlami 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
vyuzivat a aki maju funkciu.

Zadavanie hodnoét

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

E Zvolte zadanie otacok vretena: Pomocné tlacdidlo S

OTACKY VRETENA S=

1000 Zadajte otacky vretena a prevezmite externym
@ tlacidlom START.

Otacanie vretena so zadanymi otaCkami S spustite pomocou pridavnej
funkcie M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym spésobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musite potvrdit tlacidlom 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
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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 %.

Otocné tlacidlo Override Ucinkuje len u strojov s plynulym
pohonom vretena.

HEIDENHAIN iTNC 530
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”

azny

2.4 Zadajte vzt

2.4 Zadajte vztazny bod (bez 3D
snimacieho systému)

Upozornenie

% Zadanie vztazného bodu pomocou 3D snimacieho
systému: Pozrite cykly snimacieho systému v prirucke
pouzivatela.

Pri uréeni vztazného bodu sa zobrazenie TNC ulozi na suradniciach
niektorej znamej polohy obrobku.

Priprava

Upnite a vyrovnajte obrobok
Zamefite nulovy nastroj so znamym polomerom
Ubezpecte sa, ze TNC zobrazuje aktualne polohy
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Zadanie vztazného bodu osovymi tla€idlami

@ Ochranné opatrenie

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 Manualna 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 =

Nulovy nastroj, os vretena: Zobrazenie uvedte na

a znamu polohu obrobku (napr. 0) alebo zadajte hrabku
plechu d. V rovine obrabania: Zohladnite polomer
nastroja

Vzt'azné body zostavajucich osi urcite rovnakym spésobom.

Ak pouZijete v prisunovej osi prednastaveny nastroj, potom zadajte
zobrazenie osi prisunu na dizku L nastroja, prip. na sucet Z =L + d.
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‘S5 Sprava vztaznych bodov pomocou tabulky

=
= Preset
‘O
“ . - B
g @ Tabulku Preset musite bezpodmienecne pouzit, ak Eﬂtiiiiﬁ ;2‘;%5“
n je vas stroj vybaveny osami otacania (oto€ny stol alebo "B
(o) otoéna hlava) a pracujete s funkciou Natocit' rovinu - .55 sonsesz 2338 -20a.0755 =
L obrabania - @ = [
q_’ Vas stroj je vybaveny systémom vymeny hlavy - - - i)
8 Dosial ste pracovali na starSich ovladaniach TNC s 7Y
E tabulkami nulovych bodov vzhladom na REF o " =
— Chcete spracovat’ viaceré rovnaké obrobky, ktoré su 8% S-IST B7:46 =
c upnuté s réznou Sikmou polohou 9% SENmd
w -4.5980 Y -321.7230 2 +1008.250
Taburka Preset moZe obsahovat ubovolné mnozstvo o 12-229 0 +8-080 48 *8-280
(m)] riadkov (vztaznych bodov). Pre optimalizovanie velkosti 2l S1 ©.000
™ suboru a rychlosti obrabania musite pouZivat len tofko T B e ot B T
N riadkov, kolko potrebujete pre spravu vasich vztaznych ~= | e | owe | eoe ot |
Q bodov.
5 Nové riadky mozete z bezpecnostnych dévodov vkladat
Lo len na konci tabulky Preset.
o
0 Ulozenie vztaznych bodov do tabulky Preset
\>»  Tabulka Preset ma nazov PRESET.PR a je uloZzena v adresari TNC:\.
c PRESET.PR je mozné editovat len v prevadzkovom rezime Manualna
N a El. Ruéné koleso editovatelné. V prevadzkovom rezime Ulozit/
- editovat' program mézete tabulku len ¢itat, nie v§ak menit.
E ditovat 6Zete tabulku len ¢&itat, nie vSak it
;‘ Kopirovanie tabulky Preset do iného adresara (pre zabezpecenie
udajov) je dovolené. Riadky, ktoré boli vyrobcom stroja chranené proti
‘8 zapisu, su chranené proti zapisu zasadne aj v kopirovanych tabulkach
-C? a nedaju sa menit..
< Nemernte zasadne pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Mohlo by
ﬁ to viest k problémom, ak budete chciet’ tabulku znovu aktivovat'.
Aby ste aktivovali tabulku Preset, ktora sa skopirovala do iného
ﬂ: adresara, musite ju skopirovat spat’ do adresara TNC:\.
N
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Mate viac moznosti uloZenia vztaznych bodov/zakladnych otacok do
tabulky Preset:

Pomocou snimacich cyklov v prevadzkovom reZzime Manualna,
resp. El ruéné koleso (pozrite priruCku pouzivatela, Cykly
snimacieho systému, kapitola 2)

Pomocou snimacich cyklov 400 az 402 a 410 az 419 v automatickej
prevadzke (pozrite priru¢ku pouzivatela, Cykly snimacieho
systému, kapitola 3)

Ruény zapis (pozrite nasledujuci popis)

&

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 nastavenia MP). Z toho vyplyva:

Pri neaktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa
musi zobrazenie polohy osi ota€ania = 0° (prip.
vynulujte osi otacania)

Pri aktivnej funkcii Natocenie roviny obrabania sa musia
zobrazenia polohy osi ota¢ania a zaznamenany uhol v
menu 3D ROT zhodovat

Vyrobca stroja mézZe zablokovat [ubovolné 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 zasadne chraneny proti
zapisu. TNC ulozi do riadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktory
ste urcili naposledy manualne pomocou osovych tlacidiel
alebo pomocnym tlacidlom. Ak je manualne ureny
vztazny bod aktivny, zobrazi TNC v zobrazeni stavu text
PR MAN(0)

Ak pomocou cyklov snimacieho systému automaticky
zvolite zobrazenie TNC na urcenie vztazného bodu,
potom TNC neulozi tieto hodnoty do riadku 0.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Zadajte vzt

Manualne ulozenie vztaznych bodov do tabulky Preset
Aby sa dali vztazné body uloZit do tabulky Preset, postupujte

nasledovne

@
®O®

TAB.
PREDVOL .
@

KORI-

GOVAT
PRESET

82

Zvolte prevadzkovy reZzim Manualna prevadzka

Opatrne posuvaijte 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 vlioZenie Preset: TNC zobrazi v liste
pomocnych tlagidiel disponibilné moznosti vkladania.
Popis moznosti vkladania: Pozrite nasledujucu
tabulku

Zvolte riadky v tabulke Preset, ktoré chcete zmenit
(Cislo riadku zodpoveda ¢islu Preset)

Prip. Zvolte stipec (o0s) v tabulke Preset, ktory chcete
zmenit

Pomocnym tlagidlom zvolte niektoru z disponibilnych
moznosti zadania (pozrite nasledujucu tabulku)
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Funkcia

Pomocné
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 fubovolnej hodnoty skutocnej polohe
nastroja (indikator): Funkcia ulozi vztazny bod
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé
pole. Zadajte Zelanu hodnotu v prekryvacom
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

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 O chcete urcit
vztazny bod v strede okruhleho stola. Funkcia
ulozi hodnotu len v tej osi, v ktorej sa prave
nachadza svetlé pole. Zadajte zelanu hodnotu v
prekryvacom okne

HODNOTU
ZADAT
PRIAMO

Zapis momentalne aktivneho vztazného bodu do
volitelného riadka tabulky: Funkcia ulozi vztazny
bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom
automaticky prislusny riadok tabulky

uLOZIF
PREDUVOL .
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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 spravnym 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

pristroja na vaSom strojovom stole (realizované zmenou
popisu kinematiky) budu prip. posunuté aj presety, ktoré
nesuvisia priamo s deliacim pristrojom.

@7 Re8pektujte, Ze pri posunuti niektorého deliaceho
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Editovanie tabulky Preset

e x o . ) “: Pomocné
Editacné funkcie v tabulkovom rezime tlacidlo
Zvolenie zaciatku tabulky znstATOK

5

Zvolenie konca tabulky

=
2
&
"
8

Vyber predchadzajicej stranky tabulky

0
—>;

[}
4
bl

Vyber nasledujucej strany tabulky

Volba funkcii pre zadavanie Preset

Aktivujte vztazny bod aktualne zvoleného riadku ez

tabul’ky Preset PREDUVOL .
Vlozit nastavitelny pocet riadkov na koniec prrpostt
tabulky (2. lista pomocnych tlacidiel) N RIADKY
Skopirujte pole so svetlym pozadim 2. lista oese.

pomocnych tlacidiel) HoBNOTU
Vlozte skopirované pole (2. lista pomocnych wourr
tlacidiel) HoDNoTU

Vylugit aktualne vybrany riadok: TNC zapiSe do oS-

vetkych stipcov — (2. lista pomocnych tlagidiel) RIADOK

Vlozte jednotlivy riadok na koniec tabulky (2. lista e

pomocnych tlacidiel)
Vymazte jednotlivy riadok na konci tabulky
(2. lista pomocnych tlacidiel) RIADOK
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Aktivujte vztazny bod z tabulky Preset v prevadzkovom rezime
Ruéne

TNC vsetky aktivne prepocty suradnic, ktoré boli

@5 Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky predvolieb zrusi
aktivované prostrednictvom nasledujucich cyklov:

Cyklus 7, Posunutie nulového bodu

Cyklus 8, Zrkadlenie

Cyklus 10, Natocenie

Cyklus 11, Zmena mierky

Cyklus 26, Faktor zmeny mierky pre istl os

Prepocet suradnic z cyklu 19, Nato€enie obrabacej roviny,
vSak zostane aktivny.

@ Zvolte prevadzkovy rezim Manualna prevadzka
Nechat zobrazit tabulku Preset
Zvolte ¢islo vztazného bodu, ktoré chcete aktivovat,
t alebo

n tlacidlom GOTO zvolte &islo vztazného bodu, ktory
O chcete aktivovat, potvrdte tlacidlom ENT

- Aktivacia vztazného bodu
Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC uréi
zobrazenie a — ak je definované — zakladné natocCenie
m Opustite tabulku Preset

Aktivujte vztazny bod z tabulky Preset v niektorom programe NC
Pre aktivaciu vztaznych bodov z tabulky Preset po€as priebehu
programu pouZzite cyklus 247. V cykle 247 definujte len Cislo =
vztazného bodu, ktory chcete aktivovat “NASTAVENIE VZTAZNEHO
BODU (cyklus G247)” na strane 449.
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2.5 Natoc€enie roviny obrabania
(moznost’ softvéru 1)

Pouzitie, spésob prace

% Funkcie na naklonenie roviny obrabania prispdsobi pre
systém TNC a stroj vyrobca stroja. Pri urcitych otocnych
hlavach (oto¢né stoly) vyrobca stroja stanovi, ¢i v cykle
programované uhly bude TNC interpretovat ako suradnice
osi otacania alebo ako sucasti uhlov Sikmej roviny.
Respektujte vasu prirucku stroja.

TNC podporuje otacanie roviny obrabania na obrabacich strojoch s
oto€nymi hlavami, ako aj oto€nymi stolmi. Typickym pouZzitim su, napr.
Sikmé vitania alebo Sikmo v priestore leZiace obrysy. Rovina
obrabania sa pritom natoci vzdy o aktivny nulovy bod. Zvy€ajne je
obrabania naprogramované v jednej hlavnej rovine (napr. rovina X/Y),
ale vykondava sa v rovine, ktora bola otocena vzhladom k hlavnej
rovine.

Pre otacanie roviny opracovania su k dispozicii tri funkcie:

Manualne ota¢anie pomocnym tlac¢idlom 3D ROT v prevadzkovych
rezimoch Manualna prevadzka a El. ruéné koleso,Pozri ,Aktivacia
manualneho natodéenia”, strana 91

Riadené nato&enie, cyklus 19 ROVINA OBRABANIA v obrabacom
programe “ROVINA OBRABANIA (cyklus G80, volitelny softvér 1)’
na strane 454

Riadené natocenie, PLANE funkcia v obrabacom programe
“Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (volitelny softvér 1)”
na strane 470

Funkcie TNC pre ,Natocenie roviny obrabania“ su transformaciami

suradnic. Pritom je rovina obrabania vzdy kolma k smeru osi nastroja.
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TNC zasadne rozliSuje pri natoCeni roviny obrabania dva typy strojov:

Stroj s otoénym stolom

Nastroj musite do zelanej polohy obrabania uviest’ prisluSnym
polohovanim oto¢ného stola, napr. pomocou bloku L

Poloha transformovanej osi nastroja sa vo vztahu k pevnému
strojovému systému suradnic nezmeni. Ak otoCite vas stél - teda
obrobok - napr. 0 90°, suradnicovy systém sa neotoci. Ak v
prevadzkovom rezime Manualna prevadzka stlacite tlagidlo smeru
osi Z+, posuva sa nastroj v smere Z+

TNC pre vypocet transformovaného systému suradnic zohladni
len mechanicky podmienené posunutia prislusného oto€ného
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 oto€enej (transformovanej) osi nastroja sa meni vzhfadom
na pevny suradnicovy systém stroja: Otocte oto¢nu hlavu vasho
stroja — teda nastroj — napr. v osi B 0 +90°, suradnicovy systém sa
otoCi spolu s nim. Ak v prevadzkovom rezime Manualna
prevadzka stlacite tlacidlo smeru osi Z+, posuva sa nastroj v
smere X+ pevného strojového suradnicového systému

TNC pre vypocet transformovaného suradnicového systému
zohladni mechanicky podmienené posunutia oto¢nej hlavy
(»translatorické” podiely) a posunutia vzniknuté oto¢enim nastroja
(dlzkova oprava nastroja 3D)

Nabehnutie referenénych bodov po nato¢enych
osiach

Pri nato€enych osiach prechadzate referenéné body pomocou
externych smerovych tlacidiel. TNC pritom interpoluje prislusné osi.
ReSpektujte, ze funkcia ,Natocit rovinu obrabania“ ja aktivna v
prevadzkovom rezime Manualna prevadzka a aktualny uhol osi
otacania bol zapisany do pola menu.
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Vlozenie vztazného bodu v pootoéenom
systéme

Po polohovani osi otacania vlozite vztazny bod ako v nepooto¢enom
systéme. Spravanie TNC pri vlozeni vztazného bodu pritom zavisi od
nastavenia parametra stroja 7500 vo vasSej tabulke kinematiky:

MP 7500, Bit 5=0

TNC skontroluje pri aktivne natoenej rovine obrabania, ¢i sa pri
vkladani vztazného bodu v osiach X, Y a Z aktualne suradnice osi
otacania zhoduju s vami definovanym uhlom natoc¢enia (menu 3D-
ROT). Ak nie je funkcia Natocit rovinu obrabania aktivna, TNC
skontroluje, ¢i osi otacania lezia na 0° (aktualne polohy). Ak sa
polohy nezhoduji, TNC vyda chybové hlasenie.

MP 7500, Bit 5=1
TNC nekontroluje, ¢i aktualne suradnice osi ota€ania (aktualne
polohy) su zhodné s vami definovanymi uhlami natocenia.

Ulozte vztazny bod zasadne vzdy vo vSetkych troch
QI_% hlavnych osiach.

Ak osi ota€ania vasho stroja nie su regulované, musite
aktualnu polohu osi otacania zapisat do menu pre
manualne natoCenie: Ak sa aktualna poloha osi (osf)
otagania nezhoduje so zapisom, TNC vypocita vztazny
bod nespravne.

Vlozenie vztazného 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 opaénom pripade zobrazi TNC chybové hlasenie.
Cyklus 403 ponuka tuto moznost priamo, ak ulozite zadavaci
parameter (pozrite priru¢ku pouzivatela, cykly snimacieho systému,
~.Kompenzacia zakladného nato€enia osou otacania®).

Ulozenie vztazného bodu pri strojoch so
systémom vymeny hlavy

Ak je vas stroj vybaveny systémom vymeny hlavy, musite vztazné
body zasadne spravovat cez tabulku Preset. VztaZzné body, uloZené v
tabulkach Preset, obsahuju vypocty aktivnej kinematiky stroja
(geometria hlavy). Ak zamenite novu hlavu, TNC zohfadni nové,
zmenené rozmery hlavy, takZe aktivny vztazny bod zostane dodrzany.
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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 natoc€enie nie je k dispozicii, ak ste v
prevadzkovom rezime Ruéne aktivovali funkciu Natocit' rovinu
opracovania

PLC polohovania (stanovené vyrobcom stroja) nie st dovolené
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Aktivacia manualneho natoc¢enia

3 ror Vyberte manualne natoCenie: Stlate pomocné
L2 tlagidlo 3D ROT

Umiestnite svetlé poli¢ko tlaCidlom so Sipkou na bod
menu Manuédlna prevadzka

a

Aktivacia manualneho natocenia: Stlaéte pomocné
Kz tlagidlo AKTIV

Svetlé polic¢ko polohujte tlacidlom so Sipkou na Zelanu
os otacania

a

Zadaijte uhol natoCenia

E Ukongite zadavanie: Tlagidlo END

Pre deaktivaciu nastavte v menu Natocit' rovinu obrabania zelané
prevadzkové rezimy na neaktivne.

Ak je funkcia Natocit rovinu obrabania aktivha a TNC posuva osi stroja
podfa pootogenych osi, zobrazenie stavu zobrazi symbol [i].

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 19 ROVINA OBRABANIA alebo funkciu
PLANE, budu tam definované hodnoty uhlov G€inné. V menu zapisané
hodnoty uhlov sa prepiSu s vyvolanymi hodnotami.
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Ulozte aktualny smer osi nastroja ako aktivny
smer obrabania (funkcia FCL 2)

@ Tato funkciu musi uvolnit vyrobca stroja ReSpektujte vasu
prirucku stroja.

Touto funkciou mézete v prevadzkovych rezimoch Manualna a El.
ruéné koleso posuvat nastroj externymi smerovymi tlacidlami alebo
ruénym kolesom v smere, ktory momentalne os nastroja ukazuje.
Pouzite tato funkciu, ak

chcete nastroj poc¢as prerusenia programu v patosovom programe
volne prechadzat v smere osi nastroja

chcete vykonat’ obrabanie pomocou ru¢ného kolesa alebo
externych smerovych tlagidiel v manualnej prevadzke s nastavenym
nastrojom

a0 rot Vyberte manualne natoCenie: Stlatte pomocné
tlac¢idlo 3D ROT

»

Umiestnite svetlé policko tlagidlom so Sipkou na bod
menu Manuilna prevadzka

03 nast. Aktivacia aktivneho smeru osi nastroja ako aktivneho
855 smeru obrabania: Stlacte pomocné tlacidlo OS
NASTR.
m Ukoncite zadavanie: Tlacidlo END

Pre deaktivaciu nastavte v menu NatoCenie roviny obrabania bod
menu Manualna prevadzka na neaktivne.

Ak je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja, zobrazenie stavu
zobrazi symbol [[g].

Hlavna os aktivnej roviny obrabania (X pri osi nastroja Z)
@ lezi vzdy v pevnej hlavnej rovine stroja (Z/X pri osi
nastroja Z).

Tato funkcia je k dispozicii, aj ked prerusite priebeh
programu a chcete manualne posuvat’ osi.

92

Ruény rezim

Programouanie
program

Tilt working plan

DIAGN6ZA

Ese= Y

Program run: Active
Manual operation
New DoubleSwivel Head CHMO
A = +0 °
B = +0 °
C = +0 °
8% S-IST ©87:38
0% SCNml
B +341.1650 Y -218.2860 2 +385.080
Ha +0.000*A +0.000%B +0.000
+C +0.000
“z | [® S1 ©0.000
POZ. @:15 T 1 2|s 2500 F o M5 /8
NEAKT $UNA AKT $UNY ‘ ‘

2 Ruéna prevadzka a nastavenie @



2.6 Dynamicka kontrola kolizie
(moznost’ softvéru)

Funkcia

Dynamicka kontrola kolizie DCM (angl.: Dynamic Collision
Monitoring) musi byt vyrobcom stroja prispdsobena na
TNC a na stroj. ReSpektujte vasu prirucku stroja.

Vyrobca stroja méze definovat lubovolné objekty, ktoré budu
kontrolované pri vSetkych pohyboch stroja. Ak dva objekty,
kontrolované kontrolou kolizie prekrocia urcitu vzdialenost od seba,
TNC vygeneruje chybové hlasenie.

TNC kontroluje na koliziu aj aktivny nastroj s dizkou zapisanou v
tabulke nastrojov a zapisanym polomerom (predpoklada valcovy
nastroj).

ResSpektujte, ze pri urcitych nastrojoch (napr. pri nozovych
hlavach) méze byt koliziu spésobujuci priemer vacsi ako
rozmery definované opravnymi Udajmi nastroja.

Dynamicka kontrola kolizie je aktivna vo vSetkych prevadzkovych
reZimoch stroja a zobrazuje sa symbolom v riadku prevadzkového
rezimu.

Kontrola kolizie v ruénych prevadzkovych
rezimoch

V prevadzkovych rezimoch Ruéne alebo El. ruéné koleso TNC zastavi
pohyb, ak dva kolizne kontrolované objekty prekrocia minimalnu
uréenu vzdialenost’ od seba. Dodato¢ne redukuje TNC znaéne
rychlost’ posuvu, ak vzdialenost k medznej hodnote vyvolavajucej
chybu bude mensia ako 5 mm.

TNC rozliSuje pre oSetrenie chyby tri oblasti:
PredbeZn4 vystraha: Dva kolizne kontrolované objekty sa
nachadzaju vo vzdialenosti od seba mensej ako 14 mm

Vystraha: Dva kolizne kontrolované objekty sa nachadzaju vo
vzdialenosti od seba mensej ako 8 mm

Chyba: Dva kolizne kontrolované objekty sa nachadzaju vo
vzdialenosti od seba mensej ako 2 mm

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.6 Dynamicka kontrola kolizie (moznost’ softvéru)

Oblast’ predbeznej vystrahy
Dva kolizne kontrolované objekty sa nachadzaju vo vzdialenosti od
seba medzi 12 a 14 mm. Zobrazené chybové hlasenie (presny text
urci vyrobca stroja) zacina zasadne poradim znakov |--[.

Chybové hlasenie potvrdte tlacidlom CE

Posurite osi manuélne z oblasti nebezpecéenstva, dbajte na smer
posuvu

Prip. Odstrarite pri¢inu hlasenia kolizie

Oblast’ vystrahy
Dva kolizne kontrolované objekty sa nachadzaju vo vzdialenosti od
seba medzi 6 a 8 mm. Zobrazené chybové hlasenie (presny text urci
vyrobca stroja) zacina zasadne poradim znakov |-[.

Chybové hlasenie potvrdte tla¢idlom CE

Posurite osi manualne z oblasti nebezpecenstva, dbajte na smer
posuvu

Prip. Odstrante pri¢inu hlasenia kolizie

Oblast’ chyby

Dva kolizne kontrolované objekty sa nachadzaju vo vzdialenosti od
seba pod 2 mm Zobrazené chybové hlasenie (presny text uréi
vyrobca stroja) zacina zasadne poradim znakov |[. V tomto stave
mozete osi posuvat, len ak deaktivujete kontrolu kolizie:

Zvolte menu pre deaktivaciu kontroly kolizie: Stlacte pomocné
tlacidlo kontroly kolizie (zadna lista pomocnych tlacidiel)
Zvolte bod menu Manualna prevadzka: PouZite tlacidla so Sipkami

Deaktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tladidlo ENT, symbol pre
kontrolu kolizie v riadku pre prevadzkovy rezim blika

Chybové hlasenie potvrdte tlacidlom CE

Posurite osi manuélne z oblasti nebezpecéenstva, dbajte na smer
posuvu

Prip. Odstrante pri¢inu hlasenia kolizie

Opatovné aktivovanie kontroly kolizie: Stlacte tla€idlo ENT, TNC
zobrazi symbol kontroly kolizie trvale v riadku pre prevadzkovy
rezim
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Kontrola kolizie v automatickej prevadzke

=y

A\

Funkcia Prelozenie ru¢ného kolesa s M118 v spojeni s
kontrolou kolizie nie je mozna.

Ak je aktivna kontrola kolizie, zobrazi TNC v zobrazeni
polohy symbol “g..

Ak ste deaktivovali kontrolu kolizie, blika v riadku pre
prevadzkovy rezim symbol pre kontrolu kolizie.

Funkcie M140 “Odsun od obrysu v smere osi nastroja:
M140” na strane 267 a M150 “Potlacenie hldseni
koncového vypinaca: M150” na strane 271 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 spdsobil koliziu a prerusi priebeh programu.
VSeobecne sa neuskutoni redukcia posuvu ako v manualnej
prevadzke.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

3.1 Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani

Pre jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je vhodny
prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym zadavanim. Tu mézete
zadat kratky program vo formate nekédovaného textu HEIDENHAIN
alebo podfa 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 lubovolne stbor $MDI

@ Spustenie chodu programu: Stlacte externé tlacidlo
START

@ Obmedzenie

Programovacia grafika a grafika pri vykonavani 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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Najprv sa predpolohuje nastroj pomocou L blokov (priamok) nad
obrobkom a umiestni sa v bezpe¢nostnej vzdialenosti 5 mm nad
vitanym otvorom. Potom sa vykona vitanie pomocou cyklu 1 HLBOK.
VRT..

Funkcia priamky G00 “Priamka s rychloposuvom GO0 Priamka s
posuvom GO1 F. . .” na strane 221, cyklus G200 VRTANIE “VRTANIE
(cyklus G200)” na strane 298.

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,

Zapnite vreteno
Polohovanie nastroja 2 mm nad vfitany otvor,
Definovanie cyklu G200 Vftanie

Bezpecdnostna vzdialenost nastr. nad vitanym
otvorom

Hibka vftaného otvoru (znamienko = smer prace)
Posuv pri vitani
Hibka prislugného prisuvu pred spatnym pohybom

Doba zotrvania hore pri uvolfiovani upnutia v
sekundéach

Suradnice hornej hrany obrobku

Poloha po cykle, vzhladom na Q203

Doba zotrvania na dne otvoru v sekundach
Vyvolanie cyklu G200 Hibkové vitanie
Odsunutie nastroja

Koniec programu

dnoduch;'/cli)rébani

iea spracovanie je

3.1 Programovan



3.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

Priklad 2: Odstranenie Sikmej polohy obrobku pri strojoch s
kruhovym stolom

Vykonajte zakladné oto€enie s 3D snimacim systémom. Pozrite
priruc¢ku pouzivatela cyklov snimacieho systému ,Cykly snimacieho
systému v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a el. ru¢né
koleso*, odsek ,Kompenzacia Sikmej polohy obrobku®.

Zaznamenajte uhol natoenia a zédkladné nato€enie znovu zruste

ol Zvolte prevadzkovy rezim: Polohovanie s ruénym
zadavanim

E Vyberte os kruhového stola, vioZte zaznamenany
uhol natoCenia a posuv, napr. G01 G40 G90 C+2 561

F50

@ Ukoncite zadanie

@ Stladte externé tlagidlo START: Sikma poloha sa
oto¢enim kruhového stola odstrani
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Ulozte alebo vymazte programy s $MDI

Subor $MDI sa zvycéajne pouziva pre kratke a prechodne pouZivané
programy. Ak treba nejaky program ulozit’ napriek tomu, postupujte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim: Ulozit/editovat program
Otvorte spravcu suborov: Tlagidlo PGM MGT
MGT (Program Management)

Oznadte subor $MDI
Vyberte ,Kopirovat subor”: Pomocné tlacidlo
e KOPIROVAT
CIEPOVY SUBOR =
VRTANIE Zadajte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah

suboru $MDI ulozit

Vykonajte kopirovanie
Zatvorte spravcu suborov: Pomocné tla¢idlo KONIEC

Pri vymazévani obsahu stboru $MDI postupujte podobne: Namiesto
kopirovania vymazte obsah pomocnym tlacidlom VYMAZAT. Pri
najblizSej zmene do prevadzkového rezimu Polohovanie s ru¢nym
zadavanim zobrazi TNC prazdny subor $MDI.

% Ak chcete $MDI vymazat, potom

nesmiete zvolit prevadzkovy rezim Polohovanie s
ruénym zadavanim (ani v pozadi)

nesmiete zvolit subor $MDI v prevadzkovom rezime
Ulozit/editovat program

Dalsie informéacie: Pozri ,Kopirovanie jednotlivého stboru”, strana
117.
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Programovanie:

Zaklady, sprava suborov,
pomécky na programovanie,
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4.1 Zaklady

4.1 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 rotatné meracie zariadenia.

Ak sa niektora os stroja pohybuje, generuje prislusny meraci systém
elektricky signal, z ktorého TNC vypodcita presnu aktualnu polohu tejto
osi stroja.

Pri vypadku napajania déjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou aktualnou polohou. Aby sa toto pradenie opat
obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené referencnymi
znaCkami. Pri prebehnuti referencnej znacky dostane TNC signal,
ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC tak méze znovu obnovit
priradenie aktualnej polohy k aktualnej polohe sani stroja. Pri
linearnych meracich systémoch s diStanéne kddovanymi 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 aktualnou polohou a polohou sani stroja po zapnuti bez
presuvania osi stroja.

Vztazny systém

Pomocou vztazného (referenéného) systému jednoznacne urtujete
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 navzdjom 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 (pociatok), 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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Vztazny 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 pomécka: 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 mdze 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. rotacnych osi k hlavnym osiam.

HEIDENHAIN iTNC 530

4.1 Zaklady

" @



4.1 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 stiradnicami.

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

Polarne suradnice polomeru: Vzdialenost od pélu CC k danej polohe
Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaznou osou uhla a priamkou,
ktora spaja po6l CC s danou polohou.

Pozrite obrazok vpravo hore

Definovanie pélu a vztaznej osi uhla

Pdl definujete pomocou dvoch suradnic v pravouhlom suradnicovom
systéme v niektorej z troch rovin. Tym je tiez jednozna&ne priradena
vztazna os uhla pre uhol polarnej suradnice PA.

Polarne suradnice (rovina) Vztazna os uhla

10

YA

™~
/ ~
, h
Hg
H
& ! 0°
CC
8\ .
X
30

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa vztahuju suradnice polohy k nulovému bodu suradnic
(pociatku), oznac€uju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na
obrobku je jednoznaéne definovana svojimi absolutnymi suradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi stradnicami

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

Inkrementalne polohy obrobku

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

Prirastkovy rozmer oznacite pomocou funkcie G91 pred oznacenim
osi.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi 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 GI91Y =10 mm

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

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy k poslednej
naprogramovanej polohe nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Zaklady

Vyber vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi uréity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), va&Sinou je to roh obrobku. Pri nastavovani
vztazného bodu najskér vyrovnate obrobok voéi osiam stroja a
presuniete nastroj pre kazdu os do znamej polohy k obrobku. Pre tuto
polohu nastavite indikaciu TNC bud’ na nulu alebo na uréenu 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 “Cykly na prepocet
suradnic” na strane 443.

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

Vynimo¢ne pohodine nastavite vztazné body 3D dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Pozri priru¢ku pre pouzivatela cyklov dotykovej sondy
,Nastavenie vztazného bodu 3D dotykovymi sondami®.

Priklad

Nacrt obrobku vpravo ukazuje diery (1 az 4), ktorych kétovanie sa
vztahuje na absolutny vztazny bod so suradnicami X=0 Y=0. Diery (
az 7) sa vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi stradnicami
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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4.2 Sprava suborov: Zaklady

Subory
Subory v TNC Typ
Programy
vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A

Subory smarT.NC

Struktarovany 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. deliace body) .DEP
texty ako

ASCII subory A
subory pomoci .CHM

vykresové udaje ako
ASCII subory .DXF

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

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

Pomocou TNC mdzete spravovat takmer fubovolny pocet suborov,
minimalne vSak 25 GB (pri verzii s 2 procesormi: 13 GB).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mena suborov

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

Prosm

Meno suboru Typ suboru

Dizka nazvu stboru by nemala byt viac ako 25 znakov, pretoZe inak
TNC nezobrazi cely ndzov programu. Znaky *\/“ ? <>, nie su v
nazvoch suborov pripustné.

I:ﬂg_—, V nazvoch suborov nesmiete pouzivat Specialne znaky a
predovSetkym Ziadne medzery.

Maximalna pripustna diZka nazvu stiboru smie byt taka, Ze
neddjde k prekro¢eniu maximalnej pripustnej dizky cesty
256 znakov “Cesty” na strane 111.

Zabezpecenie (zalohovanie) dat

HEIDENHAIN odporuca 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 ulozenych v
TNC.

Okrem toho potrebujete datovy nosi¢, na ktorom su uloZzené vetky
Specifické data stroja (PLC-program, parametre stroja atd.). V tomto
smere sa obrat'te prip. na svojho vyrobcu stroja.

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

Cas od &asu vymazte nepotrebné data, aby mal TNC
dostatok paméatovej kapacity na pevnom disku pre
systémové subory (napr. tabulka nastroja).

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.

@ V zavislosti na prevadzkovych podmienkach (napr. pri
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4.3 Praca so spravou suborov

Adresare

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

% TNC spravuje maximalne 6 Urovni adresarov!

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

Mena adresarov

Meno adresara smie obsahovat maximalne 16 znakov a nema zZiadnu
priponu. Ak vytvorite meno adresara s viac ako 16 znakmi, vygeneruje
TNC chybové hlasenie.

Cesty

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

% Maximalna pripustna diZzka cesty, teda véetky znaky
jednotky, adresara a mena suboru, vratane pripony,
nesmie prekrocit 256 znakov!

Priklad

V jednotke TNC:\ bol vytvoreny adresar (zlozka) ZAKAZ1. Potom bol
v adresari ZAKAZ1 eSte vytvoreny podadresar NCPROG a do neho
bol nakopirovany obrabaci program PROG1.H. Tento obrabaci
program ma teda cestu:

TNC:\AUFTRI\NCPROG\PROG1.H

Obréazok vpravo ukazuje priklad zobrazenia adresarov s roznymi
cestami.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prehlad: Funkcie spravy suborov

Pomocné

Funkcia tlacidlo Strana
Kopirovanie jednotlivého suboru (a Kop tROvAT Strana 117
konverzia) oo
Vyber ciefového adresara Strana 117
SN
Zobrazit' isty typ suboru = Strana 114
Zobrazit’ poslednych 10 vybranych PosL. Strana 119
suborov
Vymazat' subor alebo adresar u%f Strana 120
Oznadit subor Strana 121
Premenovat subor Strana 122
o= )
Chranit subor proti vymazaniu a zmene zaﬁzp. Strana 122
fi
ZruSenie ochrany suboru BEZE 208, Strana 122
Sprava sietovych jednotiek Strana 126
Kopirovanie adresara Strana 119
=)
Zobrazenie adresarov istej jednotky ig'im o
EEBTROH
Vymazat adresar vratane vSetkych Strana 122

podadresarov

Xe
:
§ 2
y
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Vyvolanie spravy suborov

PGM
MGT

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori okno na spravu
suborov (obrazok ukazuje zakladné nastavenie). Ak
TNC zobrazi iné rozlozenie obrazovky, stlacte
pomocné tlacidlo OKNO)

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznaduju zariadenia, ktoré umozfiuju ukladanie alebo prenos
dat. Jednou takouto jednotkou je pevny disk TNC, dal$imi jednotkami
su rozhrania (RS232, RS422, ethernet), na ktoré mdzete pripojit
napriklad osobny pocita€. Adresar je vzdy oznageny symbolom
fascikla (vlavo) a menom adresara (vpravo). Podadresare su
odsadené smerom doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza
Stvor€ek so znamienkom +, obsahuje adresar este dalSie
podadresare, ktoré sa daju zobrazit klavesom +/- alebo ZADANIE.

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

borov

E

W (G=h ==

L]
e

”

T

'l

V4

DIAGN6ZA

R UloZzit'/editovat program
rezin A
File name =i
pEPC:N TNG: \DUMPPGMN* . ¥
557 6N
s ST HN
s SPL:N
=L NEU .BAK 331 ©5-10-2004 12:26:31
2PN FRAES_2 .coT 11082 27-04-2005 @7:53:40
s STR:N
3 & TN NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42
L& TNE: N
e NEU .0 1278 18-04-2006 13:13:52
= :3?"* nNULLTRB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30
BHB cap .dxt  1708K 08:01:48
©DEMO
[ = pumpPGM deuet Ldxt 182K 20-10-2005 15:12:26
[t uzpl Ldxf 22611 18-01-2001 10:37:38
oML 1 H 686 + 27-04-2005 ©7:53:28
CHEB
CaMHL 1639 Mo 7832K + 12-07-2005 10:00:45
£-NEWDEMO
£-PENDELN
EJSCHULE 74 file(s) 8253233 kbyte vacant
£smarThe
£ tncguide
Sazvklen
STR. STR. pGM. KopiROVAT | uvBRAT uymaz. PoSL.
N TN Tag
t |4 eopld| G | EFEE B

)

KON .

r'd

aca SO spravou su

MENO SUBORU Meno s maximalne 16 znakmi a typ suboru

BYTE Velkost suboru v bytoch (bajtoch)

STAV Vlastnost suboru:

E Program je vybrany v prevadzkovom reZzime
Ulozit/editovat’ program

S Program je vybrany v prevadzkovom reZzime
Test programu

M Program je vybrany v v prevadzkovom
rezime Beh programu

P Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene
(Protected)

DATUM Datum poslednej zmeny suboru

CAS Cas poslednej zmeny stboru
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

Vyvolanie spravy suborov
MGT

Pouzite klavesy so Sipkami alebo pomocné klavesy, aby ste presunuli
svetlé pole na poZadované miesto na obrazovke:

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 V nadol

Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

Vyber jednotky: Stlaéte pomocné tlagidlo VYBER,
alebo

Stlacte klaves ZADANIE

ENT

Krok 2: Vyber adresara

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

T Stladte pomocné tlagidlo ZVOLIT TYP
Stla¢te pomocné tlagidlo poZzadovaného typu suboru,
alebo
208k ve. na zobrazenie vSetkych suborov: Stlacte pomocné
tlagidlo ZOBRAZIT VSETKY alebo
450 e pouzite tzv. zastupné znaky, napr. zobrazit vSetky

subory typu .H, ktoré zacinaju Cislicou 4.

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

= Stladte pomocné tlagidlo VYBER, alebo
ﬂ Stladte klaves ZADANIE

TNC aktivuje subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.
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Vytvorenie nového adresara (mozné iba na
jednotke TNC:\)

V lavom okne vyznacte adresar, v ktorom chcete vytvorit podadresar.

NOVY Vlozte nové meno adresara, stlacéte klaves ZADANIE

VYTVORIt \NOVY ADRESAR?

Potvrdte pomocnym tlaidlom ANO, alebo

|Z| zruste pomocnym tlacidlom NIE
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Kopirovanie jednotlivého suboru

Presunte svetlé pole na subor, ktory sa ma kopirovat

KOP £ROVAT

® [P
k.

S
t@
jm]

UYKONAT

UYKONAT
PARALELNE

=y

Stladte pomocné tlagidlo KOPIROVAT: Vyberte
funkciu na kopirovanie. TNC zobrazi listu s
pomocnymi tla¢idlami s viacerymi funkciami

Po ur€eni cielového adresara v zobrazenom okne
stlatte pomocné tlacidlo ,Vyber ciefového adresara®“.
Po vybere cielového adreséra je vybrana cesta
uvedena v dialdgovom riadku. Klavesom ,Backspace’
umiestnite kurzor priamo na koniec cesty na vloZenie
mena cielového suboru.

1

Vlozte meno cielového suboru a vstup potvrdte
klavesom ZADANIE alebo pomocnym tlacidlom
VYKONAT: TNC nakopiruje subor do aktualneho
adresara, resp. do vybraného cielového adresara.
Pbévodny subor zostane zachovany, alebo

Stlagte pomocné tlagidlo VYKONAT PARALELNE na
kopirovanie suboru v pozadi. Tuto funkciu pozivajte
na kopirovanie vacésich suborov, aby ste po spusteni
kopirovania mohli dalej pracovat. Zatial ¢o TNC
kopiruje v pozadi, mozete pomocnym tlacidlom INFO
VYKONAT PARALELNE (v PRID. FUNKCIE, 2. lista
s klavesmi) sledovat’ stav kopirovacieho procesu.

Ak bolo kopirovanie spustené pomocnym tlacidlom
VYKONAT, zobrazi TNC prekryvacie okno so zobrazenim
priebehu.
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Kopirovanie tabuliek

Ak kopirujete tabulky, moZete pomocnym tlacidlom NAH RADIT POLIA
prepisat riadky alebo stlpce v cielovej tabulke. Predpoklady:

cielova tabulka uz musi existovat

kopirovany stbor smie obsahovat iba nahradzané stipce alebo
riadky

@ Pomocné tlagidio NAHRADIT POLIA sa neobjavi, ak
budete chciet prepisat’ tabulku v TNC zvonku pomocou
software TNCremoNT. Nakopirujte externe vytvoreny
subor do iného adresara a potom vykonajte kopirovanie
pomocou spravy suborov TNC.

Typ suboru externe vytvorenej tabulky by mal byt .A
(ASCII). V takychto pripadoch méze potom tabulka
obsahovat’ lubovolné &isla riadkov. Ak vytvarate typ
suboru .T, musi tabulka obsahovat priebezné Cisla riadkov
zacinajuce od 0.

Priklad

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

Nakopirujte tuto tabulku z externého datového nosica do
fubovolného adresara.

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 pomocné tlagidlo ANO, TNC Uplne 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 pomocné tlacidlo NAHRAVDI'T' POLIA a TNC prepise
nasledne v subore TOOL.T iba stlpce Cislo, DIZzka a Polomer v
prvych 10 riadkoch. Data zvysSnych riadkov a stlpcov ponecha TNC
bez zmeny

Alebo stladte pomocné tlagidlo NAHRADIT PRAZDNE RIADKY a
nasledne TNC prepiSe v subore TOOL.T iba riadky bez udajov. Data
zvysnych riadkov a stlpcov ponecha TNC bez zmeny
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Kopirovanie adresara
Presunte svetlé pole v favom okne na adresar, ktory chcete
skopirovat. Potom stlaéte pomocné tlagidlo KOP. ADR. namiesto

pomocného tlagidla KOPIROVAT. TNC skopiruje aj existujlice
podadresare.

Vyber jedného z poslednych vybranych suborov

PGM
MGT

POSL.

ﬁ'

Vyvolajte spravu suborov

Zobrazenie poslednych 15 vybranych suborov:
Stlagte pomocné tlagidlo POSLEDNE SUBORY

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete vybrat, pouzite
smerove klavesy:

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Vyber jednotky: Stlaéte pomocné tladidlo VYBER,
alebo

Stlacte klaves ZADANIE

HEIDENHAIN iTNC 530

Ulozit'/editovat' program
rezin
2 &)C:\ TNC : \DUMPPGM\# ., * M
5 (ED6:\ E
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L&7R:
PETN FGSE Tecentiy seiscted fiies s3:42 (<5
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£13DGRAF 3 \DUMPPGM\EMOSEFK . H 11:30 = w
o : 7Y
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~DEMO 7 \DUMPPGNNSCHNEIDE . H
s \DUMPPGN\NEPROGSA . T .
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Vymazat’ subor

Presunite svetlé pole na subor, ktory chcete vymazat

uymAzat

Vyberte funkciu na vymazanie: Stlacte pomocné
tlaCidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢ sa ma subor
skuto€ne vymazat

Potvrdte vymazanie: Stladte pomocné tlagidlo ANO,
alebo

Preruste vymazanie: Stlaéte pomocné tlacidlo NIE

Vymazanie adresara

Vymaze vSetky subory a podadresare z adreséra, ktory chcete

vymazat

Presurite svetlé pole na adresar, ktory chcete vymazat

vymAzAat

120

Vyberte funkciu na vymazanie: Stlacte pomocné
tlaCidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma adresar
skuto€ne vymazat

Potvrdte vymazanie: Stlacte pomocné tlacidlo ANO,
alebo

PreruSte vymazanie: Stlacte pomocné tlacidlo NIE
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Oznacenie suborov

. .. Pomocné
Funkcia na oznacenie omocne

Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru p——

SUBOR

o
o
(14

l&
o

Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari oavoxs
VSETKY
SUBORY

ZruSenie oznacenia jedného suboru -

OZNAGENIE

ZruSenie oznacenia vSetkych suborov zwvers
VSETKY
0ZNAGENIA
Nakopirovanie vSetkych oznacenych suborov Kop.0zn.,
(D=5

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

Presurite svetlé pole na prvy subor

Zobrazit funkcie na oznacenie: Stlate pomocné
tlagidlo OZNACIT
Vyznaéte subor: Stlaéte pomocné tlagidlo OZNACIT
SUBOR SUBOR

Presurite svetlé pole na dalsi subor

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

Kop.ozN. Kopirovanie oznacenych suborov: Stlate pomocné
CRnb tlagidlo KOP. OZNAC. , alebo

wmezar | Vymazte oznacené subory: Stlacte pomocné tlacidlo
KONIEC na ukongenie funkcii na oznacenie a
nasledne pomocné tlagidlo VYMAZAT na vymazanie
oznacenych suborov
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Premenovat’ subor

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete premenovat

PREMEN.

Vyberte funkciu na premenovanie
Vlozte nové meno suboru; typ suboru sa neda menit’

Vykonajte premenovanie: Stlacte klaves ZADANIE

Pridavné funkcie

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

DODATOG .
FUNK.

Vyberte pridavné funkcie: Stlacte pomocné tlaCidlo
PRID. FUNKCIE.

Aktivujte ochranu suboru: Stlacte pomocné tlacidlo
CHRANIT, suboru bude prideleny stav P

Ochranu suboru zrusite rovnakym spésobom
pomocnym tlac¢idliom NECHRANIT.

Vymazanie adresara, vratane vsetkych podadresarov a suborov
V lavom okne presunte svetlé pole na adresér, ktory chcete vymazat

DODATOG .
FUNK.

122

Vyberte pridavné funkcie: Stlacte pomocné tlaCidlo
PRID. FUNKCIE.

Uplné vymazanie adresara: Stlatte pomocné tlacidlo
VYMAZAT VSETKO

Potvrdte vymazanie: Stladte pomocné tlagidlo ANO.
Preruste vymazanie: Stlatte pomocné tlacidlo NIE
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Datovy prenos z/na externy nosic¢ dat

@ Skér, nez budete mdct prenasat data na externy datovy
nosi¢, musite nastavit datové rozhranie“Zriadenie
datovych rozhrani” na strane 607.

Vyvolanie spravy suborov
MGT

Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos dat: Stlacte
pomocné tlacidlo OKNO. TNC zobrazi v favej polovici
obrazovky vSetky subory, ktoré su ulozené v TNC, v
pravej polovici obrazovky vSetky subory, ktoré su
ulozené na externom datovom nosici

Na presunutie svetlého pola na subor, ktory chcete prenasat, pouzite
smeroveé klavesy:

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ak chcete kopirovat z externého datového nosi¢a do TNC, presurite
svetlé pole v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest'.

Vyber inej jednotky alebo adresara: Stlacte pomocné
E tlaCidlo CESTA, TNC zobrazi prekryvacie okno.

Klavesmi so Sipkami a klavesom ZADANIE vyberte v

prekryvacom okne poZadovany adresar

o isount Prenos jednotlivého suboru? Stla¢te pomocné tlacidlo

ooy KOPIROVAT, alebo

Prenos viacerych suborov: Stlaéte pomocné tlacidlo
OZNACIT (na druhej liste pomocnych tlagidiel, Pozri

,Oznacenie suborov”, strana 121)

Potvrdte pomocnym tlagidlom VYKONAT alebo klavesom ZADANIE.
TNC otvori stavové okno, ktoré vas informuje o postupe kopirovania,
alebo

Ak chcete prenasat dlhé alebo viacero programov: Potvrdte
pomocnym tladidlom VYKONAT PARALELNE. TNC skopiruje potom
subor na pozadi

wvnAz. Ukonc&enie datového prenosu: Presurite svetlé pole
do lavého okna a potom stladte pomocné tlagidlo
OKNO. TNC znovu otvori Standardné okno na spravu
suborov

I:ﬂg_—, Na vyber iného adresara v zobrazeni suborov s dvoma
oknami stla¢te pomocné tlac¢idlo CESTA. V
prekryvajucom okne vyberte klavesmi so Sipkami a
klavesom ZADANIE pozadovany adresar!
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Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami
Zobrazenie adresarov v oboch oknach: Stlacte pomocné tlacidlo

borov

CESTA =]
(7))
Pravé okno =
Presurite svetlé pole na adresar, do ktorého chcete subory kopirovat (o)
a klavesom ZADANIE zobrazte subory v tomto adresari >
\(©
Lavé okno S.
Vyberte adresar so subormi, ktoré chcete kopirovat a klavesom T}
ZADANIE zobrazte subory. o
Zobrazenie funkcii na oznacenie suborov T}
p—— Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete kopirovat 8
a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym \(O
spbsobom dalsie subory E

op oz, Nakopirujte ozna¢ené subory do cielového adresara
A piruj ry C")
<

Dalsie funkcie na oznacenie: Pozri ,Oznadenie stiborov’, strana 121.

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 adreséra, v ktorom sa nachadzaju subory s
rovnakym menom, TNC sa opyta, &i sa subory v cieflovom adresari
smu prepisat’
Prepisanie vSetkych stborov: Stlaéte pomocné tlagidlo ANO, alebo
Neprepisanie ziadneho suboru: Stlac¢te pomocné tlaCidlo NIE, alebo
Potvrdenie prepisania kazdého jednotlivého suboru: Stlacte
pomocné tlacidlo POTVRD.

Ak chcete prepisat’ chraneny subor, musite to potvrdit alebo zrusit
osobitne.
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TNC v sieti

@ Na pripojenie ethernetovej karty do vasej siete, Pozri
,Ethernetové rozhranie”, strana 611.

Na pripojenie iTNC s Windows 2000 do vasej siete, Pozri
,Nastavenia siete”, strana 671.

TNC protokoluje chybové hlasenia po¢as prevadzky v
sieti“Ethernetové rozhranie” na strane 611.

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

Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti
Vyber spravy suborov: Stlacte klaves PGM MGT,
MGT resp. pomocnym tlacidlom OKNO vyberte rozdelenie
obrazovky tak, ako je to znazornené na obrazku
vpravo hore

Sprava sietovych jednotiek: Stlacte pomocné tlacidlo

SIET (druha lista pomocnych tlagidiel). TNC zobrazi v
pravom okne mozné sietové jednotky, ku ktorym
mate pristup. Pomocou nizSie popisanych
pomocnych tlacidiel nadefinujete spojenie pre kazdu
jednotku

Pomocné

bl tlagidlo

=

e ([o

=0
e

DIAGN6ZA

(e Ulozit'/editovat progranm
rezin N
File name =[N
SO TNC: \DUMPPGHN % . ¥
=IEN
H:N
=N
TN NEU .Bak 331 @5-10-2004 12:26:31
=GN FRAES_2 .COT 11062 27-04-2005 07:53:40
STR:N
TN NEU .CDT 4768 27-04-2005 07:53:42
SALTIN
i3z NEU .0 1276 18-04-2006 13:13:52
(L 20GRAE NULLTAB .0 856 M 18-04-2006 13:11:30
SaauT
£BHB cap Ldxf  170BK ©8:01:45
£IDEMO
L= pumpram deuet Laxf 182K 20-10-2005 15:12:26
[t uzp1 .axt 22611 18-01-2001 10:37:38
EaFK
£aHL 1 H 686 + 27-04-2005 @7:53:28
“1HGB
JMHL. 1838 M 783z + 12-07-2005 10:00:45
INEUDEMO
| PENDELN
1SCHULE 74 file(s) 8253233 kbyte vacant
| SmarTNG
| tncauide
12vk1en
STR. STR. vymazAt PREMEN. SRS
SUBORY NN
= FUNK.

L1

KON .

Vytvorenie sietoveho spojenia, TNC zapise do
stlpca Mnt pismeno M, ak je spojenie aktivne. K i
TNC mbzete pripojit az 7 pridavnych jednotiek

Ukon¢enie sietového spojenia e
JEDNOTKU

Automatické vytvorenie sietového spojenia pri
zapnuti TNC. TNC zapiSe do stlpca Auto TR
pismeno A po automatickom vytvoreni spojenia

Nevykonat’ automatické vytvorenie sietového oez

AUTOM.

Spojenia prl Zapnuti TNC 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 mbzete 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.

@ TNC vygeneruje chybové hlasenie USB: TNC
nepodporuje zariadenie aj v pripade, ak pripojite hub USB
(rozboCovac). V takomto pripade potvrdte hlasenie
jednoducho klavesom CE.

Principialne by sa vSetky zariadenia USB s vySSie
uvedenym systémom suborov mali dat’ pripojit na TNC.
Ak by sa aj napriek tomu vyskytli problémy, spojte sa,
prosim, s firmou HEIDENHAIN.

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

Pri odstranovani zariadeni USB musite zasadne postupovat takto:
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Smerovym klavesom vyberte lavé okno

Smerovym klavesom vyberte odpajané zariadenie
usB

Prepnite listu pomocnych tlacidiel
Vyberte pridavné funkcie

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

Ukoncite spravu suborov

=3
K - ]
&

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

Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia
uSB
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4.4 Vytvaranie a vkladanie
programov

Struktira NC programu vo formate DIN/ISO

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

TNC ¢isluje bloky obrabacieho programu automaticky, v zavislosti od
MP7220. MP7220 definuje rozsah kroku pre &islo bloku.

Prvy blok programu je oznaceny pomocou %, menom programu a
platnou mernou jednotkou (G70/G71).

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:

polovyrobku

vyvolaniach nastrojov

posuvoch a otackach vretena

nabehu do bezpecnostnej polohy

drahovych pohyboch, cykloch a dalSich funkciach

Posledny blok programu je ozna¢eny pomocou N99999999 %, menom
programu a platnou mernou jednotkou (G70/G71).

HEIDENHAIN odporuca, aby ste zasadne nabiehali po
@5 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. Tuto definiciu potrebuje TNC pre grafické
simul&cie. 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; vlozte
absolutne hodnoty

MAX-bod G31: Najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; viozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty (pomocou G91)

@ Definicia neobrobeného polovyrobku je potrebna iba
vtedy, ak chcete program graficky testovat'!
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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 tlagidlo PGM MGT
MGT

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program ulozit’:
MENO SUBORU = STARY.H

Vlozte meno programu a potvrdte ho klavesom
ZADANIE

Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérové tlacidlo

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

0S VRETENA PARALELNA S X/Y/Z?

@ Vlozte os vretena

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

0 Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu
0 ENT
-40 ENT

DEF BLK-FORM: MAX-BOD?

100 Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MAX-bodu

100 ENT
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Priklad: Zobrazenie neobrobného polovyrobku v NC programe
%NOVYGT1 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N9999999 %NOVY G71 *

TNC vytvara prvy a posledny blok programu automaticky.

I:ﬂg_—, Ak nechcete programovat' definiciu polovyrobku, zruste
dialég pri Os vretena Z - rovina XY stlacenim klavesu DEL!

TNC méze zobrazovat grafiku iba vtedy, ak je najkratSia
strana minimalne 50 ym a najdlhSia strana maximalne
99 999,999.

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

Koniec programu, meno, merna jednotka
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Programovanie pohybov nastroja

Na programovanie bloku vyberte na abecednej klavesnici niektory
funkény klaves DIN/ISO. Na ziskanie prislusného G kédu mézete
pouzit' aj sivé klavesy pre drahové funkcie.

@ Dbajte na to, Zze su aktivne velké pismena.

Priklad polohovacieho bloku

1 - Otvorte blok
ENT

SURADNICE?

10 Vlozte cielovu suradnicu pre os X

5 N Vlozte cielovu suradnicu pre os Y, klavesom
ZADANIE prejdite na nasledujucu otazku

DRAHA STREDU FREZY

40 Posuv bez korekcie polomeru nastroja: Potvrdte
klavesom ZADANIE, alebo

m Posuv na obrys naprogramovany vlavo, resp. vpravo:
641 G41, resp. G42

POSUV? F =

750 Posuv pre tento pohyb na drahe 750 mm/min potvrdte
klavesom ZADANIE

PRIDAVNA FUNKCIA M?

3 @ Vlozte pozadovanu pridavnu funkciu (napr. M3
Vreteno zap.), blok ukongite klavesom KONIEC a
ulozte ho

Vyberte niektort z pridavnych funkcii, ktoré TNC

M120 . . , o
zobrazi na liSte pomocnych tlacidiel

Programové okno zobrazi riadok:

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

TNC umoznuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak
napr.:

programujete bloky posuvu
programujete cykly
definujete nastroje pomocou G99

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupuijte takto:

Umiestnite vstupné policko na miesto do bloku, kam chcete polohu

prevziat
Vyber funkcie Prevziat' skuto&nu polohu: TNC zobrazi
v liste pomocnych tla€idiel osi, ktorych polohy méZete
prevziat
Vyber osi: TNC zapiSe aktualnu polohu vybranej osi
v 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, zohladfiuje teda aktivnu korekciu dlZzky nastroja.
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Editacia programu

Program mozete editovat iba v pripade, ak ho prave TNC
QI_% nespracuva v prevadzkovom rezime stroja. Hoci TNC
umozhuje vloZenie kurzora do bloku, znemozni ulozenie

zmien chybovym hlasenim.

Pri vytvarani alebo zmene obrabacieho programu mézete klavesmi so

Sipkami alebo pomocnymi tladidlami vybrat fubovolny riadok v

programe a aj jednotlivé slova v bloku:

Funkcia

Pomocné

tlacidla/klavesy

Listovat' po strankach nahor

@
-

Listovat' po strankach nadol

STR.

Skok na zagiatok programu znstaToK
T

Skok na koniec programu KonzeC

Zmena polohy aktualneho bloku na = |

obrazovke. Takto mdzete zobrazit' viac blokov
programov, ktoré su naprogramované pred
aktualnym blokom

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

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

0a

Vyber istého bloku: Stlacte klaves GOTO,
vlozZte pozadované Cislo bloku a potvrdte
klavesom ZADANIE. Alebo: Vlozte krok Cisel
blokov a preskoéte o pocet nastavenych
riadkov nahor alebo nadol stlagenim
pomocného tladidla N RIADKY

@08
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Pomocné

Funkcia tlacidlo/klaves

Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

Vymazanie chybnej hodnoty

Vymazanie chybového hlasenia
(neblikajuceho)

| 8 8 8
il | Bul | ®ul

Vymazanie vybraného slova

mz=
4
58

Vymazanie vybraného bloku

o
m
B

O
Vymazanie cyklov a &asti programu DEL

O
Vlozenie bloku, ktory ste naposledy editovali, PosLEDN
resp. vymazali atets

Vlozenie blokov na l'ubovolné miesto
Vyberte blok, za ktory chcete vlozit novy blok a otvorte dialog

Zmena a vlozenie slov

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

Ukoncenie zmeny: Stlacte klaves KONIEC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacte klaves so Sipkou (doprava alebo
dolava), az sa objavi pozadovany dialég a vlozte pozadovanu
hodnotu.
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HrFadanie rovnakych slov v r6znych blokoch >
Pre tato funkciu nastavte pomocné tla¢idlo AUTOM. KRESLENIE na o
VYP. &
©

o

Vyber slova v bloku: Stlacajte klaves so Sipkou O
tolkokrat, az sa oznaci pozadované slovo 2

Q.

. . e )

Vyber bloku klavesmi so Sipkami 'E
©

S

Oznacenie sa nachadza v novo vybranom bloku na rovnakom slove E
ako v bloku vybranom predtym. >
% Ak spustite hfadanie vo velmi dlhych programoch, TNC ©
zobrazi okno signalizujuce postup hladania. Okrem toho Q

mozete hladanie prerusit pomocnym tlacidlom. 'E

TNC prevezme v osi nastroja vzdy suradnicu $picky ©

nastroja, zohladruje teda aktivnu korekciu dizky nastroja. (S

>

wd

Vyhladanie 'ubovolného textu >
Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaéte pomocné tlagidio HLADAT. >
TNC zobrazi dialoég HPadanie textu: <
Vlozte hladany text <

Vyhladanie textu: Stladte pomocné tlagidlo VYKONAT
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Kopirovanie, oznaovanie, vymazavanie a vkladanie casti
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 pomocnych tlacidiel s funkciami na oznacéenie
Vyberte prvy (posledny) blok ¢asti programu, ktora sa ma kopirovat’

Oznaéte prvy (posledny) blok: Stlaéte pomocné tlagidlo OZNACIT
BLOK. TNC zobrazi prvé miesto Cisla bloku v svetlom poli a su¢asne
zobrazi klaves OZNACENIE UKONCIT

Presurite svetlé pole na posledny (prvy) blok ¢asti programu, ktort
chcete kopirovat alebo vymazat. TNC zobrazi vSetky oznacené
(vybrané) bloky inou farbou. Funkcie na oznalenie moézete
kedykolvek ukongit’ stlaéenim pomocného tlacidla OZNACENIE
UKONCIT

Kopirovat oznacenu ¢ast programu: Stlacte pomocné tlacidlo
KOPIROVAT BLOK, vymazat oznagenu &ast programu: Stladte
pomocné tlagidlo VYMAZAT BLOK. TNC uloZi oznadeny blok do
pamate

Klavesmi so Sipkami vyberte blok, za ktory chcete kopirovanu
(vymazanu) €ast programu vlozit

@ Na vlozenie skopirovanej ¢asti programu do iného
programu vyberte prisluSny program v sprave suborov a
vyberte v riom blok, za ktory chcete vkladat'.

VloZit uloZenu &ast programu: Stlaéte pomocné tlagidlo VLOZIT
BLOK

Funkeia Pomocné
tlacidlo
Zapnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)
BLOK
Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber) —
STORNO
Vymazanie vybraného bloku p—
BLOK
Vlozenie bloku ulozeného v pamati wLozr
BLOK
Kopirovanie vybraného bloku
BLOK
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Vyhladavacia funkcia TNC

Pomocou vyhladavacej funkcie TNC mdzete 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

, Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré su
k dispozicii na liSte pomocnych tlacidiel (pozrite
tabulku funkcii na hladanie)

+40 Vlozte hladany text, reSpektujte velké a malé pismena

Spustite vyhladavanie: TNC ukaze na liste
pomocnych tlacidiel moznosti vyhladavania, ktoré su
k dispozicii (pozrite tabulku moznosti na hladanie)

BALEJ

ceLe Prip. zmente moznosti hladania
*2ee
Spustite vyhlfadavanie: TNC preskoci do najblizSieho
i dal8ieho bloku, v ktorom je uloZzeny hfadany text
Zopakujte vyhladavanie: TNC preskoc€i do
najblizSieho dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny
hladany text
E Ukoncenie vyhladavania
. - . Pomocné
Funkcia na hladanie tlacidlo
Otvori sa pomocné okno, v ktorom sa zobrazuju —:3:;.
hfadané prvky. Vyber hladanych prvkov PRUKY
smerovymi klavesmi, prevzatie klavesom
ZADANIE
Zobrazi sa pomocné okno, v ktorom su ulozené
mozné hfadané prvky aktualneho bloku. Vyber sLox
hladanych prvkov smerovymi klavesmi, prevzatie
klavesom ZADANIE
Otvori sa pomocné okno, v ktorom sa zobrazi enoar
vyber najdélezitejSich NC funkcii. Vyber BLOKY
hfadanych prvkov smerovymi klavesmi, prevzatie
klavesom ZADANIE
Aktivovanie funkcie Vyhladat/Nahradit ne

+
NAHRADIT
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Pomocné

Moznosti na hl'adanie tlacidlo

Stanovenie smeru vyhladavania NAHOR

Stanovte koniec vyhladavania: Pri nastaveni
KOMPLETNE sa vyhladava od aktualneho bloku EAE T,

az po aktualny blok

Spustenie nového vyhladavania
HLAD.

Vyhladania/Nahradenie fubovolnych 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 uloZzené hfadané slovo

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

HLADAJ

Ne Aktivovanie nahradenia: TNC zobrazi v pomocnom

+

NAHRADIF okne dodatoénu moznost na vilozZenie textu, ktory sa
ma vlozit ako nahrada

Vlozte hfadany text, reSpektujte velké a malé
pismena, potvrdte klavesom ZADANIE

Vlozte text, ktory sa ma vlozit, reSpektujte velké a
malé pismena

NJ X

Spustite vyhladavanie: TNC ukaze na liste
pomocnych tlagidiel moznosti vyhladavania, ktoré su
k dispozicii (pozrite tabulku moznosti na hladanie)

BALEJ

ceLe Pripadne zmerite moznosti na hladanie
SLovo

2aP

; Spustite vyhladavanie: TNC preskoc€i na najblizsi
dalsi hfadany text

Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujuce
najdené miesto: Stlacte pomocné tlacidlo NAHRADIt
alebo pri nahradeni v8etkych najdenych miest v texte:
Stlacte pomocné tla¢idlo NAHRADIt VSETKO, alebo
ak nebudete chciet nahradit' text a budete chciet
preskogit na nasledujice najdené miesto: Stlacte
pomocné tlacidlo NENAHRADIt

UYKONAT

Ukoncenie vyhladavania

-—
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4.5 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

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

Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a grafika vpravo:
Stlacéte klaves SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a
pomocné tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA

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

AUTOM.
ZNAK
Lwp] zep

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

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

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

grafika alebo stlacte GOTO a priamo vlozte pozadované ¢islo bloku
Vytvorenie grafiky: Stlacte pomocné tlacidlo RESET +

START
Dalsie funkcie:

Pomocné

Funkcia tlagidlo

[Fe & Ulozit'/editovat progranm
RuENy Ustup
%3803_1 G?71 *
" B
N1@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-40x
N20 G31 G99 X+100 Y+100 Z+0x
N42 TS G17 S500 F100x s g’
NS0 Goe G4@ G908 Z+50x (D)
NEO X-30 Y+30 M3x o //,\\\ =
e \ o =] |
N7e z-20 - \ \ Ll &
1 - \ mY
N8O GO1 G4l X+5 Y+30 F250% e \‘
NS@ 626 R2x | e
N100 1415 Js30 Goz X+6.6a5 v+3s.azsx |/ / .

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%

N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%

NS9999 627 R2*

4.5 Programovacia grafika

| | 1]

ZAGIATOK KONIEC STR.

STR.

HLADAJ

START

&TART

JEDN. Za.

RESET
+

START

Vytvorenie uplnej programovacej grafiky

Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch

Kompletné vytvorenie programovacej grafiky
alebo doplnenie po RESET + START

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

Znovu prekreslit programovaciu grafiku, ked sa
napr. vymazu priamky pri prekryvani

Novy
2ZNAK
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4.5 Programovacia grafika

Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

E Prepnutie listy pomocnych tlacidiel: Pozrite obrazok
vpravo hore
Zobrazenie Cisel blokov: Pomocné tlagidio ZOBRAZIT
o SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Skrytie Cisel blokov: Pomocné tlacidlo VZOBRAZI'T'
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT.

Vymazanie grafiky

E Prepnutie listy pomocnych tlacidiel: Pozrite obrazok
vpravo hore

- Vymazanie grafiky: StlaCte pomocné tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU

Zvacsenie alebo zmensenie vyrezu

Pohlad v grafickom zobrazeni si mézete nadefinovat sami. Pomocou
ramceka vyberte vyrez na zvacSenie alebo zmensenie.

Vyberte listu pomocnych tlaCidiel na zvaéSenie/zmensenie vyrezu
(druha lista, pozrite obrazok vpravo v strede)

Tym mate k dispozicii nasledujuce funkcie:

Pomocné

Funkcia tlagidlo

lisee Ulozit'/editovat

Ruény ustup

program

%3803_1 G71 *
N1@ 630 G17 X+2 Y+@ Z-40%

NZ@ 631 GEO X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS G17 S500 F100%

NS@ GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3x

N70 Z-20%

N8 G@1 G41 X+5 Y+30 F250%

NIe 626 R2*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 V+35.485%
N11@ GOB X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.8895 Y+30.025 R+20%
N13@ GO3 X+18.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30x

Ng9999 627 Rz*

TRIEDIT
618,
BLOKOY

INFO

ZOBRAZIT NOVY
SKRYT
6. ZAZN. BLR

AUTOM.
2

vyMazaT
GRAFIKU

AK
z0P

he ) Ulozit'/editovat

Ruény ustup

program

Zobrazit’ a posunut ramceky. Pri posuvani drzte E E
prislusné pomocné tlacidlo stlatené

Lt

Zmensenie ramceka - na zmens$enie drzte
pomocné tlacidlo stlacené

%3803_1 G71 *

N10 630 G17 X+2 Y+ Z-40%

NZo G31 GI0 X+100 Y+100 Z+0x
N4@ TS G17 S500 F100%

NSe G@o G42 GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+32 M3*

N70 Z-20%

N8 G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZ¥

N10@ I+15 J+30 GOZ X+B.545 Y+35.485%
N11@ GOE X+55.505 Y+69.488%
N120 GO2 X+58.895 Y¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 R2*

POLOTOUAR e

POLOTOY.

KO
BLK. FOR.

Zvacsenie ramcéeka - na zvacsenie drzte
pomocné tlacidlo stlatené

VYREZ POLOVYROBKU.

Pomocnym tlagidlom POLOVYROBOK AKO BLK FORM obnovite
pbévodny vyrez.

Prevzatie vybraného rozsahu pomocnym tlacidlom
POLOTOV.
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4.6 Suradnicova grafika 3D
(funkcia FCL 2)

Pouzitie

Pomocou trojrozmernej suradnicovej grafiky mézete nechat TNC Pt s . |Ulozit/editovat progranm

zobrazit naprogramované drahy posuvu v troch rozmeroch. Aby ste

mohli rychlo rozpoznat’ detaily, je k dispozicii vykonna funkcia Zoom. EEH e n I

Predovsetkym pri externe vytvorenych programoch méozete i =
skontrolovat suradnicovou grafikou 3D nepravidelnosti uz pred L Lﬂ-)
obrabanim, aby sa zabranilo neZiaducim stopam po obrdbani na N3B Dao 016 Pa1 +10s e

1

L
gl

obrobku. Tieto stopy po obrabani sa vyskytuju napriklad v pripade, ak Nae Dee a7 Fo -sox
postprocesor vygeneruje body chybne. Ryt i

fika 3D (funkcia FCL 2)

Aby ste mohli chybné miesta rychlo zistit, oznacuje TNC aktivny blok | ™ " ™ = J’E‘Q

v lavom okne v suradnicovej grafike 3D inou farbou (zakladné ©
nastavenie: ¢ervena). Ni6s 0ee 01z Pe1 vox a
Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a suradnicova pizefoealazolrotissooy S
grafika 3D vpravo: Stlacte klaves SPLIT SCREEN (ROZDELIT e mm:" e - S
OBRAZQOVKU) a pomocné tla¢idlio PROGRAM + SURADNICE 3D e N e || e (o)
(S

c

©

©

=]

7y}

©

<

HEIDENHAIN iTNC 530 141 @



Funkcie suradnicovej grafiky 3D

Funkcia

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

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho nadol. Pri
posuvani drzte pomocné tlacidlo stlatené

posuvani drzte pomocné tlacidlo stlacené

Zobrazit ram¢ek Zoom a posunut ho doprava. Pri
posuvani drzte pomocné tlacidlo stlatené

Zobrazit ram&ek Zoom a posunut ho dolava. Pri E

fika 3D (funkcia FCL 2)

E ZvacSenie rdmceka - na zvacSenie drzte
omocné tlacidlo stlacené
o P
\(C ZmenSenie ramceka - na zmenSenie drzte
3 pomocné tlacidlo stlacené
_2 ZruSenie zvacSenia vyrezu, takze TNC zobrazi poLoTovr
c obrobok podl'a naprogramovaného tvaru BLK. FOR.
© polovyrobku
© —
=S Prevzatie vyrezu
/9]
© Otocit obrobok v zmysle hodinovych ruciciek
<

Otocit obrobok proti zmyslu hodinovych ruciciek

Preklopit obrobok dozadu

Preklopit obrobok dopredu

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

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

Zobrazit’ obrobok v pévodnej velkosti

Zobrazit obrobok v poslednom aktivhom nahfade

POSLEDNY
POHLAD

I
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. Pomocné
Funkeia tlagidlo
Zobrazit/nezobrazit naprogramované koncové gawort
body bodom na priamke ovel zep
Zobrazit/nezobrazit NC blok vybrany v lavom o
okne v suradnicovej grafike 3D s farebnym 2P
zvyraznenim
Zobrazit/nezobrazit' Cisla blokov

SKRYT
6. ZAZN.

Suradnicovu grafiku mozete ovladat’ aj mySou. K dispozicii su
nasledujuce funkcie:

Na otolenie 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 tlagidla na mysSi
orientuje TNC obrobok do definovaného vyrovnania

Na posuvanie zobrazeného dréteného 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 stlatenom lavom tladidle
mysi oznacte 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 mysSi dopredu, resp. dozadu

fika 3D (funkcia FCL 2)

icova gra

4.6 Suradn
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fika 3D (funkcia FCL 2)

icova gra

4.6 Suradn

Farebné zvyraznenie blokov v NC grafike

E Prepnutie listy pomocnych tlacidiel
P Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke viavo v
s suradnicovej grafike 3D vpravo s farebnym

oznacenim: Pomocné tlacidlo OZN. AKT. PRVKU
VYP.ZAP. prepnite na ZAP.

Zobrazit NC blok vybrany na obrazovke vlavo v
suradnicovej grafike 3D vpravo bez farebného
oznacenia: Pomocné tlacidlo OZN. AKT. PRVKU
VYP.ZAP. prepnite na VYP.

Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

E Prepnutie liSty pomocnych tlacidiel
Zobrazenie &isel blokov: Pomocné tlagidio ZOBRAZIT
o s SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Skrytie gisel blokov: Pomocné tlacidio ZOBRAZIT
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT .

Vymazanie grafiky

E Prepnutie listy pomocnych tlacidiel
- Vymazanie grafiky: Stlacte pomocné tlacidlo
VYMAZAT GRAFIKU
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4.7 Clenenie programov

Definicia, moznosti pouzivania

TNC vam umozriuje komentovat obrabacie programy pomocou
&leniacich blokov. Cleniace bloky su kratke texty (max. s 37 znakmi),
ktoré chapte ako komentére alebo nadpisy pre nasledujuce riadky
programu.

DIhé a zlozité programy sa pomocou ¢leniacich blokov mézu stat
prehladnejSimi a zrozumitelnejSimi.

Urahguje to predovsetkym neskorsie zmeny v programe. Cleniace
bloky vkladate do obrabacieho programu na fubovolné miesto.
Dodato¢ne sa daju zobrazit' vo vlastnom okne a tieZ spracuvat, resp.
doplnat.

Vlozené Eleniace 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
+
PROGR .

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu
(vlavo)

Zobrazenie okna Clenenia; Vyberte rozdelenie
obrazovky PROGRAM + CLENENIE .

Zmena aktivneho okna: Stlacte pomocné tlacidlo
,<Zmena okna“

Vyberte pozadovany blok, za ktory chcete vlozit' ¢leniaci blok

Stlagte pomocné tladidlo VLOZIT CLENENIE alebo
klaves * na klavesnici ASCII

VLOZIT
GLENE-
NIE

VloZte text €lenenia zo znakovej klavesnice

Prip. zmerite hibku &lenenia pomocnym tlagidlom

Vyber blokov v okne ¢lenenia

Ak preskocite v okne €lenenia z bloku na blok, TNC subezne ukazuje
blok v okne programu. Takto mdzete pomocou niekolkych krokov
presko it velké €asti programu.

HEIDENHAIN iTNC 530

Pol. s
Ruény ustup

Ulozit'/editovat

program

#NEUGL 671 *

%= PTOGIam headsxsxxx¥xksssssssssssss

N1Q G3@ G17 X+0 V+0 Z-40%

NZO G31 GO0 X+100 Y+100 Z+0%

#- TOO1 1 C(ENAmill 12mm)**x*x#x+x¥x >

Nde T1 G17 S5000*

N5@ GOe G40 GIO Z+250%

NE@ X-30 V+50%

N7@ Go1 z-5 Fzoes

N8e GOl X-177.8372 Y+50%

NSO X+50 Y+100x

N10@ 642 625 R20*

N11@ X+100 V+50%

N1Z@ X+50 V+0x

N13@ 626 R1S5%

- Tool 2 (Drilling Bm

%NEUGL G71 *
- Program headssxxxxxxx
- Tool 1 (Endmill 12mm>

xxxxxxxxxxxx

;;;;;;;;;;;;;

- Pocket left sidexsx
- Pocket right sidesx

- Group of holesx¥x

««««««««««

*x

xxxxx

Ng9999998 %NEUGL G71 *

ZRGIATOK KONIEC STR.

STR.

HLADAJ

h @

w
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4.8 Vkladanie komentarov

4.8 Vkladanie komentarov

Pouzitie

Kazdy blok obrabacieho programu mézete doplnit o komentar na
objasnenie programovych krokov alebo na vlozenie poznamok. 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 klavesom KONIEC

Dodato¢éné viozenie komentara

Vyberte blok, ku ktorému chcete pripojit komentar

Klavesom so Sipkou doprava vyberte posledné slovo bloku: Na
konci bloku sa zobrazi bodkociarka a TNC zobrazi otazku
Komentar?

Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC

Vlozenie komentara v samostatnom bloku

Vyberte blok, za ktory chcete pripojit komentar

Otvorte programovaci dialég klavesom ,,;“ (bodkociarka) na znakovej
klavesnici

Vlozte komentar a blok zatvorte klavesom KONIEC

Funkcie pri editacii komentarov

b Ulozit'/editovat progranm
Ruény ustup
Komentar?

%NEU G71 *
N18 G638 G17 X+B Y+B 2-40%*

N20 G31 G98 X+108 Y+100 Z+0%

* BNV
N4B T1 G17 S5800%

N50 GO@ G480 G9O Z2+250#

NEB X-38 Y+58%

N70 GB81 2-5 F200%

N8O GB1 X+8 Y+50 F750#

NSO X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20*

N118 X+100 Y+50%

N120 X+50 Y+@x

N13@ G26 R15%

N14@ X+8 Y+50%

1[eo [

=i
a >

ZAGIATOK

o=

KONIEC

=]

POSLEDNE
SLOVO
<=

e

sLovo
= PREP1S.

DIAGN6ZA

L LI

. Pomocné
ALLC] tlagidlo
Skok na zaciatok komentara ZneTATOR

o=
Skok na koniec komentara KonTEC

=]
Skok na zaciatok slova. Slova musia byt pos.cone

oddelené prazdnym znakom

prazdnym znakom

<=
Skok na koniec slova. Slova musia byt oddelené nesc.
=)

Prepinanie medzi rezZimom vkladania a
prepisovania PREP1S.

146 4 Programovanie: Zaklady, sprava stborov, pomédcky na programovanie, sprava paliet @



4.9 Vytvaranie textovych suborov

Pouzitie
Na TNC mozete vytvarat a spracuvat texty pomocou textového
editora. Typické pouzitia:

Zaznamenanie empirickych hodnét

Dokumentacia priebehu prace

Vytvorenie zbierky vzorcov

Textové subory su subory typu .A (ASCII). Ak chcete spracuvat iné
subory, konvertujte ich najskér do typu .A.

Otvorenie a zatvorenie textovych suborov

Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Zobrazenie suborov typu .A: StlaCte za sebou pomocneé tlacidlo
VYBRAT TYP a pomocné tlac¢idlo UKAZAT .A

Vyberte stibor a otvorte ho pomocnym tlagidiom VYBRAT alebo
klavesom ZADANIE, alebo otvorte novy subor: Vlozte nové meno,
potvrdte ho klavesom ZADANIE

Ak chcete textovy editor zatvorit, otvorte spravu suborov a vyberte
subor iného typu, ako napriklad obrabaci program.

Ruény Ulozit'/editovat

rezin

program

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 v-80 2-4@
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+30 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L z-20 RO F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 ¥+0

10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+Q

11 FCT DR- R?,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

NAsL. POSLEDNE
sLOVO sLovo
PREP:S. =y Pty

STR.

STR.

ZAGIATOK

h suborov

ycC

textov

LLn

”

aranie

HLADAJ

Pomocné
Pohyby kurzora o
yoy tlacidlo

Kurzor o slovo doprava nese

=
Kurzor o slovo dofava PoSLEDNE

SLovo

<=

Kurzor na dalSiu stranu obrazovky

[}
qQ
bl

Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky

Kurzor na zaciatok suboru

Kurzor na koniec suboru

N
= 5
S & g
& 2 =z
m 3 2
8 o

R
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h suborov

ie textovyc

aranie

4

4.9 Vytv

Editacné funkcie

Klaves

Zacat novy riadok

RET

Vymazat' znak vlavo od kurzora

Vlozit medzeru

Prepnut velké/malé pismena

HIFT| ISPACE|

“

Editacia textov

V prvom riadku textového editora sa nachadza informaény pruh, ktory
zobrazuje meno suboru, polohu a zapisovy rezim kurzora (anglicky

pozi¢ny ukazovatel):

Subor: Meno textového suboru

Riadok: Aktualna poloha kurzora v riadku
Stipec: Aktualna poloha kurzora v stipci
INSERT: Vkladaju sa novo zadavané znaky

OVERWRITE: Novo zaddvané znaky prepisuju existujuci text v

polohe kurzora

Text sa vklada na miesto, na ktorom sa prave nachadza kurzor.
Klavesmi so Sipkami presurite kurzor na fubovolné miesto v textovom

subore.

Riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je farebne zvyrazneny. Riadok
modze obsahovat maximalne 77 znakov a zalamuje sa klavesom RET

(Return) alebo ZADANIE.
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Vymazavanie a opatovné vkladanie znakov, slov
a riadkov

V textovom editore mozete mazat’ celé slova alebo riadky a opat ich
vlozit' na iné miesto.
Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat a viozit
na iné miesto

Stlagte pomocné tlagidlo VYMAZAT SLOVO, resp. VYMAZAT
RIADOK: Text sa odstrani a ulozi do do¢asnej pamate

Presunte kurzor do polohy, kde sa ma text vloZit' a stlatte pomocné
tla¢idlo VLOZIT RIADOK/SLOVO

. Pomocné
Funkcia -
tlacidlo
Vymazat a ulozit riadok do do¢asnej pamate D
RIADOK
Vymazat a ulozit' slovo do doCasnej pamate T
SLovo
Vymazat a uloZit znak do do€asnej pamate
ZNRK
Znovu vloZit riadok alebo slovo po vymazani uLozzt

RIADOK/
sLovo

HEIDENHAIN iTNC 530
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h suborov

aranie textovyc
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4.9 Vytv

Spracovanie textovych blokov

Textové bloky s fubovolnou velkostou mézete kopirovat, vymazavat Rens Ulozit/editovat progranm
a znovu vkladat na iné miesta. V kazdom pripade najskér oznacte
pozadovany textovy blok: e — " g
. . . , 1 BLK FORM 2.1 Z X-90 Y-90 2-40 =]
Oznacenie textu: Presurite kurzor na znak, na ktorom sa ma 8 [ [0 03 (32D (RED B
'Y . v s ) s f
oznacenie textu zacCinat 9 T Cal 0B ENm é%
Stlagte pomocné tlagidlo OZNACIT BLOK S CESaE —
BLOK 5 L x+0 v+80 RL F250 =
¥ . v . S FPOL X+@ V+0 W i
Presunte kurzor na znak, na ktorom ma oznacenie D 0 D [ G GO
textu kongit. Ak budete pohybovat kurzorom iz For Dhs hss coxeen, 202 Cv-da i
pomocou klavesov so Sipkami nahor a nadol, oznacia 1 Go G B0 G50 G B2
sa v8etky medzilahlé textové riadky - oznaceny B T B BT G
(vybrany) text sa farebne zvyrazni T S exea coveo
18 FSELECT 1
Akonahle ste oznacili pozadovany text, spracujte ho dalej pomocou %o rer o RS
nasledujlcich pomocnych tlacidiel:
BLOK BLOK BLOK BLOK K SUBORU 20 SUBORU
. Pomocné
Funkcia tlagidlo
Vymazanie a ulozenie oznaceného bloku do
docasnej pamate Bz

UlozZenie ozna¢eného bloku do do¢asnej pamate
bez jeho vymazania (kopirovanie) e

Ak chcete vlozZit blok uloZzeny do doasnej pamate na iné miesto,
vykonajte nasledujuce kroky:

Presunite kurzor do polohy, do ktorej chcete vlozZit' textovy blok
ulozeny v doCasnej pamati
Stlagte pomocné tlagidlo VLOZIT BLOK: Text sa vioZi

Pokial je text ulozeny v do¢asnej pamati, mdzete ho vkladat lubovolne
Casto.

Prenesenie oznaceného bloku do iného suboru
Oznacte textovy blok podla prave uvedeného popisu
Stlaéte pomocné tlagidlo PRIPOJIT K SUBORU. TNC
K sus0RU zobrazi dialég Cielovy siibor =

Vlozte cestu a meno cielového suboru. TNC pripoji
oznacCeny textovy blok k cielovému suboru. Ak
neexistuje cielovy subor s viozenym menom, zapiSe
TNC oznaceny text do nového suboru

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

Presunite kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vlozit iny
textovy subor

Stlagte pomocné tlagidlo VLOZIT ZO SUBORU. TNC
) ECET zobrazi dial6g Meno siiboru =

Vlozte cestu a meno suboru, ktory chcete viozit
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Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hfada 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: Stladte pomocné tlagidlo HCADAT
Stlagte pomocné tlagidlo HCADAT AKTUALNE SLOVO
Ukonéenie vyhladavacej funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo KONIEC

Vyhladanie F'ubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stlaéte pomocné tlagidlo HCADAT.
TNC zobrazi dial6g Hl’adat’ text:

Vlozte hfadany text
Vyhladanie textu: Stladte pomocné tlagidlo VYKONAT
Ukoncenie vyhladavacej funkcie: Stlacte pomocné tlacidlo KONIEC

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruen Ulozit'/editovat program
Find text :

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 Y-30 2-40
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
S L z-2e R® F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+0 v+80 RL F250

9 FPOL X+@ Y+@

10 FC DR- R8® CCX+d CCY+o

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R9@ CCX+63,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R?7@ CCX+69,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5
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4.10 Kalkulacka

4.10 Kalkulacka

Ovladanie
TNC je vybaveny kalkulackou s najdodlezitejSimi matematickymi B0 Ulozit/editovat progranm
funkciami. S Saradnice?
. . . ZNEU G71 * =
Klavesom KALK mdzete zobrazit kalkulacku, resp. ju znovu zatvorit N1 G38 617 X+0 Y+8 Z-48% B
. « . . . . L . . . N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z2+0% .
Vypoctové funkcie vyberajte skratenymi prikazmi zo znakovej N4B T1 G17 S5000% |
klavesnice. Skratené prikazy su v kalkulacke farebne oznacené N5@ 600 640 690 | D
NBEB@ X-30 Y+50% & -
s 7 . 7 s 7 N7@ GB1 2-5 F2@F TETE
Vypoctové funkcie Skrateny prikaz (klaves) N8G 681 X+0 Y+5| mmef sz | WY
NSO X+50 Y+100# = =1= 4l =l sl ozeeNeza
Scitanie + N18D G4Z G25 Rz =
N118 X+100 Y+50%
X H N120 X+50 Y+0#%
OdCItanle N138 G26 R15%
, . . N140 X+0 Y+50%
Nasobenie N150 GBO G40 X-20%
Delenie ‘ ‘ ‘ ‘ 690 ‘ 691
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

Smerovymi klavesmi vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat
vypocitana hodnota

Klavesom KALK vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany
vypocet

Stlacte klaves ,Prevziat aktualnu polohu®, TNC zobrazi listu s
pomocnymi klavesmi

Stla¢te pomocné tlacidlo KALK: TNC prevezme hodnotu do
aktivneho vstupného okna a zatvori kalkulacku
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4.11 Priamy pomochnik pri
chybovych hlaseniach NC

Zobrazenie chybovych hlaseni

Chybové hlasenia zobrazi TNC okrem iného pri

nespravnych vstupoch

logickych chybéach v programe

nerealizovatelnych obrysovych prvkoch

pouziti dotykovej sondy, ktora nezodpoveda predpisom

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

Po odstraneni priciny chyby vymazte texty hlaseni TNC klavesom CE.

Na ziskanie blizSich informacii o nevybavenom chybovom hlaseni
stlacte klaves POMOCNIK. TNC zobrazi okno, v ktorom je popisana
pri¢ina chyby a sp0sob jej odstranenia.

Zobrazenie pomocnika

Zobrazenie Pomocnika: Stlaéte klaves POMOCNIK

Precitajte si popis chyby a moznosti na jej
odstranenie. Prip. TNC zobrazi dodato¢né
informacie, ktoré napomozu pracovnikovi firmy
HEIDENHAIN pri vyhladavani zavady. Klavesom CE
zatvorite okno pomocnika a sucasne potvrdite
nevybavené chybové hlasenie

Odstrante chyby podla popisu v okne pomocnika

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

reStartovat’ podrzanim stlaceného klavesu KONIEC po dobu 2 sekund.

HEIDENHAIN iTNC 530

iach NC

k pri chybovych hlasen

V4

(e Nezmenit. hlaviéka prog.

rezin

N20 G31 GI9O X+100 Y+100 Z2+0%
N4© T1 G17 S5000%

N5@ GO0 G480 GO0 Z2+250%
NE@ X-38 Y+50%

N78 GB1 Z2-5 F200%

N80 GB1 X+0 Y+50 F750%
N9@ X+50 Y+100%

N108 G42 G25 R20%

N118 X+100 Y+50%

N128 X+58 Y+0*

N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N150 GO0 G40 X-20%

1 6= [[e

il |
el

lamy pomocni

| |l

ZAGIATOK KONIEC STR. STR.
HLADAJ
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4.12 Zoznam vsetkych aktualnych chybovych hl

4.12 Zoznam vsetkych aktualnych
chybovych hlaseni

Funkcia

Touto funkciou mbzete zobrazit prekryvajuce okno, v ktorom TNC
zobrazi v8etky aktualne chybové hlasenia. TNC signalizuje nielen
zavady hlasené zo systému NC, ale aj zavady pochadzajice od vasho
vyrobcu stroja.

Zobrazit’' zoznam zavad

Akonahle existuje aspon jedno chybové hlasenie, mdzete nechat
zobrazit zoznam:

a Zobrazenie zoznamu: Stlacéte klaves ERR

Klavesmi so Sipkami mézete vybrat niektoré z
aktualnych chybovych hlaseni

Klavesom 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 klaves
ERR. Existujuce chybové hlasenia zostanu
zachované

I% SubezZne so zoznamom zavad mozete v samostatnom
okne nechat zobrazit' aj prislusny text pomocnika: Stlacte
klaves POMOCNIK.

Vyvolanie systému pomocnika TNCguide

Pomocnym tlacidlom mézete vyvolat systém pomocnika TNC. Systém
pomocnika vam momentalne poskytne rovnaké vysvetlenie zavady,
ako keby ste stladili klaves POMOCNIK.

% Ak aj vas vyrobca poskytuje systém pomocnika, zobrazi
TNC pridavné pomocné tlacidlo VYROBCA STROJA,
ktorym mébzZete otvorit' tento osobitny systém pomocnika.
V nom najdete dalSie, detailné informacie k existujucemu
chybovému hlaseniu.

RETDERRAIN Vyvolanie pomocnika k chybovym hlaseniam
HEIDENHAIN
HAGHINE Vyvolanie pomocnika k Specifickym chybovym
'@ hlaseniam stroja, ak je dostupny
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%NE popis chvby ssis

Pricina chyby:
N 10 Joastr. chvby:

N2@
N4o

G631 G900 X+100 Y+100 Z+0%*
T1 G617 S5000%

Goo® G40 G9O Z+250%

X-30 Y+50%

GOl Z-5 F200%

X+100 Y+50%
X+50 Y+0*

G626 R15%

X+0@ Y+50%

GO G40 X-20%

HEIDENHAIN
TNCgui