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Zobrazeni napovédy pfi chybovych
hlasenich NC, vyvolani TNCguide

Zobrazit vSechna stavajici chybova
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Zobrazit kalkulator

QW/E

Nazev souboru, komentare

GF)(S

Programovani podle DIN/ISO

Strojni provozni rezimy
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PFima volba blokd, cyklt a
parametrickych funkci

Ruéni provoz

Elektronické ruéni kolecko

smarT.NC

Polohovani s ruénim zadavanim

Provadéni programu po bloku

Qo

Provadéni programu plynule

Programovaci provozni rezimy

Klavesa

Funkce

Program zadat/editovat

Testovani programu

Potenciometr posuvu a otacek vietena

Posuv

Otacky vietena

100

Cykly, podprogramy a opakovani ¢asti programu

Klavesa
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Definovani cykld dotykové sondy

CYCL CcYcL
DEF CALL

Definice a vyvolani cyklu
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SET CALL

Zadani a vyvolani podprogramu a
opakovani ¢asti programa

STOP

Zadani STOP programu do programu
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Udaje k nastrojiim Zadavani souradnych os a éisel, editace
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O této priruéce
Dale najdete seznam symbol(, které se v této pfiruce pouzivaiji

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

Tento symbol vam ukazuje, Ze pfi pouziti popsané funkce
dochazi k nasledujicim rizikim:
Riziko pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj
Rizika pro obsluhu

Tento symbol vam ukazuje, ze popsanou funkci musi
@ vyrobce vaseho stroje pfizplsobit. Popsana funkce proto
muze puUsobit u jednotlivych stroju rozdilné.

Tento symbol vam ukazuje, ze podrobny popis funkce
najdete v jiné pfirucce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace. Pomozte nam
pfitom a sdélte nam prosim vaSe navrhy na zmény na tuto e-mailovou
adresu: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Typ TNC, software a funkce

Typ TNC, software a funkce

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

Typ TNC Verze NC-softwaru
iTNC 530, HSCI a HeROS 5 606 420-02
iTNC 530 E, HSCI a HeROS 5 606 421-02
iTNC 530 Programovaci 606 421-02

pracovisté, HeROS 5

Pismeno E znaci exportni verzi TNC. Pro exportni verze TNC plati
nasledujici omezeni:

Simultanni linearni pohyby az do 4 os

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface — Rozhranni sériového
ovladage) oznacuje novou hardwarovou platformu Fidicich systému
TNC.

HeROS 5 oznaduje operacni systém fidicich systéma TNC zalozenych
na HSCI.

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

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech stroju, jsou napfiklad:

Promérovani nastroji sondou TT

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

Mnozi vyrobci stroju i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci kurzy
pro TNC. Ucast na téchto kurzech Ize doporugit, abyste se mohli co
nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

@ PFirucka pro programovani cyklt:

V8echny funkce cykll (dotykovych sond a obrabécich
cykld) jsou popsany v samostatné Pfiru¢ce pro uzivatele.
Pokud tuto PFiru¢ku pro uzivatele potrebujete, obratte se
pfip. na firmu HEIDENHAIN. ID: 670 388-xx

@ Uzivatelska dokumentace smarT.NC:

Provozni rezim smarT.NC je popsany v samostatném
Priivodci. Pokud tohoto Priivodce potfebujete, obratte se
pfip. na firmu HEIDENHAIN. ID: 533 191-xx.



Volitelny software

iTNC530 obsahuje rdzné op¢ni programy, které mohou byt aktivovany
vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se muze aktivovat samostatné a
obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Volitelny software 1

Interpolace na plasti valce (cykly 27, 28, 29 a 39)

Posuv v mm/min u rota¢nich os: M116

Naklonéni roviny obrabéni (cyklus 19, funkce PLANE a softtlaCitko
3D-ROT v rezimu Ruéné)

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2

Interpolace 5 os

Spline-interpolace

3D-obrabéni:
M114: Automaticka korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
naklapécimi osami
M128: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)
FUNKCE TCPM: Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM) s moznosti nastaveni Gcinku
M144: Zohlednéni kinematiky stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku

Pfidavné parametry Obrabéni nacisto/hrubovani a Tolerance pro
osy natoceni v cyklu 32 (G62)

Bloky LN (3D-korekce)

Volitelny program DCM Collision Popis

Funkce monitorujici oblasti definované Strana 347
vyrobcem stroje, aby se zabranilo kolizim.

Volitelny software DXF-Converter Popis

Extrahuje obrysy a obrabéci pozice ze Strana 236
soubor(l DXF (format R12).

Volitelny software Dodatecny jazyk

dialogt FEEE

Funkce pro zapnuti jazykd dialogu Strana 594
ve slovinsting, slovenséting, norsting, lotysting,

estonsting, korejsting, turecting, rumunstiné a

litevstiné.

HEIDENHAIN iTNC 530

Typ TNC, software a funkce



Typ TNC, software a funkce

Volitelny software Globalni nastaveni

programu HEEE
Funkce pro slu¢ovani transformovanych Strana 367
soufadnic v provoznich rezimech, slouc¢eni s

pojezdem ru¢nim koleckem ve virtualnim

sSmeéru osy.

Volitelny software AFC Popis
Funkce adaptivniho Fizeni posuvu k Strana 378
optimalizaci feznych podminek pfi sériové

produkci.

Volitelny software KinematicsOpt Popis

Cykly dotykové sondy pro prfezkous$eni a
optimalizaci presnosti stroje.

PFirucka pro
uzivatele cykl

Volitelny software 3D-ToolComp Popis
Korekce radiusu nastroje 3D zavisejici na Strana 378
Uhlu zabéru v blocich LN.

V9I|telr_1y software RozsSifena sprava Popis
nastroju

Sprava nastroju upravitelna vyrobcem stroje Strana 192
pomoci skriptl Python.

Volitelny software Interpolacni Popis

soustruzeni

Interpolacni soustruzeni odsazeni s cyklem
290.

Pfirucka pro
uzivatele cykla

Volitelny software CAD-Viewer

Popis

Otevira 3D-modely v fizeni.

Strana 253




Volitelny software Remote Desktop

Manager HerE
Délkové ovladani externich digitalnich Strana 624
zarizeni (napf. PC s Windows) z pracovni
plochy uzivatele na TNC
Volitelny software Cross Talk Pobi

opis

Compensation CTC

Kompenzace osovych vazeb

Pfiru¢ka ke stroji

Volitelny software Position Adaptive
Control PAC

Popis

PFizpUsobeni regula¢nich parametrd

Pfiru¢ka ke stroji

Volitelny software Load Adaptive Control
LAC

Popis

Dynamickeé pfizplsobeni regula¢nich
parametr(

Pfiru¢ka ke stroji

HEIDENHAIN iTNC 530
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Typ TNC, software a funkce

Stav vyvoje (funkce aktualizace)

Vedle volitelnych program( jsou dulezité pokroky ve vyvoji softwaru
TNC spravovany pomoci aktualiza¢nich funkci, takzvanych Feature
Content Level (anglicky termin pro stav vyvoje). Kdyz dostanete na
vase TNC aktualizaci softwaru, tak nemate funkce podléhajici FCL
k dispozici.

=)

Aktualiza¢ni funkce jsou v pFiruéce oznacené s FCL n, pficemzZ n je
pofadové €islo vyvojové verze.

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

Pomoci zakoupeného hesla mizete funkce FCL zapnout natrvalo.
K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Funkce FCL 4 Popis
Grafické zobrazeni chranéného Strana 351
prostoru pfi aktivnim monitorovani kolizi

DCM.

Prolozeni polohovani ruénim koleCckem  Strana 350

v zastaveném stavu pfi aktivnim
monitorovani kolizi DCM

Zakladni nato¢eni 3D (kompenzace
upnuti)

PFirucka ke stroji

Funkce FCL 3

Popis

Cyklus dotykové sondy pro snimani 3D

Pfiru¢ka pro uzivatele
cykld

Cykly dotykové sondy pro automatické
nastaveni vztazného bodu Stfed drazky
/ Stfed vystupku

PFiru¢ka pro uzivatele
cyklu

Snizeni posuvu béhem obrabéni obrysu
kapsy, kdyZ je nastroj v plném zabéru.

PFirucka pro uzivatele
cykld

Funkce PLANE (Rovina): Zadani uhlu Strana 418
osy

UzZivatelska dokumentace jako Strana 158
kontextova napovéda

smarT.NC: programovani smarT.NC Strana 117

soubézné s obrabénim
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Funkce FCL 3

Popis

smarT.NC: obrysova kapsa na vzoru
bodt

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: nahled obrysovych
program0 ve spravci souborud

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: polohovaci strategie pfi
obrabéni bod

Pravodce smarT.NC

Funkce FCL 2 Popis

Carova grafika 3D Strana 150
Virtualni osa nastroje Strana 514
Podpora perifernich zafizeni USB Strana 127

(pamétové klicenky, pevné disky,
jednotky CD-ROM)

MozZnost pfifadit kazdé dil&i casti obrysu
rizné hloubky v obrysovém vzorci

PfiruCka pro uZivatele
cykll

Cyklus dotykové sondy pro globalni
nastaveni parametrt dotykové sondy

Pfiruc¢ka pro uzivatele
cykla dotykové sondy

smarT.NC: graficka podpora
pfedchoziho vypoc¢tu a startu z bloku N

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: transformace souradnic

Pravodce smarT.NC

smarT.NC: Funkce PLANE

Pravodce smarT.NC

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je urden
predevsim k provozu v primyslovém prostredi.

Pravni upozornéni

Tento produkt pouziva Open Source Software. Dals$i informace

naleznete v fidicim systému pod

Provozni rezim zadat / editovat
MOD-funkce
softtlagitkem PRAVNI UPOZORNENI

HEIDENHAIN iTNC 530

Typ TNC, software a funkce



i 340 49x-05

ani s predchozimi verzem

”

Nové funkce 606 42x-01 v porovn

Nové funkce 606 42x-01 v porovnani
s predchozimi verzemi 340 49x-05

Otevreni a zpracovani externé pfipravenych soubort nové k tomu
(viz ,PFidavné nastroje ke spravé externich typu soubor” na
strance 132)
Nové funkce v listé ukold, viz (viz ,Lista ukol(” na strance 86)
Rozsifené funkce pfi konfiguraci rozhrani Ethernet (viz ,Konfigurace
TNC” na strance 564)
Rozsifeni Funkéni bezpecénosti FS (opce):
VSeobecné o funkéni bezpeénosti FS (viz ,VSeobecné” na
strance 475)
Vysvétleni pojmu (viz ,Vysvétleni pojmd” na strance 476)
Zkous$ka osovych pozic (viz ,Kontrola pozic os” na strance 477)

Aktivovani omezeni posuvu (viz ,Aktivovani omezeni posuvu” na
strance 479)

Rozsiteni v§eobecné indikace stavu u TNC s funkéni bezpecénosti
(viz ,Doplrikové zobrazeni stavu” na strance 479)

Jsou podporovana nova ruéni kole¢ka HR 520 a HR 550 FS (viz
,P0ojizdéni s elektronickymi ruénimi kole¢ky” na strance 463)

Novy opéni software 3D-ToolComp: Korekce radiusu nastroje 3D
zavisejici na uhlu zabéru v blocich s vektory normal ploch (bloky
LN).

3D-Carova grafika je nyni mozna i v rezimu celé obrazovky (viz
,Carova grafika 3D (funkce FCL2)" na strance 150)

Pro vybér soubort v riznych NC-funkcich a v tabulkovych
nahledech paletové tabulky je nyni k dispozici vybérovy dialog (viz
»Vyvolani libovolného programu jako podprogramu” na strance 259)
DCM: Zalohovani a obnoveni upinacich situaci

DCM: Formular pfi vytvareni zkuSebniho programu nyni obsahuje
také ikony a tipy (viz ,Kontrola pozice zméfeného upinadla” na
strance 359)

DCM, FixtureWizard: Dotykové body a pofadi snimani se zobrazuiji
jednoznacnéji
DCM, FixtureWizard: Muzete zobrazit nebo skryt oznaceni, snimaci

body a body dodatecného méfeni (viz ,Ovladani FixtureWizard” na
strance 356)

DCM, FixtureWizard: Upinaci prostfedky a body zavé3eni se mohou
nyni zvolit také klepnutim mysi

DCM: Nyni je k dispozici knihovna se standardnimi upinadly (viz
.Predlohy upinadel” na strance 355)

DCM: Sprava nosi¢l nastrojl(viz ,Sprava nosi¢u nastroju (volitelny
software DCM)” na strance 364)
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V rezimu Test programu se miiZe nyni ruéné definovat rovina
obrabéni (viz ,Nastavit naklopenou rovinu obrabéni pro testovani
programu” na strance 538)

V ruénim rezimu je nyni k dispozici také rezim RW-3D pro indikaci
pozice (viz ,Volba indikace polohy” na strance 576)

Rozsifeni v tabulce nastroji TOOL.T (viz ,Tabulka nastroja:
standardni nastrojova data” na strance 169):

Nové sloupce DR2TABLE k definici korekéni tabulky pro korekci
radiusu nastroje v zavislosti na Uhlu zabéru

Novy sloupec LAST_USE, kam TNC zapisuje datum a ¢as
posledniho vyvolani nastroje

Programovani s Q-parametry: Retézcové parametry QS se nyni
mohou pouZivat také pro adresy skok( u podminénych skoki,
podprogram(l nebo pfi opakovani ¢asti programt (viz ,Vyvolani
podprogramu”, strana 257, viz ,Vyvolani opakovani ¢asti programu”,
strana 258 a viz ,Programovani rozhodovani kdyZ/pak”, strana 282)

Ptiprava seznam( pouZzitych nastroju v pracovnich rezimech se
muze konfigurovat pomoci formulare (viz ,Nastaveni pro kontrolu
pouzitelnosti nastroju” na strance 189)

Chovani pfi mazani nastroju z tabulky nastrojii se maze nyni ovlivnit
strojnim parametrem 7263 viz ,Editace tabulek nastrojd”, strana 176
V polohovacim rezimu TURN funkce PLANE se mUze nyni
definovat bezpecna vyska, na kterou se ma nastroj pfed naklopenim
v ose nastroje vytahnout zpatky (viz ,Automatické naklopeni:
MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné nutné)” na strance 420)

V rozSifené spravé nastrojl jsou nyni k dispozici nasledujici
ptidavné funkce (viz ,Sprava nastroju (volitelny software)” na
strance 192):

Sloupce se specialnimi funkcemi jsou nyni také editovatelné

Formularovy nahled s Udaji nastrojli se nyni mize volitelné ukongit
s uloZzenim nebo bez uloZeni zménénych udajl

V tabulkovém nahledu je nyni k dispozici funkce hledani
Indexované nastroje se nyni ve formulafovém nahledu zobrazuiji
spravné

V seznamu potadi nastrojl jsou nyni k dispozici dal$i podrobné
informace

Seznam zakladani a vyjimani z nastrojového zasobniku se mize
nyni nahrat a odstranit pomoci Drag and Drop (Tahnout a pustit)

Sloupce Ize v tabulkovém nahledu posouvat jednoduse pomoci
Drag and Drop

HEIDENHAIN iTNC 530

340 49x-05

fedchozimi verzemi

V'

V4

ani s pie

Nové funkce 606 42x-01 v porovn

é



i 340 49x-05

ani s predchozimi verzem

”

Nové funkce 606 42x-01 v porovn

V provoznim rezimu MDI jsou nyni k dispozici také nékteré specialni
funkce (klavesa SPEC FCT) (viz ,Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani” na strance 516)

K dispozici je také novy ruéni snimaci cyklus, s nimz se mohou
vyrovnavat S§ikmé polohy obrobk(i nato¢enim oto¢ného stolu (viz
»Vyrovnani obrobku pomoci 2 bod(” na strance 499)

Novy cyklus dotykové sondy pro kalibrovani dotykové sondy pomoci
kalibraéni kulicky (viz Pfirucka uzivatele programovani cykl()
KinematicsOpt: LepSi podpora polohovani os s Hirthovym ozubenim
(viz PFirucka uzivatele programovani cykll)

KinematicsOpt: Byl zaveden pfidavny parametr ke zjisténi vile
rotaéni osy (viz PFiru¢ka uZivatele programovani cykld)

Novy obrabéci cyklus 275 Trochoidalni frézovani drazek (viz
Pfiru¢ka uzivatele programovani cyklu)

U cyklu 241 pro vrtani s jednim osazenim se maze nyni definovat
také hloubka prodleni (viz Pfirucka uZivatele programovani cykl()
Nyni je nastavitelné chovani pfi najezdu a odjezdu cyklu 39 OBRYS
NA PLASTI VALCE (viz Pfiru¢ka uzivatele programovani cykld)
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Nové funkce 606 42x-02

Nova funkce k otevieni 3D-dat (volitelny software) pfimo na TNC
(viz ,Otevfit 3D-CAD-Data (volitelny software)” od strany 253)

RozSifeni u dynamického monitorovani kolizi DCM:
Znéazornéni stupriovitych nastrojli bylo zlepseno

Pfi volbé kinematiky nosi¢e nastrojii ukazuje nyni TNC nahled
kinematiky nosice (viz ,Pfifazeni kinematiky nosice” na
strance 179)
RozSifeni u funkci pro viceosové obrabéni:
V ruénim rezimu se mGze nyni osami pojizdét i tehdy, pokud jsou
TCPM a Naklopeni rovin sou¢asné aktivni
Vymeéna nastrojli se muze nyni provést i pfi aktivni
M128/FUNCTION TCPM
Sprava souboru: Archivovani soubort v archivech ZIP (viz
LArchivace souboru” od strany 130)

Hloubka vnofeni pfi vyvolavani programi byla zvySena ze 6 na 10
urovni (viz ,Hloubka vnofovani” na strance 261)

V pomocném okné pro volbu nastroje je nyni k dispozici také hledani
podle nazvu nastroje (viz ,Hledat ve vybérovém okné podle nazvu
nastroju” na strance 186)

RozSifeni v oblasti zpracovani palet:

Aby bylo mozné automaticky aktivovat upinani, byl v tabulce palet
zaveden novy sloupec FIXTURE (viz ,Paletovy rezim s
obrabénim orientovanym na nastroje” od strany 444)

V tabulce palet byl zaveden novy stav obrobku (SKIP — Pfeskocit)
(viz ,Nastaveni roviny palety” od strany 450)

Po vytvofeni seznamu poradi nastroju pro tabulku palet TNC nyni
také zkontroluje, zda jsou vSechny NC-programy tabulky palet k
dispozici (viz ,Vyvolani spravy nastroji” na strance 192)

Byla zavedena nova funkce Provoz ridiciho poéitace (viz ,Provoz
fidiciho pocitace” na strance 589)

K dispozici je bezpecnostni software SELinux (viz ,Bezpecnostni
software SELinux” na strance 87)
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Nové funkce 606 42x-02

Rozsifeni v Prevodniku DXF:

Obrysy Ize nyni extrahovat i ze soubort .H (viz ,Pfevzeti dat z
programU s popisnym dialogem” na strance 252)

Predvolené obrysy Ize nyni volit také ve stromové struktufe (viz
,Volba a uloZeni obrysu” na strance 242)

Funkce zachytavani usnadriuje volbu obrysu

RozSifena indikace stavu (viz ,Zakladni nastaveni” na
strance 238)

Nastavitelna barva pozadi (viz ,Zakladni nastaveni” na
strance 238)

Prepinatelné znazornéni 2D/3D (viz ,Zakladni nastaveni” na
strance 238)

RozS8ifeni u globalnich nastaveni programu GS:

VSechna formulafova data se mohou nyni nastavovat a nulovat z
programu (viz ,Technické pfedpoklady” na strance 369)

Hodnota proloZeni ruéniho kole¢ka VT se mize smazat pfi
vyméné nastroje (viz ,Virtualni osa VT” na strance 377)

P¥i aktivni funkci Zameénit osy je nyni povoleno polohovani do
pevnych strojnich pozic v nezaménénych osach

Rozsiteni v tabulce nastrojd TOOL.T:

Softtlagitkem HLEDAT AKT. NAZEV NASTROJE mlizete
zkontrolovat, zda jsou v tabulce nastroji definované stejné nazvy
(viz ,Editace tabulek nastroju” od strany 176)

Rozsah zadavani hodnot Delta DL, DR a DR2 byl rozSifen na
999,9999 mm (viz , Tabulka nastroju: standardni nastrojova data”
od strany 169)

V roz§ifené spravé nastroju jsou nyni k dispozici nasledujici
pridavné funkce (viz ,Sprava nastrojl (volitelny software)” na
strance 192):
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Import nastrojovych dat ve formatu CSV (viz ,Importovat
nastrojova data” na strance 197)

Export nastrojovych dat ve formatu CSV (viz ,Export nastrojovych
dat” na strance 198)

Oznacovani a mazani volitelnych nastrojovych dat (viz ,Smazat
oznacena nastrojova data” na strance 199)

Vkladani nastrojovych indext (viz ,Obsluha spravy nastroji” na
strance 194)



Novy obrabéci cyklus 225 Ryti (viz UZivatelska pfirucka
programovani cykld)

Novy obrabéci cyklus 276 Usek obrysu 3D (viz UZivatelska pirucka
programovani cyklt)

Novy obrabéci cyklus 290 Interpolaéni soustruzeni (volitelny
software, viz UzZivatelska pFirucka programovani cykl()

U cykll pro frézovani zavitl 26x je nyni k dispozici samostatny
posuv pro tangencialni najizdéni do zavitu (viz Uzivatelska pfirucka
programovani cykld).
U cyklG KinematicsOpt byla provedena nasledujici vylepSeni (viz
Uzivatelska pfiruc¢ka programovani cykld):

Novy, rychlejsi optimalizani algoritmus

Po optimalizaci Uhlu neni potfeba samostatna fada méreni pro
optimalizaci pozice

Vraceni offsetové chyby (zména nulového bodu stroje) v
parametrech Q147-149

Vice Urovni méficich bodu pfi mérfeni koule

Nekonfigurované osy nato¢eni TNC pfi provadéni cyklu ignoruje
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i 340 49x-06

ani s predchozimi verzem

funkce 606 42x-01 v porovna

énéné

Zm

Zménéné funkce 606 42x-01 v
porovnani s predchozimi verzemi
340 49x-06

V nabidkach pro kalibrovani délky a radiusu dotykové sondy se nyni
zobrazuji také Cislo a nazev aktivniho nastroje (pokud se maiji pouzit
kalibrovaci data z tabulky nastrojt, MP7411 = 1, viz ,Sprava
nékolika sad kalibraénich udaj”, strana 495)

Funkce PLANE nyni ukazuje pfi naklopeni v rezimu Zbyvajici drahy
skuteény zbyvajici Uhel do cilové pozice (viz ,Indikace polohy” na
strance 405)

Zménéné chovani pfi najezdu u dokon€ovani stén v cyklu 24
(DIN/ISO: G124) (viz Pfiru¢ka pro uzivatele programovani cykld)

18
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N&zvy nastroji se mohou nyni definovat s 32 znaky (viz ,Cislo
nastroje, nazev nastroje” na strance 167)

ZlepSené a sjednocené ovladani mysi a dotykovou ploskou
(Touchpad) ve vSech grafickych oknech (viz ,Funkce ¢arové grafiky
3D” na strance 150)

Rzna pomocna okna maji nyni sjednoceny novy design

Kdyz se provede test programu bez zjisténi obrabéci doby, tak TNC
stejné vytvori soubor pouzitych nastroja (viz ,Kontrola pouzitelnosti
nastroju” na strance 189)

Velikost servisnich ZIP-souborl byla zvétsena na 40 MBytl (viz
~Vytvafeni servisnich soubord” na strance 157)

M124 se mlze nyni dezaktivovat zadanim M124 bez T (viz
»lgnorovani bod pfi zpracovani nekorigovanych pfimkovych bloku:
M124” na strance 326)

SofttlaCitko TABULKA PRESET bylo pfejmenovano na SPRAVU
VZTAZNYCH BODU

Softtlagitko ULOZIT PRESET bylo piejmenovano na ULOZIT
AKTIVNI PRESET
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1.1 Pfehled

1.1 Pfehled

Tato kapitola by méla pomoci za¢atecnikim k rychlému seznameni s

tématu najdete v pfisluSnych popisech, na které je vzdy odvolavka.
V této kapitole se probiraji tato témata:

Zapnuti stroje

Programovani prvniho dilce
Grafické testovani prvniho dilce
Nastaveni nastroju

Sefizeni obrobku

Zpracovani prvniho programu
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1.2 Zapnuti stroje

Potvrzeni preruseni proudu a najeti referenénich

bodu

®)

Zapnuti a najeti na referencni body je funkce zavisla na
stroji. Dbejte pfitom také na vasi dokumentaci ke stroji.

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

®

®

Stisknéte klavesu CE: TNC pfeklada program PLC

Zapnéte Fidici napéti: TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti a prejde do rezimu Najeti
referencniho bodu

Prejeti referenénich bodd v uréeném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlacitko START. Mate-li
na vaSem stroji délkové a uhlové odmérovani, odpada
najizdéni referenénich bodu

TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu

Ruéni provoz.

Podrobné informace k tomuto tématu
Najeti na referen¢ni body: Viz ,Zapnuti”, strana 458
Provozni rezimy: Viz ,Program zadat / editovat”, strana 73
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1.3 Programov

1.3 Programovani prvniho dilce

Volba spravného provozniho rezimu

Programy m{zZete pfipravovat vylu¢né v provoznim rezimu Zadat /
editovat:

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde

do provozniho reZzimu Zadat / editovat

Podrobné informace k tomuto tématu
Provozni rezimy: Viz ,Program zadat / editovat”, strana 73

vagwew s

Funkce pro vedeni dialogu Klavesa

Potvrdte zadani a aktivujte dalSi otazku dialogu

Preskoceni dialogové otazky =

mz=
30

Pred¢asné ukonceni dialogu

PreruSeni dialogu, odmitnuti zadani

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

C ) |GB GBI

Podrobné informace k tomuto tématu
Pfiprava a zména program: Viz ,Editace programu”, strana 102
Prehled klaves: Viz ,Ovladaci prvky TNC”, strana 2
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Otevieni nového programu / Sprava souboru
- Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
soubor(l. Sprava soubor(i TNC je vytvofena podrobné
jako sprava souboru na PC s prazkumnikem
Windows. Se spravou souborl spravujete data na
pevném disku TNC.

Zvolte smérovymi klavesami slozku, v niz si prejete
otevfit novy soubor

Zadejte nazev souboru s pfiponou .I: TNC pak otevie
automaticky program a zepta se na mérové jednotky
nového programu Dbejte na omezeni ohledné
specialnich znakl v nazvu souboru (viz ,Nazvy
soubord” na strance 109)

Zvolte mérové jednotky: stisknéte softklavesu MM
nebo INCH (PALEC): TNC spusti automatickou
definici polotovaru (viz ,Definovani neobrobeného
polotovaru” na strance 52)

TNC vytvori automaticky prvni a posledni blok programu. Tyto bloky jiz
nemUzZete dodatec¢né zménit.

Podrobné informace k tomuto tématu
Sprava soubor(: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 111

Vytvofeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(’”,
strana 97
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Definovani neobrobeného polotovaru

Po otevieni nového programu, zahaji TNC okamzité dialog k zadani

definice polotovaru. Jako polotovar definujete vzdy hranol zadanim

bodl MIN a MAX, vztaZenych ke zvolenému vztaznému bodu.

Kdyz jste otevieli novy program, zavede TNC automaticky definici
polotovaru a dotaze se na jeho potfebna data:

Osa vicetena Z — Rovina XY?: Zadejte aktivni osu vietena. G17 je
nastaveno jako pfedvolba, klavesou ENT potvrdte

Souradnice?: Zadejte nejmensi soufadnici X polotovaru, vztaZzenou
ke vztaznému bodu, napf. 0, klavesou ENT potvrdte

Soufadnice?: Zadejte nejmensi soufadnici Y polotovaru, vztaZzenou
ke vztaznému bodu, napf. 0, klavesou ENT potvrdte

Soufadnice?: Zadejte nejmensi soufadnici Z polotovaru, vztazenou
ke vztaznému bodu, napf. -40, klavesou ENT potvrdte

Souradnice?: Zadejte nejvétsi souradnici X polotovaru, vztazenou ke
vztaznému bodu, napf. 100, kldvesou ENT potvrdte

Soufadnice?: Zadejte nejvétsi souradnici Y polotovaru, vztazenou ke
vztaznému bodu, napf. 100, kldvesou ENT potvrdte

Souradnice?: Zadejte nejvétsi soufadnici Z polotovaru, vztaZzenou ke
vztaznému bodu, napt. 0, klavesou ENT potvrdte: TNC ukonéi
dialog
Priklad NC-bloku
%NEU G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Podrobné informace k tomuto tématu
Definice neobrobeného polotovaru: (viz strana 98)
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Struktura programu 8
Obrabéci programy by mély byt pokud mozno s podobnou strukturou. %
To zlepSuje prehled, zrychluje programovani a snizuje moznost chyby. p
Doporuéena struktura programu u jednoduchych, konvenénich i e
obrabéni obrysu ‘E
1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy Pl"ikla(oi: Struktura programu k programovani E
2 Odjeti nastrojem obrysu o
3 Pfedpolohovani v obrabéci roviné do blizkosti bodu startu obrysu %BSPCONT G71 * -
4 PFedpoIohvova'nl' naq’obrobkem. nlebo hned do hloubky, dle potfeby N10 G30 G71 X... Y... Z.... * \%
zapnout vieteno / pfivod chladici kapaliny S

5 Najeti na obrys N20 G31 X... Y... Z... * o
6 Obrabéni obrysu N30 TS G17 S5000 * =
7 Opusténi obrysu N40 G00 G40 G90 Z+250 * E
8 Odjeti nastrojem, ukonceni programu N50 X... Y... * o))
Podrobné informace k tomuto tématu: N60 G01 Z+10 F3000 M13 * e
Programovani obrysu: Viz ,Pohyby nastroje”, strana 206 N70 X... Y... RL F500 * o
™

F

N160 G40 ... X... Y... F3000 M9 *
N170 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSPCONT G71 *

Doporuéena struktura programu u jednoduchych programt s

cykly
1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy Priklad: Struktura programu k programovani cyklu
2 Odpetinastrojem %BSBCYC G71 *
3 Definovani obrabéciho cyklu
. o . N10 G30 G71 X... Y... Z... *
4 Najeti obrabéci pozice
*
5 Vyvolani cyklu, zapnuti vietena / chladici kapaliny N20 G31 X... Y... Z...
6 Odijeti nastrojem, ukonéeni programu N30 TS G17 S5000 *
Podrobné informace k tomuto tématu: N40 G00 G40 G90 Z+250 *
Programovani cykll: Viz PFirucka uzivatele cyklu N50 G200... *
N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *
N80 G00 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530 53 @



iho dilce

ani prvni

”

1.3 Programov

Programovani jednoduchého obrysu

Obrys vpravo na obrazku se ma jednou ofrézovat okolo v hloubce
5 mm. Definici polotovaru jste jiz pfipravili. Po otevfeni dialogu s
funkéni klavesou zadavejte vSechna data, na ktera se pta TNC v
zéhlavi obrazovky.

TOOL
CALL
0

26

54

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

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? potvrdit stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

Predpolohovani nastroje v roviné obrabéni: Stisknéte
oranzovou klavesu osy X a zadejte hodnotu najizdéné
pozice, napf. -20.

Stisknéte oranzovou klavesu osy Y a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napt. -20. Zadani potvrdte klavesou
ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zadnou korekci radiusu

Pridavna funkce M? potvrdit stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

Jet nastrojem na hloubku: Stisknéte oranzovou
klavesu osy a zadejte hodnotu najizdéné pozice,
napf. -5. Zadani potvrdte klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat Zzadnou korekci radiusu

Posuv F=? Zadejte polohovaci posuv, napf. 3 000
mm/min, potvrdte ho klavesou ENT.

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

Najeti na obrys: Radius zaobleni definovani
najezdového oblouku

Obrobeni obrysu, najeti bodu obrysu 2: Staci zadani
ménicich se informaci, tedy zadejte pouze soufadnici
Y 95 a klavesou END ji ulozte.

Najeti na bod obrysu 3: Zadejte soufadnici X 95 a
klavesou END zadani ulozte

Definovani zkoseni v bodu obrysu 3: Zadejte Sitku
zkoseni 10 mm, ulozte ji klavesou END

95

YA

10

20

Jan

<Y
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{ v,_/: Najeti na bod obrysu 4: Zadejte soufadnici Y 5 a
klavesou END zadani uloZte

{CHF: Definovani zkoseni v bodu obrysu 4: Zadejte Sitku
oo zkoseni 20 mm, ulozte ji klavesou END
Lo Najeti na bod obrysu 1: Zadejte soufadnici X 5 a
klavesou END zadani ulozte

G 27 Opusténi obrysu: Radius zaobleni definovani
odjezdového oblouku

G 0 Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekcee radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? Zadejte M2 k ukonéeni programu
a potvrdte klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok

Podrobné informace k tomuto tématu

Kompletni priklad s NC-bloky: Viz ,Pfiklad: Pfimkova draha a
zkoseni kartézsky”, strana 223

Vytvofeni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(’”,
strana 97

Najeti na obrysy/opusténi obrysu: Viz ,Najeti a opusténi obrysu”,
strana 210

Programovani obrysu: Viz ,Pfehled drahovych funkci”, strana 214
Korekce radiusu nastroje: Viz ,Korekce radiusu nastroje”, strana 201

Pridavné funkce M: Viz ,PFfidavné funkce pro kontrolu provadéni
programu, vieteno a chladici kapalinu”, strana 321
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1.3 Programov

Vytvoreni programu cyklu

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

pripravili.

TOOL
CALL
0

CYcL
DEF

urtanis

;@

2avity

56

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

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekce radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? Potvrdit stiskem klavesy END:
TNC ulozi zadany pojezdovy blok

Vyvolani nabidky cykla
Zobrazeni vrtacich cykld

Volba standardniho vrtaciho cyklu 200: TNC zahaji
dialog k definovani cyklu. Zadavejte jeden parametr
za druhym, na ktery se TNC pta a kazdé zadani
potvrdte klavesou ENT. TNC navic ukazuje na pravé
obrazovce grafiku, v niZ je znazornén pfislusny
parametr cyklu.

Najeti prvni vrtaci pozice: Zadejte souiadnice vrtaci
pozice, zapnéte chladici kapalinu a vieteno, vyvolejte
cyklus pomoci M99

Najeti dalSi vrtaci pozice: Zadejte soui'adnice dané
vrtaci pozice, vyvolejte cyklus pomoci M99

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte
oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napft. 250. Zadani potvrdte
klavesou ENT

Korekee radiusu: RL/RR/bez korekce? Potvrdte
klavesou ENT: Neaktivovat zadnou korekci radiusu

Piidavna funkce M? Zadejte M2 k ukonéeni programu
a potvrdte klavesou END: TNC ulozi zadany
pojezdovy blok

100

YA

AV

90

o
e

@)
\Z

10 20

xV

80 90100

Program zadat/edit
Stoupani zavitu 7

N1Z@ X+50 V+0*

N14@ X+0 ¥+50

*
N15@ GO® G4® X-
0

2
6265 HELIX.FREZOVANI
1335 = +1¢ 3

20 3FREZOVACI POSUVx

100 M2
Ng9999999 %NEU

20%

671 *
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= Vytvoreni nového programu: Viz ,Otevirani a zadavani program(”,
strana 97

= Programovani cykla: Viz Pfiru¢ka uzivatele cykla
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1.4 Grafické testov

poso[ D

1.4 Grafické testovani prvniho
dilce

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muZzete testovat vyluéné v provoznim rezimu Testovani
programu:

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 72
Testovani program(: Viz ,Testovani programu”, strana 533

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do druhu provozu Testovani programu

Zvolte tabulku nastrojl pro Testovani programu

Tento krok musite provést pouze tehdy, kdyz jste v provoznim rezimu
Testovani programu jesté neaktivovali Zadnou tabulku nastroja.

o Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
ey souboru.
Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP: TNC zobrazi
Z nabidku softtlagitek k vybéru zobrazovaného typu
souboru

Stisknéte softklavesu UKAZAT VSE: TNC zobrazi v
pravém okné vSechny uloZzené soubory

Zobr. use

Svétly prouzek pfesunout vlevo na slozky
PFesunout svétly prouzek na adresar TNC:\
Svétly prouzek pfesunout vpravo na soubory

Svétly prouzek presunte na soubor TOOL.T (aktivni
tabulka nastroja), tlacitkem ENT ho pfevezméte:
TOOL.T dostane stav S a je tak aktivovan pro
Testovani programu

Stisknéte klavesu END: Opusténi spravy soubor(

Podrobné informace k tomuto tématu

Sprava nastroju: Viz ,Zadani nastrojovych dat do tabulky”,
strana 169

Testovani program(: Viz ,Testovani programu”, strana 533

58

Test pProgramu

%3815 G71 *

N1e De@ Q1 PRl +ox
NZe D@@ 02 POl +o%

N10@ D@® 012 PO1 +0%

Niles

N1Z@ D@® 020 PO1 +500%

N130 D@® 021 PO1 +250%
N14@ D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 624 Po1 +1x
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100%

NZ8@ D@® 029 POl +1x

4096.00 * T 1:08:25

[

0 |

sTOP Start

na START Po bloku
=] =

RESET
+

START
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Volba programu, ktery chcete testovat

PGM
MGT
Posledni
soubory
B

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
souboru.

Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY: TNC
otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi soubory

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

Podrobné informace k tomuto tématu
Volba programu: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 111

Volba rozdéleni obrazovky a nahledu

e

Y

GRAFIKA
*
PROGRAMU

nEo

Stisknéte tlacitko k vybéru rozdéleni obrazovky: TNC
ukaze v listé softtladitek vSechny pouzitelné
alternativy.

Stisknéte softklavesu PROGRAM + GRAFIKA: TNC
zobrazi v levé poloviné obrazovky program a v pravé
poloviné obrazovky polotovar.

Softtlacitkem zvolte pozadovany nahled

Zobrazeni pohledu shora (ptdorysu)
Ukézat zobrazeni ve 3 rovinach

Ukazat 3D-zobrazeni

Podrobné informace k tomuto tématu
Grafické funkce: Viz ,Grafické zobrazeni”, strana 522
Provést testovani programu: Viz ,Testovani programu”, strana 533
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8 Spusténi testu programu
% reseT Stisknéte softklavesu RESET + START: TNC simuluje
sTART aktivni program az do naprogramovaného preruseni
o nebo az do konce programu
L
e Béhem priibéhu simulace mlzete softtlacitky ménit
E nahledy
Stisknéte softklavesu STOP: TNC prerusi testovani
Q programu
\ -
c Stisknéte softklavesu START: TNC pokracuje po
‘g prerusSeni v testovani programu
‘9 Podrobné informace k tomuto tématu
(7)) Provést testovani programu: Viz ,Testovani programu”, strana 533
2 Grafické funkce: Viz ,Grafické zobrazeni”, strana 522
b} Nastaveni rychlosti testovani: Viz ,Nastaveni rychlosti testovani
= programu”, strana 523
O
[
©
G
3
-—
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1.5 Nastaveni nastroju

Volba spravného provozniho rezimu

Nastroje nastavujte v provoznim reZimu Ruéni provoz:

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 72

Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC piejde
do druhu provozu Ru¢ni provoz

Priprava a méreni nastroju

Potfebné nastroje upinejte do pfislusného upinaciho pouzdra

PFi méfeni s externim sefizovacim pfistrojem pro nastroje: Nastroje
zmeéfte, poznamenejte si délku a radius nebo je pfeneste pfimo do
stroje programem pro pfenos dat

PFi méfeni ve stroji: UloZte nastroje do vyméniku nastrojl (viz
strana 62)

Tabulka nastroja TOOL.T

Do tabulky nastrojd TOOL.T (trvale ulozena pod TNC:\) ukladate
nastrojova data, jako je délka a radius, ale také dalSi udaje specifické
pro dany nastroj, které TNC potfebuje k provadéni nejriiznéjSich
funkci.

PFi zadavani nastrojovych dat do tabulky nastrojil TOOL.T postupujte
takto:

Tabulka

] Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku
TEW nastrojii ve formé tabulky.

Zména tabulky nastroja: Softtlacitko EDITOVAT
nastavte na ZAP

Edit
OFF

Smeérovymi klavesami doli nebo nahoru zvolte Cislo
nastroje, které si prejete zmeénit
Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte data
nastroje, ktera si pfejete zménit
Opusténi tabulky nastrojl: Stisknéte klavesu END
(KONEC)

Podrobné informace k tomuto tématu

Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 72

Prace s tabulkou nastroju: Viz ,Zadani nastrojovych dat do tabulky”,
strana 169
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1.5 Nastaveni nastro

Tabulka pozic TOOL_P.TCH

~

V tabulce pozic TOOL_P.TCH (trvale ulozena pod TNC:\) urCujete,
které nastroje jsou osazené ve vasem zasobniku nastrojl.

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

ZpuUsob fungovani tabulky pozic zavisi na provedeni
stroje. Dbejte pfitom také na vasi dokumentaci ke stroji.

Tabulka
nastroid

TEu

Tabulka
mist

Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku
nastroju ve formé tabulky.

Zobrazeni tabulky pozic: TNC ukaze tabulku pozic ve
formé tabulky.

Zmeéna tabulky pozic: SofttlaCitko EDITOVAT nastavte
na ZAP

Smérovymi klavesami dolt nebo nahoru zvolte Cislo
pozice, které si prejete zménit

Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte data,
ktera si prejete zménit

Opusténi tabulky pozic: Stisknéte klavesu END
(KONEC)

Podrobné informace k tomuto tématu
Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 72

Prace s tabulkou pozic: Viz ,Tabulka pozic pro vyménik nastroju”,
strana 181
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1.6 Serizeni obrobku

Volba spravného provozniho rezimu

Obrobky nastavujte v provoznim reZimu Ruéni provoz nebo Ruéni
kolecko

@ Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde
do druhu provozu Ruéni provoz

Podrobné informace k tomuto tématu
Rucéni provoz: Viz ,Pojizdéni strojnimi osami”, strana 461

Upnuti obrobku

Upnéte obrobek na stll stroje pomoci upinaciho zafizeni. Mate-li na
vaSem stroji 3D-dotykovou sondu, tak vyrovnani obrobku v osach
odpada.

Nemate-li 3D-dotykovou sondu k dispozici, tak musite obrobek
vyrovnat tak, aby byl upnuty soubézné s osami stroje.
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Vyrovnani obrobku s 3D-dotykovou sondou

Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI (MDI =
Manual Data Input) provedte blok TOOL CALL s uvedenim osy
nastroje a poté zvolte opét provozni reZim Ruéni provoz (v rezimu
MDI mUzete zpracovavat jednotlivé bloky NC nezavisle na sobé).

Dotykoua
sonda
27

ROTACE

Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu softtlacitek
s dostupnymi funkcemi

Méreni zakladniho nato€eni: TNC zobrazi nabidku
zakladniho natoceni. Ke zjisténi zakladniho natoceni
sejméte dva body na pfimce na obrobku.

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlagitky do blizkosti prvniho bodu snimani

Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani

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

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlagitky do blizkosti druhého bodu snimani

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

Nasledné TNC ukaze zjisténé zakladni natoceni.

Nabidku opustite klavesou END, otazku na prevzeti
zakladniho nato€eni do tabulky Preset potvrdte
klavesou NO ENT (nepfebirat)

Podrobné informace k tomuto tématu

Provozni rezim MDI: Viz ,Programovani jednoduchého obrabéni a
zpracovani”, strana 516

Vyrovnani obrobku: Viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku
pomoci 3D-dotykové sondy”, strana 496

64
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Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou

sondou

Zalozeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI provedte
blok TOOL CALL s uvedenim osy nastroje a poté zase zvolte
provozni rezim Ruéni provoz.

Dotykoua
sonda
27

Snimani

)

Nastavit
vztazny
bod

Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu softtlacitek
s dostupnymi funkcemi

Nastaveni vztazného bodu napf. na roh obrobku: TNC
se zepta, zda si prejete prevzit dotykové body z
pfedtim zjiSténého zakladniho natoeni. Stisknéte
klavesu ENT k prevzeti boda

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
snimani na té hrané obrobku, ktera nebyla pro
zakladni nato€eni snimana

Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani

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

Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlaCitky do blizkosti druhého bodu snimani

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

Nasledné TNC ukaze soufadnice zjisténého rohu.

Nastaveni 0: Stisknéte SOFTTLACITKO NASTAVENI
VZTAZNEHO BODU

Nabidku opustite klavesou END

Podrobné informace k tomuto tématu

Nastaveni vztaznych bodu: Viz ,Nastaveni vztazného bodu s 3D-
dotykovou sondou”, strana 500

HEIDENHAIN iTNC 530

brobku
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1.7 Zpracov

1.7 Zpracovani prvniho programu

Volba spravného provozniho rezimu Progran/provoz plynule ‘
Programy muzete zpracovavat v reZimu Provadéni programu po bloku N36 837 533 3ien Vriee 2eon
nebo v reZimu Provadéni programu plynule: Ne8 XBe sa e
N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
EI) Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC prejde Ni80"T315"3 130 saz xs3.315 v+ ose
do rezimu Provadéni programu po bloku, TNC TR PR b W (e
rd rd > ” N140 G@2 X+5 Y+30%
zpracovava program blok za blokem. Kazdy blok Nosass G2z Rzx
musite potvrdit kldvesou NC-start. Nooasnege aa063_1 074 x
_3 Stisknéte tlacitko typu provozniho reZimu: TNC piejde = L
N y AW 7 30 H +60 U ©0:00:00
do rezimu Provadéni programu plynule, TNC +250.000 Y +0.000 2 -560.000| @
zpracovava program po NC-start az do pferuseni B +0.000 HC +0.000
programu nebo az do konce. = SHESGRP T
AKT . &: 20 TS z|s zsee F o mMs /9
Podrobné informace k tomuto tématu T i. T T || Tavuka | T
] Pouz. nul.bodu q

Druhy provozu TNC: Viz ,Provozni rezimy”, strana 72
Provadéni programu: Viz ,Provadéni programu”, strana 539

Zvolte program, ktery chcete zpracovat

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu

MGT soubord.

Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY: TNC
otevfe pomocné okno s naposledy zvolenymi soubory

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

Podrobné informace k tomuto tématu
Sprava souboru: Viz ,Prace se spravou soubor(”, strana 111
Spusténi programu

Stisknéte tlacitko NC-Start: TNC zpracuje aktivni
program

Podrobné informace k tomuto tématu
Provadéni programu: Viz ,Provadéni programu”, strana 539
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé Fidici systémy, jimiZ mdzete
pfimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci a vrtaci
operace pomoci snadno srozumitelného popisného dialogu. Jsou
koncipované k pouzivani na frézkach, vrtackach a obrabécich
centrech. Ridici systém iTNC 530 muze Fidit aZ 18 os. Navic mizZete v
programu nastavit Uhlovou pozici az 2 vieten.

Na vestavéném pevném disku mizete uloZit libovolny pocet programd,
i kdyZ byly sestaveny externé. Pro rychlé vypocty se d4 kdykoli vyvolat
kalkulacka.

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

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN,
smarT.NC a DIN/ISO

Obzvlasté jednoduché je vytvareni programt v uZivatelsky privétivém
popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika zobrazuje
béhem zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni. Kromé toho,
pokud neexistuje vykres vhodny pro NC, pomaha volné programovani
obrysu ,FK*. Grafickou simulaci obrabéni obrobk( Ize provadét jak
bé&hem testovani programu, tak i za chodu programu.

Zacinajicim uzivatelim TNC nabizi provozni rezim smarT.NC zvlasté
pohodlnou mozZnost pfipravovat strukturované programy s popisnym
dialogem rychle a bez velkych nakladd na Skoleni. Pro smarT.NC
existuje samostatna uzivatelska dokumentace.

Kromé toho muzete systémy TNC programovat také podle DIN/ISO
nebo v rezimu DNC.

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

Kompatibilita

TNC muzZe zpracovavat veskeré obrabéci programy, které byly
vytvoreny na fidicich systémech HEIDENHAIN pocinaje TNC 150 B.
Obsahuji-li staré TNC-programy cykly vyrobc, tak se musi u

iTNC 530 provést uzplsobeni pomoci PC-softwaru Cycle Design.

K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

TNC se dodava s 15palcovou plochou barevnou obrazovkou.

Alternativné je k dispozici také 19palcova plocha barevna obrazovka.

Zahlavi

PFi zapnutém systému TNC ukazuje obrazovka v zahlavi navolené
provozni rezimy: vlevo strojni provozni rezimy a vpravo
programovaci provozni rezimy. Ve vétsim poli¢ku zahlavi je
uveden aktualni provozni rezim, na ktery je pravé obrazovka
pfepnuta: tam se objevuji otazky dialogu a texty hlaSeni (vyjimka:
zobrazuje-li TNC pouze grafiku).

Softtlacitka

V fadku zapati zobrazuje TNC v listé softtlacitek dalSi funkce. Tyto
funkce volite pomoci tlacitek pod nimi (softklavesy). Pro orientaci
ukazuji uzké prouzky nad liStou softtlacitek pocet list, které Ize
navolit ¢ernymi klavesami se Sipkami, umisténymi na okraiji.
Aktivni lista softtlaCitek se zobrazuje jako prosvétleny prouzek.

U 15“ obrazovky je k dispozici 8 softtlacitek, u 19“ obrazovky je 10
softtlacitek.

Softklavesy pro vybér softtlacitek

Prepinani list se softtlacitky

Definovani rozdéleni obrazovky

Tla&itko pfepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi rezimy

Softklavesy pro vybér softtlacitek vyrobce stroje.

U 15“ obrazovky je k dispozici 6 softtlacitek, u 19“ obrazovky je
18 softtlacitek.

Prepinani list softtlacitek vyrobce stroje

HEIDENHAIN iTNC 530

&

Q
c
©
Q.
N —
° §
HEIDENHAIN _c
Ru&ni Provoz = \m
(] >
AT +250.000 pransal per [ prc | LBL [eve [ n Pos [ TooL [ o
" Y __t8.000 o
- ©
e +8.008 = ]
©
s =
S1 6.008 == >
O o
B S-IST = g
9% SCNnl
| &8
M ‘ S ‘ F ‘ ;L;. | gnr;ul | n
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®
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: tak mdze TNC napf. v provoznim
rezimu PROGRAM ZADAT/EDITOVAT v levém okné zobrazovat
program, zatimco pravé okno sou¢asné zobrazuje napf. programovaci
grafiku. Alternativné si Ize v pravém okné dat zobrazit téZ ¢lenéni
programu nebo zobrazit pouze program v jednom velkém okné. Které
okno maze TNC zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:

—~ Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
% softtlacitek ukazuje mozna rozdéleni obrazovky, viz
LProvozni rezimy”, strana 72

Zvolte softtlacitkem rozdéleni obrazovky
PROGRAMU
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Ovladaci panel

TNC se dodava s rdznymi ovladacimi panely. Obrazek ukazuje @ @
ovladaci prvky na panelu TE 730 (15%) a TE 740 (19):  @IEEEEOFED=EEEE OB
£ { o | e 5 ] s | =

Abecedni klavesnice pro zadavani textd, jmen souborll a EDEEDDEEDDDEODD DEse
programovani DIN/ISO. DEEEDEHNODEODDE) @l

BHEHMNEEMNEMODO0ED aaa

Verze’se dvéma E)rocesory: dalSi klavesy pro ovladani Windows EEE T @) mEaEm
Sprava souboru
Kalkulator N, BOE B EOEE (= (=< ER )
MOD-funkce . EEE =B EE FaEE
Funkce NAPOVEDA ‘ D (=) R =

Programovaci provozni rezimy ,,.,3 DEE B EEEmE o -

Strojni provozni rezimy v D00 @ DREaEE g

Vytvareni programovacich dialogu ) .

Navigaéni klavesy a pfikaz skoku GOTO 2 P

G » FODDEEOPDEEFEE Dooo Bl

Zadavani Cisel a volba os OODODOOOONDOaE] noan

4 & BED@EHDDDDDOFNEHOOED Haae
Toughpvad’ (df)tykova ploska) B AERHEHDDEDDD E) Doas g
Navigacni klavesy smarT.NC D @EREDEEEOOD D Daan )
EEECOCOCOEEEED aEEm
Konektor USB . Oemn
Funkce jednotlivych tlagitek jsou shrnuty na prvni strance obalky. © it o
. (=) (=] @B =)
Né&ktefi vyrobci strojii nepouzivaji standardni ovladaci (ﬂ DEE @ EEEE®E
Q panel od firmy HEIDENHAIN. Vénujte v takovych - NEE R SanEn -
pfipadech pozornost vasi Pfiru¢ce ke stroji. ooo
) ®

Externi tlacitka, jako napf. NC-START nebo NC-STOP,
jsou také popsana v Prirucce ke stroji.

2.2 Obrazovka a ovladaci panel

HEIDENHAIN iTNC 530 71 @



Al

i rezimy

r

2.3 Provozn

2.3 Provozni rezimy

Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko

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

Provozni rezim Ruéni kole€ko podporuje ruéni projizdéni os stroje
pomoci elektronického ruéniho kole¢ka HR.

Softtla¢itka pro rozdéleni obrazovky (vybér jak jiz bylo popsano)

Okno Softtlacitko

Pozice o

Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu

STAV
+
POSICE

KINEMATIKA
+
POLOHY

Vlevo: pozice, vpravo: aktivni kolizni téleso
(funkce FCL4)

Polohovani s ruénim zadavanim

Ruéni provoz Rel ‘
zadat/edit
AKT +250.000 Prehled | paM | PAL |LBL [cve M Pos | TooL [¢>
Y +0.000 AKT. X  +250.000
v o.e00
“al Z  -560.000 : -sse.ces
*#*B +0.000 w  +0.000
" C +0.000 £ 009
- [Ee]vr +0.0000
A +e.o000
2] +o.c000
C +a5.0000
Zsk.natoceni  +0.0000
S1 ©0.000 R
@: 20 T 5 z ||s 2500
Fo [ERZ]
B 2SS ]
8% SCNmJ 11:082
Dotykoua POGATEK 3D ROT Tabulka
M S F sonda Sprava nastroiu
27 TL.@ TEu
Polohovani s ruénim zadanim

zadat/edit

PGM ‘

, .. ., . , , , D ons heMDI G71 » prenied | pen | AL | LBL [cve | M| Pos | TooL | »
V tomto provoznim reZimu se daji naprogramovat jednoduché drahové ! R x o ook o secve ||H [
pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k pfedpolohovani. ] —
L +50.0000 R +5.0000 s
Softtlacitka k rozdéleni obrazovky LD Ergioe %‘
M134
Okno Softtlaéitko ¥
LBL
Program a—
0% SIhml Aktiuni PGM: 3803 1 - )
2% SINm] 14:07 e g-
. X| +250.000 Y +0.000 2 -560.000| & L)
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu stev ...E +0.088 WC +0.000 28
PROGRAMU S\ i
g S1 0.000 &4 =
) ) . L. AKT . &: 20 T 5 Z/s 2500 F @ M5 /8
Vlevo: program, vpravo: Aktivni kolizni téleso KINEMATIKA e o 1 o | ot T ‘ R
(funkce FCL4). Pokud jste zvolilitento nahled, tak | proseany E | B
TNC zobrazuje kolizi pomoci ¢erveného
oramovani grafického okna.
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Program zadat / editovat

Va$e obrabéci programy vytvofite v tomto provoznim reZimu. Volné
programovani obrysu, rdzné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani ukazuje
programovaci grafika nebo ¢arova grafika 3D (funkce FCL 2)
programované drahy pojezdu.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtladitko

Ruéni
provoz

Program zadat/edit

Program

program

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

NZo 531 G0 X+100 Y+100 Z+@%

N4@ T5 G17 S500 F100%

NS0 GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3s

N7 2-20%

N8® GOl G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 Y+35.495%
N110 GOE X+55.505 Y+59.488%

N12@ GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 G27 R2Z*

NG9998 Z+50 M2*
Ng9999999 %3803_1 G71 *

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu sekce
PRDI;REMU

Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika GRAFIKA
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: ¢arova grafika 3D

PROGRAM

3D-PREMKY

Carova grafika 3D

3D primky

i

Testovani programu

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

Ve spojeni s opénim softwarem DCM (dynamické monitorovani kolizi)
muZzete kontrolovat, zda v programu nedochazi ke kolizim. TNC pfitom
bere do uvahy jak pribéh programu, tak i vSechny pevné &asti stroje
definované od vyrobce a zméfena upinadla.

Softtlacitka rozdéleni obrazovky: viz ,Provadéni programu plynule a
provadéni programu po bloku”, strana 74.

HEIDENHAIN iTNC 530

Zacatek Konec Strana Strana Start RESET
HLEDEJ START Po bloku +
=l START
Lk Test Programu
provoz

%3815 G71 *
N10 D@ Q1 POl +@%
NZO D@ 0z P@1 +0%
N30 Dee 03 PO1 -40x
N35 DP@ Q6 P@1 +40%

N10@ Dee 012 Po1 +0%
N110x
N1Ze DOe 020 P@1 +500%

NZ80 D@@ 028 POl +1%

>

il o
=l

)@

00%

Ot

Du Ew
N
Y
3

(1]

4085.00 » T 1:08:25
[ e [ o STOP Start RESET
l:l BEE @ na START Po_bloku 5
[i= ] START
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2.3 Provozn

Provadéni programu plynule a provadéni
programu po bloku

V reZimu Provadéni programu plynule provede TNC program az do
konce programu nebo do okamziku ruéniho, pfipadné
programovaného preru$eni. Po pferuseni mizete znovu zahajit
provadéni programu.

V rezimu Chod programu po bloku odstartujete kazdy blok jednotlivé
externim tlaCitkem START.

Softtlaitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtlacditko

Program/provoz

Plynule

PGM

zadat/edit

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS G17 5500 F100x

N5@ GOO G40 590 Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N70 z-20%

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
NS@ 626 R2:

N100 I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+63.488%
N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G03 X+19.732 Y+21.191 R+75x
N140 GO2 X+5 Y+30%

N99999 GZ7 R2¥

N99989 Z+50 M2
N99999989 %3803_1 G71 *

Program

program

=
+ |-at

@% SINm] 14:05
sorimy  ewoee | sion
+250.0008 Y +0.008 Z -560.008 X
#B +8.8804C +0.000
&
= S1 ©.008 vl
AKT . @: 20 TS5 Z/S 2500 F o M5 -8
Zacatek Konec Strana Strana VUYPOGET TooL Tabulka Tabulka
BLOKU nastrojid
Pouz. nul.bodd Y 3 ﬂ

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu

SEKCE
+
PROGRAMU

Program/provoz plynule

Vlevo: program, vpravo: stav

STAV
+
PROGRAMU

Vlevo: program, vpravo: grafika

GRAFIKA
+
PROGRAMU

Grafika

N4@ TS G17 S500 F100x
NS5@ GO? G40 GI0 Z+50x

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7@ Z-20%

N80 GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
N9@ G265 Rz*

N100 I+15 J+30 GO2 X+6.545 V+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%
N120 Go2 X+58.995 Y+30.025 R+20x
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99989 Z+50 M2s
N99999989 %3803_1 G71 *

Grafika
@% SINml
@% SINml 14:08
. . . s x X +250.000 Y +0.000 2 -560.000| & 4
Vlevo: program, vpravo: Aktivni kolizni téleso *! +0 . 000lFC Y0 000 P
(funkce FCL4). Pokud jste zvolili tento nahled, tak PRoGRANU =
TNC zobrazuje kolizi pomoci ¢erveného el o L . S1.0.008
oramovani grafického okna. || e || e || e || i o S
Pous. nul.body nas"";

Aktivni kolizni téleso (funkce FCL4). Pokud jste
zvolili tento nahled, tak TNC zobrazuje kolizi
pomoci ¢erveného oramovani grafického okna.

Softtlaitka k rozdéleni obrazovky u tabulek palet

Okno

Softtlacitko

Tabulka palet

Paleta

]

Vlevo: program, vpravo: tabulka palet SRarze
Vlevo: tabulka palet, vpravo: stav Pareta
Vlevo: tabulka palet, vpravo: grafika Perets
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2.4 Zobrazeni stavu

»VSeobecné“ zobrazeni stavu

VSeobecné zobrazeni stavu ve spodni €asti obrazovky vas informuje
o aktualnim stavu stroje. Objevuje se automaticky v provoznich
rezimech

Provadéni programu po bloku a v Provadéni programu plynule,
pokud neni pro zobrazeni zvolena vylu¢né ,Grafika“, a pfi

Polohovani s ruénim zadanim.

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni koleCko se zobrazeni stavu objevi
ve velkém okné.

Informace v zobrazeni stavu

Symbol Vyznam

Program/provoz Plynule

PGM
zadatsedit

%3803_1 G71 *

N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%

NZ@ G31 GO X+100 V+100 Z+0%
N4@ TS G17 S500 F100%
NS@ GOo G40 GIO Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3%

N10@ I+15 J+30 GO2 X+5.645 ¥+35.495%

N11@ GO5 X+55.505 V+59.488%

N120 GOZ X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 V+21.191 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30x
NS9993 627 R2*

Ng9999 GOO G4@ X-30%
Ng9993 Z+50 M2
NS99999988 %3803_1 G71 *

[=

N

AKT (IST)  Aktuélni nebo cilové soufadnice aktuéini polohy

X]Y|Z] Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC malymi
pismeny. Poradi a poCet zobrazovanych os definuje
vyrobce vaseho stroje. Vénujte pozornost vasi
PFirucce ke stroji

HEEM Indikace posuvu v palcich odpovida desetiné
efektivni hodnoty. Otacky S, posuv F a aktivni
pfidavna funkce M

Provadéni programu je spusténo

Osa je zabrzdéna

Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka

Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni natoCeni

l@L Osami se pojizdi v naklopené roviné obrabéni

)

Funkce M128 nebo FUNKCE TCPM je aktivni

HEIDENHAIN iTNC 530

s
®7
@% SINm]
P e 30 H +50 U ©0:00:00 s100% %
- @
+250.000 Y +0.000 2Z 560.000 e
*+*B +0.000%C +0.000
8 |
‘& S1 ©.000 GQ%[:
AKT . &:20 Ts 2s zse0 Fo ns /s
Zacatek Konec Strana Strana UYPOGET TooL Tabulka Tabulka
BLOKU nastroid
Pouz. nul.bodd 3 Iil
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2.4 Zobrazeni stavu

Symbol

Vyznam

“a

Funkce Dynamicka kontrola kolize DCM je aktivni

Funkce Adaptivni Fizeni posuvu AFC je aktivni
(opéni software)

‘&f

Jedno nebo nékolik globalnich nastaveni programu
jsou aktivni (opéni software).

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

76
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Pridavna zobrazeni stavu

PFidavna zobrazeni stavu podavaji podrobné informace o pribéhu
programu. Lze je vyvolavat ve vSech provoznich rezimech, s vyjimkou
rezimu Program zadat/editovat.

Zapnuti pridavnych zobrazeni stavu

C) Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky
Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym zobrazenim
PROGRAMU stavu: TNC ukaze v pravé poloviné obrazovky

stavovy formulaF Piehled.

Volba pfidavnych zobrazeni stavu

E Prepinejte listy softtlacitek, az se objevi softtlacitka
STAVU
Pfidavné zobrazeni stavu zvolte pfimo softtlacitkem,
pos: napf. pozice a soufadnice, nebo
= Pozadovany nahled zvolte pfepinacimi softtladitky

Dale jsou popsana zobrazeni stavu, ktera mlzete zvolit pfimo
softtlacitky, nebo pomoci pfepinacich softtladitek.

stavovych informaci jsou k dispozici pouze tehdy, kdyz jste

@ Uvédomte si prosim, Ze nékteré z dale popisovanych
aktivovali pFisludny opéni software ve vaSem TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Zobrazeni stavu

Prehled

Stavovy formular Piehled ukazuje TNC po jeho zapnuti, pokud jste

zvolili rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAV (popf. POZICE +
STAV). Prehledovy formular obsahuje souhrn nejdulezitéjsSich
stavovych informaci, které najdete také rozdélené v pfislusnych

podrobnych formulafich.

Softtlacitko

Vyznam

STATUS
PREHLED

Indikace polohy az v 5 osach

Informace o nastrojich

Aktivni M-funkce

Aktivni transformace souradnic

Aktivni podprogram

Program/provoz plynule pen
2adatsedit
18 L IX-1 R@ FMAX prenled |pen | PAL | LBL [cve || Pos | TooL | »
2@ CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA 5
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 AKT. X ___-1e. =] LT E
22 STOP v -347.842  %C +0.000 P
23 L 2450 R@ FMAX Z  +100.250 =
24 L X-20 Y+20 R® FMAX THS Sio
25 CALL LBL 15 REPS i
26 PLANE RESET STAV L +60.0000 R +s.0000 (s
27 LBL DL-TAB DR-TAB
28 END PGM STAT1 MM DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +0.1000 W
M110 mz4
X +25.0000 | AF# 1
# v +333.0000 P xv
i
s LeL g
e
LeL REP
e oot | e
0% s-1sT
Aktiuni PGM: STAT
0% SiNm1 11:08
steex %
[X] -18.358| Y  -347.642] z +1ee.250| & %
jol] +0.000C +0.000
Y
. $0
a|l@ S1 ©0.000 B
KT &: 20 T s 2|'s zse0 Fo v s . [l
STATUS stay sTAY . 5""‘ =
ransfor. = =
PREHLED POS. niasTROUS [Emima

Aktivni opakovani ¢asti programu

Program vyvolany pomoci PGM CALL

Aktualni doba obrabéni

Nazev hlavniho aktivniho programu

Vseobecné informace o programu (karta PGM)

Softtlacitko

Vyznam

Prima volba
neni mozna

Nazev hlavniho aktivniho programu

Program/provoz plynule

PGM

zadatsedit

Stfed kruhu CC (pdl)

Pocitadlo Casové prodlevy

Doba obrabéni, kdyz byl program v provoznim
rezimu Test programu kompletné simulovan

Aktualni doba obrabéni v %

Aktualni ¢as

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L 2z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL

28 END PGM STAT1 MM

Aktiuni PGM: STAT

[%]x  +22.5000
v +35.7500

@

PGM 1: STAT1
PGM 2:
PGM 3:
PGM 4:
PGM 5:
PGM B:
PGM 7:

0% S-IST
0% SINm1

PGM 8:
PGM 9:
11:@3| pgM 10:

Aktuslni ¢as: 11:09:53
Volané programy

Prehled PGM|PAL |LBL [cve |m|pos | TooL [«>

(5] ee:00:05

[X] -10.358) Y
*B +0.000#C

“2le

AT @: 20 T s

-347.642 2
+0.000

S1

2/s 2500 F o

+1080.250| &

0.000
[N c |

Aktualni drahovy posuv

STATUS Stau sTAV

PREHLED POS. NASTROJ

Stau
transfor.
soufadnic

<=
=

Vyvolané programy
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Vseobecné informace o paletach (karta PAL)

Softtlacitko Vyznam

PFima volba Cislo aktivni predvolby palet

neni mozna

Program/provoz pPlynule e
zadat/edit

Opakovani ¢asti programu / podprogramy (karta LBL)

Softtlacitko Vyznam

Aktivni opakovani €asti programu s &islem bloku,
Cislem navésti (“label”) a poétem zbyvajicich &i
naprogramovanych opakovani

Pfima volba
neni mozna

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

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

Prehled |PeM PAL | LaL |cve |m|Ppos | TooL [¢>
©islo aktiuniho nastaveni palety

Aktivni ¢isla podprograma s ¢islem bloku, v némz
byl podprogram vyvolan, a €islem vyvolaného
navesti

o% S-IsST
0% SINm) 11:08
-18.358 Y -347.642 2 +100.250
*B +0.000C +0.000
“alle S1
AKT. $:z0 T s 2|'s 2500 Fo
sTatus stau sTAY Stey
transfor.
PREHLED PoS. NASTROUH | Bsusie seli

Informace o standardnich cyklech (karta CYC)

Softtlacitko Vyznam

Program/provoz pPlynule

PGM

zadat/edit

Pfima volba
neni mozna

Aktivni cyklus obrabéni

Aktivni hodnoty cyklu G62 Tolerance

HEIDENHAIN iTNC 530

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS
2B PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

Podprograny
Blk.éis.
E EE]

&.LBLsJnéno

Opakouani

Blk.é&is. &.LBLsJnéno REP

Prehiled |PeM|PAL LBL [cve || Pos | TooL [¢»
M

ox s-1sT
% SINmI 11:10 stome 0
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 i
*B +0.000%C +0.000
a2
“alllle. S1 ©8.008 &7
AKT . @: 20 T 5 2z s 25ee F @ M 5 - Ell|
sTATUS stav sTAV " 5‘5;’ <= =
PREHLED POS. nastroy | [EESRSCERs = =
Program/provoz Plynule (i) .
2adat/edit

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

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

Prehiled |PeM | PAL |LBL cvc |m|Pos | TooL [¢»
(5 17 REZ. ZAVITU 2/8

Cvklus 32 TOLERANCE Aktiu.

i +0.0500

HSC-MODE 1

A +3.0000

0% s-1sT
% SINm 11:10
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580
*B +0.000%C +0.000
“ale] S1 ©.000 =
AKT . @: 20 T 5 2z s 25e@ F @ M 5 - Ell|
sTATUS stav sTAV | 5‘5;’ <= =
PREHLED PoS. oy || S = =
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2.4 Zobrazeni stavu

Aktivni pridavné funkce M (karta M)

Softtlacitko Vyznam

PFfima volba Seznam aktivnich M-funkci s definovanym
neni mozna vyznamem

Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim
vyrobcem stroje

80

Program/provoz plynule o
zadat/edit
18 L Tx-1 Ro FMAX Prehied|PeM | PAL |LBL |cve M| pos|TooL >
20 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA =
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 Mi10
22 STOP £\
23 L z45e RO FMAX GFET] e
24 L X-20 Y+2e Re FMAX
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY S i
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM W
OEM
@% S-IST
ex SiNm1 11:10
s100% |
-18.358 Y  -347.642 2  +1806.258 i
B +0.000 %C +0.000
5 J_:l.
@[]
& e S1 0.000 by
AKT . @:20 15 2/s 2500 Fo s, BB
STATUS stau sTAY . 5";’ <= =)
ransfor.
PREHLED POS. NASTROJ | Souzadnic E E

Uvod



Pozice a souradnice (karta POS)

Softtlacitko

Vyznam

Stau

Druh indikace polohy, napf. aktualni poloha

Pojizdéna draha ve virtualnim sméru osy VT
(pouze u op&niho softwaru Globalni nastaveni
programu)

Uhel naklopeni roviny obrabéni

Uhel zakladniho natogeni

Informace o nastrojich (karta TOOL)

Softtlacitko

Vyznam

Program/provoz Plynule

PGM
zadat/edit

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

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

AKT. X  -10.358
v -347.842
z  +100.250

8 +0.e00
e +0.e00
vt +0.0000

+0.0000

o
5 ro.0000

C +45.0000

Prehled | paM | PAL |LBL [cve M Pos | TooL [¢>
M

—
5 7

W
0 [
. a
vy

lo]zak.natozeni  +o.e000
s
e
0% S-IST
©% SINm1 11:10 %aax il
-18.358 Y -347.642 2 +100.250 =
*B +0.000*C +0.000
SL
“a| o S1 0.000 ¢ % B
AKT . @: 20 T 5 2|s 2500 F @ LI = | —" ]
STATUS stau STAV SLey <= =
e |l B | il ||Sn

STAV
NASTROJ

Indikace T: &islo a nazev nastroje
Indikace RT: Cislo a nazev sesterského nastroje

Osa nastroje

Délky a radiusy nastroje

Program/provoz Plynule

PGM
zadat/edit

I8 L IX RO X ENA MERITKA Prehled | PeM | PAL | LBL |cvc | M| Pos TooL [¢»

M4 A HY . T:5 D10 i
PFidavky (delta hodnoty) z tabulky nastrojti (TAB) a A et e _ A
z TOOL CALL (PGM e T

( ) 26 PLANE RESET STAY B :Z ::g:z: s
-, .. 23 END pon sTaTa M = s %
Zivotnost, maximalni Zivotnost (TIME 1) a I ——— ——
maximalni Zivotnost pfi TOOL CALL (TIME 2) oI TmEr  Tonez T?“‘**g
©"| e0:00 B
. . 7 ra . . v v v 7| s D10 r
Indikace gktlvqlho rjastrOJe a (nejbliz§iho dalsiho) 4 & %
sesterského nastroje el e
g . s100x []
-10.358 Y -347.642 2 +100.250| & %
#B +0.000 HC +0.000 =
S
2l S1 ©0.000 ¢ =
AKT . : 20 TS5 z/s 2500 F o M5 - Bl
STATUS stau STAV . 5";’ <= =)
PREHLED POS. NASTROJ ,::::d::c % %

HEIDENHAIN iTNC 530
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Program/provoz Plynule

PGM

2adatsedit

Indikace, zda se méfi radius nebo délka nastroje

g Promérovani nastroje (karta TT)

-S TNC ukaze kartu TT pouze tehdy, kdyZ je tato funkce na
n @ vasem stroji aktivni.

N\ —

c

Q

N _softtlagitko __ Vyznam

_'5 Pfima volba Cislo nastroje, ktery se proméfi
(o) neni mozna

N

N

N

Hodnota MIN a MAX méfeni jednotlivych bfitl a
vysledek méfeni s rotujicim nastrojem (DYN)

Cislo bfitu nastroje s pfislusnou naméfenou
hodnotou. Hvézditka za namé&Ffenou hodnotou
udava, Ze byla pfekro¢ena tolerance uvedena v
tabulce nastroji. TNC ukazuje naméfené hodnoty
pro maximalné 24 bfitud.

Transformace souradnic (karta TRANS)

Softtlacditko

Vyznam

Stau
transfor.
souradnic

Jméno aktivni tabulky nulovych bodu

18 L Ix-1 RO FMAX o
20 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA et | paL [ LaL | cve [m [[pos | TooL | 7 |
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.89995 T:5 D1e E
22 STOP poc: =
23 L 2450 RO FMAX =
24 L X-20 Y+20 RO FMAX MIN
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY B rax ER
27 LBL @ D
28 END PGM STAT1 MM W
et
(=i
v ¥
S
@x s-IsT
@% SiNm1 11:10
s100% ;L
-10.358 Y -347.642 2 +1008.258 i
+*B +0.000%C +0.000 TR
S
- |
2 e S1 0.000
aKT. 5:20 T s zs zs00 Fo ns . Bl —p
STATUS stav sTAV ey =
transtor.
PREHLED POS. NASTROJ | gousadnic

Program/provoz pPlynule

PGM

2adat/edit

Aktivni €islo nulového bodu (#), komentaf
z aktivniho fadku aktivniho €isla nulového bodu
(DOC) z cyklu G53

Posunuti aktivniho nulového bodu (cyklus G54);
TNC ukazuje posunuti aktivniho nulového bodu
az v 8 osach

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.2 ZMENA MERITKA
21 cycL DEF 11.1 SCL ©.9995

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

X +25.0000

Zrcadlené osy (cyklus G28)

Aktivni zakladni natoéeni

PAL | LBL | cve | M| pos | TooL | TT TRens [

Tab.nul. boda: TNC:\...\NULLTAB.D
#1 poc:

Aktivni uhel natoceni (cyklus G73)

[a)x v +0.0000
Y
X +0.0000 o.988500 oy
v +0.0000 o.939500
z  +0.0000 o.989500 (s‘\ [ T
% s-IsT %
2% SiNm1 11:10
s1eex |
-10.358 Y -347.642 2 +10808.250| &
zAP
+*B +0.000*C +0.000 ]
-2
s o S1 0.000 FE
AKT . @: 20 T 5 Z S 2500 F o n s - EH|
sTATUS stav sTAv . 5";’ <= =
PREHLED POS. nastros | [SEETR10R: = =

Aktivni koeficient zmény méfitka / koeficienty
zmény méfitka (cykly G72); TNC ukazuje aktivni
koeficient zmény méfitka az v 6 osach

Stfed osové specifického roztazeni

Viz Ptiruc¢ka pro uzivatele cykll, Cykly pro transformaci soufadnic.
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Globalni nastaveni programu 1 (karta GPS1, volitelny software)

TNC ukéaze kartu pouze tehdy, kdy? je tato funkce na PrOREEN/PEOUOS. PLYMING ‘Zz:avem
@ vl S el L R - T e e =
21 oveL DEF 11.1 SoL o.388S [aD) ‘E-
BL TR T e ox o x e Ox | B
35 Srane meser Srev oy v e o0 [
Softtlacitk Vy 34 £ pon sTara com | @R -
o ac' o yznam A->A L] +0.0000 Ona
i | [\
Pfima volba Zaménéné osy O e | -
, ~ . c->c c +0.0000 Oc B
neni mozna usu o vesee |Du |[EE
Vlozené posunuti nulového bodu e sl | R T =L 0
-10.358 Y -347.642 2 +100.250 =
VloZzené zrcadleni +*B +0.000 *C +0.000
2l S1
- e . - ” AKT . &: 20 T S Z/S 2500 F o
Globalni nastaveni programu 2 (karta GPS2, volitelny software) e R = —
rame || pos. | nearros | EEENSfor.
TNC ukaze kartu pouze tehdy, kdyz je tato funkce na
@ vasem stroji aktivni.
Program/provoz plynule :::awm
SOfttIaCItko Vyznam ;g tvé:_éE§ol:..12XZHENH MERTTKA cve || pos | TooL | TT | TRANS | GS1 GBSz [*
s . , . 21 CYCL DEF 11.1 SCL @.8985 2Zakl.otoéeni
P¥imavolbaneni  Zablokované osy 5 stop S = e N
~ s 24 L X-20 Y+20 RO FMAX Rotace
mozna 25 PLFNE RESET Srhv av +2.0000 s g
27 LBL @
28 END PGM STAT1 MM Oz F:k!or F W
Vlozené zakladni natogeni 0e 2 o
Os i‘._,?‘
W
VlozZena rotace B
" AT
o v
Aktivni koeficient posuvu o] 11:10| Ou stoox []
-18.358 Y -347.642 2 +180.2508| & ¥
#B +0.000HC +0.0080 —
FE!
gl S1 0.0080 ® 5|
AKT . &: 20 T 5 Z/s 2se@ F @ M5 - Bl
STATUS Stau STAV ":n‘:;;r. <= =P
PREHLED POS. NASTROJ | _ouzadnic % %
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Adaptivni fizeni posuvu AFC (karta AFC, volitelny software)

vasem stroji aktivni.

@ TNC ukaze kartu AFC pouze tehdy, kdyz je tato funkce na

Softtlacitko

Vyznam

Program/provoz pPlynule

PGM
2zad

atsedit

Prima volba
neni mozna

Aktivni rezim, v némz pracuje adaptivni fizeni
posuvu

19 L IX-1 R@ FMAX

20 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 SToP

23 L 2+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 RO FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL @

28 END PGM STAT1 MM

Méd UYP
T:s D10

poc:

Gislo fezu @

Akt.faktor Override 0%
Akt.zatez uretena 0%
Ref.zatez uretena

Akt.otaéky ufetena @
Odchylka otaéek 0.0%

® o0:00:05

Aktivni nastroj (Cislo a nazev)

Cislo fezu

| Pos | TooL | 7T | TRANS | Gs1 | G52 AFC ¢

Aktualni koeficient potenciometru posuvu v %

=
j e
@% S-IST
o ‘ ‘ ‘ e
-10.358] Y -347.642 Z  +100.250 o
wB +0.000HC +0.000
sl %
<allle. S1 ©0.000 |
AKT . &: 20 T 5 Z|s 2500 F @ ns - Bl
STATUS Stau STAY By <
PREHLED POS. NASTROJ ;;:2:;::‘; %

Aktualni zatéz vietena v %

Referencni zatéz vietena

Aktudlni otacky vietena

Aktualni odchylka otacek

Aktualni doba obrabéni

Carovy diagram, kde je zobrazeno aktualni
zatizeni vietena a hodnota override posuvu,
nafizena od TNC.
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2.5 Spravce Windows

Rozsah funkci a chovani Spravce Windows urcuje vyrobce
@ vaseho stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

U TNC je k dispozici Spravce Windows Xfce. Xfce je standardni
aplikace v operacnich systémech zalozenych na UNIXu, s niz je
mozné spravovat grafickou pracovni plochu pro uzivatele. Spravce
Windows poskytuje tyto funkce:

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

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

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

Pomocna okna (Pop-Up okna) muzete zvétsit ¢i zmensit, nebo
presunout jinam. Rovnéz je mozné zavfeni, obnoveni a
minimalizace pomocnych oken.

pouziti spravce Windows nebo samotny Spravce zpusobil
chybu. V takovém pfipadé prejdéte do Spravce Windows
a odstrarite problém, popf. postupujte podle pfirucky ke
stroji.

@ TNC zobrazi na obrazovce vlevo nahore hvézdicku, pokud

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.5 Spravce Windows

Lista ukolt
V listé ukold mGzete mysi zvolit rizné pracovni oblasti. iTNC nabizi
nasledujici pracovni oblasti:
Pracovni oblast 1: Aktivni provozni rezim stroje
Pracovni oblast 2: Aktivni provozni rezim programovani
Pracovni oblast 3: Aplikace vyrobce stroje (opce), napt. dalkové
fizeni pocitace s Windows

Navic mGzete pres liStu Ukola volit také jiné aplikace, které jste spustili
soucCasné s TNC (napfiklad pfepnout do PDF Betrachter (Prohlize¢
PDF) nebo do TNCguide).

Klepnutim mysi do zeleného symbolu HEIDENHAIN oteviete nabidku,
kde muzete ziskat informace, provést nastaveni nebo miizete spustit
aplikace. K dispozici jsou nasledujici funkce:

About Xfce: Informace o spravci Windows Xfce

About HeROS: Informace o operacnim systému TNC

NC Control: Start a zastaveni softwaru TNC. Dovoleno jen pro ucely

diagnostiky.

Web Browser: Spustit Mozilla Firefox

Diagnostics: Smi pouzivat pouze autorizovani odbornici ke

spousténi diagnostiky.

Settings: Konfigurace raznych nastaveni

Date/Time: Nastaveni data a ¢asu

Language: Jazykové nastaveni systémovych dialog. TNC
prepiSe toto nastaveni pfi startu s jazykovym nastavenim ze
strojniho parametru 7230.

Network: Nastaveni sité

Reset WM-Conf: Obnoveni zakladniho nastaveni spravce
Windows. Pfipadné vrati zpatky také nastaveni, ktera provedl|
vyrobce vaseho stroje.

Screensaver: Nastaveni SetfiCe obrazovky, k dispozici jsou rizné
druhy.

Shares: Konfigurace sitového spojeni

Tools: PFistup povolen pouze autorizovanym uZzivateldm. Aplikace,
které jsou dostupné pod Tools (Nastroje), mizete spustit pfimo
volbou pfislusného typu souboru ve spravé soubori TNC (viz
.PFidavné nastroje ke spravé externich typl soubord” na

strance 132)
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:::::m Programming and editing

@ BEGIN PGM 17000 MM =0 [Son-1

1 BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-32 2-53 T

2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ2+53 =

3 TOOL CALL 61 2 S1008

4 L X+8 Y+e R@ F9999 2 %

5 L 2Z+1 Re F9999 M3

6 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

? CYCL DEF 5.1 SET UP1 oL

8 CYCL DEF 5.2 DEPTH-3.6 Wiy

9 CYCL DEF 5.3 PLNGNG4 F4000

10 CYCL DEF 5.4 RADIUS16.85

11 CYCL DEF 5.5 F5088 DR-

12 cCYCL

13 GYEL .8 CIRCULAR POCKET g“”%

14 CYCL .1 SET UP1 [oFF]  on

15 CYCL DEPTH-44

16 CYCL _PLMGNGA4 F40080 0%

17 CYCL B (|2 o
S Wousepad ]
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2.6 Bezpecénostni software
SELinux

SELinux je rozsifeni operacnich systéma, zaloZzenych na Linuxu.
SELinux je pfidavny bezpecnostni software ve smyslu Mandatory
Access Control (MAC) a chrani systém proti provadéni
neautorizovanych procest nebo funkci a tim proti virim a jinému
Skodlivému softwaru.

MAC znamena, ze kazda akce musi byt vyslovné povolena, jinak ji
TNC neprovede. Program slouzi jako pfidavna ochrana k normalnimu
omezeni pfistupu pod Linuxem. Pouze pokud standardni funkce a
kontrola pfistupu SELinuxu povoli provadéni urcitych procesut a akci,
tak se pfipusti jejich realizace.

provadét pouze programy, které jsou instalované NC-
softwarem fy HEIDENHAIN. Jiné programy nelze se
standardni instalaci provadét.

O Instalace SELinuxu TNC je pfipravena tak, aby se smély

PFistupova kontrola SELinuxu pod HeROS 5 je takto fizena:

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

Soubory majici vztah k bezpec€nosti programu (systémové soubory
SELinuxu, bootovaci soubory HeROSu 5, atd.) smi ménit pouze
vyslovné vybrané programy.

Nové soubory, které ostatni programy, se zasadné nesmi spoustét.
Existuji pouze dva procesy, ktery je povoleno spustit nové soubory:

Spusténi aktualizace softwaru
Aktualizace softwaru od HEIDENHAINa mlze nahrazovat a ménit
systémové soubory.

Start konfigurace SELinuxu
Konfigurace SELinuxu je zpravidla chranéna heslem od vyrobce
vaseho stroje, informujte se v pfirucce ke stroji.

HEIDENHAIN zasadné doporucuje aktivovani SELinuxu,
@ protoZze znamena pridavnou ochranu proti Utoku zvengi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.7 Prislusenstv

2.7 PrislusSenstvi: 3D-dotykové
sondy a elektronicka ru¢ni
kolecka HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy

Riznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN muZzete:

Automaticky vyrovnavat obrobky

Rychle a pfesné nastavovat vztazné body
Provadét méfeni na obrobku za chodu programu
Promérovat a kontrolovat nastroje

V8echny funkce dotykovych sond jsou popsané v Pfiru¢ce
@ pro uzivatele cyklt. Pokud tuto Pfiruéku pro uzivatele

potfebujete, obratte se pfip. na firmu HEIDENHAIN.

ID: 670 388-xx.

Uvédomte si, Ze HEIDENHAIN pfebira zaruku za funkci
cyklt dotykovych sond pouze tehdy, kdyZ pouzivate
dotykové sondy HEIDENHAIN!

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 640 a TS 440

Tyto dotykové sondy jsou zejména vhodné k automatickému
vyrovnavani obrobkd, nastavovani vztaznych bodl a k méfeni na
obrobku. Sonda TS 220 pfenasi spinaci signaly kabelem a kromé toho
predstavuje nakladové vyhodnou alternativu, potfebujete-li
prileZitostné digitalizovat.

Specialné pro stroje s vyménikem nastroju jsou vhodné dotykové
sondy TS 640 (viz obrazek) a mensi TS 440, které pfenaseji spinaci
signaly bezkabelové infraervenou cestou.

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

88
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Nastrojova dotykova sonda TT 140 k promérovani nastroju

TT 140 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méfeni a kontrolu nastroju.
TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichz pomoci Ize zjistovat radius a
délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu. Obzvlast robustni
konstrukce a vysoka tfida ochrany ¢ini sondu TT 140 odolnou vagi
chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje neopotfebitelnym
optickym spinacem, ktery se vyznacuje vysokou spolehlivosti.

Elektronicka rué¢ni kolecka HR

Elektronicka ruéni kole¢ka zjednodusuji pfesné rucni pojizdéni
strojnimi sanémi. Draha pojezdu na otacku ru¢niho kolec¢ka je volitelna
v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ru€nich kole¢ek HR 130 a

HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosna ruéni kole¢ka

HR 520 a HR 550 FS. Podrobny popis HR 520 naleznete v kapitole 14
(viz ,Pojizdéni s elektronickymi ruénimi kolecky” na strance 463)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Odmeérovaci zarizeni a referen€ni znacky

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

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

PFi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfifazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni (pfirdstkové) odmérovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. P¥i prejeti referenéni znacky
dostane TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje. TNC tak
muZe opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni poloze sani
stroje. U linearnich odméfovacich systému s distanéné kddovanymi
referenCnimi znackami musite popojet strojnimi osami maximalné o
20 mm, u rotaénich odméfovacich systém( maximalné o 20 °.

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

Vztazny systém

Pomoci vztazného (referen¢niho) systému jednoznacné urCujete
polohy v roviné nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vzdy k
urcitému definovanému bodu a popisuje se soufadnicemi.

V pravouhlém systému (kartézském systému) jsou definovany tfi
smeéry jako osy X, Y a Z. Tyto osy jsou navzajem kolmé a protinaji se
v jednom bodé&, nulovém bodé (poc¢atku). Kazda souradnice udava
vzdalenost od nulového bodu v nékterém z téchto smérd. Tim Ize
popsat jakoukoli polohu v roviné dvéma soufadnicemi a v prostoru
tfemi soufadnicemi.

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

PFi obrabéni obrobku na frézce se obvykle vztahujete k pravouhlému
soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje, jak je pravouhly
soufadny systém pfifazen k osdm stroje. Jako mnemotechnicka
pomtcka poslouzi pravidlo tfi prstd pravé ruky: ukazuje-li prostrednik
ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji, pak ukazuje ve sméru Z+,
palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru Y+.

iTNC 530 muze fidit celkem az 18 os. Kromé hlavnich os X, Y a

Z existuji soubézné probihajici pfidavné osy U, V a W. Rotacni osy se
oznacuji jako A, B a C. Obrazek vpravo dole ukazuje pfifazeni
pfidavnych, pfip. rotacnich os k hlavnim osam.

Navic mlize vyrobce stroje definovat libovolné pomocné osy, které se
oznacuji libovolnymi malymi pismeny.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorite program

obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobkl s kruhovymi
oblouky nebo pfi Uhlovych udajich je ¢asto jednodussi definovat

polohy polarnimi soufadnicemi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni

soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji svij

nulovy bod (po¢atek) v pélu CC (CC = circle centre; angl. stfed

kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznaéné definovana pomoci:

Ré&diusu polarni soufadnice: vzdalenosti od pélu CC k dané pozici
uhlu polarnich soufadnic: uhel mezi vztaznou osou uhlu a pfimkou,

ktera spojuje pol CC s danou polohou.

Definovani polu a vztazné osy uhlu

Pol definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfifazena

vztazna uhlova osa pro uhel H polarni soufadnice.

Polarni souradnice (rovina)

Uhlova vztazna osa

10
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<Y

T
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Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy obrobku

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

PFiklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi:

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

Inkrementalni polohy obrobku

Inkrementalni (pfiristkové) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni (mysleny)
nulovy bod (poc¢atek). Prirlistkové (inkrementalni) soufadnice tedy
udavaji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi posledni a za ni
nasledujici cilovou polohou, o kterou ma nastroj popojet. Proto se také
oznacuji jako fetézcoveé koty.

PFirdstkovy rozmér oznacite znakem funkce G91 pfed oznacenim osy.
PFiklad 2: Diry s inkrementalnimi souradnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X=10 mm

Y =10 mm

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

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

Inkrementalni soufadnice se vztahuji vzdy k naposledy
naprogramované poloze nastroje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Zaklady

Zvoleni vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urCity tvarovy prvek obrobku jako absolutni
vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku. Pfi nastavovani
vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vic¢i osam stroje a uvedte
nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vic¢i obrobku. Pro tuto polohu
nastavte indikaci TNC bud na nulu nebo na pfedvolenou hodnotu
polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné soustavé, ktera plati pro
indikaci TNC resp. pro vas program obrabéni.

Urcuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse
pouzijte cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic (viz Pfiruka pro
programovani cykld, Cykly pro pfepocet soufadnic).

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

Obzvlasté pohodiné nastavite vztazné body 3D-dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Viz Pfiru¢ku pro uzivatele cyklt dotykové sondy
sNastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami®.

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuje

k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Diry (5 az
) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi

soufadnicemi X=450 Y=750. Cyklem POSUNUTI NULOVEHO BODU

muZzete nulovy bod pfechodné posunout na polohu X=450, Y=750,

abyste mohli diry (5 az 7) programovat bez dalSich vypoct.
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3.2 Otevirani a zadavani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO

Program obrabéni se sklada z fady programovych blok(. Obrazek
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC C&isluje bloky obrabéciho programu automaticky, v zavislosti na
MP7220. MP7220 definuje krok ¢islovani blok.

Prvni blok programu je oznacen s %, ndzvem programu a platnou
mérnou jednotkou.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:

neobrobeném polotovaru,

vyvolani nastroj(,

najezdu do bezpecéné pozice,

posuvech a otackach vietena,

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznaden s N99999999, nazvem programu a
plathou mérnou jednotkou.

Pozor nebezpeci kolize!
@ HEIDENHAIN doporucuje, abyste zasadné najizdéli po

vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud muze TNC
polohovat do obrabéci pozice bez kolize!

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostfedné po otevieni nového programu nadefinujte neobrobeny
polotovar ve tvaru kvadru. K dodate¢né definici polotovaru stisknéte
klavesu SPEC FCT a poté softtlacitko BLK FORM. Tuto definici
potfebuje TNC pro grafické simulace. Strany kvadru sméji byt dlouhé
maximalné 100 000 mm, a lezi rovhobézné s osami X, Y a Z. Tento
polotovar je definovan svymi dvéma rohovymi body:

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

MAX-bod G31: nejvétsi soufadnice X,Y a Z kvadru; zadejte
absolutni nebo pfirastkové hodnoty

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Otevieni nového programu obrabéni

Program obrabéni zadavate vZzdy v provoznim rezimu Program
zadat/editovat. Pfiklad pro otevieni programu:

Zvolte provozni reZzim Program zadat/editovat.
Vyvolejte spravu souboru: Stisknéte klavesu
MGT PGM MGT

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:
JMENO SOUBORU = STARY.H

Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ENT.

ENT

E Zvolte mérové jednotky: Stisknéte softklavesu MM
nebo INCH (PALCE). TNC prejde do okna programu
a zahaji dialog k definovani BLK-FORM (neobrobeny
polotovar).

OSA VRETENA PARALELNI S X/Y/Z ?
@ Zadejte osu vietena, napf. Z

DEF BLK-FORM: MIN-BOD?

Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z MIN-bodu a

e kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.

DEF BLK-FORM: MAX-BOD ?

Zadejte po sobé soufadnice X, Y a Z MAX-bodu a

=N kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.
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Priklad: Zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v NC-
programu

%NEU G71 *

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

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu.

polotovaru, pak preruste dialog pfi Osa vi‘etena paralelné

O Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
X/Y/Z stisknutim klavesy DEL!

TNC mUze zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li nejkratsi
strana minimalné& 50 ym a nejdelSi strana maximalné
99 999,999 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530

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

Konec programu, nazev, mérova jednotka
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Programovani pohybt nastroje v DIN/ISO

K naprogramovani bloku zvolte na znakové klavesnici funkéni tlacitko
DIN/ISO. Pro ziskani pfislusnych G-kédi muzete pouzivat také Sediva
tlagitka drahovych funkci.

@ Dbejte, aby bylo aktivni psani velkymi pismeny.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

. Otevieni bloku
G

SOURADNICE?

@ 10 Zadejte cilovou soufadnici pro osu X

20 “ Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y, klavesou ENT
prejdéte k dalsi otazce
STREDNI BOD DRAHY FREZY

40 Pojizdét bez korektury radiusu nastroje: zadani
potvrdte klavesou ENT, nebo

a1 m Pojizdét vlevo &i vpravo od naprogramovaného
obrysu: pomoci softtlacitek zvolte G41, pfipadné G42

POSUYV F=?

Posuv pro tento drahovy pohyb 100 mm/min,

100 ENT X Y x ot a
kldvesou ENT prejdéte k dalSi otdzce

PRIDAVNA FUNKCE M?

Pfidavna funkce M3 ,Vieteno ZAP*, klavesou ENT
ukoné&i TNC tento dialog

Programové okno zobrazi fadek:

N30 G01 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *

100
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Prevzeti aktualni polohy

TNC umozriuje pfevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz

napfiklad:

programujete pojezdové bloky,
programujete cykly,
definujete nastroje pomoci G99.

K pfevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

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

prevzit.

@ e

Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze v
listé softtlacitek osy, jejichZ polohy muizZete prevzit.

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

TNC prebira v roviné obrabéni vzdy souradnice stfedu
nastroje, i kdyz je aktivni korektura radiusu nastroje.

TNC pfevezme v ose nastroje vZdy soufadnici Spicky
nastroje, bere tedy vzdy do uvahy aktivni korekturu délky
nastroje.

TNC necha listu softtlaitek pro vybér osy aktivni tak
dlouho, aZ se znovu vypne novym stiskem klavesy ,Prevzit
aktualni polohu®. Toto chovani plati také tehdy, kdyz
aktualni blok ulozZite a otevfete klavesou drahové funkce
novy blok. Zvolite-li prvek bloku, v némz musite zvolit
softtlaCitkem alternativu zadani (nap¥. korekci radiusu), tak
TNC rovnéz zavre liStu softtlacitek pro vybér os.

Funkce "Prevzeti aktualni polohy" neni povolena pfi
aktivni funkci Naklopeni roviny obrabéni.
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Editace programu

v TNC zpracovavan v nékterém provoznim rezimu. TNC

@ Program miiZete editovat pouze tehdy, pokud neni pravé

sice umozni pohyb kurzoru v bloku, ale nedovoli ulozeni

zmén a vyda chybové hlaseni.

Funkce

Kdyz vytvafite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
klavesami nebo softtlaCitky navolit libovolny fadek v programu i
jednotliva slova v bloku:

Softtlacitko /
klavesy

Listovat po strankach nahoru

Listovat po strankach dolu

Strana

IIIHII IIIII%I

Skok na zac¢atek programu

N
o
o

o
o
x

i

Skok na konec programu

=
o
3
]
o

o=

Zmeéna pozice aktudlniho bloku na obrazovce.

Takto si muzete dat zobrazit vice bloku %
programu, které jsou naprogramovany pied

aktualnim blokem.

Zména pozice aktualniho bloku na obrazovce. E_!I
Takto si muzete dat zobrazit vice bloku

programu, které jsou naprogramovany za
aktuélnim blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

Volba urditého bloku: Stisknéte tlacitko GOTO,
zadejte pozadované Cislo bloku a potvrdte ho
klavesou ENT. Nebo: zadejte krok &isel blokt a
skocte o pocet zadanych fadek nahoru ¢i dolu
stisknutim softtladitka N RADEK

@08
0
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Softtlacitko /

Funkce .
klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

| 8 8 68
MmMEBEE M BRE M

Smazani zvoleného slova

=
30

Smazani zvoleného bloku

o
m
m

O
Smazani cykll a ¢asti programu DEL

O
VlozZeni bloku, ktery jste naposledy editovali oLozt
pfip. smazali o5 Ehee

Vlozeni bloki na libovolné misto
Zvolte blok, za ktery chcete vlozit novy blok a zahajte dialog

Zména a vlozeni slov
Zvolte v daném bloku slovo a pFepiSte ho novou hodnotou. Jakmile
jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog
Ukon¢eni zmény: Stisknéte klavesu END (KONEC)

Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte smérovou klavesu (doprava

nebo doleva), az se objevi pozadovany dialog, a zadejte pozadovanou
hodnotu.
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Hledani stejnych slov v rtiznych blocich
Pro tuto funkci nastavte softtladitko AUTOM. KRESLENI na VYP.

Volba slova v bloku: stisknéte smérovou klavesu
tolikrat, az se oznaci pozadované slovo.

Volba bloku smérovymi klavesami

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

zobrazi okno indikujici postup hledani. Navic pak muzete
softtlacitkem hledani prerusit.

@ Zadate-li hledani ve velmi dlouhych programech, tak TNC
Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT. TNC zobrazi
dialog Hledat text:

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST
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Kopirovani, ozna€ovani, mazani a vkladani ¢asti programu

Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC-
programu, respektive do jiného NC-programu, nabizi TNC nasledujici
funkce: viz tabulku dole.

Pfi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
Navolte listu softtlacitek s oznacovacimi funkcemi

Zvolte prvni (posledni) blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat

Oznaéte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podlozi prvni misto Cisla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softtlacitko OZNACOVANI PRERUSIT

Presurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vSechny
oznacené (vybrang) bloky jinou barvou. Oznacovaci funkci mizete
kdykoli ukongit stisknutim softtlacitka OZNACENI UKONCIT.

Zkopirovani oznacené Casti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , k vymazani oznacené ¢asti programu:
stisknéte softklavesu VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznaceny blok do
paméti.

Smérovymi klavesami zvolte blok, za néjz chcete kopirovanou
(smazanou) ¢ast programu vlozit.

K vloZeni zkopirované ¢asti programu do jiného programu
@ zvolte prisluSny program ve spravé soubord a vyberte v
ném blok, za néjz chcete vkladat.

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukongeni funkce oznacovani: stisknéte softklavesu OZNACOVANI
PRERUSIT

Funkce Softtlacitko

Zapnuti funkce oznacovani (vybrani) ozmacit

blok

Vypnuti funkce oznacovani (vybrani) usber

zrusit

Smazani Vybl’aného bloku Pojistka

Bloku

Vlozeni bloku ulozeného v paméti Vlozit

blok

Kopirovani vybraného bloku e—

blok

T
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Funkce hledani TNC

Pomoci hledaci (vyhledavaci) funkce TNC muUzete vyhledat jakékoliv

texty v programu a v pfipadé potfeby je nahrazovat novymi texty.

Hledani jakychkoli textt
Pfipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a
ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softtlacitek
k dispozici (viz tabulka funkci hledani)

HLEDEJ

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala

X |+40 pismena

Zahajeni hledani: TNC ukaze v listé softtlaitek
moznosti hledani, které jsou k dispozici (viz tabulku
moznosti hledani)

ceLe PFipadné zménte moznosti hledani

SLOVO
OoN

Prouést

bloku, v némz je hledany text uloZzen

Ukonceni hledani

Funkce hledani Softtlacitko
Otevie se pomocné okno, v némz se zobrazuji rosLEoN:
posledni hledané prvky. Volba hledanych prvku PRUEK

smeérovymi klavesami, kldvesou ENT prevzit.

Zobrazi se pomocné okno, v némz jsou ulozeny AKTURLNT

PRVEK

mozné hledané prvky aktualniho bloku. Volba BLoku
hledanych prvk{ smérovymi klavesami, klavesou

ENT prevzit.

Otevie se pomocné okno, v némz se zobrazi
vybér nejdulezitéjSich NC-funkci. Volba hledanych | soex

prvkd smérovymi klavesami, klavesou ENT

prevzit.
Aktivovani funkce Hledat/Nahradit
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Volby hledani Softtlacitko

Uréeni sméru hledani NAHORU

Urceni ukonceni hledani: pfi nastaveni
KOMPLETNI se hleda od aktualniho bloku az CEH YD

k aktualnimu bloku

Spusténi nového hledani Nove
HLEDANI

Hledani/nahrazovani libovolnych text

Funkce Hledani/nahrazovani neni mozna, jestlize
Q je program chranén,
TNC pravé program provadi.
U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste omylem

nenahradili ¢asti textu, které maji viastné zustat beze
zmeény. Nahrazené texty jsou nendvratné ztracené.

nY)
=1

ipadné zvolte blok, v némz je uloZeno hledané slovo

Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani a
ukaze hledaci funkce, jez jsou v listé softtlacitek

HLEDEJ

k dispozici
uyHLEDAT Aktivace nahrazovani: TNC zobrazi v pomocném
NAHRADIT okné dodate€¢nou moznost zadani textu, ktery se ma

vloZit jako nahrada

Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena, potvrdte klavesou ENT

Zadejte text, ktery se ma vlozit, respektujte mala a
velka pismena.

Zahajeni hledani: TNC ukaze v listé softtlacitek
moznosti hledani, které jsou k dispozici (viz tabulku
moznosti hledani)

Pokraéuj

Pfipadné zménte moznosti hledani

Spusténi hledani: TNC sko&i na nejblizsi dalSi hledany
text.

Prouést

Prejete-li si text nahradit a poté skocit na dal$i hledany
text: stisknéte softklavesu NAHRADIT nebo pro
nahrazeni vSech nalezenych text(: stisknéte
softklavesu NAHRADIT VSE, nebo pokud se text
nema nahrazovat a ma se pfejit na misto dalSiho
vyskytu textu: stisknéte softklavesu
NENAHRAZOVAT

Ukonceni hledani

Provést

o N X
:
2
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3.3 Sprava soubor

3.3 Sprava souboru: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H

ve formatu DIN/ISO A

Soubory smarT.NC

Strukturovany Unit-program (jednotkovy .HU
program) .HC
Popisy obrysu .HP
Tabulky bodd pro obrabéci pozice

Tabulky pro

Nastroje T
Vyméniky nastrojl .TCH
Palety P
Nulové body .D
Body PNT
Preset .PR
Rezné podminky .CDT
Rezné materialy, materialy obrobku .TAB
Texty jako

Soubory ASCII A
Soubory napovédy .CHM
Data vykrest jako

Soubory ASCII .DXF
Ostatni soubory

Predlohy upinadel .CFT
Parametrizovana upinadla .CFX
Zavisla data (napf. body ¢lenéni) .DEP
Archivy ZIP

Zadavate-li do TNC program obrabéni, dejte tomuto programu
nejdfive jméno. TNC ulozi tento program na pevném disku jako soubor
se stejnym jménem. | texty a tabulky uklada TNC jako soubory.

Abyste mohli soubory rychle nalézt a spravovat, ma TNC specialni
okno pro spravu soubord. Zde mazete jednotlivé soubory vyvolavat,
kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC muzete spravovat témér libovolny pocet soubort,
minimalné vSak 36 GB. Skutecna velikost pevného disku zavisi na
hlavnim poéitaéi, ktery je zabudovan do vaseho stroje, informujte se v
technickych udajich. Jednotlivy NC-program miize byt maximalné

2 GB velky.
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Nazvy soubor

U program(, tabulek a textll pfipoji TNC jesté pfiponu, ktera je od
nazvu souboru oddélena teckou. Tato pfipona oznacduje typ souboru.

Prosm

Nazev souboru Typ souboru

Délka nazvu souboru by neméla prekrocit 25 znakd, protoze jinak ho
TNC nezobrazi cely.

Nazvy soubort v TNC podléhaji nasledujici normé: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard). Podle této normy smi nazvy soubor(i obsahovat nasledujici
znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqrstuvwxyz0123456789. -

V8echny ostatni znaky byste neméli v ndzvech soubor( pouzivat, aby
se zabranilo problémUm pfi pfenosu soubor(.

maximalni povolenou délkou cesty na 82 znak (viz

@ Maximalni povolena délka nazvu souboru je omezena
,Cesty” na strance 111).
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3.3 Sprava soubor

Zobrazeni externé pripravenych souborii na TNC

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

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

DalSi informace o zobrazovani a zpracovani uvedenych typ souboru
najdete v ¢asti: Viz “Pfidavné nastroje ke spravé externich typl
souborl” na strance 132.

Zabezpeceni (zalohovani) dat

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

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

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

pevném disku (> 2 GByty), vyZaduije to nékolik hodin.

Q Chcete-li zalohovat vS§echny soubory nachazejici se na
Pfipadné prelozte zalohovani do no¢nich hodin.

Cas od asu smazte nepotiebné soubory, aby mél TNC
vzdy dostatek volného mista na pevném disku pro
systémové soubory (napfiklad tabulky nastrojl).

vibracemi), je nutno u pevnych diskt po 3 az 5 letech
pocitat se zvySenou poruchovosti. HEIDENHAIN proto
doporu€uje nechat pevné disky po 3 az 5 letech
prezkousSet.

@ V zavislosti na provoznich podminkach (napf. zatizeni
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3.4 Prace se spravou souboru

Adresare

ProtoZe na pevném disku muzZete ukladat velké mnoZstvi programa
resp. soubord, ukladejte jednotlivé soubory do adresaru (slozek),
abyste si zachovali prehled. V téchto adresafich muzete zfizovat dalsi
adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ENT mUzete
zapnout &i vypnout zobrazeni podadresare.

Pokud ulozite v jednom adresafi vice nez 512 soubord,
pak TNC jiz tyto soubory netfidi podle abecedy!

O TNC spravuje maximalné 6 Urovni adresaru!

Jména adresaru

Délka nazvu adresare je omezena maximalni povolenou délkou cesty
na 82 znak (viz ,Cesty” na strance 111).

Cesty

Cesta udava jednotku a vSechny adresare ¢i podadresare, pod kterymi
je dany soubor ulozen. Jednotlivé Udaje se oddéluji znakem ,\“.

jednotek, adresare a nazvy soubor( véetné pfipon, nesmi

Q Maximalni délka cesty, obsahujici vSechny znaky
prekrocit 82 znaka!

Oznaceni jednotky smi mit maximalné& 8 velkych pismen.

Priklad

V jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl v
adresaii ZAKAZ1 jesté zaloZen podadresai NCPROG a do néj
zkopirovan obrabéci program PROG1.H. Tento program obrabéni ma
tedy cestu:

TNC\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje pfiklad zobrazeni adresari s riznymi
cestami.
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Prehled: Funkce spravy soubort

musite prejit funkci MOD (viz ,Zména nastaveni PGM

@ Prejete-li si pracovat se starou spravou soubor, tak do ni

MGT” na strance 570)

Funkce Softtlacitko Strana

Kopirovat jednotlivy soubor opirouet Strana 119

(a konverze) ooz

Volba cilového adresare = Strana 119

Zobrazit urcity typ souboru F Strana 115

ZaloZit novy soubor Nouy Strana 118
SOEOR

Zobrazit poslednich 10 zvolenych Postednt Strana 122

soubort i

Smazat soubor nebo adresar Uyaazat Strana 123

Oznadit soubor Strana 124

Pfejmenovat soubor picinen. Strana 126
e = vz

Chranit soubor proti smazani a zméné oranit Strana 127
&

ZruSit ochranu souboru Nechranit Strana 127
IS}

Archivace soubort 21 Strana 130
-&

Obnoveni soubor(l z archivu Strana 131
&

Otevfit program smarT.NC oTevRy s Strana 117
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Funkce Softtladitko Strana °E
Sprava sitovych jednotek Strana 139 _8
o

Kopirovat adresar cory o1R Strana 122
i Z
=
Aktualizovat adresarovy strom, napf. S— (o]
aby se mohlo poznat, kdy byl na sitové EEEBW >
jednotce zalozen novy adresar pfi "E
oteviené spravé soubor( o
(7]
[¢}]
(7))
()]
(8)
\(©
[
(a
<
™
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Vyvolat spravu soubort

::::;z Spravce soubord ‘
- Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie okno pro
MGT spravu soubor(l ( Obrazek ukazuje zakladni - ome: =G oureRee .+ " g
, L. e, . . » CIDEMO Jn . souboru |Tv0 | velik|zmeneno ~|statu el
nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni obrazovky, Sdumean e ot s2em zan. —
. e . service OnEu D 1276
stisknéte softklavesu OKNO) Smeruice mem o
} Gamesie Oasis R e
ey (JFRAES_2 cOT 11400
b 2H: A 1886
Levé, uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto jednotky gz 0w
oznacuji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo prenaset. Jednou ) = Bexri_at 3 o3
takovou jednotkou je pevny disk TNC, dalSi jednotky jsou rozhrani = Boas R o zaaizet || sioex [l
(RS232, RS422, Ethernet), na néz mulzete pfipojit napfiklad osobni H= iBcoomp e ||
pocitac. Adresér je vzdy oznacen symbolem pofadace (vlevo) a == 532233 5 B
jménem adresére (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem Bas -
doprava. Nachazi-li se pfed symbolem pofadace trojuhelnicek, tak T [ [ e
jsou tam jesté dalSi podadresare, které miZete zobrazit klavesou -/+ ! 15| oomlery sopor | soeny | KONEC

nebo ENT.

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

Indikace Vyznam

Nizev souboru Jméno s maximalné 25 znaky (doporuc¢eno)
Typ Typ souboru

Velikost Velikost souboru v bytech (bajtech)
Zménéno Datum a €as, kdy byl soubor naposledy

zmeéneén. Format data Ize nastavit

Stav Vlastnost souboru:
E: Program je navolen v provoznim rezimu
Program Zadat/Editovat
S: Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu
M: Program je navolen v nékterém
provoznim rezimu provadéni programu
P: Soubor je chranén proti smazani a zméné
(protected)
+: Existuji dal$i zavislé soubory (Elenici
soubor, soubor o pouziti nastroju)
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Volba jednotek, adresaiu a soubort

Vyvolani Spravy soubort
MGT

Pouzivejte smérové klavesy (klavesy se Sipkami) nebo softtlacitka,
abyste presunuli svétly prouzek na pozadované misto na obrazovce:

Pfresouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

PFresouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Presouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
a dold

1. krok: Volba jednotky

Jednotku oznadte (vyberte) v levém okné:

volba Volba jednotky: stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

stisknéte klavesu ENT

2. krok: Volba adresare

Oznacte (vyberte) adresar v levém okné: pravé okno zobrazi
automaticky vSechny soubory v tom adresafi, ktery je oznacen
(svétlym prouzkem).
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3. krok: Volba souboru

’%’3—5’@‘ Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP
ST Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,

E nebo

E K zobrazeni vSech souboru: stisknéte softklavesu
[0 UKAZAT VSE, nebo

4*H Pouzijte tzv. zastupné znaky, napfiklad zobrazit
vS8echny soubory typu .H, které zacinaji Cislici 4.

Oznacdte (vyberte) soubor v pravém okné:

Stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo
]
ﬂ Stisknéte klavesu ENT

TNC aktivuje zvoleny soubor v tom provoznim rezimu, z néhoz jste
vyvolali spravu soubora.
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Volba programt smarT.NC

Programy pfipravené v rezimu smarT.NC mUZzete oteviit v rezimu
Program zadat / editovat pomoci editoru smarT.NC nebo editoru
popisnych dialog. TNC standardné otvira programy .HU a .HC vzdy
editorem smarT.NC. Pokud si pfejete programy otevrit editorem
popisnych dialogl, postupujte takto:

Vyvolani Spravy souborli
MGT

Smérovymi klavesami nebo softtlacitky presurite svétly prouzek na
soubor .HU nebo .HC:

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

Pfesouva svétly prouzek v okné nahoru a doll

Pfresouva svétly prouzek v okné po strankach nahoru
a dold

a Prepina listu softtlacitek

Zvoli nabidku na dals$i urovni k vybéru editoru

Otevre program .HU nebo .HC editorem popisnych
: dialogu

Otevfe program .HU editorem smarT.NC

Otevre program .HC editorem smarT.NC
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Zalozeni nového adresare (mozné pouze na
jednotce TNC:\)

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

Novy E?\lc!rejte jméno nového adresare, stisknéte kldvesu

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

C Potvrdte softtlacitkem ANO, nebo

E Zruste softtlacitkem NE

Zalozeni nového souboru (mozné pouze na
jednotce TNC:\)

Zvolte adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy soubor

NOVY ngejtve néz’ev nového souboru véetné jeho pfipony a
stisknéte klavesu ENT

|:N0w Oteviete dialog pro pfipravu nového souboru
SOUBOR

Novy [ ngejte nazev nového souboru véetné jeho pfipony a
stisknéte klavesu ENT
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Kopirovani jednotlivého souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

Kopirovat
A

=|xvZ]
-

Ea ]

v
0,

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci
kopirovani. TNC zobrazi listu softtlaCitek s vice
funkcemi. Pfipadné muzete ke spusténi kopirovani
pouzit také zkratku CTRL+C.

Zadejte nazev cilového souboru a pfevezméte ho
klavesou ENT nebo softtlacitkem OK: TNC zkopiruje
soubor do aktualniho adresare nebo do zvoleného
cilového adresare. PUvodni soubor zUstane
zachovan.

Pro vybér cilového adresafe v pomocném okné
stisknéte softklavesu "Cilovy adresar" a klavesou
ENT nebo softtlacitkem OK ho pfevezméte. TNC
zkopiruje soubor se stejnym nazvem do zvoleného

adresare. PUvodni soubor zlstane zachovan.

Byl-li kopirovaci proces spustén klavesou ENT nebo
softtlacitkem OK, ukaze TNC pomocné okno se
zobrazenim prabéhu.
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Kopirovani souboru do jiného adresare

Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Zobrazeni adresarl v obou oknech: stisknéte softklavesu CESTA

Pravé okno

Presurite svétly prouzek na adresar, do néhoz chcete soubory
zkopirovat, a klavesou ENT zobrazte soubory v tomto adreséafi

Levé okno

Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a klavesou ENT
zobrazte soubory.

Zobrazte funkce k oznaceni soubort

P Posunte svétly prouzek na soubor, ktery chcete
soubory kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte stejnym
zpUsobem dal$i soubory.

e Zkopirujte oznacené soubory do cilového adresare.
-

Dals$i oznacovaci funkce: viz ,Oznaceni souborl”, strana 124.

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

Prepsani soubort
Kopirujete-li soubory do adresare, v némz se nachazeji soubory se
stejnym jménem, pak se TNC dotaze, zda se sméji soubory v cilovém
adresafi pfepsat:
Prepsat vSechny soubory: stisknéte softklavesu ANO nebo
Nepfepisovat zadny soubor: stisknéte softklavesu NE nebo
Potvrdit pfepsani kazdého jednotlivého souboru: stisknéte
softklavesu POTVRZ.

Pokud chcete pfepsat chranény soubor, musite to samostatné potvrdit
¢i zrusit.
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Kopirovani tabulek

Kopirujete-li tabulky, mGzete softtlac¢itkem NAHRADIT POLE prepsat
jednotlivé fadky nebo sloupce v cilové tabulce. Pfedpoklady:

cilova tabulka jiz musi existovat,

kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici sloupce nebo
radky.

pfepsat tabulku v TNC zvenku pomoci software pro pfenos
dat, napfiklad TNCremo NT. Zkopirujte externé pfipraveny
soubor do jiného adresare a pak provedte kopirovani
pomoci spravy soubor( TNC.

@ Softtlacitko NAHRADIT POLE se neobjevi, budete-li chtit

Typ souboru externé pfipravené tabulky by mél byt .A
(ASCII). V téchto pfipadech pak mlze tabulka obsahovat
libovolna &isla fadka. Pokud pfipravujete typ souboru .T,
tak musi tabulka obsahovat pribézna &isla fadku,
zacinajici s 0.

Priklad

Na sefizovacim pfistroji jste zméfili délku a radius 10 novych nastroju.
Sefizovaci pfistroj pak vytvofil tabulku nastrojid TOOL.A s 10 fadky
(odpovida 10 nastrojlim) a se sloupci.

Cislo nastroje (sloupec T)

Délka nastroje (sloupec L)

Radius nastroje (sloupec R)

Zkopirujte tuto tabulku z externiho datového nosi¢e do libovolného
adresare.

Zkopirujte externé pfipravenou tabulku spravcem souborti TNC na
misto stavajici tabulky TOOL.T: TNC se zeptd, zda se ma prepsat
stavajici tabulka néastrojd TOOL.T:

Pokud stisknete softtlacitko ANO, pak TNC uplné prepiSe aktualni
soubor TOOL.T. Po provedeni kopirovani tedy sestava TOOL.Tz 10
fadkd. VSechny sloupce — samoziejmé kromé sloupcu Cislo, Délka
a Radius - se vynuluji.

Nebo stisknete softtlacitko NAHRADIT POLE, a pak TNC pfepise v
souboru TOOL.T pouze sloupce Cislo, Délka a Radius prvnich 10
fadkd. Data zbyvajicich fadka a sloupcd ponecha TNC nezménéna
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Kopirovani adresare

tak, aby TNC ukazoval adresafe v pravém okné (viz

@ Abyste mohli kopirovat adresafe, musite nastavit nahled
LUprava spravy soubor(” na strance 128).

Uvédomte si, Zze TNC pfi kopirovani adresaru kopiruje
pouze ty soubory, které jsou také zobrazovany s aktualnim
nastavenim filtru.

Presurite svétly prouzek v pravém okné na adresar, ktery chcete
zkopirovat.

Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: TNC ukaZe okno pro vybér
cilového adresére

Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho klavesou ENT nebo softtladitkem
OK: TNC zkopiruje vybrany adresar, véetné podadresar, do
zvoleného cilového adresare

Volba jednoho z poslednich navolenych
souboru

Vyvolani Spravy soubort
MGT

Zobrazeni 15 naposledy navolenych souboru:
stisknéte softklavesu POSLEDNi SOUBORY

PouZijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete zvolit:

Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dolu

- Volba souboru: Stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

ﬂ Stisknéte klavesu ENT
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Smazani souboru 3
o

Pozor, muze dojit ke ztraté dat! -g

Smazané soubory jiz nelze obnovit! (o]
o

Presurite svétly prouZek na soubor, ktery chcete smazat =
PR ) o

Urnazat Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu >
X VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma soubor (S
skutecné smazat. :5-

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo (7)]

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE 3

S - £ Q
mazani adresare o
\©

[

Pozor, mize dojit ke ztraté dat! o

Smazane adresafe a soubory jiz nelze obnovit! )
™

Presurite svétly prouzek na adresar, ktery chcete smazat
Uyaazat Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar se
vSemi podadresafi a soubory skuteéné smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu ANO nebo

ZruSeni smazani: stisknéte softklavesu NE
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Oznaceni soubort

Oznacovaci funkce

Softtlacitko

Pohnout kurzorem nahoru

Pohnout kurzorem dolU

Oznadeni (vybrani) jednotlivého souboru

Oznagit

e

soubory.

Oznaceni (vybrani) véech souborl v adresafi

Oznacit
usechny
soubory

ZruSeni oznaceni jednoho souboru

Oznaceni

zrusit

Zruseni oznaceni vSech souborl

Usechna
oznaceni
zZrusit

Zkopirovani vSech oznacenych souborl

COPY MARK
|

2
2
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Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubor(, mizete pouzit jak

pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubort sou€asné. Vice soubor(

oznacite (vyberete) takto:

Pfesurite svétly prouZek na prvni soubor

oznacit

soubory.

COPY MARK

(M=)

Zobrazeni funkci pro oznaceni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT

Oznadeni souboru: stisknéte softklavesu OZNACIT
SOUBOR

Presurite svétly prouzek na dal$i soubor. Funguje
pouze pfes softtlaCitka, nikoli se smérovymi
klavesami!

Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT SOUBOR atd.

Kopirovani ozna¢enych soubor(: stisknéte
softklavesu KOP. OZN., nebo

Smazani ozna¢enych souboru: stisknéte softklavesu
KONEC pro opusténi oznaCovacich funkci a pak
softtla¢itko VYMAZAT pro smazani oznacenych
soubord.
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Oznaceni souboru klavesovou zkratkou (Shortcuts)
Presurite svétly prouzek na prvni soubor
Stisknéte klavesu CTRL a podrzte ji stisknutou
Smérovymi klavesami pfesouvejte ram kurzoru na dal$i soubory
Klavesa BLANK oznaci soubor

Jakmile jste oznagili vSechny soubory: uvolnéte klavesu CTRL a
provedte pozadovanou operaci se soubory

@ CTRL+A oznadi vSechny soubory v aktualnim adresafi.

Stisknete-li namisto klavesy CTRL klavesu SHIFT,
oznacuje TNC automaticky vSechny soubory, které
smérovymi klavesami volite.

Pifejmenovani souboru

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete prejmenovat
Zvolte funkci pro pfejmenovani
Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze meénit

Provedeni pfejmenovani: Stisknéte klavesu ENT
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Pridavné funkce 3

Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru _8

Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit =

p— Zvolte pFidavné funkce: stisknéte softklavesu PRID. o

FUNKCE n

Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu g

CHRANIT, soubor obdrzi status P S

Nechranit Zru$eni ochrany soubor0: stisknéte softklavesu "E

(D NECHRANIT o

(7]

Pripojeni / odpojeni zafizeni USB o

Piesunte svétly prouzek do levého okna (7))

p— Zvolte pridavné funkce: Stisknéte softklavesu PRID. QO

funkee FUNKCE (8)

T \©

Hledat zafizeni USB E
K odstranéni zafizeni USB: pfesurite svétly prouzek

na zafizeni USB. ﬂ'

Odpojte zafizeni USB 0

Dal$i informace: Viz ,Zafizeni USB na TNC (funkce FCL 2)”,
strana 140.
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Uprava spravy souboru
Nabidku pro Upravu spravy soubort muzete oteviit budto klepnutim
mysi na nazev cesty nebo softtlacitkem:

Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zvolte treti liStu softtlacitek

Stisknéte softklavesu PRIDAVNE FUNKCE

Stisknéte softklavesu OPCE: TNC zobrazi nabidku pfizplsobeni
spravy souboru

Smérovymi klavesami presurite svétlé policko na pozadované
nastaveni

Prazdnou klavesou (BLANK) zapnéte/vypnéte pozadované
nastaveni

Ve spravé souborl mizete provadét nasledujici Upravy:

Zalozky

Zalozkami spravujete vase oblibené adresare. Aktivni adresar
muUZete pfidat nebo vymazat, nebo v8echny zaloZzky smazat.
VSechny vami pfidané adresare se objevuji v seznamu zalozek a Ize
je tak rychle nalézt.

Nahled
V bodu nabidky Nahled stanovite, které informace ma TNC
v datovém okné zobrazovat.

Formaty dat
V bodé nabidky Formaty dat definujete, v jaké formatu mat TNC
ukazovat datum ve sloupci Zménéno

Nastaveni

Kdyz kurzor stoji v adresarové strukture: uréeni, zda ma TNC pfi
stisku pravé smérové klavesy zménit okno, nebo zda ma TNC
pfipadné rozvinout aktualni podadresar
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Prace s klavesovymi zkratkami

Klavesové zkratky (Shortcuts) jsou zkracené prikazy, které se provadi
pomoci urcitych kombinaci klaves. Zkracené prikazy provadi vzdy
funkci, ktera se muze také provést pomoci softtlacitka. K dispozici jsou
tyto klavesové zkratky:

CTRL+S:

Volba souboru(viz téZ ,Volba jednotek, adresari a souborll” na
strance 115)

CTRL+N:

Otevrit dialog pro zalozeni nového souboru/adresare (viz téz
»Zalozeni nového souboru (mozné pouze na jednotce TNC:\)’ na
strance 118)

CTRL+C:

Otevfit dialog pro kopirovani zvoleného souboru/adresare (viz téz
.Kopirovani jednotlivého souboru” na strance 119)

CTRL+R:

Otevrit dialog pro pfejmenovani zvoleného souboru/adresare (viz
téz ,Pfejmenovani souboru” na strance 126)

Klavesa DEL:

Otevfit dialog pro vymazani zvoleného souboru/adresare (viz téz
~Smazani souboru” na strance 123)

CTRL+O:

Spustit dialog "Otevfit s" (viz téz ,Volba programt smarT.NC” na
strance 117)

CTRL+W:

PFrepnout rozdéleni obrazovky (viz téZ ,Datovy pfenos z/na externi
nosi¢ dat” na strance 137)

CTRL+E: )

Zobrazit funkce k Upravam spravy soubort (viz téZ ,Uprava spravy
soubord” na strance 128)

CTRL+M:

PFipojit zafizeni USB (viz téz ,Zafizeni USB na TNC (funkce FCL 2)”
na strance 140)

CTRL+K:

Odpoijit zafizeni USB (viz téz ,Zafizeni USB na TNC (funkce FCL 2)”
na strance 140)

Shift+smérova klavesa nahoru, popf. dolG:

Oznacgit nékolik soubord, popf. adresarl (viz téz ,0znaceni soubord”
na strance 124)

Klavesa ESC:

Prerusit funkci
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Archivace soubort

Archivaéni funkci TNC muze ukladat soubory a adresare do ZIP-
archivu. ZIP-archivy se mohou externé otevirat béznymi komerénimi
programy.

do pozadovaného ZIP-archivu. Specialni soubory TNC
(napf. soubory programu s popisnymi dialogem) pfitom
komprimuje internim formatem (binarni format), takze
musite dbat na tyto body:

Q TNC zkomprimuje vS§echny oznacené soubory a adresare

Komprimované soubory nemuizete otevfit na externim
pocitaci s editorem ASCII.

PFi pfenosu ZIP-archivu na jiny Fidici systém iTNC musi
byt verze NC-softwaru stejna, jinak je rozdilny format
soubora.

PFi archivaci postupuijte nasledovné
Oznacte v pravé poloviné obrazovky soubory a adresare, které
chcete archivovat

— Zvolte pridavné funkce: Stisknéte softklavesu PRID.
funkes FUNKCE

Vytvoreni archivu: Stisknéte softklavesu ZIP, TNC
zobrazi okno k zadani nazvu archivu

Zadejte pozadovany nazev archivu

Potvrdte softklavesou OK: TNC zobrazi okno k vybéru
adresare, kam chcete archiv ulozit

Vok

Zvolte pozadovany adresar, potvrdte softklavesou OK

opravneéni k zapisu, tak mazete archiv ulozit také pfimo na

Q Pokud je vas fidici systém pfipojeny k firemni siti a ma
sitovou jednotku.
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Extrakce souboru z archivu

Pfi extrakci postupujte nasledovné
Oznacte v pravé poloviné obrazovky ZIP-soubory, které chcete
extrahovat
P Zvolte pFidavné funkce: Stisknéte softklavesu PRID.
FUNKCE

Extrahovani zvoleného archivu: Stisknéte softklavesu
UNZIP, TNC zobrazi okno k zadani cilového adresare

Zvolte pozadovany cilovy adresar

Potvrdte softklavesou OK: TNC extrahuje archiv

adreséare. Obsahuje-li archiv adresare, tak TNC je zfidi

O TNC extrahuje soubory vzdy do vami zvoleného cilového
jako podfizené adresare.
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Pridavné nastroje ke spravé externich typut
soubort

PFidavnymi nastroji mizete zobrazit nebo zpracovavat rGizné, externé
pfipravené typy soubor(.

Druhy soubort Popis

Soubory PDF (pdf) Strana 132
Tabulky Excelu (xls, csv) Strana 133
Soubory z internetu (htm, html) Strana 133
ZIP-Archivy (zip) Strana 134
Textové soubory (soubory ASCII, napf. txt, ini) Strana 135
Grafické soubory (bmp, gif, jpg, png) Strana 136

Kdyz pfenaSite soubory z PC do fidiciho systému pomoci
TNCremo NT, tak musite mit pfipony pdf, xIs, zip, bmp gif,
jpg a png nazvu souborll zanesené do seznamu binarné
pfenasenych typl soubor( (bod nabidky >Dalsi vobly
>Konfigurace >Rezim v TNCremo NT).

=)

Zobrazeni soubor( PDF

Chcete-li otevfit soubory PDF pfimo v TNC, postupujte takto:
Vyvolani Spravy soubor

— Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor PDF.
Presurite svétly prouzek na soubor PDF.

Stisknéte klavesu ENT: TNC otevie soubor PDF
pfidavnym nastrojem PDF Betrachter ve vlastni
aplikaci.

Kombinaci klaves ALT + TAB se mUzete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat soubor PDF otevieny. Pfipadné se muzete vratit
na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na pfislusny symbol v
listé uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlacitko, objevi se vam kratky text s
napovédou o pfislusné funkci tohoto tlacitka. DalSi informace k
ovladani PDF Betrachter naleznete pod Napovédou.

Chcete-li PDF Betrachter ukoncit postupuijte takto:

Mysi zvolte polozku nabidky Soubor

Zvolte polozku nabidky Zav¥it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubord.
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Zobrazeni soubori Excelu a jejich zpracovani

Chcete-li otevfit soubory Excelu s pfiponou xls nebo csv pfimo v TNC,
postupujte takto:

Vyvolani Spravy soubort
MGT
Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor Excelu.
Presurite svétly prouzek na soubor Excelu.

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

Kombinaci klaves ALT + TAB se muzete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat soubor Excelu otevieny. Pfipadné se muzete
vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na pfislusny
symbol v listé uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlacitko, objevi se vam kratky text s
napovédou o pfislusné funkci tohoto tlacitka. Dal$i informace k
ovladani Gnumeric naleznete pod Napovédou.

Chcete-li Gnumeric ukoncit postupujte takto:

Mysi zvolte polozku nabidky File (Soubor)
Zvolte polozku nabidky Quit (Odejit) TNC se vrati zpatky do spravy
soubord.

Zobrazeni internetovych souborti

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

PGM
MGT

Vyvolani Spravy souborti

Zvolte adresar, ve kterém je uloZzen soubor z internetu.

Presurite svétly prouzek na soubor z internetu.

Stisknéte klavesu ENT: TNC otevfe soubor z internetu
pfidavnym nastrojem Mozilla Firefox ve vlastni
aplikaci.

Kombinaci klaves ALT + TAB se muzete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat soubor PDF otevfeny. Pfipadné se muizete vratit
na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na pfislusny symbol v
liSté uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlagitko, objevi se vam kratky text s
napovédou o pfislusné funkci tohoto tlacitka. Dal$i informace k
ovladani Mozilla Firefox naleznete pod Napovédou.

Chcete-li Mozilla Firefox ukoncit postupujte takto:

Mysi zvolte polozku nabidky File (Soubor)

Zvolte polozku nabidky Quit (Odejit) TNC se vrati zpatky do spravy
soubord.
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Prace s archivnimi soubory ZIP

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

Vyvolani Spravy soubort
MGT
Zvolte adresar, ve kterém je ulozen archivni soubor
ZIP.

Presurite svétly prouzek na archivni soubor.

ﬂ Stisknéte klavesu ENT: TNC otevre archivni soubor
pfidavnym néastrojem Zarchiver ve vlastni aplikaci.

Kombinaci klaves ALT + TAB se muZete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat archivni soubor otevieny. Pfipadné se mazete
vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mysSi na pfislusny
symbol v listé uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlagitko, objevi se vam kratky text s
napovédou o pfislusné funkci tohoto tlacitka. Dal$i informace k
ovladani Xarchiver naleznete pod Napovédou.

program( a NC-tabulek neprovadi Zzadné konvertovani
binarnich souborti na soubory ASCII, popf. naopak. Po
prenosu do fidiciho systému TNC s jinymi verzemi
softwaru pak tyto soubory nemusi byt TNC schopen
predist.

Q Uvédomte si, Ze TNC pfi sbalovani a rozbalovani NC-

Chcete-li Xarchiver ukoncit postupujte takto:

Mysi zvolte poloZzku nabidky Archiv

Zvolte polozku nabidky Ukonéit: TNC se vrati zpatky do spravy
soubord.
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Zobrazeni textovych souborti nebo jejich zpracovani

Chcete-li otevfit textové soubory(soubory ASCII, napfiklad s pfiponou
txt nebo ini) pfimo v TNC, postupujte takto:

Vyvolani Spravy soubort
MGT
Zvolte jednotku a adresar, ve kterém je ulozen textovy
soubor.

Presurite svétly prouzek na textovy soubor.

Stisknéte klavesu ENT: TNC zobrazi okno k vybéru
pozadovaného editoru.

Stisknéte klavesu ENT, pokud si pfejete zvolit aplikaci
Mousepad. Pfipadné muazete soubory TXT otevfit
také v internim textovém editoru TNC.

TNC otevie textovy soubor pfidavnym nastrojem
Mousepad ve vlastni aplikaci.

pomoci Mousepad ho ulozite na jednotku TNC, tak se
neprovadi automaticky prevod programu do interniho
formatu fidiciho systému. Takto uloZzené programy
nemUzete editorem TNC otev¥it ani zpracovavat.

O Kdyz otevrete soubor H nebo | na externi jednotce a

Kombinaci klaves ALT + TAB se mUzete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat textovy soubor otevieny. Pfipadné se mlizete
vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na pfislusny
symbol v listé uloh.

V ramci Mousepad jsou k dispozici znamé zkratky Windows, s nimiz
mUzete texty rychle zpracovavat (STRG+C, STRG+V, ...).

Chcete-li Mousepad ukoncit postupujte takto:

Mysi zvolte polozku nabidky Soubor

Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubord.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zobrazeni grafickych souboru

Chcete-li otevrit grafické soubory s pfiponami bmp, gif, jpg nebo png
pfimo v TNC, postupujte takto:

Vyvolani Spravy soubort
MGT
Zvolte adresar, ve kterém je ulozen graficky soubor.
Presunte svétly prouzek na graficky soubor.

ﬂ Stisknéte klavesu ENT: TNC otevre graficky soubor
pfidavnym nastrojem ristretto ve vlastni aplikaci.

Kombinaci klaves ALT + TAB se muzete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat graficky soubor otevieny. Pfipadné se mlzete
vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na pfislusny
symbol v listé uloh.

DalSi informace k ovladani ristretto naleznete pod Napovédou.
Chcete-li ristretto ukoncit postupujte takto:

Mysi zvolte polozku nabidky Soubor

Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubor(.
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Datovy prenos z/na externi nosi¢ dat

=)

Drive nez miizete prenaset data na externi nosic dat,
musite nastavit datové rozhrani (viz ,Nastaveni datovych
rozhrani” na strance 559).

Prenasite-li data pres sériové rozhrani, tak muze
v zavislosti na pouzitém programu k pfenosu dat
dochazet k problémim, které mizete odstranit
opakovanim prenosu.

Vyvolani Spravy souborli

PGM
MGT

Zvolte rozdéleni obrazovky pro pfenos dat: stisknéte
softklavesu OKNO. TNC ukéze v levé Easti obrazovky
vSechny soubory aktualniho adreséafe a v pravé Casti
obrazovky v8echny soubory, jeZ jsou uloZzené v
kofenovém adresaii TNC:\

PouZijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten
soubor, ktery chcete pfenést:

Chcete-li kopirovat z TNC na externi nosi¢ dat, presurite svétly
prouzek v levém okné na soubor, ktery se ma prenést.

PFresouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

Pfesouva svétly prouzek z pravého okna do levého a
naopak

HEIDENHAIN iTNC 530
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Chcete-li kopirovat z externiho datového nosi¢e do TNC, pfesurite
svétly prouzek na pfendSeny soubor v pravém okné.

igt Volba jiné jednotky nebo adresafre: stisknéte
= @% softklavesu pro vybér adresafe a TNC ukaze

pomocné okno. V pomocném okné zvolte smérovymi
klavesami a klavesou ENT pozadovany adresar

Kepizauat Pfenos jednoho souboru: stisknéte softklavesu

ecoery KOPIROVAT, nebo

Prenos nékolika soubort: Stisknéte softklavesu
OZNACIT (v druhé listé softtlacitek, viz ,Oznaceni

soubord”, strana 124)

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

Okno Ukonc&eni prenosu dat: presurite svétly prouzek do
levého okna a pak stisknéte softklavesu OKNO. TNC

pak opét otevie standardni okno pro spravu souboru.

okny, stisknéte softklavesu pro vybér adresare. V
pomocném okné zvolte smérovymi klavesami a klavesou
ENT pozadovany adresar!

Q Pro volbu jiného adresare v zobrazeni soubor(l se dvéma
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TNC v siti

=)

Je-li TNC pfipojen do sité, mate k dispozici v levém adresarovém okné
az 7 dalSich jednotek (viz obrazek). VSechny dosud popsané funkce
(volba jednotky, kopirovani soubor(l atd.) plati i pro sitové jednotky,
pokud to vase pfistupové opravnéni dovoluje.

Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz ,Rozhrani
Ethernet”, strana 563.

Chybova hlaseni béhem provozu v siti TNC protokoluje
viz ,Rozhrani Ethernet”, strana 563.

Pripojeni a odpojeni sitovych jednotek
Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT,
MGT

prip. softtlacitkem OKNO zvolte rozdéleni obrazovky
tak, jak je znazornéno na obrazku vpravo nahofe

Spréava sitovych jednotek: stisknéte softklavesu SiT
(druha lista softtlacitek). TNC zobrazi v pravém okné
mozné jednotky sit&, k nimz mate pfistup. Dale
popsanymi softtlaCitky nadefinujete spojeni pro
kazdou jednotku.

Funkce Softtladitko

Navazani sitového spojeni, TNC zapise do
sloupce Mnt pismeno M, pokud je spojeni aktivni.
K TNC muzete pfipojit az 7 pfidavnych jednotek

P£ipojit
log. disk

Ukon¢éeni sitového spojeni

Odpoiit
log.disk

Automatické navazani sitového spojeni pfi
zapnuti TNC. TNC zapiSe do sloupce Auto
pismeno A po automatickém navazani spojeni.

Automat.
pripojeni

Automatické zfizeni sitového spojeni pfi zapnuti
TNC neprovadét

Neni
automat.
pripojeni

Vytvofeni sitového spojeni mlize vyZzadovat urcity ¢as. TNC pak
zobrazuje vpravo nahofe na obrazovce text [READ DIR]. Maximalni
pfenosova rychlost lezi mezi 2 az 5 Mbity/s podle toho, jaky typ
souboru prenasite a jak velké je zatiZeni sité.
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Zarizeni USB na TNC (funkce FCL 2)

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

Disketové jednotky se systémem soubord FAT/VFAT
Pamétové klicenky se systémem soubort FAT/VFAT
Pevné disky se systémem soubord FAT/VFAT

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

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

zaFizeni i tehdy, kdyz pfipojite hub USB (rozbocovag).

O TNC vyda chybové hlaseni USB: TNC nepodporuje toto
V tomto pfipadé hlaseni jednodus$e potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt vS§echna zafizeni USB s vyse
uvedenym systémem souboru pfipojitelna k TNC. Pokud
by se mély presto vyskytnout néjaké problémy, spojte se
prosim s firmou HEIDENHAIN.

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

pevné nazvy. Informujte se prosim ve vasi prirucce ke

Q Vyrobce vaseho stroju mize zafizenim USB predvolit
stroji!
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P¥i odstranovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto: P |
S
Zvolte spravu souboru: Stisknéte klavesu PGM MGT (o)
MGT n
. Smérovou klavesou zvolte levé okno =2
=~ (@)
Smeérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni USB n
S
E Prepinejte listu softtlacitek S
\©
» Zvolte pfidavné funkce ’5_
Zvolte funkci k odebrani zafizeni USB: TNC odstrani o
i zafizeni USB z adresarové struktury 3
@ Ukondete spravu soubor( Q
(8)

N\
Naopak muzete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po E
stisknuti tohoto softtlacitka: o
Zvolte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB ﬂ'
™
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4.1 Vklad

4.1 Vkladani komentaru

Pouziti

Kazdy blok v programu obrabéni mazete opatfit komentafem k
objasnéni programovych krokd nebo zadani poznamek.

Nemuze-li TNC zobrazit komentaf na obrazovce
# kompletné, tak se objevi na obrazovce znak >>.

Tilda nesmi byt poslednim znakem v bloku s
komentarem (~).

Mate tfi moznosti, jak zadat komentar:

Komentar béhem zadavani programu

Zadejte udaje pro programovy blok, potom stisknéte ,,;“ (stfednik) na

znakové klavesnici — TNC zobrazi otazku Komentai?
Zadejte komentar a blok uzaviete klavesou END

Dodatec¢né vlozeni komentare

Zvolte blok, ke kterému chcete pfipojit komentar.

Smérovou klavesou doleva zvolte posledni slovo bloku, na konci

bloku se objevi stfednik a TNC zobrazi otazku Komentai?
Zadejte komentar a blok uzaviete klavesou END

Zadani komentaie v samostatném bloku

Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

Zahaijte programovaci dialog klavesou ,,; (stfednik) na znakové

klavesnici.
Zadejte komentar a blok uzaviete klavesou END
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Ruéni Program zadat/edit
provoz
Komentar 7

ZNEU G71 *

NEB X-38 Y+50%

N7@ GO1 2-5 F200%

N8@ GB1 X+B Y+50 F750%
NS@ X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20%

N18 638 G17 X+@ Y+@ Z2-40% [
N28 G31 G380 X+100 Y+100 Z+0* —=
L ooLie |

N48 T1 G17 S5000% 5 H
N5@ GOO@ G40 GIB Z+250% v

N11@ X+100 Y+508%
N12@ X+50 Y+0%*

N138 G26 R15% sjvaax%
N140 X+0 Y+50% e
N150 GO0 G40 X-20%

N16@ Z2+100 M2* g

N89998888 %NEU G71 * i Eﬂ
B

2zacatek Konec Posledni

slovo

ey

slovo
prepis
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Funkce pfri editaci komentaru ;E
(O

Funkce Softtlagitko c
Skogit na pocatek komentare BT Q
b= £

(@]

=

Skocit na konec komentare

E3
o
=l
o
o

4

c

Skodit na zac¢atek slova. Slova musi byt oddélena Posisani \©
z ’ slovo

prazdnym znakem. - ©

‘@O

Skocit na konec slova. Slova musi byt oddélena bates 4

prazdnym znakem. . >

. L e )

Pfepinani mezi rezimem vkladani a prepisovani ﬂ:
piepis
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éni programu

V4

v

4.2 Clenéni programii

Definice, moznosti pouzivani

provoz

Program zadat/edit

%NEUGL 671 *

TNC vam umoziiuje komentovat obrabéci programy pomoci €lenicich 1+ PEOSTER headuuseususssssusnssnses

ZNEUGL G71 *
= PTOGTM h@ach ¥ k¥ Xk &% 434X ¥ XX XX K ¥

o Clanin ; Sl A x : N2 Goi GB6 X+ise vs106 ziox § Iesuintenansys nanewmeroe| AT ‘
blokd. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 37 znaky), které “root Tcenaminy U BT s — |
chapejte jako komentare nebo nadpisy pro nasledujici fadky Neg Lbatao noe Sezsan T e )

= BOLt hOlesx#x#x#xksessxsxsxssss
Ng8989998 %NEUGL G71 *

programu.

Dlouhé a slozité programy je mozné ucinit pomoci €lenicich blokud
prehlednéjsi a srozumitelnéjsi.

4.2 Clen

To ushadfuje zvIasté pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky
vkladate do programu obrabéni na libovolné misto. Dodate¢né je Ize
zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné doplfiovat.

Vlozené €lenici body spravuje TNC ve zvlaStnim souboru (pfipona
.SEC.DEP). Tim se zvySuje rychlost pfi navigovani v okné ¢lenéni.

Zobrazeni okna ¢lenéni / zména aktivniho okna

sexce Zobrazeni okna ¢lenéni: zvolte rozdéleni obrazovky
s PROGRAM + CLENENI

Zména aktivniho okna: stisknéte softklavesu “Zména
okna“

Vlozeni €leniciho bloku do okna programu
(vlevo)

Zvolte poZadovany blok, za néjz chcete vlozit €lenici blok.

Vlozte
sekci

Stisknéte softklavesu VLOZIT CLENENI nebo klavesu
* na klavesnici ASCII.

Zadejte text ¢lenéni ze znakové klavesnice

PFip. zménte hloubku ¢€lenéni softtlaCitkem

Volba bloktl v okné ¢lenéni
Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC soubézné

ukazuje blok v okné programu. Tak mUzete nékolika malo kroky
preskocit velké ¢asti programu.

146

zz
3z
&
g
.
g2
8s
g
g
e
3z
g2
3
x
X
3
G
8
$
.
y
p
8
5
3
8
u

NB4 X+45.873 Z+31.283%

s100%

|

o= |ge
:
N
3

2Zacatek

Konec

Strana

Strana
HLEDEJ

Programovani: Programovaci pomucky



4.3 Kalkulator

Ovladani

TNC je vybaven kalkulatorem s nejdllezitéjSimi matematickymi

funkcemi.

Klavesou CALC (Kalkulator) muzete kalkulator zobrazit, pfipadné

zase uzavfit.

Vypocetni funkce volte zkracenymi pfikazy ze znakové klavesnice.

Zkracené ptikazy jsou v kalkulatoru barevné oznaceny

Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz (klavesa)

RucnS Program zadat/edit
provoz - .
Soufadnice ?

%ZNEU G71 *

N18 G330 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N28 G31 GS6 X+100 Y+100 Z+0%
N48 T1 G17 S5000%

N50 Goo G40 G9O© ||
NEB X-30 Y+50%
N7 GB1 Z2-5 F2
N8@ GO1 X+8 Y+
N9@ X+50 Y+100
N188 G42 G625 R
N118 X+188 Y+5
N128 X+50 Y+0@%
N138 G26 R15%
N148 X+0 Y+50%
N150 GOO G40 X-20%
N16@ 2+180 M2*
N999998939 XNEU G671 *

4.3 Kalkulator

Soucet +
Odecitani -
Nasobeni *
Déleni

Sinus S
Kosinus Cc
Tangens T
Arkus sinus AS
Arkus kosinus AC
Arkus tangens AT
Umocrovani A
Druha odmocnina Q
Inverzni funkce /
Vypocet se zavorkami ()
Pl (3,14159265359) P

Zobrazit vysledek

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu
Zvolte smérovymi kladvesami slovo, do kterého se ma prevzit

vypocitana hodnota

Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany

vypocet.

Stisknéte klavesu ,Prevzeti aktualni polohy“: TNC pfevezme

hodnotu vypoctu do aktivniho zadavaciho okna a uzavfe kalkulator

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Programovaci grafika

4.4 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci
grafiky

Zatimco vytvafite program, mize TNC zobrazit programovany obrys
pomoci 2D-Earové grafiky.

Chcete-li piejit ke zméné rozdéleni obrazovky s programem vievo a
grafikou vpravo: stisknéte klavesu SPLIT SCREEN (ROZDELIT
OBRAZOVKU) a softklavesu PROGRAM + GRAFIKA

Auton- Softtlagitko AUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP.
o Zatimco zadavate programové Fadky, zobrazuje TNC

kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

Nema-li TNC soubézné grafiku provadét, nastavte softtlacitko
AUTOM. KRESLENI na VYP.

AUTOM. KRESLENI ZAP nekresli soub&zné opakovani &asti
programu.

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
program
Smérovymi klavesami navolte blok, az do kterého se ma vytvaret

grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte pozadované Cislo
bloku.

RUChL Program zadat/edit ‘
prouoz
%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+@ Y+@ Z-4@x =
NZO G31 GIO X+100 Y+100 Z+0 g
NAD T5 617 S50 m—a\
NS0 Geo G40 GI0 Z+50 =
NE@ X-30 v+30 M
N70 2-20%
N8O GOl G4l X+5 v+30 F250: 8 |
Ngo G26 Rz
N10® I+15 J+30 GOZ X+5.645 Y+35.485: )
N110 GOE X+55.505 V+63.488% —
N1Z0 GOZ X+58.995 Vv+30.025 R+20% 3 N
N130 GO3 X+19.732 Y+21.181 R+75% N T \
N130 GOZ X+5 v+30% o / 3\ = e
N3gges 627 Rz* e = )
N99SSS GEe G4e X-3@x £
Ng99gg Z+50 M2x 4
N99999999 %3803-1 671 * E/’/ / / 5 %
\_ s100¢ []
—F @ V
2AP
5 .a:_j,_.
R —
&g (-]
2zagstek Konec Strana Strana start RESET
' l HLEDEJ START Po_bloku +
4 sregr

Vytvareni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +
START

DalSi funkce:
Funkce Softtlacitko
Vytvofeni Uplné programovaci grafiky

Vytvarfeni programovaci grafiky po blocich

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto softtlacitko
se objevi jen tehdy, kdyz TNC vytvari
programovaci grafiku

STOP

Znovu prekreslit programovaci grafiku, kdyz se
napf. vymazou pfimky pfi pfekryvani.

Programovaci grafika nezapocita zadné funkce
@ naklopeni, TNC v tomto pfipadé vypiSe chybové hlaseni.
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r wr

Zobrazeni / skryti €isel blokd Program zadat/edit

Pprovoz

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+2 Y+@ 2-40%

Prepnout listu softtladitek: Viz obrazek. Neo 73 Gi7 500 F100r
NS@ Goe G42 G9e Z+50%
NE® X-30 Y+30 M3%
N70 Z2-20%
N80 GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

Zobrazeni &isel bloku: Softtlagitko ZOBRAZIT/SKRYT a0 3153130 co2 xss.5a5 vi5.as5x

. N11@ GOE X+55.505 Y+59.488:

Sire C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT e e e e e //\ E—
o Ly
Vypnuti &isel blokd: Softtlacitko ZOBRAZIT/SKRYTC. M s ‘ \ gk
BLOKU nastavte na SKRYT ees-

Vymazat grafiku e =1
&7

E Prepnout listu softtlacitek: Viz obrazek. :

JEIDIT a [206r02it]| preresii | uymazat Sutos
cIsLA skryta grafika

p— Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT o | el | oo B L
GRAFIKU

Zmenseni nebo zvétSeni vyrezu Progran zadat/edit

provoz

%3803_1 G71 *

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. Pomoci Nae 537 o0 Xitog v ioc S ’ I
ramecku zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmenseni. FR G —
e P / . 7

Zvolte listu softtlaitek pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druha lita, No0 T E 75130 so2 xus.8as v43s.assx i v
L , N110 BB X+55.505 v+58.488x 7

viz obrazek). Wi S e VR . 0

N99989 627 R2x I =

Tim mate k dispozici nasledujici funkce: Neooss St o g

N99999998 %3803-1 G71 *

Funkce Softtlacitko . B

Zobrazit a posunout ramecek. K posouvani

drzte pfislusné softtlagitko stisknuté E E

CmETeL VUyimout

LK
FORM BLK-FORM

Zmenseni ramecku — k zmenseni drzte
softtlacitko stisknuté.

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte softtlacitko
stisknuté.

— Pfevzeti vybraného rozsahu softtlacitkem VYJMOUT
BLK-FORM

Softtlacitkem WINDOW BLK FORM obnovite puvodni velikost
zobrazeni.
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fika 3D (funkce FCL2)

arova gra

w
”

4.5C

4.5 Carova grafika 3D
(funkce FCL2)

Pouziti

Pomoci trojrozmérné ¢arové grafiky mizete nechat TNC zobrazit
programované posuvoveé drahy v prostoru. Abyste mohli rychle
rozpoznat detaily je k dispozici vykonna funkce Zoom.

Zvlasté u externé pfipravenych program( muazete zkontrolovat
¢arovou grafikou 3D nepravidelnosti jiz pfed obrabénim, aby se
zabranilo nezadoucim stopam po obrabéni na obrobku. Tyto stopy po
obrabéni se vyskytuji napfiklad tehdy, kdyz jsou chybné vydané body
od postprocesoru.

Abyste mohli chybna mista rychle zjistit, oznacuje TNC aktivni blok
v levém okné v ¢arové grafice 3D jinou barvou (zakladni nastaveni:
Cervena).

Carovou grafiku 3D miZzete pouzivat v rezimu rozdélené obrazovky
nebo v rezimu celé obrazovky:

Jak zobrazit program vlevo a Cary 3D vpravo: stisknéte klavesu
SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a softtlacitko
PROGRAM + CARY 3D

Jak zobrazit arovou grafiku 3D na celé obrazovce: stisknéte
klavesu SPLIT SCREEN (ROZDELIT OBRAZOVKU) a softtlacitko
3D-LINIEN (CARY 3D)

Funkce ¢arové grafiky 3D

Funkce Softtlacitko

Rueni Program zadat/edit

Provoz

%MBPROGSA 671 »

Ne ; G8910UTPUT("CON" ,"MBPROGSA.NC
#% LETZTE SATZNUMMER N120834

*XENRNN |

NE G54 GIO X+0 Y+@ 2+0

N30 G62 T0.025 F20000%

N?72 X+46.567 Z+30.309%

=0

@/ ']
L
E ]

Iy
@
®
8
B3

2 |go
) >
e[ E
N
¥

.o

30 H +60 U

zacatek Konec

Strana Strana Start
HLEDEJ START Po_bloku

RESET
+

START

Zobrazit rame€ek Zoom a posunout ho nahoru. K
posouvani drzte softtlacitko stisknuté.

Zobrazit ramecek Zoom a posunout ho doll. K
posouvani drzte softtlacitko stisknuté.

Zobrazit ramecek Zoom a posunout ho vievo. K
posouvani drzte softtlacitko stisknuté.

Zobrazit rame€ek Zoom a posunout ho vpravo. K
posouvani drzte softtlacitko stisknuté.

iEEE

ZvétSeni ramecku — k zvétSeni drzte softtladitko
stisknuté.

ZmenSeni ramec¢ku — k zmenseni drzte
softtlacitko stisknuté.

ZruSeni zvétSeni vyfezu, takze TNC zobrazi N0
obrobek podle programované formy polotovaru FoRN

(BLK-Form).
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Funkce

Prevzeti vyfezu Uy imout

Prevzit

Otocit obrobkem ve smyslu hodinovych rucicek.

Otocit obrobkem proti smyslu hodinovych
rucicek.

Preklopit obrobek dozadu.

Preklopit obrobek dopfedu.

fika 3D (funkce FCL2)

Zobrazeni zvétSovat po krocich. Je-li zobrazeni E
zvétSeno, ukazuje TNC v paté grafického okna o))
pismeno Z. \(C
Zobrazeni zmensSovat po krocich. Je-li zobrazeni S
zmenseno, ukazuje TNC v paté grafického okna -
pismeno Z. \©
Q
Zobrazit obrobek v originalni velikosti. ey
<

Zobrazit obrobek v naposledy aktivnim nahledu. p—

HE B ganoe

Zobrazit/nezobrazit programované koncové body ozNRCTT

KONC . BOD

bodem na care. o
Zobrazit / nezobrazit NC-blok zvoleny v levéem T ELEn.
okné v ¢arové grafice 3D s barevnym o
zvyraznénim.

Zobrazit / nezobrazit Cisla bloku.

skryta
&.blokd
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-~ Carovou grafiku 3D miZete ovladat také mysi. K dispozici jsou

‘J nasledujici funkce:

(&) K otoCeni zobrazeného dratového modelu v trojrozmérném

LL prostoru: drzte pravé tlacitko mysi stisknuté a pohybujte mySi. TNC

) zobrazi soufadnicovy systém, ktery pfedstavuje momentéalné aktivni

o vyrovnani obrobku. Kdyz pustite pravé tlacitko mysi, orientuje TNC

L obrobek do definovaného vyrovnani.

c Pro posunovani zobrazenym dratovym modelem: drzte stfedni

E tlacitko mysi, popf. koleCko mysi, stisknuté a pohybujte mysi. TNC

~ posouva obrobkem v pFislusném sméru. Kdyz pustite stfedni

=) tlaCitko mysi, posune TNC obrobek do definované pozice.

(op) Chcete-li mysi zvétSit (zoomovat) urcitou oblast: oznacte se

© stisknutym levym tlagitkem mySi obdélnikovy rozsah zvétSovani.

> Oblast zvétSeni mlzete jesté posunout horizontalnim nebo

e vertikalnim pohybem mysi. Kdyz pustite levé tlacitko mysi, zvétSi

] TNC obrobek v definované oblasti.

B.’ Pro rychlé zvétSovani a zmenSovani mysi: otacejte koleCkem mysi

vpred, popf. vzad

~§ Dvaoijité kliknuti pravym tlacitkem mysi: volba standardniho nahledu

o

« Barevné zvyraznéni NC-bloku v grafice

&)
PFepina listu softtlacitek

w B i

< Pv—— Zobrazit NC-blok zvoleny na obrazovce vlevo v ¢arové

e grafice 3D a vpravo s barevnym oznacCenim: nastavte

softtlacitko OZNACENI AKT. PRVKU VYP / ZAP na
ZAP

Zobrazit NC-blok zvoleny na obrazovce vlevo v ¢arové
grafice 3D vpravo bez barevného oznaceni: nastavte
softtlacitko OZNACENI AKT. PRVKU VYP / ZAP na
VYP

Zobrazeni / skryti cisel bloku

E Prepinejte listu softtlacitek
Zobrazeni Cisel bloku: SofttlaCitko ZOBRAZIT/SKRYT
S iend C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Vypnuti Cisel blok(: Softtlacitko ZOBRAZIT/SKRYT C.
BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazat grafiku
E Prepinejte listu softtlacitek

P Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRAFIKU
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4.6 Prima napovéda pro chybova
hlaseni NC

Zobrazeni chybovych hlaseni

Chybova hlaSeni zobrazi TNC automaticky mimo jiné pfi

nespravnych zadanich,

logickych chybach v programu,

nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji predpisu.
Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo programového bloku, je
zpusobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloka.
Texty hlaSeni TNC smazete klavesou CE, kdyz jste pfedtim odstranili

pfi¢inu chyby. Chybova hlaseni, ktera vedou ke zhrouceni fidiciho
systému, musite potvrdit klavesou END. TNC se pak spusti znovu.

K ziskani blizsich informaci k nevyfizenému chybovému hlaseni
stisknéte klavesu HELP (NAPOVEDA). TNC pak zobrazi okno, v némz
je popsana pricina chyby a zpusob jejiho odstranéni.

Zobrazeni napovédy

Zobrazeni napovédy: stisknéte klavesu NAPOVEDA

Proctéte si popis chyby a moznosti k jejimu
odstranéni. Popfipadé ukaze TNC jesté dodate¢né
informace, které jsou uzite¢né pfi hledani zavady
pracovnikem firmy HEIDENHAIN. Klavesou CE
uzaviete okno napovédy a sou€asné potvrdite
nevyfizené chybové hlaseni

Odstrarite chyby podle popisu v okné& napovédy

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruens PGM zahlavi nelze menit

provoz

ZNEU G671 *

N1@ G38 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N2@ G31 G908 X+100 Y+100 Z+0%
N48 T1 G17 S5000%

N50
NBB@ ) p:ricina chyby: o

N?@ Kelsg ENSEEEEU(iﬁozkngsészgsésuat)NC blok BEGIN PGM (ISO: %... G?71)»

Odstraneni chyby:
N80 Pocatecni a koncouy blok NC programu nelze editouat. Ke zmene nazuu
NSO progranu uvuziite funkci RENAME Ue SPrauci souboru.

N1@©
N11@
N120
N130
N140
N150

N160 zT1vw TIZ*¥
N988988899 XNEU G71 *

HEIDENHAIN
TNCguide
&

SERVISNZ
SOUBORY

ULOZTE ‘

)
Z
=
O
3
L
<
‘@
>
o
Ne)
>
<
o
o
1
Q
©
O
O
>
o
o
‘@
c
L] ~m
ok
—
LE
o
1 o
e
;lax ZAP
dHe
‘KDNEE

" @



4.7 Seznam vSech aktualnich chybovych hlaseni

4.7 Seznam vSech aktualnich
chybovych hlaseni

Funkce

Touto funkci mlzete nechat zobrazit pomocné okno, v némz TNC
vypis$e vSechna aktualni chybova hlaseni. TNC indikuje jak zavady
hlasené ze systému NC, tak i zavady pochazejici od vaseho vyrobce
stroje.

Zobrazit seznam zavad

Jakmile existuje aspon jedno chybové hlaseni, tak si mizete nechat
seznam zobrazit:

m Zobrazit seznam: stisknéte klavesu ERR

Smérovymi klavesami mizete zvolit nékteré
z uvedenych chybovych hlaseni

Klavesou CE nebo klavesou DEL vymazete pravé
zvolené chybové hlaSeni z pomocného okna. Pokud
existuje pouze jedno chybové hlaseni, tak se
soucasné zavie pomocné okno.

Zavieni pomocného okna: stisknéte znovu klavesu
ERR. Existujici chybova hlaseni zistanou zachovana

v samostatném okné také pfislusny text napoveédy:

Q Soubézné se seznamem zavad muzete nechat zobrazit
stisknéte klavesu NAPOVEDA.
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Ruéni
provoz

PGM zahlavi nelze menit

ZNEU G71 *

N1©8 G300 G17 X+0 Y+0 Z2-40% " H

N20 G31 G990 X+100 Y+100 Z+0% =]

N4© T1 G17 S5000%

N50 El

NBO@ ) cisio |rrida [skupina [chyboue hlaseni Pl

N70O I i

N80 %**g

NEL] 59

N190 o

N118| S = [

N120 " NG broaband je zkusil editovat NG blok BEGIN PGM (ISO: %... 6715, L]

nebo END PGM (ISO: NS9889888%...).
N 130 |odstraneni chyby:
Pocatecni a koncouy blok NC programu nelze editouat. Ke zmene nazuu
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Obsah okna

Sloupec Vyznam

Cislo Cislo chyby (-1: zadné gislo chyby neni
definovano), které pfidéluje fa HEIDENHAIN
nebo vas vyrobce stroje

Trida T¥ida chyby. Urcuje, jak TNC tuto chybu
zpracovava:

ERROR (CHYBA)

TFida souhrnnych chyb pro zavady, u
kterych dochazi k riznych reakcim podle
stavu stroje, popf. aktivniho rezimu

FEED HOLD (ZASTAVENi POSUVU)
Povoleni posuvu se vymaze

PGM HOLD (ZASTAVENI PROGRAMU)
Provadéni programu se prerusi (STIB blika)
PGM ABORT (OPUSTENI PROGRAMU)
Provadéni programu se prerusi (INTERNI
STOP)

EMERG. STOP (NOUZOVE VYPNUTI)
Aktivuje se Nouzové vypnuti

RESET

TNC provede teply start

WARNING (VYSTRAHA)

Vystrazné hlaseni, provadéni programu
pokracuje dal

INFO

Informacni hlaseni, provadéni programu
pokracuje dal

Skupina Skupina. Uréuje, v které ¢asti programu
operacniho systému bylo chybové hlaseni
vytvoreno.

OPERATING (PROVOZ)
PROGRAMMING (PROGRAMOVANI)
PLC

GENERAL (OBECNA CAST)

Chybové hlaseni Text chyby, ktery TNC vzdy ukazuje

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Seznam vSech aktualnich chybovych hlaseni

Vyvolani systému napovédy TNCguide

Systém napovédy TNC muzete vyvolat softklavesou. V soucasné
dobé dostanete od tohoto pomocneho systemu stejny popis chyby,
jako po stisku klavesy HELP (NAPOVEDA).

tak TNC zobrazi pfidavné softtladitko VYROBCE
STROJE, kterym mUzete vyvolat samostatnou napovedu.
Tam naleznete dalSi, podrobnéjsi informace

ke stavajicimu chybovému hlaseni.

@ Pokud vas vyrobce stroje dava k dispozici také napovédu,

’m‘ Vyvolani napovédy k chybovym hlasenim

HEIDENHAIN

Vyvolani napovédy ke strojné specifickym chybovym
e hlaSenim, pokud jsou k dispozici
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Vytvareni servisnich souboru

Touto funkci mizete ulozit vSechny soubory, které jsou potfeba pro
servis, do jednoho souboru ZIP. Pfislusna data NC a PLC ulozi TNC
do souboru TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. Nazev souboru urci
TNC automaticky a <xxxxxxxx> je jedine¢na posloupnost znaki
systémového Casu .

Pro vytvorfeni servisniho souboru jsou k dispozici jsou tyto moznosti:

Stisknout softtlagitko ULOZIT SERVISNI SOUBORY po stisku
klavesy ERR

Zvenku pres software pro pfenos dat TNCremoNT

Po padu softwaru NC z dlivodu zavazné chyby vytvari TNC servisni

soubory automaticky
Navic mlize vyrobce vaseho stroje pro chybova hlaseni PLC také
nechat vytvofit servisni soubory automaticky.

Mezi jinym se v servisnich souborech ukladaji nasledujici data:

Provozni denik

Provozni denik PLC

Vybrané soubory (*.H/*.I/*.T/*.TCH/*.D) vSech provoznich rezimu
Soubory *.SYS

Strojni parametry

Informacni a protokolovaci soubory operacniho systému (Castecné
Ize aktivovat pomoci MP7691)

Obsahy paméti PLC

NC-makra definovana v PLC:\NCMACRO.SYS

Informace o hardwaru

Navic muzete podle pokynu zakaznického servisu zaloZit dalsi Fidici
soubor TNC:\service\userfiles.sys ve formatu ASCII. TNC pak pfibali
také tam definovana data do souboru ZIP.

potfeba pro hledani zavady. Pfedanim servisniho souboru
souhlasite s tim, aby vas vyrobce stroje, popf. fa DR.
JOHANNES HEIDENHAIN GmbH tato data pouzil k
Ucelum diagnostiky.

@ Servisni soubor obsahuje vSechny NC-data, které jsou

Maximalni velikost servisniho souboru ¢ini 40 MByta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Kontextov

4.8 Kontextova napovéda
TNCguide (funkce FCL 3)

Pouziti

~

Kontextova napovéda TNCguide obsahuje uzivatelskou dokumentaci
ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi klavesou HELP
(Napovéda), pficemz TNC ¢astecné pfimo zobrazuje pfislusné
informace v zavislosti na dané situaci (kontextové zavislé vyvolani). |
kdyz editujete v NC-bloku a stisknete klavesu NAPOVEDA, dostanete
se zpravidla pfesné na misto v dokumentaci, kde je pfisluSna funkce
popsana.

Systém napovédy TNCguide je vam k dispozici pouze
tehdy, kdyz vas fidici systém ma nejméné 256 MBytu
pracovni paméti a navic je nastavena funkce FCL 3.

Standardné se dodava némecka a anglicka dokumentace spolu s

prislusnym softwarem NC. Ostatni jazyky poskytuje HEIDENHAIN
k volnému staZeni po provedeni pfekladu, (viz ,Stahnout aktudini

soubory napovédy” na strance 163).

=)

V TNCguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelu:

TNC se v zdsadé snazi spustit TNCguide vzdy v tom
jazyku, ktery jste nastavili jako jazyk dialogli ve vasem
TNC. Pokud nejsou soubory s timto jazykem ve vasem
TNC jesté k dispozici, tak TNC otevie anglickou verzi.

Uzivatelska pfiru¢ka programovani s popisnym dialogem
(BHBKIlartext.chm)

UZivatelska pfiruc¢ka DIN/ISO (BHBIso.chm)

PFiru¢ka pro uZivatele cykld (BHBcycles.chm)

PFiruc¢ka pro uzivatele smarT.NC (format Pravodce,
BHBSmart.chm)

Seznamy vSech chybovych hlaSeni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
vS§echny soubory *.chm.
Op¢&né muze vyrobce vaseho stroje jeSté zahrnout do
@ TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.
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v Viteite
b PFiruéka uzivatele
» Pravodce smarT.NC
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» Guod
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» Nastaveni uztaz
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Prace s TNCguide

Vyvolani TNCguide
Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:

s dvouprocesorovou verzi spusti TNC standardni
prohlize¢ (zpravidla Internet Explorer) a na
jednoprocesoroveé verzi spusti upraveny prohlizec fy
Heidenhain.

—
™
J
| Index | Hiedat T o S s e o i 0 i e [ u_
~ Vitejte [=]
Stisknéte klavesu HELP (Napovéda), pokud TNC pravé neukazuje " Drinusee usvosels R s o))
zadné chybové hlaseni. O
Klepnutim mysi na softtladitko, pokud jste pfedtim klepli na 7 Ea dotout || ptires s i =
zobrazeny symbol napovédy na obrazovce vpravo dole. e e g
Pomoci spravy souborl oteviete soubor napovédy (soubor .chm). —— —
TNC mUze otevfit libovolny soubor .chm, i kdyZ tento neni uloZen na ¢ kaniorace spinal | —
pevném disku TNC. g Q
ST S =)
Pokud je nevyfizené jedno &i vice chybovych hlaseni, tak » oK1y dotvkoue sc =]
@ TNC zobrazi pfimo napovédu k témto chybovym ¢ Prirucks uziuateis o
hlaSenim. Abyste mohli spustit TNCguide, tak musite » Navod k obsiuze Pr (&)
nejdrive potvrdit a zrusit vSechna chybova hlaseni. (= o I =
L T = @ = =
v , , I’ v s v ZPET VPRED Strana Strana ADRESAR Okno
Pfi vyvolani napovédy na programovacim pracovisti e ‘ Ei | || s
©
o

w

U mnoha softtlacitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které se
muZete dostat pfimo k popisu funkce pfislusného softtlacitka. Tuto
funkci mate pouze pfi ovladani mysi. Postupujte nasledovné:

4

a napové

/4

Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované softtlacitko.
Mysi klepnéte na symbol napovédy, ktery TNC zobrazuje pfimo
vpravo nad listou softtlacitek: kurzor mysi se zméni na otaznik.
Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si prejete vyjasnit:
TNC otevie TNCguide. Pokud k vaSemu zvolenému softtlacitku
neexistuje pfimo odkaz, tak TNC otevie soubor knih main.chm,

v némz muzete pomoci textového hledani nebo ruéniho pohybu
hledat pozadovanou napovédu.

| kdyz pravé editujete NC-blok, mlzete vyvolat kontextovou napovédu:

Zvolte libovolny NC-blok
Smérovymi klavesami pfejdéte do bloku

Stisknéte klavesu HELP (Napovéda): TNC spusti napovédu a ukaze
popis aktivni funkce (neplati pro pfidavné funkce nebo cykly, které
byly integrovany vyrobcem vaseho stroje)

4.8 Kontextov
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4.8 Kontextov

Orientace v TNCguide

Nejjednoduseji se mazete v TNCguide pohybovat pomoci mysi. Vlevo
je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelnicek, ukazujici vpravo, mizete
nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na danou polozku
nechat zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je stejné jako u
prizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Klepnutim na odkaz otevfete pfisluSnou stranku.

Samozfejmé muzete TNCguide ovliadat i klavesami a softtlagitky.
Nasledujici tabulka obsahuje pfehled pfislusnych funkci klaves.

Funkce Softtlacitko

Obsah vlevo je aktivni:
Zvolit nize nebo vyse uvedenou polozku
Textové okno vpravo je aktivni:

Pokud se text nebo grafika nezobrazuje

kompletni, tak stranku posunout dold nebo
nahoru

Obsah vlevo je aktivni:
Rozlozit dalSi urovné obsahu. Pokud neni

obsah jiz dale rozlozitelny, tak skok do pravého

okna.

Textoveé okno vpravo je aktivni:
Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni:
Skryt dalSi arovné obsahu

Textové okno vpravo je aktivni:

Bez funkce

Obsah vlevo je aktivni: “
Zobrazit stranku vybranou Kurzorovou

klavesou

Textové okno vpravo je aktivni:
Stoji-li kurzor na odkazu, tak skok na
propojenou stranku

Obsah vlevo je aktivni:

Pfepinani mezi zobrazenim karet obsahu,
rejstfiku, funkci textového hledani a prepnuti

na pravou stranu obrazovky.

Textové okno vpravo je aktivni:
Skok zpét do levého okna

Obsah vlevo je aktivni:

Zvolit nize nebo vyse uvedenou polozku
Textové okno vpravo je aktivni:

Skocit na dal$i odkaz

Vybrat naposledy zobrazenou stranku
T
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Funkce Softtlacitko

Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat =
funkci ,Zvolit naposledy zobrazenou stranku®

=
Listovat jednu stranku zpatky

Listovat o stranku dopfedu

Zobrazit / skryt obsah AoRESAR

Pfechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy a
redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze €ast pracovni plochy
TNC.

Interné se provede zaméfeni na aplikaci TNC,
takze pfi otevieném TNCguide se mulze ovladat opUSTIT
fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni celé

pracovni plochy, tak TNC automaticky redukuje
pfed zménou zaméreni velikost okna.

Ukoncéeni TNCguide TNCBUIDE
UKONGIT
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4.8 Kontextov

Rejstiik

Nejduleziteéjsi hesla jsou uvedena v rejstiiku (karta Index) a mlzete je
pfimo volit kliknutim mySi nebo vyb&rem kurzorovymi klavesami.

Leva strana je aktivni.

Zvolte kartu Index
Aktivujte zadavaci policko Heslo

Zadejte hledané slovo: TNC pak synchronizuje rejstrik
podle zadaného textu, takze mlZete heslo
v uvedeném seznamu rychle najit, nebo

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo

Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla

Textové hledani

Na karté Hledani mate moznost prohledat kompletni TNCguide, zda
obsahuje urcita slova

Leva strana je aktivni.
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Zvolte kartu Hledani
Aktivujte zadavaci poli¢ko Hledat:

Zadejte hledané slovo a potvrdte ho klavesou ENT:
TNC ukaze seznam nalezenych mist, ktera toto slovo
obsahuji

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto

Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Textové hledani mizete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(klavesou mysSi nebo najetim a opétnym stisknutim
prazdné klavesy (Blank)) tak TNC neprohledava
kompletni text, ale pouze nadpisy.

= TNCguide -l

Obsah [Index]| Hiedat |
Heslo:
~ 3D-dotvkoué sondy
~ kalibrace
spinaci
sprava raznvch kal
~ 3D-korekce
Delta-hodnoty
Face Milling
normouans uektor
orientace nastroje
Peripheral Milling
Tuary nastroie
3D-zobrazeni

v Adresaf
kopirouani
snazat
zalozeni
AFc
Aktualizouat sof tuar
Animace funkce PLANE
Automatické mefeni r
~ Automatické nastaver
do stiedu 4 der
Roh zeuniti

S I—

Adaptiuns rizeni pos| [ .

Roh zuenku =

=

2ZPET ‘ UPRED

2ytstins 2akladnibo natodent porccs.
s dirhrubouich Sopi

Nastaven. stfed hrubu ponaci ¢4
der/eerts

E

Strana

t

Strana

[

ADRESAR
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TNCBUIDE
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TNCGUIDE
UKONSIT
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Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software TNC, naleznete na
domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de v ¢asti:
Servis a dokumentace
Dokumentace/Informace
Uzivatelska dokumentace
TNCguide
Zvolte poZadovany jazyk, napf. ném¢éinu: pak vidite soubor ZIP
s pfisluSnymi soubory napovédy
Ridici systémy TNC
Konstrukéni fada TNC 500
PoZadovana verze NC-softwaru, napf. iTNC 530 (340 49x-06)

Z tabulky Napovéda online (TNCguide) zvolte poZzadovanou
jazykovou verzi

Stahnéte soubor ZIP a rozbalte jej

Rozbalené soubory CHM pak presurite do adreséare
TNC:\tncguide\de, popf. do pfislusného podadresare s vasim
jazykem (viz nasledujici tabulka)

TNCremoNT, tak musite v bodé nabidky Dalsi
volby>Konfigurace>ReZim>Prenos v binarnim formatu
zadat priponu .CHM.

O Pokud prenasite soubory CHM k TNC pomoci

Jazyk Adresai TNC
Némecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francouzsky TNC:\tncguide\fr
Italsky TNC:\tncguide\it
Spanélsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru

HEIDENHAIN iTNC 530
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o Jazyk Adresar TNC
- Cinsky (zjednoduseng) TNC:\tncguide\zh
(ui Cinsky (tradién&) TNC:\tncguide\zh-tw
o Slovinsky (volitelny software) TNC:\tncguide\sl
)

- Norsky TNC:\tncguide\no
c

= Slovensk TNC:\tncguide\sk
Y= y g

'

Q LotySsky TNC:\tncguide\lv
©

'5 Korejsky TNC:\tncguide\kr
g Estonsky TNC:\tncguide\et
2 Turecky TNC:\tncguide\tr
|—

© Rumunsky TNC:\tncguide\ro
’g Litevsky TNC:\tncguide\lt
>

o

Q.

\©

c

\©

>

o

]

X

Q

)

c

®)

X

@

<
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5.1 Zad

5.1 Zadani vztahujici se k
nastrojum

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (palcich/min), jiz se po své draze
pohybuje stfed nastroje. Maximalni posuv muze byt pro kazdou osu
stroje rozdilny a je definovan ve strojnich parametrech.

Zadani

Posuv muzete zadat v T-bloku (Vyvolani nastroje) a v kazdém
polohovacim bloku (viz ,Programovani pohybu nastroje v DIN/ISO” na
strance 100). V milimetrovych programech zadavejte posuv

v mm/min, v palcovych programech z divodu rozliSeni v desetinach
palct/min.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte G00.

Trvani u€innosti

Posuv naprogramovany Ciselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. Je-li novy posuv G00

(rychloposuv), plati po dalSim bloku s G01 opét posledni Ciselné
naprogramovana hodnota posuvu.

Zména béhem provadéni programu

Béhem provadéni programu zménite posuv pomoci otoéného
regulatoru posuvu override F.

Otacky vretena S

Otacky vietena S zad4vate v jednotkach otacky za minutu (ot/min) v
bloku T (Vyvolani nastroje). Pfipadné mulzete feznou rychlost Vc
definovat také v m/min.

Programovana zména

V programu obrabéni mizete ménit otacky vietena pomoci T-bloku
tim, Ze zadate jen nové otacky vietena:

Naprogramuijte otacky vietena: stisknéte tlacitko S na
znakové klavesnici

Zadejte nové otacky vietena

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci oto¢ného
regulatoru otacek vietena override S.

166

Programovani: Nastroje @



5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuji soufadnice drahovych pohyb tak, jak je
obrobek okétovan na vykresu. Aby fizeni TNC mohlo vypogitat drahu
stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro kazdy
pouzity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud pomoci funkce G99 (Definice
nastroje) pfimo do programu nebo oddélené do tabulek nastroju.
Zadate-li data nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jeSté dalSi
informace specifické pro dany nastroj. Pfi provadéni programu
obrabéni bere TNC v uvahu vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje
Kazdy nastroj je oznacen &islem od 0 do 30000. Pokud pracujete s

tabulkou nastrojli, mizZete navic zadat nazev nastroje. Nazvy nastrojl
smi obsahovat maximalné 32 znaku.

Nastroj s Cislem 0 je definovan jako nulovy nastroj a ma délku L=0 a
radius R=0. V tabulkach nastrojli definujte nastroj TO rovnéz s L=0 a
R=0.

Délka nastroje L
Délku nastroje L byste méli zasadné zadavat jako absolutni délku,
vztazenou ke vztaznému bodu nastroje. TNC nutné potfebuje pro

Cetné funkce ve spojeni s viceosovym obrabénim celkovou délku
nastroje.

Radius nastroje R

Radius nastroje R zadejte pfimo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojova data

Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). Pfi obrabéni
s pfidavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi programovani vyvolani
nastroje pomoci T.

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pfidavek (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pfidavek se zadava do tabulky nastrojl v pfipadé opotfebeni
nastroje.

Delta-hodnoty zadavate jako Ciselné hodnoty, v T-bloku mizete
predat hodnotu rovnéz parametrem Q.

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné + 99,999 mm.

znazornéni nastroje. Znazornéni nastroje v simulaci

@ Delta-hodnoty z tabulky nastroji ovliviiuji grafické
zustava stejné.

Hodnoty z bloku T zméni v simulaci znazornénou velikost
obrobku. Simulovana velikost nastroje zlistane stejna.

Zadani dat nastroje do programu
Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v G99-bloku:

Zvolte definici nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
Cislo nastroje: svym &islem je nastroj jednoznaéné
e oznacen.

Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.

Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.

pfimo do polic¢ka dialogu: stisknéte softklavesu

Q Béhem dialogu muzete zadat hodnotu délky a radiusu
pozadované osy.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastroji mizete definovat az 30 000 nastroj a ulozit
do paméti jejich nastrojova data. PoCet nastrojl, které TNC zalozi pfi
otevieni nové tabulky nastroja, urcite ve strojnim parametru 7260.
Povsimnéte si téz editacnich funkci uvedenych dale v této kapitole.
Aby bylo mozno zadat vice korek&nich dat k jednomu nastroji
(indexovat &islo nastroje), nastavte strojni parametr 7262 rGzny od 0.

Tabulku nastroji musite pouzit, jestlize
chcete pouzivat indexované nastroje, jako napfiklad stupriovité
vrtéky s vice délkovymi korekcemi (viz strana 176)
je vas stroj vybaven automatickym vyménikem nastrojli

chcete automaticky méfit nastroje sondou TT 130 (viz Pfirucka pro
uzivatele cyklt dotykové sondy)

chcete hrubovat s obrabécim cyklem G122 (viz Pfiru¢ka uZivatele
cykld, cyklus HRUBOVANI)

chcete pracovat s obrabécimi cykly 251 az 254 (viz Pfiru¢ka
uzivatele cykld, cykly 251 az 254)

chcete pracovat s automatickym vypoétem feznych podminek.

5.2 Nastrojova data

Tabulka nastroji: standardni nastrojova data
Zkr. Zadani Dialog

T Cislo, jimz se nastroj vyvolava v programu (napf. 5, -
indexované: 5.2).

NAZEV Jméno, kterym je nastroj vyvolan v programu. Nazev nastroje?

Rozsah zadavani: Maximalné 32 znakd, pouze velka pismena,
bez prazdnych znakd.

PFi prehravani tabulek nastroji do starsich verzi programu iTNC
530, popf. do starsich Fidicich systéma TNC si uvédomte, Ze
nazvy nastrojl nesmi byt delSi nez 16 znakd, protoZe jinak je TNC
pfi nagitani zkrati (vypusti). To maze vést k chybam ve spojeni s
funkci sesterskych nastroja.

L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?
Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999

R Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999

R2 Radius nastroje 2 pro frézu s rohovym radiusem (jen pro Radius nastroje R2?
trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické znazornéni obrabéni
s radiusovou frézou)

Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999
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5.2 Nastrojova data

Zkr.

Zadani

Dialog

DL

Delta-hodnota délky nastroje L.
Rozsah zadavani mm: -999,9999 az +999,9999

Rozsah zadavani v palcich: -39,37 az +39,37

Pridavek na délku nastroje?

DR

Delta hodnota radiusu nastroje R.
Rozsah zadavani mm: -999,9999 az +999,9999

Rozsah zadavani v palcich: -39,37 az +39,37

Pridavek na radius nastroje?

DR2

Delta hodnota radiusu nastroje R2
Rozsah zadavani mm: -999,9999 az +999,9999

Rozsah zadavani v palcich: -39,37 az +39,37

Pridavek na radius nastroje R2?

LCUTS

Délka bfitu nastroje pro cyklus 22.
Rozsah zadavani mm: 0 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: 0 az +3 936,9999

Délka britu v ose nastroje?

ANGLE
(UHEL)

Maximalni uhel zanofovani nastroje pfi kyvném zapichovém
pohybu pro cykly 22, 208 a 25x.

Rozsah zadavani: 0 az 90°

Maximalni uhel zanoifovani?

TL

Nastaveni zablokovani nastroje (TL: jako Tool Locked = angl.
nastroj zablokovan)

Rozsah zadavani: L nebo mezera

Nastroj zablokovan?
Ano=ENT /Ne=NO ENT

RT

Cislo sesterského nastroje — pokud existuje — jako n&hradniho
nastroje (RT: jako Replacement Tool = angl. nahradni nastroj); viz
téZ TIME2).

Rozsah zadavani: 0 az 65 535

Sestersky nastroj?

TIME1

Maximalni Zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce je zavisla na
provedeni stroje a je popsana v pfirucce ke stroji.

Rozsah zadavani: 0 az 9 999 minut

Maximalni Zivotnost?

TIME2

Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v minutach:
Dosahne-li nebo pfesahne aktualni ¢as nasazeni nastroje tuto
hodnotu, pak pouzije TNC pfi nasledujicim TOOL CALL
sestersky nastroj (viz téZ CUR.TIME).

Rozsah zadavani: 0 az 9 999 minut

Maximalni Zivotnost pfi TOOL
CALL?

CUR.TIME

Aktualni ¢as nasazeni nastroje v minutach: TNC nacita
automaticky aktualni ¢as nasazeni (CUR.TIME: jako CURrent
TIME= angl. aktudlni / b&Zici ¢as). Pro pouzZivané nastroje
muzete hodnotu predvolit.

Rozsah zadavani: 0 az 99 999 minut

Aktualni Zivotnost?

DOC

Komentar k nastroji.

Rozsah zadavani: Maximalné 16 znakl

Komenta¥r k nastroji?
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5.2 Nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog
PLC Informace k tomuto nastroji, které se maji pfenést do PLC. PLC-status?
gf;)Ei%Mo Rozsah zadavani: Bitové kédovanych 8 znaku
RIDICI
SYSTEM)
PLC-VAL Hodnota k tomuto nastroji, ktera se mé prenést do PLC. Hodnota PLC?
Rozsah zadavani: -99 999,9999 az +99 999,9999
PTYP Typ néastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic. Typ nastroje pro tabulku pozic?
Rozsah zadavani: 0 az +99
NMAX Omezeni otacek vietena pro tento nastroj. Monitoruje se jak Maximalni otac¢ky [1/min]?
naprogramovana hodnota (chybové hlaseni), tak i zvySeni otacek
potenciometrem. Funkce neni aktivni: zadejte —
Rozsah zadavani: 0 az +99 999, funkce neni aktivni: zadejte —
LIFTOFF Uréuje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stop nebo pfi Odjet nastrojem A/N ?
vypadku proudu ve sméru kladné osy nastroje, aby se nevytvorily
na obrysu stopy po odjizdéni. Je-li Y definovano, tak TNC odjede
nastrojem az o 30 mm od obrysu, pokud byla tato funkce v NC-
programu aktivovana pomoci M148 (viz ,Automaticky zdvihnout
nastroj z obrysu pfi NC-stop: M148” na strance 339)
Zadani: Y aN
P1..P3 Funkce zavisla na daném stroji: pfedani hodnoty do PLC. Hodnota?
Informujte se prosim ve vasi pfirucce ke stroji.
Rozsah zadavani: -99 999,9999 az +99 999,9999
KINEMATIC Funkce zavisla na daném stroji: popis kinematiky hlav uhlovych Dodateény popis kinematiky?
fréz, které TNC pficte k aktivni kinematice stroje. Softtlacitkem
PRIRADIT KINEMATIKU zvolte dostupny popis kinematiky (viz
téz ,Kinematika nosi¢e nastroju” na strance 179)
Rozsah zadavani: Maximalné 16 znaku
T-ANGLE Vrcholovy Uhel nastroje: pouziva ho cyklus Vystfedéni (cyklus Vrcholovy uhel (typ DRILL+CSINK)?
240), aby mohl vypogitat ze zadani praméru hloubku stfediciho
vrtani.
Rozsah zadavani: -180 az +180°
PITCH Stoupani zavitu nastroje (momentalné jesté bez funkce) Stoupani zavitu (jen typ nastroje
TAP)?
Rozsah zadavani mm: 0 az +99 999,9999 )
Rozsah zadavani v palcich: 0 az +3 936,9999
AFC Nastaveni adaptivni regulace posuvu AFC, kterou jste definovali  Strategie regulace?

ve sloupci JMENO v tabulce AFC.TAB. Strategii regulace
prevezmete softtlaCitkem AFC REGULACE ZAP. PRIRADIT (3.
lista softtlacitek)

Rozsah zadavani: Maximalné 10 znakl
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5.2 Nastrojova data

Zkr. Zadani Dialog

DR2TABLE Volitelny software 3D-ToolComp: Zadejte nazev tabulky Tabulka korekénich hodnot?
korekénich hodnot, z niz ma TNC vzit hodnoty delta radiusu DR2
zavislé na Uhlu
Rozsah zadavani: Lze zadat maximalné 16 znaku bez koncovky
souboru.

LAST _USE Datum a €as kdy TNC naposledy vyménil nastroj pomoci TOOL Datum/¢as posledniho vyvolani
CALL. nastroje?
Rozsah zadavani: Maximalné 16 znakd, format je stanoven
interné: Datum = RRRR.MM.DD, Cas = hh.mm
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Tabulka nastrojii: nastrojova data pro automatické méreni

nastroju

PFirucka pro programovani cykla

O Popis cyklt k automatickému méreni nastroje: Viz

ZKr. Zadani Dialog
CUuT Pocet britl nastroje (max. 99 bfit() Pocet biti?
Rozsah zadavani: 0 az 99
LTOL PFipustna odchylka od délky nastroje L pro zjiSténi opotfebeni. Je-  Tolerance opotiebeni: délka?
li zadana hodnota prekro€ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
Rozsah zadavani mm: 0 az +0,9999
Rozsah zadavani v palcich: 0 az +0,03936
RTOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi opotfebeni.  Tolerance opotiebeni: radius?
Je-li zadana hodnota pfekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
Rozsah zadavani mm: 0 az +0,9999
Rozsah zadavani v palcich: 0 az +0,03936
R2TOL Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R2 pro zjiSténi opotfebeni.  Tolerance opoti‘ebeni: Radius 2?
Je-li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm
Rozsah zadavani mm: 0 az +0,9999
Rozsah zadavani v palcich: 0 az +0,03936
DIRECT. Smeér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem Smér fezu (M3 =-)?
TT:R-OFFS Méfeni délky: pfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotua  Piesazeni nastroje - radius?
stfedem nastroje. Pfednastaveni: radius nastroje R (klavesa NO
ENT vygeneruje R)
Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999
TT:L-OFFS Méfeni radiusu: pfidavné presazeni nastroje k MP6530 mezi Pi'esazeni nastroje - délka?

horni hranou snimaciho hrotu a dolni hranou nastroje.
Pfednastaveni: 0

Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Nastrojova data

Zkr.

Zadani

Dialog

LBREAK

Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi zlomeni. Je-li
zadana hodnota pfekro¢ena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadavani mm: 0 az 3,2767

Tolerance zlomeni: délka?

RBREAK

PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi zlomeni. Je-
li zadana hodnota pfekrocena, pak TNC nastroj zablokuje
(status L). Rozsah zadani: 0 az 0,9999 mm

Rozsah zadavani mm: 0 az 0,9999

Rozsah zadavani v palcich: 0 az +0,03936

Tolerance zlomeni: radius?
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Tabulka nastroji: nastrojova data pro automaticky vypocet

otacek/posuvi

ZKr. Zadani Dialog

TYP Typ nastroje: softtlagitko PRIRADIT TYP (3. lista softtlagitek); Typ nastroje?
TNC zobrazi okno, ve kterém muzete typ nastroje zvolit. Zatim
maji funkce pouze nastroje typl DRILL a MILL (vrtani a
frézovani).

TMAT Material bfitu nastroje: softtlatitko PRIRAZENI MATERIALU Material bFitu nastroje?
BRITU NASTROJE (3. lista softtlacitek); TNC zobrazi okno, ve
kterém muzete fezny material zvolit.
Rozsah zadavani: Maximalné 16 znaku

CDT Tabulka feznych podminek: softtlacitko ZVOLIT CDT (3. lista Jméno tabulky Feznych podminek?

softtlagitek); TNC zobrazi okno, ve kterém muZete zvolit tabulku
feznych parametra.

Rozsah zadavani: Maximalné 16 znakl

5.2 Nastrojova data

Tabulka nastroju: nastrojova data pro spinaci 3D-dotykové sondy
(pouze je-li bit 1 v MP7411 nastaven na = 1, viz téz Pfirucku pro
uzivatele cyklli dotykové sondy).

Zkr. Zadani Dialog
CAL-OF1 Pfi kalibrovani ulozi TNC presazeni stfedu 3D-dotykového hrotuv ~ Piesazeni stiedu dotykového hrotu v
hlavni ose do tohoto sloupce, je-li v nabidce kalibrace uvedeno hlavni ose?
Cislo nastroje.
Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999
CAL-OF2 PFi kalibrovani ulozi TNC pfesazeni stfedu 3D-dotykového hrotu  Piesazeni stiedu dotykového hrotu ve
ve vedlejsi ose do tohoto sloupce, je-li v nabidce kalibrace vedlejsi ose?
uvedeno cislo nastroje.
Rozsah zadavani mm: -99 999,9999 az +99 999,9999
Rozsah zadavani v palcich: -3 936,9999 az +3 936,9999
CAL-ANG PFi kalibrovani ulozi TNC uhel vietena, pfi kterém byl kalibrovan Uhel vietena pii kalibraci?

3D-dotykovy hrot, je-li v nabidce kalibrace uvedeno &islo nastroje.

Rozsah zadavani: -360 az +360 °
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5.2 Nastrojova data

Editace tabulek nastroju

Tabulka nastrojli platna pro provadéni programu ma jméno souboru
TOOL.T. Soubor TOOL.T musi byt uloZzen v adresafi TNC:\ a mGze byt
editovan pouze v nékterém ze strojnich provoznich rezim(. Tabulkam
nastroju, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani programu,
zadejte jiné libovolné jméno souboru s pfiponou .T .

Otevreni tabulky nastroju TOOL.T :

Zvolte libovolny strojni provozni rezim
Tabulka

Tabutke Zvolte tabulku néstron: Stisknéte softklavesu
YU TABULKA NASTROJU

cait Softtlacitko EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.
oN

Otevreni libovolné jiné tabulky nastroju:
Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Vyvolani Spravy soubor
MGT

Zobrazeni volby typu souborU: stisknéte softklavesu
ZVOLIT TYP

Zobrazit soubory typu .T: Stisknéte softklavesu
UKAZ .T.

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softtlacitkem
ZVOLIT

Kdyz jste otevieli tabulku nastrojli k editaci, pak mazete presouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softtlacitek. Na libovolné pozici mizete ulozené
hodnoty pfepsat nebo zadat nové. DalSi editacni funkce najdete v
nasledujici tabulce.

Nem0ze-li TNC zobrazit sou¢asné vSechny pozice v tabulce nastroja,
objevi se v prouzku nahofe v tabulce symbol ,>>“ respektive ,<<".

Edita¢ni funkce pro tabulky nastrojt Softtlacitko

Zacatek

Volba za¢atku tabulky

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Strana

Volba dalSi stranky tabulky

Strana

Hledani jména nastroje v tabulce Hisde;
nastroije

Zobrazeni informaci o nastrojich ve sloupcich
nebo zobrazeni vSech informaci o jednom
nastroji na jedné strance obrazovky

seznamu
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Edita¢ni funkce pro tabulky nastroju Softtlacitko E
Skok na zagatek Fadku e g
‘@

Skok na konec fadku onee >
= 2

o

Zkopirovat svétle podloZzené pole ) b
hodnotu w

‘O

Vlozit kopirované pole orte Z
hodnotu N-

Vlozit zadatelny pocet fadku (nastrojd) na konec N saaka (T}

PFipojit

tabulky paizeist

Vlozeni fadku s indexovanym &islem nastroje za Viosit
aktualni Fadek. Tato funkce je aktivni pouze B
tehdy, smite-li pro jeden nastroj ulozit nékolik

korekénich udajl (strojni parametr 7262 je razny

od 0). TNC vlozi za posledni existujici index kopii
nastrojovych dat a zvysi index o 1. Pouziti: napf.
stupriovité vrtaky s vice délkovymi korekcemi

Smazat aktualni fadek (nastroj): TNC smaze uvmazat
obsah Fadku tabulky. Je-li nastroj k vymazani 50T

zapsany Vv tabulce pozic, tak zavisi chovani této
funkce na strojnim parametru 7263 (viz ,Seznam
vSeobecnych uzivatelskych parametri” na
strance 595)

Zobrazit/nezobrazit Cisla pozic S5 nista
SKRYT
Zobrazit vSechny nastroje / zobrazit jen ty nesteosE
nastroje, které jsou ulozeny v tabulce pozic SKRYT
Prohledat tabulku nastrojd s nazvem zvoleného et
nastroje. Pokud TNC najde nastroj se stejnym Nazeu nas.

nazvem, ukaze pomocné okno se seznamem
stejnych nazvd. Dvojitym kliknutim na pfislusny
nastroj v okné&, nebo vybérem smérovymi
klavesami a potvrzenim klavesou ENT nastavi
TNC svétlé poliCko na zvoleny nastroj.

Opusténi tabulky nastroju

Vyvolejte spravu souborud a zvolte soubor jiného typu, napfiklad
obrabéci program.
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5.2 Nastrojova data

Poznamky k tabulkam nastroju

Strojnim parametrem 7266.x nadefinujete, které Udaje mohou byt
zapsany v tabulce nastroju a v jakém poradi budou uvedeny.

Jednotlivé sloupce nebo rfadky tabulky nastroju muzete
@ prepsat obsahem jiného souboru. Pfedpoklady:

Cilovy soubor jiz musi existovat

Kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazujici
sloupce (fadky)

Jednotlivé sloupce nebo fadky zkopirujete softtlacitkem

NAHRADIT POLE (viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”

na strance 119).

178

Programovani: Nastroje @



Kinematika nosice nastrojt

&)

V tabulce nastrojd TOOL.T muzete ve sloupci KINEMATIKA pfifadit
podle potieby kazdému nastroji pfidavnou kinematiku nosi¢e nastroje.
V nejjednodussim pfipadé muze tato kinematika simulovat upinaci
stopku, aby se tato zahrnula do dynamického monitorovani kolize.
Dale muzete pomoci této funkce integrovat nejjednodu$$im zpisobem
uhlové hlavy do kinematiky stroje.

Aby TNC mohl pocitat s kinematikou nosice nastroju, tak k
tomu musi byt upraven od vyrobce vaseho stroje. Vyrobce
musi k tomu dat k dispozici pfisluSnou kinematiku nosicu
nebo parametrizovatelné nosice nastroj. Informujte se v
prirucce ke stroji!

HEIDENHAIN nabizi kinematiku nosi¢t nastroji pro
dotykové systémy HEIDENHAIN. Obratte se pfip. na fu
HEIDENHAIN.

@

Prifazeni kinematiky nosice
Pfifazeni kinematiky nosice k nastroji provadéjte takto:

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

Zvolte tabulku nastroju: Stisknéte softklavesu
TABULKA NASTROJU

o0 Softtla¢itko EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.

oN

Tabulka
nastroiu
2

o

=)
2
(U m

Zvolte posledni listu softtlacitek

PRIRAZEN
KINEMATIKY

Zobrazeni kinematik, které jsou k dispozici: TNC
ukaze v8echny kinematiky nosic¢l (soubory .TAB) a
v§echny vami parametrizované kinematiky nosict
nastroju (soubory .CFX). Navic uvidite ve vybérovém
okné nahled pravé aktivni kinematiky nosice

Zvolte pozadovanou kinematiku smérovymi tlacitky a
pfevezméte ji softtlacitkem OK

Vénujte téZ pozornost spravé nosic¢l nastroju ve spojeni s
dynamickym monitorovanim kolizi DCM. Viz “Sprava
nosicu nastroju (volitelny software DCM)” na strance 364.

®)
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5.2 Nastrojova data

Prepsani jednotlivych nastrojovych dat
z externiho PC

Firma HEIDENHAIN nabizi zvlasté pohodlnou moznost pfepsani
libovolnych dat nastroji z externiho PC pomoci softwaru pro pfenos
dat TNCremoNT (viz ,Software pro pfenos dat” na strance 561). Tento
pfipad se vyskytne, kdyz budete zjiStovat nastrojova data na externim
sefizovacim pfistroji a poté je budete chtit pfenést do TNC. Dodrzujte
nasledujici postup:

Zkopirujte tabulku nastroji TOOL.T do TNC, napfiklad do TST.T.

Spustte software pro pfenos dat TNCremo NT na PC.

Navazte spojeni s TNC.

Zkopirovanou tabulku nastroji TST.T pfeneste na PC.

Soubor TST.T redukujte pomoci libovolného textového editoru na

fadky a sloupce, které se maji zmenit (viz obrazek). Dbejte, aby se

fadek v zahlavi nezménil a data zUstala ve sloupci zarovnana. Cisla

nastroju (sloupec T) nemusi byt poporadé.

V TNCremoNT zvolte poloZzku nabidky <DalSi volby>a <TNCcmd>:

spusti se TNCcmd.

K pfeneseni souboru TST.T na TNC zadejte nasleduijici pfikaz a
provedte ho stisknutim Return (viz obrazek):
put tst.t tool.t /m

PFi pfenosu se prepiSou pouze ta nastrojova data, ktera

Q jsou definovana v souboru dilce (napfiklad TST.T).
V8echna ostatni nastrojova data v tabulce TOOL.T
zUstanou beze zmény.

Jak muzete kopirovat tabulku nastroju pomoci spravy
souborll TNC je popsano ve spravé souboru (viz
+Kopirovani tabulek” na strance 121).
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BEGIN TST LT MM
T NAME L

1 +12.5
3 +23.15
[END]

+2
Gl o

V% iTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls
IConnecting with iTNC538 (166.1.18@.23>._.
[Connection estahlished with iTNC53@, NC Software 348422 601

TNC:\> put tst.t tool.t /m.

— Uersion: 3.86
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Tabulka pozic pro vyménik nastrojt

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky pozic
O na vasem stroji. Informujte se v pfirucce ke stroji!

Pro automatickou vyménu nastroju potfebujete tabulku pozic
TOOL_P.TCH. TNC spravuje vice tabulek pozic s libovolnymi nazvy
souborll. Tabulku pozic, kterou chcete aktivovat pro provadéni
programu, navolite v nékterém rezimu provadéni programu pres
spravu souboru (status M). Aby bylo mozZno spravovat v jedné tabulce
pozic vice zasobniku (indexace &isla mista), nastavte parametry stroje
7261.0 az 7261.3 rdzné od 0.

TNC mUze v tabulce pozic spravovat az 9999 mist v zasobniku.

Editace tabulky pozic v rezimu provadéni programu

Tobuiks Zvolte tabulku nastroju: Stisknéte softklavesu
Yiu TABULKA NASTROJU
Zvolte tabulku pozic: vyberte softtlacitko TABULKA
e POzZIC
cait Nastavte softtlacitko EDITOVAT na ZAP; mozna to na
& vasem stroji nebude nutné ¢i mozné: informujte se v

priru¢ce ke stroji

HEIDENHAIN iTNC 530

Editace tabulky mist nastroja s
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5.2 Nastrojova data

Volba tabulky pozic v rezimu Program zadat/

editovat

PGM
MGT

Vyvolani Spravy soubor

Zobrazeni volby typu souborU: stisknéte softklavesu

ZVOLIT TYP

Zobrazeni souboru typu .TCH: stisknéte softklavesu
TCH FILES (Soubory .tch) (druha lista softtlacitek)

Zvolte néjaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte klavesou ENT nebo softtlacitkem

ZVOLIT
ZKr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojd -
T Cislo nastroje Cislo nastroje?
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: jako Special Tool = angl. specialni Specialni nastroj?
nastroj); blokuje-li vas specialni nastroj pozice pred a za svou pozici,
pak zablokujte odpovidajici pozice ve sloupci L (status L).
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku ( F: jako Fixed=  Pevna pozice? Ano = ENT /
angl. pevné urceny) Ne =NO ENT
L Blokovat pozici (L: jako Locked = angl. blokovéno, viz téZ sloupec ST) Blokovana pozice Ano =
ENT /Ne=NO ENT
PLC Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?
(PROGRAMOVAT
ELNY RIDICI
SYSTEM)
TNAME Zobrazeni nadzvu nastroje z TOOL.T -
DOC Zobrazeni komentafe k nastroji z TOOL.T -
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny Typ nastroje pro tabulku
uvedené v dokumentaci ke stroji. pozic?
P1..P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené Hodnota?
v dokumentaci ke stroji.
RSV Rezervace mista pro ploSny zésobnik Rezervace mista: Ano =

ENT /Ne=NO ENT

LOCKED_ABOVE

PloSny zasobnik: zablokovat misto nad nim

Zablokovat misto nad nim?

LOCKED_BELOW

PloSny zasobnik: zablokovat misto pod nim

Zablokovat misto pod nim?

LOCKED_LEFT

Plo3ny zasobnik: zablokovat misto vlevo

Zablokovat misto vlevo?

LOCKED_RIGHT

PloSny zasobnik: zablokovat misto vpravo

Zablokovat misto vpravo?

S1..S5

Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené
v dokumentaci ke stroji.

Hodnota?

182
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Editac¢ni funkce pro tabulky pozic

Volba zacatku tabulky Zagaten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalSi stranky tabulky

9
Q

5.2 Nastrojova data

Vynulovani tabulky pozic Reset

tabulky
mist

Vynulovani sloupce Cislo nastroje T Reset

sloupce

Skok na zacatek dalSiho radku Da1ss

fadek

Vynulovani sloupce do zakladniho stavu. Plati Jeser
pouze pro sloupce RSV, LOCKED_ABOVE,
LOCKED_BELOW, LOCKED_LEFT a
LOCKED_RIGHT

l l i
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5.2 Nastrojova data

Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu obrabéni s

témito udaji:

Zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

TOOL
CALL

184

Cislo nastroje: zadejte &islo nebo nazev nastroje.
Nastroj jste jiz predtim nadefinovali v bloku G99 nebo
v tabulce nastrojl. Softtlacitkem NAZEV NASTROJE
pfepnéte na zadani nazvu. Nazev nastroje umisti
TNC automaticky mezi uvozovky. Nazvy se vazou na
polozku v aktivni tabulce nastrojil TOOL.T. Pro
vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi hodnotami
zadejte index za desetinnou teckou, definovany v
tabulce nastroju. Softtlacitkem ZVOLIT muzete
zobrazit okno, v némz miiZzete zvolit nastroj
definovany v tabulce nastrojd TOOL.T pfimo, bez
zadavani Cisla nebo nazvu. Viz téz ,Editace
nastrojovych dat v okné vybéru” na str. 185

Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu vietena

Otacky vietena S: zadejte otacky vietena pfimo, nebo
je dejte vypocitat od TNC, pokud pracujete s
tabulkami feznych podminek. K tomu stisknéte
softklavesu S AUTOM. VYPOCITAT. TNC omezi
otacky vietena na maximalni hodnotu, ktera je
definovana ve strojnim parametru 3515. Pfipadné
muzete definovat feznou rychlost Vc [m/min]. K tomu
stisknéte softklavesu VC.

Posuv F: zadejte posuv pfimo, nebo ho nechte
vypocitat od TNC, pokud pracujete s tabulkami
feznych podminek. K tomu stisknéte softklavesu F
AUTOM. VYPOCITAT. TNC omezi posuv na
maximalni posuv ,nejpomalejs$i osy* (definovany ve
strojnim parametru 1010). F pUsobi tak dlouho, nez
naprogramujete v nékterém polohovacim bloku nebo
v bloku TOOL CALL novy posuv.

Piidavek na délku nastroje DL: delta-hodnota pro
délku nastroje

Pridavek na radius nastroje DR: delta-hodnota pro
radius nastroje

Pridavek na radius nastroje DR2: delta-hodnota pro
radius nastroje 2

Programovani: Nastroje @



Editace nastrojovych dat v okné vybéru Ruen Program zadat/edit
V pomocném okné vybéru nastroju mizete zobrazena nastrojova data

Vyvolat nastroj
ZNEU G71 *

také upravovat: N1@ G380 G17 X+0 Y+8 Z-40%
N20 G31 G900 X+100 Y+100 Z2+0%

Smérovymi klavesami zvolte fadek a pak sloupec upravované NSBNgga4nsgiz+§ggga*
hodnoty: svétle modry ramecek oznacuje upravitelné policko NGB X-30 s

v . ~ N70 GO1 il [NAHE; L ]
Nastavte softtlacitko EDITOVAT na ZAP, zadejte poZzadovanou N8O GO1 X° ol :
hodnotu a potvrdte ji klavesou ENT m?gangg z o e

v v % " v ,
Podle potieby zvolte dalsi sloupecky a znovu provedte predtim N119 X+19s, o, 200
popsany postup. N130 626 & pez —
., . .y . N140 X+0 Zrusit

Zvoleny nastroj pfevezmete do programu klavesou ENT N150 GO0 v ‘ Emm ]

N160 Z2+100 M2%*
N99899899 XNEU G71 *

zacatek Strana

Konec ‘ Strana

HEIDENHAIN iTNC 530 185

5.2 Nastrojova data



5.2 Nastrojova data

Hledat ve vybérovém okné podle nazvi nastrojua
V pomocném okné vybéru nastroji mazete hledat nazvy nastroju:

Stisknéte softklavesu HLEDAT

Zadejte pozadovany nazev nastroje a potvrdte zadani klavesou
ENT: TNC nastavi svétlé policko na dalSi fFadku, kde se hledany
nazev vyskytuje

Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvolava se nastroj Cislo 5 v ose nastroje Z s otackami vietena 2 500
ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje a radius
nastroje 2 &ini 0,2 mm resp. 0,05 mm, zéporny pfidavek pro radius
nastroje 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastrojt

Pokud pouzivate tabulky nastroju, pak provedete s blokem G51
predvolbu daldiho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo nazev nastroje v uvozovkach.

186

(RO Program zadat/edit

provoz

Vyvolat né&stroj

ZNEU G771 ¥
N18 G390 G17 X+0 Y+0 Z-40%

N2@ G31 G900 X+100 Y+100 Z+0x*

N4B B G17 S5000%
N50 GO@ G4B GIO Z+250%
NE@ X-30 [@
N78 GB1 2T [nere

Zuolit nastroi: TNC:

\TOOL. T

° NULLWERKZEUG

N8O GB1 X ;
NSB X+58 |2
N1B0 G42 £
N110 X+10s
N120 X+50 51 0101
N138 B26 |g

N140 X+0
N150 GO0 o=vw o~

N160 Z2+100 M2
N99899899 XNEU G71 *

2zacatek Strana

Konec ‘ Strana
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Vyména nastroje

Vymeéna nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!

Poloha pro vyménu nastroju

Do polohy pro vyménu nastroju musi byt mozZno najet bez nebezpedi
kolize. Pfidavnymi funkcemi M91 a M92 m(izete pro vyménu nastroju
najizdét na pevnou polohu na stroji. Pokud pfed prvnim vyvolanim
néstroje naprogramujete T 0, pak najede TNC v ose vfetena upinaci
stopkou do polohy, ktera je nezavisla na délce nastroje.

Ruéni vyména nastroje
Pfed ruéni vymeénou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:
Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje
PreruSeni provadéni programu, viz ,Pferuseni obrabéni”, strana 541
Vyména nastroje
Pokradovani v provadéni programu, viz ,Pokraovani v provadéni
programu po pferuseni”, strana 544

Automaticka vyména nastroje

Pfi automatické vyméné nastroje se provadéni programu nepferusuje.
Pfi vyvolani nastroje pomoci T zaméni TNC nastroj ze zasobniku
nastroju.

HEIDENHAIN iTNC 530

5.2 Nastrojova data

" @



5.2 Nastrojova data

Automaticka vyména nastrojl pfi prekroceni zivotnosti: M101

M101 je funkce zavisla na provedeni stroje. Informujte se
@ v pfirucce ke stroji!

Automaticka vyména nastroje s aktivni korekturou radiusu
neni mozna, pokud se na vasem stroji pouziva pro
vyménu nastroji NC-program vymeény. Informujte se v
priruéce ke stroji!

Dosahne-li Zivotnost nastroje TIME2, zaméni TNC automaticky
sestersky nastroj. K tomu aktivujte na zacatku programu pfidavnou
funkci M101. Uginek funkce M101 mliZete zruit funkci M102. P¥i
dosazeni TIME1 nastavi TNC pouze interni pfiznak, ktery se maze
vyhodnotit pfes PLC.

Cislo sesterského nastroje na vyménu zaneste do sloupce RT

v tabulce nastroju. Neni-li tam zadané zadné Cislo nastroje, tak TNC
vymeéni nastroj se stejnym nazvem, jako ma pravé aktivni nastroj. TNC
zahajuje hledani sesterského nastroje vzdy od zacatku tabulky
nastroju; vyméni tedy vzdy prvni nastroj, ktery nalezne ve sméru od
pocatku tabulky.

Automaticka vymeéna nastroje probéhne
po dal$im NC-bloku po uplynuti doby Zivotnosti; nebo

cca jednu minutu a jeden NC-blok po uplynuti doby Zivotnosti
(vypocet se provadi pro nastaveni potenciometru na 100%).

Ahead), tak TNC vyméni nastroj teprve po bloku, v némz

Q Pokud ub&hne doba Zivotnosti pfi aktivni M120 (Look
zruSite korekci radiusu.

TNC neprovede automatickou vyménu nastroje tehdy,
pokud pravé zpracovava obrabéci cyklus. Vyjimka: U
cykld s rastry 220 a 221 (rozte€na kruznice a plocha
kruhu) TNC provede automatickou vymeénu nastroju podle
potfeby mezi dvéma obrabécimi pozicemi.

TNC neprovede automatickou vymeénu nastroje b&éhem
zpracovani programu na vyménu nastroje.

Pozor riziko pro nastroj a pro obrobek!
@ Kdyz pracujete se specialnimi nastroji (napf. kotou¢ovou
frézou) vypnéte automatickou vyménu nastroje s M102,

protoZze TNC odjizdi nastrojem vzdy nejdfive ve sméru
osy nastroje od obrobku.

Predpoklady pro standardni NC-bloky s korekci radiusu G41, G42

Radius sesterského nastroje musi byt stejny jako radius plivodné
nasazeného nastroje. Nejsou-li radiusy stejné, vypise TNC chybové
hlaseni a vyménu nastroje neprovede.

U NC-program(l bez korekce radiusu TNC nekontroluje radius
sesterského nastroje pfi vymeéné.

188
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Kontrola pouzitelnosti nastroju

®)

Aby bylo mozno pfezkou$et pouzitelnost nastroja, tak musi byt
spinény tyto predpoklady:

Funkce pouzitelnosti nastroju musi byt povolena vyrobcem
stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Bit2 strojniho parametru 7246 musi byt nastaven = 1

Zjisténi doby obrabéni v provoznim rezimu Test programu musi byt
aktivni

PrezkuSovany program v popisném dialogu musel byt v provoznim
rezimu Testovani programu kompletn& simulovany

=)

Nastaveni pro kontrolu pouzitelnosti nastrojti

Aby se mohla ovliviiovat kontrola pouzitelnosti nastroje, tak je k
dispozici formulaf, ktery muzete vyplnit takto:

Neni-li k dispozici zadny platny soubor o pouziti nastroju a
zZjiStovani doby obrabéni je vypnuté, tak TNC pfipravi
soubor o pouziti nastroji se standardni dobou 10 sek pro
kazdé pouziti nastroje.

Zvolte rezim Plynulé provadéni programu nebo Po bloku

Stisknéte softtlacitko Pouziti nastroje: TNC ukaze listu softtladitek s
funkcemi pro kontrolu pouzitelnosti

Stisknéte softtlagitko NASTAVENI: TNC ukéze formulaf s
moznostmi nastaveni, které jsou k dispozici

Nasledujici nastaveni mGzete provést samostatné pro Provadéni
programu plynule / po blocich a Test programu:

Nastaveni nevytvaiet soubor o pouZitych nastrojich:

TNC nevytvofi zadny soubor o pouziti nastroju

Nastaveni soubor pouZitych nastroji vytvorit jednorazoveé:

TNC jednou vytvofi soubor o pouzitych nastrojich pfi pfistim NC-
startu, popf. pfi startu simulace. Poté TNC automaticky aktivuje
reZim Nevytvaret soubor o pouZitych nastrojich aby se zabranilo
pfepsani souboru pfi dal$im startu.

Nastaveni soubor o pouZitych nastrojich znovu vytvofit dle potieby,
popF. po zméné (zakladni nastaveni):

TNC vytvofi soubor o pouzitych nastrojich pfi kazdém NC-startu,
popf¥. pfi kazdém startu testovani programu. Toto nastaveni
zajistuje, ze TNC po zméné programu znovu vytvoFi soubor o
pouzivani nastroja.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program/provoz plynule en

zadatsedit

%3803_1 G71 #
N10 G30 G17 X+8 Y+0 Z-40%
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5.2 Nastrojova data

Pouzivani kontroly pouzivani nastroju

Pomoci softklavesy I?OUZITi NASTROJE a KONTROLA
POUZITELNOSTI NASTROJE muZzete pfed startem programu v
provoznim rezimu Zpracovani proveéfit, zda maji nastroje pouzité v
programu jesté dostatecnou zivotnost. TNC zde srovnava aktualni
hodnoty Zivotnosti z tabulky nastroju s cilovymi hodnotami v souboru
pouzivani nastroju.

Po stisku softklavesy KONTROLA POUZITELNOSTI NASTROJE
TNC ukaze vysledek provéfovani pouzitelnosti v pomocném okné.
Pomocné okno zavrete klavesou CE.

TNC ulozi pracovni €asy nastroje do samostatného souboru s
pfiponou pgmname.H.T.DEP. (viz ,Nastaveni MOD zmény zavislych
soubord” na strance 571). Vytvofeny soubor pouzivani nastroje
obsahuje tyto informace:

Sloupec Vyznam

Chybi tabulka pouziti nastroja! )
2zadat/edit
%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+@ V+@ Z-4@x o
N20 G31 690 X+108 Y+100 Z+@* H
N4® TS 617 5500 F100% a—
NSO oo G40 GI0 2+50% =
NE® X-30 Y+30 M3x
N7 Zz-20%
N8® GO1 G41 X+5 Y+30 F250% S |
NS® G265 R2¥
N10@ I+15 J+30 GO2 X+B.545 V+35.495% W
N11@ GOE X+55.505 Y+59.488+
N120 GO2 X+58.895 Y+30.025 R+20+
N13@ GOZ X+18.732 Y+21.181 R+75% T
N140 GOZ X+5 Y+30% Sl
nN99g8g 627 R2* = )
N99999 Geo G40 X-3ex g
N99889 Z+50 M2x
N99999999 %3831 G71 » = Q,
&+
0% SiNm1
©% SiNm1 14:05
2:00:00 s100% %
N
+250.000 Y +0.000 2Z -560.000 =4
B +0.000 *C +0.000
S g Y
@®=[—
S1 0.000 .
AKT. @:20 T s 2|s 2500 Fo ns .9
TEST 7
NASTAVEN:
POUZITT " KONEC
NASTROJE

TOKEN TOOL: Doba pouZiti nastroje v kazdé
TOOL CALL. Zaznamy jsou usporadany

chronologicky.
TTOTAL: celkova doba pouzivani nastroje

STOTAL: vyvolani podprogramu (véetné
cyklh); zaznamy jsou usporadany
chronologicky.

TIMETOTAL: celkovy ¢as obrabéni v NC-
programu se zapiSe do sloupce WTIME. Do
sloupce PATH (Cesta) ulozi TNC cestu
pfislusného NC-programu. Sloupec TIME
(Cas) obsahuje soucet vSech zaznami
TIME (pouze se zapnutym vietenem a bez
pohyb0 rychloposuvem). V8echny ostatni
sloupce TNC nastavi na ,0".

TOOLFILE: Do sloupce PATH (Cesta)
ulozi TNC cestu k tabulce nastroju, s niz jste
provedli test programu. Tak mdze TNC pfi
vlastnim provéfovani pouzitelnosti nastroje
zjistit, zda jste test programu provedli s
TOOL.T.

Cislo nastroje (-1: zatim nebyl Zadny nastroj
vymenén)

TNR

IDX Index nastroje

NAZEV Nazev nastroje z tabulky nastrojli

TIME Doba pouzivani nastroje v sekundach (doba

posuvu)

WTIME Doba pouzivani nastroje v sekundach

(celkova doba od vymény do vymény)

Radius nastroje R + Pridavek radiusu nastroje
DR z tabulky nastroja. Jednotka je 0,1 um.
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Sloupec Vyznam E
BLOCK Cislo bloku, v némz byl blok TOOL CALL g
naprogramovany.

‘O

PATH TOKEN = TOOL: nazev cesty aktivniho >
hlavniho programu, popfipadé _O

podprogramu a

Pl

TOKEN = STOTAL: nazev cesty b

podprogramu ~£

T Cislo nastroje s jeho indexem Z
OVRMAX Maximalni vyskytnuvsi se override posuvu g

bé&hem zpracovani. Pfi testu programu zde
TNC zanese hodnotu 100 (%)

OVRMIN Minimalni vyskytnuvsi se override posuvu
b&hem zpracovani. Pfi testu programu zde
TNC zanese hodnotu -1

NAMEPROG 0: Cislo nastroje je programovano

1: Nazev nastroje je programovan

PFi kontrole pouzitelnosti nastroji v souboru palety jsou dvé moznosti:

Svétlé policko je v souboru palety na jednom zaznamu palety:
TNC provede kontrolu pouziti nastroju pro kompletni paletu

Svétlé policko je v souboru palety na jednom zaznamu programu:
TNC provede kontrolu pouziti nastroju pouze pro zvoleny program
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Sprava nastroju (volitelny software)

ktera se muze ¢asteéné nebo také Uplné deaktivovat.
Presny obsah funkci definuje vyrobce vaseho stroje,
dbejte pokynu v pfirucce ke stroji!

@ Sprava nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje,

Pomoci spravy nastrojli maze vyrobce vaseho stroje poskytnout
nejrizné&jsi funkce pro manipulaci s nastroji. Priklady:

Prehledné a pokud si to pfejete také pfizplUsobitelné znazornéni dat
nastroji ve formularich

Libovolné oznacovani jednotlivych dat nastrojii v novém tabulkovém
nahledu

Smisené znazornéni dat z tabulky nastroji a tabulky pozic
Rychla moznost tfidéni vSech dat nastroju kliknutim mysi

Pouzivani grafickych pomdcek, napf. barevné odliSeni stavu
nastrojl nebo zasobniku

Pfiprava seznamu vS§ech osazovanych nastroji podle programu
PFiprava poradi pouzivani vSech nastroju podle programu
Kopirovani a vkladani vSech dat patficich k nastroji

5.2 Nastrojova data

Vyvolani spravy nastroju

Vyvolani spravy nastroju se mize od dale popsaného
@ postupu lisit, informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Zvolte tabulku nastroju: Stisknéte softklavesu
TABULKA NASTROJU

Prepnéte listu softtlagitek

Zvolte softtlaéitko SPRAVA NASTROJU: TNC prejde
do nového tabulkového nahledu (viz obrazek vpravo)
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V novém nahledu znazorni TNC vSechny informace o nastroji na

téchto Etyfech kartotékovych kartach se zalozkami: SPEnEEE feol nanAUenamt o Cope
Nastroje: °‘Zl';‘é“e‘s“°°“"’.=33§‘1'l e — too1 1ue  [rerameia®f| TN
A 4 H @| Te 2 [u] MNot monitored 2 kg | ”y
Informace o daném nastroji o e o Tt nanitaras o wY
Pozice: 3o o INIIEiacsainal Not nonitored ° T our
ozice. L. 5 D1e ° o Sepindle Not monitored ° !‘,,-ﬁ
Informace o pozici % o1a T T ——
8 D16 2 a 3 Main magazine Not monitored e -
Seznam obsazeni: 10 020 e o Not nonitored ° A
v , vo .. , - 11 D22 ° o Not monitored ° T MOVE T %
Seznam vSech nastroju NC-programu, ktery je vybrany v rezimu e . i J—
provadéni programu (pouze pokud jste jiz vytvofili soubor o pouZiti 13 030 o N 2 SR T
nastrojl, viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroju”, strana 189). TNC s oo o O NCENNCSERNESSEIE Not onitored o
Pl . . vir s e . 18 D38 [ a Not monitored -]
ukaze nastroje chybéjici v seznamu osazeni ve sloupci WZ-INFO s 22 010 o ONNSNIHSASSSZIREN Not monitored 0
¢ervené oznacenim dialogem Nedefinovano 23 Das o OSSN Not sonitored 0
24 p4g o E Not monitored e
T-poiadi pouZivani: = ox 2 Not nonitored 6 M
Seznam pofadi véech ménénych nastroji v programu v rezimu ——————— =
s v , . TR v FORM
provadéni programu (pouze pokud jste jiz vytvofrili soubor o ‘ i ‘ TooL ‘ = ‘ END
pouzivanych nastrojich, viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroja”,
strana 189). TNC ukaze nastroje chybgjici v seznamu poradi
pouzivani ve sloupci WZ-INFO s Cervené oznacenim dialogem
Nedefinovano Expanded tool management prcaram g
Data nastrojii miZete editovat vyluéné ve formulafovém Senis cotelEE] T
@ nahledu, ktery muzete pro svétle podlozeny nastroj nare ™= 7 e z —r
aktivovat stisknutim softtlacitka FORMULAR nebo klavesy B e o Tor
RT § —=0C
ENT Basic data Uear data Additional data Tool life data Y W
W®L 40 ToL e # LCUTS 15 ® TIME1 e
R i g i oa 5 v ;;,
% T-ANGLE © XL r T MovE T ¢
TS data Cutting data i -Spec. functions
% CAL-OF1 @ T TYP yi_vj AFC Standard
Hemma (T — | 4|
jioon LAST USE 20190.05.04 12:49
LIFTOFF r
TTSTL:’OBF':S [ T LBREAK 2
o 5 e 5 J
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL °
TOoOL ToOL INDEX INDEX EDIT DISCARD
‘ ‘ ‘ bl = OFF CHANGES ‘ END
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5.2 Nastrojova data

Obsluha spravy nastrojt
Spravu nastroju muzete ovladat jak mysi tak i klavesami a softtlagitky:

Edita¢ni funkce spravy nastroju Softtlacitko

Volba za¢atku tabulky zagsten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky Stzana

Volba dal8i stranky tabulky

Vyvolani formulafového nahledu k mistu v W
zasobniku nebo k nastroji se svétlym podkladem LEEER
v tabulce. Alternativni funkce: Stisknéte klavesu

ENT

PFepnuti dalSi karty: Nastroje, Mista, Seznam
osazeni, T-pofadi uZivani

Funkce Hledat: Ve funkci Hledat mGzete zvolit
prohledavany sloupec a poté hledany pojem ze
seznamu nebo pfimym zadanim

HLEDEJ

Import nastrojovych dat: Import nastrojovych dat Nastros
ve formatu CSV (viz ,Importovat nastrojova data” ST
na strance 197)

Export nastrojovych dat: Export nastrojovych dat ExpoRT
ve formatu CSV (viz ,Export nastrojovych dat” na FETTRE
strance 198)

0 o

Smazat oznaCena nastrojova data: Viz ,Smazat ezer
oznacena nastrojova data”, strana 199 Nastroie
Zobrazeni sloupce Programované nastroje (kdyz  [peee. oo
je karta Pozice aktian’) HIDE
Definice nastaveni: Stousc

SLOUPEC TRIDENI je aktivni:

Klepnutim mySi na zahlavi sloupce se jeho

obsah setfidi

SLOUPEC POSUNOVAT je aktivni:

Sloupec je mozné posunovat pomoci Drag and

Drop
Ruéné provedena nastaveni (posuny sloupct) eser
vratit do plvodniho stavu vens
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Nasledujici funkce muzete provadét navic pfi ovladani mysi:

Tridici funkce
Klepnutim do sloupce zahlavi tabulky TNC sefadi data vzestupné
nebo sestupné (v zavislosti na aktualnim nastaveni)

Posun sloupce

Kliknutim do sloupce v z&hlavi tabulky a naslednym posunem s
pfidrzenym tlacitkem na mysSi mlzete sefadit sloupce podle vaseho
prani. TNC momentalni pofadi sloupct pfi opusténi spravy nastrojli
neuklada (v zavislosti na aktualnim nastaveni)

Zobrazeni dodate¢nych informaci ve formulafovém nahledu

TNC zobrazuje Tipy tehdy, kdyz jste softtlacitko EDITOVANI
VYP/ZAP nastavili na ZAP, pfesunete kurzor mySi nad aktivni
zadavaci poli¢ko a zlstanete sekundu stat
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5.2 Nastrojova data

V aktivnim nahledu formulafe jsou k dispozici nasledujici funkce:

Editacni funkce formulafového nahledu

Softtlacditko

Zvolit data pfedchoziho nastroje

NASTROJ

Zvolit data dalSiho nastroje

NASTROJ

Zvolit pfedchozi index nastrojl (aktivni pouze
kdyZ je indexace aktivni)

Zvolit dalSi index nastrojl (aktivni pouze kdyz je
indexace aktivni)

Zamitnout zmény provedené od vyvolani
formulare (funkce Undo)

2ZMENU
ZAMETNOUT

Expanded tool management Frogrona ing
and editing
Tool index @
Basic data|pLc| vl
Information — e
NaME m T number 2
poc Tool 2
Pocket no. PTYP ° T our
P § 4_’%!}
Basic data Wear data Additional data Tool life data Y :
TL 48 Lol e ELcuts 15 ®TIMEL  ©
uz A TDR o T ANGLE 20 ® TIMEZ 0 N
TRz @ ToR2 @ SPITCH o © CcUR TIME 1 o
% T-ANGLE @ XTL T MovE T ¥
ONMAX -
TS data Cutting data Spec. functions
% CAL-OF1 @ 7 — T Standard
¥ CAL-OFZ © & AT [ - | KINEMATIC
& CAL-ANG © DRZTABLE
= COT
LasT use 2010.05.04 12:43
LIFTOFF i
TT aata
T L-OFFS ° T LBREAK )
T R-OFFS R T RBREAK [
TLToL e B cut °
T RTOL ° & DIRECT -
7 R2TOL ° |
TooL TooL INDEX INDEX e ] 0
- e ofF [Con]  cHANnces

Vlozit novy nastroj (2. lista softtlacitek)

Vlozit
NASTROJ

Smazat nastroj (2. lista softtlacitek)

SMAZAT
NASTROJ

VlozZit index nastroje (2. lista softtlaCitek)

Vlozit
Index

Smazat index nastroje (2. lista softtlacitek)

SMAZAT
INDEX

Kopirovat data vybraného nastroje (2. lista
softtlacitek)

COPY DATA
RECORD

Vlozit kopirovana data do vybraného nastroje
(2. lista softtlacitek)

INSERT
DATA REC.

A | | R

Vybér/Zruseni Check-box({i (zaskrtavaci
CtvereCky - napf. u fadky TL)

3
>
(@]
m

Otevreni vybérovych seznamt u Combo-boxl
(rozbalovaci seznamy - nap¥. u fadky AFC)

GOTO

&
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Importovat nastrojova data

Touto funkci mizete jednoduse importovat nastrojova data, ktera jste
naméfili extern& napf. na sefizovacim pfistroji. Importovany soubor
musi odpovidat formatu CSV (comma separated value). Datovy
format CSV popisuje strukturu textového souboru pro vyménu
jednodus$e strukturovanych dat. Importni soubor musi mit nasledujici
vlastnosti:

Radek 1:

V prvni radce se musi definovat pfislusné nazvy sloupecki, do nichz

se maji nahrat v nasledujicich fadcich definovana data. Nazvy

sloupecku se musi oddélit ¢arkou.

Dalsi radky:

VSechny dalsi Fadky obsahuiji data, ktera chcete importovat do

tabulky nastroji. Pofadi dat musi odpovidat pofadi nazva

sloupecku, uvedenych v fadku 1. Data se oddéluji ¢arkami,

desetinna Cisla jsou definovana desetinnou teckou.

Pfi importu postupujte nasledovné:

Importovanou tabulku nastroju zkopirujte na pevny disk TNC do
adresafe TNC:\systems\tooltab

Spustte rozsitenou spravu souboru

Ve spravé nastrojil zvolte softtladitko IMPORT NASTROJE: TNC
ukaze pomocné okno se soubory CSV, které jsou uloZzené v adresafi
TNC:\systems\tooltab

Zvolte importovany soubor smérovymi tla¢itky nebo mysi a potvrdte
ho klavesou ENT: TNC ukaze v pomocné okné obsah souboru CSV

Vlastni import spustte softklavesou START.

TNC:\system\tooltab.

Pokud importujete nastrojova data k nastrojum, jejichz
Cislo je zanesené v tabulce pozic, tak TNC vyda
chybové hlaseni. Pak se miiZzete rozhodnout, zda tuto
datovou vétu preskocite nebo zda viozite novy nastro;j.
TNC vlozi novy nastroj do prvni volné fadky v tabulce
nastroju.

O Importovany soubor CSV musi byt ulozen v adresafi

Dbejte na to, aby byla oznaceni sloupecku spravné
uvedena (viz ,Tabulka nastrojl: standardni nastrojova
data” na strance 169).

Muzete importovat libovolna data nastroju, pfislusna
datova véta nemusi obsahovat vSechny sloupecky
(popf. data) tabulky nastroju.

Poradi nazvu sloupeckd muaze byt libovolné, ale shodné
s poradim definovanych dat.
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5.2 Nastrojova data

Pfiklad importovaného souboru:

T,L,R,DL,DR Radek 1 s nazvem sloupecku
4,125.995,7.995,0,0 Radek 2 s nastrojovymi udaiji
9,25.06,12.01,0,0 Rédek 3 s nastrojovymi udaiji
28,196.981,35,0,0 Radek 4 s nastrojovymi udaiji

Export nastrojovych dat

Touto funkci mUzete jednodus$e exportovat nastrojova data, za u¢elem
napf. jejich nacteni do databanky nastroji vaseho systému CAM. TNC
ulozi exportovany soubor ve formatu CSV (comma separated value).
Datovy format CSV popisuje strukturu textového souboru pro vyménu
jednodus$e strukturovanych dat. Exportni soubor je vytvoren takto:
Radek 1:
V prvni fadce TNC ulozi nazvy sloupeckl vSech pfislusnych
nastrojovych dat, ktera se maji definovat. Nazvy sloupecku jsou
oddélené carkou.
Dalsi radky:
VSechny ostatni fadky obsahuji nastrojova data, ktera jste
exportovali. Pofadi dat odpovida poradi nazvl sloupecki,
uvedenych v fadku 1. Data jsou oddélena ¢arkami, desetinna Cisla
udava TNC s desetinnou teckou.

PFi exportu postupujte nasledovné:
Ve spravé nastroju oznacte nastrojova data, ktera chcete exportovat
smérovymi klavesami nebo mysi

Zvolte softtlagitko EXPORT NASTROJE a TNC ukaZe pomocné
okno: Zadejte nazev pro soubor CSV a potvrdte ho klavesou ENT

Vlastni export spustte softklavesou START: TNC ukézZe v pomocné
okné priibéh exportovani

Export ukonéete klavesou nebo softtladitkem END

TNC ulozi exportovany soubor CSV vzdy do adresare
@ TNC:\system\tooltab.
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Smazat ozna€enéa nastrojova data
Touto funkci muZete jednodu$e smazat nastrojova data, pokud je jiz
nepotiebujete.
Pfi mazani postupujte nasledovné:
Ve spravé nastroji oznacte nastrojova data, kterd chcete smazat
smeérovymi klavesami nebo mysi

Zvolte softtlagitko SMAZAT OZNACENE NASTROJE, TNC zobrazi
pomocné okno, ve kterém jsou uvedeny nastrojové udaje k
vymazani.

Vlastni mazani spustte softtlaitkem START: TNC ukaze v
pomocné okné pribéh mazani

Mazani ukoncete klavesou nebo softtlacitkem END

5.2 Nastrojova data

aby nastroje jiz nebyly potfebné, protoze neni k
dispozici zadna funkce Undo (Vratit se o krok).
Nastrojova data nastrojl, ktera jsou jsou jesté ulozena v
tabulce pozic, nemuzete vymazat. Nejdfive nastroj
vyndejte ze zasobniku.

O TNC smaze Udaje vSech vybranych nastrojl. Zajistéte,
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5.3 Korekce nastroje

5.3 Korekce nastroje

Uvod
TNC koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku nastroje v
ose nastroje a pro radius nastroje v roviné obrabéni.

Pokud vytvarite program obrabéni pfimo na TNC, je korekce radiusu
nastroje u¢inna pouze v roviné obrabéni. TNC bere pfitom do Uvahy az
pét os, v€etné os rotacnich.

Délkova korekce nastroje

Korekce nastroje na délku je u€innd, jakmile je nastroj vyvolan a
pojizdi se jim v ose vietena. Zrusi se, jakmile se vyvola nastroj s
délkou L=0.

Pozor nebezpecdi kolize!
@ Jakmile zruSite kladnou korekci délky pomoci T 0, zmensi
se vzdalenost nastroje od obrobku.

Po vyvolani nastroje T se zméni programovana draha
nastroje v ose vietena o délkovy rozdil mezi starym a
novym nastrojem.

U korekce délky nastroje se respektuji delta-hodnoty jak z T-bloku, tak
z tabulky nastroja.

Hodnota korekce = L + DL1ooL caLL + PL1aB kde

L: Délka nastroje L z G99-bloku nebo z tabulky
nastroju

DL 1o0L cALL: Piidavek DL na délku z T 0-bloku (indikace
polohy nar nebere zfetel)

DL 1pg: Pfidavek DL na délku z tabulky nastroju
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Korekce radiusu nastroje

Programovy blok pro pohyb nastroje obsahuje

G41 nebo G42 pro korekci radiusu
G43 nebo G44, pro korekci radiusu pfi osové rovnobé&zném pojizdéni
G40, nema-li se korekce radiusu provadét

Korekce radiusu je ucinna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim v
roviné obrabéni nékterym pfimkovym blokem s G41 nebo G42.

TNC zrusi korekci radiusu, kdyz:
@ naprogramujete pfimkovy blok s G40;
naprogramujete PGM CALL
navolite novy program pomoci PGM MGT.

U korekce radiusu nastroje TNC respektuje delta-hodnoty jak z T-
bloku, tak z tabulky nastroji:

Hodnota korekce = R + DRTOOL cALL t DRTAB kde

R: Radius nastroje R z G99-bloku nebo z tabulky
nastroju

DR 100L CALL: PFidavek DR na radius z T-bloku (indikace polohy
nan nebere zfetel)

DR 1pg: Pfidavek DR na radius z tabulky nastroju.

Drahové pohyby bez korekce radiusu: G40
Nastroj pojizdi svym stfedem po programované draze v roviné
obrabéni, pfipadné po naprogramovanych soufadnicich.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.
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5.3 Korekce nastroje

Drahové pohyby s korekci radiusu: G42 a G41

G43
G42

Nastroj pojizdi vpravo od obrysu
Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od
programovaného obrysu. ,Vpravo*“ a ,vlevo* oznacuje polohu nastroje
ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku. Viz obrazky.

=)

202

Mezi dvéma bloky programu s rozdilnou korekci radiusu
G43 a G42 musi byt nejméné jeden blok pojezdu v roviné
obrabéni bez korekce radiusu (tedy s G40).

TNC aktivuje korekci radiusu ke konci bloku, ve kterém
jste ji poprvé naprogramovali.

Korekci radiusu mazete aktivovat tézZ pro pfidavné osy
roviny obrabéni. Tyto pfidavné osy programujte také v
kazdém nasledujicim bloku, protoze TNC by jinak provedl
korekci radiusu opét v hlavni ose.

V prvnim bloku s korekci radiusu G42/G41 a pfi zruSeni s
G40 polohuje TNC nastroj vzdy kolmo na programovany
bod startu nebo konce. Napolohujte nastroj pfed prvnim
bodem obrysu, respektive za poslednim bodem obrysu
tak, aby nedoSlo k poSkozeni obrysu.

Y
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ol |
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Zadani korekce radiusu
Korekci radiusu zadejte v bloku GO1:

Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:

¢ zvolte funkci G41, nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného obrysu:
zvolte funkci G42, nebo

@
-

Pohyb nastroje bez korekce radiusu, pfipadné

640 zruseni korekce radiusu: zvolte funkci G40

5.3 Korekce nastroje

Ukonceni bloku: Stisknéte klavesu END (KONEC)

HEIDENHAIN iTNC 530 203 @



5.3 Korekce nastroje

Korekce radiusu: obrabéni roht
Vnéjsi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu nastroje, pak TNC vede
nastroj na vnéjsich rozich bud po pfechodové kruznici nebo po tzv.
splinové (polynomickeé) kfivce (volba pomoci MP7680). Je-li tfeba,
zredukuje TNC posuv na vnéjSich rozich, napfiklad pfi velkych
zménach sméru.
Vnitini rohy:
Na vnitfnich rozich vypoéte TNC priisecik drah, po nichz stfed
nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj podél
dalSiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich neposkodi.
Z toho plyne, Ze pro urcity obrys nelze volit libovolné velky radius
nastroje.

Pozor riziko pro obrobek!
@ PFi vnitfnim obrabéni neumistujte bod startu nebo

koncovy bod do rohového bodu obrysu, nebot maze dojit
k poskozeni obrysu.

Obrabéni rohli bez korekce radiusu
Bez korekce radiusu mazete ovlivnit drahu nastroje a posuv na rozich

obrobku pfidavnou funkci M90, viz ,Ohlazeni roht: M90”, strana 325.
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6.1 Pohyby nastroje

6.1 Pohyby nastroje

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle sklada z nékolika obrysovych prvkd, jako
jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro Pfimky a Kruhové oblouky.

Pridavné funkce M

PFidavnymi funkcemi TNC fidite

provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu

funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otageni vietena a chladici
kapaliny

drahové chovani nastroje

r w oz

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Obrabéci kroky, které se opakuji, zadate jen jednou jako podprogram
nebo opakovani ¢asti programu. Chcete-li nechat provést ¢ast
programu jen za urc€itych podminek, pak nadefinujte tyto programové
kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho muize obrabéci
program vyvolat jiny program a dat ho provést.

Programovani s podprogramy a opakovanim ¢asti programu je
popsano v kapitole 8.

Programovani s Q-parametry

V obrabécim programu zastupuji Q-parametry &iselné hodnoty:
danému Q-parametru je Ciselna hodnota pfifazena na jiném misté.
Pomoci Q-parametr(i mGzete programovat matematické funkce, které
Fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Navic mizete pomoci Q-parametrického programovani provadét
méreni s 3D-dotykovou sondou béhem provadéni programu.

Programovani s Q-parametry je popsano v kapitole 9.
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite program obrabéni, programujete postupné drahové
funkce pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavate obvykle
souradnice pro koncové body prvki obrysu z kétovaného vykresu.
Z téchto zadani soufadnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti
TNC skute¢nou drahu pojezdu nastroje.

TNC pojizdi sou¢asné vSemi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v programovém bloku drahové funkce.

Pohyby rovnobézné s osami stroje

Programovy blok obsahuje zadani jedné soufadnice: TNC pojizdi
nastrojem rovnobézné s programovanou osou stroje.

Podle konstrukce vadeho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud' nastroj
nebo stll stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani drahového
pohybu postupujte zasadné tak, jako by se pohyboval nastro;.

Pfiklad:
N50 G00 X+100 *

N50 Cislo bloku
G00 Drahova funkce ,Pfimka rychloposuvem®
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si drzi soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100. Viz
obrazek.

Pohyby v hlavnich rovinach

Programovy blok obsahuje zadani dvou soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem v programované roviné.

Pfiklad:

N50 G00 X+70 Y+50 *

Nastroj si zachovava soufadnici Z a pojizdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50. Viz obrazek

Trojrozmérny pohyb
Programovy blok obsahuje zadani tfi soufadnic: TNC pojizdi
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.

Pfiklad:

N50 GO01 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.2 Zaklady k drahovym funkcim

Zadani vice nez tfi souradnic
TNC muze soucasné fidit az 5 os (volitelny software). PFi obrabéni s
5 osami se sou€asné pohybuji napfiklad 3 linearni a 2 rotacni osy.

Program pro takovéto obrabéni bézné generuji CAM-systémy a na
stroji se vytvofit neda.

Pfiklad:
N123 G01 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Kruhy a kruhové oblouky

PFi kruhovych pohybech pojizdi TNC dvéma strojnimi osami
soucasné: nastroj se pohybuje relativné vici obrobku po kruhové
draze. Pro kruhové pohyby mlzete zadat stfed kruhu CC.

Drahovymi funkcemi pro kruhové oblouky naprogramujete kruhy v
hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani nastroje TOOL
CALL ur€enim osy vretena:

Osa vietena Hlavni rovina
(G17) XY, téz

uv, Xv, Uy
(G18) ZX, téz

WU, ZU, WX
(G19) YZ, téz

VW, YW, VZ

naprogramujete téz funkci ,Naklopeni roviny
obrabéni“(viz Pfirucku uzivatele cykld, cyklus 19, ROVINA
OBRABENI) nebo pomoci Q-parametru (viz ,Princip a
prehled funkci”, strana 272).

O Kruhy, které nelezi rovnobézné s hlavni rovinou,
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Smysl ota€eni DR pfi kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky obrysu
zadavejte smysl ota€eni takto:

Otaceni ve smyslu hodinovych rudic¢ek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek: G03/G13

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom bloku, jimz najizdite na prvni
obrysovy prvek. Korekci radiusu nesmite aktivovat v bloku pro
kruhovou drahu. Naprogramuite ji pfedtim v pfimkovém bloku (viz
,Drahové pohyby — pravouhlé soufadnice”, strana 214).

Predpolohovani

Pfedvolte polohu nastroje na zaatku programu obrabéni tak, aby bylo
vylou€eno poskozeni nastroje a obrobku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod

Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky na
vychozi bod:

= Je naprogramovany bez korekce radiusu,

" Lze ho najet bez kolize,

1 Je blizko prvniho prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahote: pokud stanovite vychozi bod v tmavé Sedé
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena

PF¥i najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipad& nebezpedi kolize najizdéjte vychozi bod
v ose vietena oddélené.

Priklad NC-bloki
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Koncovy bod
Predpoklady pro volbu koncového bodu:

1 Lze ho najet bez kolize,
= Je blizko posledniho prvku obrysu.

 Vylou€eni poskozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi
v prodlouzené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahofe: pokud stanovite koncovy bod v tmavé Sedé
oblasti, pak se obrys pfi najeti na koncovy bod obrysu poskodi.

Opusténi koncového bodu v ose vietena:

Pfi opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena oddélené.
Viz obrazek vpravo uprostied.

Pfiklad NC-blok

Spoleény vychozi a koncovy bod

Pro spole¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte zadnou korekci
radiusu.

Vylou&eni podkozeni obrysu: optimalni vychozi bod lezi mezi
prodlouzenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Priklad

Obrazek vpravo nahofe: pokud stanovite koncovy bod ve Srafované
oblasti, pak se obrys pfi najeti na prvni bod obrysu poskodi.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.3 Najet

Tangencialni najizdéni a odjizdéni

Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo nahofe) mazete k obrobku
tangencialné najizdét a funkci G27 (obrazek vpravo dole) muzete od
obrobku tangencialné odjizdét. Tim zabranite Skrabancim od frézy.

Vychozi a koncovy bod
Vychozi a koncovy bod lezi blizko prvniho, pfipadné posledniho bodu

obrysu mimo obrobku a musi se naprogramovat bez korekce radiusu.

Najezd
G26 zadejte za blokem, kde je naprogramovan prvni bod obrysu: to
je prvni blok s korekci radiusu G41/G42.

Odjeti
G27 zadejte za blokem, kde je naprogramovan posledni bod obrysu:
to je posledni blok s korekci radiusu G41/G42.

kruhovou drahu mezi vychozim bodem a prvnim bodem
obrysu a také mezi poslednim bodem obrysu a koncovym
bodem.

@ Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby TNC mohl vykonat
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Pfiklad NC-bloku

HEIDENHAIN iTNC 530

Bod startu
Prvni bod obrysu
Tangencialni najeti s radiusem R =5 mm

Posledni obrysovy prvek
Tangencialni odjeti s radiusem R =5 mm
Koncovy bod
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé
souradnice

Piehled drahovych funkci

Klavesa drahové

Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana
PFfimka L Pfimka Souradnice koncového Strana 215
angl.: Line (pfimka) bodu pfimky
Zkoseni: CHF Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany Strana 216
angl.: CHamFer Lo pfimkami
Stred kruhu CC; &8 Zadny Souradnice stfedu kruhu, Strana 218
angl.: Circle Center pFip. polu
(stfed kruhu)
Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo stfedu  Soufadnice koncového Strana 219
angl.: Circle (kruh) kruhu CC do koncového bodu kruhu, smysl| otaéeni

bodu kruhového oblouku
Kruhovy oblouk CR CR_, Kruhova draha s uréenym Soufadnice koncového Strana 220
angl.: Circle by Radius < polomérem bodu kruhu, radius kruhu,
(kruh po poloméru) smysl otaceni
Kruhovy oblouk CT & Kruhova draha s Soufadnice koncového Strana 222
angl.: Circle Tangential «} tangencialnim napojenim bodu kruhu
(kruh tangencialng) na pfedchozi a nasledujici

prvek obrysu
Zaobleni roht RND Kruhova draha s Rohovy radius R Strana 217

angl.: RouNDing of
Corner

tangencialnim napojenim
na pfedchozi a nasledujici
prvek obrysu

214
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Primka rychloposuvem G00
Pfimka s posuvem GO01 F

TNC prejizdi nastrojem po pfimce ze své aktualni polohy do
koncového bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho Y A
bloku.

40

{ 1 Souradnice koncového bodu pfimky, pokud jsou tfeba i
Korekce radiusu G41/G42/G40

15

Posuv F SN

10

Pridavna funkce M -

Priklad NC-bloku
N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 * A 20 —=
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

@
\ 7

x ¥

60

Prevzeti aktualni polohy
Pfimkovy blok (G1-blok) miZete téz vygenerovat stiskem klavesy
LPREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
Najedte nastrojem v rezimu Ruéni provoz do polohy, ktera se ma
prevzit.
PFepnéte obrazovku na Program zadat/editovat.
Zvolte programovy blok, za ktery ma byt L-blok viozen.

Stisknéte klavesu , PREVZETI AKTUALNI POLOHY*:
TNC vygeneruje L-blok se soufadnicemi aktualni
polohy.

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

MOD (viz ,Volba os pro generovani bloku G017,

Q Pocet os, které TNC ulozi do bloku G01, nadefinujte funkci
strana 579).
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni mezi dvé primky
Rohy obrysu, které vzniknou jako prisecik dvou pfimek, mlzete
opatfit zkosenim (srazenim).

V pfimkovych blocich pfed a za blokem G24 naprogramujte pokazdé
obé soufadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

Korekce radiusu pfed a za blokem G24 musi byt stejna.
Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem
CHE Usek zkoseni: délka zkoseni, pokud je tfeba:

o'-ﬁ
Posuv F (U¢inny jen v bloku G24)

Ptiklad NC-blokt
N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *
N90 G24 R12 F250 *
N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

Obrys nesmi zacginat blokem G24.
Q' Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenaijizdi.

Posuv programovany v CHF-bloku je u¢inny pouze v
tomto bloku. Potom je opét platny posuv programovany
pred blokem G24.
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Zaobleni rohu G25

Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.
Nastroj pfejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak Y A
na pfedchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.
KruZnice zaobleni musi byt proveditelna vyvolanym nastrojem. 0 -
G 25 Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku, pokud je A,
tfeba:
— 0”) 25
Posuv F (U¢inny jen v bloku G25)
Piklad NC-blokii A,AA/
5L X+10 Y+40 RL F300 M3 ° 1 @ - -
6 L X+40 Y+25 ; X
7 RND R5 F100 12 e
8§ L X+10 Y+5

obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak
musite programovat obé souradnice roviny obrabéni.

O Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je u€inny pouze v tomto
bloku G25. Potom je opét platny posuv programovany
pfed blokem G25.

Blok RND ze také vyuzit k plynulému najeti na obrys.

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Stred kruhu |, J

Stfed kruhu definujete pro kruhové drahy, a které programujete
funkcemi G02, G03 nebo G05. K tomu

zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu v obrabéci roving; nebo
prevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo

prevezméte soufadnice klavesou ,PREVZETI AKTUALNI
POLOHY*".

@ Zadejte soufadnice pro stfed kruhu nebo
pro prevzeti naposledy programované polohy: G29
nezadavejte
Priklad NC-bloku
N50 [+25 J+25 *

nebo

N10 G00 G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Radky programu 10 a 11 se nevztahuiji k obrazku.
Platnost

Stred kruhu zGstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu. Stfed kruhu muazete definovat rovnéz pro pfidavné osy U,
VaWw.

Prirastkové zadani stfedu kruhu

PFiristkové zadana soufadnice pro stfed kruhu se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

Pomoci CC oznacite urcitou polohu jako stfed kruhu:
@ nastroj do této polohy nenajizdi.
Stfed kruhu je sou¢asné pélem pro polarni soufadnice.

Pokud si prejete definovat paralelni osy jako pdl, stisknéte
nejdrive klavesu I (J) na klavesnici ASCII a poté
oranzovou osovou klavesu pfislusné paralelni osy.
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Kruhova draha C kolem stredu kruhu CC

Pfed programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu 1, J.
Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G02
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G03
Bez udani sméru otaceni: G05. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

I Zadejte souradnice stfedu kruhu

{G 3 Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku, pokud je tfeba:

Posuv F

Pridavna funkce M

obrabéni. Programujete-li kruznice, které nelezi v aktivni
roviné obrabéni, napf. G2 Z... X... u osy nastroje Z, a
soucasné tyto pohyby rotuji, tak TNC projizdi prostorovy
kruh, tedy kruh ve 3 osach.

Q TNC normalné projizdi kruhové drahy v aktivni roviné
=

Priklad NC-bloku
NS5O I+25 J+25 *
N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 G03 X+45 Y+25 *

Uplny kruh

Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.

Vychozi bod a koncovy bod kruhového pohybu musi leZet
@ na kruhové draze.

Tolerance zadani: az 0,016 mm (volitelna pfes MP7431).

Nejmensi mozny kruh, ktery mdze TNC jet: 0,0016 pm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha G02/G03/G05 se stanovenym
radiusem

Nastroj pfejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych rucic¢ek: G02
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G03

Bez udani sméru otaceni: G05. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

3 Soufadnice koncového bodu kruhového oblouku

Radius R
Pozor: znaménko definuje velikost kruhového
oblouku!

Piidavna funkce M
Posuv F
Uplny kruh
Pro piny kruh naprogramujte za sebou dva kruhové bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.
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Stfedovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit Ctyfmi

rtznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

Mensi kruhovy oblouk: CCA<180°
Radius ma kladné znaménko R>0

Vétsi kruhovy oblouk: CCA>180°
Radius ma zaporné znaménko R<0

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné) nebo dovnitf (konkavné):

Konvexni: smysl otaeni G02 (s korekci radiusu G41).
Konkavni: smysl otaceni G03 (s korekci radiusu G41).
Priklad NC-bloku

N100 GO1 G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 1)

nebo

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (OBLOUK 2)

nebo

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 3)

nebo

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (OBLOUK 4)

Vzdalenost vychoziho bodu a koncového bodu priméru
@ kruhu nesmi byt vétsi nez priimér kruhu.

Maximalni, pfimo zadatelny radius €ini 99,9999 m, pfes

programovani s Q-parametry 210 m.

Podporuji se uhlové osy A, B a C.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Kruhova draha G06 s tangencialnim napojenim
Nastroj pfejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné napojuje
na predtim programovany obrysovy prvek.

Prechod je ,tangencialni“, pokud na priseciku obrysovych prvka
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji jeden
do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pfed blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

6 Souradnice koncového bodu kruhového oblouku,
pokud je tfeba:

Posuv F

Pridavna funkce M

Priklad NC-bloku
N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *
N90 G06 X+45 Y+20 *
GO01 Y+0 *

obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt

O Blok G06 a pfedtim programovany prvek obrysu by mély
proveden kruhovy oblouk!
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Bod 4: druha pfimka pro roh 3, prvni pfimka pro roh 4
Programovani zkoseni s délkou 20 mm

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha pfimka pro roh 4
Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Odjeti nastroje, konec programu

6.4 Drahové pohyby — p|'>t’1hlé souradnice
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6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice

Priklad: Kruhovy pohyb kartézsky

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N40 T1 G17 S4000 *

N50 G00 G40 G90 Z+250 *
N60 X-10 Y-10 *

N70 GO01 Z-5 F1000 M3 *

N80 G01 G41 X+5 Y+5 F300 *
N90 G26 RS F150 *

N100 Y+85 *

N110 G25 R10 *

N120 X+30 *

N130 G02 X+70 Y+95 R+30 *
N140 GO01 X+95 *

N150 Y+40 *

N160 G06 X+40 Y+S5 *
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Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otackami vietena
Vyjeti nastroje v ose vretena s rychloposuvem
Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

VlozZeni radiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: vychozi bod kruhu

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s G02, radius 30 mm
Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti na bod 7: koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s tangencialnim

napojenim k bodu 6, TNC sam vypocita radius

Programovani: Programovani obrysu @



N170 GO1 X+5 * Najeti na posledni bod obrysu 1

N180 G27 R5 F500 * Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

N200 G00 Z+250 M2 * Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

N99999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Drahové pohyby — pravouhlé souradnice
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

Pfredpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti vychoziho bodu kruhu, korekce radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu
Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

Programovani: Programovani obrys(i @




6.5 Drahové pohyby — polarni

souradn

Prehled

ice

Polarnimi soufadnicemi definujete pozici pomoci Uhlu H a vzdalenosti
R od pfedem stanoveného polu 1, J.

Polarni soufadnice pouzijete s vyhodou:

u poloh na kruhovych obloucich

radnice

V4

”

arni sou

u vykres( obrobk( s thlovymi udaiji, napfiklad u dér na kruznici 8-
Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi |
Klavesa drahové 2 . . - . ., >
Funkce funkce Draha nastroje Pozadovana zadani Strana _g
Pfimka G10, G11 P Pfimka Polarni radius, polarni thel Strana 228 -
koncového bodu pfimky (o]
Q.
Kruhovy oblouk + P Kruhova draha kolem stfedu  Polarni uhel koncovéhobodu  Strana 229 .

G12,G13 kruhu/ pélu ke koncovému kruhu q>,
bodu kruhového oblouku o
Kruhovy oblouk B + P Kruhova draha odpovidajici Polarni uhel koncovéhobodu  Strana 229 ‘-f:U
G15 aktivnimu sméru otaceni kruhu -
(]

Kruhovy oblouk Ey + P Kruhova draha s Polarni radius, polarni uhel Strana 230
Gl16 tangencialnim napojenimna  koncového bodu kruhu I-D
pfedchozi prvek obrysu (o]

Sroubovice (Helix) + Slouceni pohybu po kruhové  Polarni radius, polarni uhel Strana 231

P

draze a po pfimce

koncového bodu kruhu,
souradnice koncového bodu
v ose nastroje

HEIDENHAIN iTNC 530
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radnice

V4

”
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6.5 Drahové pohyby — pol

Pocatek polarnich souradnic: pél |, J

P&l CC muzete nadefinovat na libovolnych mistech v programu
obrabéni dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. Pfi
definici pélu postupuijte jako pfi programovani stfedu kruhu.

& Souradnice: Zadejte pravouhlé soufadnice pro pol
nebo pro prevzeti naposledy programované pozice:
G29 nezadavejte. P4l definujte pfedtim, nez budete
programovat polarni soufadnice. P&l programujte
pouze v pravouhlych soufadnicich. Pdl je u¢inny do té
doby, dokud nenadefinujete novy pdl.

Priklad NC-blok

N120 I+45 J+45 *

Pfimka rychloposuvem G10
Pfimka s pracovnim posuvem G11 F

Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
pfimky. Bodem startu je koncovy bod predchoziho bloku.

11 Radius polarni souiadnice R: Zadejte vzdalenost
koncového bodu pfimky od po6lu CC

Uhel polarni souiadnice H: Uhlova poloha koncového
bodu pfimky mezi —-360° a +360°

Znaménko u H je uréeno vztaznou osou uhlu:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k R proti sméru hodinovych rugiéek:
H>0

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k R ve sméru hodinovych rugiéek:
H<0
Priklad NC-blok
N120 I+45 J+45 *
N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *
N150 G91 H+60 *
N160 G90 H+180 *
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Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélu |, J

Ré&dius polarni soufadnice R je sou€asné i radiusem kruhového

oblouku. R je uréen pomoci vzdalenosti startovniho bodu od pélu 1, J.

Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G12
Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G13

Bez udani sméru otaceni: G15. TNC jede kruhovou drahu
s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

{ 13 Uhel polarni souiadnice H: Ghlova poloha koncového
bodu kruhové drahy mezi —99 999,9999 ° a
+99 999,9999 °

Smysl otiaceni DR
Priklad NC-bloku
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.5 Drahové pohyby -)Iérni souradnice

Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim
Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

16 > Radius polarni soufadnice R: vzdalenost koncového
bodu kruhové drahy od pélu I, J

I Uhel polarni souiadnice H: Ghlova poloha koncového
bodu kruhové drahy

Priklad NC-bloki

@ Pl neni stfedem obrysového kruhu!

230
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Sroubovice (Helix)
Sroubovice vznikne proloZenim kruhové drahy a pfimkového pohybu
kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roviné.
Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.
Pouziti
Vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi praméry
Mazaci drazky
Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfirlistkovy udaj celkového uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vysku Sroubovice.

Pro vypocet frézovani zdola nahoru plati:

Pocet chodli n Chody zavitu + pfebéh chodu na
zacatku a na konci zavitu

Celkova vySka h Stoupani P x pocet chodu n

Prirastkovy celkovy  Pocet chodu x 360° + Uhel pro

uhel H zacatek zavitu + uhel pro pfebé&h chodu

Vychozi soufadnice Z Stoupani P x (poc¢et chodl zavitu + pfebéh
chodu na zac¢atku zavitu)

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

radnice

V4

”

arni sou

Vnitini zavit Smgr L. s",'¥5| . K’or_ekce
obrabéni otaceni radiusu
pravochody Z+ G13 G41
levochody Z+ G12 G42
pravochody Z— G12 G42
levochody Z— G13 G41
Vnéjsi zavit
pravochody Z+ G13 G42
levochody Z+ G12 G41
pravochody Z- G12 G41
levochody Z— G13 G42

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programovani Sroubovice

stejnym znaménkem, jinak maze nastroj prejizdét po jiné,
chybné draze.

radnice

Q Zadejte smysl otaceni a pfirlstkovy celkovy uhel G91 H se

Pro celkovy uhel G91 H |ze zadat hodnotu od
-99 999,9999 ° az do +99 999,9999 °.

V4

12 Uhel polarni soufadnice: zadejte celkovy Ghel
prirlstkové, protoZe nastroj jede po Sroubovici. Po

zadani uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
tlacitek pro volbu os.

”

arni sou

korekci radiusu podle tabulky
Priklady NC-blok(: Zavit M6 x 1 mm se 4 chody

N120 I+40 J+25 *

N130 G01 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1440 Z+5 *

6.5 Drahové pohyby — pol
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Soufadnice pro vySku Sroubovice zadejte pfirastkoveé.
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Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najet obrys v bodu 1

Najet obrys v bodu 1

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Qdjizdéni v ose vrietena, konec programu

6.5 Drahové pohyby -.:Iérni souradnice

b @



6.5 Drahové pohyby -)Iérni souradnice

50

M64 x 1,5

50 100

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pélu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti prvniho bodu obrysu

PfFipojeni

Pohyb po Sroubovici

Tangencialni odjezd

Odjeti nastroje, konec programu

N
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bori DXF (volitelny software)
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ani sou
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7.1 Zpracov

7.1 Zpracovani soubori DXF
(volitelny software)

Pouziti

Soubory DXF, vytvofené v systému CAD, mliZete otevfit pfimo v TNC Ruzni PeeEEEn . R ZOEAC
aby se z nich mohly extrahovat obrysy nebo obrabéci pozice, a tyto
uloZit jako programy s popisnym dialogem, popf. jako soubory bodt.
Programy s popisnym dialogem, ziskané pfi vybéru obrys(i, mohou
zpracovavat také starsi Fidici systémy TNC, protoze obrysové
programy obsahuji pouze bloky L a CC-/C.

KdyZ zpracovavate soubory DXF v provoznim reZimu Program
zadat/editovat, tak TNC vytvafi obrysové programy s pfiponou .H a
soubory bodu s pfiponou .PNT. KdyZ zpracovavate soubory DXF

v provoznim rezimu smarT.NC tak TNC vytvafi obrysové programy
s pfiponou .HC a soubory bod s pfiponou .HP.

disku TNC.

Pred nactenim do TNC zajistéte, aby nazev souboru DXF
neobsahoval Zadné prazdné znaky, popf. nepovolené
specialni znaky (viz ,Nazvy soubord” na strance 109).

smAzAT uLoZIT
ZU0LENE |  ZVOLENE KONEC
(LS Lok ELEMENTY | ELEMENTY

URSTUU UROLY

voLea voLeA

Q Zpracovavany soubor DXF musi byt ulozen na pevném

vzTAH
NASTAVIT &

Otevirany soubor DXF musi obsahovat nejméné jednu
vrstvu.

TNC podporuje nejrozsifenégjsi format DXF : R12
(odpovida AC1009).

TNC nepodporuje zadny binarni DXF-format. Pfi vytvareni
soubord DXF z CAD nebo kreslicich programu dbejte na
to, abyste soubor ulozili ve formatu ASCII.
Nasledujici prvky DXF jsou voliteIné jako obrysy:

LINE (pfimka)

CIRCLE (UplIny kruh)

ARC (vysec¢ kruhu)

POLYLINE (poly-pfimka)
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Otevieni souboru DXF

Zvolte provozni rezim Zadat/Editovat.
Volba spravy souborti

Zvolte nabidku softtlagitek pro vybér zobrazovanych
typu soubor(: Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP

Nechte zobrazit vSechny soubory DXF: stisknéte
softklavesu UKAZ DXF.

Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor DXF.

Zvolte pozadovany soubor DXF a klavesou ENT ho
prevezméte: TNC spusti pfevodnik DXF a ukaze vam
obsah souboru DXF na obrazovce. V levém okné
ukazuje TNC takzvané vrstvy (Layers), v pravém
okné je vykres.

HEIDENHAIN iTNC 530
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bori DXF (volitelny software)

V' d

V4

ani sou

7.1 Zpracov

Zakladni nastaveni

Na treti listé softtlaCitek jsou k dispozici rizné moznosti nastaveni:

Nastaveni

zadat/edit

uuuuu

Softtlacitko

BARVA NORMALNI/INVERZNI: Prepinani
barevného schématu

Barua
NURB_S

@1
@ 18

Obraceny

3D-REZIM/2D-REZIM: Pfepinani mezi reZimem
2D a 3D

2-D mod

MEROVA JEDNOTKA MM/INCH: nastaveni
mérné jednotky souboru DXF. V této méroveé
jednotce pfipravi TNC také obrysovy program.

ROZMEROVA
JEDNOTKA

[MM]  TneH

Nastaveni tolerance: Tolerance definuje jak smi
byt sousedni prvky obrysu od sebe vzdalené.
Toleranci mizete vyrovnat nepfesnosti, ke
kterym doSlo pfi zpracovani vykresu. Zakladni
nastaveni je zavislé na rozsahu celého souboru
DXF.

NASTAVIT
TOLERANCT

e

JEDNOTKA BODY KRUHU|  DRAHU
g KONEC

Obraceny [ iy | COHEEE ) Reda: ON | NASTROJE

ROZMEROVA | nocrourr | npstauzr | PREDAVNE | ZOBRAZIT: ‘

Nastaveni rozliSeni: RozliSeni definuje, s kolika
desetinnymi misty ma TNC vytvofit obrysovy
program. Zakladni nastaveni: 4 desetinna mista
(odpovida rozliseni 0,1 ym pfi zapnuté mérové
jednotce MM)

NASTAVIT
ROZLISEN

i

ReZim pro pfevzeti bodd u kruh(l a rozte¢nych
kruznic: Rezim definuje, zda TNC ma pfi volbé
obrabécich pozic klepnutim mySi pfimo pfevzit
stfed kruhu (VYP), nebo zda ma nejdfive zobrazit
pfidavné body kruhu.

VYP

Dodate¢né body kruhu nezobrazovat, stfed
kruhu prevzit pfimo, pokud kliknete na kruh
nebo rozte¢nou kruznici.

ZAP

Dodatecné body kruhu zobrazit,
pozadovany stfed kruhu pfevzit novym
kliknutim.

PRIDAUNE
BODY KRUHU
on

Rezim pro prevzeti bodu: Uréeni, zda ma TNC pfi
volbé obrabécich pozic zobrazovat drahu
pojezdu nastroje nebo ne.

ZOBRAZIT:
DRAHU
NASTROJE

Uvédomte si, ze musite nastavit spravné mérové

@ jednotky, protoZe v souboru DXF o tom
Zadné informace.

nejsou ulozené

Prejete-li si vytvaret programy pro starsi fidici systémy
TNC, tak musite omezit rozliSeni na 3 desetinna mista.
Navic musite odstranit komentare, které konvertor DXF

zapracuje do obrysového programu.

238
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Nastaveni vrstev

Soubory DXF zpravidla obsahuji nékolik vrstev (Layers), s jejichz
pomoci mlze konstruktér organizovat svuj vykres. Pomoci techniky
vrstev seskupuje konstruktér rizné prvky, napf. samotné obrysy e
obrobku, kétovani, pomocné a konstrukéni pfimky, Srafovani a texty.

ccccc

NURB_S
1

Abyste méli na obrazovce pfi vybéru obrysu co nejméné prebyte¢nych e
informaci, tak muzete vypnout vechny prebytecné vrstvy, které jsou
obsazené v souboru DXF.

Zpracovavany soubor DXF musi obsahovat nejméné
@ jednu vrstvu.

Obrys mlzete vybrat i tehdy, kdyz ho konstruktér ulozil do
rznych vrstev.

sMazat
ZUOLENE ZVOLENE

uLOZTT
LT O ELEMENTY | ELEMENTY

voLeA voLBA

PR . y M s s URSTUU (e
— Neni-li jiz aktivni, tak zvolte rezim pro nastavovani westrurr 2
QEERERES] vrstev: TNC ukazuje v levém okné vSechny vrstvy,
které jsou obsazené v aktivhim souboru DXF.

Prejete-li si vrstvu vypnout: levym tlacitkem mysi
zvolte pfislusnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci

bori DXF (volitelny software)

policko ji vypnéte. g
Prejete-li si vrstvu zapnout: levym tlaCitkem mysi (7))
zvolte pfislusnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci N
policko ji opét zapnéte. c
\©

>

o]

(S)

©

S

Q.

N

N

N~
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Definice vztazného bodu

Nulovy bod vykresu v souboru DXF nelezi vzdy tak, aby se mohl pfimo
pouzit jako vztazny bod obrobku. TNC proto nabizi funkci, se kterou
muZete posunout nulovy bod vykresu do rozumného mista klepnutim
na prvek.

Vztazny bod muizete definovat do téchto mist:

Do vychoziho bodu, koncového bodu nebo do stfedu pfimky

Do vychoziho nebo koncového bodu oblouku

Vzdy do pfechodu kvadrantt nebo do stfedu Upiného kruhu

Do pruseciku
primky — pfimky, i kdyz prusecik lezi v prodlouzeni danych pfimek
pfimky — oblouku
pfimky — Uuplného kruhu

kruhu — kruhu (nezavisle na tom, zda se jedna o oblouk nebo
kruznici)

Touch-Pad na klavesnici TNC nebo mys$ pfipojenou pfes

Q Abyste mohli definovat vztazny bod, tak musite pouzivat
USB.

Vztazny bod muzete jeSté zménit i kdyz jste jiz zvolili
obrys. TNC vypocitava skutec¢na data obrysu az tehdy,
kdyZ uloZite zvoleny obrys do obrysového programu.
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Volba vztazného bodu na jednotlivém prvku
Volba rezimu pro definici vztazného bodu

. Levym tladitkem mysSi klepnéte na poZadovany prvek,
na ktery si prejete ulozit vztazny bod: TNC ukazuje
hvézdickou volitelné vztazné body, které lezi na

zvoleném prvku.

Klepnéte na tu hvézdicku, kterou si prejete zvolit jako
vztazny bod: TNC umisti symbol vztazného bodu do
zvoleného mista. PopFipadé pouzijte funkci Zoom,
pokud je zvoleny prvek pfilis maly.

Volba praseciku dvou prvkil jako vztazného bodu
URCTT Volba rezimu pro definici vztazného bodu

5 Klepnéte levym tlacitkem mysi na prvni prvek (pfimka,
uplny kruh nebo oblouk): TNC ukazuje hvézdickou

voliteIné vztazné body, které leZi na zvoleném prvku.

Klepnéte levym tlacitkem mysi na druhy prvek
(pfimka, uplny kruh nebo oblouk): TNC umisti symbol
vztazného bodu do priseciku.

TNC vypocita prusecik dvou prvki i tehdy, kdyz tento lezi
@ na prodlouzeni jednoho z prvka.

Muaze-li TNC vypocitat vice praseciku, tak Fidici systém
zvoli ten prusecik, ktery je nejblize ke klepnuti mysi na
druhy prvek.

Nem0ze-li TNC vypocitat zadny prisecik, tak zrusi jiz
oznaceny prvek.

Informace o prvcich

TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole, jak je vas zvoleny vztazny bod
vzdalen od nulového bodu vykresu.

[B0__317#279MM

SMAZAT uLOZIT

2ZVOLENE 2ZVOLENE
NASTAVIT KONTURY POLOHY ELEMENTY | ELEMENTY

URSTUU voLBA voLBA
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Volba a ulozeni obrysu

Program zadat/edit

Abyste mohli volit obrys, tak musite pouzivat Touch-Pad Froves
na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pfes USB. hc: sourpesricrp.oxr BS

0

Nepouzivate-li obrysovy program v provoznim rezimu
smarT.NC, tak musite definovat smér obéhu pfi vybéru
obrysl tak, aby souhlasil s pozadovanym smérem
obrabéni.

Zvolte prvni prvek obrysu tak, aby byl mozny bezkolizni
najezd.

LezZi-li prvky obrysu tésné u sebe, tak pouzijte funkci
Zoom.

URCIT
vzZTAH
[}

URSTUL
NASTAVIT

Volba rezimu pro vybér obrysu: TNC vypne vrstvy
KRy zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni pro
vybér obrysu.

o i zsv"o‘:_z;vr‘ zuulzaol_izlnr e KONEC
& &
(ALY ook ELEMENTY | ELEMENTY

Vybér prvku obrysu: levym tlacitkem mysi klepnéte na
pozadovany prvek obrysu. TNC zobrazi vybrany
prvek obrysu modfe. Sou¢asné ukaze TNC zvoleny
prvek jako symbol (kruh nebo pfimka) v levém okné.

bori DXF (volitelny software)

Vybér dalSiho prvku obrysu: levym tlaCitkem mysi
klepnéte na pozadovany prvek obrysu. TNC zobrazi
vybrany prvek obrysu modfe. Pokud jsou ve
zvoleném sméru obéhu jednoznaéné zvolitelné dalsi
prvky obrysu, tak TNC tyto prvky oznaci zelené.
Klepnutim na posledni zeleny prvek pfevezmete
vSechny prvky do obrysového programu. V levém
okné ukazuje TNC vSechny zvolené obrysové prvky.
Prvky oznacené jesté zelené ukazuje TNC bez hacku
ve sloupci NC. Tyto prvky TNC do obrysového
programu neuklada. Vybrané prvky mizete také
prevzit kliknutim v levém okné do obrysového
programu

V' d

ani sou

V4

7.1 Zpracov

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét
uvolnit novym klepnutim na prvek v pravém okné, ale
navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL.

okné dvoustupriové ID-Eislo. Prvni &islo je pofadové Cislo
prvku obrysu, druhé Cislo je Cislo prvku dané poly-pfimky
ze souboru DXF.

@ Pokud jste vybrali poly-pfimky, tak TNC ukaZe v levém

242 Programovani: Prebirani dat ze soubort DXF nebo textového popisu obrysii @



uLozzT UloZeni zvolenych obrysovych prvkd do programu
Lenenty s popisnym dialogem: TNC ukaZe pomocné okno,
v némz muzete zadat libovolny nazev souboru.
Zakladni nastaveni: nazev souboru DXF. Obsahuje-li
nazev DXF prehlasky nebo prazdna mista, tak TNC

nahradi tyto znaky podtrzitkem.

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do

ENT toho adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

rezar Prejete-li si vybrat dalSi obrysy: stisknéte softklavesu

ELemENTY ZRUSIT ZVOLENE PRVKY a zvolte dal$i obrys podle
pfedchazejiciho popisu.

obrysového programu. Prvni definice obsahuje rozmeéry
celého souboru DXF, druha — a proto u€innéjsi definice —
obsahuje zvolené obrysové prvky, takZze vznikne
optimalizovana velikost polotovaru.

O TNC preda dvé definice polotovaru (BLK FORM) do

TNC ulozi pouze ty prvky, které jsou také skutecné
vybrané (modfe oznacené prvky), takze jsou oznacené v
levém okné hackem.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Déleni prvki obrysu, prodlouzeni, zkraceni

Pokud se zvolené prvky obrysu na vykresu stykaji natupo, tak musite Ruens Program zadat/edit
prislusné prvky nejdfive rozdélit. Tato funkce je vam automaticky i
k dispozici, pokud jste v rezimu pro vybér obrysu.

+ .. \DEU@1 .DXF

Postupujte nasledovné:

Natupo pfiléhajici prvek obrysu je zvoleny, takZe je oznagen modfe
Klepnéte na déleny prvek obrysu: TNC ukaze prisecik pomoci
hvézdicky v krouzku a volitelné koncové body jednoduchou
hvézdickou.

Klepnéte na prisecik se stisknutou klavesou CTRL: TNC rozdéli SR
prvek obrysu v priseciku a body opét skryje. Popf. TNC prodlouzi :
nebo zkrati natupo doléhajici prvek obrysu az k praseciku obou
prvku.

Znovu klepnéte na déleny prvek obrysu: TNC opét zobrazi priiseciky
a koncové body.

Klepnéte na pozadovany koncovy bod: TNC oznaci nyni déleny
prvek modre

Zvolte dalsi prvek obrysu

'
— <]
voLeA voLeA e || Aren KONEC
KONTURY POLOHY ELEMENTY | ELEMENTY

tak TNC prodluZuje / zkracuje prvek obrysu linearné.
Pokud je prodluzovany / zkracovany prvek obrysu oblouk,
tak TNC prodluzuje / zkracuje oblouk v kruhu.

Q Pokud je prodluzovany / zkracovany prvek obrysu pfimka,
=

Aby se mohla tato funkce pouzivat, musi byt vybrané
nejméné dva prvky obrysu, aby tim byl smér jednoznaéné

urcen.
Informace o prvcich Ruent Program zadat/edit
TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole rizné informace o obrysovém ™
prvku, ktery jste naposledy zvolili v levém nebo v pravém okné no [d fetenent |

klepnutim mysi.
Ptimka
Koncovy bod pfimek a navic je Sedy po¢ate¢ni bod pfimek
Kruh, rozte¢na kruznice

Stfed kruhu, koncovy bod kruhu a smér otaceni. Navic je Sedy
pocatec¢ni bod a radius kruhu

vasn | voiee | SUR | pvorene KONEC
& &
(e G ELEMENTY | ELEMENTY

URSTUU URCLYS
vzTAH

NASTAVIT @
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Volba a ulozeni obrabécich pozic

Ruéni

Program zadat/edit

Abyste mohli volit obrabéci pozice, tak musite pouzivat
@ Touch-Pad na klavesnici TNC nebo mys pfipojenou pres
USB. za  [ezement |

Lezi-li volené pozice pfilis tésné u sebe, tak pouzijte funkci
Zoom.

Popf. zvolte zakladni nastaveni tak, aby TNC ukazal
drahy nastroje (viz ,Zakladni nastaveni” na strance 238).

Pro vybér obrabécich pozic mate tfi moznosti:

Jednotliva volba:
Pozadovanou obrabéci pozici volite jednotlivym kliknutim mysi (viz : -
»~Jednotliva volba” na strance 246) T i O e

URSTUU URCIT voLeA voLeA SHQZQY‘ ULOZIT‘
Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysi: wasaver [ G | cowrey || poow | ity | coenemny KO
Tazenim mysi zvolite vSechny pozice vrtani ve vybrané oblasti. (viz
»Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznac€eni oblasti mysi:” na
strance 247)

bori DXF (volitelny software)

Rychly vybér vrtacich pozic pomoci zadani priméru: =
Zadanim prameéru vrtani zvolite vSechny vrtaci pozice, obsazené v (o)
souboru DXF s timto pramérem. (viz ,Rychly vybér vrtacich pozic (7))
pomoci zadani priméru” na strance 248) ~E
\©
>
o]
(S)
©
S
Q.
N
 a
N~
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Jednotliva volba

Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne Ruent
vrstvy zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni
pro vybér pozice. CoH oo R

Program zadat/edit

Volba obrabéci pozice: levym tlaCitkem mysSi klepnéte
na pozadovany prvek: TNC ukazuje hvézdic¢kou
voliteIné obrabéci pozice, které lezi na zvoleném
prvku. Klepnéte na nékterou hvézdicku: TNC
prevezme zvolenou pozici do levého okna (zobrazeni
symbolu bodu). Kdyz kliknete na kruh, tak TNC
prevezme stfed kruhu pfimo jako obrabéci pozici.

© N o oO s W N e

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét
uvolnit novym klepnutim na prvek v pravém okné, ale

navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL (kliknout e

uvnitf oznacen I’) URSTUU (et voLBA voLBA SHOZAT

vzTAH ZVOLENE
NASTAVIT @ KONTURY POLOHY ELEMENTY

uLoZIT
ZVOLENE
ELEMENTY

Prejete-li si urcit obrabéci pozici prisecikem dvou
prvka, tak klepnéte levym tlagitkem mysi na prvni
prvek: TNC ukaze pomoci hvézdicky volitelné
obrabéci pozice.

Klepnéte levym tlacitkem mysi na druhy prvek
(pfimka, Uplny kruh nebo oblouk): TNC pfevezme
prusecik prvk{ do levého okna (zobrazeni symbolu
bodu).

UloZeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodt:
TNC ukaze pomocné okno, v némz mizete zadat
libovolny nazev souboru. Zakladni nastaveni: nazev
souboru DXF. Obsahuje-li nazev DXF pfehlasky nebo
prazdna mista, tak TNC nahradi tyto znaky
podtrzitkem.

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do
toho adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat jesté dalSi obrabéci pozice k jejich
ulozeni do jiného souboru: stisknéte softklavesu

ZRUSIT ZVOLENE PRVKY a provedte vybér podle
pfedchoziho popisu.
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Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaéeni oblasti mysi:

VOLBA
POLOHY.

ULOZIT
2ZVOLENE
ELEMENTY

SMAZAT
ZVOLENE
ELEMENTY

Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne
vrstvy zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni
pro vybér pozice.

Stisknéte klavesu Shift na klavesnici a levym tladitkem
mysi obtahnéte oblast, v niz ma TNC prevzit vSechny
tam obsazené stfedy kruht jako vrtaci pozice: TNC
zobrazi okno, ve kterém muzete tfidit otvory podle
jejich velikosti.

Nastavte filtr (viz ,Nastaveni filtru” na strance 249) a
tlaCitkem Pouzit potvrdte: TNC pfevezme zvolené
pozice do levého okna (zobrazeni symbolu bodu).

V pfipadé potfeby mizete jiz vybrané prvky opét
uvolnit novym obtazenim oblasti, ale navic pfidrzte
stisknutou klavesu CTRL.

UlozZeni vybranych obrabécich pozic do souboru bod:
TNC ukéaze pomocné okno, v némz muzete zadat
libovolny nazev souboru. Zakladni nastaveni: nazev
souboru DXF. Obsahuje-li nazev DXF prehlasky nebo
prazdna mista, tak TNC nahradi tyto znaky
podtrzitkem.

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do
toho adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

Prejete-li si vybrat jesté dalSi obrabéci pozice k jejich
uloZeni do jiného souboru: stisknéte softklavesu

ZRUSIT ZVOLENE PRVKY a provedte vybér podle
predchoziho popisu.

HEIDENHAIN iTNC 530

TNC:N. ..
1d |[Element

Program zadat/edit
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Rychly vybér vrtacich pozic pomoci zadani praméru

votea Volba reZimu pro vybér obrabéci pozice: TNC vypne fm Program zadat/edit
Rocoy vrstvy zobrazené v levém okné a pravé okno je aktivni
pro vybér pozice. 1a [eronent

Zvolte posledni listu softtlacitek

vouse Otevrete dialog k zadani pradméru: TNC ukaze
RY pomocné okno, v némz muzete zadat libovolny
pramér.

Zadejte pozadovany pramér, potvrdte klavesou ENT:
TNC prohleda soubor DXF po zadaném priméru a
poté zobrazi okno, kde je primér jez je nejblize k
vasemu zadanému praméru. Navic mazete otvory
dodatecné tridit podle jejich velikosti.

Popf. nastavte filtr (viz ,Nastaveni filtru” na ‘
strance 249) a tlacitkem Pouzit potvrdte: TNC

pfevezme zvolené pozice do levého okna (zobrazeni

symbolu bodu).

V pfipadé potfeby mlzete jiz vybrané prvky opét
uvolnit novym obtazenim oblasti, ale navic pfidrzte

bori DXF (volitelny software)

libovolny nazev souboru. Zakladni nastaveni: nazev
souboru DXF. Obsahuje-li nazev souboru DXF
pfehlasky nebo prazdna mista, tak TNC nahradi tyto
znaky podtrzitkem.

V4

g stisknutou klavesu CTRL.

) ozt Ulozeni vybranych obrabécich pozic do souboru bodu:
~E ELeneNTy TNC ukaze pomocné okno, v némz mizete zadat

o

Potvrzeni zadani: TNC ulozi obrysovy program do
toho adresare, kde je také ulozen soubor DXF.

SazaT Prejete-li si vybrat jesté dalSi obrabéci pozice k jejich
ELenenty uloZeni do jiného souboru: stisknéte softklavesu
ZRUSIT ZVOLENE PRVKY a provedte vybér podle
pfedchoziho popisu.

7.1 Zpracov
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Nastaveni filtru

Po vasem oznaceni pomoci rychlého vybéru vrtacich pozic TNC Buens
zobrazi okno, kde je vlevo nejmensi a vpravo nejvétSi nalezeny
primér vrtani. Tlacitky pod zobrazenim primérd muazete v levé oblasti

Program zadat/edit

TNC:N. ..
1d |[Element

nastavit spodni primér a v pravé oblasti horni primér tak, aby se
prevzaly vami pozadované praméry vrtani.
K dispozici jsou nasledujici tlacitka: couani_obshecich o T
Seznam uybranych poloh: 28 T I\ \‘
— n — = - — Nemeﬂn:i pramer: : Ne.xunlsx nn::lazr-z : ?"’?
Nastaveni filtru nejmensiho praméru Softtlacitko ] < BRI < reines - BEARER > | oo] :
S
. . v ., ° - L, . ¥ pouzit drshouou optimalizaci 3 ;—L
Zobrazit nejmensi nalezeny priimér (zakladni 1 e Do e ot @
nastaveni) g \ g | si00x [
@ 7
[wvp] zap
Zobrazit dal$i nejmensi nalezeny pramér : s
) yP < {880
L >
Zobrazit dalsi vétsi nalezeny pramér ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
>
Zobrazit nejvétsi nalezeny primér. TNC nastavi S
filtr pro nejmensi pramér na hodnotu, ktera je :
nastavena pro nejvétsi pramér. T ‘F‘”’g“"‘ zacai/ael
g
Nastaveni filtru nejvétsiho praméru Softtlagitko =
Zobrazit nejmensi nalezeny prdmér. TNC nastavi << ;l
filtr pro nejvétsi pramér na hodnotu, ktera je :
nastavena pro nejmensi pramér. Y

bori DXF (volitelny software)
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Zobrazit dal$i mensi nalezeny pramér

Zobrazit dal$i vétsi nalezeny pramér

k| E

.  vavr , o v s . A

Zobrazit nejvétsi nalezeny pramér (zakladni S 35= 175197 105 577 wet -

nastaveni) Ao || W || s
orr  [Con or:‘l [H]  INCH

PRiDAUNE || ZOBRAZENT
BODY KRUHU||  DRAHY
ON || NASTROJE

NASTAVIT
TOLERANCT

NASTAVIT
ROZLISEN:

S moznosti Pouzit optimalizaci drahy (zakladni nastaveni je Pouzit
optimalizaci drahy) tfidi TNC zvolené obrabéci pozice tak, aby nedoslo
pokud mozno k zadnym zbyte€nym nevyuzitym pojezdiim. Draha
nastroje se mlZe zobrazit softtlaCitkem ZOBRAZIT DRAHU
NASTROJE (viz ,Zakladni nastaveni” na strance 238).
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Informace o prvcich

TNC ukazuje na obrazovce vlevo dole soufadnice obrabéci pozice, o) Program zadat/edit
kterou jste naposledy zvolili v levém nebo v pravém okné klepnutim
mysi. SR e 1" g
Vratit akce . 7
Posledni &tyfi akce, které jste provedli v reZimu k Vybéru obrabécich X
pozic, mizete vratit. K tomu jsou k dispozici v posledni listé softtlaCitek .
tato softtlacCitka: il |
o7 N
Funkce Softtlaéitko i
Vratit posledni provedenou akci @l Z%P
ZPET
; =
Opakovat posledni provedenou akci Acct e B
OPAKO- URCIT SMAZAT ULOZIT
var s vzTAH o i ZUOLENE ZVOLENE ‘ KONEC
NASTAVIT @ KONTURY POLOHY. ELEMENTY | ELEMENTY
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Funkce zvétSeni (Zoom)

Aby se pfi vybéru obrysl nebo bodl mohly snaze rozpoznat i mensi e e AT
detaily, tak TNC nabizi silnou funkci Zoom:

Funkce Softtlacitko

Zvétsit obrobek. TNC zvétSuje zasadné tak, ze se
zvetsi stfed pravé vybraného vyfezu. Popfipadé
umistéte vykres posuvniky do okna tak, aby byl
pozadovany detail pfimo viditelny po stisku
softtlacitka.

&

Zmensit obrobek.

Zobrazit obrobek v originalni velikosti.

[B0__26ax2aziM

<=

Posunout oblast zvétseni nahoru.

bori DXF (volitelny software)

Posunout oblast zvétsSeni dold.

iEEEEE

-

(o]

Posunout oblast zvétSeni doleva. »

N —

c

e \®©

Posunout oblast zvétSeni doprava. S

(o)

O

©

Pouzivate-li mys s koleGkem, tak muzete otaéenim S_

@ kolecka obraz zvétSovat ¢i zmensSovat. Stred zvétSovani N
lezi na misté, kde se pravé nachazi ukazatel mysi.

-—

PFipadné si mGzete zvétsit oblast také jeji volbou levym '\'

tlaitkem mysi.

Dvojitym kliknutim pravym tlacitkem mysi se nahled vrati
do vychoziho stavu.
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7.2 Prevzeti dat z program

7.2 Prevzeti dat z programt s
popisnym dialogem

Pouziti

Touto funkci mlzete prebirat iseky obrysli nebo celé obrysy z

existujicich programl s popisnym dialogem, zvlast téch které byly

vytvofené v CAM-systémech. TNC znazorfiuje programy s popisnym
dialogem dvoj- nebo trojrozmérné.

Zvlasté efektivné vyuzijete prevzeti dat ve spojeni se Smart Wizard,
ktery poskytuje UNITs pro 2D- a 3D-obrabéni obrysu.

Otevieni souboru s popisnym dialogem
Zvolte provozni rezim Zadat / Editovat
Volba spravy soubort

Zvolte nabidku softtladitek pro vybér zobrazovanych

N
<
S
2

oD typl soubor(: Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP
ZoTa Nechat zobrazit vSéechny soubory popisného dialogu:
- stisknéte softklavesu UKAZ H.

Zvolte adresar, ve kterém je soubor ulozen
Zvolte poZadovany soubor H
Kombinaci klaves CTRL+O zvolte dialog Otevi¥it s...

Otevfit s Pfevodnikem, potvrdit stiskem klavesy ENT:
TNC otevie soubor popisného dialogu a graficky
znazorni obrysové prvky

Urcete vztazny bod, zvolte obrysy a ulozit

Nastaveni vztazného bodu a volba obrysU je stejné, jako pfi pfebirani
dat ze souboru DXF:

Viz ,Definice vztazného bodu”, strana 240
Viz ,Volba a uloZeni obrysu”, strana 242

252 Programovani: Prebirani dat ze soubort DXF nebo textového popisu obrysii @
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7.3 Otevfit 3D-CAD-Data
(volitelny software)

Pouziti

S novou funkci muzete otevirat standardni datové formaty 3D-CAD
pfimo v TNC. Pfitom nezalezi na tom, zda mate soubor na pevném
disku TNC nebo na pfipojené jednotce.

Vybér se provadi jednoduse ve spravé souborll TNC, tak jak volite
také NC-programy nebo jiné soubory. Tak Ize nejasnosti rychle a
snadno zkontrolovat pfimo na 3D-modelu.

TNC podporuje v sou€asnosti tyto formaty souboru:

Step-soubory (pfipona souboru STP)
Iges-soubory (pfipona souboru IGS nebo IGES)

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.3 Otevrit 3D-CAD-Data (volitelny software)

Ovladani CAD-Viewer (Prohlizece)

Funkce Softtlacitko

Zobrazit Srafovany model.

Zobrazit dratény model

Zobrazit dratény model bez neviditelnych hran

Prizpusobit velikost zobrazeni velikosti
obrazovky

Zvolit standardni 3D-nahled

Zvolit pohled shora (pudorys)

Zvolit nahled zespodu

Zvolit nahled z levé strany

Zvolit nahled z pravé strany

Zvolit nahled z Celni strany

Zvolit nahled zezadu

oo ouea)- e dd e
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Funkce mysi
K dispozici jsou nasledujici funkce pro ovladani mysi:

K oto¢eni zobrazeného modelu v trojrozmérném prostoru: drzte
pravé tlacitko mysi stisknuté a pohybujte mySi. Kdyz pustite pravé
tlagitko mysi, orientuje TNC model do definovaného vyrovnani.
Pro posunovani zobrazenym modelem: drzte stfedni tlaitko mysi,
popr. kole¢ko mysi, stisknuté a pohybujte mysi. TNC posouva
modelem v pfislusném sméru. Kdyz pustite stfedni tlacitko mysi,
posune TNC model do definované pozice.

Chcete-li mySi zvétsit (zoomovat) urcitou oblast: oznacte se
stisknutym levym tlagitkem mySi obdélnikovy rozsah zvétSovani.
Oblast zvétSeni mlzete jesté posunout horizontalnim nebo
vertikalnim pohybem mysi. Kdyz pustite levé tlacitko mysi, zvétsi
TNC obrobek v definované oblasti.

Pro rychlé zvétSovani a zmensovani mysi: otaCejte koleCkem mysi
vpred, popf. vzad

Dvoijité kliknuti pravym tlacitkem mysi: volba standardniho nahledu

Programovani: Prebirani dat ze soubort DXF nebo textového popisu obrysii @
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8.1 Ozna

8.1 Oznacovani podprogramu a
€asti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mliZzete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Naveésti (label)

Podprogramy a opakovani €asti programu zacinaji v programu
obrabéni oznacenim G981, které je zkratkou pro LABEL (angl. navésti,
znacka).

NAVESTI dostane ¢islo od 1 do 999 nebo nazev, ktery mu urcite.
Kazdé Cislo NAVESTI, popf. kazdy nazev NAVESTI smite v programu
zadat jen jednou klavesou LABEL SET nebo zadanim G98. Pocet
zadatelnych nazvi NAVESTI (LABEL) je omezen pouze interni
pameéti.

vicekrat, pak TNC vypiSe pfi ukonéeni bloku G98 chybové
hlaseni. U velmi dlouhych programi mizete pomoci
MP7229 omezit kontrolu na zadatelny pocet bloku.

@ Pokud zadate jedno Cislo navésti, popf. jeho nazev

NAVESTI 0 (G98 L0) oznaduje konec podprogramu a smi se proto
pouzivat libovolné &asto.
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8.2 Podprogramy

Funkéni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do vyvolani podprogramu Ln,0

2 (Od tohoto mista vykonava TNC vyvolany podprogram az do konce
podprogramu G98 L0

3 Potom pokracuje TNC v provadéni programu obrabéni s blokem,
ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0

Poznamky pro programovani

GO0 Z+100 M2

G98 L1 * =
Hlavni program mGze obsahovat az 254 podprogramt %
Podprogramy muZzete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném poradi
Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe, pokud se nepouZije G98 LO *
opakovani (REP). . N99999 % ...

Podprogramy programujte na konci hlavniho programu (za blokem s

8.2 Podprogramy

M2, popfipadé M30)

Pokud se podprogramy nachazeji v programu obrabéni pfed blokem
s M2 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i bez vyvolani

Programovani podprogramu

LBL
SET

Oznacte zacatek: stisknéte klavesu LBL SET

Zadeijte Cislo podprogramu. Chcete-li pouZit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
pfechod do zadani textu.

Oznacte konec: stisknéte LBL SET a zadejte &islo
navésti ,0“.

Vyvolani podprogramu

LBL
CALL

=)

Vyvolani podprogramu: Stisknéte klavesu LBL CALL

Vyvolani Podprogramu / Opakovani: zadejte Cislo
navésti vyvolavaného podprogramu. Chcete-li pouzit
nazev NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV
pro pfechod do zadani textu. Pokud si pfejete zadat
Cislo parametru fetézce jako cilovou adresu:
Stisknéte softklavesu QS, TNC pak sko€i na nazev
navesti, ktery je uvedeny v definovaném parametru
fetézce.

G98 L 0 neni dovoleno, nebot’ to odpovida vyvolani konce
podprogramu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Opakov

8.3 Opakovani €asti programu

Naveésti G98

Opakovani useku programu zacinaji znackou G98 L. Opakovani ¢asti
programu se zakonéuje s Ln,m.

Funkéni princip

1 TNC vykonava obrabéci program az ke konci €asti programu
(Ln,m)

2 Poté TNC opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym navéstim
LABEL a vyvolanim Ln,m tolikrat, kolikrat jste zadali v parametru m

3 Potom TNC pokracuje v programu obrabéni

Poznamky pro programovani

Cast programu miizete opakovat a2 65 534 krat po sobé

Cast programu provede TNC vZdy o jednou navic, neZ kolik
opakovani jste naprogramovali

Programovani opakovani €¢asti programu

Oznacte zaCatek: stisknéte klavesu LBL SET a
sar zadejte Cislo LABEL pro Cast programu, ktera se ma
opakovat. Chcete-li pouZit nazev NAVESTI: stisknéte

softklavesu LBL-NAZEV pro prechod do zadani textu.

Zadani ¢asti programu

r v oz

Vyvolani opakovani ¢asti programu

Stisknéte klavesu LBL CALL
CALL

Vyvolani Podprogramu / Opakovani: zadejte Cislo
navesti vyvolavaného podprogramu. Chcete-li pouzit
nazev NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV
pro pfechod do zadani textu. Pokud si pfejete zadat
Cislo parametru fetézce jako cilovou adresu:
Stisknéte softklavesu QS, TNC pak sko€i na nazev
navesti, ktery je uvedeny v definovaném parametru
fetézce.

Opakovani REP: zadejte po€et opakovani, potvrdte ho
klavesou ENT.

258 Programovani: Podprogramy a opakovani &asti programu @
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8.4 Libovolny program jako
podprogram

Funkéni princip

1 TNC provadi program obrabéni az do okamziku, kdy vyvolate jiny
program pomoci %
2 Potom TNC provede vyvolany program az do konce

3 Pak TNC pokraduje v provadéni (volajiciho) programu obrabéni
tim blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu

% AG71* % BG71 *

B
Pro pouziti libovolného programu jako podprogramu nepotiebuje N99§99 % AG71 * N99999 % B G71 *
TNC z&dné navésti LABEL ' ° : .
Vyvolany program nesmi obsahovat zadnou z pfidavnych funkci M2
nebo M30. Pokud jste ve vyvolaném programu definovali
podprogramy s navéstim, tak mazete pouzit M2, popf. M30 s funkci
skoku D09 P01 +0 P02 +0 P03 99, aby se tato ¢ast programu musela
preskocit

Vyvolany program nesmi obsahovat vyvolani % do vyvolavajiciho
programu (nekone¢na smycka)

%
Poznamky pro programovani

Vyvolani libovolného programu jako

8.4 Libovolny program jako podprogram

podprogramu

Zvoleni funkce k vyvolani programu: stisknéte klavesu

G PGM CALL

Stisknéte softklavesu PROGRAM

’—‘ Stisknéte softklavesu VYBER OKNA: TNC zobrazi
@i okno, ve kterém muzete vybrat volany program.

Zvolte pozadovany program smeérovymi tlacitky nebo
mysi a potvrdte ho klavesou ENT: TNC zanese celou
cestu do bloku CALL PGM

Funkci ukongéite klavesou END

MuZete ale také zadat nazev programu nebo celou cestu
vyvolavaného programu pfimo pomoci klavesnice.
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8.4 Libovolny program jako podprogram
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Vyvolavany program musi byt uloZzen na pevném disku
TNC.

Zadate-li jen jméno programu, pak se musi vyvolavany
program nachazet ve stejném adresati jako volajici
program.

Jestlize se vyvolavany program nenachazi ve stejném
adresafi jako volajici program, pak zadejte Uplnou cestu,
napf. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H nebo zvolte
program softtlacitkem VYBER OKNA.

Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za
jménem programu typ souboru .| .

Libovolny program miizete téZ vyvolat pres cyklus G39.

Q-parametry plsobi pfi % zasadné globalné. Méjte proto
na paméti, Ze zmény Q-parametr( ve vyvolavaném
programu se pfip. mohou projevit i ve vyvolavajicim
programu.

Pozor nebezpeci kolize!

Pfepocty soufadnic, které definujete ve vyvolaném
programu a cilené je nezrusite, zlstanou v zasadé platné
i pro volajici program. Nastaveni strojniho parametru
MP7300 zde na to nema zadny vliv.

Programovani: Podprogramy a opakovani &asti programu @



8.5 Vnorovani

Druhy vnorovani

Podprogramy v podprogramu

Opakovani ¢asti programu v opakované ¢asti programu
Opakovani podprogramt

Opakovani ¢asti programu v podprogramu

Hloubka vnorovani

Hloubka vnofeni (téz vkladani) definuje, kolikrat sméji podprogramy
nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dal$i podprogramy nebo
opakovani ¢asti programu.

Maximalni hloubka vnoreni pro podprogramy: 8

Maximalni hloubka vnofeni pro vyvolani hlavniho programu: 10,
pficemz G79 plsobi jako vyvolani hlavniho programu

Opakovani ¢asti programi mlzete vnofovat bez omezeni
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Podprogram v podprogramu

Ptiklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program UPGMS je proveden az do bloku 17

Je vyvolan podprogram UP1 a proveden az do bloku 39

Vyvola se podprogram 2 a provede se az do bloku 62. Konec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl vyvolan

Podprogram 1 se provede od bloku 40 az do bloku 45. Konec
podprogramu 1 a navrat do hlavniho programu UPGMS

Hlavni program UPGMS se provede od bloku 18 az do bloku 35.
Navrat do bloku 1 a konec programu

WIN =

H

(3}

N

Vyvolava se podprogram s G98 L UP1
Posledni programovy blok

hlavniho programu (s M2)

Zacatek podprogramu UP1

Vyvolava se podprogram s G98 L2

Konec podprogramu 1
Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2
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Opakované opakovani €asti programu

Priklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program REPS je proveden az k bloku 27

Cast programu mezi bloky 27 a 20 je 2krat opakovana
Hlavni program REPS se provede od bloku 28 do bloku 35

Cast programu mezi blokem 35 a blokem 15 se zopakuije jednou
(obsahuje opakovani ¢asti programu mezi blokem 20 a blokem 27)

Hlavni program REPS se provede od bloku 36 do bloku 50 (konec
programu)

A WODN =

a

Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a LBL 2
(blok 20) se opakuje dvakrat
Cast programu mezi timto blokem a LBL 1
(blok 15) se opakuje jednou

Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Cast programu mezi timto blokem a G98 L2
(blok N20) je 2krat opakovana
Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N15) je 1krat opakovana
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Opakovani podprogramu

Ptiklad NC-bloku

Provadéni programu

Hlavni program UPGREP se provede az do bloku 11

Vyvola se podprogram 2 a provede se

Cast programu mezi blokem 12 a blokem 10 se dvakrat zopakuje:
podprogram 2 se dvakrat zopakuje.

Hlavni program UPGREP se provede od bloku 13 do bloku 19;
konec programu

WIN =

H

N

Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Vyvolani podprogramu

Cast programu mezi timto blokem a G98 L1
(blok N10) je 2krat opakovana

Posledni blok hlavniho programu s M2
Zacatek podprogramu

Konec podprogramu
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8.6 Priklady programovani

i Priklady programovani

Priibéh programu

= Pfedpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
 PrirGstkové zadani pfisuvu

= Frézovani obrysu

= Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Nastavit pol

Predpolohovani v roviné obrabéni
Pfedpolohovani na horni hranu obrobku
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Znacka pro opakovani ¢asti programu

PrirGstkové pfisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Prvni bod obrysu

Najeti na obrys

Opusténi obrysu

Odjizdéni

Skok zpatky k naveésti 1; celkem &tyrikrat
Odjeti nastroje, konec programu

Programovani: Podprogramy a opakovani &asti programu @



Prabéh programu
™ Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
= Vyvolani skupiny dér (podprogram 1).

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 1

HEIDENHAIN iTNC 530

i Priklady programovani

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Definice cyklu vrtani
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‘ Priklady programovani

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: skupina dér
Vyvolat cyklus pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 1

N
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Prabéh programu

= Programovani obrabécich cykl v hlavnim
programu

= Vyvolani kompletniho vrtaciho planu
(podprogram 1)

= Najeti na skupiny dér v podprogramu 1,
vyvolani skupiny dér (podprogram 2)

= Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2

HEIDENHAIN iTNC 530
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Vyvolani nastroje — stfedici vrtak
Odjeti nastroje
Definice cyklu navrtani stfedicich dulkd

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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Vymeéna nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje — vystruznik

Definice cyklu vystruzovani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: skupina dér
Vyvolat cyklus pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu
Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu
Konec podprogramu 2
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rehled funkci

incipap

9.1 Pr

9.1 Princip a prehled funkci

Pomoci parametrd miZete jednim programem obrabéni definovat celé
skupiny soucasti. Za tim u¢elem zadate namisto Ciselnych hodnot
zastupce: Q-parametry.
Q-parametry Ize napfiklad pouzit pro

hodnoty soufadnic;

posuvy;

otacky;

data cyklu.
Mimoto muzZete pomoci Q-parametr(i programovat obrysy, které jsou

popsany pomoci matematickych funkci, nebo fidit provadéni
obrabécich krokl v zavislosti na splnéni logickych podminek.

Kazdy Q-parametr je oznacen pismenem a Cislem od 0 do 1999. K
dispozici jsou parametry s riznym G€inkem, viz nasledujici tabulka:

Vyznam Rozsah

Volné pouzitelné parametry ucinné globalné Q0 az Q99
pro v8echny programy v paméti TNC, pokud
nemuze dojit k pfepsani SL-cykly

Parametry pro specialni funkce TNC Q100 az Q199

Parametry pouzivané predevsim pro cykly, Q200 az Q1199
vSeobecné ucinné pro vSechny programy
nachazejici se v paméti TNC

Parametry pouzivané predevsim pro cykly Q1200 az Q1399
vyrobce, v§eobecné ucinné pro vSechny

programy nachazejici se v paméti TNC Mozna

bude potfebné projednani s vyrobcem stroje,

nebo tfetim dodavatelem

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly Q1400 az Q1499
vyrobce Call-aktivni, u¢inné vSeobecné pro
vSechny programy v paméti TNC

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly Q1500 az Q1599
vyrobce Def-aktivni, u¢inné vSeobecné pro
vS§echny programy v paméti TNC

272
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Vyznam

Rozsah

Volné pouzitelné parametry, vSeobecné
ucinné pro vSechny programy nachazejici se v
paméti TNC

Q1600 az Q1999

Volné pouzitelné parametry QL, u€inné pouze
lokalné v daném programu

QL0 az QL499

VolIné pouzitelné parametry QR, trvale
(permanenté) Ucinné, i po vypadku napajeni

QRO az QR499

Navic mate k dispozici také parametry QS (S znamena String — textovy
fetézec), s nimizZ mGzete na TNC také zpracovavat texty. V zasadé
plati pro parametry QS stejné rozsahy, jako pro Q-parametry (viz

tabulka nahore).

Uvédomte si, Ze také u parametrd QS je oblast QS100 az

@ QS199 rezervovana pro interni texty.
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incipap

9.1 Pr

Pfipominky pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty smite v programu zadavat smisené.

Q-parametriim muizete pfifazovat Ciselné hodnoty od -999 999 999 do
+999 999 999, celkové je tedy v€etné& znaménka povoleno 10 mist.
Desetinnou ¢arku muzete umistit na libovolném misté. Interné maze
TNC poditat s Ciselnymi hodnotami az do Sitky 57 bit(i pfed a do 7 bitu
za desetinnou ¢arkou ($itka Cisla 32 bitt odpovida desitkové hodnoté
4 294 967 296).

Parametridm QS muzete pfifadit maximalné 254 znakd.

stale stejna data, napfiklad Q-parametru Q108 aktualni
radius nastroje, viz ,Pfedobsazené Q-parametry”,
strana 306.

@ TNC pfifazuje nékterym Q- a QS-parametrdm samocinné

Pouzivate-li parametry Q60 az Q99 v zaklicovanych
cyklech vyrobce, pak nadefinujte strojnim parametrem
MP7251, zda tyto parametry maji plsobit pouze lokalné v
cyklech vyrobce (soubory .CYC) nebo globalné pro
vSechny programy.

Strojnim parametrem 7300 definujete, zda ma TNC na
konci programu vynulovat Q-parametry, nebo zda se maji
jejich hodnoty zachovat. Uvédomte si, ze toto nastaveni
nema zadny vliv na vase programy s Q-parametry!
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Vyvolani funkci Q-parametru

Zatimco zadavate program obrabéni, stisknéte klavesu ,Q" (v poli pro
Ciselna zadani a volbu osy pod klavesou —/+). TNC pak nabidne
nasledujici softtlacitka:

Skupina funkci Softtlacitko Strana
Zakladni matematické funkce Strana 277
Uhlové funkce p— Strana 279
Rozhodovani kdyz/pak, skoky Strana 281
Ostatni funkce Strana 284
PFfimé zadavani vzorcu i Strana 291
Funkce pro obrabéni slozitych obrysu Pfiru¢ka
obrysu Cyk|l°,l

Funkce pro praci s texty Strana 295

Stisknete-li na klavesnici ASCII klavesu Q, tak TNC otevie
@ dialog pro pfimé zadani vzorce.

K definovani nebo pfifazeni lokalnich parametrd QL
stisknéte v libovolném dialogu nejdfive klavesu Q a poté
klavesu L na klavesnici ASCII.

K definovani nebo pfifazeni permanentnich parametri QR
stisknéte v libovolném dialogu nejdfive klavesu Q a poté
klavesu R na klavesnici ASCII.
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h hodnot

Ciselnyc

- r

9.2 Skupiny soucasti —
Q-parametry misto ciselnych
hodnot

Pouziti

Pomoci funkce Q-parametr(i D0: PRIRAZENI muzZete Q-parametrtim
pfifadit ¢iselné hodnoty. Pak pouzijete v programu obrabéni namisto
Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad NC-bloku

N150 D00 Q10 P01 +25 * Prirazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25
N250 G00 X +Q10 * Odpovida G00 X +25

Pro skupiny soucasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych sou€asti pak pfifadite kazdému z téchto

asti — Q-parametry misto

iny soué

9.2 Skup

parametr( odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad
Valec s Q-parametry
Radius valce R=Q1
Vyska valce H=Q2 Q!
Valec Z1 Q1 = +30 /i;

Q2 =+10 = G N
Valec Z2 Q1=+10

Q2 =+50 ol

Q2 Z2
Q2
T S
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9.3 Popis obrysu pomoci
matematickych funkci

Pouziti
S pouzitim Q-parametrd mdzete naprogramovat v programu obrabéni
zakladni matematické funkce:
Zvoleni funkce Q-parametrl: stisknéte klavesu Q (v poli pro &iselna
zadani, vpravo). Lista softtlacitek zobrazi funkce Q-parametra.

Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte softklavesu
ZAKLADNI FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Prehled
Funkce Softtlacitko
D00: PRIRAZENI o
napf. D00 Q5 P01 +60 * el
Pfimé pfifazeni hodnoty.
DO1: SCITANI o1
napf. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * B0
Vytvoreni a pfifazeni souctu dvou hodnot
D02: ODCITANI o2
napf. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X

Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

D03: NASOBENI
napf. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

o
®

D04: DELENI
napf. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * x v
Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot

Zakazano: déleni 0!

x
o
= *
<

D05: ODMOCNINA
napi. D05 Q50 P01 4 * gamocnina
Vytvofeni a pfifazeni druhé odmocniny z Cisla

Zakazano: odmocnina ze zaporné hodnoty!

o
@

Vpravo od znaku ,=" mlzZete zadat:
dve gisla
dva Q-parametry
jedno &islo a jeden Q-parametr

V38echny Q-parametry a Ciselné hodnoty v rovnicich mohou byt
opatfeny znaménky.
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9.3 Popis obrys

Programovani zakladnich aritmetickych operaci

Priklad:
m Zvolte funkce Q-parametr(i: stisknéte klavesu Q.
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
funkee softklavesu ZAKL. FUNKCE.
o0 Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: stisknéte
X2 softklavesu DO X =Y

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?
5 Zadejte Cislo Q-parametru: 5
1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

10 Q5 pfifadit €iselnou hodnotu 10

m Zvolte funkce Q-parametri: stisknéte klavesu Q.
Zvolte zakladni matematické funkce: stisknéte
softklavesu ZAKL. FUNKCE.
Zvolte funkci Q-parametru NASOBENI: stisknéte
softklavesu D3 X * Y

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

12 Zadejte Cislo Q-parametru: 12

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Q5 “ Zadejte Q5 jako prvni hodnotu

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

7 ﬂ Zadejte 7 jako druhou hodnotu
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Priklad: Programové bloky v TNC

N17 D00 Q5 P01 +10 *
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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9.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Definice

Sinus, kosinus a tangens odpovidaji stranovym pomérdm pravouhlého
trojuhelniku. Pfitom odpovida:

Sinus: sinaa=al/c
Kosinus: cosa=b/c
Tangens: tano=a/b=sina/cos o
Pfitom je
¢ strana protilehla pravému uhlu (pfepona)

a strana protilehla uhlu o (alfa) (odvésna);
b tfeti strana (odvésna).

Z tangenty muze TNC zjistit uhel:

o= arctan (a/ b) = arctan (sin a./ cos a)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57 °
Navic plati:
a?2+b?=c?(kdea’=axa)

c = J(a%+b?)

HEIDENHAIN iTNC 530

”

9.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

" @



”

9.4 Uhlové funkce (trigonometrie)

Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy UHLOVE FUNKCE.
TNC ukaze softtlaCitka v nasledujici tabulce.

Programovani: srovnej ,Pfiklad: Programovani zakladnich pocetnich
operaci"

Funkce Softtlacitko

D06: SINUS
napf. D06 Q20 P01 -Q5 *
Uréeni a pfifazeni sinusu Uhlu ve stupnich (°)

D07: KOSINUS
napf. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx>
Ur€eni a pfifazeni kosinusu uhlu ve stupnich (°)

2
3

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU DRUHYCH
MOCNIN 7 §
napt. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *

Urceni a pfifazeni délky ze dvou hodnot

o
®

i 0 E

D13: UHEL

napf. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Urceni a pfifazeni uhlu pomoci arctan ze dvou stran
nebo pomoci sin a cos Uhlu (0 < Uhel < 360°).
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9.5 Rozhodovani kdyz/pak
(implikace) s Q-parametry

Pouziti

P¥i rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava TNC jeden Q-
parametr s jinym Q-parametrem nebo Ciselnou hodnotou. Pokud je
podminka spinéna, pak pokracuje TNC v obrabécim programu na
LABEL (navésti), které je naprogramované za podminkou (LABEL viz
»Oznacovani podprogramu a ¢asti programu”, strana 256). Neni-li
podminka spInéna, pak provede TNC nasledujici blok.

Pokud chcete vyvolat jiny program jako podprogram, pak
naprogramujte za LABEL vyvolani %.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka je splnéna vzdy
(= nepodminéné), napfiklad

D09 P01 +10 P02 +10 P03 1 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programovani rozhodovani kdyz/pak

@ Pro zadani adresy skoku existuji tfi mozZnosti:

gislo naveésti, volitelné softtlagitkem LBL-CISLO
nazev navesti, volitelny softtlacitkem LBL-NAZEV
parametr textového fetézce, volitelny softtlacitkem QS

Rozhodovani kdyZ/pak se objevi po stisknuti softtlacitka SKOKY. TNC
zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtlacitko
D09: JE-LI ROVNO, POTOM SKOK =
napf. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% * 5oT0

Jsou-li si obé hodnoty nebo oba parametry rovny, pak
skok na zadané navésti

D10: NENi-LI ROVNO, POTOM SKOK Lo
napf. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * coro
Jestlize se obé hodnoty nebo oba parametry

nerovnaji, pak skok na zadané naveésti

D11: JE-LI VETSI, POTOM SKOK T
napf. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 QS5 * soto
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez druha

hodnota nebo parametr, pak skok na zadané naveésti

kdyz/pak (implikace) s Q-parametry

N\ —

c —

\(© D12: JE-LI MENSI, POTOM SKOK Lo
> napf. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 “ANYNAME* * soTo
o Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez druha

'8 hodnota nebo parametr, pak skok na zadané naveésti

L
N
®)

14

ol

(o2}
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9.6 Kontrola a zména Q-parametri

Postup

Q-parametry mizete kontrolovat a ménit béhem vytvareni, testovani a
zpracovani v rezimech Program zadat/editovat, Test programu,
Provadéni programu plynule a Provadéni programu po blocich.

Pfipadné zruste provadéni programu (napfiklad stisknéte externi
tlacitko STOP a softtlacitko INTERNI STOP) ¢i zastavte test
programu.

m Vyvolani funkci Q-parametrt: stisknéte klavesu Q
pfipadné softtlacitko Q INFO v rezimu Program
zadat/editovat

TNC ukaze seznam vSech parametr( a pfislusnych
aktualnich hodnot. Pozadovany parametr zvolte
smérovymi klavesami nebo softtladitky pro listovani
po strankach

Chcete-li zménit hodnotu, zadejte novou hodnotu a
potvrdte ji klavesou ENT

Nechcete-li hodnotu ménit, pak stisknéte softklavesu
AKTUALNI HODNOTA nebo ukoncete dialog
stisknutim klavesy END

Parametry pouzivané TNC v cyklech nebo interné
@ pouzivané parametry maji komentar.

Prejete-li si zkontrolovat nebo zménit lokalni, globalni
nebo textovy parametr, tak stisknéte softklavesu
ZOBRAZIT PARAMETRY Q QL QR QS. TNC pak zobrazi
vSechny pfisluSné parametry, vySe popsané funkce plati
také.

HEIDENHAIN iTNC 530

PGM/provoz
plynule

a0 BY-o_oooooooe

Test programu

Hloubka frezovani

SOLRADNICE POURCHU DILCE
Bezpecnostni uzdalenost
Bezpecna uyska

UNITRNI RADIUS ZROBLENT
OTACENI U HOD.SMYSLU = -1
Hloubka prisuvu

Posuu na_hloubku

POSUY PRO FREZOVANI

Cislosimeno protahouaciho nastr

PRIDAVEK NA CISTO PRO STRANU

ZPUS.FREZOVANI ~ NESOUSLEDNE =-1

DRUH KOTOUANI GRAD=@ MM/INCH=1

Predhrubouaci nastroi
POSUY PENDLOVANI

*
Tolerance

zaeatek

Strana strana
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9.7 Pridavné funkce

9.7 Pridavné funkce

Prehled

Pridavné funkce se objevi po stisknuti softtlagitka ZVLASTNI
FUNKCE. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka:

Funkce Softtlacitko Strana
D14:ERROR 014 Strana 285
Vydani chybovych hlaSeni
D15:PRINT Strana 289
Neformatovany vystup textd nebo T
hodnot Q-parametrd
D19:PLC Strana 290
Pfedani hodnot do PLC e
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D14: ERROR (CHYBA): Vydani chybovych

hlaseni

Pomoci funkce D14 miZete nechat vydavat hlaseni fizena
programem, kterd jsou pfedvolena od vyrobce stroje, pfipadné od
firmy HEIDENHAIN: kdyZz TNC bé&hem zpracovani programu ¢i jeho
testu dojde k bloku s D14, tak pferusi innost a vyda hlaseni. Potom
musite program znovu odstartovat. Cisla chyb: viz tabulku dale.

Rozsah Cisel chyb

Standardni dialog

0..299

FN 14: gislo chyby 0 ... 299

300 ... 999

Dialog specificky pro dany stroj

1000 ... 1099

Interni chybova hlaseni (viz tabulku
vpravo)

Priklad NC-bloku

TNC ma vypsat hlaseni, které je ulozeno pod Cislem chyby 254

N180 D14 P01 254 *

Chybova hlaseni predvolena fou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vfeteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Radius nastroje je pfilis maly
1003 Radius nastroje je pfilis velky
1004 Pracovni rozsah pfekro¢en
1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosazitelny
1015 Pfili§ mnoho bodu

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.7 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1016 Rozporné zadani
1017 CYKLUS je neuplny
1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky
1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfilis velky
1024 Neni definovan start programu
1025 P¥ili§ hluboké vnofovani
1026 Chybi vztah thlu
1027 Neni definovan obrabéci cyklus
1028 PFilis mala Sitka drazky
1029 PFili§ mala kapsa
1030 Q202 neni definovan
1031 Q205 neni definovan
1032 Q218 zadat vétsi nez Q219
1033 CYCL 210 neni dovolen
1034 CYCL 211 neni dovolen
1035 Q220 je prilis veliky
1036 Q222 zadat vétsi nez Q223
1037 Q244 zadat vétsi nez 0
1038 Q245 zadat rzny od Q246
1039 Rozsah uhlu zadat < 360 °
1040 Q223 zadat vétsi nez Q222
1041 Q214: 0 neni povolena
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Cislo chyby Text

1042 Neni definovan smér pojezdu

1043 Neni aktivni Zadna tabulka nulovych bod(
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfili§ mala

1047 Dira prili§ velka

1048 Cep ptili§ maly

1049 Cep prilis velky

1050 PFilis mala kapsa: opravit 1.A.

1051 Prili§ mala kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je pfili§ velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je pfilis velka: zmetek 2.A.

1054 Cep je pfilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je pfilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je prilis velky: opravit 1.A.

1057 Cep je pfilis velky: opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozméru
1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: prameér je pfilis velky
1063 TCHPROBE 430: prameér je pfilis maly
1064 Neni definovana osa méfeni

1065 PrekroCena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rlizny od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétsi nez 5

1068 Tabulka nulovych bod(?

1069 Druh frézovani Q351 zadat rdzny od 0
1070 Zmens§it hloubku zavitu
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9.7 Pridavné funkce

Cislo chyby Text
1071 Provést kalibraci
1072 Tolerance prekrocena
1073 Predvypocet a start z bloku N je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena
1075 3D-ROT neni dovoleno
1076 3D-ROT aktivovat
1077 Zadat hloubku zapornou
1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena
1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Méfici body jsou rozporné
1082 Bezpectna vyska Spatné zadana
1083 Hloubka zanofeni je rozporna
1084 Nedovoleny cyklus obrabéni
1085 Radek je chranén proti zapisu
1086 Pridavek je vétsi nez hloubka
1087 Neni definovan vrcholovy Uhel
1088 Rozporuplna data
1089 Poloha drazky 0 neni povolena
1090 Zadat pfisuv razny od 0
1091 Prepnuti Q399 neni povoleno
1092 Nastroj neni definovan
1093 Cislo nastroje neni povoleno
1094 Nazev nastroje neni povolen
1095 Volitelny software neni aktivni
1096 Restore (Obnoveni) kinematiky neni mozné
1097 Funkce neni dovolena
1098 Rozméry polotovaru jsou rozporné
1099 Méfici poloha neni dovolena
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Cislo chyby Text

1100 PFistup do kinematiky neni mozny
1101 Méfici pozice neni v rozsahu pojezdu
1102 Kompenzace presetu neni mozna

D15 PRINT: Vystup textu nebo hodnot
Q-parametrt

=)

Pomoci funkce D15 miZete vypsat pres datové rozhrani hodnoty Q-
parametri a chybova hlaseni, napfiklad na tiskarnu. Jestlize tyto
hodnoty ulozite interné nebo odeslete do pocitace, ulozi TNC data do
souboru %FN15RUN.A (vystup béhem provadéni programu) nebo do
souboru %FN15SIM.A (vystup b&hem testu programu).

Nastaveni datového rozhrani: v polozce nabidky PRINT,
respektive PRINT-TEST nadefinujte cestu, kam ma TNC
ukladat texty nebo hodnoty Q-parametr(. Viz ,Pfifazeni”,
strana 560.

Vydavani se provadi ze zasobniku a spusti se nejpozdéji na konci
programu, nebo kdyz zastavite program. Béhem provozniho rezimu
Po bloku se pfenos dat spousti na konci bloku.

Vypis dialogd a chybovych hlaseni s FN 15: PRINT (TISK)
"Hodnota cisla"

Ciselna hodnota 0 az 99:
od 100:

Dialogy pro cykly vyrobce
Chybova hlaseni PLC

Priklad: Vypis dialogu ¢islo 20
N67 D15 P01 20 *

Vypis dialogli a Q-parametri s D15 PRINT ,,Q-parametr"
PFiklad pouziti: Protokolovani méfeni obrobku.

Vypsat mlzete souasné az Sest Q-parametrt a ¢iselnych hodnot.
TNC je oddéli lomitky.

Priklad: Vypis dialogu 1 a ¢iselné hodnoty Q1
N70 D15 P01 1 P02 Q1 *
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Rozhranni RS 232

provoz-MODE:

Rozhranni RS 422

provoz-MODE: FE1

9.7 Pridavné funkce

Baud-Rate Baud-Rate

FE $ 9600 FE : 9600

EXT1 : 9600 EXT1 : 9600

EXT2 : 9600 EXT2 : 9600

LSV-2: 115200 LSV-2: 115200

Prirazeni:

Tisk

Test tisku:

PGM MGT: Rozsireno 2 & =

zavisle soubory: Automaticky [o¥p] zeP
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B
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9.7 Pridavné funkce

D19 PLC: Predani hodnot do PLC

Pomoci funkce D19 muzete pfedat az dvé ¢isla nebo Q-parametry do
PLC.

Velikosti krokl a jednotky: 0,1 um resp. 0,0001°

Priklad: Predani ciselné hodnoty 10 (odpovida 1um, pfripadné
0,001°) do PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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9.8 Primé zadani vzorce

Zadani vzorce

Pomoci softtlaitek mizZete do programu obrabéni zadavat pfimo
matematické vzorce, které obsahuiji vice pocetnich operaci:

Matematické spojovaci funkce se objevi po stisknuti softtlacitka
VZOREC. TNC zobrazi nasledujici softtlacitka v nékolika listach:

Spojovaci funkce

Softtladitko

Scitani
napf. Q10 = Q1 + Q5

Odgitani
napf. Q25=Q7 - Q108

Nasobeni
napf. Q12=5* Q5

Déleni
napf. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka

napf. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka

napf. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napf. Q15=SQ 5

Druha odmocnina (angl. square root)
napf. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus uGhlu
napf. Q44 = SIN 45

Kosinus uhlu
napf. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napf. Q46 = TAN 45

Arkus sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni Uhlu z poméru
protilehld odvésna/pfepona

napf. Q10 = ASIN 0,75

ifEREEERRE NN

Arkus kosinus

Inverzni funkce kosinusu; uréeni Uhlu z poméru
pfilehla odvésnal/pfepona

napf. Q11 = ACOS Q40
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Spojovaci funkce

Softtlacitko

Arkus tangens

Inverzni funkce tangens; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésnal/pfilehla odvésna

napf. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Umocnovani hodnot
napf. Q15=373

Konstanta PI (3,14159)
napf. Q15="PI

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) €isla
Zaklad 2,7183
napf. Q15=LN Q11

2

Vytvoreni logaritmu éisla, zaklad 10
napf. Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napf. Q1 = EXP Q12

Negace hodnoty (vynasobeni €islem -1)
napf. Q2 =NEG Q1

=
o
-1

Odfiznuti desetinnych mist
Vytvofeni celého Cisla
napf. Q3 = INT Q42

INT

Vytvoreni absolutni hodnoty gisla
napf. Q4 = ABS Q22

Odriznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvoreni zlomku
napf. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Test znaménka Cisla
napf. Q12 = SGN Q50
Pokud je vracena hodnota Q12 = 1, pak Q50 >=0
Pokud je vracena hodnota Q12 = -1, pak Q50 <0

B

Vypocet modulové hodnoty (zbytku déleni)
napf. Q12 =400 % 360
Vysledek: Q12 = 40

I
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorct plati nasledujici pravidla:

Teckové vypocty pred ¢arkovymi
12 Q1=5*3+2*10=35

1. vypocetni krok 5*3 =15
2. vypocetni krok 2 * 10 = 20
3. vypocetni krok 15 + 20 = 35
nebo
13 Q2=SQ10-3"3=73
1. vypocetni krok 10 na druhou = 100

2. vypocetni krok 3 na treti = 27
3. vypocetni krok 100 — 27 =73

Distributivni zakon
Distributivni zakon pfi vypoc&tech se zavorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad zadani

Vypocet uhlu pomoci arkus tangens z protilehlé odvésny (Q12) a
prilehlé odvésny (Q13); vysledek pfifadit parametru Q25:

Postup

m Volba zadavani vzorce: stisknéte klavesu Q a

softtlacitko VZOREC, nebo pouzijte rychlé zadani:

@ Stisknéte tlacitko S na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

25 Zadejte Cislo parametru

E o Prepinejte listy softtlacitek a zvolte funkci arkus
tangens

a ) Prepinejte listy softtlacitek a otevrete zavorku

m 12 Zadejte Cislo Q-parametru 12

Zvolte déleni

m 13 Zadejte Cislo Q-parametru 13

@ Uzaviete zavorku a ukoncete zadani vzorce

Pfiklad NC-bloku
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

294

Programovani: Q-parametry @



9.9 Retézcové parametry

Funkce pro zpracovani retézcu

Zpracovani textovych fetézcu (anglicky string = fetézec znak(l) pomoci
parametrti QS mGzete pouzivat k pfipravé proménnych fetézcl znakd.

Parametru fetézce muzete pfifadit posloupnost znakl (pismen, ¢islic,
specialnich znakd, fidicich znaku a prazdnych znaku) o délce az 256
znakl. Pfifazené, popf. nactené hodnoty, mizete nize uvedenymi
funkcemi také dale zpracovavat a kontrolovat. Stejné jako pfi
programovani s Q-parametry mate k dispozici celkem 2 000 QS-
parametr( (viz téZ ,Princip a pfehled funkci” na strance 272).

Ve funkcich Q-parametrdi RETEZCOVY VYYRAZ a POSTUP jsou
obsazené razné funkce ke zpracovani parametr( textovych fetézcu.

Funkce obsazené v RETEZCOVY Softtlaéitko  Strana

VYRAZ

Pfifazeni fetézcového parametru Strana 296
Ret&zeni parametrd fetézce Strana 296
Pfevod €iselné hodnoty do fetézcového Strana 298
parametru

Kopirovat ¢ast fetézcového parametru Strana 299
Kopirovat systémova data obsazena v Strana 300
parametru textového fetézce

Funkce textovych retézcti ve funkci

POSTUP Softtlacitko Strana

Pfevod fetézcového parametru na o Strana 302
Ciselnou hodnotu

Provéfeni fetézcového parametru e Strana 303
Precteni délky fetézcového parametru e Strana 304
Porovnani abecedniho pofadi wrmcom Strana 305

vysledkem provedené vypocetni operace vzdy fetézec.
Pouzivate-li funkci POSTUP, tak je vysledkem provedené
vypocetni operace vzdy Ciselna hodnota.

@ Pouzivate-li funkci RETEZCOVY VYRAZ, tak je
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Prirazeni retézcového parametru

Pfed pouZitim fetézcovych proménnych je musite nejdfive pfifadit.
K tomu pouZzijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT
RETEZEC).

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT
Funkce Zvolte nabidku funkci k definici riznych funkci
FEEETEY popisného dialogu

Zvolte funkce textovych Fetézcl
- Zvolte funkci DECLARE STRING (DEKLAROVAT
SITSH3 RETEZEC)

Priklad NC-bloku:
N37 DECLARE STRING QS10 = "OBROBEK"
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Retézeni parametra fetézce

Pomoci sdruzovacich operatoru (fetézcovy parametr II fetézcovy
parametr) mlzete spojovat nékolik Fetézcovych parametr(.

SPEc Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

e — Zvolte nabidku funkci k definici raznych funkci
CREEEE popisného dialogu

sTRING Zvolte funkce textovych fetézcu

FUNKCE

Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

UYRAZ

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz ma TNC
uloZit sloZzeny fetézec a potvrdte je klavesou ENT

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen

prvni ¢aste€ny fetézec a potvrdte ho klavesou ENT:

TNC ukaze symbol fetézeni I1
Potvrdte klavesou E  NT

Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen

druhy ¢astecny fetézec a potvrdte je klavesou ENT

Postup opakujte, az mate zvolené vSechny spojované

Casti fetézce, klavesou END operaci ukoncete

Priklad: QS10 ma obsahovat kompletni text z QS12, QS13 a QS14

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametr(:
QS12: Obrobek
QS13: Stav:
QS14: Zmetek
QS10: Obrobek Stav: Zmetek
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9.9 Ret

Prevod Ciselné hodnoty do retézcového
parametru
Funkci TOCHAR pFevede TNC €&iselnou hodnotu do fetézcového

parametru. Timto zplsobem muZete spojovat €iselné hodnoty s
proménnymi textovymi fetézci.

m Zvolte funkce Q-parametrd

Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

Volba funkce pro prevod &iselné hodnoty do
parametru fetézce

Zadejte Cislo nebo pozadovany parametr Q, ktery ma
TNC prevést, klavesou ENT potvrdte

Pokud to je pozadovano, zadejte pocet desetinnych
mist, ktery ma TNC prevést, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Priklad: Parametr Q50 preved'te na parametr retézce QS11,
pouzijte 3 desetinna mista

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Kopirovat ¢ast parametru retézce

Funkci SUBSTR mUzete zkopirovat urcitou oblast z fetézcového
parametru.

m Zvolte funkce Q-parametrd
Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
kopirovany fetézec znaku a potvrdte je klavesou ENT

Volba funkce pro vystfizeni ¢asti fetézce

Zadeijte Cislo parametru QS, z néhoz chcete
zkopirovat ¢ast Fetézce, klavesou ENT potvrdte

Zadejte Cislo pozice, od niZz se ma Cast fetézce
kopirovat, klavesou ENT potvrdte

Zadejte pocet znakd, které si prejete zkopirovat,
klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Uvédomte si, Ze prvni znak textového fetézce stoji interné
@ na misté oznaceném s "0".

Priklad: Z retézcového parametru QS10 se ma precist od tretiho
mista (BEG2) ¢ast retézce dlouha ¢tyri znaky (LEN4)

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Kopirovat systémova data obsazena v
parametru textového retézce
Funkci SYSSTR muzete kopirovat systémova data, obsazena v

parametru textového fetézce. Momentalné je k dispozici pro &teni
pouze aktualni systémovy Cas:

m Zvolte funkce Q-parametrd
Zvolte funkci RETEZCOVY VYRAZ

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
kopirovany fetézec znakl a potvrdte je kldvesou ENT

Zvolte funkci kopirovani systémovych dat

Zadejte systémovy kli¢ pro systémovy ¢as ID321, ktery
si pfejete zkopirovat a klavesou ENT potvrdte

Zadejte index systémového kli¢e. Definuje format
¢teného systémového Casu, klavesou ENT potvrdte
(viz popis dale)

funkci, potvrdte klavesou NO ENT

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Tato funkce je pfipravena pro budouci rozsifovani.
@ Parametry IDX a DAT nemaji momentalné zadnou funkci.
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Pro formatovani data mizete pouzivat nasledujici formaty:

00: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
01: D.MM.RRRR h:mm:ss
02: D.MM.RRRR h:mm

03: D.MM.RR h:mm

04: RRRR-MM-DD- hh:mm:ss
05: RRRR-MM-DD hh:mm
06: RRRR-MM-DD h:mm

07: RR-MM-DD h:mm

08: DD.MM.RRRR

09: D.MM.RRRR

10: D.MM.RR

11: RRRR-MM-DD

12: RR-MM--DD

13: hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15: h:mm

Priklad: Precist aktualni systémovy €as ve formatu DD.MM.RRR

hh:mm:ss a ulozit do parametru QS13.
N70 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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Prevod retézcového parametru na ¢iselnou
hodnotu

Funkce TONUMB pfevede fetézcovy parametr na Ciselnou hodnotu.

Pfevadéna hodnota by méla obsahovat pouze &isla.

Prevadény QS-parametr smi obsahovat pouze Ciselné
hodnoty, jinak TNC vyda chybové hlaseni.

Zvolte funkce Q-parametr(i

Zvolte funkci POSTUP

Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma TNC ulozit
Ciselnou hodnotu a potvrdte je klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte funkci pro pfevod fetézcového parametru na
Ciselnou hodnotu

Zadejte Cislo parametru QS, ktery ma TNC prevést,
klavesou ENT je potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukonCete
zadavani klavesou END

Priklad: Retézcovy parametr QS11 pievést na éiselny parametr
Q82

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Provéreni retézcového parametru

Funkci INSTR muzete provéfit, zda popf. kde je v Fetézcovém
parametru obsazen jiny fetézcovy parametr.

INSTR

L

=)

Zvolte funkce Q-parametrd

Zvolte funkci POSTUP

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
pozici, kde zacina hledany text, klavesou ENT
potvrdte

Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte funkci pro kontrolu fetézcového parametru

Zadejte Cislo QS-parametru, v némz je ulozen hledany
text a potvrdte je klavesou ENT

Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma TNC prohledat,
klavesou ?ENT potvrdte

Zadeijte Cislo pozice, od niz ma TNC Fetézec
prohledavat, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

Uvédomte si, Ze prvni znak textového fetézce stoji interné
na misté oznaceném s "0".

Pokud TNC hledanou ¢ast fetézce nenajde, tak ulozi celou
délku prohledavaného fetézce (pocitani zda za€ina od 1)
do parametru vysledku.

Pokud se hledana ¢ast fetézce vyskytuje vicekrat, tak TNC
vrati prvni pozici, kde se €ast fetézce vyskytuje.

Priklad: Prohledat QS10 zda obsahuje text, ulozeny v parametru
QS13. Hledani ma zagéit od treti pozice

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Zjisténi délky retézcového parametru

try

(<)) Funkce STRLEN (DELKA RETEZCE) zjisti délku textu, ktery je uloZzen
& ve volitelném fetézcovém parametru.
E m Zvolte funkce Q-parametr(
®
Qo Zvolte funkci POSTUP

"g Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
o zjiSténou délku fetézce, a potvrdte je klavesou ENT
'ﬁ’ a Prepinejte listu softtiagitek

)

) Zvolte funkci pro zjisténi délky textu fetézcového
) parametru

114

o Zadejte Cislo QS parametru, ktery ma TNC porovnavat

. a klavesou ENT potvrdte.
(o]

Vyraz v zavorce uzaviete kldvesou ENT a ukonCete
zadavani klavesou END

Priklad: Zjistit délku QS15
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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Porovnani abecedniho poradi

Funkci STRCOMP (POROVNANI RETEZCU) m(iZzete porovnat
abecedni pofadi fetézcovych parametr(.

Zvolte funkce Q-parametrd

Zvolte funkci POSTUP

Zadejte Cislo parametru Q, do néhoz ma TNC ulozit
vysledek porovnani, a potvrdte je klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Volba funkce pro porovnani fetézcovych parametr(

STRCOMP

Zadeijte Cislo prvniho QS-parametru, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ENT potvrdte

Zadejte Cislo druhého QS-parametru, ktery ma TNC
porovnat, klavesou ENT potvrdte

Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a ukoncete
zadavani klavesou END

TNC vrati nasledujici vysledek:

0: porovnavané parametry QS jsou identické

+1: prvni znak parametru QS14 lezi abecedné pred
prvnim znakem parametru QS12

-1: prvni znak parametru QS14 lezi abecedné za prvnim
znakem parametru QS12. Pozn: v pfipadé shody se
zacne posuzovat dal$i znak az do konce fetézce QS.

@

Ptiklad: Porovnani QS12 a QS14
N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.10 Predobsazené Q-parametry

9.10 Pfredobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q199 jsou obsazeny hodnotami z TNC. Témto
Q-parametriim jsou pfifazeny:

hodnoty z PLC

udaje o nastroji a vietenu

udaje o provoznim stavu

vysledky méfeni z cykll dotykovych sond, atd.

Q199 (QS100 a QS199) nesmite v NC-programech
pouzivat jako vypocetni parametry, jelikoz jinak se mohou
vyskytnout nezadouci u€inky.

‘ Prfedobsazené parametry Q (parametry QS) mezi Q100 a

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametry Q100 az Q107 k pfevzeti hodnot z PLC do
NC-programu.

Blok WMAT: QS100

TNC uklada materiél definovany v bloku WMAT do parametru QS100.

Aktivni radius nastroje: Q108
Aktivni hodnota radiusu nastroje je pfifazena parametru Q108. Q108
se sklada z:

radiusu nastroje R (tabulka nastroju nebo blok G99)
delta-hodnoty DR z tabulky nastrojl
delta-hodnoty DR z bloku T

TNC uklada aktivni radius nastroje tak, ze plati i po
@ vypadku proudu.
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Osa nastroje: Q109

Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Osa nastroje

Hodnota parametru

Osa nastroje neni definovana

Q109 = -1

Osa X Q109=0
OsaY Q109 =1
Osaz Q109=2
Osa U Q109 =6
Osa V Q109=7
OsaW Q109 =38

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-funkci

pro vieteno:

M-funkce

Hodnota parametru

Stav vietena neni definovan

Q110 = -1

M3: START vfetena, ve smyslu hodinovych Q110=0
rucicek
M4: START vretena, proti smyslu hodinovych Q110 = 1
ruciCek
M5 po M3 Q110=2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladici kapaliny: Q111

M-funkce

Hodnota parametru

M8: ZAP chladici kapaliny

Q111 =1

M9: VYP chladici kapaliny

Q111 =0

Koeficient presahu: Q112

TNC pfifadi parametru Q112 koeficient pfekryti pfi frézovani kapes

(MP7430).
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9.10 Predobsazené Q-parametry

Rozmérové udaje v programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s PGM CALL na
rozmérovych jednotkach toho programu, ktery jako prvni vola jiny
program.

Mérové jednotky hlavniho programu Hodnota parametru
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.
Aktivni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114. Q114 se
sklada z:

délky nastroje L (tabulka nastroji nebo blok G99)

delta-hodnoty DL z tabulky nastroja

delta-hodnoty DL z T-bloku

TNC uklada aktivni délku nastroje tak, ze platii po vypadku
@ proudu.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném méfeni 3D-
dotykovou sondou souradnice polohy vietena v okamziku sejmuti.
Tyto soufadnice se vztahuji k vztaZnému bodu, ktery je aktivni v
ruénim provoznim rezimu.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuli¢ky se pro tyto
soufadnice neberou v Gvahu.

Souradna osa Hodnota parametru
Osa X Q115

OsaY Q116

OsaZz Q117

IV. osa Q118

zavisi na MP100

V. osa Q119

zavisi na MP100
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Odchylka aktualni a cilové hodnoty pfi
automatickém promérovani nastroji sondou
TT 130

Odchylka AKT-CiL Hodnota parametru
Délka nastroje Q115
Radius nastroje Q116

Naklopeni roviny obrabéni pomoci uhlu
obrobku: od TNC vypocétené souradnice pro
osy natoceni

Souradnice Hodnota parametru
Osa A Q120
OsaB Q121
OsaC Q122
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9.10 Predobsazené Q-parametry

Vysledky méreni cykli dotykové sondy (viz takeé
Prirucku pro uzivatele cykli dotykové sondy)

Zmérené aktualni hodnoty Hodnota parametru
Uhel ptimky Q150
Stfed v hlavni ose Q151
Stred ve vedlejsi ose Q152
Prameér Q153
Délka kapsy Q154
Sitka kapsy Q155
Délka v ose zvolené v cyklu Q156
Poloha stfedové osy Q157
Uhel osy A Q158
Uhel osy B Q159
Souradnice osy zvolené v cyklu Q160
Zjisténa odchylka Hodnota parametru
Stfed v hlavni ose Q161
Stied ve vedlejsi ose Q162
Prameér Q163
Délka kapsy Q164
Sitka kapsy Q165
Namérena délka Q166
Poloha stfedové osy Q167
Zjistény prostorovy uhel Hodnota parametru
Natocéeni kolem osy A Q170
Natoceni kolem osy B Q171
Natoceni kolem osy C Q172
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Status obrobku Hodnota parametru
Dobry Q180
Opravit Q181
Zmetek Q182

Odchylka namérena cyklem 440

Hodnota parametru

Osa X

Q185

OsaY Q186
OsaZz Q187
Pfiznak (merker) pro cykly Q188

Proméreni nastroje laserem BLUM

Hodnota parametru

Rezervovano Q190
Rezervovano Q191
Rezervovano Q192
Rezervovano Q193

Rezervovano pro interni pouziti

Hodnota parametru

Pfiznak (merker) pro cykly

Q195

PFiznak (merker) pro cykly Q196
PFiznak (merker) pro cykly (schémata Q197
obrabéni)

Cislo naposledy aktivniho méficiho cyklu Q198

Status méreni nastroje sondou TT

Hodnota parametru

Nastroj v toleranci Q199 =0,0
Nastroj je opotfeben (LTOL/RTOL Q199=1,0
prekro¢eno)

Nastroj je zlomen (LBREAK/RBREAK Q199 =20

prekroceno)

HEIDENHAIN iTNC 530
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.9.11 Priklady programovani

9.11 Priklady programovani

Priibéh programu

1 Obrys elipsy je aproximovan velkym mnozstvim
malych linearnich Useku (pocet je definovatelny
v Q7). Cim vice je definovano vypo&tovych
krokd, tim hladsi je obrys

= Smér frézovani urcite pomoci Ghlu startu a
konce v roviné:
Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rugicek:
Uhel startu > Uhel konce
Smér obrabéni proti smyslu hodinovych rucicek:
Uhel startu < uhel konce

™ Na radius nastroje se nebere zfetel

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Startovni Ghel v roviné

Koncovy uhel v roviné

Pocet vypocetnich kroku

Natoceni elipsy

Hloubka frézovani

Posuv do hloubky

Frézovaci posuv

Bezpecéna vzdalenost pro predpolohovani
Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

12 Programovani: Q-parametry @
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Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabéni

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy
Zapocteni nato€eni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani startovniho Ghlu

Nastaveni Citace fezl

Vypocet souradnice X vychoziho bodu
Vypocet soufadnice Y vychoziho bodu
Najeti do vychoziho bodu v roviné
Predpolohovani na bezpeénou vzdalenost v ose vietena
Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace uhlu

Aktualizace CitaCe fezd

Vypocet aktualni soufadnice X

Vypocet aktualni soufadnice Y

Najeti do dalSiho bodu

Dotaz zda je hotovo - jestlize ne pak skok zpatky na navésti 1
Zru$eni natoceni

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpe¢nou vzdalenost

Konec podprogramu

s
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.9.11 Priklady programovani

Prabéh programu

" Program funguje pouze s kulovou frézou, délka
nastroje se vztahuje ke stfedu koule

1 Obrys valce je aproximovan velkym mnozZstvim
malych pfimkovych Useku (Ize definovat v Q13).
Cim vice krok je definovano, tim hladsi je obrys

m Valec se frézuje v podélnych fezech (zde:
paralelné s osou Y)

M Smér frézovani ur€ite pomoci vychoziho uhlu a
koncového uhlu v prostoru:
Smér obrabéni ve smyslu hodinovych rucicek:
uhel startu > uhel konce
Smeér obrabéni proti smyslu hodinovych rugi¢ek:
Uhel startu < uhel konce

= Radius nastroje se koriguje automaticky

w
-
H

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Radius valce

Délka valce

Natoceni v roviné X/Y

PFidavek na radius valce

Posuv pfisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet ezl

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
Vyvolani obrabéni
ZruSeni pridavku
Vyvolani obrabéni
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N210 G00 G40 Z+250 M2 *
N220 G98 L10 *

N230 Q16 = Q6 - Q10 - Q108 *
N240 Q20 = +1 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q25 =(Q5-Q4)/ QI3 *
N270 G54 X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *
N280 G73 G90 H+Q8 *

N290 GO0 G40 X+0 Y+0 *

N300 GO1 Z+5 F1000 M3 *

N310 G98 L1 *

N320 1+0 K+0 *

N330 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *

N340 GO1 G40 Y+Q7 FQ12 *

N350 Q20 = +Q20 + 1 *

N360 Q24 = +Q24 + +Q25 *

N370 D11 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
N380 G11 R+Q16 H+Q24 FQI1 *
N390 GO1 G40 Y+0 FQI2 *

N400 D01 Q20 P01 +Q20 P02 +1 *
N410 D01 Q24 P01 +Q24 P02 +Q25 *
N420 D12 P01 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
N430 G98 L99 *

N440 G73 G90 H+0 *

N450 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N460 G98 L0 *

N99999999 %ZYLIN G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Zapocteni pfidavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni CitaGe fezu

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)
Zapocteni nato€eni v roviné

Pfredpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni pélu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do
materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace CitaCe fezu

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je jiz hotovo — pokud ano skok na konec
Prejet po aproximovaném “oblouku” pro dalSi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y—

Aktualizace Citace fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je hotovo — pokud ne tak skok zpét na LBL 1

ZruSeni nato€eni
ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

r
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9.11 Priklady programov

Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Prubéh programu

Program funguje pouze se stopkovou frézou

Obrys koule se aproximuje velkym mnozstvim
malych pfimkovych UsekU (rovina Z/X, pocet se
definuje v Q14). Cim mensi uhlovy krok se
definuje, tim hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezl uréite pomoci uhlového
kroku v roviné (v Q18).

Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru
Radius nastroje se koriguje automaticky

%KOULE G71 *

N10 Q1 = +50 *
N20 Q2 = +50 *
N30 Q4 = +90 *
N40 Q5 =+0 *

N50 Q14 =+5 *
N60 Q6 = +45 *
N70 Q8 = +0 *

N80 Q9 = +360 *

N90 Q18 = +10 *

N100 Q10 = +5 *

N110 Q11 = +2 *

N120 Q12 = +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N160 T1 G17 S4000 *

N170 G00 G40 G90 Z+250 *
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Stred v ose X

Stfed vose Y

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Radius koule

Uhel startu natoéeni v roviné X/Y
Koncovy uhel natoceni v roviné X/Y
Uhlovy krok v roving X/Y pro hrubovani
Pridavek na radius koule pro hrubovani

Bezpecna vzdalenost pro predpolohovani v ose vietena

Posuv pfi frézovani

Definice neobrobeného polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje
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N180 L10,0 *
N190 Q10 = +0 *

N200 Q18 = +5 *

N210 L10,0 *

N220 G00 G40 Z+250 M2 *

N230 G98 L10 *

N240 Q23 = Q11 + Q6 *

N250 Q24 = +Q4 *

N260 Q26 = Q6 + Q108 *

N270 Q28 = +Q8 *

N280 Q16 = Q6 + -Q10 *

N290 G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Q16 *
N300 G73 G90 H+Q8 *

N310 G98 L1 *

N320 140 J+0 *

N330 G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
N340 [+Q108 K+0 *

N350 GO1 Y+0 Z+0 FQ12 *

N360 G98 L2 *

N370 G11 G40 R+Q6 H+Q24 FQ12 *
N380 Q24 = Q24 - Q14 *

N390 D11 P01 +Q24 P02 +Q5 P03 2 *
N400 G11 R+Q6 H+Q5 FQ12 *

N410 GO1 G40 Z+Q23 F1000 *

N420 G00 G40 X+Q26 *

N430 Q28 = Q28 + Q18 *

N440 Q24 = +Q4 *

N450 G73 G90 H+Q28 *

N460 D12 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N470 D09 P01 +Q28 P02 +Q9 P03 1 *
N480 G73 G90 H+0 *

N490 G54 X+0 Y+0 Z+0 *

N500 G98 L0 *

N99999999 %KOULE G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Vypocet soufadnice Z pro pfedpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro pfedpolohovani
Kopirovani nato¢eni v roviné

Zohlednéni pfidavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule
Zapodteni nato€eni uhlu startu v roviné
Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni pélu v roviné X/Y pro pfedpolohovani
Predpolohovani v roviné

Nastaveni polu v roviné Z/X, pfresazené o radius nastroje

Najeti na hloubku

Projeti aproximovaného ,oblouku” nahoru

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je oblouk hotov, pokud ne pak zpét na LBL 2

Najeti na koncovy uhel v prostoru
Vyjeti v ose vietena
Pfredpolohovani pro dalSi oblouk
Aktualizace nato€eni v roviné
Zruseni prostorového uhlu
Aktivace nového natoceni

Dotaz zda je hotovo, pokud ne pak navrat na LBL 1

ZruSeni natoceni
Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu
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h funkci M a STOP

i pridavnyc

ani p

”

10.1 Zad

10.1 Zadani pridavnych funkci M a
STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci TNC — téZ oznacovanych jako M-funkce —
fidite
provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu
funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti ota¢eni vietena a chladici
kapaliny
drahové chovani nastroje

popsany v této pfirucce. Informujte se ve vasi prirucce ke

@ Vyrobce stroje mize uvolnit pfidavné funkce, které nejsou
stroji.

Muzete zadat az dvé pfidavné funkce M na konci polohovaciho bloku
nebo také do samostatného bloku. TNC pak zobrazi dialog: Pridavna
funkce M?

Zpravidla zadate v dialogu jen Cislo pfidavné funkce. U nékterych
pridavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni koleCko zadavate pridavné funkce
softtlacitkem M.

Uvédomte si, Ze nékteré pridavné funkce jsou G¢inné na

zacatku polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle
na poradi, v némz jsou v pfislusnych NC-blocich uvedeny.
Pridavné funkce jsou U¢inné od bloku, ve kterém byly
vyvolany.

Nékteré pfidavné funkce plati pouze v tom bloku, ve
kterém jsou naprogramovany. Pokud neni pfidavna funkce
ucinna pouze v pfislusném bloku, tak ji musite

v nasledujicim bloku opét zrusit samostatnou M-funkci,
nebo bude zruSena automaticky na konci programu od
TNC.

Zadani pridavné funkce v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu, pfipadné test
programu, napfiklad za ucelem kontroly nastroje. V bloku STOP
muZzete naprogramovat pfidavnou funkci M:

Naprogramovani pferuseni chodu programu:
stisknéte klavesu STOP

zadejte pfidavnou funkci M
Priklad NC-bloku

N87 G36 M6
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10.2 Pridavné funkce pro kontrolu
provadéni programu, vieteno

a chladici kapalinu

Prehled
M Ucinek Pusobiv blokuna zacéatku konci
MO STOP provadéni programu

STOP otaceni vietena
VYP chladici kapaliny

M1

Volitelny STOP provadéni programu
popf. ZASTAVIT vieteno

popf. chladivo VYP (pfi testovani
programu neni Ucinné, funkci
definuje vyrobce stroje)

M2

STOP provadeéni programu

STOP otaceni vietena

VYP chladici kapaliny

Skok zpét do bloku 1

Smazani zobrazeni stavu (zavisi na
strojnim parametru 7300)

M3

START vietena ve smyslu
hodinovych rucdi¢ek

M4

START vietena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek

M5

STOP otaceni vietena

M6

Vyména nastroje

STOP otaceni vietena

STOP provadéni programu (zavisi
na strojnim parametru 7440)

M8

ZAP chladici kapaliny

M9

VYP chladici kapaliny

M13

START vietena ve smyslu
hodinovych rucicek
ZAP chladici kapaliny

M14

START vietena proti smyslu
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny

M30

jako M2

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 Pridavné funkce pro zad

10.3 Pfidavné funkce pro zadavani
soufradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na méfitku uréuje polohu nulového bodu méfitka referenéni znacka.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k
nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace)
najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
nastroje)
nastaveni vztazného bodu na obrobku

Vyrobce stroje zadava ve strojnich parametrech pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani

TNC vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku, viz ,Nastaveni
vztazného bodu bez 3D-dotykové sondy”, strana 480.

Chovani s M91 - nulovy bod stroje

Maji-li se soufadnice v polohovacich blocich vztahovat k nulovému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M91.

se tyto souradnice vztahuji k naposledy naprogramované
poloze M91. Pokud neni v aktivnim NC-programu
naprogramovana zadna poloha M91, tak se soufadnice
vztahuji k aktualni poloze nastroje.

@ Programujete-li v bloku M91 pfirGstkové soufadnice, tak

TNC indikuje hodnoty soufadnic vztaZzené k nulovému bodu stroje. V
zobrazeni stavu prepnéte indikaci soufadnic na REF, viz ,Zobrazeni
stavu”, strana 75.
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Chovani s M92 - vztazny bod stroje

definovat jesté jednu dalSi pevnou polohu na stroji

@ Kromé nulového bodu stroje mize vyrobce stroje
(vztazny bod stroje).

Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdalenost
vztazného bodu stroje od nulového bodu stroje (viz
prirucku ke stroji).

Maji-li se soufadnice v polohovacich blocich vztahovat ke vztaznému
bodu stroje, pak v téchto blocich zadejte M92.

TNC provadi spravné korekci radiusu i pfi M91 nebo M92.
@ Délka nastroje se vSak nebere v tUvahu.

Uginek
M91 a M92 plsobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je
M91 nebo M92 programovana.

M91 a M92 jsou ucinné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

Maji-li se soufadnice stale vztahovat k nulovému bodu stroje, pak
muZzete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zablokovat.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
TNC v rezimu Rucni provoz jiz nezobrazuje softtlacitko NASTAVIT
VZTAZNY BOD.

Obrazek znazorfiuje soufadny systém s nulovym bodem stroje a
nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Testovani programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 téz graficky simulovat, musite
aktivovat kontrolu pracovniho prostoru a dat zobrazit neobrobeny
polotovar vztazeny k nastavenému vztaznému bodu, viz ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, strana 573.
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Aktivovani naposledy nastaveného vztazného
bodu: M104

Funkce

PFi zpracovani tabulek palet pfepiSe TNC vztazny bod, ktery byl
pfipadné vami naposledy nastaven, hodnotami z tabulky palet. Funkci
M104 tento vami naposledy nastaveny vztazny bod opét aktivujete.

Uginek
M104 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M104
programovana.

M104 je u€inna na konci bloku.

TNC nezméni aktivni zakladni nato¢eni pfi provadéni
@ funkce M104.

Najeti do poloh v nenaklopeném souradném
systému pfri naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pfi naklopené roviné obrabéni

TNC vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k naklopenému
soufadnému systému.

Chovani s M130
TNC vztahuje soufadnice v pfimkovych blocich pfi aktivni naklopené
roviné obrabéni k nenaklopenému soufadnému systému.

TNC pak polohuje (naklopeny) nastroj na programované soufadnice
nenaklopeného systému.

Pozor nebezpedci kolize!
DalSi nasledujici polohovaci bloky, resp. obrabéci cykly,

se provadéji opét v naklopeném soufadném systému, coz
muZze u obrabécich cykll s absolutnim prfedpolohovanim
vést k problémum.

Funkce M130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

Uginek

M130 je blokové ucinna v pfimkovych blocich bez korektury radiusu
nastroje.
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10.4 Pridavné funkce pro drahové
chovani

Ohlazeni roht: M90

Standardni chovani
U polohovacich blok(l bez korekce radiusu TNC zastavi kratce nastroj
na rozich (pfesné zastaveni).

U programovych blokd s korekci radiusu (RR/RL) viozi TNC
automaticky na vnéjSich rozich pfechodovou kruznici.
Chovani s M90

Nastroj pojizdi na rohovych prechodech konstantni drahovou rychlosti:
rohy se ohladi a povrch obrobku bude hladsi. Navic se zkrati ¢as
obrabéni.

Priklad pouziti: plochy slozené z kratkych pfimkovych Useku.

Uginek

MO0 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

MO0 je ucinna na zacatku bloku. Musi byt navolen provoz s vle¢nou
odchylkou.

Vlozeni definované kruznice zaobleni mezi
pfimkové useky: M112

Kompatibilita

Z divodu kompatibility je funkce M112 nadale zachovana. K uréeni
tolerance pfi rychlém frézovani obrysu HEIDENHAIN doporuéuje
pouzivat cyklus TOLERANCE (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykld,
Cyklus 32, TOLERANCE).
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10.4 Pridavné funkce pro drahové chov

Ignorovani bodu pfi zpracovani nekorigovanych
pfimkovych blokt: M124

Standardni chovani

TNC zpracuje vSechny pfimkové bloky, které jsou uvedeny v aktivnim
programu.

Chovani s M124

Pfi zpracovavani nekorigovanych pfimkovych blokd s velmi malymi
rozestupy bod(l miZete definovat pomoci parametru T minimalni

vzdalenost bodu, do které ma TNC body béhem zpracovani ignorovat.

Uginek
M124 je u€inna na zacatku bloku.

TNC vynuluje M124 tehdy, kdyz zadate M124 bez parametru T nebo
kdyz navolite novy program.

Zadani M124

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M124, tak TNC pokracuje v
dialogu pro tento blok a dotaze se na minimalni rozte¢ boda T.

T mlzete stanovit také v Q-parametru (viz ,Princip a pfehled funkci”
na strance 272).
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Obrabéni malych obrysovych stupnu: M97

Standardni chovani

TNC vloZi na vné&j8im rohu pfechodovou kruznici. U velmi malych
obrysovych stupfid by tak nastroj poskodil obrys.

TNC preru$i na takovychto mistech provadéni programu a vyda
chybové hlaseni ,Prilis velky radius nastroje”.

Chovani s M97

TNC zjisti prisecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich roht — a
pfejede nastrojem pfes tento bod.

M97 programujte v bloku, ve kterém je definovan vnéjsi rohovy bod.

funkci M120 LA (viz ,Dopfedny vypocet obrysu s korekci

@ Namisto M97 byste méli pouzivat podstatné vykonnég;si
radiusu (LOOK AHEAD): M120” na strance 333)!

Uginek
M97 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

Roh obrysu se s M97 obrobi pouze neuplné. Pfipadné
@ musite roh obrysu doobrobit mensim nastrojem.
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10.4 Pri

Priklad NC-bloku

Nastroj s velkym radiusem

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stuprid 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stuprid 15 a 16
Najeti na bod obrysu 17

w
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UplIné obrobeni otevienych rohi obrysu: M98

Standardni chovani

TNC zjisti na vnitfnich rozich prasecik frézovacich drah a z tohoto
bodu pfejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, vede to k nedplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pfidavnou funkci M98 prejede TNC nastrojem tak daleko, aby byl
skute¢né obroben kazdy bod obrysu:

Uginek
M98 pusobi pouze v téch programovych blocich, ve kterych je M98
programovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad NC-bloku
Najeti bodu obrysu 10, 11 a 12 za sebou:

N100 G01 G41 X ... Y...F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *
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Koeficient posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

Standardni chovani
TNC pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu naposledy
programovanym posuvem.

Chovani s M103

Redukce posuvu s M103 je u€inna pouze kdyz je Bit4
@ nastaven v MP7440=1.

TNC zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi v zaporném
smeéru osy nastroje. Posuv pfi zanofovani FZMAX se vypoditava z
naposledy programovaného posuvu FPROG a z koeficientu F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaze se na koeficient F.

Uginek

M103 je u€inna na zadatku bloku.

ZruSeni M103: znovu naprogramujte M103 bez koeficientu

@ M103 pusobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni.

Redukce posuvu pak plsobi pfi pojezdu v zaporném
sméru naklopené osy nastroje.

Priklad NC-bloku
Posuv pfi zanofovani ¢ini 20 % posuvu v roviné.

Skute€ny drahovy posuv (mm/min):

N170 G01 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 Z-2,5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Posuv v milimetrech na otacku vietena: M136

Standardni chovani

TNC pojizdi nastrojem posuvem F v mm/min, ktery byl definovan v
programu.

Chovani s M136
V palcovych programech neni povolena M136 v kombinaci
s nové zavedenym alternativnim posuvem FU.
Pfi aktivni M136 nesmi byt vieteno regulovano.

Pfi funkci M136 TNC nepojizdi nastrojem v mm/min, nybrz posuvem F

definovanym v programu v milimetrech na otacku vietena. Zménite-li
otacky pomoci override vietena, TNC posuv automaticky pfizpUsobi.

Uginek
M136 je Uucinna na zacatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim M137.
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Rychlost posuvu u kruhovych obloukii:
M109/M110/M111

Standardni chovani

TNC vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze stfedu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukd s M109

TNC udrzuje u vnitfniho a vnéj$iho obrabéni kruhovych oblouk
konstantni posuv na bfitu nastroje.

Pozor riziko pro nastroj a pro obrobek!

Ve velmi malych vnéjSich rozich zvySuje TNC pfip. posuv
tak vyrazné, Ze muze dojit k poSkozeni nastroje nebo
obrobku. Vyhnéte se M109 u malych vnéjSich rohu.

Chovani u kruhovych obloukid s M110

TNC udrzuje konstantni posuv u kruhovych obloukt vyhradné pfi
obrabéni vnitfnich ploch. PFi obrabéni vnéjsich kruhovych oblouki
neni aktivni Zadné pfizpusobeni posuvu.

M110 pUsobi rovnéz pfi obrabéni vnitfnich kruhovych
@ oblouku obrysovymi cykly (specialni pfipad).

Kdyz definujete M109, pfip. M110 pfed vyvolanim
obrabéciho cyklu s ¢islem vétSim nez 200, pusobi
pfizplsobeni posuvu i u oblouki v téchto obrabécich
cyklech. Na konci nebo po zruseni obrabéciho cyklu se
opét obnovi vychozi stav.

Ucinek

M109 a M110 jsou uc€inné na za¢atku bloku. M109 a M110 zruSite
funkci M111.
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Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma projizdét s
korekci radiusu, pak TNC pFerusi provadéni programu a vypise
chybové hlaseni. M97 (viz ,Obrabéni malych obrysovych stupna: M97”
na strance 327) zabrani vypisu chybového hlaseni, zplsobi v§ak
poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

PFi podfiznuti mize TNC pfipadné poskodit obrys.

Chovani s M120

TNC zkontroluje obrys s korekci radiusu na podfiznuti a pfefiznuti a
vypocte dopfedu drahu nastroje od aktualniho bloku. Mista, na kterych
by nastroj poskodil obrys, zlistanou neobrobena (na obrazku
zobrazena tmavé). M120 mazete téZ pouzit k tomu, aby se korekci
radiusu nastroje opatfila digitalizovana data nebo data vytvofena
externim programovacim systémem. Takto Ize kompenzovat odchylky
od teoretického radiusu nastroje.

Pocet blokd (maximalné 99), které TNC dopfedu vypocita, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: pohled dopfedu) za M120. Cim vétsi
zvolite pocet bloku, které ma TNC dopfedu vypoditat, tim bude
zpracovani blok(l pomalejsi.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M120, pak pokracuje TNC v
dialogu a dotaze se na pocet dopfedu vypocitavanych bloka LA.

Uginek
M120 se musi nachazet v tom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu G41 nebo G42. M120 je ucinna od tohoto bloku do
doby, kdy

zruSite korekci radiusu pomoci G40

naprogramujete M120 LAO

naprogramujete M120 bez LA

vyvolate pomoci % jiny program

cyklem G80 nebo funkci PLANE naklonite obrabéci rovinu

M120 je Uu€inna na zacatku bloku.
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Omezeni

=)
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Opétné najeti na obrys po externim/internim Stop smite
provést pouze funkci PREDVYPOCET A START Z
BLOKU N. Pred spusténim Pfedvypoctu a startu z bloku
N musite zrusit M120 (znovu navolte program pomoci
PGM MGT, nepouzivejte GOTOO0), jinak vyda TNC
chybové hlaseni.

Pouzivate-li drahové funkce G25 a G24, smi bloky pfed
a za G25, popf. G24 obsahovat pouze soufadnice roviny
obrabéni

Zadate-li hodnotu LA prilis velkou, mGze se obrabény
obrys zménit, protoze TNC pak vyda pfili§ mnoho NC-
blokd.

Pfed pouzitim dale uvedenych funkci musite zrusit
M120 a korekci radiusu:

cyklus G60 Tolerance

cyklus G80 Obrabéci rovina

Funkce PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNKCE TCPM (pouze popisny dialog)
WRITE TO KINEMATIC (pouze popisny dialog)
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Prolozené polohovani ruénim koleckem béhem
provadéni programu: M118

Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je ur€eno v programu obrabéni.

Chovani s M118

Pfi M118 mUiZzete béhem provadéni programu provadét manualni
korekce ru¢nim koleCkem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osové specifickou hodnotu (pfimkové osy nebo rotacni osy) v mm.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak TNC pokraduje v
dialogu a dotaze se na osové specifické hodnoty. K zadani soufadnic
pouzijte oranzoveé osoveé klavesy nebo klavesnici ASCII.

Uginek
Polohovani ruénim kole€kem zrusite, kdyZ znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic.

M118 je u€inna na zacatku bloku.

Priklad NC-bloku

Béhem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ru€nim
kole€kem v roviné obrabéni X/Y o £1 mm a v rotaéni ose B 0 £5 ° od
programované hodnoty:

N250 GO01 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 BS *

M118 plsobi vzdy v plivodnim soufadném systému, i kdyz
@ je aktivni funkce naklapéni roviny obrabéni!

Hodnoty M118 pro linearni osy interpretuje TNC v MM-
programech jako mérovou jednotku mm a v Inch-
programech jako mérovou jednotku palce.

M118 je ucinna rovnéz v provoznim rezimu Polohovani s
ruénim zadavanim!

M118 je ve spojeni s monitorovanim kolize DCM mozna
pouze v zastaveném stavu (STIB blika). Pokusite-li se
pojizdét ruénim koleCkem béhem chodu programu, tak
TNC vyda chybové hlaseni.
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Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140
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Standardni chovani

TNC pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu nastrojem
tak, jak je uréeno v programu obrabéni.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back - pohyb zpét) miiZete odjizdét od obrysu
zadatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak TNC pokracuje v dialogu a
dotaZe se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet. Zadejte
pozadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet, nebo stisknéte
softklavesu MB MAX a jedte azZ na kraj rozsahu pojezdu.

Kromé toho Ize naprogramovat posuv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate, projizdi TNC programovanou drahu
rychloposuvem.

Uginek
M140 je Gc€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

M140 je u€inna na zacatku bloku.
Priklad NC-bloku
Blok 250: odjet nastrojem 50 mm od obrysu

Blok 251: jet nastrojem aZ na okraj rozsahu pojezdu

10.4 Pridavné funkce pro drahové chov

N250 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MBS0 *
N251 GO01 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

roviny, M114 nebo M128. U stroji s naklapécimi hlavami
pojizdi TNC nastrojem v naklonéném systému.

Funkci FN18: SYSREAD ID230 NR6 muzete zjistit
vzdalenost od aktualni polohy k hranici rozsahu pojezdu
kladné osy nastroje.

@ M140 pUGsobi i kdyz je aktivni funkce naklopeni obrabéci

Pomoci M140 MB MAX muzete volné pojizdét pouze v
kladném sméru.

Pfed M140 zasadné definujte vyvolani nastroje s osou
nastroje, jinak neni smér pojezdu definovan.

A Pozor nebezpeci kolize!
Je-li kontrola kolize DCM aktivni, pojizdi TNC nastrojem

pouze do té doby, nez se rozpozna kolize, a od tohoto
mista zpracovava NC-program déle bez chybového
hlaseni. Tim mize dojit k pohyblm, které nebyly
naprogramovane!

336

Programovani: Pfidavné funkce @



Potlaceni kontroly dotykovou sondou: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda TNC chybové hlaseni.

Chovani s M141

TNC pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyZ je dotykova sonda
vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyz piSete viastni méfici cyklus
ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni opét
volné odjela polohovacim blokem.

Pozor nebezpecdi kolize!
Pfi pouzivani funkce M141 dbejte na to, abyste dotykovou
sondou odjiZdéli spravnym smérem.
M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.
Uginek
M141 je u&inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zacatku bloku.
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Smazani modalnich programovych informaci:
M142

Standardni chovani
TNC zru$i modalni programové informace v téchto situacich:

Navoleni nového programu;

Provedeni pfidavnych funkci M2, M30 nebo bloku N999999 %....
(zavisi na strojnim parametru 7300);

Nova definice cyklu s hodnotami pro zakladni chovani

Chovani s M142

Smazou se vSechny modalni programové informace, az na zakladni
natoceni, 3D-rotaci a Q-parametry.

@ Funkce M142 neni dovolena u predvypoctu a startu bloku
N.

Uginek
M142 je ucinna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
programovana.

M142 je G€inna na zacatku bloku.

Smazani zakladniho natoceni: M143

Standardni chovani

Zakladni natogeni zUstava ucinné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143
TNC smaze programované zakladni nato¢eni v NC-programu.

Funkce M143 neni dovolena u pfedvypoctu a startu z
@ bloku N.

Uginek
M143 je uc€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M143 je u€inna na zacatku bloku.
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Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi
NC-stop: M148

Standardni chovani

TNC zastavi pfi NC-stop vSechny pojezdy. Nastroj zUstane stat v bodu
preruseni.

Chovani s M148

@ Funkci M148 musi povolit vyrobce stroje.

TNC odjede nastrojem o 0,1 mm ve sméru osy nastroje od obrysu,
pokud jste v tabulce nastroju ve sloupci LIFTOFF nastavili pro aktivni
nastroj parametr Y (viz ,Tabulka nastroji: standardni nastrojova data”
na strance 169).

LIFTOFF plsobi béhem nasledujicich situaci:

PFi NC-Stop, ktery jste aktivovali;

PFi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyz se vyskytla zavada
v pohonném systému

PFi pferuSeni dodavky proudu. Draha, o kterou se TNC pfi pferuseni
dodavky proudu vrati zpatky, ur€uje vyrobce stroje ve strojnim
parametru 1160

Pozor nebezpedi kolize!
Méjte na paméti, Ze pfi opétném najizdéni na obrys,

zvlasté u kfivych ploch maze dojit k naruseni obryst. Pred
opétnym najizdénim nastrojem odjedte od obrobku!
Uginek
M148 plsobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je Uucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.
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Potlaéeni hlaseni koncového spinace: M150

Standardni chovani

TNC zastavi prabéh programu s chybovym hlasenim, pokud by nastroj
v polohovacim bloku opustil aktivni pracovni prostor. Chybové hlaseni
se vyda pred provedenim polohovaciho bloku.

Chovani s M150

LezZi-li koncovy bod polohovaciho bloku s M150 mimo aktivniho
pracovniho prostoru, tak TNC jede nastrojem az na hranici pracovniho
prostoru a pokracuje pak v chodu programu bez chybového hlaSeni.

: Pozor nebezpeci kolize!
Uvédomte si, Ze najezd na pozici naprogramovanou za

blokem s M150 se miize vyrazné zménit!

M150 pusobi také na hranice rozsahu pojezdu, které jste
definovali funkci MOD.

M150 pUsobi také tehdy, kdyz mate aktivni funkci
Prolozené polohovani ruénim koleckem. TNC pak jede
nastrojem o definovanou maximalni hodnotu prolozeni
méneé daleko ve sméru koncového vypinace.

Je-li kontrola kolize DCM aktivni, pojizdi TNC nastrojem
pouze do té doby, nez se rozpozna kolize, a od tohoto
mista zpracovava NC-program dale bez chybového
hlaseni. Tim mize dojit k pohyblm, které nebyly
naprogramované!

Uginek
M150 je u€inna jen u pfimkovych blokd a v tom programovém bloku,
ve kterém je M150 programovana.

M150 je u€inna na zacatku bloku.
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10.5 Pridavné funkce pro laserové
rezaci stroje

Princip

K Fizeni vykonu laseru generuje TNC napéti na analogovém vystupu
S. M-funkcemi M200 az M204 muzete béhem provadéni programu
vykon laseru ovlivnit.

Zadani pridavnych funkci pro laserové rezaci stroje

Jestlize zadate v polohovacim bloku M-funkci pro laserovy fezaci stroj,
pak TNC pokracuje v dialogu a dotaze se na pfislusny parametr
pfidavné funkce.

VSechny pridavné funkce pro laserové fezaci stroje jsou Uucinné na
zacatku bloku.

Pfimy vystup programovaného napéti: M200

Chovani s M200
TNC da na vystup hodnotu programovanou za M200 jako napéti V.

Rozsah zadani: 0 az 9,999 V

Ucinek

M200 pusobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Napéti jako funkce drahy: M201

Chovani s M201

M201 generuje napéti v zavislosti na ujeté draze. TNC linearné
zvySuje nebo snizuje aktualni napéti na programovanou hodnotu V.

Rozsah zadani: 0 az 9,999 V

Ucinek

M201 pUsobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.
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Napéti jako funkce rychlosti: M202

Chovani s M202

TNC generuje napéti jako funkci rychlosti. Vyrobce stroje definuje ve
strojnich parametrech az tfi charakteristiky FNR., ve kterych jsou
pfifazena napéti k rychlostem posuvu. Pomoci M202 zvolite
charakteristiku FNR, ze které TNC ur&i generované napéti.

Rozsah zadani: 1 az 3

Ucinek

M202 plsobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 vydano nové napéti.

Vystup napéti jako funkce €asu (Gasové zavisla
rampa): M203

Chovani s M203

TNC generuje napéti V jako funkci €asu TIME. TNC linearné zvysuje
nebo sniZuje aktualni napéti v programovaném ¢ase TIME na
programovanou hodnotu V.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0 az 9,999 voltt
Cas TIME: 0 az 1,999 sekund
Uginek

M203 pusobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.

Vystup napéti jako funkce €asu (Casové zavisly
impuls): M204

Chovani s M204

TNC generuje programované napéti jako impuls s programovanou
dobou trvani TIME.

Rozsah zadavani

Napéti V: 0 az 9,999 voltl
Cas TIME: 0 az 1,999 sekund
Uginek

M204 pusobi tak dlouho, dokud neni pfes M200, M201, M202, M203
nebo M204 nastaveno nové napéti.
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11.1 Pfehled specialnich funkci

TNC nabizi pro nejriznéjsi aplikace nasledujici vykonné specialni
funkce:

Funkce Popis
Dynamické monitorovani kolize DCM s Strana 347
integrovanou spravou upinadel (volitelny

software)

Globalni nastaveni programu GS (volitelny Strana 367
software)

Adaptivni fizeni posuvu AFC (volitelny software)  Strana 378

Prace s textovymi soubory Strana 389

Prace s tabulkami feznych podminek Strana 394

Klavesou SPEC FCT a pfisluSnymi softtlacitky mate pfistup k dal§im
specialnim funkcim TNC. V nasledujicich tabulkach ziskate pfehled,
které funkce jsou k dispozici.

Hlavni nabidka Specialnich funkci SPEC FCT

Ruéni Program zadat/edit

)
2
8
e
s
N

N118 X+108 Y+50%
N128 X+50 Y+0*

N138 G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N1580 GO0 G40 X-20%
N16@ Z2+180 M2*
N99899899 XNEU G71 *

OBRABEN: | SKLOPENT
KONTURY. ROVINY
B0DU oBrABENT | PROGRAMU sekc

PREDNAST .
PROGRAMU

FUNKCE pP1oZtS
1

Zvolte Specialni funkce
FCT
Funkce Softtlacitko Popis
Funkce pro obrdbéni obrysu a oBmaBen: Strana 345
bodU aoou
Definovani funkce PLANE scLoren: Strana 405
Definovani rliznych funkci Funkce Strana 346
DINISO
Definovani €leniciho bodu Strana 146
344
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Nabidka Programovych predvoleb

PREDNAST .
PROGRAMU

Zvolte nabidku Programovych pfedvoleb

Ruéni Program zadat/edit

Provoz

Funkce Softtlacitko  Popis
Definovani neobrobeného B Strana 97
polotovaru L)

Definovani materialu Strana 395

WMAT

Vybér tabulky nulovych bod

Tabulka
nul.bodu

Viz Pfiru¢ka
uzivatele cykla

N11@ X+100 Y+50%
N12@ X+58 Y+0%

N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%

N150 GOO G490 X-20%
N16@ Z2+100 M2
N99899899 XNEU G771 *

L III@

4
=[5

gl

or
wlm
U]

Jak nahrat data upnuti

WMAT

Strana 363

BLK
FORM

Tabulka
nul.bodd

umat ]

[+]

%{aox ;

Vynulovat upinani

WMAT

B E

Strana 363

Nabidka funkci pro obrabéni obrysu a bodt

OBRABENZ
KONTURY
BODU

Funkce

Softtlacitko

Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bodu

Popis

g
11.1 Prehled specialnich funkci

Ruéni Program zadat/edit

Pprovoz

Vyvolat nabidku pro sloZitou
obrysovou rovnici

KOMPLEXNI
OBRYSOVA
DEFINICE

Viz Pfiru¢ka
uzivatele cykl

Vybér souboru bodu s obrabécimi
pozicemi

SEL.
PATTERN

Viz Pfirucka
uzivatele cyklu

HEIDENHAIN iTNC 530

N118 X+1080 Y+508%
N12@ X+50 Y+0%*

N13@ G26 R15%

N14@ X+8 Y+50%

N150 GO0 G408 X-20%
N16@ Z2+1008 M2
N988899889 XNEU G71 *

COMPLEX
CONTOUR
FORMULAS

SEL
PATTERN

h @
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Nabidka funkci pro obrabéni obrysu a bodu

oBRABEN? Zvolte nabidku funkci pro obrabéni obrysu a bodl

KONTURY
BODU

Funkce

Softtlacitko Popis

RuEni
provoz

Program zadat/edit

Vybér definice obrysu

Viz PFirucka
uzivatele cykll

Pfifazeni popisu obrysu

Viz PFiru¢ka
uzivatele cykll

Definovani slozitého obrysového

vzorce

Viz Pfirucka
uzivatele cykld

N110@
N120
N13@
N140
N15@
N160

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

G626 R15%

X+0 Y+50%*

GO G40 X-20%
Z2+100 M2%¥

N99899899 XNEU G71 *

Definovani nabidek riiznych funkci DIN/ISO

FUNKCE
PROGRAMU

Funkce

dialogu

Vybér nabidky k definovani riznych funkci popisného

Softtlacitko Popis

COMPLEX
CONTOUR
FORMULAS

SEL
PATTERN

Ruéni
provoz

Program zadat/edit

N11@
N1209
N130
N140
N150
N16@

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

G626 R15%

X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%
Z2+100 M2*

N999898888 %NEU G71 *

Definovani funkci textovych J— Strana 295
fetézcl RIS
346
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11.2 Dynamické monitorovani kolize
(volitelny software)

Funkce

Collision Monitoring) musi byt vyrobcem vaseho stroje
prizpusobena pro TNC a pro stroj. Informujte se ve vasi
prirucce ke stroji.

@ Dynamicka kontrola kolize DCM (anglicky: Dynamic

Vyrobce stroje miZe definovat libovolné objekty, které TNC kontroluje
pfi v8ech strojnich pohybech a také béhem testovani programu. Pokud
se vzdalenost mezi dvéma kontrolovanymi objekty zmensi pod urcitou
velikost, tak TNC vyda béhem testovani programu a obrabéni chyboveé
hlaseni.

Definovana kolizni télesa maze TNC graficky znazorriovat ve vSech
provoznich reZzimech a v reZimu Testovani programu (viz ,Grafické
zobrazeni ochranného prostoru (funkce FCL4)” na strance 351).

TNC kontroluje také moznost kolize aktivniho nastroje s délkou a
radiusem, které byly zadany do tabulky nastroji (pfedpoklada se
valcovity nastroj). Stupriovité nastroje TNC monitoruje rovnéz podle
definice v tabulce nastroju a pfislusné je také znazorriuje.

Pokud jste definovali a pfifadili danému nastroji ve sloupci
KINEMATIKA tabulky nastroju vlastni kinematiku drzaku, véetné
popisu kolizniho télesa, tak TNC monitoruje také tento drzak nastroje
(viz ,Kinematika nosi¢e nastroju” na strance 179).

Kromé toho miizete integrovat do monitorovani kolize také jednoducha
upinadla (viz ,Monitorovani upinadel (volitelny software DCM)” na
strance 354).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Méjte na paméti nasledujici omezeni:

DMC pomaha snizit riziko kolize. Nicméné, TNC
nemuze vzit ohled na vS§echny provozni konstelace.

Kolize definovanych strojnich komponentd a nastroje
s obrobkem TNC nerozpozna.

DCM muze chranit pred kolizi pouze ty strojni
komponenty, pro které vas vyrobce stroje spravné
definoval jejich rozméry a pozice v soufadném systému
stroje.

TNC muze nastroj monitorovat pouze tehdy, kdyz ma v
tabulce nastroju definovany kladny radius nastroje.
Nastroj s radiusem 0 (vyskytuje se ¢asto u vrtakl)
nemuze TNC monitorovat a proto vyda prislusné
chybové hlaseni.

TNC muaze monitorovat pouze nastroje, u kterych jste
definovali kladnou délku.

Pfi startu cyklu dotykové sondy TNC jiz nemonitoruje
délku dotykového hrotu a prdmér snimaci kulicky,
abyste mohli snimat i uvnitf koliznich téles.

U nékterych nastroja (napf. u noZovych hlav) mize byt
kolizni primér vétsi, nez jsou rozméry definované
korekénimi daty nastroje.

Funkce ,Prolozeni polohovani ruénim koleckem® (M118
a Globalni nastaveni programu) je ve spojeni

s monitorovanim kolize mozna pouze v zastaveném
stavu (STIB blika). Abyste mohli M118 pouzivat bez
omezeni, musite bud DCM zrusit pomoci softtladitka

v nabidce Monitorovani kolize (DCM), nebo aktivovat
kinematiku bez koliznich téles (CMOs).

U cykld pro ,Vrtani zavitl bez vyrovnavaci hlavy*
funguje DCM pouze tehdy, kdyz je pfesna interpolace
osy nastroje s vietenem aktivovana pomoci MP7160

Programovani: Specialni funkce @



Monitorovani kolize v ruénich provoznich )
rezimech E
V provoznich rezimech Ruéné nebo Ruéni kolecko TNC zastavi pohyb, ;
pokud se dva sledované objekty pfibliZzi pod vzdalenost 3 az 5 mm. V =
tomto pfipadé TNC zobrazi chybové hlaseni, kde jsou uvedena obé 8
kolidujici télesa.
N
Pokud jste zvolili rozdéleni obrazovky tak, Ze vlevo jsou pozice a é
vpravo kolidujici télesa, tak TNC navic znazorni kolidujici télesa w—
Cervene. ﬁ
Po zobrazeni vystrazného hlaseni kolize je mozny pouze (o)
takovy pohyb stroje smérovymi klavesami nebo ruénim 3
koleCkem, jenz zvétSuje vzdalenost koliznich téles, takze
napfiklad stisknutim tlacitka osy v opaéném sméru. ﬁ
Pohyby, které vzdalenost zmensuji nebo nechavaji —_
stejnou, nejsou povolené (dokud je aktivni monitorovani g
kolize).
N\ —
c
Vypnuti monitorovani kolize ‘g
Pokud musite vzdalenost mezi objekty sledovanymi na kolizi zmensit Ru&ni provoz = = ‘ (o)
(z prostorovych diivodu), tak se musi monitorovani kolize vypnout. = —
Kollizni kontrola (DCHM) o
.. . Beh programu: Rktiv P
Nebezpecdi kolize! Rucni provoz -E
Pokud jste vypnuli monitorovani kolize, tak blika v fadce (o]
druhu provozniho rezimu symbol monitorovani kolize (viz E
nasledujici tabulka).
‘O
Bz S=1&ST x
Funkce Symbol 0% SCNm1 215012 | _2
Symbol, ktery blika v fadce druhu provozniho * +ng : 333 *; 12 : 223 £_-580.008 zse E
rezimu, pokud neni aktivni monitorovani kolize. s
P T o E S1 0.000 &2 g
AKT . %:20 T s 2|s zse0 F o M5 /9
= I o] &
N
. TN . «
PFip. pfepinejte listu softtlacitek -

Zvolte nabidku pro vypnuti monitorovani kolize

Zvolte bod nabidky Ruéni provoz

Vypnuti monitorovani kolize: stisknéte klavesu ENT,
symbol pro kontrolu kolize v fadce druhu provozu
blika.

Ruéné odjedte osami, pozor na smér pojezdu

Opétné zapnuti kontroly kolize: stisknéte klavesu ENT

HEIDENHAIN iTNC 530 349 @
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Monitorovani kolize v automatickém provozu

=)

TNC kontroluje pohyby po blocich, takze vydava kolizni vystrahu v tom

Funkce ProloZeni polohovani ruénim kole¢kem s M118 je
ve spojeni s monitorovanim kolize mozna pouze v
zastaveném stavu (STIB blika).

Je-li monitorovani kolize aktivni, ukazuje TNC v indikaci
pozice symbol *m.

Pokud jste vypnuli kontrolu kolize, tak blika v fadce druhu
provozniho rezimu symbol monitorovani kolize.

Pozor nebezpedi kolize!

Funkce M140 (viz ,Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje:

M140” na strance 336) a M150 (viz ,Potlaceni hlaseni
koncového spinace: M150” na strance 340) mohou vést
k nenaprogramovanym pohyb(im, pokud pfi zpracovani
téchto funkci TNC rozpozna kolizi!

bloku, ktery by zpusobil kolizi a pferusi chod programu. Redukce
posuvu, jako v ruénim provozu, se obecné neprovadi.

350

Programovani: Specialni funkce @



Grafické zobrazeni ochranného prostoru
(funkce FCL4) Program/provoz PpPlynule

N4@ TS G17 S500 F100%

Klavesou Rozdéleni obrazovky muzete nechat prostorové zobrazit NEo £230°0 %00 mas "
. - . e v . v v . ’ . Z-20%
definovana kolizni télesa u vaseho stroje a proméfena upinadla (viz Nse ol 51 xus v+30 Fasex

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.8645 Y+35.485%

,Provadéni programu plynule a provadéni programu po bloku” na Nito Goo X130 508 ¥50.450%

, N120 GO2 X+58.995 V+30.025 R+20%
strance 74). R Er e s
Nagg0s Goo G4 x-gex

Softtlacitkem muizete volit rizné rezimy nahledu: No30%0%5 aes.1 671 =

ftware)

y SO

4

Funkce Softtlacitko

0% SINm1

0% SINm1

+250.000 Y +0.000 2 -560.000
+*B +0.000%C +0.000

Pfepinani mezi objemovym nahledem a 2l Ll - e 51 _0.000  JEES
prihlednym nahledem ZE%Qk l. s.,fna s.,ina GrposET Tabatis

TooL Tabulka
BLOKU nastroju
i Tiu

Pfepinani mezi draténym modelem a objemovym m
nahledem

Pouz. nul.bodd

kolize (voliteln

Zobrazeni/skryti soufadnych systém(, jez vznikaji TL.
transformacemi v popisu kinematiky

”

Funkce pro otaceni, rotaci a zvétSovani <=
@ft

V4

ani

o

Grafiku muzete ovladat také mysi. K dispozici jsou nasledujici funkce.

torov

K oto€eni zobrazeného modelu v trojrozmérném prostoru: drzte
pravé tlaitko mysi stisknuté a pohybujte mysi. Kdyz pustite pravé
tlaCitko mysi, orientuje TNC obrobek do definovaného vyrovnani.
Pro posunovani zobrazenym modelem: drzte stfedni tlaCitko mysi,
popf. kolecko mysi, stisknuté a pohybujte mysi. TNC posouva
modelem v pfislusném sméru. Kdyz pustite stfedni tlaCitko mysi,
posune TNC model do definované pozice.

Chcete-li mySi zvétSit (zoomovat) urcitou oblast: oznacte se
stisknutym levym tlaitkem mysSi obdélnikovy rozsah zvétSovani.
Oblast zvétSeni mlzete jesté posunout horizontalnim nebo
vertikalnim pohybem mysi. Kdyz pustite levé tlaCitko mysSi, zvétsi
TNC obrobek v definované oblasti.

Pro rychlé zvétSovani a zmensovani mysi: otacejte koleCkem mysi
vpred, popf. vzad

Dvaoijité kliknuti pravym tlacitkem mysi: Zvolit standardni nahled

e monli

/4
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Monitorovani kolize v rezimu Testovani
programu

Pouziti

Touto funkci muZete provést kontrolu na kolizi jiz pfed zpracovanim.

Predpoklady

Abyste mohli provadét graficky test simulace, tak musi
@ vyrobce vaseho stroje tuto funkci povolit.

Provedeni testu na kolize

Vztazny bod pro test na kolize urcite v MOD-funkci
@ Polotovar v pracovnim prostoru (viz ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru” na
strance 573)!
Zvolte provozni rezim "Testovani programu"
Zvolte program, ktery si piejete testovat na kolize

Zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM +

KINEMATIKA nebo KINEMATIKA

Prepnéte dvakrat listu softtlacitek

Nastavte Kontrolu kolize na ZAP

E Prepnéte listu softtlacitek dvakrat zpatky
reser Spustte Testovani programu
352

RucaL DCM: Tool

Provoz

- Table

LOO ND MDUNRE

BEGIN PEM DCMTEST MM

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+@
TOOL CALL 5 Z S2500

PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX
CYCL DEF 247 NASTAVIT REF. BOD
0338:+15  ;CISLO VZTAZNEHO BODU

0P| L.
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Softtlacitkem mUzete také volit rdzné rezimy nahledu: ’q';
Funkce Softtlacitko E
Pfepinani mezi draténym modelem a objemovym ;
nahledem m "'E
Pfepinani mezi objemovym nahledem a @ 0
prihlednym nahledem 5N

c

Zobrazeni/skryti soufadnych systém(, jez vznikaji T,
transformacemi v popisu kinematiky -
Funkce pro otaceni, rotaci a zvétSovani ﬂ (o]
g

Q

Ovladani mysi: (viz ,Grafické zobrazeni ochranného prostoru ﬂ
(funkce FCL4)” na strance 351) 3
=

N\ —

c

\@©

>

o

—

[}

=

c

£

‘O

=

9

©

c

>

o

N

F
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11.3 Monitorovani upinadel
(volitelny software DCM)

Zaklady

PGM
zadat/edit

vaseho stroje definovat povolené body umisténi v popisu oo e e

kinematiky. Informujte se v pfiru€ce ke stroji! - rix clenents Table

- «Fix elements Round Table

M

Q Abyste mohli vyuzit Monitorovani upinadel, musi vyrobce O ReCE. HIGIOEaE. P

V&S stroj musi byt vybaven spinaci 3D-dotykovou sondou
k promérovani obrobku, jinak nemuzete upinadla na stroji
umistit.

=]

= B
=

i
(=

gl

Pomoci spravy upinadel v ruénim rezimu miZzete umistit v pracovnim
prostoru stroje jednoducha upinadla, aby se realizovalo monitorovani
kolize mezi nastrojem a upinadly.

@
s
8
8

Su
R =
4]

K umisténi upinadel je potfeba nékolik kroku:

2 g
eI
¥
3

i B
MOde|OvanI predloh uplnadel {unisténi upinaée: zuolte zachytny bod a stlaéte softkey “UMISTIT”
HEIDENHAIN poskytuje na svych webovych strankach predlohy o el o ] fRE PR | ONEC
upinadel jako jsou svéraky nebo ¢Eelistova skli¢idla v knihovné —

upinadel (viz ,Predlohy upinadel” na strance 355), které byly
pripravené pomoci softwaru PC (KinematicsDesign). Vyrobce stroje
va$eho stroji mize modelovat dal$i pfedlohy upinadel a poskytnout
vam je k dispozici. Pfedlohy upinadel maji pfiponu souboru cft

Parametrizace upinadel: FixtureWizard

Funkci FixtureWizard (fixture = angl. upinaci zafizeni) definujete
pfesné rozméry upinadla pomoci parametrizace jeho pfedlohy.
FixtureWizard je dispozici v ramci spravy upinadel TNC. Vytvafi
umistitelna upinadla s konkrétnimi, od vas definovanymi rozméry
(viz ,Parametrizace upinadel: FixtureWizard” na strance 355).
Umistitelna upinadla maji pfiponu souboru cfx

Umisténi upinadel na stroji

V interaktivni nabidce vas TNC provede vlastnim procesem méreni.
Proces méfeni se sklada v podstaté z provedeni rliznych snimani na
upinadle a zadani proménnych velikosti, napF. rozestupl Gelisti
svéraku (viz ,Umisténi upinadel na stroji” na strance 357)

Kontrola pozice zméreného upinadia

Kdyz jste upinadlo umistili mizete nechat TNC pfipravit méfici
program, se kterym muZete zkontrolovat aktualni pozici umisténého
upinadla proti cilové poloze TNC vyda pfi velkém rozdilu mezi
cilovou a aktualni pozici chybové hlaseni (viz ,Kontrola pozice
zméfeného upinadla” na strance 359)

354 Programovani: Specialni funkce @



Predlohy upinadel

HEIDENHAIN nabizi rdzné pfedlohy upinadel v knihovné upinadel. V
pfipadé potfeby se spojte s fou HEIDENHAIN (e-mailova adresa:
service.nc-pgm@heidenhain.de) nebo se spojte s vyrobcem vaseho
stroje.

Parametrizace upinadel: FixtureWizard

Pomoci FixtureWizard pfipravite z pfedlohy upinadla skute¢né
upinadlo s pfesnymi rozméry. Pfedlohy upinadel pro standardni
upinadla nabizi HEIDENHAIN k dispozici, popf. mlzete tyto pfedlohy
ziskat také od vyrobce vaseho stroje.

Pfed spusténim FixtureWizard musite zkopirovat
parametrizované pfedlohy upinadel na TNC!

O

spravA Vyvolejte spravu upinadel

UP iNAGE

FIxTURE Spustte FixtureWizard: TNC otevie nabidku k
urzaro parametrizaci pfedloh upinadel

Zvolte predlohu upinadla: TNC otevie okno k vybéru
predlohy upinadla (soubory s pfiponou CFT)

i)

Mysi zvolte pfedlohu upinadla, kterou si prejete
parametrizovat, klavesou Otevi¥it potvrdte

Zadejte vSechny rozmérové parametry v levém okné,
kurzor pfesurite smérovymi klavesami na dalsi
zadavaci poli¢ko. TNC aktualizuje po zadani hodnot
3D-nahled upinadla v okné vpravo dole. Je-li k
dispozici, tak TNC ukaze vpravo nahofe pomocny
obrazek, ktery graficky znazorfiuje zadavané
parametry upinadla.

Zadejte nazev parametrizovaného upinadla do
zadavaciho poli¢ka Vystupni soubor a tlacitkem
Generovat soubor ho potvrdte. Zadavani koncovky
souboru (CFX pro parametrizované upinadlo) neni
potfeba

Ukong¢it FixtureWizard

=
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output File

[1e_801_Schraubstock.cfx

Generate File

Help Graphic
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Ovladani FixtureWizard

Ovladani FixtureWizard se provadi zejména s mySi. Rozdéleni
obrazovky mGzete nastavit tazenim oddélovacich ¢ar, takze TNC pak
zobrazi Parametry, Pomocny obrazek a 3D-grafiku v poZadované
velikosti.

Znazornéni 3D-grafiky mGzete zménit takto:
ZvétSovani / zmenSovani modelu:
Otaceni kolecka mysi model zvétSuje nebo zmensuje
Posunuti modelu:
Stisknuti koleCka mySi a sou¢asné posunuti mysi model posouva
Nato€eni modelu:
Podrzeni stisknutého pravého tlacitka mysi a jeji souasné
posunuti model otaci
Navic jsou k dispozici ikony, které po kliknuti provadi nasledujici
funkce:

Funkce lkona

Ukondit FixtureWizard

Zvolit pfedlohu upinadla (soubory s pfiponou
CFT)

Pfrepinani mezi draténym modelem a objemovym
nahledem

Pfepinani mezi objemovym nahledem a
prihlednym nahledem

Zobrazeni / Skryti oznaceni koliznich téles
definovanych v upinadle

Zobrazeni / Skryti kontrolnich bodl definovanych
v upinadle (v ToolHolderWizard bez funkce)

Zobrazeni / Skryti zamérovacich bodu
definovanych v upinadle (v ToolHolderWizard bez
funkce)

[ | & F |a || |7 &

Obnoveni vychozi pozice 3D-nahledu

356
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Umisténi upinadel na stroji

Pfed umisténim upinadla vymérite dotykovou sondu!

O

srav Vyvolejte spravu upinadel

UP iNAGE

ftware DCM)

Zvolte upinadlo: TNC otevie nabidku vybéru upinadel
a ukaze v levém okné vSechna dostupna upinadla v
aktivnim adresafi. Upinadla maji pfiponu souboru
CFX

UMESTIT

1

”

y SO

V levém okné zvolte mysSi nebo smérovymi tlacitky
upinadlo. TNC ukaze v pravém okné nahled na
vybrané upinadlo

Prevzeti upinadla: TNC zjisti potfebné poradi méfeni a
ukaze ho v levém okné. V pravém okné zobrazi TNC
upinadlo. Body méfeni jsou na upinadle oznacené
barevnym symbolem vztazného bodu. Navic ukazuje
Cislovani, v jakém poradi musite upinadlo
proméfovat.

del (voliteln

”

sTaRT Spusténi procesu méfeni: TNC ukaze listu softtlacitek

MERENE

RUGNE s povolenymi snimacimi funkcemi pro pfislusna
méfeni

”

”

ani upina

Sninen Volba potfebné snimaci funkce: TNC se nachazi v
nabidce pro ru€ni snimani. Popis snimacich funkci:
Viz ,Prehled”, strana 500

|I|||I

Na konci snimani ukaze TNC na obrazovce namérené
hodnoty.

Prevzeti namérenych hodnot: TNC ukoné&i méfeni,
zaskrtne ho v pofadi méfeni a nastavi prosvétlené
policko na nasledujici ukol

PREVZET Je-li u pfislusného upinadla potfeba zadat hodnotu,

e zobrazi TNC na spodnim okraji obrazovky zadavaci
policko. Zadejte pozadovanou hodnotu, napf. rozpéti
svéraku a potvrdte softtlacitkem PREVZIT

11.3 Monitorov

HODNOTU.
DoKon- Jsou-li vSechny ukoly méfeni od TNC zaSkrtnuté:
sl softtlacitkem DOKONCIT méfeni ukoncete

Pofadi méfeni je uréeno v predloze upinadla. Toto pofadi
musite projit krok za krokem shora dold.

@ o

U vicenasobného upinani musite kazdé upinadlo umistit
samostatné.
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Zména upinadla

SPRAVA
UP iNAGE

ZMENIT

Ménit Ize pouze zadavané hodnoty. Pozici upinadla na
strojnim stole jiz nelze dodate¢né korigovat. Ménite-li
pozici upinadla, tak ho musite odstranit a znovu umistit!

Vyvolejte spravu upinadel

MysSi nebo smérovymi klavesami zvolte upinadlo,
které si pfejete zménit: TNC oznadi barevné vybrané
upinadlo ve strojnim nahledu

Zména vybraného upinadla: TNC ukaZe v okné Poradi
méieni parametry upinadla, které mizete zménit

Odstranéni potvrdte softtlacitkem ANO nebo akci
zru$te softtlacitkem NE

Odstranéni upinadla

SPRAVA
UP iNAGE

ODSTRANIT

358

Pozor nebezpeci kolize!

KdyZ upinadlo odstranite, tak TNC ho jiZ nadéle

nemonitoruje i kdyz je stale jesté upnuté na strojnim stole!
Vyvolejte spravu upinadel

MysSi nebo smérovymi klavesami zvolte upinadlo,
které si prejete odstranit: TNC oznaci barevné
vybrané upinadlo ve strojnim nahledu

Odstranéni zvoleného upinadla

Odstranéni potvrdte softtlacitkem ANO nebo akci
zruste softtlaitkem NE
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Kontrola pozice zméreného upinadla

PGM
zadatsedit

Ke kontrole zméfeného upinadla mizete nechat TNC vytvorit R AVEeE 0 Dlekevana
zkusebni program. ZkuSebni program musite zpracovat v provoznim

rezimu Plynule. TNC pfitom snima zku$ebni body, které jsou S
stanovené navrhafem v pfedloze upinadla a tyto vyhodnoti. Vysledek

zkousky obdrzite jako protokol na obrazovce a jako soubor protokolu.

- saFix elements Round Table

ftware DCM)

”

y SO

srrAvA Vyvolejte spravu upinadel

UP iNAGE

TNC uklada zkusebni programy zasadné vzdy do
@ adresare TNC:\system\Fixture\TpCheck PGM.

V okné Umisténa upinadla oznacte zkouSené upinadlo | =
mysi: TNC znazorni vybrané upinadlo ve 3D-nahledu [UniStens upinsee: zuoite zachyiny bod a stiacte sof tkey rUMISTIT”
s jinou barvou

UYTUOREN £ ARCHIV
ZMENIT | ZKUSEBNZHO.
PROGRAML

FIXTURE
WIZARD

UMESTIT [ ODSTRANIT

KUNEC‘

=

UvTUoRENE Spustte dialog k pfipravé zkusebniho programu: TNC

2ZKUSEBNHO

PROGRANU otevie okno k zadani Parametri zkusebniho programu

del (voliteln

Ruéni polohovani: UrCeni, zda si prejete dotykovy
systém polohovat mezi jednotlivymi zkuSebnimi body
automaticky nebo ru¢né:

1: Ruéni polohovani; musite najet kazdy zkusebni
bod smérovymi klavesami a potvrdit méfeni tlacitkem
NC-Start

0: ZkuSebni program probiha automaticky po ruénim
predpolohovani dotykové sondy do bezpecéné vysky

V4

r

/4

ani upina

Posuv méreni:
Posuv dotykové sondy v mm/min pro méreni. Rozsah
zadavani 0 az 3 000

Polohovaci posuv:

Polohovaci posuv v mm/min pro najizdéni
jednotlivych méficich pozic. Rozsah zadavani 0 az
99 999,999

11.3 Monitorov
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ENT

360

Bezpecna vzdalenost:

Bezpectna vzdalenost k méficimu bodu, kterou ma
TNC dodrzovat pfi pfedpolohovani. Rozsah zadavani
0 az 99 999,9999

Tolerance:

Maximalné povolena odchylka mezi cilovou a
skute€nou pozici daného zkusebniho bodu. Rozsah
zadavani: 0 az 99 999,999 Prekroci-li zkusebni bod
toleranci, vyda TNC chybové hlaseni.

Cvl’slo nastroje / Nazev nastroje:

Cislo nastroje nebo nazev dotykové sondy. Rozsah
zadavani 0 az 30 000, 9 pfi zadani &isel, maximalné
16 znak pfi zadani nazvu. Nazev nastroje zadavejte
mezi uvozovkami.

Potvrzeni zadani: TNC zhotovi zkuSebni program,
ukaze jeho nazev v pomocné okné a dotaze se, zda
si ho pfejete spustit.

Prejete-li si spustit program pozdéji, odpovézte NE,
pokud si ho pfejete spustit hned odpovézte ANO.

Pokud odpovite ANO, tak TNC prejde do rezimu
Plynule a zvoli automaticky vytvofeny zkusebni
program

Spusténi zkuSebniho programu: TNC vas vyzve k
ruénimu predpolohovani dotykové sondy do
bezpecné vysky. Postupujte podle pokynu v
pomocném okné

Spusténi méfeni: TNC najizdi postupné kazdy
zkuSebni bod. Strategii polohovani definujete
softtlacitkem. Vzdy ji potvrdte tlaCitkem NC-Start

Na konci zkuSebniho programu TNC zobrazi pomocné
okno s odchylkami od cilové pozice. Lezi-li zkuSebni
bod mimo toleranci, tak TNC vyda v pomocné okné
text chyby)
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Sprava upinacich pripravku g
Promérena upinadla mizete pomoci funkce Archiv zalohovat a O
obnovovat. Tato funkce je zvlasté vyhodna pro upinaci systémy s (]
nulovym bodem a vyrazné zrychluje operaci sefizovani. )
—

Funkce pro spravu upinani ©
Pro spravu upinani mate k dispozici nasledujici funkce: E
Funkce Softtladitko (o]
Ulozit upnuti n
>

c

Nahrat ulozené upnuti Q
=

Kopirovat uloZené upnuti opirouat g
" '

PFejmenovat ulozené upnuti Freingn: Q
o) vz ©

g

Smazat ulozené upnuti - =
s

=)

N —

c

‘O

>

o

—

[}

=

c

=

“

F
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Ulozit upnuti

SPRAVA
UP iNAGE
ARCHIV

PFip. vyvolejte spravu upinadel

Smérovymi klavesami navolte upinadlo, které chcete
ulozit.

Zvolte funkci Archiv: TNC zobrazi okno a ukaze jiz
uloZena upnuti

Jak ulozit aktivni upinadlo do archivu (soubor ZIP):
TNC zobrazi okno, ve kterém muZzete definovat nazev
archivu

Zadejte pozadovany nazev souboru, potvrdte
softklavesou ANO: TNC ulozi archiv ZIP vzdy do
archivniho adresare (TNC:\system\Fixture\Archive).

Jak ruéné nahrat upnuti

SPRAVA
UP iNAGE

ARCHIV

=)

362

PFip. vyvolejte spravu upinadel

Pfipadné zvolte smérovymi kldvesami bod zavéseni,
na kterém chcete obnovit uloZzené upnuti.

Zvolte funkci Archiv: TNC zobrazi okno a ukaze jiz
uloZena upnuti

Smérovymi klavesami zvolte upnuti, které chcete
obnovit

Nahrani vybraného upnuti: TNC aktivuje zvolené
upnuti a graficky ukaze upinadlo obsazené v upnuti.

Prejete-li si obnovit upnuti na dalSim bodu zavéseni, tak
musite v pfislusné otazce dialogu TNC stisknout
softklavesu ANO.
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Jak v programu nahrat upnuti —_
Zalohovana upnuti mizete aktivovat a deaktivovat také v programu. E
Postupujte pfitom takto: 8
— Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

o
’m‘ Zvolte skupinu PREDVOLBY PROGRAMU. ‘;U
Prepinejte listu softtlacitek =

?
Zadejte cestu a nazev pro souboru uloZzeného upnuti >

a potvrdte ho klavesou ENT c

UloZena upnuti se standardné nachazi v adresafri .8

@ TNC:\system\Fixture\Archive. %
Dbejte na to, aby nahravané upnuti bylo také uloZzené s >
aktivni kinematikou. ~

Dbejte na to, aby pfi automatické aktivaci upnuti nebylo [<}]

aktivni zadné jiné upinadlo, popf. nejdfive pouzijte funkci ©
FIXTURE SELECTION RESET. g

Upnuti mizete aktivovat také pomoci tabulek palet ve ‘5_

sloupci FIXTURE. =

N —

Jak v programu deaktivovat upnuti (=
Aktivni upnuti mdzete v programu deaktivovat. Postupuijte pfitom "g
takto: o
Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi ’6

FCT

=

Zvolte skupinu PREDVOLBY PROGRAMU. g
E Prepinejte listu softtladitek =
N4

Zvolte funkci pro vynulovani a potvrdte ji klavesou -—

KONEC.
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11.4 Sprava nosic¢u nastroju (volitelny software DCM)

11.4 Sprava nosicu nastroju
(volitelny software DCM)

Zaklady

Vyrobce vaseho stroje musel TNC k této funkci
Q pfizplsobit, dbejte pokynt v pfirucce ke stroji.

Podobné jako pfi monitorovani upinadel mtizete do monitorovani kolizi

integrovat také nosice nastroja.

Pro aktivaci nosi¢e nastrojli v monitorovani kolizi je potfeba nékolik

kroku:

Modelovani nosice nastroju

HEIDENHAIN poskytuje na svych webovych strankach predlohy
nosi¢l nastroja, které byly pfipravené pomoci softwaru PC
(KindematicsDesign). Vyrobce stroje vaseho strojil mize modelovat
dal$i predlohy nosi€u nastroju a poskytnout vam je k dispozici.
Predlohy nosi€t nastrojd maji pfiponu souboru cft

Parametrizace nosi¢l nastrojt: ToolHolderWizard

Funkci ToolHolderWizard (toolholder = angl. nosi¢ nastroje)
definujete pfesné rozmeéry nosi¢e pomoci parametrizace predlohy
nosice nastroje. ToolHolderWizard vyvolate z tabulky nastrojl, kdyz
nastroji chcete pfifadit kinematiku nosi¢e nastroje. Parametrizované
nosic¢e nastroji maji koncovku souboru cfx.

Jak aktivovat nosic nastroje

V tabulce nastroju TOOL.T pfifadite nastroji ve sloupci
KINEMATIKA pozadovany nosi¢ nastroje (viz ,Pfifazeni
kinematiky nosic¢e” na strance 179)

Predlohy nosi¢l nastroju

HEIDENHAIN poskytuje rizné predlohy nosi¢u nastroja. V pfipadé
potieby se spojte s fou HEIDENHAIN (e-mailové adresa: service.nc-

pgm@heidenhain.de) nebo se spojte s vyrobcem vaseho stroje.

364
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Parametrizace nosi¢l nastroju:

ToolHolderWizard

Pomoci ToolHoledWizard pfipravite z pfedlohy nosi€e nastroje = :

skute&ny nosié¢ nastroje s pfesnymi rozméry. Piedlohy k tomu nabizi PO R

HEIDENHAIN k dispozici, popf. miZzete tyto pfedlohy nosi¢d nastrojl Lonetnlls .

ziskat také od vyrobce vaSeho stroje. Lenstn L3 [ 75.66%0 mn i
Lenath La [ 120.0000 an Ao
Diameter D1 [  63.0000 mm i s

Pred spusténim ToolHolderWizard musite zkopirovat Bineter Ds [ 76658 m E

Diameter D4 75.0000 nm

parametrizované predlohy nosi¢u nastroji na TNC!

0

Pfifazeni kinematiky nosiCe k nastroji provadéjte takto:

Zvolte libovolny strojni provozni rezim

Tabutke Zvolte tabulku nastroju: Stisknéte softklavesu
Tiu TABULKA NASTROJU

[cvia.cix

Softtlacitko EDITOVAT nastavte na ,ZAP“. [Erio e

Zvolte posledni listu softtlacitek

F— Zobrazeni kinematik, které jsou k dispozici: TNC

ukaze v§echny kinematiky nosic¢l (soubory .TAB) a
v8echny vami parametrizované kinematiky nosicl
nastroji (soubory .CFX).

Em
2

o

2

[— Jak vyvolat ToolHolderWizard

Zvolte predlohu nosice nastroju: TNC otevre okno k
vybéru predlohy nosi¢e nastrojl (soubory s pfiponou
CFT)

i}

Mysi zvolte pfedlohu nosi¢e nastroju, kterou si pfejete
parametrizovat, klavesou Otev¥it potvrdte

Zadejte vSechny parametry v levém okné, kurzor
presurite smérovymi kldvesami na dal$i zadavaci
policko. TNC aktualizuje po zadani hodnot 3D-nahled
nosice nastroji v okné vpravo dole. Je-li k dispozici,
tak TNC ukaze v okné vpravo nahofe pomocny
obrazek, ktery graficky znazorfiuje zadavané
parametry.

11.4 Sprava nosicu nastroju (volitelny software DCM)

Zadejte nazev parametrizovaného nosi¢e nastroju do
zadavaciho poli¢ka Vystupni soubor a tlacitkem
Generovat soubor ho potvrdte. Zadavani koncovky
souboru (CFX pro parametrizované upinadlo) neni
potfeba

ﬂ | Ukoncéeni ToolHolderWizard

Ovladani ToolHolderWizard

Ovladani ToolHoldWizard je stejné jako ovladani FixtureWizard: (viz
,LOvladani FixtureWizard” na strance 356).
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11.4 Sprava nosic¢u nastroju (volitelny software DCM)

Jak odstranit nosi¢ nastroje

@ Pozor nebezpeci kolize!

Kdyz nosi¢ nastroje odstranite, tak TNC ho jiz nadale
nemonitoruje i kdyz je stale jesté upnuty ve vietenu!

Smazte nadzev nosice nastrojl ve sloupci KINEMATIC tabulky
nastroju TOOL.T.

366
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11.5 Globalni nastaveni programu
(volitelny software)

Pouziti

Funkce Globalni nastaveni programu, ktera se pouziva zvlasté pfi
vyrobé velkych forem, je k dispozici v rezimech Provadéni programu a
MDI. MuZete s ni definovat rdzné transformace soufadnic a nastaveni,
ktera pak pusobi globalné a pokryvaiji pravé zvoleny NC-program, bez
toho abyste k tomu museli ménit vlastni NC-program.

Globalni nastaveni programu muZzete aktivovat ¢i vypinat také béhem
programu, pokud jste pferusili Provadéni programu (viz ,Pferuseni
obrabéni” na strance 541). TNC bere vami definované hodnoty
okamzité, jakmile jste NC-program znovu spustili, popf. kdyz najede
fizeni pomoci nabidky Nového najeti do nové pozice (viz ,Opétné

Program/provoz plynule

PGM
zadatsedit

%38p2
N1oftlk

Globalni nastsveni prosramu
N29| | (1)2sk1adni natoceni (Tabulka Preset/Menu zskladni natoéeni)

ey

najeti na obrys” na strance 548).

K dispozici jsou nasledujici Globalni nastaveni programu:

Icon

Nse| r 2ap/Uvp Aktiuni éislo preduolby(Preset>: 20

N0

N79| (Globalni nastavent

Ngo|| | Zuvmenit @ zrcadlit | @Posunout Blokouat Pripoloh.Tucnin kol.

Nsol < 3

hee r zap,vyp | [BE] zapsuve | [F]7 zapsuve BT zapsvye| (2] zap uve

N11] Max.hodn.  Skut.hodn
N1z | x ->[x - x x[+a.153 = g, SRDT
N13| Bl x o )

Ay sf o] e v T e
Nas|

Nag z,>’z—j rz z[+e =5 z[o 0

Nas| e
e Al |- PE—

5o 0
s> -| |re Y a— P el =
a7 mc ¢l rec @ [+

g |- - a— g 3
G o
gl (= [7e I

vt o %

"’TJ - +e = I Reset hodnoty UT
[slotaceni Override posuvu
[@r zeprwve  Hodnota  [+® [ zapsuve  hodnota v % [168 ‘

]

3

vLozIT
STANDART .
HODNOTU

GLOBALNE
NASTAVEN:
INAKTIV

ZMENU

2ZAHODIT

Ulozit

Funkce (Ikona) Strana
Zakladni natoCeni J{ZL Strana 372
Zameénit osy V&_{ Strana 373
PFidavné, aditivni posunuti nulového bodu .,ZD Strana 374
Sloucené zrcadleni an Strana 374
+

Sloucené natoeni @ Strana 375
Zablokovani os {é_ Strana 375
Definice Prolozeni ru¢niho kolecka, také ve ® Strana 376
sméru virtualni osy VT vb—

Definice globalné platného koeficientu o Strana 375
posuvu g
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11.5 Globalni nastaveni programu (volitelny software)

368

Nasledujici globalni nastaveni chodu programu nesmite
pouzivat, pokud jste ve vasem NC-programu pouzili
funkce M91/M92 (najizdéni do pevnych poloh na stroji):

Zamenit osy v osach, v nichZ najizdite strojni pevné
pozice
Zablokovat osy

Funkci Look Ahead M120 muzete pouzivat tehdy, kdyz jste
zapnuli globalni nastaveni programu pied startem
programu. Jakmile zménite pfi aktivni M120 uprostfed
programu globalni nastaveni programu, tak TNC vyda
chybové hlaseni a zablokuje dalSi zpracovani.

Pri aktivnim monitorovani kolize DCM muzete pracovat s
Prolozenim ru¢nim kole¢kem, pokud jste obrabéci
program prerusili externim tlacitkem Stop.

TNC zobrazuje ve formulafri vSechny osy, které na vasem
stroji nejsou aktivni, jako Sedivé.

Hodnoty posunuti a hodnoty prolozeni ruéniho kolecka ve
formulafi se zasadné definuji v mérnych jednotkach mm,
Uhlové udaje pro natoceni ve stupnich.
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Technické predpoklady

Funkce Globalni nastaveni programu je volitelny
@ software a musi byt povolen vyrobcem vaseho stroje.

Vyrobce stroje mize poskytnout funkce, kterymi mizete
nastavit &i vynulovat globalni nastaveni programu, napf.
M-funkce nebo cykly vyrobce. Funkci Q-parametri mizete
zjiStovat stav globalniho nastaveni programu GS.

Pro snadné vyuzivani funkce Prolozeni ru¢niho kolecka HEIDENHAIN
doporucuje pouzit ruéni kole¢ko HR 520 (viz ,Pojizdéni s
elektronickymi ruénimi kolec¢ky” na strance 463). Volba poctu
virtualnich os nastrojl je u HR 520 mozna pfimo.

Ruéni kole¢ko HR 410 Ize v zasadé pouzit také, vas vyrobce stroje pak
ale také musi osadit funkéni tlacitko ruéniho kole¢ka pro volbu virtualni
osy a naprogramovat ho ve svém PLC-programu.

Aby bylo mozno vyuzit vSechny funkce, tak musi byt
@ nastaveny nasleduijici strojni parametry:

MP7641, bit 4 =1:

Povoleni virtualni osy u HR 420

MP7503 = 1:

Pojizdéni v aktivhim sméry osy nastroje je aktivni v
rezimu Ruéné a pfi pferuseni programu

MP7682, bit 9 = 1:

Automaticky prevzit stav naklopeni z automatického
rezimu do funkce Pojezd osami béhem preruseni
programu

MP7682, bit 10 = 1:
3D-korekci povolit pfi aktivnim naklopeni roviny
obrabéni a aktivni M128 (TCPM)
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Funkci aktivovat / dezaktivovat

dlouho, dokud je zase ruéné nezrusite. Uvédomte si, Ze
vyrobce stroje mize poskytnout funkce, kterymi mizete
také nastavit ¢i vynulovat globalni nastaveni programu.

@ Globalni nastaveni programu zdstanou zapnuta tak

Kdyz je globalni nastaveni programu zapnuto, tak TNC
ukazuje v indikaci pozice symbol gf .

Kdyz zvolite pfes spravu soubort program, tak TNC vyda
vystrazné hlaseni, pokud jsou globalni nastaveni
programu aktivni. Pak muzete softtlacitkem hlaseni prosté
potvrdit a zruSit nebo vyvolat pfimo formular k provedeni
zmeén.

Obecné globalni nastaveni programu v provoznim rezimu
smarT.NC neplsobi.

Zvolte provozni rezim Provadéni programu nebo MDI
a Prepinejte listu softtlacitek

Vyvolejte formular Globalni nastaveni programu
RS

Aktivujte pozadované funkce s pfisluSnymi hodnotami

programu, tak TNC vypocitava transformace interné v

@ Pokud aktivujete sou€asné nékolik globalnich nastaveni
tomto poradi:

1: zakladni nato¢eni
: zaména os

: zrcadleni

: posunuti

: slou¢ené natoceni

a b ODN

Zbyvajici funkce Zablokovani os, Prolozeni ru¢niho kolecka a
Koeficient posuvu plsobi na sobé nezavisle.
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Abyste se mohli ve formulafi pohybovat, mate k dispozici nasledujici

funkce. Navic muzete formulafF ovladat i mysi.

Funkce

Klavesa /
Softtlacitko

Skok k pfedchozi funkci

o

Skok k dalSi funkci

Zvolit dalsi prvek

Zvolit pfedchozi prvek

Funkce Zaménit osy: rozvinout seznam dostupnych
os

Funkci zapnout/vypnout, pokud je ohnisko v
Checkboxu (seznam se zaskrtavacimi policky)

Zru$eni funkce Globalnich nastaveni programu:

Vypnout vSechny funkce

Nastavit vSechny zadané hodnoty na = 0, koeficient
posuvu nastavit na =100. Nastavit zakladni
natoCeni = 0, pokud neni aktivni zadné zakladni
natoc€eni aktivniho vztazného bodu v nabidce
zakladniho nato¢eni nebo ve sloupci ROT v tabulce
Preset. Jinak TNC nastavi tam zanesené
zakladni nastaveni jako aktivni

ULOZIT
STANDART .
HODNOTU

VSechny zmény od posledniho vyvolani formulare
zrusit

2ZMENU
ZAHODIT

Vypnout v§echny aktivni funkce, zGstanou zachovany
zadané, popf. nastavené hodnoty

GLOBALNE
NASTAVENE
INAKTIV

Ulozit vS8echny zmény a zavfit formular
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Zakladni natoéeni

Funkci Zakladni natoCeni kompenzujete Sikmou polohu obrobku.
Ucinek odpovida funkci Zakladni nato¢eni, které muzete zjistit v
ruénim provozu pomoci snimacich funkci. Z toho plyne Zze TNC
synchronizuje hodnoty, které jsou zanesené v nabidce zakladniho
natoceni nebo ve sloupci ROT tabulky Preset pomoci formulare.

Hodnoty zakladniho nato¢eni mizete zménit ve formulafi, TNC ale
tuto hodnotu nezapiSe zpét do nabidky zakladniho nato&eni, popf. do
tabulky Preset.

KdyZ stisknete softklavesu NASTAVIT STANDARDNI HODNOTU, tak
TNC obnovi zakladni nastaveni, které je pfifazené aktivnimu
vztaznému bodu (Preset).

Uvédomte si, Ze po aktivaci této funkce bude asi potiebné

@ nové najeti na obrys. TNC pak vyvola automaticky nabidku
opétného najeti po zavfeni formulare (viz ,Opétné najeti
na obrys” na strance 548).

Davejte pozor na prfepsani vasich hodnot definovanych ve
formulafi od cyklt dotykovych sond, s nimiz zjistujete a
zapisujete zakladni nato¢eni b&éhem zpracovani
programu.

372
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Zameénit osy

Funkci Zaménit osy miizete pfizplsobit osy naprogramované v
libovolném NC-programu podle osové konfigurace vaseho stroje nebo
dané situaci upnuti:

Po aktivaci funkce Zaménit osy pusobi vSechny dale
@ provadéné transformace na zaménéné osy.

Dbejte na smysluplné provedeni zamény os, jinak TNC
vyda chybové hlaseni.

Polohovani do pozic M91 neni pro zaménéné osy
povolené.

Uvédomte si, Ze po aktivaci této funkce bude asi potfebné
noveé najeti na obrys. TNC pak vyvola automaticky nabidku
opétného najeti po zavieni formulare (viz ,Opétné najeti
na obrys” na strance 548).

Ve formulafi Globalni nastaveni programu nastavte ohnisko na
Zaménit ZAP/VYP, funkci aktivujte klavesou SPACE (Mezernik).

Smeérovou klavesou dold nastavte ohnisko na fadku, kde je odkaz na
osu k zameéné.

Stisknéte klavesu GOTO k zobrazeni seznamu os, do niz si prejete
osu preveést.

Smérovou klavesou doll zvolte osu, kterou si prejete zameénit a
tlaCitkem ENT zaménu provedte.

Pracujete-li s mysi, tak mizete klepnutim na pfisluSnou rozbalovaci
nabidku pfimo zvolit pozadovanou osu.
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Slouéené zrcadleni

Funkci Slou¢ené zrcadleni mizete zrcadlit vSechny aktivni osy.

=)

Zrcadlené osy definované ve formulafi plsobi dodateéné
k hodnotam, které jiz byly definovany v programu pomoci
cyklu 8 (zrcadleni).

Uvédomte si, ze po aktivaci této funkce bude asi potfebné
nové najeti na obrys. TNC pak vyvola automaticky nabidku
opétného najeti po zavreni formulare (viz ,Opétné najeti
na obrys” na strance 548).

Ve formulafi Globalni nastaveni programu nastavte ohnisko na
Zrcadleni ZAP/VYP, funkci aktivujte klavesou SPACE (Mezernik).

Smérovou klavesou doll nastavte ohnisko na osu, kterou si pfejete

zrcadlit.

K zrcadleni osy stisknéte klavesu SPACE. Novy stisk klavesy
SPACE funkci opét zrusi.

Pracujete-li s mysi, tak mazete klepnutim na pfisluSnou osu tuto pfimo

zvolit.

Pridavné, aditivni posunuti nulového bodu

Funkci Pfidavné posunuti nulového bodu mlzete kompenzovat
libovolna pfesazeni ve vSech aktivnich osach.

=)
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Hodnoty definované ve formulafi plsobi dodate¢né k
hodnotam, které jiz byly definovany v programu pomoci
cyklu 7 (posun nulového bodu).

Uveédomte si, Ze posunuti pusobi pfi aktivni naklopené
obrabéci roviné ve strojnim soufadném systému.

Uvédomte si, Ze po aktivaci této funkce bude asi potfebné
nové najeti na obrys. TNC pak vyvola automaticky nabidku
opétného najeti po zavieni formulafe (viz ,Opétné najeti
na obrys” na strance 548).
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Zablokovani os
Touto funkci mizete zablokovat vS§echny aktivni osy. TNC pak pfi

zpracovani programu neprovadi zadné pohyby v osach, které jste
zablokovali.

Uvédomte si, Zze po aktivaci této funkce pozice
@ zablokovanych os nezpusobuje Zadnou kolizi.

Ve formulafi Globalni nastaveni programu nastavte ohnisko na

Zablokovat ZAP/VYP, funkci aktivujte klavesou SPACE (Mezernik).

Smeérovou klavesou doll nastavte ohnisko na osu, kterou si prejete
zablokovat.

K zablokovani osy stisknéte klavesu SPACE. Novy stisk klavesy
SPACE funkci opét zrusi.

Pracujete-li s mysi, tak mtzete klepnutim na pfislu§nou osu tuto pfimo
zvolit.

Sloucené natoceni

Funkci Slou¢ené natoceni muzete definovat libovolné natoéeni
soufadného systému v pravé aktivni roviné obrabéni.

Slouc¢ené natoceni, definované ve formulafi, plsobi
@ dodate¢né k hodnoté, ktera je jiz v programu definovana
cyklem 10 (rotace).

Uvédomte si, Ze po aktivaci této funkce bude asi potfebné
nové najeti na obrys. TNC pak vyvola automaticky nabidku
opétného najeti po zavfeni formulare (viz ,Opétné najeti
na obrys” na strance 548).

Override posuvu

Funkci Override posuvu mlizete naprogramovany posuv procentualné
snizovat nebo zvySovat. TNC umoziiuje zadavani mezi 1 a 1000 %.

aktualnimu posuvu, ktery jste mozna jiz zvysili nebo snizili

@ Uvédomte si, Ze TNC vztahuje koeficient posuvu vzdy k
zmeénou override posuvu.
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Prolozeni ruéniho kolecka

Funkci ProloZeni ruéniho kole€ka povolujete proloZzeny pojezd ruénim
koleCkem, zatimco TNC zpracovava program.

Ve sloupci Max. hodnota definujete maximalni povolenou drahu,
kterou mazete ruénim koleckem pojizdét. Skute€nou hodnotu ujeté
drahy v kazdé ose prebira TNC do sloupce Aktualni hodnota, jakmile
chod programu prerusite (STIB = OFF). Aktualni hodnota zlstane
ulozena i po vypadku proudu tak dlouho, az ji vymaZete. Aktualni
hodnotu muzete také editovat, TNC popf. snizi vasi zadanou hodnotu
na pfislusnou Max. hodnotu.

=)
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Je-li pfi aktivaci funkce zanesena Aktualni hodnota, tak
TNC vyvola pfi uzavieni okna funkci Opétného najeti na
obrys, k pojezdu o definovanou hodnotu (viz ,Opétné
najeti na obrys” na strance 548).

Maximalni drahu pojezdu, definovanou jiz v NC-programu
funkci M118, prepiSe TNC zadanou hodnotou z formulare.
Drahy pojezdu ruénim kole¢kem pomoci M118 zanese
TNC opét do sloupce Aktualni hodnota formulare, aby tak
pfi aktivaci nevznikl Zadny skok v indikaci. Je-li hodnota
pojezdu s M118 jiz vétsi nez je maximalni hodnota
povolena ve formulari, tak TNC vyvola pfi uzavieni okna
funkci ,Opétného najeti na obrys* k pojezdu o hodnotu
rozdilu (viz ,Opétné najeti na obrys” na strance 548).

Pokusite-li se zadat Aktualni hodnotu vétSi nez je Max.
hodnota, vydd TNC chybové hlaSeni. Zasadné
nezadavejte Aktualni hodnotu vétSi nezZ je Max. hodnota.

Maximalni hodnotu nezadavejte pfrilis velkou. TNC
redukuje vyuZitelny rozsah pojezdu o vami zadanou
hodnotu v kladném a v zaporném smeéru.
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Virtualni osa VT

sméru osy VT, musite aktivovat funkci M128 nebo

@ Aby bylo mozné ruénim kolec¢kem pojizdét ve virtualnim
FUNKCE TCPM.

Ve virtualnim sméru osy muzete proloZzené pojizdét
ruénim kole¢kem pouze pfi vypnutém DCM.

Prolozeni ruénim koleCkem muzete provést i v pravé aktivnim sméru
osy nastroje. Pro aktivaci této funkce je k dispozici fadka VT (Virtual
Toolaxis — virtualni osa nastroje).

Hodnoty najeté s ruénim kole¢kem ve virtualni ose zUstavaji v
zakladnim nastaveni aktivni i po vyméné nastroji. Pomoci funkce
Vynulovat VT-hodnotu muZete urcit, aby TNC hodnoty najeté ve VT
vynuloval:

Ve formulafi Globalni nastaveni programu nastavte ohnisko na
Vynulovat VT-hodnoty, funkci aktivujte klavesou SPACE
(Mezernik).

Ruénim kole¢kem HR 5xx muzete také zvolit pfimo osu VT, abyste
mohli proloZzené pojizdét ve sméru virtualni osy (viz ,Volba osy

k pojizdéni” na strance 468). Prace s virtualni osou VT je s dalkové
fizenym ruénim koleCkem HR 550 FS obzvlasté pohodina (viz
,P0jizdéni s elektronickymi ruénimi kole¢ky” na strance 463).

Také v pfidavném zobrazeni stavu (zalozka POS) ukazuje TNC
hodnotu pojezdu ve virtualni ose s vlastni indikaci pozice VT.

Vyrobce vaseho stroje mlze poskytnout funkce, kterymi
O m0ze PLC ovlivnit pojizdéni ve sméru virtualni osy.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.6 Adaptivni fizeni posuvu AFC
(volitelny software)

Pouziti
Program/provoz plynule :::a"em
Nio 830 617 x+0 Y30 2-0
Funkci AFC musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje. Nap T5Gir 5o Faver
Informujte se ve vasi pfiruc¢ce ke stroji. FER B s
xgg ggé s;: X+5 ¥+30 F250% 5 i:;L
Vyrobce vaseho stroje muize zejména stanovit, zda TNC Niio co xZsises visaages -
ma pouzivat jako vstupni veli€inu pro regulaci posuvu o A : ?"'i
vykon vietena nebo jinou libovolnou hodnotu. NooosD Sema g o -
N99998989 %3803_1 G?71 * % E
(‘E
Pro nastroje s primérem do 5 mm nema adaptivni fizeni +250.008] Y +0.000 = —560 060 (3
posuvu smysl. Mezni primér mdze byt i vétsi, pokud je #B +0.000HC +0.000
jmenovity vykon vietena velmi vysoky. ST 5555 YE =
P . - ., . - aicT. »:20 T5 2|s 2500 F o : M5 /8
Obrabéci operace, u nichz musi byt posuv a otacky S = e e
vietena spolu sladéné (napf. pfi vrtani zavit), nesmite Pgigt on | seeava | ERTON

zpracovavat s adaptivnim Fizenim posuvu.

PFi adaptivnim Fizeni posuvu fidi TNC b&éhem zpracovani programu
drahovy posuv automaticky v zavislosti na aktualnim vykonu vietena.
Vykon vietena patfici ke kazdému Useku obrabéni se zjisti zkuSebnim
fezem a TNC ho uklada do souboru, patficiho k obrabécimu
programu. P¥i startu pfislusného obrabéciho Useku, ktery se provadi
obvykle zapnutim vietena funkci, fidi TNC posuv tak, aby se tento
nachazel v ramci vami definovanych hranic.

Timto zplsobem se mohou odstranit pfipadné negativni ucinky
zpUsobené zménou Feznych podminek na nastroj, obrobek a stroj.
Rezné podminky se méni hlavné kvuli:

Opotfebeni nastroje;

Kolisajici hloubce Fezu, ktera se vyskytuje zejména u dilcu z litiny;

Zménam v tvrdosti materialu (vméstky).
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Pouziti adaptivniho Fizeni posuvu AFC nabizi nasledujici vyhody: 'd';
Optimalizace ¢asu obrabéni E
Rizenim posuvu se TNC snazi dodrzet béhem celého obrabéni ;
maximalni vykon vietena, ktery se pfedtim naucil. Celkovy ¢as
obrabéni se zkracuje zvySovanim posuvu v Usecich obrabéni s =
mensim odbérem materialu. 8
Kontrola nastrojli
Kdyz vykon vietena pfekro¢i maximalni nauc¢enou hodnotu, tak TNC >
snizuje posuv tak dlouho, az se zase dosahne referencni vykon E
vietena. Pfekroci-li se pfi obrabéni maximalni vykon vietena a (]
soucasné poklesne posuv pod minimalni hodnotu, kterou jste =
definovali, tak TNC provede odpojeni. Tim Ize zabranit naslednym 3
Skodam po zlomeni nebo opotiebeni frézy. >
Setfeni mechaniky stroje ~
V&asnou redukci posuvu, popf. pfislusnym odpojenim, Ize zabranit (&)
S§kodam z pretizeni stroje. &

=
>
=
(2]
o
Q.
N —
c
Q
N
11 .
N\ —
c
l2
i)
Q.
1)
<
©
-
F
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Definice zakladniho nastaveni AFC

V tabulce AFC.TAB, ktera musi byt ulozena v kofenovém adresafi
TNC:\ definujete pravidla nastaveni regulace, podle kterych ma TNC
provadét fizeni posuvu.

Data v této tabulce pfedstavuji standardni hodnoty, které se pfi
zkusebnim Fezu zkopiruji do souboru pfifazeného k pfisluSnému
obrabécimu programu a slouzi jako zaklad pro regulaci. V této tabulce
se musi definovat tyto udaje:

Sloupec

Funkce

NR

Priibézné Cislo fadku v tabulce (nema jinak zadnou
funkci)

AFC

Nazev nastaveni regulace. Tento nazev musite zadat
do sloupce AFC v tabulce nastroju. Definuje pfifazeni
regula¢nich parametrd k nastroji.

FMIN

Posuv, pfi kterém TNC ma provést reakci na
pretizeni. Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou k
naprogramovanému posuvu. Rozsah zadavani: 50
az 100%

FMAX

Maximalni posuv do materialu, do kterého maze TNC
posuv zvySovat automaticky. Zadejte procentualni
hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu.

FIDL

Posuv, kterym ma TNC pojizdét, pokud nastroj neni v
zabéru (posuv naprazdno). Zadejte procentualni
hodnotu, vztaZzenou k naprogramovanému posuvu.

FENT

Posuv, kterym ma TNC pojizdét, kdyz nastroj zajizdi
nebo vyjizdi do/z materialu. Zadejte procentualni
hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu.
Maximalni hodnota zadani: 100%

OVLD

Reakce, kterou ma TNC provést pfi pretizeni:
M: zpracovani makra, definovaného vyrobcem
stroje.
S: provést okamzity NC-stop.
F: provést NC-stop, kdyZ nastroj odjede.
E: zobrazit na obrazovce pouze chybové hlaseni.
- neprovadét pfi pretizeni zadnou reakci
Reakci na pretizeni provede TNC tehdy, kdyz je
maximalni vykon vfetena pfi aktivni regulaci
prekracovan déle nez 1 sekundu a pfitom je
soucasné posuv pod vami definovanym minimalnim

posuvem. Pozadovanou funkci zadejte pres
klavesnici ASCII.

POUT

Vykon vietene, pfi kterém ma TNC rozpoznat vystup
z obrobku. Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou
k nauéené referencéni zatézi. Doporu¢ena hodnota:
8%

380
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Sloupec Funkce

SENS Citlivost (agresivita) regulace. MUze se zadat
hodnota od 50 do 200. 50 odpovida pomalé regulaci,
200 je velmi agresivni regulace. Agresivni regulace
reaguje rychle a s velkymi zménami hodnot, ma ale
sklon k pfrekmitim. Doporuéena hodnota: 100

ftware)

y SO

4

PLC (Pro- Hodnota, kterou ma TNC pfenést do PLC
gramova- (Programovatelny automat) na zacatku Useku
telny Fidici obrabéni. Funkci definuje vyrobce stroje, dbejte
systém) pokynu v pfiru€ce ke stroji.

V tabulce AFC.TAB mUzete definovat libovolny pocet
@ regulacnich nastaveni (fadkua).

Pokud neni v adresafi TNC:\ k dispozici zadna tabulka
AFC.TAB, tak TNC pouzije interni, napevno definované
nastaveni regulace pro zkuSebni fez. V zasadé se ale
doporucuje pracovat s tabulkou AFC.TAB.

AFC (voliteln

PFi zakladani souboru AFC.TAB postupujte takto (nutné pouze kdyz
soubor neni k dispozici):

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat.

Zvolte spravu souboru: Stisknéte klavesu PGM MGT

Zvolte adresar TNC:\

Otevrete novy soubor AFC.TAB, potvrdte klavesou ENT: TNC
zobrazi liStu s formaty tabulek.

Zvolte format tabulky AFC.TAB a potvrdte ho klavesou ENT: TNC
vytvofi tabulku s nastavenim regulace Standard.

r

rizeni posuvu

y wr

vni

11.6 Adapt
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Provedeni zkuSebniho rezu

Béhem zku$ebniho fezu zkopiruje TNC nejdfive zakladni nastaveni
pro kazdy krok obrabéni, definované v tabulce AFC.TAB, do souboru
<nazev>.H.AFC.DEP. <Nazev> pfitom odpovida nazvu NC-programu,
pro ktery jste zkuSebni fez provedli. Navic TNC zjisti béhem
zkusebniho fezu maximalni vykon vietena a tuto hodnotu také ulozi do
tabulky.

Kazdy fadek souboru <nazev>.H.AFC.DEP odpovida jednomu useku
obrabéni, ktery spustite pomoci M3 (popf. M4) a pomoci M5 ho
ukongite. VSechna data v souboru <nizev>.H.AFC.DEP muZete
editovat, pokud si pfejete jeSté provést optimalizaci. Pokud jste
provedli optimalizaci ve srovnani s hodnotami, jez jsou zanesené v
tabulce AFC.TAB, zapiSe TNC * pfed nastaveni regulace do sloupce
AFC. Vedle dat z tabulky AFC.TAB (viz ,Definice zakladniho nastaveni
AFC” na strance 380) ulozi TNC jesté nasledujici dodate¢né
informace do souboru <nazev>.H.AFC.DEP:

Sloupec  Funkce

NR Cislo obrabéciho tseku

TOOL Cislo nebo nazev nastroje, kterym se proved| obrabéci
usek (nelze editovat).

IDX Index nastroje, kterym se proved| obrabéci Usek (nelze
editovat).
N Rozlideni pro vyvolani nastroje:

0: nastroj byl vyvolan svym Cislem
1: nastroj byl vyvolan svym nazvem

PREF Referenéni zatéz vietena. TNC zjisti tuto hodnotu v
procentech, vztazenou ke jmenovitému vykonu vietena.

ST Stav obrabéciho useku:

L: pfi pfistim obrabéni se provede pro tento obrabéci
usek zkudebni fez, jiz zanesené hodnoty v této fadce
TNC prepise.

C: zku8ebni fez byl uspé&sné proveden. P¥i pfistim
zpracovani se mize provadét automaticka regulace
posuvu.

AFC Nazev nastaveni regulace

382
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Pfed provedenim zkuSebniho fezu dbejte na tyto pfedpoklady:

V pfipadé potfeby upravte nastaveni regulace v tabulce AFC.TAB.

PoZadované nastaveni regulace pro vSechny nastroje zadejte do
sloupce AFC v tabulce nastroju TOOL.T.

Navolte program, ktery si pfejete zaugit.

Aktivujte funkci adaptivni regulace posuvu softtlacitkem (viz
»Aktivace / dezaktivace AFC” na strance 385).

=)

Bé&hem provadéni zkuSebniho fezu ukazuje TNC v

pomocném okné dosud zjistény referenéni vykon vietena.

Referenéni vykon muzete kdykoli vynulovat stisknutim
softklavesy PREF RESET. TNC pak znovu spusti fazi
uceni.

Kdyz provadite zkuSebni fez, nastavi TNC interné override
vietena na 100 %. Otacky jiz pak nemuizete zménit.

Bé&hem zkusebniho fezu mlizete pomoci override posuvu
libovolné ménit obrabéci posuv a tak ovlivnit zjiSténou
referenéni zatéz.

Ve zkuSebnim rezimu nemusite odjezdit cely usek
obrabéni. Pokud se fezné podminky jiz vyrazné neméni,
tak mizete okamzité prejit do reZimu regulace. K tomu
stisknéte softklavesu UKONCIT ZKOUSKU, stav se zméni
zLnaC.

ZkuSebni fez mlzete v pfipadé potreby libovolné ¢asto
opakovat. K tomu nastavte ru¢né stav ST opét na L.
Opakovani zkusebniho fezu muaze byt potfeba tehdy, kdyz
byl naprogramovany pfilis veliky posuv a béhem obrabéni
jste museli override posuvu silné stahovat.

TNC zméni stav z u€eni (L) na regulaci (C) pouze tehdy,

pokud zjisténa referenéni zatéz Cini vice nez 2 %. P¥i

nizSich hodnotach neni adaptivni regulace posuvu mozna.

K jednomu nastroji mGzete zkousSet libovolny pocet
obrabécich kroku. K tomu poskytuje vyrobce stroje budto
funkci nebo integruje tuto moznost do funkci pro zapinani
vietena. Informujte se v pfirucce ke stroji.

Vas vyrobce stroje mlize dat k dispozici funkci, ktera
automaticky ukonc¢i zkuSebni fez po volitelné dobé.
Informujte se v pfirucce ke stroji.

Navic mize vyrobce vaseho stroje integrovat funkce,
kterymi |ze pfimo zadavat referenc¢ni vykon vietena (pokud
je znamy). ZkuSebni fez pak neni potfeba.
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11.6 Adaptivni Fi

Pro volbu a pfip. editaci souboru <nazev>.H.AFC.DEP postupujte
takto:

Zvolte rezim Plynulé provadéni programu
Prepinejte listu softtlacitek

Zvolte tabulku nastaveni AFC

NASTAVENE

Pokud to je potfeba, provedte optimalizaci

Uveédomte si, Zze soubor <nizev>.H.AFC.DEP je
zablokovan pro editaci, pokud zpracovavate NC-program
<nazev>.H. TNC pak zobrazuje data v tabulce ¢ervené.

TNC zru8i zablokovani editace az tehdy, kdyz se
zpracovava néktera z téchto funkci:

Mo02

M30

END PGM

Soubor <nazev>.H.AFC.DEP mUzete zménit také v provoznim rezimu
Program zadat/editovat. Pokud to je potfeba, mizete tam také smazat
obrabéci krok (celou Fadku).

Abyste mohli soubor <name>.H.AFC.DEP editovat, musite
pfipadné nastavit spravu soubord tak, Ze TNC ma
ukazovat zavislé soubory (viz ,Konfigurace PGM MGT” na
strance 570).

384
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Aktivace / dezaktivace AFC Progran/provoz plynule ‘ O
%3803_1 G?71 * L
M r r W r N1@ G3@ G17 X+@ Y+2 Z-40x
Zvolte rezim Plynulé provadéni programu Nae 850 50 X1Tog v. 00 Ruon ©
;
a Prepinejte listu softtlacitek 0 o e 3.0 ) (e =
mso é;ésxfggoﬁsgzvfgs.s:s*vaas.495: o
e
arc Aktivace adaptivniho Fizeni posuvu: nastavte Nido Goz x5 yides 0
softtlagitko na ZAP, TNC ukaze v indikaci pozice Nemees R >
symbol AFC (viz ,Zobrazeni stavu” na strance 75) c
8% SINm]1 —
. Vypnuti adaptivniho Fizeni posuvu: Nastavte TR [ ‘8
oEEl o softtla¢itko na VYP * 1252:228 1 +9.290, £ -5E0.660 o ——
S
:d—| O
@
L . L g S1 08.000 (]
Adaptivni regulace posuvu zUstane aktivni tak dlouho, oK. 9:20 s Zszsee o ns /o 3
dokud ji zase softtlacitkem nevypnete. TNC uklada ==t e || O || e | Rt
. v ~ P ’ R je on SPRAVA Yii o
nastaveni softtladitek tak, Ze plati i po vypadku proudu. : L
Je-li adaptivni regulace posuvu aktivni v rezimu Regulace, <
nastavi TNC interné override vietena na 100 %. Otacky jiz
pak nemUzete zménit. ;
Je-li adaptivni regulace posuvu aktivni v rezimu Regulovat, =
prebira TNC funkci override vietena: 8
Kdyz override posuvu zvysite, tak to na regulaci nema (o}
zadny vliv. —
Pokud override posuvu snizite o vice nez 10 % c
(vztazeno na maximalni nastaveni), tak TNC vypne g"’
adaptivni regulaci posuvu. V tomto pfipadé TNC zobrazi N
okno s prisluSnym upozornénim. .
V NC-blocich, v nichz je naprogramovan FMAX, neni c
adaptivni fizeni posuvu aktivni. 2>
wd
Start z bloku N je pfi aktivni regulaci posuvu povolen, TNC Q.
bere ohled na Cislo fezu v misté vstupu. _fg
TNC ukazuje v pfidavné indikaci stavu rizné informace, <
pokud je adaptivni regulace posuvu aktivni (viz ,Adaptivni
fizeni posuvu AFC (karta AFC, volitelny software)” na (D
strance 84). Navic ukazuje TNC v indikaci pozice symbol -
-, L o

T
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Soubor protokolu

Béhem zkuSebniho fezu uklada TNC rdzné informace pro kazdy krok
obrabéni do souboru <nazev>.H.AFC2.DEP. <Nazev> pfitom odpovida
nazvu NC-programu, pro ktery jste zkuSebni fez provedli. Béhem
regulace TNC data aktualizuje a provadi rdzna vyhodnocovani. V této
tabulce jsou ulozené tyto udaje:

Sloupec Funkce

NR Cislo obrabéciho Useku

TOOL Cislo nebo nazev nastroje, kterym se proved| obrabéci
usek.

IDX Index nastroje, kterym se proved| obrabéci usek.

SNOM Cilové otacky vietena [ot/min]

SDIF Maximalni rozdil otacek vietena v % od cilovych otacek.

LTIME Doba obrabéni zkusebniho fezu.

CTIME Doba obrabéni regulovaného fezu.

TDIFF Casovy rozdil mezi dobou obrabé&ni pfi zkouseni a pfi
regulaci v %.

PMAX Maximalni vykon vietena, ktery se vyskytl béhem
obrabéni. TNC ukazuje tuto hodnotu v procentech,
vztazenou ke jmenovitému vykonu vietena.

PREF Referencni zatéz vietena. TNC ukazuje tuto hodnotu v
procentech, vztazenou ke jmenovitému vykonu vietena.

FMIN Nejmensi vyskytnuvsi se koeficient posuvu. TNC
ukazuje tuto hodnotu v procentech, vztazenou k
programovanému posuvu.

OVLD Reakce, kterou TNC provedI pfi pfetizeni:

M: bylo zpracovano makro definované vyrobcem
stroje.
S: byl proveden pfimy NC-stop.
F: byl proveden NC-stop, po odjezdu nastroje.
E: na obrazovce bylo zobrazeno chybové hlaseni.
-: pfi pfetizeni nebyla provedena Zadna reakce.
BLOCK Cislo bloku, kde za&ina obrabéci usek.
386
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fezy (LTIME), vSechny regulované fezy (CTIME) a
celkovy Casovy rozdil (TDIFF) a zanese tato data za
klicové slovo TOTAL do posledni fadky souboru

@ TNC zjisti celkovou dobu obrabéni pro v8echny zkuSebni

ftware)

protokolu. o)

TNC muze zjistit asovy rozdil (TDIFF) pouze tehdy, kdyz (7))

jste kompletné provedli zkuSebni fez. Jinak zGstane S

sloupec prazdny. c

(]

Soubor <nazev>.H.AFC2.DEP zvolte takto: =
Zvolte rezim Plynulé provadéni programu (o)

ynulé p prog 4
Prepineite listu softtlaitek g

< O
Zvolte tabulku nastaveni AFC &
oo Zobrazte soubor protokolu =)
TABULKY >
=

7

o

o

N —

c

()

N

11 .

N —

c

IZ

wd

Q.

©

2

©

F
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11.6 Adaptivni Fi

Monitorovani lomu / opotrebeni nastroje

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.
@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

S funkci Monitorovani lomu / opotiebeni |ze realizovat rozpoznani
ulomeni nastroje v fezu pfi aktivni AFC.

Pomoci funkci od vyrobce stroje muzete definovat procentualni
hodnoty pro rozpoznavani opotfebeni nebo ulomeni ve vztahu ke
jmenovitému vykonu.

P¥i prekro€eni nebo poklesu pod definované mezni vykony vietena
TNC provede NC-stop.

Monitorovani zatizeni vietena

Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.
@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke stroji.

Funkci Monitorovani zatiZeni vietena |ze jednoduse monitorovat
zatiZeni vietena, aby se rozpoznalo napfiklad jeho pfFetiZzeni.

Funkce zavisi na AFC, tedy ne na fezu ani na zkuSebnich fezech.
Pomoci funkce definované od vyrobce stroje se musi urcit pouze
procentualni hodnota mezniho vykonu vietena ve vztahu ke
jmenovitému vykonu.

P¥i pfekroCeni nebo poklesu pod definovany mezni vykon vietena TNC

provede NC-stop.
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11.7 Vytvoreni textovych souboru
Pouziti
Na TNC miiZete vytvaret a zpracovavat texty pomoci textového
editoru. Typickeé aplikace:

Zaznamenani zkuSenosti

Dokumentace prubéhu prace

Vytvofeni sbirky vzorcl

Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat
jiné soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.

Textové soubory jsou soubory typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat
jiné soubory, tak pouzijte pfidavny nastroj Mousepad (viz ,Zobrazeni
textovych soubor( nebo jejich zpracovani” na strance 135).

Otevrieni a opusténi textovych souboru

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Vyvolejte spravu soubort: Stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazte soubory typu .A: stisknéte po sobé softklavesu ZVOLIT
TYP a softklavesu UKAZAT .A

Zvolte soubor a otevrete ho softklavesou ZVOLIT nebo klavesou
ENT nebo oteviete novy soubor: zadejte nové jméno, potvrdte
klavesou ENT

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu soubor( a zvolte
soubor jiného typu, jako napfiklad obrabéci program.

Pohyby kurzoru Softtlacitko

Ruéni Program zadat/edit

provoz

BEGIN PGM 3516 MM

ONDNBUNRE
o
]
8
e
o
m
R

[
GRS
-
nmmY
3333
BN
o
oo®x
3%
2
»
PEY ]
BI8i°8n8
83°%
ho
o8
g %
g %
X8
&
8 o
° 8
N o<
2
R &
a
8
T
IS
s

FSELECT 2
FCT DR+ R1@ PDX+@ PDY+@ D20
FSELECT 2
T DR- R7@ CCX+69,282 CCY-4@
FCT DR- R7,5
FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+Q
FSELECT 1
FCT DR- R7,5
+ R9Q CCX-B9,282 CCY-40
2

NNNNBRe R e
BRR8GeNnms
A
caa
am3
m
gmg
263
g

+ R12 PDX+@ PDY+9 D20
2

N
b
-
@
m
m
m
5]
g

25 FCT DR- R7@ CCX-53,282 CCY-49
7

27 FCT DR- R8® CCX+d CCY+@

5
30 FCT DR+ REQ CCX+Q CCY+80

Strana Strana

Dalsi Posledni

slouo slovo

2Zagatek

Konec

Kurzor o slovo doprava baiss

=

Kurzor o slovo doleva

Posledni
slovo

Kurzor na dal8i stranku obrazovky

Strana

Kurzor na pfedchozi stranku obrazovky

Kurzor na zacatek souboru

Kurzor na konec souboru

SEIEIEN
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11.7 Vytvo

Editacni funkce

Klavesa

Zacit novy fadek

RET

Smazat znak vlevo od kurzoru

)

Vlozit mezeru

g
>
(o]
m

PFfepnout velka/mala pismena

ISPACE

T

Editace textu

V prvnim fadku textového editoru se nachazi informacni pruh, ktery
zobrazuje jméno souboru, polohu a zapisovy rezim kurzoru (anglicky

pozi¢ni ukazatel):

Soubor: Nazev textového souboru
Radek: Aktualni pozice kurzoru v Fadku

Sloupec: Aktualni pozice kurzoru ve sloupci
INSERT (Vlozit): Nové zadavané znaky se vkladaji

OVERWRITE Nové zadavané znaky prepisuji existujici text na

(Prepsat): pozici kurzoru

Text se vklada na misto, na kterém se pravé nachazi kurzor. Pomoci

smeérovych klaves pfesunete kurzor na libovolné misto v textovém

souboru.

Radek, ve kterém se nachazi kurzor, je barevné zvyraznén. Radek
muZe obsahovat maximalné 77 znakl a zalamuje se klavesou RET

(Return) nebo ENT.
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Mazani a opétné vkladani znakd, slov a radku 3
V textovém editoru mizete smazat cela slova nebo fadky a opét je _8
vlozZit na jiné misto. =
Presurite kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a vlozit na (o]
jiné misto. n
Stisknéte softklavesu VYMAZAT SLOVO resp. VYMAZAT RADEK: <
text se odstrani a ulozi do mezipaméti. o
e

Presunite kurzor na pozici, na kterou se ma text vloZit, a stisknéte >
softklavesu VLOZIT RADEK/SLOVO (o]
)

Funkce Softtlacitko 5
Smazat fadek a uloZit do mezipaméti — :H

Fadek

reni

Smazat slovo a ulozit do mezipaméti e

slouo

Smazat znak a ulozit do mezipaméti e

znak

w

Opét viozit fadek nebo slovo po smazani viozit

fadek/
slouo

11.7 Vytvo
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Zpracovani textovych blokut

Textové bloky libovolné velikosti mizete kopirovat, mazat a opét
vkladat na jina mista. V kazdém pfipadé nejprve oznacte pozadovany
textovy blok:

Oznaceni (vybrani) textového bloku: pfesurite kurzor na znak, na
kterém ma oznaceni textu zacinat.

Stisknéte softklavesu OZNACIT BLOK

PFesunte kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu kongit. Pohybujete-li kurzorem pomoci
smérovych klaves pfimo nahoru a doll, oznadi se
vSechny mezilehlé textové fadky — oznaceny
(vybrany) text se barevné zvyrazni.

Jakmile jste oznacili pozadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softtladitek:

Funkce Softtlacitko

RUENi Program zadat/edit

provoz

o

Eoubor- o160
BEGIN PGM 3516 MM o
BLK FORM .1 Z X-90 Y-50 2-40
BLK FORM @.2 X+90 v+30 Z+@

Rider—= SToubec——7 —TNSERT

DoNOEIONLS
o
N
\
N
s
F]
8
-

sl
17 |l
-

FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

.,|
@
m
ul
m
8

oL

o

NpRepe e
SoRNBmRRNGS

FCT DR- R7,5

FCT DR+ R9® CCX-53,282 CCY-40
FSELECT 2

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

FCT DR- R7@ CCX-59,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?,5

FCT DR+ RS@ CCX+0 CCY+80

]
2
®
8
53

WONNNNNNNNN
ERERE BRI

2 |go

L ] E
.
3.

sl |l

Oznagit GLREEHT) Vlozit | Kopirouat PEipoiit Vlozit

blok Cheom blok blok k souboru soubor

Smazani a ulozeni oznaceného bloku do
mezipaméti

Pojistka
Bloku

Ulozeni oznageného bloku do mezipaméti bez
jeho smazani (kopirovani)

Vlozit
blok

Pokud chcete vloZit blok uloZeny v mezipaméti na jiné misto, provedte
jesté nasledujici kroky:

Presurite kurzor na pozici, na kterou chcete vlozit textovy blok
uloZzeny v mezipaméti.

Stisknéte softklavesu VLOZIT BLOK: text se viozi.

Dokud se dany text nachazi v mezipaméti, mGzete ho vkladat libovolné
opakované.

Preneseni oznaceného bloku do jiného souboru

Oznacte textovy blok tak, jak bylo pravé popsano.
Stisknéte softklavesu PRIPOJIT K SOUBORU. TNC
1 CEEY zobrazi dialog Cilovy soubor =

Zadejte cestu a jméno cilového souboru. TNC pfipoji
oznaceny textovy blok k cilovému souboru. Pokud
neexistuje cilovy soubor se zadanym jménem, zapise
TNC oznaceny text do nového souboru.

Vlozeni jiného souboru na pozici kurzoru

Posurite kurzor na to misto v textu, na které chcete vlozit jiny textovy
soubor.

Vlozit
soubor

Stisknéte softklavesu VLOZIT ZE SOUBORU. TNC
zobrazi dialog Jméno souboru =

Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete vlozit.
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Hledani ¢asti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové fetézce. TNC poskytuje dvé moznosti.

Nalezeni aktualniho textu
Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, na kterém
se prave nachazi kurzor:

Presurite kurzor na pozadované slovo.

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT.

Stisknéte softklavesu HLEDAT AKTUALNI SLOVO

Ukonc¢eni vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC

Nalezeni libovolného textu

Zvolte funkci hledani: stisknéte softklavesu HLEDAT. TNC zobrazi
dialog Hledat text:

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST
Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruéni Program zadat/edit

provoz

Vyhledat text

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM ©.1 Z X-90 Y-90 2-40

CONONAUNRE
2
3
e
9
3
2
[=
N
]
3
s
8

0
FC DR- R8@ CCX+® CCY+0
FCT DR- R7,5

FCT DR+ R9® CCX+59,282 CCY-4@
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+2 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R?7@ CCX+59,282 CCY-4@
FCT DR- R7!

FCT DR- R8® CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?,5

FCT DR+ R9® CCX-59,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+2 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7® CCX-B8,282 CCY-4@
FCT DR- R?!

FCT DR- R88 CCX+d CCY+®

DoNDORhNAS

FSELECT 1
FCT DR- R7,5
FCT DR+ R9® CCX+0 CCY+8@

WNNNNNNNNNN
SORVGHRENES

Nalezni
aktuslni
nsstroie

VEL./MALE
PISMO
oN

Proveést
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11.8 Prace s tabulkami reznych podminek

11.8 Prace s tabulkami freznych
podminek

Upozornéni

TNC musi byt vyrobcem stroje pfipraven pro praci s
@ tabulkami feznych podminek.

Na vasem stroji nemusi byt k dispozici vSechny zde
popsané nebo pfidavné funkce. Informujte se ve vasi
pfirucce ke stroji.

Moznosti pouziti

Pomoci tabulek feznych podminek, v nichz jsou definovany libovolné
kombinace materialt obrobkul a feznych materiald, maze TNC
vypocitat z fezné rychlosti Vs a posuvu na zub f; otacky vietena S a
drahovy posuv F. Zakladem pro vypocet je, Ze jste v programu
definovali material obrobku a riizné specifické vlastnosti nastroje

v tabulce nastroja.

Drive nez nechate TNC automaticky vypocitat fezné

@ podminky, musite mit v provoznim rezimu Testovani
programu aktivovanu tabulku nastroja (status S), ze které
ma TNC prevzit nastrojove specificka data.

Editacni funkce pro tabulky feznych podminek Softtlacitko

Vlozit Fadek viozit

fadek

DATEI: TOOL.T MM
R CUT TYP TMAT CDT

+5 4 MILL HSS PRO1

PON—-OH

DATEI: PRO1.CDT

NR  WMAT ‘TMAT Vel F1
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4 ..
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Vymazat fadek P—

fadek

Zvolit zacatek dalSiho fadku Da18s

fadek

Setfidit tabulku ot

Zkopirovat prosveétlené policko (2. lista softtlacitek) Kopirus

VloZit zkopirované policko (2. lista softtladitek) ioite

Editovat format tabulky (2. lista softtlaCitek) care

formatu
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Tabulka pro materialy obrobkt

Materialy obrobku nadefinujte v tabulce WMAT.TAB (viz obrazek).
WMAT.TAB je standardné uloZzena v adresafi TNC:\ a muze
obsahovat libovolné mnoZstvi nazvd materiald. Nazev materialu smi
byt dlouhy maximalné 32 znak( (vCetné mezer). TNC zobrazi obsah
sloupce NAZEV, pokud v programu definujete material obrobku (viz
nasledujici oddil).

Pokud pozménite standardni tabulku material(i, pak ji
musite zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou vase
zmeny pfi pfipadné aktualizaci softwaru pfepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN. Nadefinujte pak cestu v
souboru TNC.SYS kli¢ovym slovem WMAT= (viz
~Konfiguraéni soubor TNC.SYS”, strana 399).

Abyste zabranili ztraté dat, pravidelné soubor WMAT.TAB
zalohuijte.

0

Definice materialu obrobku v NC-programu

V NC-programu zvolite material z tabulky WMAT.TAB pomoci
softtlacitka WMAT:

SPEC Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FCT

— Zvolte skupinu PREDVOLBY PROGRAMU.
Naprogramovani materialu obrobku: v provoznim
rezimu Program zadat/Editovat stisknéte softklavesu

WMAT

WMAT.
o Zobrazeni tabulky WMAT.TAB: stisknéte softklavesu
oknA OKNO VYBERU , TNC zobrazi v pomocném okné

materialy, které jsou ulozené ve WMAT.TAB.

Jak zvolit material obrobku: Presurite svétlé pole
smérovymi klavesami na poZadovany material a
potvrdte ho klavesou ENT. TNC pfevezme material
do bloku WMAT.

Ukoncéeni dialogu: Stisknéte klavesu END (KONEC)

varovné hlaseni. Ovéfte si, zda jsou fezné podminky

O Pokud zménite blok WMAT v programu, vypiSe TNC
=
uloZzené v bloku TOOL CALL jesté platné.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruen Tabulka programa - Editace

3 NANE

JMENO 7

D

oC
Werkz.-Stahl 1.2518

T
14 NiCr 14

ounUsUNROH
o
o
2
2
L]

Einsatz-Stahl 1.5752
Werkz.-Stahl 1.2562
Einsatz-Stahl 1.5319
Baustahl 1.7337

Verg.-Stahl 1.7361
Nitrier-Stahl 1.8504
Nitrier-Stahl 1.8507
Nitrier-Stahl 1.8550
Nitrier-Stahl 1.8508
Verg.-Stahl 1.722e

.-Stah!
27 55 NiCrMoV 6 Werkz.-Stahl 1.2713
28 56 NiCrMoV 7 Werkz.-Stahl 1.2714

29 58 Crv 4

Verg.-Stahl 1.8161

2acatek

Konec

Strana Strana

seznanu

11.8 Prace s tabulkami freznych podminek
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11.8 Prace s tabulkami reznych podminek

Tabulka pro fezné materialy nastroje

Rezné materialy nastroje nadefinujete v tabulce TMAT.TAB. Tato
TMAT.TAB je standardné uloZzena v adresari TNC:\ a m{ize obsahovat
libovolné mnoZstvi nazvu feznych materiall (viz obrazek). Nazev
fezného materialu smi byt dlouhy maximalné 16 znaku (vCetné
mezer). TNC zobrazi obsah sloupce NAZEV, pokud v tabulce nastrojl
TOOL.T definujete fezny material nastroje.

Pokud pozménite standardni tabulku feznych materialu,

@ pak ji musite zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou

vasSe zmeény pfi pfipadné aktualizaci softwaru prepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN. Nadefinujte pak cestu v
souboru TNC.SYS kli€ovym slovem TMAT= (viz
~Konfiguraéni soubor TNC.SYS”, strana 399).

Abyste zabranili ztraté dat, pravidelné soubor TMAT.TAB
zalohujte.

Tabulka feznych podminek

Kombinace materialu obrobku / fezného materialu nastroje s
prislusnymi feznymi podminkami nadefinujete v tabulce s pfiponou
.CDT (angl. cutting data file: tabulka feznych podminek; viz obrazek).
Zaznamy do tabulky Feznych podminek muzete volné konfigurovat.
Kromé povinnych sloupcti NR, WMAT a TMAT muze TNC spravovat
az Ctyfi kombinace Fezné rychlosti (V¢)/posuvu (F).

V adresafi TNC:\ je uloZzena standardni tabulka feznych podminek
FRAES_2.CDT. Soubor FRAES 2.CDT muzete libovolné editovat a
doplfiovat nebo mlzete zalozit libovolny pocet novych tabulek feznych
podminek.

Pokud pozménite standardni tabulku feznych podminek,

@ pak ji musite zkopirovat do jiného adresare. Jinak budou

vasSe zmeény pfi pfipadné aktualizaci softwaru pfepsany
standardnimi daty HEIDENHAIN (viz ,Konfiguraéni
soubor TNC.SYS”, strana 399).

VSechny tabulky feznych podminek musi byt uloZzeny ve
stejném adresari. Pokud neni tento adresar standardnim
adresafem TNC:\, pak musite v souboru TNC.SYS zadat
za klicovym slovem PCDT= cestu, kde jsou uloZzeny vade
tabulky feznych podminek.

Abyste zabranili ztraté dat, zalohujte pravidelné vase
tabulky feznych podminek.
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Ruéni
provoz

JMENO 7

Soubor: TrAT.TAD
ANE.

Tabulka programda - Editace

[ Sowpor: twerves 1
o CIETEMMMEN HM beschichtet
1 HC-P25 HM beschichtet
2 HC-P35 HM beschichtet
3 HSS
a HSSE-CoS HSS + Kobalt
s HSSE-Co8 HSS + Kobalt
3 HSSE-CO8-TiN HSS + Kobalt
2 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet
8 HSSE/TiN TiN-beschichtet
s HT-P15 cernet
10 HT-M15 Cermet wlk N
11 HU-K15 HM unbeschichtet e
12 HU-K25 HM unbeschichtet =i )
13 HU-P25 HM unbeschichtet g
14 HU-P35 HM unbeschichtet
5 Hartmetall vollhartmetall s |
[ENDI !
é2[+
s1e0% |
& 5
zAP
S| 4’1.
®7|—
<]
Zzacatek Konec strana strana Cherrie G e G
£adek radek *adek seznanu
Lo Tabulka programa - Editace
prouoz

MATERIAL OBROBKU?

Soubor: FRAES_Z.COT
TRAT

3 T 3 T Uz z
o HSSE/TiN a0 2,016 55 0,020
1 st 33-1 HSSE/TiCN a0 2,016 55 @,020
2 st 33-1 HC-P25 100 0,200 130 0,250
3 st 37-2 HSSE-Co5 20 0,025 45 @,030
a st 37-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
s st 37-2 HC-P25 100 0,200 130 @,250
3 St 50-2 HSSE/TiN a0 0,016 55 2,020
2 St 50-2 HSSE/TiCN a@ 0,016 55 @,020
8 St 50-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
s St 60-2 HSSE/TiN a 0,016 55 @,020
10 St 60-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020
11 St 60-2 C-P25 100 0,200 130 ,250
12 c 15 HSSE-Co5 20 0,040 45 2,050
13 c 15 HSSE/TiCN 26 0,040 35 @,050
14 c 15 HC-P35 70 0,040 100 ,050
15 c as HSSE/TiN 26 0,040 35 @,050 =
18 c a5 HSSE/TiCN 25 9,040 35 2,050 & i
17 ¢ 45 c-P3s 7 o040 100 0,50 g |+
18 c e HSSE/TiN 26 0,040 35 ,050
18 c so HSSE/T1iCN 26 0,040 35 ,050
20 c 50 HC-P35 70 0,040 100 @,050
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 @,150 s100% ;L
22 GE-20 HSSE/TiCN ae 0,040 50 0,050 @ v
23 66-20 C-P35 100 0,040 130 2,050
24 GG-40 HSSE/TiN 22 0,100 32 @,150 Ll
25 GG-40 HSSE/T1iCN ae 0,040 50 2,050
26 GG-40 HC-P35 100 0,040 130 @,050 s
g Er. PP OHEE NS
28 GGG-40 HSSE/TiCN 21 0,045 36 2,040 * N
23 GGG-40 Cc-P35 100 0,040 130 2,050
<]
Zzacatek Konec strana strana Cherrie G e G
£adek radek *adek seznanu
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Zalozeni nové tabulky feznych podminek
Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Zvolte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT.

Zvolte adresar, ve kterém musi byt ulozeny tabulky feznych
podminek (standardné: TNC:\)

Zadejte libovolny nazev souboru a jeho typ .CDT, potvrdte
stisknutim klavesy ENT

TNC otevre tabulku standardnich feznych podminek, nebo ukaze na
pravé poloviné obrazovky riizné formaty tabulky (v zavislosti na
daném stroji), které se li§i po¢tem kombinaci feznych rychlosti
/posuvl. Pfesurite v tomto pripadé svétlé pole smérovymi klavesami
na pozadovany format tabulky a potvrdte volbu stisknutim klavesy
ENT. TNC vytvofi novou prazdnou tabulku feznych podminek

Potrebné udaje v tabulce nastroju

Radius nastroje — sloupec R (DR)

Pocet zubU (jen u frézovacich nastrojl) — sloupec CUT
Typ néstroje — sloupec TYP

Typ nastroje ovliviiuje vypocet drahového posuvu:
frézovaci nastroje: F=S - f; - z

v8echny ostatni nastroje: F =S - f,

S: Otacky vietena

fz: Posuv na zub

fy: Posuv na otacku

z: Pocet zubu

Rezny material nastroje — sloupec TMAT

Jméno tabulky feznych podminek, ktera ma byt pouZzita pro tento
nastroj — sloupec CDT

Typ nastroje, fezny material nastroje a nazev tabulky feznych
podminek zvolite v tabulce nastroji pomoci softtladitek (viz , Tabulka
nastroju: nastrojova data pro automaticky vypocet otacek/posuvad”,
strana 175).

11.8 Prace s tabulkami freznych podminek
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11.8 Prace s tabulkami reznych podminek

Postup pfri praci s automatickym vypocétem
otacek/posuvu

1

2

Pokud jesté neni nic zadano: zadejte material obrobku do souboru
WMAT.TAB.

Pokud jesté neni nic zadano: zadejte fezny material do souboru
TMAT.TAB.

Pokud jesté neni nic zadano: zadejte do tabulky nastroja vSechna
data daného nastroje potfebna pro vypocet feznych podminek :

Radius nastroje

Pocet zubl

Typ néastroje

Rezny material nastroje

K nastroji pfisluSejici tabulku Feznych podminek
Pokud jesté neni nic zadano: zadejte fezné podminky do libovolné
tabulky feznych podminek (CDT-soubor)

Provozni rezim Test: aktivujte tabulku nastrojl, ze které ma TNC
vybirat nastrojové specificka data (status S)

V NC-programu: softklavesou WMAT nadefinujte material obrobku

V NC-programu: v bloku T dejte pfes softtlacitko automaticky
vypocitat otacky vietena a posuv

398
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Datovy prenos tabulek reznych podminek

VysSlete-li pfes externi datové rozhrani soubor typu .TAB nebo .CDT,
ulozi TNC s tabulkou i definici struktury této tabulky. Definice struktury
zacina fadkem #STRUCTBEGIN a kon¢i fadkem #STRUCTEND.
Vyznam jednotlivych kli€ovych slov naleznete v tabulce ,Strukturni
pfikaz“. Za klicovym slovem #STRUCTEND uklada TNC vlastni obsah
tabulky.

Konfiguraéni soubor TNC.SYS

Konfiguraéni soubor TNC.SYS musite pouzit v pfipadé, Zze vase
tabulky feznych podminek nejsou uloZeny ve standardnim adresafi
TNC:\. V tom pfipadé nadefinujete v souboru TNC.SYS cesty k
adresafi, kde jsou vase tabulky Feznych podminek ulozeny.

O Soubor TNC.SYS musi byt ulozen v kofenovém adresafi
m)) TNC.\

Polozky v TNC.SYS Vyznam

WMAT= Cesta k tabulce materialt obrobku
TMAT= Cesta k tabulce feznych material(i
PCDT= Cesta k tabulkam Feznych podminek

Priklad pro TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.1 Funkce pro obrabéni ve v

12.1 Funkce pro obrabéni ve vice

osach

V této kapitole jsou shrnuty funkce TNC souvisejici s obrabénim ve

vice oséach:
Funkce TNC Popis Strana
PLANE Definovani obrabéni v naklopené roviné obrabéni Strana 403
PLANE/M128 Frézovani sklonénou frézou Strana 425
M116 Posuv os nato€eni Strana 426
M126 Pojizdéni osami natoCeni nejkratsi cestou Strana 427
M94 Redukovani indikované hodnoty os natoceni Strana 428
Mi114 Urceni chovani TNC pfi polohovani os nato¢eni Strana 429
M128 Uréeni chovani TNC pfi polohovani os nato¢eni Strana 430
M134 Pfesné zastaveni pfi polohovani s osami natoCeni Strana 433
M138 Vybér naklapécich os Strana 433
M144 Zapocteni kinematiky stroje Strana 434

402
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12.2 Funkce PLANE: Naklopeni -
roviny obrabéni (volitelny o
software 1) g

. =

Uvod o

0

>N

Funkce k naklopeni roviny obrabéni musi byt povolené (-

@ vyrobcem vaseho stroje! ?J
Funkci PLANE muzete v zasadé pouzit pouze u stroj(, E

které maji nejméné dvé osy nato€eni (stolu nebo/a hlavy). [o)

Vyjimka: funkci PLANE AXIAL (Axialni rovina) muzete >

pouzivat i tehdy, kdyz je na vasem stroji k dispozici, i je ~—"

aktivni, jen jedna osa natoceni. ‘E

O

Fuﬂnvkce PﬂLAl'\IE (arjglicky plang =rovina) je vylfonn'y néstrcl)j, vktgrym 0
muzete riznym zpUsobem definovat naklopené roviny obrabéni. (O
o

V8echny v TNC vyuzitelné funkce PLANE popisuji poZadovanou o]

rovinu obrabéni nezavisle na osach natoceni, které na vasem stroji (o]

skute¢né existuji. K dispozici jsou tyto moznosti: >

Funkce Pozadované parametry Softtlacitko Strana E

SPATIAL TFi prostorové uhly SPA, SPB, SPC Strana 407 (o]

s =

N —

PROJECTED Dva pramétové uhly PROPR a PROMIN a jeden Strana 409 GCJ

uhel rotace ROT e o

EULER TFi Eulerovy uhly precese (EULPR), nutace Strana 411 2

(EULNU) a rotace (EULROT) SV ﬁ

VEKTOR Vektor normaly k definovani roviny a vektor baze Strana 413 <

k definovani sméru naklopené osy X = LIJ

POINTS Soufadnice tfi libovolnych bodl naklapéné roviny Strana 415 2

RELATIV Jednotlivy, inkrementalné plsobici prostorovy uhel e Strana 417 o
W\

Q

AXIAL (AXIALNE) AZ tFi absolutni nebo pfirtistkové osové thly A, B, C Strana 418 3

=
c
. =
RESET ZruSeni funkce PLANE Strana 406 L
N
N
-~
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ab

I roviny obr

Naklopen

12.2 Funkce PLANE

Abyste si ozfejmili rozdily mezi jednotlivymi moznostmi definovani jiz

pred zvolenim funkce, mlzete si softtladitkem spustit animaci.

=)

=)

404

Definice parametrd funkce PLANE je rozdélena na dvé
Casti:
Geometricka definice roviny, ktera je pro jednotlivé
funkce PLANE rozdilna
Postup pfi polohovani u funkce PLANE, ktery Ize
povazovat za nezavisly na definici roviny a je pro
vSechny funkce PLANE identicky (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na strance 420)

Funkce Prevzit aktualni polohu neni pfi aktivnim naklopeni
obrabéci roviny mozna.

Pouzijete-li funkci PLANE pfi aktivni M120, tak TNC zrusi
korekci radiusu a tim automaticky také funkci M120.

FUNKCI PLANE ruste zasadné vzdy s PLANE RESET.
Zadani 0 do vSech parametrli PLANE tuto funkci nezrusi
uplné.

Programovani: Viceosové obrabéni @



Definovani funkce PLANE

SPEC
FCT

SKLOPENT
ROVINY
OBRABENT

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

Zvolte funkci PLANE: stisknéte softklavesu
NAKLOPENI ROVINY OBRABENI: TNC ukaze v listé
softtlacitek moznosti definovani, které jsou k dispozici

Zvoleni funkce pfi aktivni animaci

Zapnéte animaci: nastavte softtlagitko VYBER ANIMACE ZAP/VYP
na ZAP

Spusténi animace pro riizné moznosti definovani: stisknéte
nékterou z nabidnutych softklaves, TNC vyznaci stisknuté
softtlagitko jinou barvou a spusti pfisluSnou animaci

Prevzeti pravé aktivni funkce: stisknéte klavesu ENT nebo znovu
stisknéte softklavesu aktivni funkce: TNC pokracuje v dialogu a
vyzada si potfebné parametry

Zvoleni funkce pfi neaktivni animaci

PFima volba pozadované funkce softtlacitkem: TNC pokracuje
v dialogu a vyzada si potfebné parametry

Indikace polohy

Jakmile je kterakoli funkce PLANE aktivni, zobrazi TNC v pfidavné
indikace stavu vypocteny prostorovy uhel (viz obrazek). TNC zasadné
prepocitava — nezavisle na pouzité funkci PLANE — interné vzdy na
prostorovy uhel.

V rezimu Zbytkové drahy (RESTW) ukazuje TNC pfi naklopeni (rezim
MOVE nebo TURN) v ose nato¢eni drahu az do definované (popf.
vypocitané) koncové pozice osy natoceni.

HEIDENHAIN iTNC 530
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rovina z prostoroveho uhlu

N120 X+5@ V+@x
N13@ G26 R1S5s o
N140 X+@ Y+5@x g
N1Se GOo G4® X-20x —
% N16@ PLANEx “—
N16@ Z+100 M2x PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC
N99999898 %NEU 671 *
Exanple: SPA=27 SPB=@ SPC=4S s il
W
il
?u—._
&
e
&5+
s100% |
®
2AP
s | ]
®g[=
SPATIAL | PROJECTED EULER VECTOR POINTS | REL. SPA. RESET voLea
. £ Al | NI ” ANIMACE
e N [oFF]  on
Ruéni provoz tia
2adat/edit
"
"‘
AKT [X] +250.000 Prenled | PeM|PAL |LBL [cve M Pos|TooL [
Y +0.000 AKT. X  +250.000 s e!_:lr.
v +2.000 -
8 P4 -560.000 z -see.000 L
"+ B +0.000 8 10,080
*C +0.000 T
"+ C +0.000 un.
[Ee]vr +0.0000 = ?
A +0.0000
B +0.0000 ERT
C +45.0000 [Ch=gF o
le]zak.natosens  +e.0e00
S1 0.000
s100% ;
@ W
@:20 TS z |s zse0 250
Fo M5 /g
e d—]
8% S-IST ®7|—
8% SCNm1l 11:02
Dotykoua | POBATEK 30 ROT Tabulka
M S F sonda sprava nastroid
27 lle Tid
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ZrusSeni funkce PLANE

SPEC
FCT

SPECIALNI
TNC
FUNKCE

SKLOPENI
ROVINY
OBRABENI

RESET

406

Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

Zvolte specialni funkce TNC: stisknéte softklavesu
SPECIALNI FUNKCE TNC

Zvolte funkci PLANE: stisknéte softklavesu
NAKLOPENI ROVINY OBRABENI: TNC ukaze v listé
softtlacitek moznosti definovani, které jsou k dispozici

Zvolte funkci pro zruseni: tim je funkce PLANE interné
zruSena, na aktualnich polohach os se tim nic neméni

Urceni, zda ma TNC naklapécimi osami automaticky
pfejet do zakladniho postaveni (MOVE nebo TURN)
¢i nikoli (STAY), (viz ,Automatické naklopeni:
MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné nutné)” na
strance 420)

Ukoné&eni zadavani: stisknéte klavesu END

Funkce PLANE RESET zcela zruSi aktivni funkci PLANE
— nebo aktivni cyklus G80 — ( Uhel = 0 a funkce neni
aktivni). Vicenasobna definice neni nutna.

Pfiklad: NC-blok

25 PLANE RESET MOVE ABSTS50 F1000
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Definovani roviny obrabéni pomoci -
prostorového uhlu: PLANE SPATIAL P
[l

Pouziti ©
Prostoroveé uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi nato€eni kolem ;
pevného souradného systému stroje. Poradi téchto natoceni je &
pevné nastaveno a prob&hne nejprve kolem osy A, pak kolem B, pak 8

kolem C (prabéh odpovida pribéhu v cyklu 19, bylo-li zadani v cyklu

19 nastaveno na prostorovy uhel). ‘E\
Pred programovanim dbejte na tyto body ?J

whd

@ Musite vzdy definovat vSechny tfi prostorové uhly SPA, —_
SPB a SPC, i kdyZ néktery z nich je 0. g

VySe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na pravée N

aktivni ose nastroje. ‘E

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz Q
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, Q

strana 420. ‘E
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Vstupni parametry

SPATIAL

Prostorovy tihel A?: Uhel nato&eni SPA kolem pevné
strojni osy X (viz obrazek vpravo nahore). Rozsah
zadavani od -359,9999° do +359,9999°.

Prostorovy tihel B?: Uhel natogeni SPB kolem pevné
strojni osy Y (viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah
zadavani od -359,9999° do +359,9999°.

Prostorovy thel C?: Uhel natogeni SPC kolem pevné
strojni osy Z (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani od -359,9999° do +359,9999°.

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
SPATIAL Angl. spatial = prostorovy
SPA spatial A: natoCeni kolem osy X
SPB spatial B: natoCeni kolem osy Y
SPC spatial C: natoCeni kolem osy Z
408

Priklad: NC-blok

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definovani roviny obrabéni pomoci primétu
uhlu: PLANE PROJECTED

Pouziti

Priméty ahlu definuji rovinu obrabéni zadanim dvou uhld, které Ize
zjistit pramétem 1. roviny soufadnic (Z/X pfi ose nastroje Z) a 2. roviny
souradnic (Y/Z pfi ose nastroje Z) do roviny obrabéni, ktera se ma
definovat.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Uhel pramétu miiZzete pouzit pouze tehdy, kdyZ se definice
uhld vztahuje na pravouhly kvadr. Jinak vzniknou na
obrobku deformace.

Popis parametrt pro postup pfi polohovani: Viz
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 420.
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Vstupni parametry

PROJECTED

NC-blok

Primét dhlu 1. roviny soufadnic?: Primét Ghlu
naklopené roviny obrabéni do 1. roviny soufadnic
pevného soufadného systému stroje (Z/X pfi ose
nastroje Z, viz obrazek vpravo nahore). Rozsah
zadavani od -89,9999 ° do +89,9999 °. Osa 0 ° je
hlavni osa aktivni roviny obrabéni (X pfi ose nastroje
Z, kladny smér viz obrazek vpravo nahofe)

Primét dhlu 2. roviny soufadnic?: Primét uhlu do

2. roviny soufadnic pevného soufadného systému
stroje (Y/Z pfi ose nastroje Z, viz obrazek vpravo
nahote). Rozsah zadani od -89,9999 ° do +89,9999 °.
Osa 0 ° je vedlejSi osa aktivni roviny obrabéni (Y pfi
ose nastroje Z)

Uhel ROT naklopené roviny?: Natodeni naklopeného
soufadného systemu kolem naklopené osy nastroje
(obdobné rotaci pomoci cyklu 10 NATOCENI). Timto
Uhlem natoeni muzete jednoduchym zplsobem ur¢it
smeér hlavni osy roviny obrabéni (X pfi ose nastroje Z,
Z pfi ose nastroje Y, viz obrazek vpravo uprostfed).
Rozsah zadavani od 0° do +360°.

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
PROJECTED  Angl. projected = primét
PROPR principle plane: hlavni rovina
PROMIN minor plane: vedlejsi rovina
ROT angl. rotation: rotace

410
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Definovani roviny obrabéni pomoci Eulerovych
uhla: PLANE EULER

Pouziti

Eulerovy uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi nato€eni kolem
daného naklopeného soufadného systému. Tyto tfi Eulerovy uhly
byly definovany Svycarskym matematikem Eulerem. Pfenesenim na
soufadny systém stroje dostavame tyto vyznamy:

Uhel precese Natoceni soufadného systému kolem osy Z
EULPR

Uhel nutace Nato¢eni soufadného systému kolem osy X
EULNU nato¢ené precesnim Uhlem

Uhel rotace Natoceni naklopené roviny obrabéni kolem
EULROT naklopené osy Z

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

VySe uvedeny postup nataceni plati nezavisle na pravé
aktivni ose nastroje.

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
LDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 420.

HEIDENHAIN iTNC 530

ftware 1)

y SO

(volitelny

éni

ab

i roviny obr

Naklopen

12.2 Funkce PLANE

h @



ftware 1)

y SO

(volitelny

eni

ab

I roviny obr

Naklopen

12.2 Funkce PLANE

Vstupni parametry

PROJECTED

NC-blok

Uhel nato&eni hlavni roviny souiadnic?: Uhel natogeni
EULPR kolem osy Z (viz obrazek vpravo nahore).
Méjte na paméti:

Rozsah zadani od -180,0000° do 180,0000°

Osa 0 ° je osa X
Uhel naklopeni osy nastroje?: Uhel naklopeni EULNUT
soufadného systému kolem osy X, natoCené
precesnim uhlem (viz obrazek vpravo uprostfed).
Méjte na paméti:

Rozsah zadani od 0° do 180,0000°

Osa0O°jeosaZ

Uhel ROT naklopené roviny?: Natoéeni EULROT
naklopeného soufadného systému kolem naklopene
osy Z (odpovida rotaci cyklem 10 NATOCENI). Uhlem
rotace muzete jednoduchym zplisobem urcit smér
osy X v naklopené roviné obrabéni (viz obrazek
vpravo dole). Méjte na paméti:

Rozsah zadani od 0° do 360,0000°
Osa 0 °jeosa X

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
EULER Svycarsky matematik, ktery definoval tzv.
Eulerovy uhly
EULPR Precesni uhel: uhel, ktery popisuje nato€eni
soufadného systému kolem osy Z
EULNU Nutacni uhel: uhel, ktery popisuje natoceni
soufadného systému kolem osy X nato¢ené
precesnim uhlem
EULROT Rotacni Uhel: uhel, ktery popisuje natoCeni
naklopené roviny obrabéni kolem naklopené
osy”Z
412

_ EULROT
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Definovani roviny obrabéni pomoci dvou
vektora: PLANE VECTOR

Pouziti

Definovani roviny obrabéni pomoci dvou vektord muZete pouzit
tehdy, jestlize vas systém CAD umi vypocitat vektor baze a vektor
normaly naklopené roviny obrabéni. Normované zadavani neni nutné.
TNC vypocitava normovani interné, takze mizete zadavat hodnoty
mezi —99,9999999 a +99,999999.

Vektor baze potfebny k definovani roviny obrabéni je definovan
slozkami BX, BY a BZ (viz obrazek vpravo nahofe). Vektor normaly je
definovan slozkami NX, NY a NZ.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Vektor baze definuje smér hlavni osy v naklopené roviné
obrabéni, vektor normaly musi stat kolmo vuci naklopené
roviné obrabéni a tim urcuje jeji smér.

TNC vypocitava interné z vasich udaji vzdy normované
vektory.

Popis parametrt pro postup pfi polohovani: Viz
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 420.
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Vstupni parametry

NC-blok

Slozka X vektoru baze?: Slozka X BX vektoru baze B
(viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-99,9999999 az +99,9999999

Slozka Y vektoru baze?: Slozka Y BY vektoru baze B
(viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-99,9999999 az +99,9999999

Slozka Z vektoru baze?: Slozka Z BZ vektoru baze B
(viz obrazek vpravo nahofe). Rozsah zadavani:
-99,9999999 az +99,9999999

Slozka X vektoru normaly?: Slozka X NX vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani: -99,9999999 az +99,9999999

Slozka Y vektoru normaly?: Slozka Y NY vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo uprostfed). Rozsah
zadavani: -99,9999999 az +99,9999999

Slozka Z vektoru normaly?: Slozka Z NZ vektoru
normaly N (viz obrazek vpravo dole). Rozsah
zadavani: -99,9999999 az +99,9999999

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

S PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

VECTOR anglicky vector = vektor

BX, BY, BZ Baze = vektor baze: X, Y a Z = slozky

NX, NY, NZ Normala = vektor normaly: X, Y a Z = slozky
414
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Definovani roviny obrabéni pomoci tii bodu: —
PLANE POINTS o
S

Pouziti ®
Rovinu obrabéni Ize jednoznacné definovat zadanim tfi libovolnych ;
bodud P1 az P3 této roviny. Tato moznost je realizovana ve funkci P3 &
PLANE POINTS. 8
Pfed programovanim dbejte na tyto body ‘E\

@ Spojnice mezi bodem 1 a bodem 2 urcuje smér naklopené ?,
hlavni osy (X pFi ose nastroje Z). ]

Smér naklopené osy nastroje urcite polohou 3. bodu 3
vztaZzenou ke spojnici mezi bodem 1 a bodem 2. >
S pouzitim pravidla pravé ruky (palec = osa X, ukazovak = N

osa Y, prostfednik = osa Z, viz obrazek vpravo nahore) ‘E

plati: palec (osa X) ukazuje od bodu 1 k bodu 2, ukazovak @

(osa Y) ukazuje rovnobézné s naklopenou osou Y ve o

sméru k bodu 3. Prostfednik pak ukazuje ve sméru ‘O
naklopené osy nastroje. .E

Tyto tfi body definuji sklon roviny. Polohu aktivniho [o)
nulového bodu TNC neméni. >

Popis parametrt pro postup pfi polohovani: Viz c
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”, ;
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Vstupni parametry

POINTS
AN

NC-blok

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20

Soufadnice X 1. bodu roviny?: X-soufadnice P1X
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahore)

Soufadnice Y 1. bodu roviny?: Y-soufadnice P1Y
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahote)

Soufadnice Z 1. bodu roviny?: Z-soufadnice P1Z
1. bodu roviny (viz obrazek vpravo nahote)

Soufadnice X 2. bodu roviny?: X-soufadnice P2X
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostfed)

Soufadnice Y 2. bodu roviny?: Y-soufadnice P2Y
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostied)

Soufadnice Z 2. bodu roviny?: Z-soufadnice P2Z
2. bodu roviny (viz obrazek vpravo uprostied)

Soufadnice X 3. bodu roviny?: X-soufadnice P3X
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Soufadnice Y 3. bodu roviny?: Y-soufadnice P3Y
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Soufadnice Z 3. bodu roviny?: Z-soufadnice P3Z
3. bodu roviny (viz obrazek vpravo dole)

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

POINTS anglicky points = body
416
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Definovani roviny obrabéni jedinym
inkrementalnim prostorovym uhlem: PLANE
RELATIVE

Pouziti

Inkrementalni prostorovy uhel pouzijete tehdy, ma-li se jiz aktivni
naklopena rovina obrabéni naklopit dalSim nato¢enim. Pfiklad:
provedeni zkoseni 45 ° na naklopené roviné.

@ Pred programovanim dbejte na tyto body

Definovany uhel plsobi vzdy viéi aktivni roviné obrabéni
bez ohledu na to, jakou funkci jste ji aktivovali.

Muzete programovat libovolny pocet funkci PLANE
RELATIVE po sobé.

Chcete-li se opét vratit na tu rovinu obrabéni, ktera byla
aktivni prfed funkci PLANE RELATIVE, pak definujte
PLANE RELATIVE stejnym uhlem, avSak s opaénym
znaménkem.

Pouzijete-li PLANE RELATIVE na nenaklopenou rovinu
obrabéni, pak nato€ite tuto nenaklopenou rovinu obrabéni

jednoduse o prostorovy Uhel definovany ve funkci PLANE.

Popis parametrt pro postup pfi polohovani: Viz
,Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 420.

Vstupni parametry

Inkrementalni ihel?: Prostorovy Uhel, o néjz se ma
SN aktivni rovina obrabéni dale naklopit (viz obrazek
vpravo nahore). Osu, kolem niz se ma naklapét,

zvolite softtlacitkem. Rozsah zadavani: -359,9999°
az +359,9999°

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

RELATIV anglickyrelative = vztazeno k

HEIDENHAIN iTNC 530

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Priklad: NC-blok

5 PLANE RELATIV SPB-45
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Rovina obrabéni pomoci osovych uhli:
PLANE AXIAL (funkce FCL 3)

Pouziti

Funkce PLANE AXIAL definuje jak polohu roviny obrabéni, tak i
cilové souradnice os natoceni. Tato funkce se mlze pouzivat zvlasté
jednoduse u stroja s pravouhlou kinematikou a takovym uspofadanim,
kde je aktivni pouze jedna osa natoceni.

&)

=)

418

FunkciPLANE AXITAL (Axialni rovina) mGzete pouzivat i
tehdy, kdyz je na vasem stroji aktivni jen jedna osa
nataceni.

Funkci PLANE RELATIV muzete po PLANE AXIAL
pouzivat tehdy, kdyz vas stroj umoznuje definici
prostorovych uhlG. Informujte se v prirucce ke stroji.

Pred programovanim dbejte na tyto body

Zadavejte pouze uhly mezi osami, které jsou na vasem
stroji skute¢né k dispozici, jinak TNC vyda chybové
hlaseni.

Soufadnice os nato¢eni definované pomoci PLANE

AXIAL jsou modalné uc¢inné. Vicenasobné definice se
tedy pridavaji na sebe, pfirlistkové zadavani je povolené.

Pro vynulovani funkce PLANE AXIAL pouzijte funkci
PLANE RESET. Vynulovani zadanim ,0“ funkci PLANE
AXIAL nevypne.

Funkce SEQ, TABLE ROT a COORD ROT nemaji ve
spojeni s PLANE AXIAL zadnou funkci.

Popis parametr( pro postup pfi polohovani: Viz
sDefinovani postupu pfi polohovani funkci PLANE”,
strana 420.

Programovani: Viceosové obrabéni @



Vstupni parametry

AXIAL

e

Uhel osy A?: Uhel, na ktery se ma osa A naklopit.
Pokud je zadany pfirdstkové, tak uhel o ktery se ma
osa A z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999° az +99999,9999°

Uhel osy B?: Uhel, na ktery se ma osa B naklopit.
Pokud je zadany pfirastkové, tak uhel o ktery se ma
osa B z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Uhel osy C?: Uhel, na ktery se ma osa C naklopit.
Pokud je zadany pfirlstkové, tak uhel o ktery se ma
osa C z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99 999,9999° az +99 999,9999°

Dale k vlastnostem polohovani (viz ,Definovani
postupu pfi polohovani funkci PLANE” na
strance 420)

Pouzité zkratky

Zkratka

Vyznam

AXIALNI

Anglicky axial = osovy

HEIDENHAIN iTNC 530

Priklad: NC-blok

5 PLANE AXIAL B-45
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Definovani postupu pfri polohovani funkci
PLANE

Prehled

Nezavisle na tom, kterou funkci PLANE pouzijete k definovani
naklopené roviny obrabéni, mate vzdy k dispozici tyto funkce pro
postup pfi polohovani:

Automatické naklopeni
Vybér alternativnich moznosti naklapéni
Vybér zplsobu transformace

Automatické naklopeni: MOVE/TURN/STAY (zadani je nezbytné
nutné)

Po zadani vSech parametr( k definovani roviny musite urcit, jak se
maiji rotacni osy naklopit na vypoc¢tené hodnoty os:

’—‘ Funkce PLANE ma naklopit rotaéni osy automaticky

o na vypodtené hodnoty os, pfitemz se relativni poloha
mezi obrobkem a nastrojem nezméni. TNC provede
vyrovnavaci pohyb v linearnich osach.

Funkce PLANE ma rotaéni osy automaticky naklopit
na vypoctené hodnoty, pfi¢emz TNC polohuje pouze
osy natoceni. TNC neprovede zadny vyrovnavaci
pohyb v linearnich oséach.

Naklopite rota¢ni osy v dalSim samostatném
polohovacim bloku.

Pokud jste zvolili moznost MOVE (funkce PLANE ma automaticky

naklopit s vyrovnavajicim pohybem), musi se definovat jesté dva

nasledné deklarované parametry Vzdalenost sti‘edu otaceni od $pic¢ky
nastroje a Posuv? F=.

TURN

Jestlize jste zvolili moznost TURN (funkce PLANE ma naklopit
automaticky bez vyrovnavaciho pohybu), je nutno definovat jesté
nasledné deklarované parametry Draha navratu MB a Posuv ? F=.

Alternativné k posuvu F, definovanému pfimo zadanim &iselné
hodnoty, miZete naklapéni nechat provést také s FMAX
(rychloposuvem) nebo FAUTO (posuv z bloku T).

musite naklopit osy nato€eni v samostatném polohovacim
bloku po funkci PLANE (viz ,Naklapéni rotacnich os
v samostatném bloku” na strance 422).

@ Pouzijete-li funkci PLANE AXIAL ve spojeni se STAY, tak

420
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Vzdalenost sti‘edu nataceni od hrotu nastroje (inkrementalné): TNC —
nataci nastroj (stll) okolo $pic¢ky nastroje. Pomoci parametru ABST 1 =
presunete stfed nataceni, vztazeny k aktualni poloze Spicky [<}]
nastroje. E
Je-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od E

@ obrobku, pak je nastroj i po naklopeni — relativné vidéno [e}
— ve stejné poloze (viz obrazek vpravo uprostred, 1 = 7))
ABST) B >

Neni-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od c

obrobku, pak je nastroj po naklopeni — relativné vidéno ?,

— vuci puvodni poloze presazen (viz obrazek vpravo ]

dole, 1= ABST) %
Posuv? F=: drahova rychlost, jiZ se ma nastroj naklopit 3
Draha navratu v ose WZ?: Draha navratu MB pusobi inkrementalné ‘E
z aktualni polohy nastroje ve sméru aktivni osy nastroje, ktery TNC @
najizdi pred operaci naklopeni. MB MAX jede s nastrojem az o
kratce pfed softwarovy koncovy vypinac. ‘O
Wik b~
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12.2 Funkce PLANE

Naklapéni rotacnich os v samostatném bloku

Chcete-li naklapét rotaéni osy v samostatném polohovacim bloku
(zvolena opce STAY), postupujte takto:

Pozor nebezpedi kolize!
Nastroj napolohujte tak, aby pfi naklopeni nemohlo dojit ke

kolizi mezi nastrojem a obrobkem (upinadly).

Zvolte libovolnou funkci PLANE, definujte automatické natoceni
pomoci STAY. P¥i zpracovani vypocte TNC hodnoty poloh rota¢nich
os na vasem stroji a ulozi je do systémovych parametri Q120

(osa A), Q121 (osa B) a Q122 (osa C)

Polohovaci blok definujte s hodnotami uhl, které TNC vypocetlo

Priklady NC-bloku: Nastavit stroj s otoénym stolem C a naklapécim
stolem A na prostorovy Uhel B+45 °.

12 L Z+250 R0 FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

422

Napolohovani do bezpeéné vysky
Definice a aktivovani funkce PLANE

Napolohovani rotacni osy s hodnotami Ghld, které
TNC vypocetl

Definice obrabéni v naklopené roviné
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Vybér alternativnich moznosti naklapéni: SEQ +/—
(volitelné zadani)

Z vami definované polohy roviny obrabéni musi TNC vypocitat k tomu
vhodné postaveni rota¢nich os na vaSem stroji. Zpravidla vznikaji vzdy
dvé mozna feseni.

Prepinacem SEQ nastavite, které z moznych feSeni ma TNC pouzit:
SEQ+ napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme kladny Uhel. Hlavni osa
je 2. rotacni osa, vychazime-li od stolu, nebo 1. rota¢ni osa,
vychazime-li od nastroje (zavisi na konfiguraci stroje, viz téZ obrazek
vpravo nahore)

SEQ- napolohuje hlavni osu tak, Ze zaujme zaporny uhel.

Nelezi-li vami zvolené FeSeni pomoci SEQ v rozsahu pojezdu stroje,
vyda TNC chybové hldSeni Nedovoleny uhel.

Pfi pouzivani funkce PLANE AXIS nema spina¢ SEQ
@ zadnou funkci.

Nedefinujete-li SEQ, zjisti TNC feSeni takto:
1 TNC nejdfive pfekontroluje, zda obé mozna feSeni lezi v rozsahu
pojezdu rotacnich os

2 Je-li tomu tak, zvoli TNC fesSeni, kterého Ize dosahnout nejkratsi
cestou

3 Je-li v rozsahu pojezdu pouze jedno feSeni, pak TNC zvoli toto
feSeni

4 Nelezi-li zadné feSeni v rozsahu pojezdu, vyda TNC chybové
hladeni Nedovoleny tihel.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.2 Funkce PLANE

Priklad pro stroj s otoénym stolem C a naklapécim stolem A.
Programovana funkce: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Kon'cogy Vychozi SEQ V)’(sledné'
vypinaé poloha postaveni osy
Zadny A+0, C+0 Neprogram. A+45, C+90
Zadny A+0, C+0 + A+45, C+90
Zadny A+0, C+0 - A—45, C-90
Zadny A+0, C-105 Neprogram.  A-45, C-90
Zadny A+0, C-105 + A+45, C+90
Zadny A+0, C-105 - A—45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 Neprogram. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0,C+0 + Chybové
hlaseni
Zadny A+0, C-135 + A+45, C+90

Vybér zpusobu transformace (volitelné zadani)

U strojl s kulatym stolem C je k dispozici funkce, kterou muzete urcit
druh transformace:

ROT

ROT

=)

424

COORD ROT urcuje, ze funkce PLANE ma pouze
nato it soufadny systém na definovany uhel
naklopeni. Oto¢ny stll se nepohne, kompenzace
nato€eni se provede vypocetné.

TABLE ROT urcuje, ze funkce PLANE ma

napolohovat oto¢ny stlil na definovany Ghel natocéeni.

Kompenzace se provede natoenim obrobku.

PFi pouziti funkce PLANE AXIS nemaji funkce COORD
ROT a TABLE ROT Zadnou funkci.

Pouzijete-li funkci TABLE ROT ve spojeni se zakladnim
nato¢enim a thlem naklopeni 0, tak TNC naklopi stll na
Uhel definovany v zakladnim natoceni.

TABLE ROT

Programovani: Viceosové obrabéni @



12.3 Frézovani sklonénou frézou §=
v naklopené rovine 'S
(o]
| .
Funkce N)
c
Ve spojeni s novymi funkcemi PLANE a funkci M128 mlzete Q
v naklopené roviné obrabéni frézovat sklonénou frézou. Zde jsou Q.
k dispozici dvé moznosti definovani: (®]
Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim pojizdénim osy :t‘u
natoceni c
Frézovani sklonénou frézou pomoci vektort normaly S
Frézovani sklonénou frézou v naklopené roviné funguje =
@ pouze s frézami s kulovym radiusem. S
‘0
|-
Y
=
o
c
O
c
o
Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim *u‘,
pojizdénim osy natoceni -
Odjeti nastroje "g
Aktivovani M128 (o}
Definujte libovolnou funkci PLANE, sledujte postup pfi polohovani ‘E‘J
Pomoci pfimkového bloku pojizdéjte inkrementalné s pozadovanym [
Uhlem naklonu v pfislusné ose LL
Priklady NC-bloku: CO
N
N12 G00 G40 Z+50 M128 * Napolohovani do bezpecéné vysky, aktivovani M128
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB- Definice a aktivovani funkce PLANE
45 SPC+0 MOVE ABST50 F900 *
N14 G01 GY1 F1000 B-17 * Nastaveni Uhlu sklonu

Definice obrabéni v naklopené roviné
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12.4 Pridavné funkce pro rota

12.4 Pfidavné funkce pro rotaéni
osy

Posuv v mm/min u rotacnich os A, B, C: M116
(volitelny software 1)

Standardni chovani

TNC interpretuje programovany posuv u rota¢ni osy v jednotkach
stuperi/min (v metrickych i v palcovych programech). Drahovy posuv
je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu nastroje od stfedu rotacni osy.

Cim vétsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.

Posuv v mm/min u rotaé¢nich os s M116

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

M116 pusobi pouze u oto¢nych stoll. U naklapécich hlav
nemuzete M116 pouzivat. Je-li vas stroj vybaven
kombinaci stil-hlava, ignoruje TNC rotacni osy naklapéci
hlavy.

M116 pUsobi i pfi aktivni naklopené roviné obrabéni a v
kombinaci s M128, pokud jste osy natoc¢eni zvolili funkci
M138 (viz ,Vybér naklapécich os: M138” na strance 433).
M116 pak plsobi pouze na rotaéni osy nezvolené pomoci
M138.

TNC interpretuje programovany posuv u rotacni osy v jednotkach
mm/min (popf. 1/10 palce/min). Pfitom TNC vzdy vypocita posuv pro
tento blok na za¢atku bloku. BEhem zpracovani bloku se posuv u
rotacni osy neméni, i kdyZ se nastroj pohybuje ke stfedu rotani osy.

Uginek
M116 pUsobi v roviné obrabéni M116 zruSite pomoci M117; na konci
programu pfestane M116 rovnéz plsobit.

M116 je UCinna na zacatku bloku.
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Drahové optimalizované pojizdéni rotacnimi
osami: M126

Standardni chovani

Chovani TNC pfi polohovani os natoéeni je zavislé na
@ provedeni stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

Chovani TNC pfi polohovani os natoceni, jejichz indikace je
redukovana na hodnoty pod 360°, zavisi na bitu 2 ve strojnim
parametru 7682. Tam je definovano, zda ma TNC zasadné vzdy ((i bez
M126) ) projizdét rozdil mezi cilovou polohou — aktualni polohou po
nejkratSi draze nebo pouze kdyz je naprogramovana M126. Priklady,
kdy TNC ma pojizdét osu natoceni vzdy podél fady cisel:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Chovani s M126

Pfi M126 pojizdi TNC rotacni osou, jejiz indikace je redukovana na
hodnoty pod 360 °, po nejkrat$i draze. Priklady:

Aktualni poloha Cilova poloha Draha pojezdu
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Uginek

M126 je ucinna na zacatku bloku.

M126 zruSite s M127; na konci programu je M126 rovnéz neugcinna.
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12.4 Pridavné funkce pro rota

Redukovani indikace rota¢ni osy na hodnoty
pod 360 °: M94

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem z aktualni uhlové hodnoty na
naprogramovanou uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutec¢na draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

TNC zredukuje na za€atku bloku aktualni Uhlovou hodnotu na hodnotu
pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu. Je-li aktivnich
vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci vSech rota¢nich os.
Alternativné mlzete za M94 zadat nékterou rotaéni osu. TNC pak
redukuje pouze indikaci této osy.

Priklad NC-bloku
Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich rotacnich os:

N50 M94 *

Redukce pouze indikované hodnoty osy C:

N50 M9%4 C *

Redukce indikace vSech aktivnich rotaénich os a pak najeti osou C na
programovanou hodnotu:

N50 GO0 C+180 M94 *
Uginek

M94 je G€inna jen v tom programovém bloku, ve kterém je
naprogramovana.

M94 je ucinna na zacatku bloku.
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Automaticka korekce geometrie stroje pfri praci s
naklapécimi osami: M114 (volitelny software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zmeéni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak musi postprocesor
vypocitat takto vzniklé pfesazeni v linearnich osach a najet je v
polohovacim bloku. Protoze zde také hraje svou ulohu geometrie
stroje, musi se NC-program prepocitat pro kazdy stroj zvIast.

Chovani s M114

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

Zméni-li se v programu poloha nékteré fizené naklapéci osy, pak TNC
automaticky kompenzuje presazeni nastroje pomoci 3D-délkové
korekce. Protoze je geometrie stroje uloZzena ve strojnich
parametrech, kompenzuje TNC automaticky rovnéz strojné specificka
pfesazeni. Programy musi byt pfepoéteny postprocesorem jen jednou,

i kdyZ se budou provadét na rtznych strojich s fidicim systémem TNC.

Neni-li vas stroj vybaven fizenymi naklapécimi osami (ruéni naklapéni
hlavy, hlava polohovana z PLC), pak mlizete za M114 zadat pravé
platnou polohu naklapéci hlavy (napfiklad M114 B+45, Q-parametry
jsou povoleny).

Na korekce radiusu nastroje musi vzit zfetel CAD-systém, pfipadné
postprocesor. Programovana korekce radiusu RL/RR vede k vypsani
chybového hlaseni.

Provede-li TNC délkovou korekci nastroje, pak se programovany
posuv vztahuje na hrot nastroje, jinak na vztazny bod nastroje.

prerusit provadéni programu a zmeénit polohu naklapéci

@ Pokud ma vas stroj fizenou oto¢nou hlavu, pak mizete
osy (napfiklad ruénim kolec¢kem).

Pomoci funkce START Z BLOKU N (pfedbéh bloku)
muzete pak pokracovat v provadéni programu obrabéni od
mista pferuseni. Pfi aktivni M114 TNC automaticky
respektuje novou polohu naklapéci osy.

Ke zméné polohy naklapéci osy ru¢nim koleckem béhem
provadéni programu pouzijte M118 ve spojeni s M128.

Ucinek
M114 je 4€inna na zacatku bloku, M115 na konci bloku. M114
nepusobi pfi aktivni korekci radiusu nastroje.

M114 zruSite funkci M115. Na konci programu se M114 rovnéz zrusi.
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12.4 Pridavné funkce pro rota

Zachovani polohy hrotu nastroje pfri
polohovani naklapécich os (TCPM): M128
(volitelny software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé pfesazeni v linearnich osach vypocitat a najet na né v
polohovacim bloku.

Chovani s M128 (TCPM: Tool Center Point Management) (Fizeni
stfedu nastroje)

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

Zméni-li se v programu poloha néktereé Fizené naklapéci osy, pak
zUstane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

Pouzijte M128 ve spojeni s M118, pokud chcete béhem provadéni
programu zménit rué¢nim kole¢kem polohu naklapéci osy. ProloZzené
polohovani ruénim kole¢kem se pfi aktivni M128 uskute¢ni v pevném
strojnim sourfadném systému.

Pozor riziko pro obrobek!
U naklapécich os s Hirthovym ozubenim: Polohu
naklapéci osy ménte pouze tehdy, kdyz jste odjeli

nastrojem. Jinak by mohlo pfi vyjizdéni z ozubeni dojit k
posSkozeni obrysu.

Za M128 muzete zadat jesté posuv, jimz TNC provede kompenzaéni
pohyby v linearnich osach. Nezadate-li Zzadny posuv nebo zadate
posuv vétsi nez jaky je definovan ve strojnim parametru 7471, je
ucinny posuv ze strojniho parametru 7471.

@ Pred polohovanim s M91 nebo M92: zruste M128.

Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smite s M128 pouzit
jen radiusovou frézu.

Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule
radiusove frézy.

Je-li M128 aktivni, zobrazi TNC v indikaci stavu symbol

430
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M128 u naklapécich stolti

Programujete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak TNC
pFislusné natoci soufadny systém. Natocite-li napfiklad osu C o0 90 °
(polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak naprogramujete
pohyb v ose X, tak TNC provede pohyb ve strojni ose Y.

TNC rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem oto¢ného
stolu pfesune.

M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu G41/G42
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje TNC pfi urcitych
geometriich stroje rotacni osy automaticky.
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Ucinek

M128 je Uginna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128 plisobi
téz v ruénich provoznich rezimech a zlstava aktivni i po zméné
provozniho rezimu. Posuv pro kompenzacni pohyb je ucinny do té
doby, dokud nenaprogramujete novy, nebo dokud nezrusSite M128
pomoci M129.

M128 zruSite funkci M129. Kdyz v nékterém provoznim rezimu
provadéni programu zvolite novy program, TNC ucinek funkce M128
zru8i rovnéz.

Priklad NC-blok

Provedeni kompenzaénich pohybl posuvem 1000 mm/min:

N50 GO01 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Frézovani sklonénou frézou bez fizenych rotacnich os

Mate-li na vaSem stroji nefizené rotacni osy (takzvané osy ¢itacl), tak
muZete provadét ve spojeni s M128 nastavené obrabéni i témito
osami.

Postupujte pfitom takto:

1 Rotacéni osy nastavte ru¢né do pozadované pozice. M128 nesmi
byt pfitom aktivni

2 Aktivovani M128: TNC &te aktualni hodnoty vSech pfitomnych
rotacnich os, vypocte novou pozici stfedu nastroje a aktualizuje
indikaci pozice.

3 Potfebny vyrovnavaci pohyb provede TNC v dal$im polohovacim
bloku.

4 Provést obrabéni.

5 Na konci programu vynulujte M128 pomoci M129 a rotac¢ni osy
opét nastavte do vychozi pozice.

netizenych rota¢nich os. Dojde-li k odchylce skute¢né
pozice od poZadované pozice o hodnotu definovanou
vyrobcem stroje, vyda TNC chybové hlaseni a prerusi
zpracovani programu.

@ Dokud je M128 aktivni, kontroluje TNC aktualni pozici

Prekryvani M128 a M114
M128 je dalSim vyvojovym stupném funkce M114.

M114 pocita potfebné vyrovnavaci pohyby v geometrii pred
provedenim pfislusného NC-bloku. TNC zapocitava vyrovnavaci
pohyb tak, aby tento byl proveden do konce pfislusného NC-bloku.

M128 vypocitava vSechny vyrovnavaci pohyby v realném case,
potfebné vyrovnavaci pohyby TNC provadi hned, jak jsou tyto kvdli
natoc€eni osy potfeba.

dochazelo k prekryvani obou funkci a mohlo by dojit k

@ M114 a M128 nesmi byt soucasné aktivni, jinak by
poskozeni obrobku. TNC vyda pfislusné chybové hlaseni.
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Presné zastaveni na rozich s netangencialnimi
prechody: M134

Standardni chovani

TNC prejizdi nastrojem pfi polohovani s rotacnimi osami tak, ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu vlozi pfechodovy prvek.
Obrysovy pfechod zavisi na zrychleni, razu a definované toleranci
odchylky obrysu.

7440 zmeénit tak, Zze pfi navoleni programu se M134
automaticky aktivuje, viz ,VSeobecné
uzivatelsképarametry”, strana 594.

@ Standardni chovani TNC muzete strojnim parametrem

Chovani s M134

TNC prejizdi nastrojem pfi polohovani s rotacnimi osami tak, ze se na
netangencialnich pfechodech obrysu provede pfesné zastaveni.
Uginek

M134 je G4€inna na zacatku bloku, M135 na konci bloku.

M134 zruSite funkci M135. Zvolite-li v nékterém provoznim reZzimu
provadéni programu novy program, zrusi TNC ucinek funkce M134
rovnéz.

Vybér naklapécich os: M138

Standardni chovani

U funkci M114, M128 a pfi naklapéni roviny obrabéni bere TNC v
uvahu ty rotacni osy, které byly vyrobcem vaseho stroje nadefinovany
ve strojnich parametrech.

Chovani s M138

U nahore uvedenych funkci bere TNC v Uvahu pouze ty naklapéci osy,
které jste definovali pomoci M138.

Uginek
M138 je u€inna na zacatku bloku.

M138 zruSite tim, kdyZ znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad NC-bloku
Pro nahofe uvedené funkce vzit v ivahu pouze naklapéci osu C:

N50 G00 Z+100 R0 M138 C *
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12.4 Pridavné funkce pro rota

Ohled na kinematiku stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku: M144
(volitelny software 2)

Standardni chovani

TNC najizdi nastrojem na polohy definované v programu obrabéni.
Zméni-li se v programu poloha naklapéci osy, pak se musi takto
vzniklé pfesazeni v linearnich osach vypocitat a najet na né v
polohovacim bloku.

Chovani s M144

TNC bere zfetel na zménu kinematiky stroje v indikaci polohy, jak
vznika napfiklad zafazenim pfidavného vietena. Zméni-li se poloha
nékteré fizené naklapéci osy, pak se béhem procesu naklapéni také
zmeéni poloha hrotu nastroje oproti obrobku. Vzniklé pfesazeni se v
indikaci polohy zapocte.

Polohovani pomoci M91/M92 jsou pfi aktivni M144
@ dovolena.

Indikace polohy v provoznich rezimech PLYNULE a PO
BLOKU se zméni teprve tehdy, kdyz naklapéci osy
dosahly koneéné polohy.

Uginek
M144 je uc¢inna na zac¢atku bloku. M144 nepUsobi ve spojitosti s M114,
M128 nebo naklapénim roviny obrabéni.

M144 zruSite naprogramovanim M145.
Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
@ Vv popisu kinematiky.

Vyrobce stroje definuje U€inek v automatickych a ruc¢nich
provoznich rezimech. Informujte se ve vasi pFirucce ke
stroji.
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12.5 Peripheral Milling (Obvodové
frézovani): 3D-korekce radiusu
s orientaci nastroje

Pouziti

PFi obvodovém frézovani (Peripheral Milling) pfesadi TNC nastroj
kolmo ke sméru pohybu a kolmo ke sméru nastroje o soucet hodnot
Delta DR (tabulky nastrojli a bloku T). Smér korekce definujete korekci
radiusu G41/G42 (viz obrazek vpravo nahofe, smér pohybu Y+).

Aby TNC mohl dosahnout pfedvolenou orientaci nastroje, musite
aktivovat funkci M128 (viz ,Zachovani polohy hrotu nastroje pfi
polohovani naklapécich os (TCPM): M128 (volitelny software 2)” na
strance 430) a poté korekci radiusu nastroje. TNC pak napolohuje
rotaéni osy stroje automaticky tak, aby nastroj dosahl svoji zadanou
orientaci s aktivni korekci, pfedvolenou soufadnicemi rotacnich os.

naklapécich os Ize definovat prostorové uhly. Informujte

@ Tato funkce je mozna pouze u stroju, v jejichz konfiguraci
se ve vasi pfiruc¢ce ke stroji.

TNC nem(iZe automaticky polohovat osy nato¢eni u véech
stroju. Informujte se ve vasi pfiruéce ke stroji.

Uvédomte si, Ze TNC provadi korekci o definované Delta-
hodnoty. Radius nastroje R, definovany v tabulce
nastroju, nema na korekci zadny vliv.

Pozor nebezpeci kolize!
@ U stroju, jejichz osy natoceni dovoluji jenom omezeny

rozsah pojezdu, mohou pfi automatickém polohovani
vzniknout pohyby, které vyzaduji napfiklad oto€eni stolu o
180°. Vénujte pozornost nebezpeci kolize hlavy s
obrobkem nebo upinadly.

Orientaci nastroje mizete stanovit pomoci bloku GO01, jak je popsano
dale.

Priklad: Definice orientace nastroje pomoci M128 a souradnic os
natoceni.

N10 G00 G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 G01 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Sprava palet

13.1 Sprava palet

Pouziti
Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. Dale je sonen | [2201KS Profeand - FAliace ‘
Q popsany standardni rozsah funkci. Informujte se ve vasi -
prirucce ke stroji. T i N
Tabulky palet se pouzivaji u obrabécich center s vyménikem palet: s oEe ‘;L
tabulka palet vyvolava pro rizné palety pfisluSné programy obrabéni 1
a aktivuje posunuti nulovych bodU, popfipadé tabulky nulovych bodu. Y
Tabulky palet mizete rovnéz pouzit k postupnému provadéni riznych @ %L
program( s rozliénymi vztaznymi body. ——
@ 7
Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:
PAL/PGM (poloZzka bezpodmine&né nutna): &4 =
Oznaceni palety nebo NC-programu (volba klavesou ENT, pfip. NO e -
ENT) e e e I

NAZEV (polozka bezpodmine&né nutna):

Nazev palety, pfip. jméno programu. Nazvy palet definuje vyrobce
stroje (informujte se v pfiru¢ce ke stroji). Nazvy programd musi byt
uloZeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
uplnou cestu k programu.

PALPRES (volitelna polozka):

Cislo Preset (pfedvolby) z tabulky Preset palet. Zde definované &islo
predvolby TNC interpretuje jako vztazny bod palet (polozka PAL ve
sloupci PAL/PGM). Pfedvolba palet se mize pouzivat k vyrovnani
mechanickych rozdild mezi paletami. Preset palety Ize aktivovat
také automaticky pfi vyméné palet

PRESET (volitelna polozka):

Cislo predvolby z tabulky Preset. Zde definované Cislo predvolby
TNC interpretuje budto jako vztazny bod palety (polozka PAL ve
sloupci PAL/PGM) nebo jako vztazny bod obrobku (polozka PGM
v Fadku PAL/PGM). Je-li u vaseho stroje aktivni tabulka Preset
palet, tak sloupec PRESET pouzivejte pouze pro vztazné body
obrobku.

DATUM (POCATEK) (volitelna poloZka):

Nazev tabulky nulovych bodl. Tabulky nulovych bod musi byt
uloZeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
Uplnou cestu k tabulce nulovych bodud. Nulové body z tabulky
nulovych bodd zaktivujete v NC-programu cyklem 7 POSUNUTI
NULOVEHO BODU
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X, Y, Z (volitelna polozka, dalSi osy jsou mozné):

U nazvu palet se programované soufadnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. U NC-programu se programované souradnice vztahuji
k nulovému bodu palet. Tyto polozky pfepisuji vztazny bod, ktery jste
naposledy nastavili v ruénim provoznim rezimu. Pfidavnou funkci
M104 muzete posledni nastaveny vztazny bod opét aktivovat. Po
stisku klavesy ,Prevzeti aktualni polohy“ zobrazi TNC okno, v némz
muZzete nechat TNC zapsat r(izné body jako vztazny bod (viz
nasledujici tabulku).

Pozice Vyznam

Aktudlni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZzené k aktivnimu soufadnému systému.
Referenéni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztazené k nulovému bodu stroje

Namérené Zapsat soufadnice naposledy v ruénim

hodnoty provoznim rezimu sejmutého vztazného bodu,
AKTUALNI vztazené k aktivnimu soufadnému systému
Naméfené Zapsat naposledy v ru¢nim provoznim rezimu
hodnoty REF sejmuté soufadnice vztazného bodu, vztazené k

nulovému bodu stroje

Smérovymi klavesami a klavesou ENT zvolte pozici, kterou chcete
pfevzit. Potom zvolte softtlaCitkem VSECHNY HODNOTY aby TNC
ulozilo pfislusné soufadnice vSech aktivnich os do tabulky palet.
Softtlacitkem AKTUALNI HODNOTA ulozi TNC soufadnici té osy, na
niz se pravé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

paletu, vztahuji se programované soufadnice k nulovému
bodu stroje. Jestlize nenadefinujete zadny zapis, zlstava
aktivni ruéné nastaveny vztazny bod.

Q Pokud jste pfed NC-programem nenadefinovali Z&dnou

Editacni funkce

Volba zac¢atku tabulky Zagaten

(7
o
_.Il =
==
Q
¢
=
x
o

E3
)
&l
o
o

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal$i stranky tabulky

Vlozit fadek na konec tabulky Viozit

fadek

Smazat fadek na konci tabulky o

Fadek

il | 5B
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Editacni funkce Softtlacitko

Zvolit zacatek dalSiho fadku

Vlozit zadatelny pocet fadkd na konec tabulky

Zkopirovat prosvétlené poli¢ko (2. lista Kopirui
softtladitek) Eemtt)
Vlozit zkopirované policko (2. lista softtlaCitek) viozte

kopirou.
hodnotu

13.1 Sprava palet

Volba tabulky palet

V provoznim rezimu Program zadat/editovat nebo Provadéni
programu zvolte spravu souboru: Stisknéte klavesu PGM MGT

Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy ZVOLIT TYP a
UKAZAT .P

Smérovymi klavesami zvolte tabulku palet nebo zadejte nazev pro
novou tabulku

Vybér potvrdte kldvesou ENT

Opusténi souboru palet

Zvolte spravu soubor(: Stisknéte klavesu PGM MGT

Volba jiného typu soubort: stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP a
softklavesu pro pozadovany typ souboru, napf. ZOBRAZIT .H

Zvolte pozadovany soubor

440
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Sprava vztaznych bodu palet pomoci tabulky
Preset palet

Tabulka Preset palet je konfigurovana vyrobcem vaseho
@ stroje, informujte se v pfirucce ke stroji!

Vedle tabulky Preset ke spravé vztaznych bod(l obrobku je k dispozici
navic tabulka Preset pro spravu vztaznych bodu palet. Tak Ize

spravovat vztazné body palet nezavisle na vztaznych bodech obrobku.

Pomoci vztaznych bodu palet Ize napfiklad jednoduse kompenzovat
mechanicky vzniklé rozdily mezi jednotlivymi paletami.

Ke zjistovani vztaznych bodl palet mate k dispozici dodate¢né
softtlacitko v ruénich snimacich funkcich, s nimz mudzete ulozit
vysledky snimani také do tabulky Preset palet (viz ,UloZeni
naméfenych hodnot do tabulky preset (pfedvoleb) palet” na
strance 492).

obroku a jeden vztazny bod palety. Oba vztazné body

@ Soucasné muze byt aktivni vzdy pouze jeden vztazny bod
pusobi vcelku.

Cislo aktivni ptedvolby palety ukazuje TNC v pfidavné
indikaci stavu (viz ,VSeobecné informace o paletach (karta
PAL)” na strance 79).
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13.1 Sprava palet

Prace s tabulkou Preset palet
Zmeény v tabulce Preset palet provadéjte pouze po dohodé
s vyrobcem vaseho stroje!

Pokud vyrobce vaSeho stroje povolil editaci tabulky Preset palet, tak ji
mUzete upravovat v rezimu Ruéné:

Zvolte ru¢ni provozni rezim nebo el. ru¢ni kolecko

Prepinejte listu softtlacitek

Otevrete tabulku Preset palet: Stisknéte softklavesu
TABULKY PRESET PALET. TNC zobrazi dalsi
softtlagitka: viz tabulku dole.

K dispozici jsou nasledujici funkce pro Upravy:

Editacni funkce v tabulkovém rezimu Softtlacitko

Volba zac¢atku tabulky Zagaten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky Strana

Volba dalsi stranky tabulky stzana

VloZit jednotlivy Fadek na konec tabulky viosit

fadek

Smazat jednotlivy fadek na konci tabulky —

fadek

Vypnout / zapnout editaci Eait

OFF

¢

Aktivovat vztazny bod palety aktualné zvoleného AKTZVOVAT

radku (2. lista softtlacitek) PrReSET
Dezaktivovat momentalné aktivni vztazny bod preser
palety (2. lista softtlacitek) vovaT
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Zpracovani souboru palet

=)

Prislusnym strojnim parametrem se definuje, zda se ma
tabulka palet zpracovat po blocich nebo plynule.

Pokud je pomoci strojniho parametru 7246 aktivovana
kontrola pouziti nastroje, tak mizete provéfit dobu
zivotnosti v8ech nastroji pouzivanych v paleté (viz
.Kontrola pouzitelnosti nastroju” na strance 189).

V provoznim rezimu Provadéni programu plynule nebo Provadéni
programu po blocich zvolte spravu soubor(: Stisknéte klavesu
PGM MGT

Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy ZVOLIT TYP a
UKAZAT .P

Tabulku palet zvolte smérovymi klavesami a potvrdte ji klavesou
ENT

Zpracovani tabulky palet: stisknéte tlaCitko NC-Start, TNC zpracuje
palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru 7683
Rozdéleni obrazovky pfi zpracovani tabulky palet
Chcete-li vidét souCasné obsah programu a obsah tabulky palet, pak

zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. BEhem zpracovani

pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na obsah programu
pfed zpracovanim, postupuijte takto:

Zvolte tabulku palet

Smérovymi klavesami navolte program, ktery chcete kontrolovat

Stisknéte softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Smérovymi klavesami mazete nyni v
programu listovat

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530

Program/provoz Plynule

Tabulka PGM
Editace

&

)
1 PGM 1.H E
2 PaL 130 Aea
3 PGM SLOLD.H —
a  pGM FK1.H
5 PGM SLOLD.H
& PGM SLOLD.H R
7 PAL 140
[END] )
vl
Sesz
=
v ¥
s
=
8% S-IST
8% SCNm1] il al 8l ] soox []
+14.642 Y -14.642 2 +100.2580 5 i
*B +0.000*+C +0.000
oy
R
“a e S1 0.000 =
AKT . @: 20 T 5 2|s 2500 Fo M5 /8
Lo NASTROJ PROGRAM | AUTOSTART on on
POUZITI OTEVR1T €D P fore: OFF |
Program/provoz plynule LoDulke[ReH
Editace
@ BEGIN PGM FK1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 2-20 © PAL 120 =
2 BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z2+8 1 PGM 1.H =
3 TooL CALL 3 2 PAL 130 —n
4 L Zz+250 R® FMAX 3 PGM SLOLD.H i
s -20 v+30 R@ FMAX a P FK1.H
6 L 2-10 RO F1000 M3 5 PGM SLOLD.H
7 APPR CT X+2 Y430 CCA9® R4S RL 6 PGM SLOLD.H 5 ]
F250 7 PAL 140
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+3@ LEND] W
s FLT
10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75
11 FLT g
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20
13 FLT
14 L X-20 ¥+50 RO FMAX
15 END PGM FK1 MM
e
0% S-IST
0% SLCNm1 W8 E) | e
+14.642 Y -14.642 2 +100.250| & il
[wvp]  zaP
+*B +0.000 *C +0.000
e
20
‘2o S1 0.000 is
AKT. &:20 T 5 z|s zs00 Fo ns /s
o NASTROJ . LIy on on
pouzrT: €9 ) foFe)
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13.2 Paletov

13.2 Paletovy rezim s obrabénim
orientovanym na nastroje

Pouziti
sprava palet funkce zavisla na typu stroje. Dale je

popsany standardni rozsah funkci. Informujte se ve vasi
priruéce ke stroji.

@ Ve spojeni s obrabénim orientovanym na nastroje je

Tabulky palet se pouzivaji u obrabécich center s vyménikem palet:
tabulka palet vyvolava pro rizné palety pfislu$né programy obrabéni
a aktivuje posunuti nulovych bodu, popfipadé tabulky nulovych bodu.

Tabulky palet miizete rovnéz pouzit k postupnému provadéni riiznych
program( s rozli€nymi vztaznymi body.

Tabulky palet obsahuji nasledujici udaje:

PAL/PGM (polozka bezpodmine¢né nutna):
Polozka PAL ur€uje oznaceni palety, pomoci FIX se oznacuje
upinaci rovina a pomoci PGM urc¢ite obrobek

W-STATE :

Aktualni stav obrabéni. Stavem obrabéni se urCuje postup obrabéni.
Pro neobrobeny obrobek zadejte BLANK (CISTY). TNC zméni tuto
polozku pfi obrabéni na INCOMPLETE (NEDOKONCENO) a po
UpIném obrobeni na ENDED (UKONCENO). Pojmem EMPTY
(PRAZDNY) se oznacuje misto, kde neni upnuty Zadny obrobek.
Zadanim SKIP (PRESKOCIT) urgite, Ze TNC nemé obrobek
obrabét.

METHOD (METODA) (polozka je bezpodmine&né nutnd):

uréuje, podle které metody se provede optimalizace programu. Pfi
WPO probéhne obrabéni s orientaci na obrobek. Pfi TO probéhne
obrabéni s orientaci na nastroj. Pro zapojeni dalSich nasledujicich
obrobk( do obrabéni orientovaného na nastroje musite pouzit
zadani CTO (angl. continued tool oriented - pokracuje orientace na
nastroje). Obrabéni s orientaci na nastroje je mozné i pfi dalSich
upnutich jedné palety, ale nikoliv pro dal$i palety.

NAZEYV (polozka bezpodmine&né& nutna):

Nazev palety, pfip. jméno programu. Nazvy palet definuje vyrobce
stroje (informujte se v pfiru€ce ke stroji). Programy musi byt uloZzeny
ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat uplnou
cestu k programu

444

(el GRS Tabulka programua - Editace
PALETA=PAL / PROGRAM=PGM

plynule

Soubor: PALETIE.P

3 PALZPGH U-STATUS =

PGM BLANK
PGM BLANK
PGM BLANK
BLANK

PGM BLANK

REOONDUIRUNS S
b1
@
2

PGM BLANK

FETHOD-NAM

PAL4- 20!
TINC : \DUI
TINC : \DUI
TINC : \DUI
TNC : \DUI
SLOLD.H

SLOLD.H

>

MPPGMNFK1 . H
MPPGMNFK1 . H

6-4 i g
A
IMPPGM\FK1 . H ‘===
MPPGHMNFICL - H
5 Q
'l

10 PGM BLANK To SLOLD.H
1 FIX
12z PGM BLANK CTO  SLOLD.H
13 PGM BLANK 10 SLOLD.H
14 PGM BLANK T0 SLOLD.H
15 PGM BLANK CTO  SLOLD.H
18 PGM BLANK WPO  SLOLD.H
17 PGM BLANK T0 SLOLD.H
18 PAL PALA-208-11
19 PGM BLANK T0 TNC : \DUMPPGM\FK1 . H
20 PGM BLANK To TNC : \DUMPPGM\FK1 . H
21 PAL PAL3-208-6 S100% ﬂ
22 PGM  BLANK T0 Gl =
23 PGM BLANK T0 WP  zep
[END] wepl
5 ;_L
2
$0

2acatek Konec

Strana

Strana

Vlozit Uynazat Dalsi

#adek #adek Fadek
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PALPRESET (volitelna polozka):

Cislo Preset (pfedvolby) z tabulky Preset palet. Zde definované €islo
predvolby TNC interpretuje jako vztazny bod palet (polozka PAL ve
sloupci PAL/PGM). Pfedvolba palet se mlze pouzivat k vyrovnani
mechanickych rozdild mezi paletami. Preset palety Ize aktivovat
také automaticky pfi vyméné palet

PRESET (volitelna polozka):

Cislo pfedvolby z tabulky Preset. Zde definované &islo pfedvolby
TNC interpretuje budto jako vztazny bod palety (polozka PAL ve
sloupci PAL/PGM) nebo jako vztazny bod obrobku (polozka PGM
v fadku PAL/PGM). Je-li u vaseho stroje aktivni tabulka Preset
palet, tak sloupec PRESET pouZivejte pouze pro vztazné body
obrobku.

DATUM (POCATEK) (volitelna polozka):

Nazev tabulky nulovych bodl. Tabulky nulovych bod( musi byt
ulozeny ve stejném adresafi jako tabulka palet, jinak musite zadat
Uplnou cestu k tabulce nulovych bodud. Nulové body z tabulky
nulovych bodu zaktivujete v NC-programu cyklem 7 POSUNUTI
NULOVEHO BODU

X, Y, Z (volitelna polozka, dalSi osy jsou mozné):

U palet a upinéni se programované soufadnice vztahuji k nulovému
bodu stroje. U NC-programu se programované souradnice vztahuiji
k nulovému bodu palet, pfipadné upnuti. Tyto polozky pfepisuji
vztazny bod, ktery jste naposledy nastavili v ruénim provoznim
rezimu. Pfidavnou funkci M104 miZzete posledni nastaveny vztazny
bod opét aktivovat. Po stisku klavesy ,Prevzeti aktualni polohy*
zobrazi TNC okno, v némz muZzete nechat TNC zapsat rizné body
jako vztazny bod (viz nasledujici tabulku).

Pozice Vyznam

Aktualni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztaZzené k aktivnimu soufadnému systému.
Referenéni Zapsat soufadnice aktualni polohy nastroje
hodnoty vztazené k nulovému bodu stroje

Namérené Zapsat soufadnice naposledy v ruénim

hodnoty provoznim rezimu sejmutého vztazného bodu,
AKTUALNI vztazené k aktivnimu soufadnému systému
Namérené Zapsat naposledy v ruénim provoznim rezimu
hodnoty REF sejmuté soufadnice vztazného bodu, vztazené k

nulovému bodu stroje
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13.2 Paletov

Smérovymi klavesami a klavesou ENT zvolte pozici, kterou chcete
prevzit. Potom zvolte softtlacitkem VSECHNY HODNOTY aby TNC
ulozilo pfislusné souradnice vSech aktivnich os do tabulky palet.
Softtla¢itkem AKTUALNIi HODNOTA ulozi TNC soufadnici té osy, na
niz se pravé nachazi svétly prouzek v tabulce palet.

paletu, vztahuji se programované soufadnice k nulovému
bodu stroje. Jestlize nenadefinujete zadny zapis, zlstava
aktivni ruéné nastaveny vztazny bod.

Q Pokud jste pfed NC-programem nenadefinovali zadnou
=

SP-X, SP-Y, SP-Z (volitelna polozka, dalSi osy jsou mozné):

Pro osy se mohou zadat bezpecnostni polohy, které Ize precist

z NC-maker pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Pomoci
SYSREAD FN18 ID510 NR 5 Ize zjistit, zda byla ve sloupci
naprogramovana néjaka hodnota. Na udané polohy se najede
pouze tehdy, pokud se tyto hodnoty v NC-makrech pfectou a
prislusné naprogramuiji.

CTID (zapis provede TNC):

Kontextové identifikacni Cislo zadava TNC a obsahuje informace o
pokroku obrabéni. Jestlize se tento zapis vymaze, resp. zméni tak
nelze obrabéni znovu zahjjit

FIXTURE

V tomto sloupecku muzete uvést archiv upinadel (soubor ZIP), ktery
ma TNC pfi zpracovani tabulky palet automaticky aktivovat. Archiv
upinadel musite archivovat ve spravé upinadel (viz ,Sprava
upinacich pfipravkd” na strance 361)

(2]
=N
=
o

Editacni funkce v tabulkovém rezimu

Volba zacatku tabulky zagaten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dalsi stranky tabulky

Vlozit fadek na konec tabulky Viozit

fadek

Smazat fadek na konci tabulky e

fadek

Zvolit zaCatek dalSiho fadku ba1es

fadek

g
Q

VloZit zadatelny pocet fadkl na konec tabulky N sk

Editace formatu tabulky

446
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Editacni funkce v rezimu formulara Softtlacitko q_"
Zvolit predchozi paletu o
t -
G

. v, N\
Zvolit dalsi paletu c
1)
Zvolit pfedchozi upnuti c
Zvolit dal$i upnuti %s
S
Zvolit pfedchozi obrobek biLec o
whd
c
Zvolit dal$i obrobek Dieo _O_J
=
o
PFejit na Uroveri palet narieD E
PALETY [t
c
Pfejit na droven upnuti narieD @
UPNUT & Q
\©
. . N o
Pfejit na uroveri obrobku :53555 o
i o
Zvolit standardni nahled palety (/2]
Zvolit podrobny nahled palety En: N
o
| 59
Zvolit standardni nahled upnuti ‘;\
UPNUT i e
Zvolit podrobny nahled upnuti s Q
©
Zvolit standardni ndhled obrobku o
DiLCE N.
Zvolit podrobny nahled obrobku biLeo -—

DETAIL
DiLCE

Vlozit paletu p—

PALETU

Vlozit upnuti -

UPNUT £

Vlozit obrobek wLozzt

DiLEC

Vymazat paletu ZRUSTT

PALETU
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13.2 Paletov

Editacni funkce v rezimu formulart Softtlacitko

Vymazat Upnutl’ ZRUSTT

UPNUT £

Vymazat obrobek J—

Polotovar

il o

Vymazat pamét ovnazat

MEZI-
PAMET

Obrabéni optimalizované pro nastroje oRTENTACE

NASTROJE

Obrabéni optimalizované dle obrobku orzENTACE

DiLCE

Spojeni, pfipadné oddéleni obrabéni SPovEN
Oznadit rovinu jako prazdnou PRAZONE

MiSTO

Oznadit rovinu jako neobrobenou

POLOTOVAR

448
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Volba souboru palet

V provoznim rezimu Program zadat/editovat nebo Provadéni
programu zvolte spravu soubor(: Stisknéte klavesu PGM MGT
Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy ZVOLIT TYP a
UKAZAT .P

Smérovymi klavesami zvolte tabulku palet nebo zadejte nazev pro
novou tabulku

Vybér potvrdte klavesou ENT

Vytvoreni souboru palet zadavacim formularem

Rezim palety s obrabé&nim orientovanym na nastroje, pfip. na obrobky
se Cleni do tfi rovin:

Rovina palet PAL
Rovina upinani FIX
Rovina obrobku PGM

V kazdé roviné je mozny pfechod do podrobného nahledu. V
normalnim nahledu muazete stanovit metodu obrabéni a stav palety,
upinani a obrobku. Pfi editaci souboru palety se zobrazi aktuaini
zadani. K vytvareni souboru palet pouzivejte podrobny nahled.

pouze jedno upinaci zafizeni s vice obrobky, staci
definovat upinani FIX s obrobky PGM. Obsahuje-li paleta
vice upinacich zafizeni, nebo se na jedno upnuti obrabi z
vice stran, pak musite definovat paletu PAL s pfisluSnymi
upinacimi rovinami FIX.

@ Soubor palet vytvarejte podle konfigurace stroje. Mate-li

Klavesou pro rozdéleni obrazovky mizete volit mezi
tabulkovym a formulafovym nahledem.

Graficka podpora zadavani do formulare neni jesté k
dispozici.

RuUzné roviny zadavaciho formulare Ize dosahnout pfislusnymi
softtlacitky. Ve stavovém fadku je v zadavacim formulafi podsvétiena
vzdy aktudlni rovina. Po pfechodu kldvesou rozdéleni obrazovky do
tabulkového zobrazeni stoji kurzor na stejné roviné jako v zadavacim
formulafi.
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Soubor :TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M

FIX__PGM
ID palety: PALA4-206-4
Metoda: DILEC/NASTROJ ORIENTACE
Stav: POLOTOVAR
ID palety: PAL4-208-11
Metoda: ORIENTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR
ID palety: PAL3-208-6
Metoda: ORIENTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR
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13.2 Paletov

Nastaveni roviny palety

Oznadeni palety: Zobrazi se nazev palety.

Metoda: MlZete zvolit postupy obrabéni ORIENTOVANO NA
OBROBEK, pfip. ORIENTOVANO NA NASTROJ. Provedena
volba se pfevezme do pfislusné roviny obrobku a pfepiSe pfipadné
existujici zaznamy. V tabulkovém nahledu se objevi postup
ORIENTOVANO NA OBROBEK jako WPO a ORIENTOVANO NA
NASTROJ jako TO.
Zadani ORIENTOVANO NA NASTROJ / OBROBEK
@ nelze nastavit pomoci softtlacitka. To se objevi pouze
tehdy, kdyz byly v roviné obrobku pfip. upnuti nastaveny
rozdilné metody obrabéni pro obrobky.

Pokud se nastavi metoda obrabéni v upinaci roving,
zaznamy se prfevezmou do roviny obrobku a pfipadné
prepiSou dosavadni zaznamy.

Stav: softtlacitko POLOTOVAR oznacuje paletu s pfisluSnym
upinanim, pfipadné obrobky jako jesté neobrobenou, do pole Stav
se zanese BLANK (CISTE). Pokud chcete paletu pfi obrabéni
preskoéit, pouZijte softtladitko VOLNE MiSTO nebo VYNECHAT, v

politku Stav se objevi EMPTY (PRAZDNE), poptF. SKIP (Pfeskogit).

Nastaveni podrobnosti v roviné palety

Oznaceni palety: zadejte nazev palety
Cislo piedvolby (Preset): zadejte &islo predvolby palety
Nulovy bod: zadejte nulovy bod palety

Tabulka NB: zadejte ndzev a cestu tabulky nulového bodu obrobku.
Zadani se pfevezme do roviny upinani a obrobku.

Bezp. vyska: (volitelna): bezpeéna poloha pro jednotlivé osy
vztazena k paleté. Na udané polohy se najizdi pouze tehdy, pokud
se tyto hodnoty v NC-makrech prectou a pfislusné naprogramuiji.

450

PGM/prouoz
plynule

Tabulka programa - Editace
Machining method?

Soubor:TNC:\DUMPPGM\PRALETTE.P
— [M FIX__PGM
ID palety: PAL4-206-4
Metoda: DILEC/NASTROJ ORIENTACE
Stav: POLOTOVAR
ID palety: PAL4-208-11
Metoda: ORIENTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR
ID palety: PAL3-208-6
Metoda: ORIENTACE NA NASTROJ
Stav: POLOTOVAR
Paleta Paleta NAHLED 2ADAT sMAZATe
ROVINY DETAIL
UPNUT £ PALETY PALETU Polotouar
BENRLOvOZ Tabulka programa - Editace

Plynule

PALETA / NC-PROGRAM?

Soubor:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P
— M FIX_PGM_—
PAL4-206-4

ID palety:

Nulovy bod:

)4120,238 )M202,94 420,326
Tab.nul.b.: TNC:\RKNTEST\TABLE®1.D

Bezp.vyska:

I I

Paleta Paleta NAHLED PALETA S

ROVINY DETAIL
UPNUT £ PALETY =y

SMAZATE

Polotovar
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Nastaveni roviny upinani

Upinani: Zobrazi se €islo upinani, za lomitkem je uveden pocet
upnuti v této roviné.

Metoda: MGZete zvolit postupy obrabéni ORIENTOVANO NA
OBROBEK, pfip. ORIENTOVANO NA NASTROJ. Provedena
volba se pfevezme do pfislusné roviny obrobku a pfepiSe pfipadné
existujici zaznamy. V tabulkovém nahledu se objevi polozka
ORHNTOVANONAOBROBEKFKOWTOaORHNTOVANONA
NASTROJ jako TO.

Softtlagitkem SPOJIT/ODDELIT oznadite upnuti, ktera jsou
zahrnuta do vypocta pfi obrabéni orientovaném na nastroje.
Spojena upnuti jsou oznacena prerusovanou spojovaci ¢arkou,
oddélena upnuti nepferuSovanou pfimkou. V tabulkovém nahledu
jsou spojené obrobky ve sloupci METODA oznaceny jako CTO.

nelze nastavit pomoci softtlacitek, ta se objevi pouze
tehdy, kdyz byly v roviné obrobku nastaveny pro obrobky
rozdilné obrabéci metody.

@ Zaznam ORIENTOVANO NA NASTROJ / OBROBEK

Pokud se nastavi metoda obrabéni v upinaci roving,
zaznamy se prfevezmou do roviny obrobku a pfipadné
prepiSou dosavadni zaznamy.

Stav: softtlacitkem POLOTOVAR se oznaci upnuti s pfislusnymi
obrobky jako jesté neobrobené a do pole Stav se zanese BLANK.
Pokud chcete upnuti pfi obrabéni preskocit, pouzijte softtlacitko
VOLNE MiSTO nebo VYNECHAT, v poli¢ku Stav se objevi
EMPTY (PRAZDNE), popf. SKIP (Pieskoéit).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Metoda: DILEC/NASTROJ ORIENTACE
POLOTOVAR

Stav:
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13.2 Paletov

Nastaveni podrobnosti v roviné upinani

Upinani: Zobrazi se Cislo upinani, za lomitkem je uveden pocet
upnuti v této roviné.

Nulovy bod: Zadejte nulovy bod pro upnuti

Tabulka NB: zadejte nazev a cestu tabulky nulového bodu, ktera je
platn& pro obrabéni sou¢asti. Zadani se pfevezme do roviny
obrobku.

NC-makro: U obrabéni orientovaného na néastroje se provede
namisto normalniho makra pro vyménu nastrojli makro
TCTOOLMODE.

Bezp. vyska: (volitelna): Bezpecna poloha pro jednotlivé osy
vztazena k upnuti

=)

452

Pro osy se mohou zadat bezpeénostni polohy, které |ze
precist z NC-maker pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 6.
Pomoci SYSREAD FN18 ID510 NR 5 Ize zjistit, zda byla
ve sloupci naprogramovana néjaka hodnota. Na udané
polohy se najede pouze tehdy, pokud se tyto hodnoty

v NC-makrech prectou a prFislusné naprogramuiji

:jj:::”“ Tabulka programa - Editace
REFERENCNI BOD?

ID palety:PRAL4-206-4

- PAL__[@® PGM

Upnuti:

Nulovy bod:

Wse ____WMio k22,5 |

Tab.nul.b.: TNC:\RKNTEST\TABLEG1.D
NC makro: |
Bezp.vyska:

X ' N

UPNUT £ UPNUT £ NAHLED NAHLED UPNUT £ zapAT

t ROVINY ROVINY DETAIL |
PALETY DiLCE UPNUT £ We

Programovani: Sprava palet @



Nastaveni roviny obrobku

Obrobek: zobrazi se Cislo obrobku, za lomitkem je uveden pocet
obrobkU v této upinaci roviné

Metoda: mUZete zvolit postupy obrabéni WORKPIECE ORIENTED
(ORIENTOVANO NA OBROBEK), pfipadné TOOL ORIENTED
(ORIENTOVANO NA NASTROJ). V tabulkovém nahledu se objevi
zadani ORIENTOVANQ NA OBROBEK jako WPO a
ORIENTOVANO NA NASTROJ jako TO.

Softtladitkem SPOJIT/ODDELIT oznadite obrobky, které jsou
zahrnuty do vypo¢tl pfi obrabéni orientovaném na nastroje. Spojené
obrobky jsou oznaeny pferuSovanou spojovaci ¢arkou, oddélené
obrobky nepferuSovanou pfimkou. V tabulkovém nahledu jsou
spojené obrobky ve sloupci METODA oznaceny jako CTO.

Stav: softklavesou POLOTOVAR se oznaci obrobek jako jesté
neobrobeny a do pole Stav se zanese BLANK. Pokud chcete
obrobek pfi obrabéni preskogit, pouZijte softtladitko VOLNE MIiSTO
nebo VYNECHAT, v poli¢ku Stav se objevi EMPTY (PRAZDNE),
popf. SKIP (Pfeskocit).

Nastavte metodu a stav v roviné palety pfip. upnuti,
@ zadani se pfevezme pro vSechny souvisejici obrobky.

P¥i vice variantach obrobku v jedné roviné je tfeba uvadét
obrobky jedné varianty za sebou. PFfi obrabéni
orientovaném na nastroje pak mlzete obrobky kazdé
varianty oznacit softklavesou SPOJIT/ODDELIT a obrabét
skupinove.

Nastaveni podrobnosti v roviné obrobku

Obrobek: zobrazi se €islo obrobku, za lomitkem je uveden pocet
obrobkU v této upinaci resp. paletové roviné

Nulovy bod: zadejte nulovy bod pro obrobek

Tabulka NB: zadejte nazev a cestu tabulky nulového bodu, ktera je
platna pro obrabéni souc¢asti. Pokud pouzivate pro v§echny obrobky
stejnou tabulku nulovych bodu, zadejte nazev s cestou do paletové
resp. upinaci roviny. Zadani se pfevezme automaticky do roviny
obrobku.

NC-program: zadejte cestu k NC-programu potfebnému pro
obrabéni soucasti

Bezp. vyska: (volitelna): bezpecna poloha pro jednotlivé osy
vztazena k obrobku. Na udané polohy se najizdi pouze tehdy, pokud
se tyto hodnoty v NC-makrech pfectou a pfislusné naprogramuiji.

HEIDENHAIN iTNC 530

PGM/provoz
plynule

Tabulka programd - Editace
Machining method?

ID palety:PRAL4-206-4

Upnuti:1

PAL—FIX—GFER] ' H
Dilec:
Metoda: ORIENTACE NA DILEC
Stav: POLOTOVAR
Dilec: 2/4
Metoda: ORIENTACE NA DILEC g
Stav: POLOTOVAR
¢S
Dilec: [
Metoda: ORIENTACE NA DILEC
Stav: FOLOTOVAR prC
zAP
s |
¢ 7]
DiLEC DiLEC NAHLED ULOZIT SMAZAT®
. ROVINY DETAIL i
UPNUT £ DILCE DilEC Polotouar
ﬁ%m?“ Tabulka programda - Editace
REFERENCNI BOD?
ID palety:PRL4-206-4 Upnuti:1
_  PAL_FIX d [w
Dilec: —
Nulovy bod:
)484 , 502 020,857 P436.5362 ]

Tab.nul.b.:
NC program:
Bezp.vyska:

TNC:\RKNTESTN\TABLEB1.D
TNC:\DUMPPGM\FK1.H

X ' T

s100% Q'
@ W
UvE]  zeP
s ;
=
DiLEC DiLEC NAHLED DiLEC uLozIT sMazato
ROVINY DETAIL
g R DiLEC Polotovar
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Pribéh obrabéni orientovaného na nastroje

tehdy, pokud bylo zvoleno metodou ORIENTOVANO NA
NASTROJE, a proto je v tabulce zaznam TO, pfipadné
CTO.

@ TNC provede obrdbéni orientované na nastroje pouze

TNC rozpozna podle zaznamu TO pfip. CTO v policku Metoda, ze
za témito Fadky musi nasledovat optimalizované obrabéni.

Sprava palet spusti NC-program, ktery stoji v fadku se zaznamem
TO.

Obrabi se prvni obrobek, az se dojde k dalSimu TOOL CALL. Ve
specialnim makru na vyménu nastroje se odjede od obrobku

Ve sloupci W-STATE se zméni zaznam BLANK (CISTE) na
INCOMPLETE (NEDOKONCENE) a do poli¢cka CTID zanese TNC
hodnotu hexadecimalnim zplsobem

jednoznaé&nou informaci pro postup obrabéni. Kdyz se tato
hodnota vymaze nebo zméni, pak neni mozné dalsi
obrabéni nebo pokracovani, ani opakovani.

@ Hodnota zanesena v policku CTID predstavuje pro TNC

V8echny dalSi Fadky souboru palety, které maji v policku METODA
oznaceni CTO, se zpracuji stejnym zplsobem jako prvni obrobek.
Obrabéni obrobk( maze probihat i v nékolika upnutich.
TNC provadi s dalSim nastrojem dalSi kroky obrabéni, které opét
zacinaji od fadky se zaznamem TO, za téchto podminek:
v policku PAL/PGM dalSi fadky stoji zdznam PAL;
v policku METODA dalSiho fadku stoji zaznam TO nebo WPO;
v jiz zpracovanych Fadcich jsou pod METODOU jesté zaznamy,
které nemaji stav EMPTY (PRAZDNY) nebo ENDED
(UKONCENO).

Na zakladé hodnoty zanesené v policku CTID bude NC-program
dale pokracovat na uloZzeném misté. Zpravidla se vyména nastroje
provede u prvniho dilce, u dalSich obrobkd TNC vyménu nastrojl
potlaci

Zaznam do poli¢ka CTID se pfi kazdém kroku obrabéni aktualizuje.
Kdyz se v NC-programu zpracuje END PGM nebo M2, tak se
pfipadny stavajici zaznam vymaze a do policka Stav obrabéni se
zanese ENDED (UKONCENO).

454
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Maji-li véechny obrobky v jedné skupiné zaznamu s TO pfip. CTO ()
stav ENDED (UKONCENO), zpracovavaji se v souboru palet dalsi 6‘
fadky. [l
il
PFi Startu z bloku N je mozné pouze obrabéni orientované ~£
@ na obrobky. Nasledujici dily se obrobi podle zapsané c
metody.
Y ®
Hodnota zanesena do policka CT-ID zUstava zachovana c
maximalné 2 tydny. V této dobé se muze pokracovat s E
obrabénim na ulozeném misté. Pak se tato hodnota
vymaze, aby se zabranilo hromadéni dat na pevném )
disku. =
©
Zména provozniho rezimu je povolena po zpracovani >
skupiny se zaznamy s TO, pfip. s CTO. B
Nasledujici funkce nejsou povolené: 5
prepinani rozsahu posuvd, "
posunuti nulového bodu PLC, (o)
M118 E
N —
c
Opusténi souboru palet ’g
\©
Zvolte spravu souboru: Stisknéte klavesu PGM MGT —
Volba jiného typu souboru: stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP a '8
softklavesu pro pozadovany typ soubord, napt. ZOBRAZIT .H
Zvolte pozadovany soubor n
Zpracovani souboru palet N
e
Ve strojnim parametru 7683 urcite, zda se ma tabulka DN
@ palet zpracovat po blocich nebo plynule (viz ,VSeobecné >
uZivatelsképarametry” na strance 594). ‘8
Pokud je pomoci strojniho parametru 7246 aktivovana 2
kontrola pouziti nastroje, tak mizete provéfit dobu (1]
Zivotnosti v8ech nastroji pouzivanych v paleté (viz o
.Kontrola pouzitelnosti nastroju” na strance 189). o
V provoznim rezimu Provadéni programu plynule nebo Provadéni 2
programu po blocich zvolte spravu soubor(: Stisknéte klavesu
PGM MGT
Zobrazeni soubor( typu .P: stisknéte softklavesy ZVOLIT TYP a
UKAZAT .P
Tabulku palet zvolte smérovymi klavesami a potvrdte ji klavesou
ENT

Zpracovani tabulky palet: stisknéte tlaCitko NC-Start, TNC zpracuje
palety tak, jak je nadefinovano ve strojnim parametru 7683
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13.2 Paletov

Rozdéleni obrazovky pfi zpracovani tabulky palet

Chcete-li vidét sou€asné obsah programu a obsah tabulky palet, pak
zvolte rozdéleni obrazovky PROGRAM + PALETA. BEhem zpracovani
pak TNC zobrazuje v levé poloviné obrazovky program a na pravé
strané obrazovky paletu. Abyste se mohli podivat na obsah programu
pfed zpracovanim, postupujte takto:

Zvolte tabulku palet

Smérovymi klavesami navolte program, ktery chcete kontrolovat

Stisknéte softklavesu OTEVRIT PROGRAM: TNC zobrazi zvoleny
program na obrazovce. Smérovymi klavesami muzete nyni v
programu listovat

Zpét do tabulky palet: stisknéte softklavesu END PGM
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Program/provoz Plynule

Tabulka PGM
Editace

E

IUR__PAL/PGM NAME >
M
1 PGM 1.H E
2 pAL 130 AL
3 PGM SLOLD.H e
4 PGM  FK1.H
5 PGM SLOLD.H
B PGM SLOLD.H S |
? PAL 140
{END] v
T ‘ﬁ i
Ly
il
gEEy
5 e+
8% S-IST
0% SCNm1 11:189 sto0x
+14.642 Y -14.642 2 +100.250 AL
+*B +0.000+C +0.000
&8
|
“g) @ S1 0.000 )
AKT . @:20 T s 2's 2500 Fe MSs /8
NASTROJ PROGRAM | AUTOSTART on
F MAX 11
POUZITI OTEVRET 3¢ [OFF|
Program/provoz plynule WAL
Editace
@ BEGIN PGM FKI MM E—PALPeM A >
1 BLK FORM 0.1 2 X+@ V+0 2-20 e AL 120 m
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 1 PGM 1.H E
3 TOOL CALL 3 Z 2 PAL 130 —
4 L zs250 RO FM 3 PGM  SLOLD.H —
5 L X-20 VY+30 R® FMAX 4 PGM FK1.H
6 L 2z-10 R0 F1000 M3 5 PGM  SLOLD.H
7 APPR CT X+2 Y+38 CCASO R+5 RL & PGM SLOLD.H s Q
Fz50 H 130
@ FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCV+30 {END] v
s FLT
1@ FCT DR- R15 CCX+5@0 CCY+75
11 FLT i | N
12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 E;AH#
13 FLT g ?
14 L X-20 Y450 RO FMAX
15 END PGM FK1 MM
S
; @3+
8% S-IST
8% SLNm1 11:18 [,
+14.642 Y -14.642 2 +100.250| & ¥
zAP
*+*B +0.000*C +0.000
S
: =
2le S1 0.000
AKT . ®: 20 T s 2[5 2500 Fo M5/, 8
NASTROJ LT 0STORT oN on
s o | bl | @ P
Programovani: Sprava palet
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14.1 Zapnuti, vypnuti

14.1 Zapnuti, vypnuti
Zapnuti

Zapnuti a najeti na referen¢ni body jsou funkce zavislé na
@ stroji. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

Zapnéte napajeci napéti pro TNC a stroj. TNC pak zobrazi tento
dialog:

TEST PAMETI

Pamét TNC se automaticky prekontroluje

VYPADEK NAPETI
Hlaseni TNC, ze doslo k vypadku napéti — hlaseni
vymazte

PRELOZENI PROGRAMU PLC

Program PLC fidiciho systému TNC se preklada automaticky
CHYBI RIDICI NAPETI PRO RELE
@ Zapnéte Fidici napéti. TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti
RUCNI PROVOZ
PREJETI REFERENCNICH BODU

@ Prejeti referenénich bodd v uréeném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi tlacitko START, nebo

® @ Prejeti referenénich bodu v libovolném poradi: pro
kazdou osu stisknéte externi smérové tlacitko a drzte
je, az se referenéni bod prejede
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odpada prejizdéni referencnich znacek. TNC je pak

@ Pokud je vas stroj vybaven absolutnim odméfovanim, tak
okamzité po zapnuti fidiciho napéti pfipraven k €innosti.

Je-li vas stroj vybaven inkrementalni méridly, tak mizete
jiz pfed najizdénim referenéniho bodu aktivovat
monitorovani rozsahu pojezdu stisknutim softklavesy
MONITOROVANI SW-KONCOVEHO VYPINACE. Tuto
funkci maze poskytnout vyrobce vaseho stroje pro dané
osy. Uvédomte si, Ze stisknutim softklavesy Monitorovani
rozsahu pojezdu se toto nemusi aktivovat ve vSech osach.
Informujte se v pfiruéce ke stroji.

TNC je nyni pfipraven k ¢innosti a nachazi se v provoznim rezimu
Rucni provoz.

pojizdét osami stroje. Chcete-li pouze editovat nebo
testovat programy, pak navolte ihned po zapnuti fidiciho
napéti provozni rezim Program zadat/editovat nebo Test
programu.

Q Referenéni body musite pfejizdét pouze tehdy, chcete-li

Referenéni body pak muzete prejet dodatecné. K tomu
stisknéte v rucnim provoznim rezimu softklavesu
PREJETI REF. BODU.

Piejeti referenéniho bodu pfi naklopené roviné obrabéni

Prejeti referen¢niho bodu v naklopeném soufadném systému je
mozné pomoci externich osovych smérovych tlagitek. K tomu musi byt
aktivni funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ v ruénim provozu, viz
+Aktivovani manualniho naklopeni”, strana 513. Pfi stisknuti nékterého
osového smérového tlacitka pak TNC interpoluje pfislusné osy.

Pozor nebezpeci kolize!

A Dbejte na to, aby uhlové hodnoty uvedené v nabidce
souhlasily se skute€nymi uhly osy naklopeni.

Jsou-li k dispozici, miZete osoveé pojizdét také ve sméru aktualnich os
nastroju, (viz ,Aktivni smér osy nastroje nastavit jako aktivni smér
obrabéni (funkce FCL 2)” na strance 514)

Pozor nebezpeci kolize!

@ Pouzivate-li tuto funkci, tak musite potvrdit u
prirlstkovych méficich zafizeni polohu naklopené osy,
kterou TNC zobrazi v pomocném okné. Zobrazena pozice

odpovida posledni aktivni pozici naklopené osy pred
vypnutim.

Pokud je zapnuta néktera z obou predtim aktivnich funkci, tak klavesa
NC-START nema zadnou funkci. TNC vyda pfislusné chybové
hlaseni.
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14.1 Zapnuti, vypnuti

Vypnuti
Aby se zabranilo ztraté dat pfi vypnuti, musite operacni systém TNC
cilené postupné vypinat:

Zvolte provozni rezim Ruéné (Manualné)

Zvolte funkci vypinani, znovu potvrdte softklavesou
ANO

Kdyz TNC ukaze v pomocném okné text Nyni muZete
vypnout tak smite vypnout napajeci napéti pro TNC

Q Nespravné vypnuti TNC mize zpUsobit ztratu dat!
=

Uvédomte si, Ze stisk klavesy END po ukonéeni €innosti
fidiciho systému vede k novému startu systému. Také
vypnuti béhem nového startu miZze vést ke ztraté dat!

460
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14.2 Pojizdéni strojnimi osami

Upozornéni

Pojizdéni externimi smérovymi tlacitky je zavislé na stroji.
@ Informujte se v prirucce ke stroji!

Pojizdéni osami externimi smérovymi tlacitky

@ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz
@ Stisknéte externi smérové tladitko a drzte je, dokud se
ma osou pojizdét, nebo

@ @ Kontinualni pojizdéni osou: externi smérové tlacitko
drzte stisknuté a kratce stisknéte externi tlacitko
START.

@ Zastaveni: stisknéte externi tlacitko STOP

Obéma zplsoby mlzete pojizdét i nékolika osami soucasné. Posuv,
jimz osami pojizdite, zménite softtlaCitkem F, viz ,Otacky vietena S,
posuv F a pfidavna funkce M”, strana 473.
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‘= Krokové polohovani

8 PFi krokovém polohovani pojizdi TNC strojni osou o vami definovany

pfirastek.
o z
E @ Zvolte provozni rezim Ruéni provoz nebo El. ruéni
r= kole¢ko
" —
o
| -
0 a Prepinejte listu softtiagitek
N\ — 8 8
c
QD > >
ge) e Zvolte krokové polohovani: softtlagitko PRIRUSTEK @ >
)N on nastavte na ZAP $ T " X
(o) o

PRISUV =

o
AN
ﬁ: Zadejte pfisuv v mm a potvrdte klavesou ENT
-—

Stisknéte externi smérové tlacitko: mizete
opakované polohovat.

“8

Maximalni zadatelna hodnota pfisuvu €ini 10 mm.

O
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Pojizdéni s elektronickymi ruénimi kole¢ky

iTNC podporuje pojizdéni s témito novymi elektronickymi ruénimi
kolecky:

HR 520:

Rucni kolec€ko s pfipojenim kompatibilnim k HR 420, s displejem a
pfenosem dat pres kabel

HR 550 FS:

Rucéni kole¢ko s displejem, bezdratovy pfenos dat

Navic TNC dale podporuje kabelova ru¢ni kole¢ka HR 410 (bez
displeje) a HR 420 (s displejem).

Pozor riziko pro obsluhu a ruéni kolecko!

@ VSechny spojovaci zastréky ru€niho kole¢ka smi
rozpojovat pouze autorizovany servisni personal, i kdyz to
je mozné provést bez nastroje!

Stroj zasadné zapinejte pouze s pfipojenym ruénim
koleCkem!

Pokud si pfejete vas stroj provozovat bez pfipojeného
ruéniho kolecka, tak odpojte kabel od stroje a otevienou
zasuvku zajistéte krytkou!

k dispozici dalSi funkce. Informujte se prosim ve vasi

@ Vyrobce vaseho stroje maze dat pro ru¢ni kolecka HR 5xx
pfiruéce ke stroji.

koleCkem ve virtualni ose, tak Ize ruéni kole¢ko HR 5xx

@ Prejete-li si pouzivat funkci prolozeni polohovani ruénim
viele doporucit (viz ,Virtualni osa VT” na strance 377).

Pfenosna ru¢ni kolecka HR5xx jsou vybavena displejem, na které
TNC ukazuje riizné informace. Navic k tomu mlizete pomoci
softtlacitek ruéniho kolec¢ka provadét dulezité sefizovaci funkce,
naprfiklad nastavovat vztazné body nebo zadavat M-funkce a
zpracovavat je.
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Jakmile jste aktivovali ru€ni koleCko pomoci aktivaéni kldvesy ruéniho
kolecka, tak jiz neni mozné ovladani z ovladaciho panelu. TNC
zobrazuje tento stav na obrazovce TNC v pfekryvném okné.

Ruéni koleCka HR 5xx maji tyto ovladaci prvky:

464

Tlagitko Nouzového vypnuti

Displej ruéniho kolecka pro zobrazeni stavu a vybér funkci, dalsi
informace viz: Viz “Displej ru¢niho kole¢ka” na strance 465.
Softtlacitka

Tlacitka volby os, vyrobce stroje je mize zménit podle pfislusné
konfigurace os

Uvolnovaci tlagitko

Smérove klavesy (klavesy se Sipkami) pro nastaveni citlivosti
ruéniho kole¢ka

Aktivacni tlacitko ruéniho kolecka

Klavesa sméru, ve kterém TNC zvolenou osou pojizdi
Rychloposuv pro smérové tlagitko

Rozto¢eni vietena (funkce zavisla na stroji, vyrobce stroje miize
tlaCitko zménit)

Tlacitko ,Generovat NC-blok* (funkce zavisla na stroji, vyrobce
stroje muze tlacitko zménit)

Vypnout vieteno (funkce zavisla na stroji, vyrobce stroje muze
tla¢itko zménit)

Tlagitko CTRL pro specialni funkce (funkce zavisla na stroji,
vyrobce stroje mize tlagitko zménit)

NC-start (funkce zavisla na stroji, vyrobce stroje muze tlacitko
zmenit)

NC-stop (funkce zavisla na stroji, vyrobce stroje maze tlacitko
zménit)

Ruéni kole€ko

Potenciometr otacek vietena

Potenciometr posuvu

Kabelova pfipojka, odpada u bezdratového kolec¢ka HR 550 RS

o HEIDENHAIN
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Displej ruéniho kolecka

Displej ru¢niho kolec€ka (viz obrazek) obsahuje fadku zahlavi a
6 stavovych fadek, na nichz TNC ukazuje nasledujici informace.

Pouze u bezdratového rucniho kole¢ka HR 550 FS:
Indikace, zda ruc¢ni kolecko lezi v dokovaci stanici nebo zda je
aktivni bezdratoveé spojeni

Pouze u bezdratového rucéniho kolec¢ka HR 550 FS:
Indikace sily signalu, 6 prouzk( = maximalni sila signalu
Pouze u bezdratového rucniho kolec¢ka HR 550 FS:

Stav nabiti akumulatoru, 6 prouzk( = maximalni nabiti. Béhem
nabijeni probih& prouzek zleva doprava

AKT (IST) Druh indikace pozice

Y+129.9788: Pozice zvolené osy

*:STIB (Fidici systém je v provozu): je spustény program nebo je

osa Vv provozu
S0: aktualni otacky vietena

F0: aktualni posuv, kterym se projizdi zvolena osa
E: doslo k chybovému hlaseni

3D: funkce Naklopeni obrabéci roviny je aktivni
2D: funkce Zakladniho natoceni je aktivni

RES 5.0: rozliSeni aktivniho ruéniho kolecka. Draha v mm/otacku
(°/otacku u rotacnich os), ktera se ujede na jedno oto¢eni ruéniho

kolec¢ka.

STEP ON (KROK ZAP) popt. OFF (VYP): krokové polohovani je

aktivni nebo neni. Je-li funkce aktivni ukazuje TNC dodate¢né
aktivni pojezdovy krok.

Lista softtlacitek: vybér riznych funkci, popis je v nasledujicich

odstavcich.
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Zvlastnosti bezdratového ru¢niho kole¢cka HR 550 FS

=)

466

Radiové spojeni nema z dlivodu fady moznych rusivych
vliva stejnou disponibilitu jako kabelové spojeni. Pred
pouzitim bezdratového ruéniho kolecka se proto musi
provézit, zda nedochazi k ruSeni s ostatnimi ucastniky
radiového provozu v okoli stroje. Toto provéreni
stavajicich radiovych frekvenci, popf. kanall se dporocuje
provadét pro vSechny primyslové radiové systémy.

Nepouzivate-li HR 550, tak je vzdy vlozte do uréeného
drzaku kolecka. Tim zajistite, Ze akumulator kolecka je
pres kontaktni liStu na zadni strané ruéniho kole¢ka vzdy
nabity a pfipraven k provozu a je zaru¢eno pfimé spojeni
kontakt( okruhu Nouzového vypnuti.

Bezdratové ruéni kolecko vzdy reaguje v pfipadé zavady
(preruseni radiového spojeni, Spatna kvalita pfijmu,
zavada na komponentu kole¢ka) jako v pfipadé
Nouzového zastaveni.

Dbejte na pokyny ke konfiguraci bezdratového kolecka
HR 550 FS (viz ,Konfigurovani bezdratového ru¢niho
kole¢ka HR 550 FS” na strance 590)

Pozor riziko pro obsluhu a pro stroj!

Z bezpecénostnich divodd musite bezdratové ruéni
kole¢ko a drzak kolec¢ka nejpozdéji po 120 hodinach
provozu vypnout, aby TNC mohl pfi nasledujicim zapnuti
provést funkéni test!

Mate-li ve vasi dilné v provozu nékolik stroji s
bezdratovymi ru¢nimi kolecky, musite oznadit ruéni
kolecka a jejich drzaky tak, aby byly jednoznaéné
pfifazené (napf. barevnymi nalepkami nebo Cislovanim).
Oznaceni musi byt na bezdratovém ru¢nim kolecku a na
drzaku kolecka umisténé tak, aby ho obsluha nemohla
prehlédnout!

Pfad kazdym pouzitim zkontrolujte, zda ja aktivni spravné
bezdratové kolecko pro vas stroj!

Ruéni provoz a sefizovani @



Bezdratové ruéni kole¢ka HR 550 FS ma akumulator. Aku se dobiji po
vloZeni ruéniho kolecka do jeho drzaku (viz obrazek).

HR 550 FS muzete provozovat na jeho akumulator 8 hodin, pak se
musi znovu dobit. Doporu€ujeme ale ruéni kole¢ko zasadné vzdy
ukladat do drzdku ruéniho kole¢ka, jakmilo ho nepouzivate.

Jakmile je ru¢ni kolecko vlozené do drzaku, interné se pfepne na
kabelovy provoz. Tak mGzete ruéni kolecko pouzivat i kdyZ je Gplné
vybity akumulator. Funk&nost je pfitom stejna jako pfi bezdratovém
provozu.

Kdyz je ru€ni kole€ko uplné vybité, trva uplné dobiti jeho
@ akumulatoru v drzaku asi 3 hodiny.

Pravidelné Cistéte kontakty 1 drzaku a ru€niho kolecka,
aby se zajistila jejich fadna funkce.

Dosah radiového pfenosu je znaény. Pokud by pfesto doSlo k omezeni
prenosové cesty, napf. u nejvétsich stroja, tak vas bude HR 550 FS
v&as varovat vyraznym vibraénim alarmem. V takovém pfipadé musite
zmenSit odstup od drzaku ru¢niho kolecka, do kterého je integrovany
radiovy pfijimac.

@ Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud radiovy pfenos neumozni provo bez pferusovani
spojeni, tak TNC automaticky spusti NOUZOVE
ZASTAVENI. K tomu mize dojit i béhm obrabéni.
Udrzujte vzdalenost od drzaku ruéniho kolecka co
nejmensi a pokud rucni kole¢ko nepouzivate vlozte ho do
drzaku!
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Kdyz TNC spustil NOUZOVE ZASTAVENI, musite ruéni kolegko
znovu aktivovat. Postupujte pfitom takto:

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
_ReDtove Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové rucni
ResTavzT koleCko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Tlacitkem Start ruéniho kole¢ka se bezdratové ruéni
kole¢ko znovu aktivuje

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tlacitko KONEC

Pro uvedeni do provozu a konfiguraci ruéniho kolecka je v provoznim
rezimu MOD k dispozici pfislusna funkce (viz ,Konfigurovani
bezdratového ruéniho kole¢ka HR 550 FS” na strance 590)

Volba osy k pojizdéni

Hlavni osy X, Y a Z, jakoz i tfi dalSi osy definované vyrobcem stroje,
muZzete aktivovat pfimo tlacitky pro vybér os. Také virtualni osu VT
muze vyrobce vaseho stroje umistit pfimo na jedno z volnych tlagitek
os. Neni-li virtualni osa VT pfifazena nékterému tlaitku pro volbu osy,
postupujte takto:

Stisknéte softklavesu ru¢niho kolec¢ka F1 (AX): TNC zobrazi na
displeji ruéniho kole¢ka vSechny aktivni osy. Momentalné aktivni
osa blika.

Zvolte pozadovanou osu, napf. osu VT, softklavesou ruéniho
kolecka F1 (->) nebo F2 (<-) a potvrdte softklavesou ru¢niho kolecka
F3 (OK).

Nastaveni citlivosti ruéniho kolecka

Citlivost ru¢niho kole¢ka urcuje, jaka draha se ma v dané ose ujet na
otacku ru¢niho kolecka. Definovatelné citlivosti jsou pevné nastavené
a pfimo volitelné klavesami se Sipkami na ru¢nim kole¢ku (pouze
pokud neni aktivni pFiristek).

Nastavitelné citlivosti: 0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1/2/5/10/20
[mm/otacku popf. stuprid/otacku]
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Pojizdéni v osach

S

Aktivujte ruéni kolec¢ko: stisknéte tlacitko ru€niho
kole¢ka na HR 5xx. TNC se nyni mize obsluhovat
pouze pfes HR 5xx, TNC zobrazi na své obrazovce
pomocné okno s pokyny.

Popf¥. zvolte pozadovany provozni rezim softklavesou OPM (viz
~Zmeéna provoznich rezim(” na strance 471)

8(0 &

Popfipadé drzte uvolfiovaci tlacitka stisknuta

Na ru¢nim kolec¢ku zvolte osu, kterou chcete pojizdét.

Pomoci softklaves zvolte popf. pomocné osy

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru + nebo

Pojizdéjte aktivni osou ve sméru —

Vypnuti ruéniho kolecka: stisknéte tlacitko ru¢niho
kole¢ka na HR 5xx. Nyni mGzete TNC opét ovladat
pfes ovladaci panel.

HEIDENHAIN iTNC 530

mi

r

ojnimi osa

14.2 Pojizdéni str

- @



”

ojnimi osami

14.2 Pojizdéni str

Nastaveni potenciometru

Kdyz jste zapnuli ruéni kolecko, tak jsou potenciometry ovladaciho
panelu stroje nadale aktivni. Pfejete-li si pouZit potenciometr na
ruénim kolecku, tak postupujte takto:

Stisknéte tlacitka CTRL a ru¢ni kolecko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ruéniho kolec¢ka nabidku softtlacitek pro vybér
potenciometru.

Stisknéte softklavesu HW pro aktivaci potenciometru ruéniho
kolecka.

Jakmile jste aktivovali potenciometr ruéniho kole¢ka, musite pfed
ukoncéenim prace s ru¢nim koleCkem opét aktivovat potenciometr na
ovladacim panelu stroje. Postupujte takto:

Stisknéte tlacitka CTRL a ruc¢ni kole¢ko na HR 5xx, TNC zobrazi na
displeji ruéniho kolec¢ka nabidku softtlacitek pro vybér
potenciometru.

Stisknéte softklavesu KBD pro aktivaci potenciometru na ovladacim
panelu stroje.

Krokové polohovani

PFi krokovém polohovani pojizdi TNC pravé aktivni osou ru¢niho
kolecka o vami definovany pfirGstek (pFisuv):

Stisknéte softklavesu ruéniho kole¢ka F2 (STEP).

Zapnéte krokové polohovani: stisknéte softklavesu ruéniho
kolecka 3 (ON).

Pozadovany pfirdstek zvolte stiskem klaves F1 nebo F2. Kdyz drzite
prislusnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok &itace pfi
zméneé desitky vzdy o koeficient 10. DodateCnym stiskem klavesy
CTRL se zvysi krok ¢itace na 1. Nejmensi mozny pfirdstek je
0,000 1 mm, nejvétsi pfirGstek je 10 mm.

Zvoleny prirdstek pfevezméte softklavesou 4 (OK).

Ruénim tlagitkem + pfipadné — pojizdite aktivni osou ru¢niho
kole¢ka v odpovidajicim sméru.

Zadani pridavnych funkci M

Stisknéte softklavesu ruéniho kole¢ka F3 (MSF).

Stisknéte softklavesu ruéniho kole¢ka F1 (M).

Zvolte pozadované ¢&islo M-funkce stiskem tlacitek F1 nebo F2.
Provedeni pfidavné funkce M klavesou NC-start
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Zadani otacek vietena S
Stisknéte softklavesu ru¢niho kole¢ka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu ru¢niho kole¢ka F2 (8S).

Pozadované otacky zvolte stiskem klavesy F1 nebo F2. Kdyz drzite
prislusnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok &itace pfi
zméné desitky vzdy o koeficient 10. Dodateénym stiskem klavesy
CTRL se zvysi krok ¢itace na 1 000.

Aktivujte nové otacky S tlacitkem NC-start

mi

r -

ojnimi osa

Zadani posuvu F
Stisknéte softklavesu ruéniho kole¢ka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu F3 ru¢niho kolecka (F).

Pozadovany posuv zvolte stiskem klavesy F1 nebo F2. Kdyz drzite
prislusnou klavesu stisknutou, tak TNC zvySuje krok &itace pfi
zméné desitky vzdy o koeficient 10. Dodateénym stiskem klavesy
CTRL se zvysi krok ¢itace na 1 000.

Novy posuv pfevezmeéte softklavesou ruéniho kolecka F3 (OK)

Nastaveni vztazného bodu
Stisknéte softklavesu ru¢niho kole¢ka F3 (MSF).
Stisknéte softklavesu ruéniho kole¢ka F4 (PRS).
PFipadné zvolte osu, v niz se ma nastavit vztazny bod.

Vynulujte osu softklavesou ru€niho kolecka F3 OK) nebo nastavte
softklavesami ru¢niho kole¢ka F1 a F2 poZadované hodnoty a pak
je prevezméte softklavesou ru¢niho kolec¢ka F3 (OK). Dodate¢nym
stiskem klavesy CTRL se zvySi krok Citace na 10.

14.2 Pojizdéni str

Zména provoznich rezimu
Softklavesou ruéniho kolec¢ka F4 (OPM) muzete z ruéniho kolecka
pfepinat provozni rezim, pokud aktualni stav Fidiciho systému toto
prepnuti dovoli.
Stisknéte softklavesu ruéniho kole¢ka F4 (OPM).
Softklavesami ruéniho kole¢ka zvolte pozadovany provozni rezim.
MAN: Ruéni provoz
MDI: Polohovani s ruénim zadavanim
SGL: Provadéni programu po bloku
RUN: Provadéni programu plynule
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14.2 Pojizdéni str

Vytvoreni kompletniho L-bloku

kole¢ka ,Generovat NC-blok® libovolnou funkci, informujte

@ Vyrobce vaseho stroje muze pfiradit tlacitku ru¢niho
se v pfiru¢ce k vasemu stroji.

maji prevzit do NC-bloku(viz ,Volba os pro generovani
bloku G01” na strance 579).

Nejsou-li zvolené Zadné osy, tak ukaze TNC chybové
hladeni Neni vybrana zadna osa.

Q Pomoci funkce MOD definujte osové hodnoty, které se

Zvolte provozni rezim Polohovani s Ru¢nim Zadanim.

PFipadné zvolte smérovymi tlacitky na klavesnici TNC ten NC-blok,
za ktery chcete novy L-blok vlozit.

Aktivujte ruéni kolec¢ko.

Stisknéte klavesu na ruénim kolecku ,,Generovat NC-blok“: TNC
vlozi kompletni L-blok, ktery obsahuje vSechny osové polohy
zvolené pfes MOD-funkci.

Funkce v provoznich rezimech provadéni programu

V rezimech provadéni programu muizete provadét nasledujici funkce:

NC-start (tla€itko ruéniho kole¢ka NC-start)
NC-stop (tlacitko ru€niho kole¢ka NC-stop)

Kdyz jste stiskli tlacitko NC-stop: interni Stop (softklavesy ru¢niho
kole¢ka MOP a poté Stop)

Kdyz jste stiskli tlacitko NC-stop: ru¢ni pojizdéni v ose (softklavesy
ruéniho kole¢ka MOP a poté MAN)

Opétné najeti na obrys po ruénim pojizdéni v osach béhem
preruseni programu (softklavesy ruéniho kole¢ka MOP a poté
REPO). Ovladani se provadi softklavesami ru¢niho kolec¢ka, stejné
jako pomoci softtlaitek na obrazovce(viz ,Opétné najeti na obrys”
na strance 548)

Zapnuti/vypnuti funkce Naklopeni roviny obrabéni (softklavesy
ruéniho kole¢ka MOP a poté 3D)
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14.3 Otacky vietena S, posuv F a
pridavna funkce M

Pouziti

V provoznich rezimech Ruéni provoz a El. ruéni kole¢ko zadavate
otacky vietena S, posuv F a pfidavnou funkci M softtladitky. Pfidavné
funkce jsou popsany v ,7. Programovani: Pfidavné funkce®.

Vyrobce stroje definuje, které pfidavné funkce M mlzete
Q pouzivat a jakou maiji funkci.

Zadavani hodnot

Otacky vietena S, pridavna funkce M

E Zvolte zadani pro otacky vietena: softklavesa S
OTACKY VRETENA S=

1000 Zadejte otacky vietena a prevezméte je externim
@ tlacitkem START

Otaceni vietena zadanymi ota¢kami S spustite pfidavnou funkci M.
Tuto pfidavnou funkci M zadate stejnym zplsobem.

Posuv F

Zadani posuvu F musite namisto externim tlacitkem START potvrdit
klavesou ENT.

Pro posuv F plati:
Je-li zadano F=0, pak je u¢inny nejmensi posuv z MP1020
Velikost F zGistane zachovéana i po pferuseni napéjeni

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Otacky vietena S, posuv F a pridavna funkce M

Zména otacek vietena a posuvu

Oto¢nymi regulatory "Override” pro otacky vietena S a posuv F Ize
ménit nastavenou hodnotu od 0 % do 150 %.

Oto¢ny regulator "Override” pro otacky vietena je u€inny
O pouze u stroju s plynule ménitelnym pohonem vretena.
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14.4 Funkéni bezpecnost FS (opce)

VSeobecné

Kazdy operator obrabéciho stroje je vystaven rizikim. Ochranna
zafizeni mohou sice pfistup k rizikovym mistim omezit, ale na druhé
strané obsluha musi mit moznost na stroji pracovat i bez ochrannych
zafizeni (napF. pfi otevienych bezpecnostnich dvifkach). Za ucelem
minimalizace téchto rizik byly v poslednich letech vypracovany riizné
smérnice a predpisy.

Bezpec&nostni koncept HEIDENHAIN, ktery byl integrovan do fidiciho
systému TNC, odpovida Performance-Level d podle EN 13849-1 a
SIL 2 podle IEC 61508, nabizi druhy provoznich rezim( s ohledem na
bezpecénost podle EN 12417 a zaru€uje dalekosahlou ochranu osob.

Zakladem bezpecnostniho konceptu HEIDENHAIN je dvoukanalova
struktura procesoru, ktera obsahuje hlavni pocita¢ (MC — main
computing unit) a jeden nebo vice regulovanych pohonnych modult
(control computing unit). VSechny monitorovaci mechanismy byly
uloZeny do fidicich systému s redundanci. Systémové udaje tykajici
se bezpec&nosti podléhaji promé&nnému cyklickému porovnavani dat.
Chyba tykajici se bezpecénosti vede vzdy pres definovanou reakci Stop
k bezpe¢nému odstaveni vSech pohon.

Pomoci bezpecénostnich vstupl a vystupl (provedenych
dvoukanalové), které ovliviiuji proces ve vSech provoznich rezimech,
fesi TNC urcité bezpecnostni funkce a dosahuje bezpecnych
provoznich stavu.

V této kapitole najdete vysvétleni funkci, které jsou v TNC navic k
dispozici s Funkéni bezpecénosti.

koncept Heidenhain vasemu stroji. Informujte se v

O Vyrobce vaseho stroje pfizpusobuje bezpeénostni
prirucce ke stroji!
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t FS (opce)

i bezpecnos

¢éni

14.4 Funk

Vysvétleni pojmu

Bezpecénostni provozni rezimy:

Oznaceni Kratky popis

SOM_1 Safe operating mode 1 (Bezpecny provozni
rezim 1): Automaticky provoz, vyrobni rezim

SOM_2 Safe operating mode 2 (Bezpecny provozni
rezim 2): Sefizovaci provoz

SOM_3 Safe operating mode 3 (Bezpeény provozni
rezim 3): Ruéni zasah, pouze pro
kvalifikovanou obsluhu

SOM_4 Safe operating mode 4 (Bezpecny provozni

rezim 4): RozSifeny ruéni zasah, sledovani
procesu

Bezpeénostni funkce

Nazev

Kratky popis

SS0, SS1, SS1F,
SS2

Safe stop (Bezpecny stop): Bezpetné
odstaveni pohont rznymi zpUsoby.

STO

Safe torque off (Bezpec¢né vypnuti krouticiho
momentu): Napajeni motoru energii je
pferuseno. Nabizi ochranu proti
neocekavanému rozbéhu pohonl

SOS

Safe operating Stop (Bezpe&ny provozni
Stop): Bezpecné provozni zastaveni. Nabizi
ochranu proti neocekavanému rozbéhu
pohonl

SLS

Safety-limited-speed (Bezpecna omezena
rychlost): Bezpe¢né omezi rychlost. Zabrani,
aby pohony prekrocily pfi otevienych
ochrannych dvifkach pfedvolené mezni
hodnoty rychlosti.
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Kontrola pozic os

Tato funkce musi byt pfizpdsobena na TNC vasim
O vyrobcem stroje. Informujte se v prirucce ke stroji!

Po zapnuti TNC kontroluje, zda souhlasi pozice osy s jeji pozici hned
po vypnuti. Dojde-li k odchylce, oznaci TNC tuto osu v indikace polohy
vystraznym trojuhelnic¢kem za hodnotou pozice. S osami, které jsou
oznacené vystraznym trojuhelniCkem, nelze pfi otevienych dvifkach
pojizdét.

V takovych pfipadech musite v danych osach najet na kontrolni pozici.
Postupujte pfitom takto:

Zvolte rezim Ruéni provoz
Prepinejte listu softtlaCitek, az vidite listu kde jsou vypsané vSechny
osy, kterymi musite pfejet do kontrolni pozice

Softklavesou zvolte jednu osu, kterou chcete prejet do kontrolni
pozice

Pozor nebezpeci kolize!

@ Postupné najizdéjte do kontrolnich pozic tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s obrobkem nebo upinadly!
Pfipadné osy ru¢né dle potfeby predpolohujte!

Provedeni najizdéni s NC-Start

Po dosazeni kontrolni pozice se TNC dotaze, zda byla tato pozice
spravné najeta: softklavesou ANO potvrdte spravné najeti kontrolni
pozice, softklavesou NE potvrdte chybné najeti kontrolni pozice.

Pokud potvrdite softklavesou ANO spravné najeti, tak musite jesté
potvrzovacim tlaCitkem na ovladacim panelu znovu potvrdit
spravnost kontrolni pozice

Opakujte popsany postup u vSech os, kterymi chcete najet do
kontrolni pozice

Umisténi kontrolni pozice definuje vyrobce vadeho stroje.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!
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14.4 Funk

Prehled povolenych posuvi a otacek

TNC poskytne prehled v némz jsou zobrazené povolené otacky a
posuvy pro vSechny osy v zavislosti na aktivnim provoznim rezimu.

INFO
S0M

Zvolte rezim Ruéni provoz
Prepnéte na posledni listu softtlacitek

Stisknéte softklavesu INFO SOM: TNC otevie okno s
pfehledem povolenych otacek a posuvl

Manual operation

Programning
and editing

EC Y X | =335.377 overuien | pon [paL | LaL | eve | m [ pos | >
+ 5 NOML. %X -335.378
* Y 0 0 0 6 +0.000 *B +28.892
w2 +0.000 w2 +0.000
SPINDLE_ENPTY
+0.0000
*B
5o
S = 300 S = 300 S = see
X = 200 X = 300 X = 400
Y = 200 e 300 L 400
S1 359 z = 200 z = 300 Zz = 400
B= 200 B= 300 B= 400 [[REP
D 20:00:39
@:MANCe) [T -STO @ Z |S-STO 98 Active PGM: BS_INIT
r-sto e s /s
8% XLCNml PO -TO@
8% XLCNm1 87:33

Sloupec Vyznam

SLS2 Bezpecné redukované rychlosti v
bezpe&nostnim Provoznim reZzimu 2 (SOM_2)
pro pfislusné osy

SLS3 Bezpecéné redukované rychlosti v
bezpecnostnim Provoznim rezimu 3 (SOM_3)
pro pfislusné osy

SLS4 Bezpecné redukované rychlosti v
bezpe&nostnim Provoznim reZzimu 4 (SOM_4)
pro pfislusné osy
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Aktivovani omezeni posuvu

TNC omezi pfi nastaveni softtladitka F LIMITIERT (F LIMITOVANO)
na ZAP maximalni povolenou rychlost os na definovanou, bezpeéné
omezenou rychlost. Rychlosti platné pro aktivni provozni rezim mizete
najit v tabulce Safety-MP (viz ,Pfehled povolenych posuv( a otacek”
na strance 478).

@ Zvolte rezim Ruéni provoz

a Prepnéte na posledni listu softtlacitek
e Zapnuti nebo vypnuti limitu posuvu

;N

Doplriikové zobrazeni stavu

Pfi Fizeni s Funkéni bezpecénosti FS obsahuje indikace stavu
dodate¢né informace tykajici se aktualniho stavu bezpe€nostnich
funkci. Tyto informace TNC ukazuje ve formé provoznich stavu k
indikaci stavii T, S a F.

Zobrazeni stavu Kratky popis

STO Napéjeni vietena nebo pohonu posuvu
energii je pferusené

SLS Safety-limited-speed (Bezpetna omezena
rychlost): Bezpe¢né omezena rychlost je
aktivni

SOS Safe operating Stop (Bezpecény provozni
Stop): Bezpecné provozni zastaveni je aktivni

STO Safe torque off (Bezpecné vypnuti krouticiho
momentu): Napajeni motoru energii je
preruseno.

—_
()]
(&)
Q
(®]
~—
(2]
LL
)
(V2]
(o)
c
0
Q
o
N
Q
o]
\ -
i Programming :
Manual operation pie i >o
=0 [soM_1 x
8| €
ACTL. * +4,993 = H u=_
wY +0.000 |+l
Wi +0.000 Y
-
»B +29.991
S1 359.938 steox []
-
@: mance> T-s70 @ z s-sto 2 F-sT0 0 NP2 ———
8% XCNml PO -TO o W
8% XCNm1 13:33 &l
n F PEEE TRSLE TR%LE&

Aktivni provozni rezim z hlediska bezpec€nosti ukazuje TNC ikonou v
fadce zahlavi vpravo vedle textového oznaceni provozniho rezimu. Je-
li aktivni provozni rezim SOM_1, tak TNC nezobrazuje zadnou ikonu.

lkona Bezpeénostni provozni rezim

SOM Aktivni provozni rezim SOM_2
B

20

SOM Aktivni provozni rezim SOM_3
B

30

SOM Aktivni provozni rezim SOM_4
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ho bodu bez 3D-dotykov

Zné

14.5 Nastaveni vzta

14.5 Nastaveni vztazného bodu bez
3D-dotykové sondy

Upozornéni

Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou: (viz
@ strana 500).

Pfi nastavovani vztazného bodu nastavte indikaci TNC na soufadnice
nékteré znamé polohy obrobku.

Priprava

Upnéte a vyrovnejte obrobek
Zalozte nulovy nastroj se znamym radiusem
Zaijistéte aby TNC indikoval aktualni polohy
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Nastaveni vztazného bodu osovymi tlacitky

Ochranné opatreni
@ Nesmi-li se povrch obrobku naskrabnout, poloZi se na

obrobek plech znamé tloustky "d”. Pro vztazny bod pak
zadate hodnotu vétsi o “d”.

@ Zvolte rezim Ruéni provoz

@ @ @ Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne)

Zvolte osu (vSechny osy Ize navolit téz pres klavesnici
@ ASCII)

NASTAVENI VZTAZNEHO BODU Z=

a o Nulovy nastroj, osa vietena: indikaci nastavte na
znamou polohu obrobku (napf. 0) nebo zadejte
tloustku plechu "d”. V roviné obrabéni: berte do uvahy
radius nastroje.

Vztazné body pro zbyvajici osy nastavite stejnym zplsobem.

Pouzivate-li v ose pfisuvu pfednastaveny nastroj, pak nastavte
indikaci osy pfisuvu na délku L tohoto nastroje, resp. na soucet Z=L+d.
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Sprava vztazného bodu pomoci tabulky Preset

ho bodu bez 3D-dotykov

Zné

14.5 Nastaveni vzta

v G S22 o Editovani tabulky peM .
Q Tabulku Preset byste méli bezpodminecné pouZzivat, Ohel natogeni 7 Jf‘”"“’" ‘
# jeStl |ie T — - - -
Je vas stroj vybaven otoénymi osami (naklapéci stul 35 10 Timcao up 5 ] b Zioe
nebo naklapéci hlava) a pracujete s funkci naklapéni z ®
obrabéci roviny; % e
. . , L s ‘o
Je vas stroj vybaven systémem vymeény hlav; 2 o
Jste az dosud pracovali na starSich fizenich TNC s £ : : :
tabulkami nulovych bodl vztazenymi k REF; 0% S-IST
Chcete obrabét vice stejnych obrobkut upnutych il L 11210 Foooe
o . v . s -4.293 Y -322.283 2 +100.250| ° L
v riznych Sikmych polohach. *B +0.080 HC +0.000 Lr] R
S
Tabulka Preset muze obsahovat libovolny pocet radku 2 S1 ©0.000 =
(vztaznych bodu). K optimalizaci velikosti soubort a == B B e B .
rychlosti zpracovani je vhodné pouzivat pouze tolik radki, | ewr | e | au G || oo

kolik pro spravu svych vztaznych bodu skuteéné
potiebujete.

Nové fadky mlzete z bezpeénostnich divodl pfipojovat
pouze na konec tabulky Preset.

Ulozeni vztaznych bodu do tabulky Preset

Tabulka Preset ma jméno PRESET.PR a je uloZena ve sloZce
(adresafi) TNC:\. PRESET.PR Ize editovat pouze v provoznim rezimu
Ruéni provoz nebo Ruéni kole¢ko. V provoznim reZimu Program
zadat/editovat mlzete tabulku pouze ¢ist, nikoli v§ak ménit.

Kopirovani tabulky Preset do jiného adresare (kvuli zalohovani dat) je
povolené. Radky, které jsou od vadeho vyrobce stroje nastavené

s ochranou proti zapisu, zUstanou i ve zkopirovanych tabulkach
zasadné chranéné proti zapisu, takze je nemuizete zménit.

Zasadné nemérite ve zkopirovanych tabulkach pocet fadkl ! Pokud
byste chtéli tabulku pozdéji opét aktivovat, mohlo by to zpUsobit
problémy.

Chcete-li aktivovat tabulku Preset zkopirovanou do jiného adresare,
tak musite tuto tabulku nejdfive zkopirovat zpatky do adresare TNC:\.

Mate nékolik moznosti, jak ukladat do tabulky Preset vztazné
body/zakladni natoceni:

Pomoci snimacich cykld v provoznim rezimu Ruéné, pfipadné El.
ruéni kole¢ko (viz kapitola 14).

Pomoci snimacich cyklt 400 az 402 a 410 az 419
v automatickém provoznim rezimu (viz Pfiru¢ka pro uzivatele cykl(,
kapitola 14 a 15).

Ruénim zadanim (viz nasledujici popis)
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dy

o predvolbu (preset), ktera je uvedena na stejné rfadce

Q Zakladni natoceni z tabulky Preset otaci souradny systém
jako zakladni natoceni.

PFi Nastaveni vztazného bodu TNC kontroluje, zda poloha
naklapécich os souhlasi s pfisluSnymi hodnotami nabidky
3D ROT (zavisi na nastaveni v kinematicke tabulce).

Z toho plyne:

/4

e son

Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
byt indikace polohy naklopenych os = 0 ° (pfip.
naklopené osy vynulovat)

Je-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni, musi
indikace polohy naklopenych os souhlasit s uhly
zapsanymi v nabidce 3D ROT

Vyrobce vaseho stroje mize zablokovat libovolné radky
tabulky Preset, aby do nich uloZil pevné vztazné body
(napf. stfed otocného stolu). Takovéto radky jsou v
tabulce Preset vyznaceny odliSnou barvou (standardni
oznaceni je Gervené).

Radka 0 v tabulce Preset je vzdy chranéna proti zapisu.
TNC uklada do fadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktery jste
naposledy ru¢né nastavili pomoci osovych tlagitek nebo
softtlacitkem. Je-li ruéné nastaveny vztazny bod aktivni,
ukazuje TNC v indikaci stavu text MAN(0)

ho bodu bez 3D-dotykov

/4

Zné

Nastavite-li automaticky zobrazeni TNC pomoci cyklu
dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu, pak TNC
tyto hodnoty do fadku 0 neuklada.

Pozor nebezpeci kolize!
@ Méjte na paméti, Ze pfi posunuti délici hlavy na stole

vaseho stroje (provadéném zménou popisu kinematiky)
se mozna posunou i pfedvolby, které s délici hlavou pfimo
nesouvisi.

14.5 Nastaveni vzta
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ho bodu bez 3D-dotykové son

/4

Zné

14.5 Nastaveni vzta

Rucéni ulozeni vztaznych boda do tabulky Preset
Aby se mohly vztazné body do tabulky Preset ukladat, postupujte

takto:

0
®O®

POGATEK
Sprava

ZMENIT
PRESET

0. a

OPRAVTE
PRESET

484

Zvolte rezim Ruéni provoz

Opatrné najedte nastrojem, az se dotkne obrobku
(naskrabne), nebo pfislusné napolohujte méfici
hodinky

Vyvolani spravy vztaznych bodd: TNC otevre tabulku
Preset a umisti kurzor do aktivni fadky tabulky.

Zvolte funkce pro zadavani do Preset: TNC ukaze
listu softtlacitek s moznymi zplisoby zadavani. Popis
moznosti zadavani: viz nasledujici tabulku.

Zvolte fadku v tabulce Preset, kterou si pfejete zménit
(Cislo fadku odpovida €islu Preset)

Popf. zvolte sloupec (osu) v tabulce Preset, ktery si
prejete zménit.

Pomoci softtlacitka zvolte dostupnou moznost
zadavani (viz nasledujici tabulku)

Ruéni provoz a sefizovani @



Funkce Softtlacitko

Pfimo prevzit aktualni polohu nastroje (méficich
hodinek) jako novy vztazny bod: funkce ulozi

vztazny bod pouze v té ose, v niz pravé stoji

prosveétlené policko.

dy

/4

e son

Pfifadit aktualni poloze nastroje (méficich zepar
hodinek) libovolnou hodnotu: funkce uloZi preser
vztazny bod pouze v té ose, v niz praveé stoji

prosvétlené policko. Zadejte poZadovanou

hodnotu do pomocného okna.

Néktery vztazny bod, jiz uloZzeny v tabulce,
posunout o pfirastek: funkce ulozi vztazny bod !
pouze v té ose, v niZ pravé stoji prosvétlené

poli¢ko. Zadejte pozadovanou korekéni hodnotu

se spravnym znaménkem do pomocného okna.

Je-li aktivni zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu

v palcich, TNC interné prepocita zadanou

hodnotu na mm

Pfimo zadejte novy vztazny bod bez definice ebzTovaT
kinematiky (pro kaZzdou osu zvlast). Tuto funkci Mooe
pouZivejte pouze tehdy, kdyzZ je va$ stroj vybaven

kulatym stolem a pfejete si nastavit vztazny bod

do stfedu kulatého stolu pfimym zadanim 0.

Funkce ulozi hodnotu pouze v té ose, v niz pravé

stoji prosvétlené poli¢ko. Zadejte pozadovanou

hodnotu do pomocného okna. Je-li aktivni

zobrazeni v palcich: zadejte hodnotu v palcich,

TNC interné pfepocita zadanou hodnotu na mm

ho bodu bez 3D-dotykov

/4

Zné

Praveé aktivni vztazny bod zapi$te do nékterého uLozre
fadku tabulky: funkce ulozi vztazny bod do vSech PRESET
os a pak aktivuje pfislusné fadky tabulky

automaticky. Je-li aktivni zobrazeni v palcich:

zadejte hodnotu v palcich, TNC interné pfepocita

zadanou hodnotu na mm

14.5 Nastaveni vzta
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ho bodu bez 3D-dotykové son

/4

Zné

14.5 Nastaveni vzta

Editace tabulky Preset

(2]
-
=
o

Editacni funkce v tabulkovém rezimu

Volba za¢atku tabulky zagsten

Volba konce tabulky

Volba pfedchozi stranky tabulky

Volba dal8i stranky tabulky

Volba funkci pro zadavani do Preset f—

PRESET

Aktivovat vztazny bod aktualné zvoleného fadku AKTIVOVAT
tabulky Preset PReESET

1 e
Q

Vlozit zadatelny pocet Fadkd na konec tabulky
(2. lista softtlacitek)

Zkopirovat svétle podlozené pole (2. lista Komizes
softtlacitek) i
Vlozit zkopirované policko (2. lista softtlacitek) Jnozte
Zru$eni aktualné navoleného fadku: TNC zanese ResET

RADEK

do vSech sloupcl znak "-" (2. lista softtlacitek)

Pfipojeni jednotlivého fadku na konci tabulky m
(2. lista softtlacitek) sk
Smazani jednotlivého fadku na konci tabulky
(2. lista softtlacitek)
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Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v provoznim rezimu
Manualné

dy

c

Pozor nebezpeéi kolize! 8

@ Pfi aktivaci vztazného bodu z tabulky Preset zrusi TNC )
aktivni posunuti nulového bodu. S

Naproti tomu, pfepocet soufadnic, ktery jste o

naprogramovali pomoci cyklu 19 (Naklopeni roviny i

obrabéni) nebo pomoci funkce PLANE, zUstane aktivni. -

Pokud aktivujete Preset, ktery neobsahuje hodnoty vSech -8
souradnic, tak v téchto osach zustane aktivni naposledy 1

aginny vztazny bod. ()]

™

N

@ Zvolte rezim Ruéni provoz g
=)

Nechte zobrazit tabulku Preset -8
: Q2
o

Zvolte Cislo vztazného bodu, které chcete aktivovat, :C
nebo (]

c

)N

©

n pomoci kldvesy GOTO zvolte €islo vztazného bodu, "ﬁ
O ktery chcete aktivovat, a klavesou ENT ho potvrdte >
\—

c

. L o

Aktivujte vztazny bod >
PRESET N
)

0

Aktivovani vztazného bodu potvrdte. TNC nastavi ©
indikaci a zakladni nato€eni — je-li definovano <

0

<

@ Opusténi tabulky Preset <«

Aktivovani vztazného bodu z tabulky Preset v NC-programu

Abyste mohli aktivovat vztazné body z tabulky Preset za chodu
programu, pouzijte cyklus 247. V cyklu 247 definujete pouze Cislo
vztazného bodu, ktery chcete aktivovat (viz Pfirucka pro uzivatele
cykll, cyklus 247 NASTAVENI VZTAZNEHO BODU).
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14.6 Pouzivani 3D-dotykové sondy

14.6 Pouzivani 3D-dotykové sondy

Prehled

cykl dotykovych sond pouze tehdy, kdyZ pouzivate

Q Uveédomte si, ze HEIDENHAIN prebira zaruku za funkci

dotykové sondy HEIDENHAIN.

V provoznim rezimu RUCNI PROVOZ mate k dispozici tyto cykly

dotykové sondy:

Funkce Softtlacitko Strana

Kalibrace efektivni délky RE Strana 493
oot

Kalibrace efektivniho radiusu E Strana 494

Zjisténi zakladniho nato&eni pomoci RoTACE Strana 497

piimky -

Nastaveni vztazného bodu ve volitelné sninans Strana 500

ose o

Nastaveni rohu jako vztazného bodu Strana 501

Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného [ snisen: Strana 502

bodu i

Nastaveni stfedové osy jako vztazného [ snimens Strana 503

bodu 247

Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci Sninent Strana 504

dvou dér / kruhovych ¢epl @}n

Nastaveni vztazného bodu pomoci &tyf Strana 504

dér / kruhovych ¢epu

Nastaveni stfedu kruhu pomoci tFi Sninant Strana 504

dér/Cepu

cc

488
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Volba cykli dotykové sondy

Zvolte rucni provozni rezim nebo el. ru¢ni kolecko

Dotrious Zvolte funkce dotykové sondy: stisknéte softklavesu
e SNIMACI FUNKCE. TNC zobrazi dalsi softtlacitka:
viz tabulku nahofe
Zvolte cyklus dotykove sondy: stisknéte napf.
L softklavesu SNIMANI ROT, TNC ukaze na obrazovce

pFisluSnou nabidku

Protokolovani namérenych hodnot z cyklt
dotykové sondy

Pro tuto funkci musi byt TNC pfipraveno vyrobcem stroje.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy zobrazi TNC
softtlacitko TISK. Stisknete-li tuto softklavesu, zaprotokoluje TNC
aktualni hodnoty aktivniho cyklu dotykové sondy. Pomoci funkce TISK
v nabidce Konfigurace Rozhrani (viz Pfiru¢ka pro uzivatele, ,12 MOD-
funkci, vytvofeni datového rozhrani“) stanovite zda ma TNC:

nameérené vysledky vytisknout;
namérené vysledky ulozit na pevny disk TNC;
naméfené vysledky ulozit do PC.

Pfi ukladani nameérenych vysledku zalozi TNC soubor ASCII se
jménem %TCHPRNT.A. Pokud jste v nabidce Konfigurace rozhrani
nezadali Zadnou cestu a Zadné rozhrani, ulozi TNC soubor
%TCHPRNT v hlavnim adresafi TNC:\.

%TCHPRNT.A navolen v provoznim rezimu Program

@ Pokud stisknete softklavesu TISK, nesmi byt soubor
zadat/editovat. Jinak vyda TNC chybové hlaseni.

TNC zapisuje naméfené hodnoty vyluéné do souboru
%TCHPRNT.A. Provadite-li vice cykli dotykové sondy za
sebou a prejete si ulozit jejich naméfené hodnoty, pak
musite obsah souboru % TCHPRNT.A mezi jednotlivymi
cykly dotykoveé sondy uloZit jeho zkopirovanim nebo
prejmenovanim.

Forméat a obsah souboru % TCHPRNT definuje vyrobce
stroje.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruéni Program zadat/edit

26-11-2008, 20:06:18
KONTRL .PRSTENEC RADIUS : @.000 MM
EFEKT. RADIUS KULICKY : 5.800 MM
[END1

-
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Dalsi Posledni Strana Strana
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Zapisovani namérenych hodnot z cykla
dotykové sondy do tabulky nulovych bodt

aktivni tabulky nulovych bodu (bit 3 ve strojnim parametru
7224.0=0).

Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v soufadném systému obrobku. Prejete-li si ulozit
naméfené hodnoty v pevném souradném systému stroje
(souradnice REF), pak pouzijte softtlacitko ZAPIS DO
TABULKY PRESET (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset” na

strance 491).

@ Tato funkce je aktivni pouze tehdy, mate-li ve vaSem TNC

Po provedeni libovolného cyklu dotykove sondy mize TNC pomoci
softklavesy ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODU zapsat
nameéfenou hodnotu do tabulky nulovych bodu:

Pozor nebezpeci kolize!
Uvédomte si, Ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni predvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapoditava.

14.6 Pouzivani 3D-dotykové sondy

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované souradnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli¢ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadeijte &islo nulového bodu do zadavaciho polika Cislo v tabulce =

Zadejte nazev tabulky nulovych bodu (s Uplnou cestou) do
zadavaciho policka Tabulka nulovych bodi

Stisknéte softklavesu ZAPIS DO TABULKY NUL. BODU, TNC ulozi
nulovy bod pod zadanym ¢&islem do uvedené tabulky nulovych bodu

490
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Zapisovani namérenych hodnot z cyklu
dotykové sondy do tabulky Preset

=)

Tuto funkci pouzivejte, prejete-li si ulozit namérené
hodnoty v pevném soufadném systému stroje (soufadnice
REF). Piejete-li si ulozit naméfené hodnoty v soufadném
systému obrobku, pak pouzijte softtlaCitko ZAPIS DO
TABULKY NULOVYCH BODU (viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky
nulovych bodd” na strance 490)

Po provedeni libovolného cyklu dotykové sondy muze TNC pomoci
softtlagitka ZAPIS DO TABULKY PRESET zapsat naméfenou
hodnotu do tabulky Preset. Pak se ulozi naméfené hodnoty vztazené
k pevnému soufadnému systému stroje (soufadnice REF). Tabulka
Preset ma jméno PRESET.PR a je uloZena ve sloZce (adresafi) TNC:\

Pozor nebezpeci kolize!

Uvédomte si, Ze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu
vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni predvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli se v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocitava.

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované soufadnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich policek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové

sondy)

Zadejte &islo presetu do zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: .

Stisknéte softklavesu ZAZNAM DO PRESET TABULKY: TNC ulozi
nulovy bod pod zadanym Cislem do Preset-tabulky.

=)

Prepisete-li aktivni vztazny bod, pak TNC zobrazi
upozornéni. Pak muzete rozhodnout, zda ho skute¢né
chcete prepsat (= klavesa ENT) nebo ne (= klavesa NO
ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ulozeni namérenych hodnot do tabulky preset
(predvoleb) palet

funkci. Tato funkce musi byt povolena vasim vyrobcem

@ Prejete-li si zjistit vztazné body palety, tak pouzijte tuto
stroje.

Aby bylo mozné ulozit naméfenou hodnotu do tabulky
Preset palet, musite aktivovat pfed snimanim pfedvolbu
nul. Pfedvolba nul obsahuje ve vSech osach tabulky preset
polozku 0!

Provedte libovolnou snimaci funkci

Zaneste pozadované soufadnice vztazného bodu do nabizenych
zadavacich poli€ek (v zavislosti na provedeném cyklu dotykové
sondy)

Zadejte ¢islo presetu do zadavaciho polika Cislo v tabulce: .

Stisknéte softklavesu ZAZNAM DO TABULKY PRESET PALET:

14.6 Pouzivani 3D-dotykové sondy
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TNC ulozi nulovy bod pod zadanym ¢islem do tabulky Preset palet.
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14.7 Kalibrovani 3D-dotykové sondy

Uvod

Aby bylo mozné pFesné urcit skute¢ny spinaci bod 3D-dotykoveé
sondy, musite dotykovy systém kalibrovat. Jinak nemize TNC zjistit
zadné presné meéfici vysledky.

Dotykovy systém vzdy kalibrujte pfi:
@ Uvedeni do provozu

Zlomeni dotykového hrotu

Vyméné dotykového hrotu

Zmeéné posuvu pfi snimani

Nepravidelnostech zplUsobenych napfiklad zahFivanim

stroje

Zmeéné aktivni osy nastroje

Pfi kalibrovani zjistuje TNC ,efektivni“ délku dotykového hrotu a
Lefektivni radius snimaci kuli¢ky. K provedeni kalibrace 3D-dotykove
sondy upnéte na pracovni stul stroje kalibracni prstenec se znamou
vySkou a se znamym vnitfnim radiusem.

Kalibrace efektivni délky

Efektivni délka dotykové sondy se vzdy vztahuje ke
@ vztaznému bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje
umistuje vztazny bod nastroje na predni konec vietena.

Nastavte vztazny bod v ose vietena tak, aby pro pracovni stul stroje
platilo: Z=0.

PR Zvolte funkci kalibrace délky dotykoveé sondy:

ot stisknéte softklavesy SNIMACI FUNKCE a KAL. D.
TNC zobrazi okno nabidky se &tyfmi zadavacimi
policky

Zadejte osu nastroje (osové tlacitko)
Vztazny bod: zadejte vysku kalibraéniho prstence

Polozky nabidky “efektivni radius kulicky” a “efektivni
délka” nepotfebuji Zadné zadavani

Prejedte dotykovou sondou tésné nad povrch
kalibra¢niho prstence

Je-litfeba, zménte smér pojezdu: zvolte ho softtlacitky
nebo smérovymi klavesami

Dotknéte se povrchu: Stisknéte tlagitko NC-Start

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Kalibrov

Kalibrace efektivniho radiusu a kompenzace
presazeni stiredu dotykové sondy

Osa dotykové sondy se obvykle neshoduje pfesné s osou vietena.
Kalibraéni funkce zjistuje pfesazeni mezi osou dotykové sondy a osou
vietena a pocetné jej vyrovnava.

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru 6165 (vedeni vietena je
aktivni/neni aktivni), probiha kalibraéni rutina rizné. Zatimco pfi
aktivnim vedeni vietena se spousti kalibra¢ni proces jedinym NC-start,
muZete pfi vypnutém vedeni vietena rozhodnout, zda si pfejete
pfesazeni stfedu kalibrovat €i nikoliv.

PFi kalibraci pfesazeni stfedu otaci TNC 3D-dotykovou sondu o 180 °.
Nataceni vyvolava pfidavna funkce, kterou definoval vyrobce stroje ve
strojnim parametru 6160.

PFi ru¢ni kalibraci postupujte takto:

Umistéte snimaci kuli¢ku v ruénim provozu do otvoru kalibraéniho
prstence
. ® Zvolte funkci kalibrace radiusu snimaci kuli¢ky a

pfesazeni stfedu dotykové sondy: stisknéte
softklavesu KAL.R

Zvolte osu nastroje, zadejte radius kalibracniho
prstence

Snimani: Stisknéte tlaCitko NC-Start 4x. 3D-dotykova
sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu otvoru a
vypocita efektivni radius snimaci kulicky

Prejete-li si nyni ukondit kalibraci, stisknéte
softklavesu KONEC

Aby bylo mozZno stanovit pfesazeni stfedu snimaci kulicky,
@ musi byt TNC k tomu vyrobcem stroje pfipraveno.
Informujte se v pfirucce ke stroji!

100° Urceni pfesazeni stfedu snimaci kuli¢ky: stisknéte
5 softklavesu 180 °. TNC oto¢i dotykovou sondu o 180 °

Snimani: stisknéte tlaCitko START 4x. 3D-dotykova
sonda sejme ve sméru kazdé osy polohu otvoru a
vypocita efektivni pfesazeni stfedu snimaci kulicky
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Zobrazeni kalibraénich hodnot

TNC uklada efektivni délku, efektivni radius a hodnotu pfesazeni
stfedu dotykové sondy a pfi pozdé&jsi praci s 3D-dotykovou sondou
bere tyto hodnoty do Uvahy. Prejete-li si ulozené hodnoty zobrazit,
stisknéte KAL.D.a KAL.R..

Pokud pouzivate vice dotykovych sond, popf. kalibra¢nich
@ dat: Viz ,Sprava nékolika sad kalibra¢nich udaja”,
strana 495.

Sprava nékolika sad kalibraénich udaju

Pouzivate-li na vasem stroji nékolik dotykovych sond nebo nastavct
dotykovych hrotl s kfiZzovitym uspofadanim, tak budete asi potfebovat
pouzivat nékolik sad kalibracnich udaja.

Abyste mohli spravovat vice sad kalibraénich udaju, musite nastavit
strojni parametr 7411=1. ZjiStovani kalibraénich dat ma stejny postup
jako pfi pouzivani jediné dotykové sondy, ale TNC uklada kalibraéni
udaje do tabulky nastroju pfi opusténi nabidky kalibrace a potvrzeni
zapsani kalibradnich dat do tabulky klavesou ENT. Cislo aktivniho
nastroje pfitom uréuje fadku v tabulce nastroju, kam TNC data ulozi.

pouzivani dotykové sondy, nezavisle na tom, zda chcete
cyklus dotykové sondy zpracovat v automatickém nebo v
ruénim rezimu.

@ Dbejte abyste méli spravné aktivni Cislo nastroje pfi

TNC ukazuje v kalibra¢ni nabidce Cislo a nazev nastroje,
pokud je strojni parametr 7411=1.
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14.8 Kompenzace Sikmé polohy obrobku pomoci 3D-dotykové sondy

14.8 Kompenzace Sikmé polohy

Uvod

obrobku pomoci 3D-dotykové
sondy

Sikmou polohu obrobku TNC kompenzuje vypodetn& pomoci
,zakladniho natoceni®.

TNC nastavi thel nato€eni na uhel, ktery ma svirat povrch obrobku
s pfisluSnou osou obrabéci roviny. Viz obrazek vpravo.

Alternativné muzete kompenzovat Sikmou polohu obrobku také
natoCenim oto€ného stolu .

=)

&)

Smér snimani k proméfeni Sikmé polohy obrobku volte
vzdy kolmo ke vztazné ose uhlu.

Aby se mohlo pfi provadéni programu zékladni natoceni
spravné prepocist, musite v prvnim pojezdovém bloku
naprogramovat obé soufadnice roviny obrabéni.

Zakladni nato¢eni mlzete pouzivat také v kombinaci
s funkci PLANE — v tomto pfipadé musite nejdrive
aktivovat zakladni natoCeni a poté funkci PLANE.

KdyZ zménite zakladni nato€eni, tak se TNC pfi opousténi
nabidky zepta, zda si prejete ulozit zménéné zakladni
natoceni také do pravé aktivni radky tabulky Preset.

V tomto pfipadé potvrdte Zadost klavesou ENT.

TNC muze také provést skutecné trojrozmérnou
kompenzaci upnuti, pokud je vas stroj k tomu pfipraven.
Kontaktujte prosim vyrobce vaseho stroje.

Prehled
Cyklus Softtlacitko
Zakladni nato¢eni pomoci dvou bodu: Sninani
TNC Zzjisti Uhel mezi spojnici 2 bodu a cilovou =
polohou (vztaznou osou Uhlu)
Zakladni nato¢eni pomoci 2 otvort / Eepu: Sninani
TNC zjisti uhel mezi spojnici stfedu diry / ¢epu a —or

cilovou polohou (vztaznou osou Uhlu).

Vyrovnani obrobku pomoci 2 bodu:
TNC Zzjisti Uhel mezi spojnici 2 bodu a cilovou

polohou (vztaznou osou Uhlu) a kompenzuje
Sikmou polohu nato¢enim oto¢ného stolu.
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Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci dvou bodu

ROTACE

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI ROT

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose Uhlu:
Zvolte osu a smér pomoci softtlacitek

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze uhel za dialogem
Uhel natoceni=

Ulozeni zakladniho nato¢eni do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC ulozit aktivni
zakladni natoceni

Stisknéte softklavesu ZADANIi DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo ulozeni zakladniho nato¢eni do tabulky Preset

Ulozeni zakladniho natoceni do tabulky Preset palet

=)

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC ulozit aktivni
zakladni natoceni

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET PALET, aby
se provedlo ulozeni zakladniho natoc¢eni do tabulky Preset palet

Aby bylo mozné ulozit zakladni natoCeni do tabulky Preset
palet, musite aktivovat pfed snimanim pfedvolbu nul.
Pfedvolba nul obsahuje ve vSech osach tabulky preset
polozku 0!

TNC indikuje aktivni koeficient zmény méfitka v pomocném zobrazeni
stavu (viz ,VSeobecné informace o paletach (karta PAL)" na
strance 79).

Zobrazeni zakladniho natoceni

Uhel zakladniho natogeni je uveden po nové volb& SNIMANI ROT
v indikaci uhlu natoceni. TNC ukazuje uhel nato¢eni také v
doplikovém zobrazeni stavu (STATUS POS.)

Pojizdi-li TNC strojnimi osami podle zakladniho natoc¢eni, pak se v
zobrazeni stavu ukaze symbol zakladniho natoceni.

ZrusSeni zakladniho natoceni
Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI ROT
Zadejte uhel nato€eni ,,0“ a potvrdte ho kldvesou ENT.
Ukonéeni funkce dotykové sondy: stisknéte klavesu END
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14.8 Kompenzace Sikmé polohy obrobku pomoci 3D-dotykové sondy

Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci 2 otvoru /
Cepl

Sninani Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
== SNIMANI ROT (lista softtlacitek 2)

Maiji se snimat kruhové Cepy: stanovte softtlaCitkem

e

B

Snimani dér

Najedte nejdfive dotykovou sondou pfiblizné do stfedu diry. Po
stisknuti klavesy NC-START sejme TNC automaticky ¢tyfi body stény
diry.

Maji se snimat diry: stanovte softtlacitkem

Poté pfejedte dotykovou sondou k dal$i dife a provedte stejny postup
snimani. TNC opakuje tento postup az do sejmuti v§ech dér pro uréeni
vztazného bodu.

Snimani kruhovych éepu

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu dotyku na
kruhovém &epu. Softtlaitkem zvolte smér snimani a proces snimani
spustte externi klavesou START. Postup opakujte celkem ¢&tyfikrat.

Ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC ulozit aktivni
zakladni natoc¢eni

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo ulozeni zakladniho nato€eni do tabulky Preset
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Vyrovnani obrobku pomoci 2 bodu

snanans Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
G SNIMANI ROT (lista softtlacitek 2)
Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani kolmo ke vztazné ose Uhlu:
Zvolte osu a smér pomoci softtlacitek

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start TNC zjisti
zakladni natoCeni a ukaze Uhel za dialogem Uhel
natoceni=

Vyrovnani obrobku

Pozor nebezpedi kolize!
@ Dotykovou sondou odjedte pred vyrovnanim tak, aby
nemohlo dojit ke kolizi s upinadly nebo s obrobkem.

Stisknéte softklavesu POLOHOVAT OTOCNY STUL, TNC zobrazi
vystrahu k odjezdu s dotykovou sondou.

Provedeni vyrovnani s NC-Start: TNC polohuje oto¢ny stul

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do

zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: , kam ma TNC uloZit aktivni
zakladni natoceni

Ulozeni Sikmé polohy do tabulky Preset

Po provedeném snimani zadejte Cislo z tabulky Preset do
zadavaciho poli¢ka Cislo v tabulce: do néhoz ma TNC ulozit
zjiSténou Sikmou polohu obrobku.

Stisknéte softklavesu ZADANI DO TABULKY PRESET, aby se
provedlo uloZeni hodnoty uhlu jako posuv v ose nato€eni do tabulky
Preset
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ho bodu s 3D-dotykovou sondou

Zné

14.9 Nastaveni vzta

14.9 Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou

Prehled

Funkce nastaveni vztazného bodu na vyrovnaném obrobku se voli
nasledujicimi softtlacitky:

Softtlacitko Funkce Strana
Nastaveni vztazného bodu v Strana 500
szﬂzm libovolné ose

i
i

Sniman.
P&

I

Nastaveni rohu jako vztazného bodu  Strana 501

Snimani
)

Nastaveni stfedu kruhu jako Strana 502
vztazného bodu

Sniman:

iﬂ' i

;

Stfedni osa jako vztazny bod Strana 503

®

Pozor nebezpedci kolize!
. Uvédomte si, Zze TNC pfi aktivnim posunuti nulového bodu

vztahuje sejmutou hodnotu vzdy k aktivni pfedvolbé
(presetu; pfip. k naposledy nastavenému nulovému bodu
v ruénim provoznim rezimu), ackoli je v indikaci polohy
posunuti nulového bodu zapocéteno.

Nastaveni vztazného bodu v libovolné ose

Snimani
ﬂ POS
Szzzzn

500

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti snimaného
bodu

Zvolte smér snimani a sou¢asné osu, ke které bude
vztazny bod nastaven, napfiklad snimani ve sméru
Z—: zvolte ho pomoci softtlagitka

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Vztazny bod: Zadejte cilovou soufadnici, pfevezméte ji
softtlaitkem NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste
hodnotu do tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych
hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky nulovych
bod0”, strana 490, nebo viz ,Zapisovani namérenych
hodnot z cykll dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 491 nebo viz ,UloZzeni naméfenych hodnot do
tabulky preset (pfedvoleb) palet”, strana 492)

Ukond&eni funkce snimani: Stisknéte klavesu END
(KONEC)
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Prevzeti rohu, které byly sejmuty pro zakladni
natoceni, jako vztaznych bodu

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI POS.

Body dotyku ze zdkladniho natodeni ?: Stisknéte
klavesu ENT a soufadnice dotykovych bodl se
pfevezmou

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku na té hrané obrobku, ktera nebyla pro zakladni
nato€eni sniména

Zvolte smér snimani: zvolte ho pomoci softtlacitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Umistéte snimaci sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku na stejné hrané

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Vztazny bod: Zadejte obé soufadnice vztazného bodu
v okné nabidky, pfevezméte je softtlacitkem
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykli

ho bodu s 3D-dotykovou sondou

dotykové sondy do tabulky nulovych bodd”, N

strana 490, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot c

z cykl dotykové sondy do tabulky Preset”, strana 491 )N

nebo viz ,UloZzeni namérenych hodnot do tabulky "g

preset (pfedvoleb) palet”, strana 492) N

Ukonéeni funkce snimani: Stisknéte klavesu END \:

(KONEC) c

S

Neprevzeti roht, které byly sejmuty pro zakladni ©
natoceni, jako vztaznych bodu 0
- ©

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI POS. 2
Body dotyku ze zakladniho natoéeni ?: odmitnéte klavesou NO ENT o))
(dotaz se objevi pouze tehdy, pokud jste pfedtim provedli zakladni ﬂ'
natoceni) -—

Obé hrany obrobku sejméte vzdy dvakrat

Vztazny bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu, pfevezméte je
softtlacitkem NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy do
tabulky nulovych bod0”, strana 490, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cyklt dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 491, nebo viz ,UloZzeni naméfenych hodnot do tabulky preset
(pfedvoleb) palet”, strana 492)

Ukonéeni funkce snimani: Stisknéte klavesu END (KONEC)
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Zné

14.9 Nastaveni vzta

Stred kruhu jako vztazny bod

Jako vztazné body mizete také nastavit stfedy dér, kruhovych kapes,
pinych valca, ¢epU, kruhovitych ostriivkd atd.

Vnitini kruh:

TNC snima kruhovou vnitfni sténu ve vSech ¢tyfech smérech soustavy
soufadnic.

U prerusenych kruht (kruhovych obloukld) mizete smér snimani
libovolné zvolit.
Umistéte snimaci kuli¢ku pfiblizné do stfedu kruhu.
ant Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMAT CC

Snimani: Stisknéte tlaitko NC-Start 4x. Dotykova
sonda sejme postupné 4 body z vnitfni strany kruhu

Prejete-li si pracovat s prolozenym méfenim (je to
mozné pouze u stroju s orientaci vietena zavislou na
MP6160), pak stisknéte softklavesu 180° a znovu
sejméte 4 body na vnitfni strané kruhu

Pokud chcete pracovat bez prolozeného méreni:
Stisknéte klavesu END (KONEC)

Vztazny bod: V okné nabidky zadejte obé soufadnice
stfedu kruhu a pfevezméte je softtlaCitkem
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani nameérenych hodnot z cykld
dotykové sondy do tabulky nulovych bodu”,

strana 490, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cykl dotykové sondy do tabulky Preset”,

strana 491)

Ukonéeni funkce dotykové sondy: Stisknéte klavesu
END (KONEC)

Vnéjsi strana kruhu:
Umistéte snimaci kuli€ku do blizkosti prvniho dotykového bodu vné
kruhu
Zvolte smér snimani: stisknéte pfislusnou softklavesu
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start
Opakujte snimani pro zbylé 3 body. Viz obrazek vpravo dole

Vztazny bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu, pfevezméte je
softtlacitkem NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do tabulky
(viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykll dotykové sondy do
tabulky nulovych bod(”, strana 490, nebo viz ,Zapisovani
namérenych hodnot z cykld dotykové sondy do tabulky Preset”,
strana 491, nebo viz ,Ulozeni naméfenych hodnot do tabulky preset
(pfedvoleb) palet”, strana 492)

Ukonceni funkce snimani: Stisknéte klavesu END (KONEC)

Po snimani zobrazi TNC aktualni soufadnice stfedu kruhu a radius
kruhu PR.
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Stredni osa jako vztazny bod

Snimani
A

Zvolte funkci dotykové sondy: stisknéte softklavesu
SNIMANI.

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu
dotyku

Zvolte smér snimani pomoci softtlacitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Umistéte dotykovou sondu do blizkosti druhého bodu
dotyku

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Vztazny bod: Zadejte soufadnice vztazného bodu v
okné nabidky, pfevezmeéte je softtlacitkem NASTAVIT
VZT. BOD nebo zapiste hodnotu do tabulky (viz
»Zapisovani naméfrenych hodnot z cykl( dotykové
sondy do tabulky nulovych bod0”, strana 490, nebo
viz ,Zapisovani naméfenych hodnot z cykl( dotykové
sondy do tabulky Preset”, strana 491, nebo viz
,UloZeni naméfenych hodnot do tabulky preset
(pfedvoleb) palet”, strana 492)

Ukonéeni funkce snimani: Stisknéte klavesu END
(KONEC)
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ho bodu s 3D-dotykovou sondou
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14.9 Nastaveni vzta

Nastaveni vztaznych bodi pomoci
dér/kruhovych cepu

Ve druhé listé softtlagitek jsou k dispozici softtladitka, ktera mizete
pouzit k nastaveni vztaznych bod( pomoci dér nebo kruhovych ¢epl.

Definujte, zda se maji snimat diry nebo kruhové ¢epy
V zakladnim nastaveni se snimaji diry.

“ Zvolte funkci dotykove sondy: stisknéte softklavesu
ey SNIMACI FUNKCE, pfepnéte listu softtlacitek dale
Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte napfiklad
N - softklavesu SNIMANI P

Maiji se snimat kruhové ¢epy: Stanovte softtlacitkem

2
Snimani dér
Najedte nejdfive dotykovou sondou pfiblizné do stfedu diry. Po

stisknuti klavesy NC-START sejme TNC automaticky ¢tyfi body stény
diry.

- Maji se snimat diry: Stanovte softtlaCitkem

Poté pfejedte dotykovou sondou k dal$i dife a provedte stejny postup
snimani. TNC opakuje tento postup az do sejmuti vS§ech dér pro uréeni
vztazného bodu.

Snimani kruhovych éepu
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho bodu dotyku na

kruhovém Cepu. Softtlaitkem zvolte smér snimani a proces snimani
spustte externi klavesou START. Postup opakujte celkem ¢&tyfikrat.
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Piehled
Cyklus Softtlacitko
Zakladni nato€eni pomoci dvou dér: sninani
TNC zjisti uhel mezi spojnici stfedu dér a cilovou Ror

polohou (vztaznou osou uhlu)

Vztazny bod pomoci Ctyr dér: Sninan:
TNC zjisti prisecik dvou nejprve a dvou naposledy £, 08
sejmutych dér. Snimani proto provadéjte kfizem

(jak je zobrazeno na softtlacitku), protoze jinak TNC

vypocita chybny vztazny bod

Stfed kruznice pomoci 3 dér:
TNC zjisti kruznici, na niz lezi vSechny tfi diry, a
vypocita stfed kruhové drahy.
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Promérovani obrobkl 3D-dotykovou sondou

Dotykovou sondu muzete také pouzivat v ruénim provoznim rezimu a
v rezimu el. ruéniho kolec¢ka k provadéni jednoduchych méfeni na

programovatelné snimaci cykly (viz Pfiru¢ka uzivatele cykld, kapitola
16, Automaticka kontrola obrobk(l). 3D-dotykovou sondou muizete
zjistit:

soufadnice polohy a z nich

rozméry a uhly na obrobku

Uréeni souradnic polohy na vyrovhaném obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
: SNIMANI POS
Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti bodu
dotyku

Zvolte smér dotyku a sou€asné osu, k niz se ma
soufadnice vztahovat: stisknéte pfisluSnou
softklavesu.

Spustte snimani: Stisknéte tlaCitko NC-Start
TNC zobrazi soufadnice bodu dotyku jako vztazny bod.

Urceni souradnic rohového bodu v roviné obrabéni

Uréeni soufadnic rohového bodu: Viz ,Nepfevzeti roh(, které byly
sejmuty pro zakladni nato¢eni, jako vztaznych bodUd”, strana 501.
TNC zobrazi soufadnice sejmutého rohu jako vztazny bod.
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Stanoveni rozmért obrobku

Snimani
ﬂ POS
Szzzn

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku A

Zvolte smér snimani pomoci softtlacitka
Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

Poznameneijte si zobrazenou hodnotu jako vztazny
bod (pouze zlstane-li pfedtim nastaveny bod dale v
platnosti)

Vztazny bod: zadejte ,0“
Zrueni dialogu: Stisknéte klavesu END (KONEC)

Opétné zvoleni funkce dotykove sondy: Stisknéte
softklavesu SNIMANI POS

Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti druhého
snimaného bodu B

Zvolte smér snimani pomoci softtlacitka: stejna osa,
avSak opacny smér nez pfi prvnim snimani.

Snimani: Stisknéte tlacitko NC-Start

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdalenost mezi obéma body
na soufadnicové ose.

Indikaci polohy nastavte opét na hodnoty pfed méfenim vzdalenosti
Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI POS
Znovu sejméte prvni snimany bod
Nastavte vztazny bod na poznamenanou hodnotu
Zru$eni dialogu: Stisknéte klavesu END (KONEC)

Méreni Uhlu

Pomoci 3D-dotykové sondy muzZete urcit v obrabéci roviné také uhel.

Méri se:

Uhel mezi vztaznou osou Uhlu a hranou obrobku, nebo
Uhel mezi dvéma hranami.

Zméreny Uhel se zobrazi jako hodnota do maximalné 90 °.
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Zjisténi uhlu mezi vztaznou osou uhlu a hranou obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu
" SNIMANi ROT

Uhel natogeni: poznameneite si zobrazeny thel
nato€eni, pokud si pfejete pozdéji opét obnovit
predtim provedené zakladni natoCeni

Provedte zakladni natoceni se stranou, ktera se ma
porovnavat (viz ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku
pomoci 3D-dotykové sondy” na strance 496)

Uhel mezi vztaZznou osou Ghlu a hranou obrobku si
zobrazite jako Uhel natoeni pomoci softtlacitka
SNIMANI ROT

Zruste zakladni nato€eni nebo obnovte puvodni
zakladni natoceni

PA

Uhel natogeni nastavte na poznamenanou hodnotu

Zjisténi Uhlu mezi dvéma hranami obrobku

Zvolte funkci dotykové sondy: Stisknéte softklavesu SNIMANI ROT Z

Uhel otageni: poznamenejte si zobrazeny thel natoéeni, budete-li
chtit opét obnovit dfive provedené zakladni natoceni. Y L?

Provedte zakladni nato€eni pro prvni stranu (viz ,Kompenzace m
Sikmé polohy obrobku pomoci 3D-dotykové sondy” na strance 496) . S

Druhou stranu také sejméte stejné jako u zakladniho natoc¢eni, ale X
uhel nato€eni zde nenastavuijte na 0! ™
Uhel PA mezi hranami obrobku si zobrazite jako Uhel natoCeni
pomoci softtlaCitka SNIMANI ROT

Zruste zakladni natoCeni nebo obnovte plvodni zakladni natoceni: 10 ©
Uhel nato€eni nastavte na poznamenanou hodnotu -

ho bodu s 3D-dotykovou sondou

Zné

14.9 Nastaveni vzta
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Pouzivani snimacich funkci s mechanickymi
dotykovymi sondami nebo méricimi hodinkami

Nemate-li na vadem stroji zadné elektronické 3D-dotykové sondy, tak
muZete vyuzivat vS§echny vySe popsané ru¢ni snimaci funkce
(vyjimka: kalibra¢ni funkce) i s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo jednoduchym naskrabnutim.

Namisto elektronického signélu, ktery 3D-snimaci sonda automaticky
vytvari béhem funkce snimani, vytvorfite spinaci signal k prevzeti
Pozice dotyku ru¢né klavesou. Postupujte pfitom takto:

Snimani
ﬂ POS
Szzzzn

508

Zvolte softklavesou libovolnou snimaci funkci.

Mechanickou sondou najedte na prvni pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte klavesu Pfevzeti aktualni
polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Mechanickou sondou pfejedte na dalSi pozici, kterou
ma TNC prevzit

Prevzeti polohy: stisknéte klavesu Prevzeti aktualni
polohy, TNC ulozi aktualni polohu.

Popfipadé najedte dalSi pozice a pfevezméte je podle
pfedchoziho popisu.

Vztazny bod: Zadejte v okné nabidky souradnice
nového vztazného bodu a pfevezméte je softtlacitkem
NASTAVIT VZT. BOD nebo zapiste hodnoty do
tabulky (viz ,Zapisovani nameérenych hodnot z cyklt
dotykové sondy do tabulky nulovych bodud”,

strana 490, nebo viz ,Zapisovani naméfenych hodnot
z cykl dotykové sondy do tabulky Preset”,

strana 491)

Ukonceni funkce dotykové sondy: Stisknéte klavesu
END (KONEC)

Ruéni provoz a sefizovani @



14.10Naklopeni roviny obrabéni
(volitelny software 1)

Pouziti, zplisob provadéni

stroje fizeni TNC a stroji. U nékterych naklapécich hlav
(naklapécich stolll) definuje vyrobce stroje, zda TNC
interpretuje v cyklu naprogramované uhly jako soufadnice
naklopenych os nebo jako uhlové komponenty Sikmé
roviny. Informujte se ve vasi pfiru€ce ke stroji.

@ Funkce k naklopeni roviny obrabéni pfizpusobuje vyrobce

TNC podporuje naklapéni rovin obrabéni u obrabécich stroja

s naklapécimi hlavami i s naklapécimi stoly. Typické aplikace jsou
napf. Sikmé diry nebo obrysy lezici Sikmo v prostoru. Rovina obrabéni
se pfitom vzdy naklapi kolem aktivniho nulového bodu. Jako obvykle
se obrabéni programuje v hlavni roviné (napf. v roviné X/Y), provede
se v8ak v té roving, ktera byla viéi hlavni roviné naklopena.

Pro naklapéni roviny obrabéni jsou k dispozici tfi funkce:

Rucéni naklapéni softtlacitkem 3D ROT v provoznich rezimech Ruéni
provoz a El. ruéni kolec¢ko, viz ,Aktivovani manualniho naklopeni”,
strana 513

Rizené naklapéni, cyklus G80 v programu obrabéni (viz Pfirucka
uzivatele cykld, cyklus 19 OBRABECI ROVINA).

Rizené naklapéni, funkce PLANE v programu obrabéni (viz ,Funkce

PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (volitelny software 1)" na
strance 403)

Funkce TNC k ,naklapéni roviny obrabéni“ jsou transformace
soufadnic. Pfitom stoji rovina obrabéni vzdy kolmo ke sméru osy
nastroje.

HEIDENHAIN iTNC 530
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PFi naklapéni roviny obrabéni rozliSuje TNC zasadné dva typy strojl:

Stroj s naklapécim stolem

Obrobek musite umistit do pozadované polohy pro obrabéni
pomoci odpovidajiciho napolohovani naklapéciho stolu, napfiklad
pomoci L-bloku

Poloha transformované osy nastroje se ve vztahu k pevnému
soufadnému systému stroje neméni. Natodite-li stdl — tedy
obrobek — napf. 0 90 °, soufadny systém se zaroven nenatogi.
Stisknete-li v rezimu Ruéni provoz smérové tlaCitko osy Z+, pojizdi
nastroj ve sméru Z+.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v

uvahu pouze mechanicky podminéna pfesazeni daného
naklapéciho stolu — takzvané ,translatorské“ podily.

Stroj s naklapéci hlavou

510

Nastroj musite uvést do pozadované polohy pro obrabéni
odpovidajicim napolohovanim naklapéci hlavy, napfiklad pomoci
L-bloku

Poloha naklopené (transformované) osy nastroje se ve vztahu

k pevnému soufadnému systému stroje zméni. OtocCite-li
naklapéci hlavu vaseho stroje — tedy nastroj — napfiklad v ose B o
+90 °, tak se soufadny systém otaci s ni. Stisknete-li v ruénim
provoznim rezimu smérové tlacitko osy Z+, pojizdi nastroj ve
sméru X+ pevného soufadného systému stroje.

TNC bere pro vypocet transformované soustavy soufadnic v
uvahu mechanicky podminéna pfesazeni naklapéci hlavy
(stfranslatorské” podily) a pfesazeni, ktera vznikaji naklopenim
nastroje (3D-korekce délky nastroje).

Ruéni provoz a sefizovani @



Najizdéni na referenéni body pfi naklopenych
osach

Pfi naklopenych osach najizdite na referenéni body externimi
smérovymi tlagitky. TNC pfitom pFislusné osy interpoluje. Méjte na
paméti, ze funkce ,Naklopeni roviny obrabéni“ je aktivni v ru€nim
provoznim rezimu, a Ze aktualni uhel rotaéni osy byl zadan v poli¢ku
nabidky.

Nastaveni vztazného bodu v naklopeném
systému

Kdyz jste napolohovali nato€ené osy, nastavite vztazny bod jako

v nenaklopeném systému. Chovani TNC pfi nastavovani vztazného
bodu je pfitom zavislé na nastaveni strojniho parametru 7500

v kinematické tabulce:

MP 7500, bit 5=0

PFi aktivni naklopené roviné obrabéni TNC kontroluje, zda pfi
nastavovani vztazného bodu v osach X, Y a Z souhlasi aktualni
soufadnice naklopenych os s vami definovanymi Ghly naklopeni
(nabidka 3D-ROT). Neni-li funkce naklopeni roviny obrabéni aktivni,
pak TNC kontroluje, zda naklapéci osy stoji na 0° (aktualni polohy).
Pokud tyto polohy nesouhlasi, vyda TNC chybové hlaseni.

MP 7500, bit 5=1
TNC neprovéfuje, zda souhlasi aktualni soufadnice os natoceni
(aktualni polohy) s uhlem naklopeni, ktery jste definovali.

Pozor nebezpedci kolize!
@ Vztazny bod nastavujte zasadné vzdy ve vSech tfech
hlavnich osach.

Pokud nejsou osy nataceni vaseho stroje regulované, tak
musite aktualni pozici osy nato¢eni zanést do nabidky

k ruénimu nataéeni: nesouhlasi-li aktualni poloha osy (os)
nataceni s timto zapisem, vypocte TNC vztazny bod
nespravne.

Nastaveni vztazného bodu u strojii s otoénym
stolem

Kdyz vyrovnate obrobek otacenim oto¢ného stolu, napf. snimacim
cyklem 403, musite pfed nastavenim vztazného bodu v linearnich
osach X, Y a Z osu oto€ného stolu po vyrovnavacim pochodu
vynulovat. Jinak vyda TNC chybové hlaseni. Cyklus 403 to pfimo
umoznuje tim, Ze nastavite vstupni parametr (viz Pfiruc¢ku pro
uzivatele cykld dotykovych sond, “Kompenzace zakladniho natoceni
rotaéni osou”).
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Nastaveni vztazného bodu u strojli se systémy
vyménnych hlav

Je-li vas stroj vybaven systémem vymény hlav, pak spravujte vztazné
body zasadné& pomoci tabulky Preset. Vztazné body uloZené

v tabulkach Preset obsahuji zapogitani aktivni kinematiky stroje
(geometrie hlavy). Zaradite-li novou hlavu, vezme TNC v Uvahu nové,

zménéné rozméry hlavy, takze aktivni vztazny bod zUstane zachovan.

Indikace polohy v naklopeném systému

Polohy indikované ve stavovém poliku (CiL a AKT) se vztahuiji
k naklopené soustavé souradnic.

Omezeni pfi naklapéni roviny obrabéni

Funkce dotykové sondy Zakladni natoceni neni k dispozici, pokud
jste aktivovali funkci Naklopeni obrabéci roviny v ruénim provoznim
rezimu

Funkce "Prevzit aktualni pozici" neni povolena pfi aktivni funkci
Naklopeni roviny obrabéni.

PLC-polohovani (definované vyrobcem stroje) neni dovoleno

512
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Aktivovani manualniho naklopeni

Navoleni manualniho naklapéni: stisknéte
L softklavesu 3D-ROT.

Svétly prouzek polohujte smérovymi tla€itky na bod
nabidky Ruéni provoz

Aktivujte ruéni naklapéni: stisknéte softklavesu AKTIV

Svétly prouzek polohujte smérovymi tla€itky na
pozadovanou osu nato&eni

Zadejte uhel naklopeni

@ Ukoné&eni zadavani: klavesou END

Pro vypnuti nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni
pozadované provozni rezimy na neaktivni.

Je-li funkce Naklapéni roviny obrabéni aktivni a TNC pojizdi strojnimi
osami podle naklopenych os, objevi se v zobrazeni stavu symbol [@].

Nastavite-li funkci Naklapéni roviny obrabéni na aktivni pro provozni
rezim Provadéni programu, pak plati v nabidce zadany uhel naklopeni
od prvniho bloku provadéného programu obrabéni. PouZijete-li

v obrabécim programu cyklus G80 nebo funkci PLANE, tak uhlové
hodnoty, které tam jsou definované, jsou platné. V nabidce zadané
uhlové hodnoty se t&mito vyvolanymi hodnotami pfepiSou.
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Aktivni smér osy nastroje nastavit jako aktivni
smér obrabéni (funkce FCL 2)

Tato funkce musi byt povolena vyrobcem stroje. Informujte
Q se ve vasi pfirucce ke stroji.

Pomoci této funkce mlzete pojizdét v provoznich rezimech Ruéni a El.
ruéni koleCko nastrojem externimi smérovymi klavesami nebo ruénim
koleCkem v tom sméru, kam pravé sméfuje osa nastroje. Tuto funkci
pouzivejte, kdyz
si prejete odjet nastrojem béhem pferuseni v programu s 5 osami ve
sméru osy nastroje;

si pfejete provést ruénim koleckem nebo externimi smérovymi
klavesami v Ruénim provozu obrabéni s nastavenym nastrojem.

a0 gor Navoleni manualniho naklapéni: stisknéte
L softklavesu 3D-ROT.
Svétly prouzek polohujte smérovymi tlacitky na bod
nabidky Ruéni provoz

E Nastaveni sméru osy nastroje jako aktivniho sméru
LT obrabéni: stisknéte softklavesu OSA NASTROJE

4

E Ukongeni zadavani: klavesou END

Pro zruSeni nastavte v nabidce Naklapéni roviny obrabéni bod
nabidky Ruéni provoz na Neaktivni.

Kdyz je funkce Pojizdéni ve sméru osy nastroje aktivni, zobrazuje
indikace stavu symbol | .

Tato funkce je k dispozici i kdyz prerusite zpracovani
@ programu a pfejete si ruéné pojizdét v osach.
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15.1 Programovani jednoduchého
obrabéni a zpracovani

Pro jednoduché obrabéni nebo k pfedbéznému polohovani nastroje je
vhodny provozni rezim Polohovani s ruénim zadanim. Zde muazete
zadat kratky program ve formatu popisného dialogu HEIDENHAIN
nebo podle DIN/ISO a pfimo ho nechat provést. V rezimu MDI jsou k
dispozici obrabéci cykly a cykly dotykové sondy, jakoZ i nékteré
specialni funkce TNC (klavesou SPEC FCT). TNC uklada program
automaticky do souboru $MDI. Pfi polohovani s ruénim zadanim Ize
aktivovat dodate¢né zobrazeni stavu.

Pouziti polohovani s ruénim zadanim

Zvolte provozni rezim Polohovani s Ruénim Zadanim.
Jak programovat soubor $MDI s dostupnymi funkcemi

@ Spustte chod programu: externim tlacitkem START

Omezeni:
@ VolIné programovani obrysu FK, programovaci grafika a
grafika pfi provadéni programu nejsou k dispozici.

Soubor $MDI nesmi obsahovat vyvolani programu (%).
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Priklad 1

Jednotlivy obrobek ma byt opatfen dirou hlubokou 20 mm. Po upnuti
obrobku, vyrovnani a nastaveni vztazného bodu Ize diru
naprogramovat a provést nékolika malo fadky programu.

Nejprve je nastroj pomoci pfimkovych blokl pfedpolohovan nad
obrobkem a napolohovan do bezpecné vzdalenosti 5 mm nad vrtanou
dirou. Potom se provede vrtani cyklem G200.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 G00 G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO01 Z+2 F2000 *

N50 G200 VRTANI *
Q200=2 ;BEZPECNA VZDALENOST
Q201=-20 ;HLOUBKA
Q206=250 ;PRiSUV F DO HLOUBKY
Q202=10 ;HLOUBKA PRiSUVU
Q210=0 ;ODJETi - CAS NAHORE
Q203=+0 ;SOURADNICE POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZPECNA VZDALENOST
Q211=0.5 ;DOBA PRODLEVY DOLE

N60 G79 *

N70 GO0 G40 Z+200 M2 *

N9999999 %S$MDI G71 *

Pfimkova funkce: Viz ,Pfimka rychloposuvem GO0 Pfimka s posuvem
GO01 F”, strana 215, cyklus VRTANI: Viz Pfirucka uZivatele cykld,
cyklus 200 VRTANI.

HEIDENHAIN iTNC 530

Vyvolani nastroje: Osa nastroje Z,

Otacky vietena 2000 ot/min

Vyjeti nastrojem (rychloposuvem)

Polohovat nastroj rychloposuvem nad vrtany otvor,
Zapnuti vietena

Napolohovani nastroje 2 mm nad vrtanou dirou
Definice cyklu G200 Vrtani

Bezpecna vzdalenost nastroje nad dirou

Hloubka vrtané diry (znaménko = smér obrabéni)
Posuv pfi vrtani

Hloubka daného pfisuvu pred vyjetim

Casova prodleva pfi uvolfiovani tfisek v sekundach
Soufadnice horni hrany obrobku

Pozice po cyklu, vztazena ke Q203

Casova prodleva na dné diry v sekundéch

Vyvolat cyklus G200 Vrtani

Odjeti nastroje

Konec programu

" @
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Priklad 2: Odstranéni Sikmé polohy obrobku u stroji s otoénym
stolem

Provedte zakladni nato¢eni pomoci 3D-dotykové sondy. Viz PFiruc¢ku
pro uZivatele cykli dotykové sondy ,Cykly dotykové sondy v
provoznich rezimech Ruéni Provoz a Elektronické Ruéni Kole¢ko®,
oddil ,Kompenzace Sikmé polohy obrobku®.

Poznameneijte si Uhel natoceni a zakladni natoCeni opét zruste.

Zvolte provozni rezim: Polohovani s ru¢nim
zadavanim

Zvolte osu oto¢ného stolu, zadejte poznamenany Uhel
natoc€eni a posuv, napfiklad G01 G40 G90 C+2 561 F50

E Ukoncete zadani

@ Stisknéte tlacitko NC-Start: nato¢enim oto¢ného stolu
se Sikma poloha odstrani

518
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UloZeni nebo vymazani programti z $MDI

Soubor $MDI se zpravidla pouziva pro kratké a prechodné potiebné
programy. Ma-li se program presto ulozit do paméti, pak postupujte
takto:

Zvolte provozni rezim: Program zadat / editovat
Vyvolejte spravu souboru: klavesou PGM MGT
MGT (Program Management)

Vyberte (oznaéte) soubor $MDI
Kopizouat Zvolte ,Kopirovani souboru®: softtladitkem
positied KOPIROVAT

CILOVY SOUBOR =

OTVOR Zadejte nazev, pod kterym se ma aktualni obsah
souboru $MDI ulozit

Provedte zkopirovani

Prouést

Opusténi spravy soubord (programu): softtlacitkem

KONEC KONEC

Pro vymazani obsahu souboru $MDI postupujte obdobné: namisto

pfepnuti do provozniho rezimu Polohovani s ruénim zadavanim
zobrazi TNC prazdny soubor $MDI.

Chcete-li $MDI vymazat, pak
=

nesmite mit navoleny provozni rezim Polohovani s
ruénim zadavanim (ani na pozadi);

nesmite mit navoleny soubor $MDI v provoznim rezimu
Program zadat/editovat;

Dal$i informace: viz ,Kopirovani jednotlivého souboru”, strana 119.
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16.1 Grafické zobrazeni

16.1 Grafické zobrazeni

Pouziti

V provoznich rezimech ,Provadéni programu® a ,Testovani programu®
simuluje TNC graficky obrabéni. Pomoci softklaves zvolite, zda jako

Pohled shora (puadorys)
Zobrazeni ve 3 rovinach
3D-zobrazeni

Grafika TNC odpovida zobrazeni obrobku, ktery je obrabén
nastrojem valcového tvaru. Pfi aktivni tabulce nastroji mizete nechat
znazornit obrabéni kulovou frézou. K tomu G¢elu zadejte v tabulce
nastroju R2 = R.

TNC grafiku nezobrazi, jestlize

aktualni program neobsahuje platnou definici neobrobeného
polotovaru

neni navolen zadny program

graficky zobrazovat také obrabéni v naklonéné obrabéci
roviné a obrabéni na vice stranach, po simulaci programu
v nékterém z dalSich nahledu. Pro urychleni testovaci
grafiky u starSi verze hardwaru byste méli nastavit bit 5
strojniho parametru 7310 = 1. Pro urychleni testovaci
grafiky u starSi verze hardwaru byste méli nastavit bit 5
strojniho parametru 7310 = 1. Tim se vypnou funkce, které
jsou implementovany specialné pro novou 3D-grafiku.

@ Novou 3-D grafikou mlzZete v reZimu Testovani programu

TNC nezobrazuje v grafice pfidavek radiusu DR
naprogramovany v bloku T.

Grafické simulace u specialnich aplikaci

Obvykle obsahuji NC-programy vyvolani nastroje, které pomoci
definovaného Cisla nastroj ur¢i automaticky data nastroje pro grafickou
simulaci.

U specialnich aplikaci, které nepotfebuji zadné nastroje (napf.
laserové fezani, laserové vrtani nebo fezani vodnim paprskem),
muZete nastavit strojni parametry 7315 az 7317 tak, aby TNC mohl
provadét grafickou simulaci i tehdy, kdyz jste neaktivovali zadna data
nastroje. V zasadé ale vzdy potiebujete vyvolani nastroje s definici
sméru jeho osy (napf. G17), zadani &isla nastroje vSak neni nutné.

522
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Nastaveni rychlosti testovani programu

tehdy, mate-li aktivni funkci ,Zobrazit €as obrabéni* (viz
,Navoleni funkce stopek” na strance 531). Jinak provadi
TNC test programu vzdy s maximalni moznou rychlosti.

@ Rychlost testovani programu muzete nastavit pouze

Naposledy nastavena rychlost zlistava platna tak dlouho (i
pfi vypadku proudu), dokud jeji nastaveni nezménite.

Po spusténi programu zobrazi TNC nasledujici softtlacitka, kterymi
muZzete nastavit rychlost simulace:

16.1 Grafické zobrazeni

Funkce Softtlacitko
Testovat program s rychlostmi, se kterymi bude

také zpracovavan (zohledni se naprogramované &
posuvy)

Postupné zvySovat rychlost testu
Postupné snizovat rychlost testu &
Testovat program s maximalni moznou rychlosti e
(zakladni nastaveni) %

Rychlost simulace muzete nastavit také pfed spusténim programu:

E Prepinejte listy softtlacitek dale

IEI% Zvolte funkce pro nastaveni rychlosti simulace
o3 Pozadovanou funkci zvolte softtlacitkem, napf.
% Postupné zvySovat rychlost testovani
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16.1 Grafické zobrazeni

Prehled: Nahledy

V provoznich rezimech Provadéni programu a v rezimu
Testovani programu ukazuje TNC tato softtlacitka:

Nahled Softtladitko

Pudorys

Zobrazeni ve 3 rovinach

3D-zobrazeni

U3

Omezeni béhem Provadéni programu

pocita¢ TNC vytizen komplikovanymi obrabécimi ukony
nebo velkoploSnym obrabénim. Priklad: fadkovani pres
cely neobrobeny polotovar velkym nastrojem. TNC pak jiz
nepokracuje v grafickém zobrazeni a v grafickém okné
vypiSe text CHYBA. Obrabéni se vSak dale provadi.

@ Obrabéni se neda sou¢asné graficky znazornit, je-li jiz

Béhem zpracovani TNC nezobrazuje v grafice chodu
programu obrabéni ve vice osach. V grafickém okné se v
takovych pripadech objevi chybové hlaSeni Osu nelze
zZnazornit.

Pohled shora (pudorys)

Graficka simulace v tomto nahledu probiha nejrychleiji.

polohovanim ukazatele mySi na libovolném misté obrobku

@ Mate-li na vasem stroji k dispozici mys, muzete
odecdist ve stavovém radku hloubku na tomto misté.

@ Zvolte softtlacitko pudorysu

Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati: Cim hlubsi,
tim tmavsi

524
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Zobrazeni ve 3 rovinach

Toto zobrazeni ukazuje jeden pohled (pidorys) shora se 2 fezy,
obdobné jako technicky vykres. Symbol vievo pod grafikou udava, zda
zobrazeni odpovida projekéni metodé 1 nebo 2 podle DIN 6, ¢ast 1
(voli se pomoci MP7310 ).

Pfi zobrazeni ve 3 rovinach jsou k dispozici funkce ke zvétSeni vyrezu,
viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 529.

Kromé toho muzete pomoci softtladitek posouvat rovinu fezu:

Zvolte softtlacitko pro zobrazeni obrobku ve 3
rovinach

Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtladitko
vybéru funkci posouvani roviny fezu

Zvolte funkce pro posun roviny fezu: TNC zobrazi
nasledujici softtlacitka

gjeam

ooooo

Test programu

e
NEA

0:00:40

16.1 Grafické zobrazeni

Funkce Softtlacitka

cI;’gls(_}l\J/r{;ut|' svislé roviny fezu doprava nebo ‘ Eﬁﬂ ‘ ‘ %ﬁ ‘
Egggr&tg;;;ztikélni roviny fezu dopfedu ‘ﬁ%ﬁ ‘ ‘H%TD ‘
Eg;gr:;gliﬂvodorovné roviny fezu nahoru ‘r%':m ‘ ‘L%m ‘

Poloha roviny fezu je béhem posouvani viditelna na obrazovce.

Zakladni nastaveni roviny fezu je zvolené tak, aby lezela v roviné
obrabéni ve stfedu obrobku a v ose nastroje na horni hrané obrobku.

Souradnice ¢ary fezu

TNC zobrazuje dole v grafickém okné soufadnice Cary fezu vztazené
k nulovému bodu obrobku. Zobrazuji se pouze soufadnice v roviné
obrabéni. Tuto funkci aktivujete pomoci strojniho parametru 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazeni

3D-zobrazeni

TNC zobrazi obrobek prostorové. Pokud mate k dispozici dostate¢né Rucni Test programu
vykonny hardware, tak TNC zobrazi v 3D-grafice s vysokym
rozliSenim také obrabéni v naklopené obrabéci roviné a obrabéni na
vice stranach.

3D-zobrazeni muzete otacet softtlacitkem kolem vertikalni osy a
preklapét kolem horizontalni osy. Pokud jste k vaSemu TNC pfipojili
mys, mUzete tuto funkci také provadét stlacenim a drzenim pravého
tlaCitka mysi.

Obrysy neobrobeného polotovaru mlzete nechat zobrazit na za¢atku
grafické simulace jako ramecek.

V provoznim rezimu , Testovani programu* jsou k dispozici funkce k
zvétSeni vyfezu, viz ,ZvétSeni vyfezu”, strana 529.

E Zvolte 3D-zobrazeni softtlacitkem. Dvojitym klepnutim = |° . =
na softtlacitko pfepnete do 3D-grafiky s vysokym = ‘ 0 |
rozliSenim. Pfepnuti je mozné pouze po ukoné&eni
simulace. Grafika s vysokym rozliSenim ukaze -
podrobnéji povrch obrab&ného obrobku. e TESE PreEFamny

Rychlost 3D-grafiky zavisi na délce bfitu (sloupec LCUTS

@ v tabulce nastroju). Je-li LCUTS definovany s 0 (zakladni
nastaveni), tak pocita simulace s nekonec¢né dlouhym
ostfim, coz vede k dlouhym &asiim vypoctu. Nechcete-li
definovat LCUTS, miZete nastavit parametr stroje 7312
na hodnotu mezi 5 a 10. Tim TNC ohranici interné délku
bfitu na hodnotu, kterou vypocita z MP7312 krat primer
nastroje.

30 H +60 U 0:00:40

o Start
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Otaceni a zvétSovani/zmensovani 3D-zobrazeni

E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko

vybéru funkci nataceni a zvétSovani/zmensovani

Zvolte funkce nataceni a zvétSovani/zmensovani:
Bj‘v s

Funkce Softtlacitka

Zobrazeni natacet vertikalné po 5° ‘ > ‘ ‘ T
= =

Zobrazeni preklapét horizontalné po 5°
‘@/‘ ‘ ‘@”

Zobrazeni zvétSovat po krocich. Je-li + Q
zobrazeni zvét$eno, ukazuje TNC v paté

grafického okna pismeno Z.

Zobrazeni zmensovat po krocich. Je-li
zobrazeni zmenseno, ukazuje TNC v paté

grafického okna pismeno Z.

Vratit zobrazeni na programovanou velikost “@

3D-grafiku muzete ovladat také mysi. K dispozici jsou nasledujici
funkce:

K oto€eni zobrazené grafiky v trojrozmérném prostoru: drzte pravé
tlacitko mysi stisknuté a pohybujte mysi. TNC zobrazi soufadnicovy
systém, ktery pfedstavuje momentalné aktivni vyrovnani obrobku.

Kdyz pustite pravé tlacitko mysi, orientuje TNC obrobek do
definovaného vyrovnani.

Pro posunovani zobrazené grafiky: drzte stfedni tlaCitko mysi, popf.
kole€ko mysi, stisknuté a pohybujte mysi. TNC posouva obrobkem
v pfislusném sméru. Kdyz pustite stfedni tlaitko mysi, posune TNC

obrobek do definované pozice.

Chcete-li mysSi zvétsit (zoomovat) urcitou oblast: oznacte se
stisknutym levym tlacitkem mysSi obdélnikovy rozsah zvétSovani.
Oblast zvétSeni mlzete jesté posunout horizontalnim nebo

vertikalnim pohybem mysi. Kdyz pustite levé tlaCitko mysi, zvétsi

TNC obrobek v definované oblasti.

Pro rychlé zvétSovani a zmensovani mysi: otaCejte koleCkem mysi

vpfed, popf. vzad
Dvaoijité kliknuti pravym tlaCitkem mysi: Zvolit standardni nahled

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafické zobrazeni

Zobrazeni a smazani ramecku pro obrysy neobrobeného
polotovaru

Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko vybéru funkci
nataceni a zvétSovani/zmensovani

Zvolte funkce natacéeni a zvétSovani/zmensovani:
@fl -

i FoRn Zapnéte ramecky pro POLOTOVAR: nastavte
e prosvétlené poli¢ko v softtlacitku na ZOBRAZIT
Bk ron Vypnéte ramecky pro POLOTOVAR: nastavte
prosvétlené policko v softtlacitku na VYPNOUT
528
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Zvetsenl VyreZU ::::;1 Test programu ‘
- o v - . . v . . %3815 G71 *
Vyfez mlzete zménit v provoznich reZzimech Testovani programu a Nze £3o oz ro1 1o:
Provadéni programu ve vSech pohledech. NS5 Dee a5 poi idor
, L, . i, , Neo bas 017 pat Laox
K tomu se musi graficka simulace pfip. provadéni programu zastavit. Noo Doo 415 Pt s50x
ZvétSeni vyfezu je vZdy ucinné ve vSech typech zobrazeni. Na Dag a6 Pet +Ses
N110*
Zména zvétseni vyrezu ::ZZ ::: Z:. ::: fsa
Softtladitka viz tabulku Nige oes G2y re: 1ise:
. ) . . Nigs Doo 037 pol 150+
Je-li tfeba, zastavte grafickou simulaci et 531 Gad xitoq ++1en 2esx
PFepinejte listu softtlacitek b&hem provozniho reZzimu ,Testovani Nise S 9ea. o0 Zrieex
“ v 7 e , “ ~ . s v N26@ D@ 023 PO1 +0%
programu® pfip. ,Provadéni programu®, az se objevi softtlatitko Nz70 D00 024 Pol o4 s
vybéru pro ZvétSeni vyfezu @, = ‘ ‘ T ‘
v , . v v s ~ . , v s 2 + = BLK e
Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko z @.\ 1Pt L |ies
vybéru funkci zvétSovani vyfezu

Zvolte funkce pro ZvétSeni vyrezu

Pomoci softtlagitek zvolte stranu obrobku (viz tabulka
nize)

Zmenseni nebo zvétSeni polotovaru: drzte stisknuté
softtlacitko ,—*, pfipadné ,+“.

Znovu nastartujte testovani nebo provadéni programu
softtlacitkem START (RESET + START opét obnovi
puvodni neobrobeny polotovar).

Funkce Softtlacitka
Volba levé/pravé strany obrobku P
= A
Volba pfedni/zadni strany obrobku ‘ @ ‘ ‘\@ ‘
bl
Volba horni/spodni strany obrobku ‘ ;@; ‘ ‘ Tf ‘
Posunuti plochy fezu k zmenseni nebo ‘ B ‘ ‘ N ‘

zvétSeni neobrobeného polotovaru

Prevzeti vyfezu vy inout
Pievzit

HEIDENHAIN iTNC 530 529
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16.1 Grafické zobrazeni

Poloha kurzoru pfi zvétSovani vyrezu

PFi zvétSovani vyfezu zobrazuje TNC soufadnice téch os, které pravée
ofezavate. Tyto soufadnice odpovidaji rozsahu, ktery je definovan pro
zvétSeni vyfezu. Vlevo od lomitka zobrazuje TNC nejmensi soufadnici
rozsahu (MIN-bod), vpravo od ného nejvétsi (MAX-bod).

PFi zvétSeném zobrazeni vypiSe TNC na obrazovce vpravo dole
MAGN.

Jestlize TNC nemUze neobrobeny polotovar dale zmensit respektive
zveétsit, vypise Fidici systém v okné grafiky pfislusné chybové hlaseni.
K odstranéni tohoto chybového hlaseni opét zvétSete, pfipadné
zmens$ete neobrobeny polotovar.

Opakovani grafické simulace

Program obrabéni Ize graficky simulovat libovolné ¢asto. K tomu u&elu
muZete grafiku opét nastavit na neobrobeny polotovar nebo jeho
zvétSeny vyrez.

Funkce Softtlacitko

Zobrazeni neobrobeného polotovaru v naposledy Reset
zvoleném zvétSeném vyiezu FoRr

ZruSeni zvétSeni vyfezu, takze TNC zobrazi wIpou

BLK

obrobeny nebo neobrobeny obrobek podle FoRN
programované formy polotovaru

TNC — i po vyfezu bez PREVZIT VYREZ - polotovar opét

@ Softtlacitkem POLOTOVAR JAKO BLK FORM zobrazi
v naprogramovaneé velikosti.

Zobrazeni nastroje

Béhem simulace si mzZete nechat nastroj zobrazit v pldorysu a v
zobrazeni ve 3 rovinach. TNC zobrazi nastroj s tim primérem, ktery je
definovany v tabulce nastroju.

Funkce Softtlacitko
Nezobrazovat nastroj b&éhem simulace nesTRosE
Zobrazovat nastroj béhem simulace NAsTROVE
SKRYT
530
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Zjisténi ¢asu obrabéni
Provozni rezimy provadéni programu

Zobrazeni ¢asu od startu programu az do konce programu. P¥i
preruseni se Cas zastavi.

Testovani programu
TNC zohledriuje pfi vypoc&tu €asu tyto body:
pojezdy s posuvem
¢asové prodlevy
nastaveni strojni dynamiky (zrychleni, nastaveni filtrd, vedeni
pohyb()

Cas zjistény TNC nebere do Gvahy rychloposuvy a strojné zavislé éasy
(napf. pro vyménu nastrojl).

Pokud jste zapnuli ,Zjisténi doby obrabéni*, tak si mizete nechat
vytvofit soubor, kde budou uvedeny pracovni doby vSech v programu
pouzitych nastroju (viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroju” na

strance 189).

Navoleni funkce stopek

E Prepinejte listu softtlacitek, az se objevi softtlacitko
vybéru funkci stopek

Zvolte funkce stopek

utozit Pozadovanou funkci zvolte softtladitkem, napf. ulozit
zobrazeny &as

Funkce stopek Softtlacitko

GUCLE Test pProgramu

provoz

%3815 G71 *

N1e D@@ Q1 Po1 +@%
NZo D@® 02 Po1 +@x
N3@ D@® 03 POl -40*
N35 D@® G5 Po1 +40%
N3 D@@ Q16 PO1 +10%
N4@ D@® G7 Po1 -g0*
NS@ D@@ Q17 PO1 +90%
NE@ D@® 08 Po1 +@x
N7 D@@ Q18 PO1 +90%
Nge Deo 09 Po1 +@x
NS D@@ Q10 PO1 +50%
N10e Doo 012 Po1 +@x
N11lex

N12@ D@® 020 POl +500%
N13@ DO@ 021 PRl +250%
N14@ D@0 023 PRl +5x
N150 D@® 024 Po1 +1x
N16@ DOO 025 Po1 +20%
N170 D@® 026 P21 +100%
N18@ DO@ 027 POl +18@x
N19@ DO® 029 Po1 +4=
N195 DOO Q31 PO1 +60%
N196 D@® 032 Po1 +30%
NZ@@ G30 G17 X+0 Y+@ 2-50%

N240 GOO G40 GIO Z+100%
NZ5@ % 3816

N260 DO® 023 Po1 +0x
NZ7@ DO® 024 POl +@%
N280 DO® 029 PRl +1x

4096.00 » T

1:08:25

Ulozit

PEigist

Q@

Reset
©0:20:00
©

Zapnuti (ZAP)/vypnuti (VYP) funkce Zjisténi doby
obrabéni

UloZeni zobrazeného &asu

Zobrazeni soudétu uloZzeného a
zobrazeného ¢asu

Smazani zobrazeného ¢asu

Reset
00:8:00
®

TNC vynuluje dobu obrabéni béhem testu programu,
jakmile se zpracovava novy polotovar G30/G31.

=)
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16.2 Funkce k zobrazeni programu

16.2 Funkce k zobrazeni programu

Prehled

Bé&hem reZimu Chod Programu a Testovani Programu zobrazuje TNC
softtlacitka, jimiz mdzete nechat program obrabéni ukazat po
strankach:

Funkce Softtlacitko

Program/provoz plynule

PGM

zadatedit

Listovani v programu o jednu stranku obrazovky Strana
zpét t

%3803_1 G71 *
N1 530 G17 X+2 Y+ 2-40%

N2 G31 G390 X+100 Y+100 Z+2x

N4@ T5 G17 S500 F1@es

NS@ 500 G420 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3*

N70 2-20%

NE@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

Ng@ 626 R2

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.485%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 Rz*

Ng9999 GO0 G40 X-30%

Ng9999 Z+50 M2x

Ng9999999 %3803-1 G71 *

4

)
=

-~

=]

cr
i)
[+]

:Z ::::: Wl 30 H +60 U 2:00:00 S100% g
Listovani v programu o jednu stranku obrazovky +250.000 Y NP0 E = E MEoD T
dopfedu B +0.000%4C +0.000
&4
iy g S1 ©.808 |
Volba za¢atku programu Zagaten . 3:20 T s 2szse0 o ns /s
T Zacatek Konec Strana Strana U;Egzsl TooL Tabulka ::::J::;aﬂ
~— Pouz. nul.bodu v Qo
Volba konce programu e

3
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o

16.3 Testovani programu

Pouziti

V provoznim reZzimu Testovani programu simulujete priibéh programu
a Casti program(, aby se redukovaly programovaci chyby pfi
provadéni programu. TNC vas podporuje pfi vyhledavani

V'

geometrickych neslucitelnosti
chybéjicich zadani
neproveditelnych skoku
naruseni pracovniho prostoru

kolizi mezi ¢astmi stroje, které se monitoruiji (je potfeba volitelny
software DCM, viz ,Monitorovani kolize v rezimu Testovani
programu”, strana 352)

4

ani programu

16.3 Testov

Kromé toho mlzete vyuzit nasledujici funkce:

Testovani programu po blocich
Preruseni testu u libovolného bloku
Preskoceni bloku

Funkce pro grafické znazornéni
Zjisténi ¢asu obrabéni

Doplrikové zobrazeni stavu

(dynamické monitorovani kolizi), tak miizete nechat pfi
testovani programu také provést kontrolu kolizi (viz
,Monitorovani kolize v reZimu Testovani programu” na
strance 352)

@ Je-li vas stroj vybaven volitelnym softwarem DCM
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Pozor nebezpedi kolize!

TNC nemUze pfi grafické simulaci simulovat vSechny
pojezdové pohyby, které stroj skute€¢né provadi, napf.

Pojezdové pohyby pfi vyméné nastroje, které vyrobce
stroje definoval v makru pro vyménu nastroje, nebo
pomoci PLC

Polohovani, které definoval vyrobce stroje v makru M-
funkce

Polohovani, které vyrobce stroje provadi pomoci PLC
Polohovani, které provadi vyménu palet

HEIDENHAIN proto doporucuje kazdy program najizdét
opatrné, i kdyz test programu neukazal zadné chybové
hlaSeni a Zadné viditelné poSkozeni obrobku.

TNC spousti test programu po vyvolani nastroje zasadné
vzdy z nasledujici pozice:

V roviné obrabéni ve stfedu definovaného polotovaru

V ose nastroje 1 mm nad MAX-bodem definovanym v
BLK FORM.

Vyvolate-li stejny nastroj, tak TNC simuluje program dale z
predchozi pozice naprogramované pied vyvolanim
nastroje.

Abyste méli i pfi zpracovani vzdy jednoznacné chovani,
méli byste po vymeéné nastroj najizdét zasadné do polohy,
z niz mize TNC bezpecné najizdét do obrabéni.

Vyrobce vaseho stroje mize definovat makro vymény
nastroje i pro provozni rezim Testovani programu, které
presné simuluje chovani stroje, informujte se prosim v
pfiru¢ce ke stroji.

Testovani programu a provadéni programu @



Provadéni testu programu

PFi aktivni centralni paméti nastroji musite mit pro testovani programu
aktivovanou tabulku nastrojl (status S). K tomu navolte v provoznim
rezimu ,Testovani programu* tabulku nastroju pfes spravu soubort
(PGM MGT).

Pomoci MOD-funkce BLK FORM V PRAC.PROSTORU aktivujte pro
testovani programu kontrolu pracovniho prostoru, viz ,Znazornéni
neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru”, strana 573.

Volba provozniho rezimu "Testovani programu"

Klavesou PGM MGT zobrazte spravu souboru a zvolte
soubor, ktery chcete testovat, nebo

Zvolte zacatek programu: klavesou GOTO zvolte
fadek ,0 a zadani potvrdte klavesou ENT

TNC zobrazi nasledujici softtladitka:

Funkce Softtlacitko
ZruSit neobrobeny polotovar a otestovat cely
program
Testovat cely program
Testovat kazdy blok programu jednotlivé s

=L |
Zastavit test programu (softtlacitko se objevi
pouze tehdy, kdyz jste spustili test programu)

Test programu muzete kdykoli — i béhem obrabécich cykll — prerusit a
znovu spustit. Abyste mohli v testu opét pokracovat, nesmite provést
nasledujici:

zvolit smérovou klavesou nebo klavesou GOTO jiny blok;

provést v programu zmény;

zménit provozni rezim;

zvolit novy program.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Provedeni testu programu az do urcitého bloku

Pomoci STOP PRI N provede TNC test programu pouze k bloku s
Cislem N.

V provoznim rezimu Testovani programu zvolte zacatek programu

Zvolte testovani programu do urcitého bloku: Stisknéte softklavesu
STOP PRIN

stop Stop u N: zadejte Cislo bloku, u néhoz se ma test

na

| programu zastavit

Program: zadejte nazev programu, v némz se nachazi
blok se zvolenym gislem; TNC ukaze nazev
zvoleného programu; ma-li se zastaveni programu
vykonat v programu vyvolaném pomoci PGM CALL,
pak uvedte tento nazev

Predvypodet k: P: piejete-li si vstoupit do tabulky bod,
tak zde zadejte Cislo fadku, do kterého si prejete
vstoupit.

Tabulka (PNT): pfejete-li si vstoupit do tabulky bodd,
tak zde zadejte nazev tabulky boku, do které si prejete
vstoupit.

Opakovani: pokud se blok N nachazi uvnitf opakovani
Casti programu, pak zadejte poCet opakovani, ktera
se maji proveést

Testovani Useku programu: stisknéte softklavesu
START; TNC otestuje program az do zadaného bloku

536

Rucns Test programu

provoz

%3815 G71 *

N1e Doo 01 Po1 +@%
N2@ DOO 0z PO1 +@%
N3@ D@0 03 PO1 -40%
N35 D@0 05 PO1 +40%

N10@ DOO Q12 PO1 +@%
Ni1e=

N120 D00 020 PO1 +5@0%
N130 DO® 021 PO1 +250%
N14@ D00 023 PO1 +5%
N150 DO® 024 P@1 +1x
N16@ D00 025 P@1 +20%
N170 DO® 025 PO1 +100%
N18@ DOO 027 PO1 +180%
N19@ DO® 023 P@1 +4s
N195 DOO Q31 P@1 +6@%
N195 DO® 032 P@1 +90%

Stop na N =

Program

NZ@o G30 G17 X+ v+@ z-5o|3iart od

*
N24@ GOO G40 GIO Z+100%
NZ5@ % 3816

N2E@ DOO 023 PO1 +@%
N270 DO® 024 PO1 +@%
N28@ DO® 023 POl +1x

= e
Tabulka (PNT) =

Opakouani

4096.00 * T

1:08:25

BT

KONEC START

Start
Po_bloku
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Volba kinematiky "Testovani programu"

O Tato funkce musi byt povolena vasim vyrobcem stroje.

Tuto funkci mizete pouZzivat k testovani programd, jejichz kinematika
neodpovida kinematice aktivniho stroje (napf. stroje s vyménnou hlavy
nebo pfepinanim rozsahu pojezdu).

Pokud vyrobce vaseho stroje do ného ulozil rizné kinematiky, tak
muzete MOD-funkci aktivovat jednu z nich pro testovani programu.
Aktivni kinematika stroje tim neni dotena.

Volba provozniho rezimu , Testovani programu®
Zvolte program, ktery si prejete testovat
Volba funkce MOD

voLen Nechte zobrazit dostupné kinematiky v pomocné
CERTEEES okné, popf. pfepnéte nejdfive listu softtlaCitek

e e

Zvolte pozadovanou kinematiky smérovymi tlacitky a
potvrdte ji klavesou ENT

Po zapnuti fidiciho systému je v rezimu Testovani
programu vzdy aktivni kinematika stroje. Kinematiku pro
testovani programu pfip. zvolte po zapnuti znova.

0

Kdyz zvolite heslem kinematic pozadovanou kinematiku,
tak TNC prepne strojni kinematiku a testovaci kinematiku.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nastavit naklopenou rovinu obrabéni pro testovani programu

Q Tato funkce musi byt povolena vasim vyrobcem stroje.

Tuto funkci mizete pouzivat u stroja, na kterych chcete definovat
obrabéci rovinu ruénim nastavenim strojnich os.

Volba provozniho rezimu ,Testovani programu®
Zvolte program, ktery si prejete testovat
Volba funkce MOD

Volba nabidky pro definici obrabéci roviny
Klavesou ENT funkci aktivovat, popf. vypnout

Prevzit aktivni soufadnice rota¢nich os ze strojniho
provozniho rezimu, nebo

Svétlé policko polohujte smérovou klavesou na
pozadovanou rotaéni osu a zadejte hodnotu osy,
kterou ma TNC pfi simulaci zapocitat

Je-li tato funkce vyrobcem vaseho stroje povolena, tak
TNC nevypne funkci Naklopit obrabéci rovinu, kdyz zvolite
novy program.

0

Kdyz simulujete program, ktery neobsahuje blok T, tak
TNC pouziva jako nastrojové osy ty osy, které jste
aktivovali pro ruéni snimani v provoznim rezimu Ruéné.

Dbejte na to, aby aktivni kinematika v testovani programu
odpovidala danému programu, ktery chcete testovat, jinak
vyda TNC pfip. chybu.

538

Testovani programu a provadéni programu @



16.4 Provadeéni programu

Pouziti

V provoznim rezimu ,Provadéni programu® provadi TNC program

obrabéni plynule az do konce programu nebo az do jeho pferuseni.

V provoznim rezimu "Provadéni programu po bloku" provadi TNC
kazdy blok jednotlivé po stisknuti externi klavesy START.

V provoznich rezimech "Provadéni programu" mazete pouzit
nasledujici funkce TNC:

PreruSeni provadéni programu

Provadéni programu od urcitého bloku

Preskoceni bloku

Editace tabulky nastroji TOOL.T

Kontrola a zména Q-parametr(

ProloZené polohovani ruénim kolec¢kem

Funkce pro grafické znazornéni

Doplrikové zobrazeni stavu

HEIDENHAIN iTNC 530

Program/provoz Plynule

PGM

zadatsedit

%3803_1 671 *
N10 G309 G17 X+@ Y+0 Z-40x
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0*

NE@ X-30 Y+30 M3=
N7@ 2-20%
N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS@ 626 RZ:

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.181 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

N99999 627 RZ*

N99999 Z+50 M2*
N99999999 %3803_1 671 *

2% SINm1
2% ol s 30 H +60 V 9:00:00
+250.000 Y +0.000 2 -560.000
*B +0.000 #C +0.000
s S1 0.000
AKT. &:20 T 5 2|s 2500 F e M5 /89
2Zacatek Konec Strana Strana VYPOGET TooL Tabulka Tabulka
BLOKU nastroia
Pouz. nul.bodd ? g
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Provadeéni obrabéciho programu

Priprava

Upnout obrobek na stlil stroje

Nastavit vztazny bod

Zvolit potfebné tabulky a soubory palet (status M)
Zvolit program obrabéni (status M)

HON -

Posuv a otacky vietena miizete ménit pomoci otoénych
@ regulatort override.

Softtlacitkem FMAX muZzete sniZzit rychlost posuvu,
chcete-li NC-program zajizdét. Redukce plati pro vSechny
rychloposuvy a pojezdy. Vami zadana hodnota nezustava
po vypnuti a zapnuti stroje aktivni. K obnoveni definované
maximalni rychlosti posuvu po zapnuti musite pfislusnou
Ciselnou hodnotu vzdy znovu zadat.

Provadéni programu plynule
Program obrabéni odstartujte externi klavesou START

Provadéni programu po bloku

Kazdy blok programu obrabéni odstartujte jednotlivé externi
klavesou START

540
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Preruseni obrabéni

Mate rizné moznosti, jak prerusit provadéni programu:
Programovana pferuseni
Externi tlacitko STOP
Pfepnutim do reZzimu Provadéni programu po blocich
Programovani nefizenych os (osy ¢itact)

Zaregistruje-li TNC béhem provadéni programu néjakou chybu, pak
prerusi obrabéni automaticky.

Programovana preruseni

Preruseni mazete definovat pfimo v programu obrabéni. TNC prerusi
provadéni programu, jakmile je program obrabéni proveden az do
bloku, ktery obsahuje nékteré z téchto zadani:

G38 (s pfidavnou funkci a bez ni)
Pridavné funkce M0, M2 nebo M30
PFidavna funkce M6 (definovang vyrobcem stroje)

Preruseni externim tlacitkem STOP

Stisknéte externi tlacitko STOP: blok, ktery TNC v okamziku
stisknuti tlagitka zpracovava, se neprovede az do konce; v indikaci
stavu blika symbol ,**“.

Nechcete-li v obrabéni pokracovat, vynulujte TNC softtlaCitkem
INTERNI STOP: symbol ,* v zobrazeni stavu zmizi. Program v
tomto pfipadé znovu odstartujte od jeho zacatku.

Preruseni obrabéni prepnutim do provozniho rezimu Provadéni
programu po bloku

PF¥i provadéni programu obrabéni v provoznim rezimu Provadéni
programu plynule zvolte rezim Provadéni programu po bloku. TNC
pferusi obrabéni, jakmile se dokondi aktualni obrabéci operace.

Skoky v programu po preruseni

Kdyz jste program prerusili funkci INTERNI STOP, poznamena si TNC
aktualni provozni stav. S obrabénim muzete pak zpravidla pokracovat
stisknutim ,NC-Start". Zvolite-li klavesou GOTO jinou fadku programu,
TNC nevynuluje modalné ucinné funkce (napf. M136). To miize vést k
nezadoucim G¢ink{m, jako napf. k chybnym posuvim.

A Pozor nebezpeci kolize!
Uvédomte si, Zze skoky programu funkci GOTO nevynuluji

modalni funkce.

Zacatek program provadéjte vzdy po preruSeni novou
volbou programu (klavesa PGM MGT).
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Programovani nefizenych os (osy ¢itacu)

Tato funkce musi byt pfizplsobena vasim vyrobcem
@ stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

TNC automaticky pferusi chod programu, jakmile je v nékterém
pojezdovém bloku programovana osa, jez byla vyrobcem stroje
definovana jako nefizena osa (osa €itacl). V tomto stavu mizete
nefizenou osou jet ruéné do pozadované pozice. TNC pfitom v levém
okné obrazovky ukazuje vSechny cilové pozice, které Ize najet a jsou
v tomto bloku naprogramované. U nefizenych os ukazuje TNC navic
zbyvajici drahu.

Jakmile byla ve vSech osach dosaZena spravna pozice, tak mizete
pokracovat v chodu programu pomoci NC-Start.

Zvolte pozadované poradi najizdéni a vzdy jej
provedte pomoci NC-Start. Nefizené osy polohujte

ruéné, TNC ukazuje soubézné zbyvajici drahu v této

ose (viz ,Opétné najeti na obrys” na strance 548)

' V pfipadé potieby zvolte, zda fizené osy se maji
orF [oN) pojizdét v naklopeném nebo v nenaklopeném
soufadném systému.

Je-li to potfeba, tak fizené osy pojizdéjte pomoci
palezd ruéniho kole¢ka nebo smérovym tla€itkem

542
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Pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni

Béhem preruseni mazete pojizdét strojnimi osami tak jako v
provoznim rezimu Rucni provoz.

Nebezpecdi kolize!

PrerusSite-li pfi naklopené roviné obrabéni provadéni
programu, mazete softtlacitkem 3D-ROT prepinat
soufadny systém mezi naklopenym/nenaklopenym a
aktivnim smérem osy nastroje.

TNC pak pfislusné vyhodnoti funkce smérovych tlacitek
os, ruéniho kolecka a logiku opétného najeti na obrys. P¥i
vyjeti nastroje dbejte na to, aby byl aktivni spravny
souradny systém a v nabidce 3D-ROT byly pfipadné
zadany Uhlové hodnoty rotac¢nich os.

Priklad pouziti:

Vyijeti vietenem po zlomeni nastroje
PFeruSeni obrabéni
Uvolnéni externich smérovych tlagitek: stisknéte softklavesu RUCNI
POJEZD
Popf. aktivujte softtlacitkem 3D-ROT soufadny systém, v némz si
prejete pojizdét.
Pojizdéni strojnimi osami pomoci externich smérovych tlagitek

®)

U nékterych stroji musite po stisknuti softtlagitka RUCNI
POJEZD stisknout externi tlacitko START k uvolnéni
externich smérovych tlacitek. Informujte se ve vasi
pfirucce ke stroji.

Vyrobce vaseho stroje mlze stanovit, ze osy pojizdi pfi
preruseni programu vzdy v momentalné aktivnim, takze i v
naklopeném, soufadném systému. Informujte se ve vasi
pfirucce ke stroji.
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Pokracovani v provadéni programu po preruseni

cyklu, musite pfi op&tném vstupu do programu pokracovat
od zacatku tohoto cyklu. TNC pak musi opakované
odjezdit jiz provedené obrabéci kroky.

@ Prerusite-li provadéni programu v prabéhu obrabéciho

PreruSite-li provadéni programu uvnitf opakovani €asti programu nebo
uvnitf podprogramu, musite opét najet do mista preruseni pomoci
funkce START Z BLOKU N.

TNC si zapamatuje pfi pferuseni provadéni programu

data naposledy vyvolaného nastroje;

aktivni transformace soufadnic (napfiklad posunuti nulového bodu,
natoceni, zrcadleni);

soufadnice naposledy definovaného stfedu kruhu.

doby, nez je zruSite (napfiklad navolenim nového

@ Pocitejte s tim, Ze uloZena data zlistanou aktivni do té
programu).

TNC pouzije uloZzena data pro opétné najeti na obrys po ruénim
pojizdéni strojnimi osami béhem preruseni (softtlacitko NAJET
POLOHU).
Pokracovani provadéni programu tlacitkem START
Po preruseni miizete pokracovat v provadéni programu externim
tlacitkem START, pokud jste provadéni programu zastavili timto
zpusobem:

Stiskem externiho tlacitka STOP

Programovanym pferusenim

Pokracovani v provadéni programu po chybé
Odstrante pfi€inu chyby
Smazte chybové hlaseni na obrazovce: stisknéte klavesu CE

Znovu odstartujte nebo pokracujte v provadéni programu od toho
mista, na némz byl pferusen

Po zhrouceni fidiciho systému

Klavesu END podrzte stisknutou dvé sekundy, TNC provede teply
start

Odstrante pfi€inu chyby
Novy start

PFi opakovaném vyskytu chyby si prosim poznamenejte chybové
hlaSeni a obratte se na servisni firmu.
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Libovolny vstup do programu (start z bloku) >
Program/provoz plynule :5:“/““ ‘ E

EEm 2| O
Funkce START Z BLOKU N musi byt povolena a N7B Zzox T e easor o

@ pfizpusobena vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi Ni60 T515-Js30 Gz x45.845 v+3s. 485t

S i Nizo 502 X+50.095 vs30.a25 Rezax - B (o)

prirucce ke stroji. ide Go3 X130 13158 RO | —
R . —

Pomoci funkce START Z BLOKU N muzete zacit zpracovavani \sasesses usses-1 €71 - \E
obrabéciho programu z libovolného bloku N. TNC bere vypocetné T S0 @
v Uvahu obrabéni obrobku az do tohoto bloku. TNC je mdze graficky o stnm[Tsetiseen>T = ° i 5
zobrazit. iy AR U o P '©

+250.00¢ nenduiozano 560.000 & i
Jestlize jste program prerusili pomoci INTERNI STOP, nabidne vam L) 2o (A . >
TNC automaticky k novému startu ten blok N, v némz jste program = s1 ©0.000 @ 5[] 2
p‘r’-eruélll AKT. % @: 20 5 Z s 2500 F o M5 /8 B m
Najezd Interni

Pokud byl program prerusen za dale uvedenych okolnosti, tak TNC e ‘ ‘ ‘ <
ulozi tento bod pferuseni: N
P ©

stiskem Nouzového zastaveni A

vypadkem proudu
zhroucenim Fidiciho systému

Po vyvolani funkce Start z bloku N muzete softtlacitkem ZVOLIT
POSLEDNI N opét aktivovat bod preruseni a najet systém pomoci NC-
start. TNC pak ukazuje po zapnuti hlaSeni NC-program byl pierusen.

@ Start z bloku nesmi zac¢inat v podprogramu.

VSechny potfebné programy, tabulky a soubory palet musi
byt navoleny v nékterém provoznim rezimu provadéni
programu (status M).

Pokud program obsahuje jesté pfed koncem Startu z bloku
N programované pferuSeni, pak se na tomto misté Start z
bloku N prerusi. K jeho pokracovani stisknéte externi
tla¢itko START.

Po Startu z bloku N musite nastrojem najet pomoci funkce
NAJET POLOHU do zjisténé polohy.

Délkova korekce nastroje se stane ucinnou az po vyvolani
nastroje v nasledujicim polohovacim bloku. To plati i
tehdy, pokud jste zménili pouze délku nastroje.

PFidavné funkce M142 (Vymazat modalni programové
informace) a M143 (Vymazat zakladni nato¢eni) nejsou u
Startu z bloku N dovoleny.
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Pomoci strojniho parametru 7680 je definovano, zda Start
z bloku N zaéne u vnofrenych programt v bloku 0 hlavniho
programu nebo v bloku 0 programu, ve kterém bylo
provadéni programu naposledy pferuseno.

Softtlacitkem 3D ROT muzete prepinat soufadny systém
pro najezd do vstupni pozice mezi
naklopenym/nenaklopenym a aktivnim smérem osy
nastroje.

Chcete-li pouzit Start z bloku N v ramci tabulky palet, pak
nejdfive navolte smérovymi klavesami v tabulce palet ten
program, do néhoz chcete vstoupit, a pak volte pfimo
softtlacitko START Z BLOKU N.

VSechny cykly dotykovych sond TNC pfi Startu z bloku N
preskoci. Vysledkové parametry, do nichz tyto cykly
zapisuji, pak pfipadné neobsahuji zadné hodnoty.

Funkce M142/M143 a M120 nejsou u Startu z bloku N
dovoleny.

TNC smaze pred Startem z bloku N pojezdové pohyby,
které jste provedli b&€hem programu funkci M118
(Prolozeni polohovani ruénim kole¢kem).

Pozor nebezpedéi kolize!

Z bezpecnostnich duvodl po Startu z bloku N vzdy
zasadné zkontrolujte vstupni pozici zbytkové drahy!

Pokud provedete v programu Start z bloku N, ktery
obsahuje M128, muze TNC pripadné provést vyrovnavaci
pohyby. Vyrovnavaci pohyby prekryji pojezdovy pohyb!

Testovani programu a provadéni programu @



Jako zacgatek pro pfedvypocet a start z bloku N zvolte prvni blok
aktualniho programu: zadejte GOTO rovno ,,0“.

UYPOGET
BLOKU

=

Zvolte start z bloku N: stisknéte softklavesu START Z
BLOKU N

Piedvypocet k bloku N: zadejte Cislo N bloku, u néhoz
ma pfedvypocet skondit

Program: zadejte nazev programu, v némz se blok N
nachazi

Pi‘edvypocet k bloku P: Zadejte Cislo P bodu, v kterém
ma predvypocet skongit, kdyz chcete vstoupit do
tabulky bodu

Tabulka (PNT): zadejte nazev tabulky bodu, kde ma
predvypocet skoncit

Opakovani: zadejte poCet opakovani, na néz se ma
brat pfi pfedvypoctu a startu z bloku N zfetel, pokud
se blok N nachazi uvnitf opakovani ¢asti programu
nebo v podprogramu, ktery je vyvolavan nékolikrat

Odstartovani startu z bloku N: stisknéte externi
tlacitko START

Najeti na obrys (viz nasledujici odstavec)

Vstup s klavesou GOTO

Pozor nebezpedi kolize!

Pfi vstupu klavesou GOTO ¢islo bloku, neprovadi ani TNC
ani PLC zadné funkce, které by zaru€ovaly bezpecny
vstup.

Vstoupite-li do podprogramu klavesou GOTO ¢islo bloku,
tak TNC precte konec podprogramu (G98 L0)! V takovych
pfipadech zasadné vstupuijte s funkci Start z bloku N!

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.4 Provad

Opétné najeti na Obrys Program/provoz plynule e

Pomoci funkce NAJET POZICI najede TNC nastrojem na obrys Neo oS0 susams o " g
. s . ’ N70 2-20% B
obrobku v nasledujicich situacich: NeB Go1 Ga1 x+5 V430 Fzses s
Noe B : [
Opétné najeti po pojizdéni strojnimi osami béhem pferuseni, které NiZo o5 Xi3e3% vINIE R v ‘
, N140 G@2 X+5 Y+30%
bylo provedeno bez INTERNIHO STOPU NE2RER S22 55 xen. = b‘
Opétné najeti po pfedvypoctu a startu z libovolného bloku pomoci \o9988389 nases- &7 ¥ vy
PREDVYPOCET K BLOKU N, napfiklad po pferuseni pomoci N —— ;%EI
INTERNIHO STOPU o st [Fspaiks e =
@% SINml|Opakovani =e 0:00:02 x T
Jestlize se zménila poloha nékteré osy po pferudeni regulacniho TH +250. ppgen e presran: e 0 ooolle
obvodu béhem preruseni programu (zavisi na provedeni stroje) #B +8.00¢ =
. . P ra Ja ra 3
Kdyz je v pojezdovém bloku naprogramovana také neregulovana o S1 o.000 m%B
AKT. | * &: 20 s 2/s 2500 F o M5 ,39

osa (viz ,Programovani nefizenych os (osy &itacl)”’ na strance 542)

Najezd Interni

Volba opétného najeti na obrys: zvolte softtlacitko NAJET POZICI. i et
Pfipadné obnovte stav stroje

Osami najizdéjte v tom pofadi, které navrhuje TNC na obrazovce:
Stisknéte tlacitko NC-Start nebo

Pojizdéni osami v libovolném pofadi: stisknéte softtlacitka NAJET X,
NAJET Z atd. a pokazdé je aktivujte externim tlaCitkem START

Pokradovani v obrabéni: stisknéte externi tlacitko START

stop

548 Testovani programu a provadéni programu @



16.5 Automaticky start programu

Pouziti

Program/provoz plynule Rett

@ Aby se mohl realizovat automaticky start programu, musi s Te o e Tiom

v . b4 H i NS0 Go@ G40 G900 Z+50%
byt k tomu TNC vyrobcem vaseho stroje pfipraveno; NS x“B0 Va0 Hax
informujte se v pfirucce ke stroji. Noo Ggo Rgw o o FEser
N110 G@B X+55.505 Y+B3.488x
N120 G@2 X+58.885 V+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

:
[lz=

l

&

16.5 Automaticky start programu

Softtlacitkem AUTOSTART (viz obrazek vpravo nahofe), mizete v Negses Gy B2y =
nékterém provoznim rezimu odstartovat program aktivni v daném NeBagesa anea_1 o71 x %“’%

provoznim rezimu v okamziku, ktery zadate:

neu:gsv Zobrazeni okna pro stanoveni okamziku startu (viz o sin
il

@m
<}
o | [+]

. “ 2% SINmI 14:06 EFaere] ey
obréazek vpravo uprostred) +250.0008 Y +0.000 2  -560.0800 e
3 . ¥ v o~ s . B +0.000 *C +0.000
Cas (hod:min:sek): Cas, v némz se ma program spustit 5 %E

@
, g S1 0.000

Datum (DD.MM.RRRR): datum, kdy se ma program G20 s Zsmee  re ns sl ®
spustit P e e "ggs' O
K aktivaci startu: softtlacitko AUTOSTART nastavte
na ZAP

Program/provoz plynule (AT ‘

N4@ TS G17 S500 F100x

N5@ Goe G4@ GSe Z+50x M

NE@ X-30 Y+30 M3x H

NS@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250% =

Nge G26 R2#
N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%
N110 G@E X+55.505 Y+69.488x

N120 GO2 X+58.8995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%
Ngg999 627 R2*

Ng9g999 GO0 G40 X-30% TN
NG99 2450 M2x o
Ng9g999998 %3803-1 G71 * [Cas: 20.10.2011 14:065:35

Start programu u:

o tun oo e =
@% SINmI l
2% SINmI] 14:06 0:00:02 T %
+250.000 Y +0.000 Z -560.0800 I
) +0.000 #C +0.000
=
g S1 0.000 ®%‘E
AKT. ®:20 Ts 2/s 2500 F o Ms /g
= ‘ ‘ ‘ ‘KONEC‘
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16.6 Presko

16.6 Preskoceni bloku

Pouziti
Bloky, které jste pfi programovani oznagili znakem ,/*, mizete nechat
pfi testovani nebo provadéni programu preskogit:

= Bloky programu se znakem ,/“ neprovadét ani
2P orr netestovat: softtlacitko nastavte na ZAP

on Bloky programu se znakem ,/* provadét nebo testovat:
Nastavte softtlacitko na VYP

Naposledy zvolené nastaveni zistava zachovano i po
preruseni napéjeni.

@ Tato funkce neucinkuje pro bloky TOOL DEF.

Smazani znaku ,,/“

V provoznim rezimu Program zadat/editovat zvolte blok, u néhoz se
ma vypinaci znaménko vymazat

Vymazte znak ,/*
y

550
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16.7 Volitelné zastaveni provadéni
programu

Pouziti

TNC pferusi dle vasSi volby provadéni programu nebo test programu u
bloki, v nichz je naprogramovana funkce M01. Pouzijete-li funkci M01
v provoznim rezimu Provadéni programu, pak TNC nezastavi vieteno
a nevypne chladici kapalinu. Informujte se ve vasi pfiru€ce ke stroji.

NeprerusSovat chod programu ani testovani u blokt s

M1: Nastavte softtlacitko na VYP
= PreruSovat chod programu ani testovani u blokt s M1:

,
-
o
9
g

softtlacitko nastavte na ZAP

@ M1 nepusobi v provoznim rezim Test programu.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.1 Volba MOD-funkci

17.1 Volba MOD-funkci

Pomoci MOD-funkci mazete volit dodate€¢na zobrazeni a moznosti
zadavani. Které MOD-funkce jsou k dispozici, zavisi na zvoleném
provoznim rezimu.

Volba MOD-funkci

Zvolte provozni rezim, ve kterém chcete MOD-funkce ménit.

Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD. Obrazky

w vpravo zobrazuiji typické obrazovkové nabidky pro
rezim Program zadat/editovat (obrazek vpravo
nahofte), Testovani programu (obrazek vpravo dole) a
ve strojnim provoznim rezimu (obrazek na dalsi
strané).

Zména nastaveni

Zvolte MOD-funkci v zobrazené nabidce smérovymi klavesami

Pro zménu nastaveni jsou k dispozici — v zavislosti na zvolené funkci
— tfi moznosti:
Pfimé zadani Ciselné hodnoty, napfiklad pfi definici omezeni
rozsahu pojezdu

Zména nastaveni stisknutim klavesy ENT, napfiklad pfi definici
zadani programu

Zména nastaveni pfes okno volby. Je-li k dispozici vice mozZnosti
nastaveni, pak mGzete stisknutim klavesy GOTO zobrazit okno, ve
kterém jsou soucasné viditelné vSechny moznosti nastaveni. Zvolte
pozadované nastaveni pfimo stisknutim Cislicové klavesy (vlevo od
dvojtecky) nebo smérové klavesy a naslednym potvrzenim klavesou
ENT. Nechcete-li nastaveni ménit, uzaviete okno klavesou END.

Opusténi MOD-funkci

Ukon&eni MOD-funkce: stisknéte softklavesu KONEC nebo klavesu
END

554

roens Program zadat/edit ‘
Heslo =
NC : Verze software 340484 07

21.11.2011 ©8:34

PLC: Verze software BASIS 54

Feature Contain Level: ---
(s.ii:‘nnx %
[P zap
0]

B
RS232 EXTERN i

)l == e [ e SO

Lty Test programu ‘

provoz

Heslo =

NC : Verze software 340494 07

21.11.2011 ©8:34
PLC: Verze software BASIS 54

Feature Contain Level:

RS232
RS422
zarizeni

Polotouar
v prac.
prostoru

Paranetry

=0

uzivatele

HELP

3D ROT
P

EXTERNE
PRESTUP

OFF

KONEC
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Prehled MOD-funkci

V zavislosti na zvoleném provoznim reZzimu mate k dispozici tyto
funkce:

Program zadat/editovat:

Zobrazeni rdznych ¢&isel softwaru
Zadani kodu (hesla)
Nastaveni rozhrani
PFip. diagnosticke funkce
Pfipadné uzivatelské parametry specifické podle stroje
Pfipadné zobrazeni soubor( napovédy
PFip. volba kinematiky stroje
Nahrani servisni sady
Nastaveni ¢asoveé zony
Spusténi kontroly nosi¢e dat
Zvlastnosti bezdratového ru¢niho kolecka HR 550
Pokyny ohledné licence
Provoz fidiciho pocitace
Test programu:

Zobrazeni riznych &isel softwaru
Zadani kodu (hesla)
Nastaveni datovych rozhrani
Znazornéni neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru
PFipadné uzivatelské parametry specifické podle stroje
PFipadné zobrazeni soubor(i napovédy
Pfip. volba kinematiky stroje
PFipadné nastavte funkci 3D ROT
Nastaveni ¢asové zony
Pokyny ohledné licence
Provoz fidiciho pocitace
V8echny ostatni provozni rezimy:

Zobrazeni riznych ¢&isel softwaru
Zobrazeni identifikaCnich Cisel pro existujici opce
Volba indikace polohy

Definice mérovych jednotek (mm/palce)
Definice programovaciho jazyka pro MDI
Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu
Zobrazeni vztaznych bodu

Zobrazeni provoznich ¢asu

PFipadné zobrazeni soubor(i napovédy
Nastaveni ¢asové zény

PFip. volba kinematiky stroje

Pokyny ohledné licence

HEIDENHAIN iTNC 530

Ruéni provoz

PGM

2adatsedit

Indikace polohy 1
Indikace polohy 2 AKT.

Zmena MM/INCH MM

Zadani programu HEIDENHAIN
Volba osy %00000

NC : Verze software 340494 07
PLC: Verze software BASIS 54

Feature Contain Level: ---

Rozsah
poiezdu
1>

Posices
PGM-Ustup

Rozsah
pojezdu
2>

Rozsah

poiezdu HELP
@ cas

Stroini

EXTERNZ
TUP.

PRiS’
oFF  [on]

17.1 Volba MOD-funkci
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17.2 Cisla softwaru

17.2 Cisla softwaru

Pouziti

Po zvoleni MOD-funkci jsou na obrazovce TNC tato &isla softwaru:

556

NC: Cislo NC-softwaru (spravuje HEIDENHAIN)

PLC: Cislo nebo nazev PLC-softwaru (spravuje vyrobce vaseho
stroje)

Stav vyvoje (FCL = Feature Content Level): Vyvojova verze
instalovana v fidicim systému (viz ,Stav vyvoje (funkce
aktualizace)” na strance 10). TNC ukazuje na programovaci
stanici ---, protoZe tam neni vyvojova verze sledovana.

DSP1 az DSP3: Cislo softwaru regulatoru otacek (spravuje
HEIDENHAIN)

ICTL1 a ICTL3: ¢islo softwaru regulatoru proudu (spravuje
HEIDENHAIN)

MOD-funkce @



17.3 Zadavani kodu

Pouziti

Pro nasledujici funkce TNC vyzaduje €iselny kod:

Funkce Cislo kédu
Volba uzivatelskych parametrQ 123
Konfigurace karty Ethernet (ne u NET123

iTNC530 pod Windows XP)

17.3 Zadavani kodu

Uvolnéni specialnich funkci pfi 555343
programovani Q-parametr(

Kromé toho mlzete pomoci hesla version zaloZit soubor, ktery
obsahuje vSechna aktualni &isla softwaru vaseho fizeni:
Zadejte heslo version, potvrdte klavesouENT
TNC zobrazi na obrazovce v§echna aktualni isla softwaru
Ukong€eni prehledu verzi: stisknéte klavesu KONEC (END)

soubor version.a precist a zaslat k diagnostickym uc¢elim

@ V pfipadé potfeby si muzete dat v adresari TNC: ulozeny
vyrobci vaseho stroje nebo firmé HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN iTNC 530 557 @
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17.4 Nahr

17.4 Nahrani servisni sady

Pouziti

Pred instalaci servisni sady bezpodmineéné kontaktujte
@ vaSeho vyrobce stroje.

TNC provede po ukonceni instalace teply start. Pfed
nahranim servisni sady stroj uvedte do stavu po vypnuti
Centralnim stopem.

Pokud to jesté nebylo provedeno: pfipojte sitovou
jednotku, z niz chcete servisni sadu nahrat.
Touto funkci mlzete jednoduchym zplsobem provést aktualizaci
softwaru vaseho TNC.

Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat.
stisknéte klavesu MOD

Spustte aktualizaci softwaru: stisknéte softklavesu ,Nahrat servisni

sadu®, TNC zobrazi pomocné okno pro vybér aktualiza¢nich
soubord.

Klavesami se Sipkami zvolte adresar, kde je uloZzena servisni sada.
Klavesa ENT otevre pfisluSny podadresar.

Volba souboru: klavesu ENT stisknéte dvakrat na zvoleném
adresafi. TNC prejde z okna adresart do okna soubor(.

Spustte aktualizaci: zvolte soubor klavesou ENT: TNC rozbali
vSechny potfebné soubory a nakonec provede novy start fidiciho
systému. Tento proces muze trvat nékolik minut.

558
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17.5 Nastaveni datovych rozhrani

Pouziti

K nastaveni datovych rozhrani stisknéte softklavesu RS 232- / RS 422
- NASTAVENI TNC ukaze na obrazovce nabidku, do které zadate tato

nastaveni:

Nastaveni rozhrani RS-232

Vlevo na obrazovce se zadava provozni rezim a pfenosova rychlost (v
baudech) pro rozhrani RS-232.

Nastaveni rozhrani RS-422

Vpravo na obrazovce se zadava provozni rezim a pfenosova rychlost
(v baudech) pro rozhrani RS-422.

Volba PROVOZNIHO REZIMU externiho zafizeni

.Nacist vSechny programy*, ,Nacist nabidnuty program“a

@ V provoznim rezimu EXT nemuzete pouzivat funkce

.Nacist adresar*.

Nastaveni prenosové rychlosti v baudech

Pfenosova rychlost (v baudech) je volitelna v rozmezi od 110 do 115

zz; Program zadat/edit

Rozhranni RS 232

provoz-MODE:

Baud-Rate

FE : 9600
EXT1 @ 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Prirazeni:

Tisk :

Test tisku:

PGM MGT:

zavisle soubory:

Rozhranni RS 422

provoz-MODE: FE1

Baud-Rate

FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Rozsireno 2
Automaticky

RS232
RS422
zarizeni

=0

Paran
DIAGNOSA PRISTUP
uzivatele OFF

EXTERN

HELP.
[oFF]

TNCOPT

KONEC

200 baudu.
c Provozni
Externi zafizeni rezim Symbol
PC s pfenosovym softwarem FE1
HEIDENHAIN TNCremoNT E|
Disketové jednotky HEIDENHAIN
FE 401 B FE1 E'
FE 401 od €. progr. 230 626 03 FE1
Externi zafizeni, jako tiskarna, EXT1, EXT2

¢tecka, dérovacka, PC bez

TNCremoNT

o

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Nastaveni datovych rozhrani

Prirazeni

Pomoci této funkce nadefinujete, kam se maji data z TNC prenaset.
Pouziti:

Vypis hodnot funkci s Q-parametry FN15

Vypis hodnot funkci s Q-parametry FN16

Na provoznim rezimu TNC zavisi, zda se pouzije funkce PRINT nebo
PRINT-TEST:

Provozni rezim TNC Prenosova funkce

Provadéni programu po bloku PRINT

Provadéni programu plynule PRINT

Testovani programu PRINT-TEST

PRINT a PRINT-TEST mUzete nastavit takto:

Funkce Cesta
Vystup dat pfes RS-232 RS232:\....
Vystup dat pfes RS-422 RS422:\....

UloZeni dat na pevny disk TNC TNC:\....

Ulozit data na server, ktery je servername:\....
spojen s TNC

UloZeni dat do adresafe, vnémz  prazdny
je program s FN15/FN16

Nazev souboru:

Data Provozni rezim Nazev souboru

Hodnoty s D15 Chod programu %FN15RUN.A

Hodnoty s D15 Testovani programu  %FN15SIM.A
560
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Software pro prenos dat

Pro pfenos soubori z TNC a do TNC pouzijte software firmy
HEIDENHAIN pro pfenos dat TNCremoNT. Pomoci TNCremoNT
muUZete fidit pfes sériové rozhrani nebo pfes rozhrani Ethernet
vSechny Fidici systémy HEIDENHAIN.

Aktudlni verzi TNCremoNT si muzete zdarma stahnout

@ z internetu z HEIDENHAIN Filebase (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentace>, <Software>, <PC-software>,
<TNCremoNT>).

Systémové predpoklady pro TNCremoNT:

PC s procesorem 486 nebo lepSim

Operacni systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByt( operaéni paméti
5 MBytu volného prostoru na vasem pevném disku
Jedno volné sériové rozhrani nebo pfipojeni k siti TCP/IP

Instalace pod Windows

Spustte instalaéni program SETUP.EXE ze spravce soubor(
(prdzkumnik)

Ridte se instrukcemi programu SETUP

Spusténi TNCremoNT pod Windows

Klepnéte na <Start>, <Programy>, <Aplikace HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

Spoustite-li TNCremoNT poprvé, pokusi se TNCremoNT navazat
spojeni s TNC automaticky.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prenos dat mezi TNC a TNCremoNT

ulozte program, ktery mate pravé v TNC zvoleny. TNC
uklada zmény automaticky pfi zméné provozniho rezimu
TNC nebo kdyz zvolite Spravu soubort klavesou PGM
MGT.

@ Pfed pfenosem programu z TNC do PC bezpodminecné

Provéfte, zda je TNC pfipojen ke spravnému sériovému rozhrani
vaSeho pocitace, respektive k siti.

Po spusténi programu TNCremoNT uvidite v horni &asti hlavniho okna
vS§echny soubory, které jsou ulozeny v aktivnim adresafri. Pomoci

<Soubor>, <Zména slozky> muzete zvolit libovolnou jednotku,

pfipadné jiny adresar ve vasem pocitaci.

Chcete-li fidit pfenos dat z PC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Soubor>, <Vytvofit spojeni>. TNCremoNT nyni nacte
strukturu soubor( a adresart z TNC a zobrazi ji ve spodni ¢asti
hlavniho okna

Pro pfenos souboru z TNC do PC vyberte klepnutim mysi soubor v
okné TNC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi
do okna PC

Pro pfenos souboru z PC do TNC vyberte klepnutim mysi soubor v

okné PC a pretahnéte vybrany soubor pfi stisknutém tlacitku mysi do
okna TNC

17.5 Nastaveni datovych rozhrani

Chcete-li fidit pfenos dat z TNC, pak konfigurujte spojeni na PC takto:

Zvolte <Nastroje>, <TNCserver>. TNCremoNT pak spusti serverovy
rezim a muaze pfijimat data z TNC, respektive k TNC data vysilat

Zvolte v TNC funkce pro spravu dat klavesou PGM MGT (viz ,Datovy
prenos z/na externi nosi¢ dat” na strance 137) a preneste
pozadované soubory

Ukonéeni programu TNCremoNT
Zvolte polozku nabidky <Soubor>, <Ukoncit>

niz jsou vysvétleny vSechny funkce tohoto programu.

@ Veénujte téZ pozornost napoveédé programu TNCremoNT, v
Vyvolani napovédy se provadi klavesou F1.
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= TNCremoNT
Datei Ansicht Exwas Hile

[ o] ]

& = @] =] &

s \SCREENSATNCATNC430\BAAKLARTEXT\dumppgms[* ~

MName

Grife

a5

Attibute | Datum

Steusrung
— IVTNE 400

@

CI%TCHPRNT.A
[#11.H

[E11EH 1
[F11F H

[F11GEH

[E1LH

79

03
s
360
42
364

04.03.97 11:34:06
04.0397 11:34:08
020997 14:51:30
020357 14:51:30
02.03.97 1451:30
020957 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMP[* % eabindung
Name [ Miibute | Datum Protokoll

J Daleistalus

Fret  [EEaMEsts
Insgesamt:  [5
Maskiert: 8

3

[

[#1200H

51201 H

(#1202 H

[#1203H

[1210H 2
[E1211H

[F1212H

IETELPRT

1596
1004
1892
2340
3974
3604
352

06.04.9915:33:42
0R.04.99 15:35:44
06.04.93 15:33:44
06.04.9315:33:46
0E.04.99 15:35:48
060499 15:35:40
06.04.93 15:33:40

Baudiate [4uta Detect}
115200

L5V-2
Schrittstelle:
COM2

| DN Verbindung akiiv
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17.6 Rozhrani Ethernet

Uvod

TNC je standardné vybaveno sitovou kartou Ethernet, aby se mohl
fidici systém pfipojit do vasi sité jako Klient. TNC pfenasi data pres
kartu Ethernet

protokolem smb (server message block) pro operaéni systémy
Windows, nebo

skupinou protokold TCP/IP(Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a pomoci NFS (Network File System) TNC podporuje také
protokol NFS V3, se kterym Ize dosahnout vysSi rychlost pfenosu
dat.

Moznosti pripojeni

Kartu Ethernet TNC mUzete pfipojit do vasi sité pfipojkou RJ45 (X26,
100BaseTX pfipadné 10BaseT) nebo pfimo k PC. Pfipojka je
galvanicky oddélena od elektroniky Fidiciho systému.

Pro pfipojeni pfes 100BaseTX, pfipadné 10BaseT, pouzijte k zapojeni
TNC do vasi pocitacové sité kabel s kroucenymi pary vodicu.

zavisla na kvalité kabelu, na jeho oplasténi a druhu sité
(100BaseTX nebo 10BaseT).

Spojujete-li TNC pfimo s PC, musite pouzit kiiZzeny kabel.

@ Maximalni délka kabelu mezi TNC a uzlovym bodem je

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Rozhrani Ethernet

Konfigurace TNC

@ Dejte si TNC nakonfigurovat od specialisty na pocitacové
sité.

Uvédomte si, ze kdyz zménite IP-adresu TNC, provede
TNC automaticky teply start.

V provoznim rezimu Program zadat/editovat stisknéte klavesu MOD.

Zadejte Cislo kddu NET123, TNC zobrazi hlavni obrazovku pro
konfiguraci sité.

564

Network configuration

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT
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VsSeobecné nastaveni sité

Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani vSeobecnych
nastaveni sité. Karta Nazev poditace je aktivni:

Nastaveni

Vyznam

Ruéni
provoz

1Nastaveni site

Primarni
rozhrani

Néazev rozhrani Ethernetu, které se ma pfipojit
do vasi firemni sité. Je aktivni pouze tehdy, kdyz
je k dispozici aktivni op&ni druhé rozhrani
Ethernetu v hardwaru Fidiciho systému.

Nazev pocitace

Nazev, pod nimz ma byt TNC vidét ve vasi
firemni siti

Host-soubor

Je potieba pouze pro specialni aplikace:
Nazev souboru, v némz je definovano pfifazeni
IP-adres a nazvl pocitacu.

Sitous nastaveni

Poutité ozhrant etho -

Jméno pociace

Wnc wscirs

Hostsaubor
3 Poutife Hast soubor

K zadani nastaveni rozhrani zvolte kartu Rozhrani:

Nastaveni

Vyznam

Ruéni
Provoz

lNastaveni site

Seznam
rozhrani

Seznam aktivnich rozhrani Ethernet. Zvolte
jedno rozhrani ze seznamu (mySi nebo
smérovymi klavesami)

Tlagitko Aktivovat:

Aktivovani zvoleného rozhrani (X ve sloupci
Aktivni)

TlagitkoDezaktivovat:

Dezaktivovani zvoleného rozhrani (- ve
sloupci Aktivni)

Tlagitko Konfigurovat:

Otevfit nabidku konfigurace

Jméno pocitace
nc_wscirs

Hostsoubor
O Pouzijte Host-soubor

Jrr—

Povolit IP-
Forwarding

Tato funkce musi byt standardné
dezaktivovana.

Funkci aktivujte pouze tehdy, kdyz se ma kvuli
diagnostice pfistupovat zvenku pfes TNC na
opc¢né pfitomné druhé rozhrani Ethernetu TNC.
Aktivaci provadéjte pouze po dohodé se
zakaznickym servisem.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Rozhrani Ethernet

K otevieni nabidky konfigurace zvolte tlacitko Konfigurovat:

Nastaveni

Vyznam

Ruéni
provoz

Nastaveni siteé

Stav

Rozhrani je aktivni:
Stav spojeni zvoleného rozhrani Ethernet

Nazev:
Nazev rozhrani, které pravé konfigurujete

Konektorovy spoj:
Cislo konektoru tohoto rozhrani v logické
jednotce Fizeni

Profil

Zde muzete pfipravit, popf. zvolit profil, kam se
ulozi v8echna nastaveni viditelna v tomto okné.
HEIDENHAIN poskytuje dva standardni profily:

DHCP-LAN:

Nastaveni pro standardni rozhrani Ethernet
TNC, ktera maji fungovat v jedné standardni
firemni siti

MachineNet:

Nastaveni pro druhé, op&ni rozhrani Ethernet,
ke konfiguraci sité stroje

PrFislusnymi tlagitky mazete profily ulozit, nahrat
a smazat

<audiz

@
z

IP-adresa

Opce Automaticky ziskat IP-adresu:
TNC ma ziskat IP-adresu od serveru DHCP.

Opce Ruéné nastavit IP-adresu:

Ruéni definovani IP-adresy a Subnet mask
(sitové masky). Zadavani: Vzdy Ctyfi Cisla
oddélena tec¢kami, napfiklad 160.1.180.20 a
255.255.0.0

566
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Nastaveni Vyznam
Domain Name Opce Automaticky ziskat DNS:
Server (DNS — TNC ma ziskat IP-adresu od serveru DNS
Server nazvi automaticky.
domén) Opce Ruéné konfigurovat DNS:
Ruéni zadani IP-adres serveru a nazvu
domén

Default Gateway Opce Automaticky ziskat Default GW:
(Standardni TNC mé automaticky ziskat Default-Gateway
brina) Opce Ruéné konfigurovat Default GW:

Ruéni zadani IP-adres Default-Gateways

Zmény pfevezmete tlaCitkem OK nebo je odmitnete tlaCitkem
Prerusit
Zvolte kartu Internet:

Nastaveni Vyznam

17.6 Rozhrani Ethernet

Ruéni
provoz

Nastaveni sité

Proxy Piimé spojeni k Internetu /NAT:
Internetové dotazy prfedava fidici systém dale
na standardni Gateway a tam se musi dale
predavat pres Network Address Translation
(napf. pfi pfimém pfipojeni k modemu)
Poutziti proxy:Definujte
adresu a port internetového routeru v siti,
zjistéte si ji dotazem u spravce sité

Dalkova udrzba  Zde vyrobce stroje konfiguruje server pro
dalkovou udrzbu. Zmény provadéjte pouze po
dohodé s vyrobcem vaseho stroje

Qzust

Dpuaz

yUse
Fhiostie

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Rozhrani Ethernet

K zadani nastaveni kontroly spojeni (ping) a smérovani (routing)
zvolte kartu Ping/Routing:

Nastaveni

Vyznam

Ping

Do zadavaciho policka Adresa: zadejte IP-Cislo,
k némuz chcete sitové spojeni prekontrolovat.
Zadavani: Ctyfi Cisla oddélena teCkami,
napftiklad 160.1.180.20. Alternativné mizete
zadat také nazev pocitace, k némuz chcete
sitové spojeni pfekontrolovat.

Tlacitko Start: Spusténi kontroly, TNC zobrazi
stavové informace v poli¢ku Ping

TlacgitkoStop: Konec kontroly

Routing

Pro sitové specialisty: Stavové informace
operacniho systému ohledné aktualniho
smérovani.

Tlac¢itko Aktualizovat:
Aktualizovani smeérovani

e Nastaveni site
provoz
=0 [soM_2
"B
—
i ntermet | PngRoutng [ s UG
£
W
o
Poutté ozhrani: et L N
g
méno pociace -
[inc_rscLrs
s100% %L
Hostsoubor
(0 Poutite Hostsaubo @
zAP
Iméno Hostsouby I
F1oex
&
Tnus Quzun zaP
= =

Zvolte kartu NFS UID / GID pro zadani identifikace uzivatele a

Rueéni
provoz

Nastaveni site

skupiny:

Nastaveni Vyznam

Zadat UID/GID ID uzivatele:

pro NFS oddily Definice uzivatelské identifikace koncového

uzivatele, s niz pfistupuje k soubordm v siti.
Hodnotu si zjistéte u spravce sité

Group ID (ldentifikace skupiny):

Definice, s jakou skupinovou identifikaci
pfistupujete v siti k souborim. Hodnotu si
Zjistéte u spravce sité
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Nastaveni sité, specificka pro dané zafizeni
Stisknéte softklavesu DEFINE MOUNT pro zadani nastaveni sité
specifickych pro pfislusna zafizeni. Mazete definovat libovolny
pocet nastaveni sité, spravovat jich vSak mizete sou¢asné

maximalné pouze 7.

provoz

Ruens Nastaveni sité

=

e bl =
.

¥ T
UPDATE: 1 PC2225  HOME

ds NG 1 wmesoz
its

i

a [m] nfs  GERHARD: 1  de0lfs01  Noldatalincidrive/a7658
o =

o

;;;;;;

ooogf

171 Kopirovat

Nastaveni Vyznam

Sitova jednotka Seznam vSech pfipojenych sitovych
jednotek. Ve sloupcich TNC ukazuje
pfislusny stav sitovych pfipojeni:

Mount:

Sitova jednotka je / neni pfipojena

Auto:

Sitova jednotka se ma pfipojit automaticky

/ ruéné

Typ: ”, I . , ~ T B

Druh sitového spojeni. Mozné jsou cifs a

nfs

Jednotka:

Oznaceni jednotky TNC

ID:

Interni ID, které znamena definovani

nékolika spojeni pfes jeden Mount-Poing

Server:

Nazev serveru

Néazev povoleni:

Nazev adresare na serveru, na ktery ma

TNC pfistupovat

UZivatel:

Nazev uzivatele v siti

Heslo:

Chranéné nebo nechranéné heslo sitové

jednotky

Dotazat se na heslo:

Vyzadovat/nevyzadovat heslo béhem

pfipojovani

Opce:

Indikace dodate¢nych opci spojeni
Sitové jednotky spravujete pres tlacitka.
Pro pfidani sitové jednotky pouzijte tlaCitko
Pridat: TNC spusti Asistenta spojeni, kde
muzete zadat vSechny potfebné Udaje v
fizeném dialogu

Log stavu Zobrazeni stavovych informaci a chybovych

hlaseni.
Tlacitkem Vyprazdnit mizete smazat obsah
stavového okna.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Network Drive - Define Name

ooo®
0@0asl H

Moun

t Setup

work

Enter a volume name for the nework connection.
Should be capial eters with a colon * at the ent

4 vymazat
@ok of Pousit Qzun
Ruens Nastaveni siteé
provo
=0 [ SOM_2
"

e |
.
= |
=== [
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17.7 Konfigurace PGM MGT

17.7 Konfigurace PGM MGT

Pouziti

Funkci MOD definujete, které adresare resp. soubory ma TNC
zobrazovat:

Nastaveni PGM MGT: zvolit novou spravu soubord ovladanou mysi

nebo starou spravu souboru

Nastaveni Zavislé soubory: definovani, zda se maji zobrazovat
z4vislé soubory Ci nikoli Nastaveni Manualné ukazuje zavislé
soubory, nastaveni Automaticky zavislé soubory neukazuje.

DalSi informace: Viz ,Prace se spravou soubor(”,
@ strana 111.

Zména nastaveni PGM MGT

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Stisknéte softklavesu RS232 RS422 SERIZENI

Volba nastaveni PGM MGT: prosvétlené policko posunite
smérovymi klavesami na nastaveni PGM MGT, klavesou ENT
muzete pfepinat mezi ROZSIRENOU 2 a ROZSIRENOU 1

Nova Sprava souborl (nastaveni Rozsiiena 2) nabizi nasledujici
vyhody:
MozZnost kompletniho ovladani mysi navic k ovladani klavesnici
K dispozici je funkce tfidéni

Zadavani textu synchronizuje svétlé poli¢ko na dalSi mozny nazev
souboru

Sprava oblibenych

Moznost konfigurace zobrazovanych informaci

Format data Ize nastavit

Velikosti oken Ize volné ménit

Moznost zrychleného ovladani pouzivanim klavesovych zkratek

570
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Zavislé soubory

Zavislé soubory maji navic pro oznaceni souboru pfiponu .SEC.DEP
(SECtion = angl. ¢lenéni, DEPendent = angl. zavisly). K dispozici jsou
nasledujici typy:

.H.SEC.DEP

Soubory s koncovkou .SEC.DEP generuje TNC, pracujete-li s ¢lenici
(strukturovaci) funkci. V tomto souboru jsou informace, které TNC
potfebuje, aby mohl rychleji sko€it z jedné polozky &lenéni na dalsi.
.T.DEP: Soubor pouziti nastrojli pro jednotlivé programy v popisném
dialogu (viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroji” na strance 189)
.P.T.DEP: soubor o pouziti nastroji pro kompletni paletu

Soubory s koncovkou .P.T.DEP vytvafi TNC kdyz provadite

v provoznim rezimu ,Provadéni programu“ kontrolu pouZzitelnosti
nastroju (viz ,Kontrola pouzitelnosti nastroju” na strance 189) pro
jeden zaznam palety aktivniho souboru palet. V tomto souboru je
pak uveden soucet v8ech pracovnich ¢asl nastrojl, to znamena
pracovni ¢asy vSech nastrojl, které pouzivate v ramci palety.
.H.AFC.DEP: Soubor, do néhoz TNC ukladé parametry adaptivni
regulace posuvu AFC (viz ,Adaptivni fizeni posuvu AFC (volitelny
software)” na strance 378)

.H.AFC2.DEP: Soubor, do néhoz TNC uklada statisticka data
adaptivni regulace posuvu AFC (viz ,Adaptivni fizeni posuvu AFC
(volitelny software)” na strance 378)

17.7 Konfigurace PGM MGT

Nastaveni MOD zmény zavislych souboru

V provoznim reZzimu Program zadat/editovat zvolte spravu soubort:
Stisknéte klavesu PGM MGT

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Zvolte nastaveni Zavislé soubory: prosvétlené policko posunte
smeérovymi klavesami na nastaveni Zavislé soubory, klavesou ENT
muzete pfepinat mezi AUTOMATICKY a RUCNE

Zavislé soubory jsou ve spravé soubort zobrazeny pouze
@ tehdy, kdyz jste zvolili nastaveni RUCNE.

Existuji-li k nékterému souboru zavislé soubory, zobrazi
TNC ve stavovém sloupci spravy soubort znak + (pouze
kdyz jsou Zavislé soubory nastaveny na
AUTOMATICKY).
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17.8 Uzivatelské parametry zavislé na stro

17.8 Uzivatelské parametry zavislé
na stroji

Pouziti
Aby se uzivatelilm umoznilo nastaveni specifickych funkci daného

stroje, muze vyrobce vaseho stroje definovat az 16 strojnich
parametr( jako uZivatelské parametry.

Tato funkce neni k dispozici u vSech TNC. Informujte se ve
@ vasi pfirucce ke stroji.
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17.9 Znazornéni neobrobeného >
polotovaru v pracovnim S
prostoru 3

" S

Pouziti \g

V provoznim rezimu Test programu mUzete graficky zkontrolovat
polohu neobrobeného polotovaru v pracovnim prostoru stroje a

aktivovat monitorovani pracovniho prostoru v provoznim rezimu Test X Teo5bs. 005 ioawae.058

v[-100000. 000 [+100000. 000
programu. :Lyira;?: ~200]+100000. 000
X[ -20.e0e[  +20.000
v[ -32.eee|  +32.000
z[  -53.e00|  +0.000

Test Programu

TNC zobrazi pracovni prostor jako prahledny kvadr, jehoz rozméry
jsou uvedeny v tabulce Rozsah pojezdu (standardni barva: zelend).
Tyto rozméry pracovniho prostoru si TNC zjisti ze strojnich parametrt
pro aktivni rozsah pojezdu. Protoze rozsah pojezdu je definovan ve
vztazném systému stroje, odpovida nulovy bod tohoto kvadru
nulovému bodu stroje. Polohu nulového bodu stroje v kvadru si mizete
dat zobrazit stisknutim softtlacitka M91 (2. lista softtlacitek)
(standardni barva: bila).

Dalsi transparentni kvadr pfedstavuje neobrobeny polotovar, jehoz
rozmeéry jsou uvedeny v tabulce BLK FORM (standardni barva:
modra). Rozméry TNC pfebira z definice polotovaru v navoleném
programu. Tento kvadr neobrobeného polotovaru definuje soufadny
systém zadavani, jehoz nulovy bod lezi uvnitf kvadru rozsahu pojezdu.
Polohu aktivniho nulového bodu v rozsahu pojezdu si mizete dat
zobrazit stisknutim softtlacitka ,Zobrazit nulovy bod obrobku® (2. lista
softtlacitek).

Kde se neobrobeny polotovar v pracovnim prostoru nachazi, to je v
normalnim pfipadé pro test programu bezvyznamné. Testujete-li vSak
programy, které obsahuji pojezdové pohyby s M91 nebo M92, musite

—o| bo| te

2| Y| =S

‘KUNEE

brobeného polotovaru v pracovn

neobrobeny polotovar ,graficky” posunout tak, aby nedoslo k o
poskozeni obrysu. K tomu pouZijte softtladitka uvedena v nasledujici o1
tabulce. c
\—
Prejete-li si provést graficky test kolize (volitelny software), c
@ musite vztazny bod pfip. posunout graficky tak, aby O
nedoslo k vystraze kolize. E
Softtladitkem "Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim (®]
prostoru" si mizete nechat zobrazit polohu neobrobeného J%
polotovaru v soufadném systému stroje. Na tyto -
souradnice pak musite umistit va$ obrobek na stul stroje, N

aby poméry pfi zpracovani byly stejné jako pfi testovani
kolize. =2}
N~
.
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Kromé toho mlzete také aktivovat monitorovani pracovniho prostoru
pro provozni rezim Test programu, abyste program otestovali s
aktualnim vztaznym bodem a aktivnimi rozsahy pojezdu (viz posledni
fadek v nasledujici tabulce).

Funkce

Posunout polotovar doleva

Posunout polotovar doprava

‘!g,
=+
SEAE
o
=
o

Posunout polotovar dopfedu

N\
<

Posunout polotovar dozadu

Posunout polotovar nahoru

Posunout polotovar dolu

<= = N
< G @

Zobrazit neobrobeny polotovar vztazeny k

brobeného polotovaru v pracovnim prostoru

[
nastavenému vztaznému bodu: TNC pfevezme —=
aktivni vztazny bod (Preset) a aktivni pozice
koncového vypinace z provoznich rezimu stroje do
testu programu
Zobrazit celkovy pojezdovy rozsah vztazeny k
zobrazenému neobrobenému polotovaru b S

o Zobrazit nulovy bod stroje v pracovnim prostoru =
()

c Zobrazit vyrobcem stroje definovanou polohu e
‘E (napfiklad polohu pro vyménu nastroje) v :
@ pracovnim prostoru

E Zobrazit nulovy bod obrobku v pracovnim prostoru
(®)

N

(O Zapnout (ZAP)/vypnout (VYP) monitorovani ==
= pracovniho prostoru Fl o
N

N

N~

-
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Otacet celé zobrazeni

Na tieti listé softtlacitek mate k dispozici funkce, s nimiz mlzete otacet
a preklapét celé zobrazeni:

Funkce Softtlacitka

Otacet zobrazeni vertikalné ‘o ‘ ‘@ ‘
=7 =7

Preklapét zobrazeni horizontalné

= =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.10 Volba indikace polohy

17.10 Volba indikace polohy

Pouziti

Pro ruéni provoz a provozni rezimy provadéni programu mizete

ovlivnit indikaci soufadnic:

Obrazek vpravo ukazuje riizné polohy nastroje

1
2
3
4

Pro indikace polohy TNC mUzete volit nasledujici souradnice:

Vychozi poloha

Cilova poloha nastroje
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroje

Funkce

CiL (soLL)

AKT (IST)

7\

Indikace

Aktudlni poloha; okamzita poloha nastroje

AKT (IST)

Referenéni poloha; aktualni poloha vztazena k
nulovému bodu stroje

REF

Vle€na odchylka; rozdil mezi pozadovanou
cilovou a aktualni polohou

VL.OD.
(SCHPF)

Cilova poloha; z fizeni TNC aktualné predvolena
hodnota

CIL (SOLL)

Zbyvaijici draha do programované polohy ve
strojnim soufadném systému; rozdil mezi
aktualni a cilovou polohou

ZBYTEK
(RESTW)

Zbyvajici draha do programovaného cile v
naklopeném soufadném systému (M128,
PLANE)

RW-3D

Pojezdové drahy realizované funkci prolozeni
polohovani ruénim kolec¢kem (M118)
(pouze indikace polohy 2)

M118

Pomoci MOD-funkce indikace polohy 1 zvolite typ indikace polohy v
zobrazeni stavu.

Pomoci MOD-funkce indikace polohy 2 zvolite indikaci polohy v
dopliikovém zobrazeni stavu.
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17.11 Volba mérové soustavy

Pouziti
Touto MOD-funkci definujete, zda ma TNC zobrazovat soufadnice v
mm nebo v palcich (palcova soustava).
Metricka mérova soustava: napfiklad X = 15,789 (mm) MOD-funkce
zména mm/palec = mm. Indikace se 3 desetinnymi misty
Palcova soustava: napfiklad X = 0,6216 (palce) MOD-funkce zména
mm/palec = palec. Indikace se 4 desetinnymi misty

Jestlize jste aktivovali indikaci v palcich, zobrazuje TNC i posuv v
palcich/min. V palcovém programu musite posuv zadavat zvétSeny o
koeficient 10.

HEIDENHAIN iTNC 530

tavy

éroveé sous

w
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17.12 Volba programovaciho jazyka pro $MDI

17.12Volba programovaciho jazyka
pro $MDI

Pouziti

MOD-funkci Zadani programu prepinate programovani souboru $MDI.

Programovani $MDI.H v popisném dialogu:
Zadani programu: HEIDENHAIN

Programovani $MDI.1 podle DIN/ISO:
Zadani programu: ISO

578
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17.13 Volba os pro generovani bloku S
G01 o

2

Pouziti ©
V zadavacim poli¢ku pro volbu os definujete, které soufadnice aktualni o)
polohy nastroje se maji pfevzit do bloku . Generovani samostatného ‘E
bloku G01 se provadi klavesou ,Prevzeti aktualni polohy“. Volba os se \©

provadi tak jako u strojnich parametrd v bitovém kédovani:
Volba os %11111: pfevzitosy X, Y, Z, IV., V.

Volba os %01111: pfevzitosy X, Y, Z, IV .

Volba os %00111: pfevzit osy X, Y, Z

Volba os %00011: pfevzit osy X, Y

Volba os %00001: pfevzit osu X

17.13 Volba os pro generov
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i pojezdového rozsahu, zobrazeni nulového bodu

”

”

ani omezen

17.14 Zad

17.14 Zadani omezeni pojezdového
rozsahu, zobrazeni nulového
bodu

Pouziti

Uvnitf maximalniho rozsahu pojezdu mizete omezit skuteéné
vyuzitelnou drahu pojezdu pro soufadné osy.

Priklad pouziti: Zajisténi délici hlavy proti kolizi.

Maximalni rozsah pojezdu je ohrani¢en softwarovymi koncovymi
vypinadi. Skute¢né vyuzitelna draha pojezdu se omezuje MOD-funkci
ROZSAH POJEZDU: pro omezeni zadejte maximalni hodnoty v
kladném a zdporném sméru os, vztaZzené k nulovému bodu stroje. Ma-
li vas stroj vice pojezdovych rozsahl, mizete nastavit omezeni pro

kazdy rozsah pojezdu samostatné (softtlacitkem ROZSAH POJEZDU
(1) az ROZSAH POJEZDU(3)).

Prace bez omezeni rozsahu pojezdu

Pro soufadné osy, jimiz se ma pojizdét bez omezeni rozsahu
pojezdu, zadejte jako ROZSAH POJEZDU maximalni drahu pojezdu
TNC (+/- 99 999 mm).

Zjisténi a zadani maximalniho rozsahu pojezdu

Navolte indikaci polohy REF Ru&ni provoz

Najedte do pozadované kladné a zaporné koncové polohy os X, Y
aZz

Poznamenejte si hodnoty se znaménkem.
Volba MOD-funkci: stisknéte klavesu MOD
Zadejte omezeni pojezdoveého rozsahu: stisknéte
=D softklavesu ROZSAH POJEZDU. Zadejte
poznamenané hodnoty pro osy jako omezeni

Opusténi MOD-funkci: stisknéte softklavesu KONEC

]
@
S

2
T
H
g

X- X+ +99999,9999
y- -99999.9999 v+ +99999.9999
2- -99999.9998 z+ +99999.9999

8
8
8

I eNODRUNCXE
N

O
55555555556565585566

Aktivni korekce radiusu nastroje se pfi omezeni rozsahu
pojezdu neberou v Gvahu.

@

Rozsah
Pojezdu
1>

EXTERN
PRESTUP
oFF  [Con]

Rozsah Rozsah ST

Pojezdu Pojezdu HELP.
2> @ es (D

Posices

Omezeni rozsahu pojezdu a softwarové koncové vypinace
se berou v Givahu po prejeti referencnich bodu.

KONEC

580 MOD-funkce @



Zobrazeni vztazného bodu _g
Hodnoty indikované na obrazovce vpravo nahore definuji pravé aktivni o
vztazny bod. Tento vztazny bod mliZzete nastavit manualné nebo ho Q
aktivovat z tabulky Preset. V nabidce na obrazovce tento vztazny bod (o]
zménit nemlzete. c
‘O

Indikované hodnoty jsou zavislé na konfiguraci Vaseho >

@ stroje. 2
=2

c

N\ —

i pojezdového rozsahu, zobrazen

rd

/4

ani omezen

17.14 Zad
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sdy (HELP)
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0 napové

o

17.15 Zobrazeni soubor

17.15 Zobrazeni soubori napovédy
(HELP)

Pouziti

Soubory napovédy maji poskytnout obsluze podporu v situacich,

v nichz jsou nutné urcité postupy, napfiklad rozjeti stroje po vypadku
napajeni. V souboru napovédy Ize rovnéz zdokumentovat pfidavné
funkce. Obrazek vpravo ukazuje zobrazeni jednoho souboru
napovedy.

=)

Volba souborti napovédy

Soubory napovédy nejsou k dispozici u kazdého stroje.

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

e Volba posledniho aktivniho souboru napovédy:
stisknéte softklavesu NAPOVEDA

Je-li tfeba, vyvolejte spravu soubort (klavesou
PGM MGT) a zvolte jiny soubor napovédy

582

Spravce soubord

PGM
2adatsedit

[PLC:~LANGUAGE

[ SPLC: \LANGUAGEN*. *

CICORRECT
Cide Jm.souboru
CIDEBUG TS
CIDEMO CICHINESE
Cien CIZH-TW
b Clexanples CITTALIAN
CIFixture CIPORTUGUE
oizoc CIPOLISH
CIoH CIFINNISH
CIJHSAMPLE CIFRENCH
» CIKINEMAT_PS | JIHUNGARIA
© LILANGUAGE { ENGLISH
CICHINESE ‘ ezecH
CICZECH CISWEDISH
(IDANISH CISPANISH
CIDUTCH CIDANISH
(CIENGLISH CIDUTCH
(IESTONIA CiGERMAN
CIFINNISH CITURKISH
CIFRENCH CIESTONIA
CIGERMAN CIRUMANIAN
(IHUNGARIA CISLOVENIAN
CISLOVAK

HE
A ] 27 Objekty 7 752 Byte 7 190.4GByte UoIné

Strana

Strana Volba

=]

Typ

2uo1

typ

Velik | Zmenéno v |statu~|

<Dir>

<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -
<Dir> 11.11.2011 -

sie0x [
© W
zapP

#0]

Posledni
soubory
PR KONEC
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17.16 Zobrazeni provoznich ¢asl

Pouziti

Pomoci softtlacitka STROJNI CAS si mlizete nechat zobrazit rtizné
provozni ¢asy:

Ruéni provoz

Doba provozu Vyznam

Zapnuti systému Provozni €as fidiciho systému od okamziku
uvedeni do provozu

Zapnuty stroj Provozni €as stroje od jeho uvedeni do
provozu

Chod programu Provozni ¢as fizeného provozu od

okamziku uvedeni do provozu

Vyrobce stroje mize nechat zobrazovat i jiné ¢asy.
@ Informujte se v pfirucce ke stroji!

Na spodnim okraji obrazovky mlzete zadat ¢iselny kéd, s
nimz TNC zobrazované €asy vynuluje. Které ¢asy TNC
presné vynuluje definuje vyrobce vaseho stroje, dbejte
pokyn( v pfiru¢ce ke stroji!

HEIDENHAIN iTNC 530

CNC system zapnuto= 55:13:22
Provoz.cas stroje = 54:56:08
Chod programu = 0:03:22
vreteno S1 = 0:02:08
ureteno sz = 0:00:00
osy 0:03:02
Hydraulika = 0:00:00

Heslo = I
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17.17 Kontrola nosice dat

17.17 Kontrola nosice dat

Pouziti
Softtlacitkem ZKONTROLOVAT SYSTEM SOUBORU muzete provést

v oddilu TNC a PLC kontrolu pevnych diskd, s jejich automatickou
opravou.

kazdém startu Ffizeni. Zavadu v systémovém oddilu hlasi

@ Systémovy oddil TNC se kontroluje automaticky pfi
TNC s prislusnych chybovym hlaSenim.

Provést kontrolu nosice dat

A Pozor nebezpeci kolize!
Pred spusténim kontroly datového nosice stroj uvedte do

stavu po Nouzovém vypnuti. TNC provede pred zkouskou
novy start softwaru!

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Volba funkci diagnostiky: stisknéte softklavesu
DIAGNOSTIKA
konTRoLA Spusténi kontroly nosice dat: stisknéte softklavesu
KONTROLA SYSTEMU SOUBORU

Start kontroly potvrdte jesté jednou softtlacitkem ANO:
Funkce ukonéi software TNC a spusti kontrolu
datového nosic¢e. Kontrola muze trvat dlouho, zavisi
to na poctu a velikosti soubort, které jste na pevném
disku uloZili.

Na konci kontroly TNC zobrazi okno s vysledky
kontroly. TNC vzdy zapiSe vysledky také do
systémového protokolu.

Nové spusténi softwaru TNC: stisknéte klavesu ENT

584
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17.18 Nastaveni systémového ¢asu

Pouziti

Softtlagitkem NASTAVIT DATUM/CAS mUizete nastavit asovou zonu,
datum a systémovy Cas.

Ruéni
provoz

. .
Provedeni nastaveni T 5750z
1 BLK FORM ©.1 Z X-20 Y-32 2-53 M
2 BLK FORM 0.2 IX+40 IV+54 IZ+53 Q
3 TOOL CALL 61 Z S1000 i
SRR ©  nostovic systenoucas 0 -0 x =
;
: : ;
8 . Cas
) o < wa_>_ <zom07]| [[195s i W

@ Pokud zménite nastaveni ¢asové zény, data nebo

Program zadat/edit

systémového ¢asu, tak je potfeba novy start TNC. TNC
vydava v téchto pfipadech pfi zavirani okna vystrahu.

ho ¢asu

/4

/4

emove

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Prepinejte listu softtlacitek soms 11
c | 2AP
i Zobrazte okno Casovych zon: stisknéte softklavesu o =
NesTRUIT NASTAVIT CASOVOU ZONU oochnm e — =
31 L Y+de R® FI999 Sz ‘ Qs ‘ ZRP

V pravé ¢asti zvolte klepnutim mySi ¢asovou zénu, v
niz se nachazite.

V levé oblasti pomocného okna zvolte, zda chcete ¢as
nastavit ruéné (aktivujte opci Cas nastavit ruéné), nebo
zda ma TNC synchronizovat ¢as se serverem
(aktivujte opci Cas synchronizovat pies server NTP)

Pokud to je potfeba, nastavte ¢as Ciselnym zadanim.
Ulozte nastaveni: klepnéte na tlacitko OK.

Zru8it zmény a prerusit dialog: klepnéte na tlacitko
Prerusit.

HEIDENHAIN iTNC 530

P ‘ Qv

£ LocalnTP.

©Test (10 sekund)
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17.19 Teleservis

17.19 Teleservis

Pouziti

Funkce teleservisu jsou poskytovany a definovany
@ vyrobcem stroje. Informujte se v pfirucce ke stroji!

TNC poskytuje pro teleservis dvé softtlacitka, aby se tak
mohla zfidit dvé rlizna servisni mista.

TNC ma moznost teleservis provadét. K tomu by vase TNC mélo byt
vybaveno kartou Ethernet, se kterou Ize dosahnout vyssich
prenosovych rychlosti nez pfes sériové rozhrani RS-232-C.

Pomoci programu HEIDENHAIN TeleService mlze pak vas vyrobce
stroje navazat s TNC spojeni pfes ISDN-modem za ucelem provedeni
diagnostiky. K dispozici jsou nasledujici funkce.

Pfenaseni obrazovky on-line

Zjistovani stavu stroje

Pfenos soubor(

Dalkové Fizeni TNC

Vyvolani/ukoncéeni Teleservisu

Zvolte libovolny provozni rezim stroje
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
—— Navazani spojeni se servisem: nastavte softtlacitko
€ SERVICE pfip. SUPPORT na ZAP. TNC ukongi
automaticky spojeni, jestlize v dobé definované
vyrobcem stroje (standardné: 15 min) nedoslo
k zadnému prenosu dat.

Zru$eni spojeni se servisem: nastavte softtlacitko
SERVICE pfip. SUPPORT na VYP. TNC ukon¢i
spojeni b&éhem asi minuty.
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17.20 Externi pristup

Pouziti

Vyrobce stroje mlze konfigurovat externi moznosti
@ pFistupu pfes rozhrani LSV-2. Informujte se v pfiruéce ke
stroji!
Softtlagitkem EXTERNI PRISTUP mdzete uvolnit nebo blokovat
pFistup pfes rozhrani LSV-2.

Zapisem do konfiguraéniho souboru TNC.SYS muzete adresar véetné
pfipadnych podadresaru chranit heslem. PFi pfistupu k datim tohoto
adresare pres rozhrani LSV-2 se bude toto heslo vyzadovat. V
konfiguraénim souboru TNC.SYS definujte cestu a heslo pro externi
pfistup.

Soubor TNC.SYS musi byt uloZen v kofenovém adresafri
@ TNC:\.

Zadate-li pouze jeden zapis pro heslo, bude chranéna cela
jednotka TNC:\.

Pro pfenos dat pouzijte aktualizované verze softwaru
HEIDENHAIN TNCremo nebo TNCremoNT.

Polozky v TNC.SYS Vyznam

REMOTE.PERMISSION= Povoleni pfistupu LSV-2 pouze
pro definované pocitace.
Definovani seznamu nazvl
pocitacu.

REMOTE.TNCPASSWORD= Heslo pro pfistup LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Cesta, ktera se ma chranit

HEIDENHAIN iTNC 530

wr
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17.20 Externi pristup

Priklad pro TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC:\RK

Povoleni/blokovani externiho pristupu
Zvolte libovolny provozni reZim stroje
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD

Exremn Povoleni spojeni s TNC: nastavte softtlaCitko
GFEl o EXTERNI PRISTUP na ZAP. TNC povoli pfistup

k datam pfes rozhrani LSV-2. P¥i pfistupu
do adresare, ktery byl uveden v konfiguraénim
souboru TNC.SYS, se bude vyzadovat heslo

Zablokovani spojeni s TNC: nastavte softtlaCitko
EXTERNI PRISTUP na VYP. TNC pfistup pfes
rozhrani LSV-2 zablokuje

588
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17.21 Provoz fidiciho po¢itace 3
I
Pouziti NT)

Vyrobce stroje definuje chovani a funkénost provozu
@ fidiciho pocitace. Informujte se v pfiruéce ke stroji!

Softtlagitkem PROVOZ RIDICIHO POCITACE predate veleni
externimu Fidicimu pocitaci, aby se napfiklad pfenasela data do fizeni.

Povoleni/blokovani externiho pristupu
Zvolte provozni rezim Program zadat/editovat nebo Test programu.
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
HosT Aktivovat provoz fidiciho pocitace: TNC ukaze

POCITAC

op préazdnou obrazovku

Ukoncgit provoz fidiciho pocitace: Stisknéte
softklavesu KONEC

17.21 Provoz ridiciho po

provoz fidiciho pocitace nesmi ukoncit ruéné - informujte

Q Uvédomte si, Ze vas vyrobce stroje muze urcit, ze se
se ve vasi pfirucce ke stroji.

Uvédomte si, Ze vyrobce vaseho stroje muze urcit, ze se
provoz fidiciho pocitac¢e mize automaticky aktivovat také
externé - informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

HEIDENHAIN iTNC 530 589 @



ho kolecka HR 550 FS

bezdratového rucni
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17.22 Konf

17.22 Konfigurovani bezdratového
ruéniho kolec¢ka HR 550 FS

Pouziti
Softtlagitkem SERIDIT BEZDRATOVE RUCNIi KOLECKO muzete
konfigurovat bezdratové ruéni kolecko HR 550 FS. K dispozici jsou
nasledujici funkce.
Pfifazeni ruéniho kole¢ka uréitému drzaku kolecka
Nastaveni radiového kanalu
Analyza frekvencniho spektra k ur€eni nejlepsiho radiového kanalu
Nastaveni vysilaciho vykonu
Statistické informace o kvalité pfenosu

Prirazeni ruéniho kolec¢ka k urcéitému drzaku
ruc¢niho kolecka

Zajistéte, aby drzak ru€niho kolecka byl spojeny s fidicim
hardwarem.

VloZte bezdratové ruéni kolecko, které si pfejete pfifadit k drzaku, do
tohoto drzaku
Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
RamIovE Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové rucni
NasTAUIT koleCko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Klepnéte na tlaCitko HR spojit: TNC ulozi sériové Cislo
vlozeného bezdratového ruéniho kolecka a ukaze ho
v konfiguraénim okné, vlevo vedle tlacitka Pripojit
HR.

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tlaCitko KONEC

590
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Nastaveni bezdratového kanalu

PFi automatickém startu bezdratového ruéniho kolecka se TNC snazi
zvolit kanal, ktery poskytuje nejlepsi radiovy signal. Pokud chcete
nastavit kanal sami, tak postupujte takto:

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek
RADIOVE Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové ruéni

R. KOLE&KO

NsTAUT kolecko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Klepnutim mySi zvolte zaloZku Frekvenéni spektrum

Klepnéte na tlacitko HR zastavit: TNC zastavi spojeni

s bezdratovym ruénim koleckem a zjisti aktualni

frekvenéni spektrum pro vSech 16 dostupnych kanald.

Poznameneijte si islo kanalu, ktera vykazuje
nejmensi radiovy provoz (nejmensi prouzek)

Tlagitkem Start ruéniho kole¢ka se bezdratové ruéni
kole€ko znovu aktivuje

Klepnutim mysi zvolte zaloZzku Vlastnosti

Klepnéte na tlacitko Zvolit kanal: TNC zobrazi
vSechna dostupni €isla kanald. Zvolte mysi &islo
kanalu, v némz TNC zjistil nejmensi radiovy provoz.

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tlacitko KONEC

HEIDENHAIN iTNC 530

- Configuration of wireless handuheel G lo ] Be c
eS| TSR (]
Configuration Statistics In
handwheel serial no. [0026759407 Connect HW Data packets 11734754
Channel setting 1z Select channel| | Lostpackets 0 0.00% m
Channel in use 1z CRC error o 0,00%
Transmitter power  [Full power Setpower Max. successive lost [0 I
HW in charger =
== o
HANDWHEEL ONLINE Error code [ x
S| S | |
—
Configuration of wireless handuheel S ol EeE
== m ey specium \ o
o
100 dBm N —
Act [89 |72 |83 |85 [so [8s [8o [78 |8 [8s [8s [70 [83 [83 [83 [-85 :
e Error code | Q0
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ho kolecka HR 550 FS
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17.22 Konf

Nastaveni vysilaciho vykonu

=)

Uveédomte si, Ze pfi redukci vysilaciho vykonu se snizuje
dosah bezdratového ru¢niho kolecka.

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek

RADIOVE
R. KOLEGKO
NASTAVIT

Statistika

Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové rucni
koleCko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO.

Klepnéte na tlagitko Nastav vykon: TNC zobrazi tfi
dostupna nastaveni vykonu. Vyberte mysi
pozadované nastaveni.

Ulozte konfiguraci a opustte nabidku konfigurace:
stisknéte tlacitko KONEC

Pod Statistikou TNC ukazuje informace o kvalité pfenosu.

Bezdratové ruéni kole€ko reaguje pfi omezené kvalité pfijmu, ktera jiz
nezaruCuje bezvadné a bezpeéné drZeni os, s Nouzovym zastavenim.

Informaci o omezené kvalité pfijmu uvadi zobrazena hodnota Max.
poradi ztracenych. Ukazuje-li TNC za normalniho provozu
bezdratového ruéniho kolec¢ka v ramci poZzadovaného radiusu
pouzivani opakované hodnoty vétsi nez 2, tak je zvySené riziko
nezadouciho pferuseni spojeni. Pomoci miiZze zvy$eni vysilaciho
vykonu nebo také zména kanalu na méné frekventovany kanal.

V takovych pfipadech zkuste zvysit kvalitu pfenosu volbou jiného
kanalu (viz ,Nastaveni bezdratového kanalu” na strance 591) nebo
zvySenim vysilaciho vykonu (viz ,Nastaveni vysilaciho vykonu” na

strance 592).

Configuration

Channel setting
Channel in use
Transmitter power

HW in charger

e [

handwheel serial no. [002675540

407 Connec tHW

12 Select channel
12
[Full power Set power.

=

Statistics

Data packets
Lost packets

CRC error

Max. successive lost [0

Stan

HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Start handwheel

Connec LHW

5407
12 Select channel
12

c =

Statistics
Data packets

Lost packets

CRC error

I

Status

Statistické udaje si mlzete zobrazit takto:

Zvolte funkci MOD: stisknéte klavesu MOD
Prepinejte listu softtlacitek

RADIOVE
R. KOLEEKO
NASTAVIT
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Zvolte nabidku konfigurace pro bezdratové ru¢ni
koleCko: stisknéte softklavesu SERIDIT
BEZDRATOVE RUCNI KOLECKO: TNC ukaze
nabidku konfigurace se statistickymi udaji

HANDWHEEL ONLINE

Error code

Stop HW Stant handwheel

MOD-funkce @
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18.1 VSeobecn

18.1 VSeobecné
uzivatelsképarametry

VSeobecné uzivatelské parametry jsou strojni parametry, které
ovliviiuji chovani TNC.

Typické uzivatelské parametry jsou napfiklad
jazyk dialogu
konfigurace rozhrani
pojezdové rychlosti
prabéhy obrabéni
ucinek override

Moznosti zadavani strojnich parametra

Strojni parametry se daji programovat libovolné jako
Desitkova Eisla
Cislo se zadava pfimo
Dvojkova / binarni Cisla
Pfed hodnotou &isla se uvede znak procenta ,%",
Hexadecimalni ¢isla

Pfed hodnotou ¢&isla se uvede znak dolaru ,$“.
Priklad:

Misto desitkového ¢isla 27 mUizete téz zadat binarni ¢islo %11011
nebo hexadecimalni &islo $1B.

Jednotlivé strojni parametry se smeéji zadavat souc¢asné v riiznych
Ciselnych soustavach.

Nékteré strojni parametry maji vicenasobné funkce. Hodnota zadani
takovychto strojnich parametrt vyplyva ze souctu jednotlivych
zadanych hodnot oznagenych znakem +.

Navoleni vS§eobecnych uzivatelskych parametrt

VSeobecné uzivatelské parametry navolite v MOD-funkcich pomoci
klice (hesla) 123.

V MOD-funkcich jsou k dispozici téZ strojné specificke
@ UZIVATELSKE PARAMETRY.
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Seznam vSeobecnych uzivatelskych parametru

try

Externi prenos dat GE’
Prizplisobeni rozhrani TNC EXT1 (5020.0)a  MP5020.x ©
EXT2 (5020.1) k externimu zarizeni 7 datovych bita (kod ASCII, 8. bit = parita): Bit 0 =0 S
8 datovych bita (kéd ASCII, 9. bit = parita): Bit 0 = 1 g

Kontrolni znak bloku (BCC) libovolny: Bit 1 =0 ﬂ

Kontrolni znak bloku (BCC) fidici znak neni povolen: Bit 1 =1 )

Stop pfenosu pres RTS je aktivni: Bit 2 =1 ﬁ

Stop pfenosu od RTS neni aktivni: Bit2 =10 (1]

>

Stop pfenosu od DC3 je aktivni: Bit 3 =1 N

Stop pfenosu od DC3 neni aktivni: Bit 3 =0 =

Parita znak( suda: Bit4 =0 \dCJ

Parita znakd licha: Bit 4 =1 o

Parita znak( se nevyzaduje: Bit 5 =0 g

Parita znakl se vyZzaduje: Bit 5 =1 [o)

()

Pocet Stop bitd, které se vysilaji na konci znaku: N

1 Stop bit: Bit 6 =0 >

2 Stop bity: Bit 6 =1 -—

1 Stop bit: Bit 7 =1 .

1 Stop bit: Bit7=0 (o)

F

Pfiklad:

PFizplsobeni rozhrani TNC EXT2 (MP 5020.1) k externimu cizimu
zafizeni s timto nastavenim:

8 datovych bitli, BCC libovolny, zastaveni pfenosu od DC3, suda parita,
parita se vyZaduje, 2 stop bity.

Zadani pro MP 5020.1: %01101001

Definice typu rozhrani pro EXT1 (5030.0) a MP5030.x
EXT2 (5030.1) Standardni pfenos: 0
Rozhrani pro blokovy pfenos: 1

3D-dotykové sondy

Volba typu prenosu MP6010
Dotykova sonda s kabelovym pfenosem: 0
Dotykova sonda s infraervenym pfenosem: 1

Posuv pfi snimani pro spinaci dotykovou MP6120
sondu 1 az 3 000 [mm/min]
Maximalni draha pojezdu k bodu dotyku MP6130

0,001 az 99 999,9999 [mm]
Bezpecéna vzdalenost k bodu dotyku pfri MP6140
automatickém méreni 0,001 az 99 999,9999 [mm]
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18.1 VSeobecn

3D-dotykové sondy

Rychloposuv pfi snimani pro spinaci
dotykovou sondu

MP6150
1 az 300 000 [mm/min]

Predpolohovani strojnim rychloposuvem

MP6151
Pfredpolohovani s rychlosti z MP6150: 0
PFedpolohovani strojnim rychloposuvem: 1

Méreni presazeni stredu dotykové sondy pfi
kalibraci spinaci dotykové sondy

MP6160
Neotacet 3D-dotykovou sondu o 180° pfi kalibraci: 0
M-funkce pro oto€eni dotykové sondy o 180° pfi kalibraci: 1 az 999

M-funkce pro orientaci infracerveného
snimace pred kazdym méfenim

MP6161

Funkce neni aktivni: 0

Orientace pfimo pres NC: -1

M-funkce pro orientaci dotykové sondy: 1 az 999

Orienta€ni uhel pro infraéerveny snima¢

MP6162
0 az 359,9999 [°]

Rozdil mezi aktualnim thlem orientace a
uhlem orientace z MP 6162, od néhoz se ma
realizovat orientace vietena

MP6163
0 az 3,0000 [°]

Automaticky provoz: automaticka orientace
infracerveného snimace pred snimanim do
programovaného sméru snimani

MP6165
Funkce neni aktivni: 0
Orientovat infracerveny snimac: 1

Ruéni provoz: korekce sméru snimani
s ohledem na aktivni zakladni natoceni

MP6166
Funkce neni aktivni: 0
Zohlednit zakladni natodeni: 1

Vicenasobné méreni pro programovatelnou MP6170
snimaci funkci 1az3
Pasmo spolehlivosti pro vicenasobné MP6171

méreni

0,001 aZ 0,999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: stred
kalibraéniho prstence v ose X vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6180.0 (Rozsah pojezdu 1) az MP6180.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: stred
kalibraéniho prstence v ose Y vztazeny k
nulovému bodu stroje

MP6181.x (Rozsah pojezdu 1) az MP6181.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: horni hrana
kalibraéniho prstence v ose Z vztazena k
nulovému bodu stroje

MP6182.x (Rozsah pojezdu 1) az MP6182.2 (Rozsah pojezdu 3)
0 az 99 999,9999 [mm]

Automaticky kalibraéni cyklus: vzdalenost
pod horni hranou prstence, k niz TNC
kalibraci provadi

MP6185.x (Rozsah pojezdu 1) az MP6185.2 (Rozsah pojezdu 3)
0,1 az 99 999,9999 [mm]
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3D-dotykové sondy

Proméreni radiusu sondou TT 130: smér
snimani

MP6505.0 (rozsah pojezdu 1) az 6505.2 (rozsah pojezdu 3)
Kladny smér snimani ve vztazné ose thlu (osa 0 °): 0

Kladny smér snimani v ose +90 °: 1

Zaporny smeér snimani ve vztazné ose Uhlu (osa 0 °): 2
Zaporny smér snimani v ose +90 °: 3

Posuv pfi snimani pro druhé mérenis TT
130, tvar hrotu, korekce v TOOL.T

MP6507

Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé méfeni sondou TT 130,

s konstantni toleranci: Bit 0 = 0

Vypocet posuvu pfi snimani pro druhé méfeni sondou TT 130,

s proménnou toleranci: Bit 0 = 1

Konstantni posuv pfi snimani pro druhé méfeni sondou TT 130: Bit 1 =1

Maximalné pfipustna chyba mérenis TT 130
pfi méreni s rotujicim nastrojem

Nutné pro vypocet posuvu pfi shimani ve
spojeni s MP6570

MP6510.0
0,001 az 0,999 [mm] (doporuceni: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 az 0,999 [mm] (doporuceni: 0,01 mm)

Posuv pfi snimani pro TT 130 pri stojicim
nastroji

MP6520
1az 3 000 [mm/min]

Méreni radiusu s TT 130: Vzdalenost dolni
hrany nastroje od horni hrany snimaciho
hrotu

MP6530.0 (rozsah pojezdu 1) az MP6530.2 (rozsah pojezdu 3)
0,001 az 99,9999 [mm]

Bezpecna vzdalenost v ose vietena nad
hrotem sondy TT 130 pfi predpolohovani

MP6540.0
0,001 az 30 000,000 [mm]

Bezpeénostni pasmo v roviné obrabéni
kolem hrotu sondy TT 130 pFi
predpolohovani

MP6540.1
0,001 a2 30 000,000 [mm]

Rychloposuv ve snimacim cyklu pro TT 130

MP6550
10 az 10 000 [mm/min]

M-funkce pro orientaci vietena pfri
promérovani jednotlivych bfith

MP6560
0 az 999
-1: funkce neni aktivni

Méfreni s rotujicim nastrojem: pripustna
obézna rychlost na obvodu frézy

Nutné pro vypocet otaek a posuvu pfi snimani

MP6570
1,000 az 120,000 [m/min]

Méfreni s rotujicim nastrojem: maximalni
pripustné otacky

MP6572
0,000 az 1 000,000 [U/min]
Pfi zadani 0 se otacky omezi na 1000 ot/min.
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3D-dotykové sondy

Souradnice stiedu snimaciho hrotu TT-120
vztazené k nulovému bodu stroje

MP6580.0 (rozsah pojezdu 1)
Osa X

MP6580.1 (rozsah pojezdu 1)
OsaY

MP6580.2 (rozsah pojezdu 1)
OsaZz

MP6581.0 (rozsah pojezdu 2)
Osa X

MP6581.1 (rozsah pojezdu 2)
OsaY

MP6581.2 (rozsah pojezdu 2)
Osaz

MP6582.0 (rozsah pojezdu 3)
Osa X

MP6582.1 (rozsah pojezdu 3)
OsaY

MP6582.2 (rozsah pojezdu 3)
OsaZz

Monitorovani polohy rotaénich a
paralelnich os

MP6585
Funkce neni aktivni: 0

monitorovat polohu os, definovatelné pro kazdou osu jako bitové

kédované: 1

Definice rotacnich a paralelnich os, které se
maji monitorovat

MP6586.0
Nesledovat polohu osy A: 0
Monitorovat polohu osy A: 1

MP6586.1
Nesledovat polohu osy B: 0
Monitorovat polohu osy B: 1

MP6586.2
Nesledovat polohu osy C: 0
Monitorovat polohu osy C: 1

MP6586.3
Nesledovat polohu osy U: 0
Monitorovat polohu osy U: 1

MP6586.4
Nesledovat polohu osy V: 0
Monitorovat polohu osy V: 1

MP6586.5
Nesledovat polohu osy W: 0
Monitorovat polohu osy W: 1

KinematicsOpt: hranice tolerance pro
chybova hlaseni v rezimu Optimalizovat

MP6600
0,001 aZ 0,999
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3D-dotykové sondy

try

KinematicsOpt: maximalni povolena MP6601 Q
odchylka od zadaného radiusu kalibracni 0,01az0,1 E
kulicky o
—
KinematicsOpt: M-Funkce pro polohovani MP6602 o
rotacni osy: Funkce neni aktivni: -1 (o}
Provést polohovani rotacni osy pfes definovanou pfidavnou funkci: ‘@
0 az 9 999 ﬁ
. : (]
Zobrazeni TNC, TNC-editoru -E;
Cykly 17,18 a 207: MP7160 >
orientace vietena na Orientaci vietena provadét: 0 ,ﬁ
pocatku cyklu Orientaci vietena neprovadét: 1 =
Ziizeni MP7210 “‘:’
programovaciho TNC se strojem: 0 IT)
pracovisté TNC jako programovaci pracovisté s aktivnim PLC: 1 Q
TNC jako programovaci pracovisté bez aktivniho PLC: 2 0
Potvrzeni dialogu po MP7212 8
zapnuti ohledné Potvrzovat klavesou: 0 W
preruseni proudu Potvrzovat automaticky: 1 >
Programovani podle MP7220 <
DIN/ISO: stanoveni 0 az 150 o0
kroku €islovani bloki .
Blokovani volby typt MP7224.0

soubort

Softtlacitky jsou volitelné v§echny typy soubort: %0000000

Blokovani volby program( HEIDENHAIN (softtlac":itkovUKAZH): Bit0 =1
Blokovani volby programt DIN/ISO (softtlaCitko UKAZ .1): Bit 1 =1
Blokovani volby tabulek nastroju (softtlacitko UKAZ .T): Bit2 =1
Blokovani volby tabulek nulovych bodu (softtlacitko UKAZ .D): Bit3 =1
Blokovani volby tabulek palet (softtlacitko UKAZ .P):Bit 4 = 1

Blokovani volby textovych soubort (softtlacitko UKAZ .A): Bit 5 =1
Blokovani volby tabulek bod(i (softtlagitko UKAZ .PNT): Bit 6 = 1

Blokovani editace typt
soubort

Upozornéni:

Zablokujete-li urcité typy
soubort, smaze TNC
v§echny soubory tohoto

typu.

MP7224.1

Editor neblokovat: %0000000

Zablokovat editor pro
Programy HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programy podle DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabulky nastroji: Bit 2 =1
Tabulky nulovych bod: Bit 3 = 1
Tabulky palet: Bit 4 =1
Textové soubory: Bit 5 =1
Tabulky bodu: Bit 6 =1
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Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Zablokovat softtlacitka
u tabulek

MP7224.2 o
Neblokovat softtlacitko EDITOVANI VYP/ZAP: %0000000
Zablokovat softtlacitko EDITOVANI VYP/ZAP pro

Bez funkce: Bit 0 =1

Bez funkce: Bit 1 =1

Tabulky nastrojl: Bit 2 =1

Tabulky nulovych bodu: Bit 3 =1

Tabulky palet: Bit 4 =1

Bez funkce: Bit 5 =1

Tabulky bodu: Bit 6 =1

Konfigurace tabulek
palet

MP7226.0
Tabulka palet neni aktivni: 0
Pocet palet v kazdé tabulce palet: 1 az 255

Konfigurace souborti
nulovych bodu

MP7226.1
Tabulka nulovych bod( neni aktivni: 0
Pocet nulovych bodl v kazdé tabulce nulovych bodl: 1 az 255

Délka programu, do niz
se kontroluji ¢isla LBL
(navésti)

MP7229.0
Bloky 100 az 9 999

Délka programu, do niz
se kontroluji bloky FK

MP7229.1
Bloky 100 aZ 9 999

Definice jazyka dialogu

MP7230.0 az MP7230.3

Anglicky: 0

Némecky: 1

Cesky: 2

Francouzsky: 3

Italsky: 4

Spanélsky: 5

Portugalsky: 6

Svédsky: 7

Dansky: 8

Finsky: 9

Nizozemsky: 10

Polsky: 11

Madarsky: 12

Rezervovano: 13

Rusky (sada znaku azbuky): 14 (mozné pouze od MC 422 B)
Cinsky (zjednodusené): 15 (mozné pouze od MC 422 B)
Cinsky (tradién&): 16 (mozné pouze od MC 422 B)

Slovinsky: 17 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Norsky: 18 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Slovensky: 19 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
LotySsky: 20 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Korejsky: 21 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Estonsky: 22 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Turecky: 23 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Rumunsky: 24 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
Litevsky: 25 (mozné pouze od MC 422 B, volitelny software)
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Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Konfigurace tabulky
nastroju

MP7260

Neni aktivni: 0

Pocet nastrojd, ktery TNC generuje pfi zaloZeni nové tabulky nastroji: 1 az 254 .
Pottebujete-li vice nez 254 nastrojli, mizete tabulku nastrojd rozsifit funkci VLOZIT N RADKU
NA KONEC, viz ,Nastrojova data”, strana 167

Konfigurace tabulky
pozic nastroji

MP7261.0 (zasobnik 1)

MP7261.1 (zasobnik 2)

MP7261.2 (zasobnik 3)

MP7261.3 (zasobnik 4)

MP7261.4 (zasobnik 5)

MP7261.5 (zasobnik 6)

MP7261.6 (zasobnik 7)

MP7261.7 (zasobnik 8)

Neni aktivni: 0

Pocet mist v zasobniku nastroju: 1 az 9999

Je-liv MP 7261.1 az MP7261.7 zapsana hodnota 0, pouzije TNC pouze jeden zasobnik nastroja.

Indexovani €isel
nastroju k ulozeni vice
korekénich dat k
jednomu cislu nastroje

MP7262
Neindexovat: 0
Pocet povolenych indexd: 1 az 9

Konfigurace tabulky
nastroju a tabulky
pozic

MP7263

Nastaveni konfigurace pro tabulku nastrojli a tabulku pozic: %0000
Zobrazovat softtlacitko TABULKA POZIC v tabulce nastroju: Bit 0 = 0
Nezobrazovat softtlacitko TABULKA POZIC v tabulce nastroju: Bit 0 = 1
Externi pfenos dat: Pfenaset pouze zobrazené sloupce: Bit1 =0
Externi pfenos dat: Pfenaset vSechny sloupce: Bit 1 =1
Zobrazovat softtlacitko EDIT ZAP/VYP v tabulce pozic: Bit2 =0
Nezobrazovat softtlacitko EDIT ZAP/VYP v tabulce pozic: Bit 2 =1

Softtlacitka VYNULOVAT SLOUPEC T a VYNULOVAT TABULKU POZIC jsou aktivni:
Bit3=0

Softtlacitka VYNULOVAT SLOUPEC T a VYNULOVAT TABULKU POZIC nejsou aktivni:
Bit3=1

Mazani nastroji neni povoleno, pokud stoji v tabulce mist: Bit 4 = 0

Mazani nastroju je povoleno, pokud stoji v tabulce mist, uZivatel musi smazani potvrdit:
Bit4=1

Mazani nastroju stojicich v tabulce nastroja provést s potvrzenim: Bit 5 =0
Mazani nastroja stojicich v tabulce nastroji provést bez potvrzeni: Bit 5 = 1
Indexované nastroje smazat bez potvrzeni: Bit 6 =0
Indexované nastroje smazat s potvrzenim: Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530

” @

try

y

eparame

telsk

y

é uziva

18.1 VSeobecn



try

”

eparame

telsk

”

€@ uziva

18.1 VSeobecn

Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Konfigurace tabulky
nastroji (neuvadét: 0);
Cislo sloupce v tabulce
nastrojl pro

MP7266.0

Nazev nastroje — NAME: 0 az 42; Sitka sloupce: 32 znaki
MP7266.1

Délka nastroje — L: 0 az 42; Sifka sloupce: 11 znaku
MP7266.2

Radius nastroje — R: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.3

Radius nastroje 2 - R2: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znakl
MP7266.4

Pridavek délky — DL: 0 az 42; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.5

Pridavek radiusu — DR: 0 az 42; Sifka sloupce: 8 znakii
MP7266.6

Pridavek radiusu 2 — DR2: 0 az 42; Sitka sloupce: 8 znaku
MP7266.7

Nastroj zablokovan — TL: 0 az 42; Sitka sloupce: 2 znaky
MP7266.8

Sestersky nastroj — RT: 0 az 42; Sifka sloupce: 5 znaku
MP7266.9

Maximalni zivotnost — TIME1: 0 az 42; Sifka sloupce: 5 znakl
MP7266.10

Maximalni Zivotnost pfi TOOL CALL — TIME2: 0 az 42; Sitka sloupce: 5 znak
MP7266.11Aktualni ¢as nasazeni — CUR. TIME: 0 az 42; Sitka sloupce: 8 znaku

MP7266.12

Komentar k nastroji — DOC: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znakl

MP7266.13

Pocet britl — CUT.: 0 az 42; Sifka sloupce: 4 znaky

MP7266.14

Tolerance pro rozpoznavani opotfebeni délky nastroje — LTOL: 0 az 42; Sifka sloupce: 6 znakl
MP7266.15

Tolerance pro rozpoznavani opotfebeni radiusu nastroje — RTOL: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znak(
MP7266.16

Smér fezu — DIRECT.: 0 az 42; Sifka sloupce: 7 znakd

MP7266.17

PLC-stav — PLC: 0 az 42; Sitka sloupce: 9 znakl

MP7266.18

PFidavné presazeni nastroje v ose nastroje vici MP6530 — TT:L-OFFS: 0 az 42;

Sitka sloupce: 11 znakl

MP7266.19

PFfesazeni nastroje mezi sttedem snimaciho hrotu a stfedem nastroje — TT:R-OFFS: 0 az 42;
Sifka sloupce: 11 znakl

602

Tabulky a piehledy @



Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Konfigurace tabulky MP7266.20
nastroju (neuvadét: 0);  Tolerance délky nastroje pro rozpoznavani ulomeni — LBREAK: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znaku
Cislo sloupce v tabulce = MP7266.21
nastroju pro Tolerance radiusu nastroje pro rozpoznavani ulomeni — RBREAK: 0 az 42; Sitka sloupce:
6 znaki
MP7266.22
Délka bfitu (cyklus 22) — LCUTS: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.23
Maximalni uhel zanofovani (cyklus 22) — ANGLE: 0 az 42; Sitka sloupce: 7 znakU
MP7266.24
Typ nastroje — TYP: 0 az 42; Sitka sloupce: 5 znaku
MP7266.25
Rezny material nastroje — TMAT: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znakU
MP7266.26
Tabulka feznych podminek — CDT: 0 az 42; Sifka sloupce: 16 znaku
MP7266.27
Hodnota PLC — PLC-VAL.: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.28
Stfedové presazeni dotykového hrotu v hlavni ose — CAL-OFF1: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.29
Stfedové presazeni dotykového hrotu ve vedlejSi ose — CAL-OFF2: 0 az 42; Sifka sloupce:
11 znaki
MP7266.30
Uhel vietena pfi kalibraci — CALL-ANG: 0 az 42; Sitka sloupce: 11 znaku
MP7266.31
Typ nastroje do tabulky pozic nastroji — PTYP: 0 az 42; Sitka sloupce: 2 znaky
MP7266.32
Hrani¢ni otacky vietena — NMAX: 0 az 42; Sitka sloupce: 6 znakU
MP7266.33
Odjeti pfi NC-stop — LIFTOFF: 0 az 42; Sitka sloupce: 1 znak
MP7266.34
Funkce zavisla na daném stroji — P1: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaku
MP7266.35
Funkce zavisla na daném stroji — P2: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaku
MP7266.36
Funkce zavisla na daném stroji — P3: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaku
MP7266.37
Popis kinematiky pro dany nastroj — KINEMATIC: 0 az 42; Sitka sloupce: 16 znak(
MP7266.38
Vrcholovy Uhel T_ANGLE: 0 az 42; Sitka sloupce: 9 znakt
MP7266.39
Stoupani zavitu PITCH: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znakl
MP7266.40
Adaptivni regulace posuvu AFC: 0 az 42; Sitka sloupce: 10 znaku
MP7266.41
Tolerance pro rozpoznavani opotfebeni radiusu nastroje 2 — R2TOL: 0 az 42; Sitka sloupce:
6 znakl
MP7266.42
Nazev tabulky korek&nich hodnot pro korekturu radiusu 3D-nastroje zavisejici na uhlu zabéru
MP7266.43
Datum/Cas posledniho vyvolani nastroje

try
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18.1 VSeobecn

Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Konfigurace tabulky
mist nastroju
(neuvadét: 0); cislo
sloupce v tabulce
pozic pro

MP7267.0

Cislo nastroje — T: 0 az 20

MP7267.1

Specialni nastroje — ST: 0 az 20

MP7267.2

Pevné misto — F: 0 az 20

MP7267.3

Zablokované misto — L: 0 az 20

MP7267.4

PLC — stav—PLC: 0 az 20

MP7267.5

Jméno nastroje z tabulky nastroji — TNAME: 0 az 20
MP7267.6

Komentar z tabulky nastrojad — DOC: 0 az 20
MP7267.7

Typ nastroje — PTYP: 0 az 20

MP7267.8

Hodnota pro PLC — P1: 0 az 20

MP7267.9

Hodnota pro PLC — P2: 0 az 20

MP7267.10

Hodnota pro PLC — P3: 0 az 20

MP7267.11

Hodnota pro PLC — P4: 0 az 20

MP7267.12

Hodnota pro PLC — P5: 0 az 20

MP7267.13

Rezervované misto — RSV: 0 az 20

MP7267.14

Zablokovat misto nahofe - LOCKED_ABOVE: 0 az 20
MP7267.15

Zablokovat misto dole - LOCKED _BELOW: 0 az 20
MP7267.16

Zablokovat misto vlevo - LOCKED_LEFT: 0 az 20
MP7267.17

Zablokovat misto vpravo - LOCKED_RIGHT: 0 az 20
MP7267.18

S1-hodnota pro PLC — P6: 0 az 20

MP7267.19

S2-hodnota pro PLC — P7: 0 az 20

Rezim Rucni provoz:
Indikace posuvu

MP7270

Posuv F zobrazovat pouze tehdy, je-li stisknuto smérové tlacitko osy: 0

Posuv F zobrazovat i tehdy, neni-li stisknuto Zadné smérové tlacitko (posuv definovany
softtlacitkem F nebo posuv ,nejpomalejsi“ osy): 1

Definice desetinného
znaku

MP7280
Jako desetinny znak zobrazovat ¢arku: 0
Jako desetinny znak zobrazovat tecku: 1

Provozni rezim
Program ulozit:
Znazornéni
vicefadkovych NC-
blokt

MP7281.0

NC-blok vzdy zobrazovat kompletné: 0

Pouze aktualni NC-blok zobrazit kompletné: 1
NC-blok zobrazovat kompletné pouze pfi editovani: 2
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Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Provozni rezim
Provadéni programu:
Znazornéni
viceradkovych NC-
bloku

MP7281.1

NC-blok vzdy zobrazovat kompletné: 0

Pouze aktualni NC-blok zobrazit kompletné: 1
NC-blok zobrazovat kompletné pouze pfi editovani: 2

try

Indikace polohy v ose
nastroje

MP7285

Indikace se vztahuje ke vztaznému bodu nastroje: 0
Indikace v ose nastroje se vztahuje k

¢elni ploSe nastroje: 1

y

eparame

telsk

Krok indikace pro
polohu vietena

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°: 3
0,001 °: 4
0,0005°: 5
0,0001 °: 6

y

é uziva

Krok indikace

MP7290.0 (osa X) az MP7290.13 (14. osa)
0,1mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

18.1 VSeobecn

Zablokovat ,,Nastaveni
vztazného bodu*

v Preset-tabulce
(tabulka predvoleb)

MP7294

Nastaveni vztazného bodu neblokovat: %00000000000000

Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: Bit 0 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: Bit 1 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: Bit2 =1

Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose: Bit 3 =1

Blokovat nastaveni vztazného bodu v V. ose: Bit 4 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: Bit 5 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: Bit 6 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: Bit 7 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: Bit 8 =1

Blokovat nastaveni vztazného bodu v 10. ose: Bit 9 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 11. ose: Bit 10 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve 12. ose: Bit 11 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve 13. ose: Bit 12 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve 14. ose: Bit 13 =1
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18.1 VSeobecn

Zobrazeni TNC, TNC-editoru

Blokovani nastaveni
vztazného bodu

MP7295
Nastaveni vztazného bodu neblokovat: %00000000000000
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose X: Bit 0 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Y: Bit 1 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v ose Z: Bit 2 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve IV. ose: Bit 3 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v V. ose: Bit 4 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 6. ose: Bit 5 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 7. ose: Bit 6 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 8. ose: Bit 7 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 9. ose: Bit 8 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 10. ose: Bit 9 =1
Blokovat nastaveni vztazného bodu v 11. ose: Bit 10 = 1
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve 12. ose: Bit 11
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve 13. ose: Bit 12
Blokovat nastaveni vztazného bodu ve 14. ose: Bit 13

1
1
1

Blokovani nastaveni
vztazného bodu
oranzovymi osovymi
klavesami

MP7296
Nastaveni vztazného bodu neblokovat: 0
Blokovat nastaveni vztazného bodu oranZzovymi osovymi klavesami: 1

Nulovani zobrazeni
stavu, Q-parametr,
nastrojovych dat a
doby obrabéni

MP7300

Vynulovat v8e pfi navoleni programu: 0

Vynulovat v§e pfi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM: 1

Pfi navoleni programu vynulovat jen zobrazeni stavu, dobu obrabéni a nastrojova data: 2

PFi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM vynulovat jen zobrazeni stavu, dobu obrabéni
a nastrojova data: 3

PFi navoleni programu vynulovat zobrazeni stavu, dobu obrabéni a Q-parametry: 4

Pfi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu, dobu obrabéni a Q-
parametry: 5

PFi navoleni programu vynulovat zobrazeni stavu a dobu obrabéni: 6

Pfi navoleni programu a pfi M2, M30, END PGM vynulovat zobrazeni stavu a dobu obrabéni: 7

Definice pro zobrazeni
grafiky

MP7310

Grafické zobrazeni ve tfech rovinach podle DIN 6, ¢ast 1, projekéni metoda 1: Bit 0 = 0
Grafické zobrazeni ve trech rovinach podle DIN 6, Cast 1, projekcni metoda 2: Bit 0 =1

Novy BLK FORM v cyklu 7 NULOVY BOD zobrazit vztazeny ke starému nulovému bodu:
Bit2=0

Novy BLK FORM v cyklu 7 NULOVY BOD zobrazit vztazeny k novému nulovému bodu: Bit 2 =1
PFi zobrazeni ve tfech rovinach polohu kurzoru nezobrazovat: Bit 4 = 0

PFi zobrazeni ve tfech rovinach polohu kurzoru zobrazovat: Bit 4 = 1

Softwarové funkce nové 3D-grafiky jsou aktivni: Bit 5= 0

Softwarové funkce nové 3D-grafiky nejsou aktivni: Bit 5 =1

Ohraniceni simulované
délky britu nastroje.
Uginné pouze neni-li
definovan zadny
LCUTS.

MP7312

0 az 99 999,9999 [mm]Koeficient, kterym se bude nasobit pramér nastroje ke zvyseni rychlosti
simulace. Pfi zadani 0 pfedpoklada TNC nekonecné dlouhy bfit, coz vyrazné prodluzuje trvani
simulace.

Graficka simulace bez
programované osy
vietena: Radius
nastroje

MP7315
0 az 99 999,9999 [mm]
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Zobrazeni TNC, TNC-editoru

try

Graficka simulace bez MP7316 FT)

programované osy 0 az 99 999,9999 [mm] E

vietena: hloubka o

priniku —

(1)

Graficka simulace bez MP7317.0 o

programované osy 0 az 88 (0: funkce neni aktivni) ‘@

vietena: M-funkce pro =

start l’

Q

Graficka simulace bez  MP7317.1 ‘E,'

programované osy 0 az 88 (0: funkce neni aktivni) S

vietena: M-funkce pro >ﬁ
konec

=

Nastaveni sporice MP7392.0 N

obrazovky 0 az 99 [min] c

¢as v minutach, po némz se zapne Setfi¢ obrazovky (0: funkce neni aktivni) 8

MP7392.1 0

Neni aktivni zadny Setfi¢ obrazovky: 0 (o]

Standardni Setfi¢ obrazovky serveru X: 1 Q

Carovy vzor 3D: 2 N

>

-«

(o0)

F
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18.1 VSeobecn

Obrabéni a provadéni programu

Uginnost cyklu 11 ZMENA MERITKA

MP7410
ZMENA MERITKA pusobi ve 3 osach: 0
ZMENA MERITKA pUsobi pouze v roviné obrabéni: 1

Sprava nastrojovych dat / kalibracnich dat

MP7411

TNC ulozi interné kalibraéni udaje pro 3D-snimaci sondu: +0

TNC pouziva jako kalibra¢ni udaje pro 3D-snimaci sondu korek&ni hodnoty
snimaci sondy z tabulky nastroju: +1

SL-cykly

MP7420Pro cykly 21, 22, 23, 24 plati:

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruci¢ek pro ostrlivky a
proti smyslu hodinovych ruciek pro kapsy: Bit 0 =0

Kanal kolem obrysu frézovat ve smyslu hodinovych ruci¢ek pro kapsy a
proti smyslu hodinovych rucicek pro ostravky: Bit 0 = 1

Obrysovy kanal vyfrézovat pfed vyhrubovanim: Bit 1 =0

Obrysovy kanal vyfrézovat po vyhrubovani: Bit 1 =1

Sjednotit korigované obrysy: Bit 2 =0

Sjednotit nekorigované obrysy: Bit 2 =1

Vyhrubovavat vZdy aZ do hloubky kapsy: Bit 3 =0

Kapsu uplné ofrézovat a vyhrubovat pfed kazdym dal$im pfisuvem:
Bit3 =1

Pro cykly 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 plati:

Na konci cyklu najet nastrojem na posledni polohu naprogramovanou pred
vyvolanim cyklu: Bit4 =0

Na konci cyklu pouze vyjet nastrojem v ose vietena: Bit 4 = 1

Cyklus 4 FREZOVANI KAPES, cyklus 5 MP7430
KRUHOVA KAPSA: koeficient prekryti 0,1 a2 1,414
Pripustna odchylka radiusu kruhu v MP7431

koncovém bodé kruhu v porovnani s
pocéateénim bodem kruhu

0,0001 a2 0,016 [mm]

Tolerance koncového vypina¢e pro M140 a
M150

MP7432

Funkce neni aktivni: 0

Tolerance, o kterou se smi prejet softwarovy koncovy vypinac s
M140/M150: 0,0001 az 1,0000

Uginek raznych pfidavnych
funkci M
Upozornéni:

Koeficienty ky definuje vyrobce stroje. Informujte
se ve vasi pfiruce ke stroji.

MP7440

Stop provadéni programu pfi M6: Bit 0 = 0

Bez zastaveni provadéni programu pii M6: Bit 0 =1

Bez vyvolani cyklu pfi M89: Bit1 =0

Vyvolani cyklu pfi M89: Bit 1 =1

Stop provadéni programu pfi M-funkcich: Bit2 =0

Bez zastaveni provadéni programu pfi M-funkcich: Bit 2 =1
Koeficienty ky nelze pfes M105 a M106 pfepinat: Bit 3 =0
Koeficienty ky, Ize pfes M105 a M106 prepinat: Bit 3 = 1

Posuv v ose nastroje s M103 F..

Snizeni neni aktivni: Bit4 =0

Posuv v ose nastroje s M103 F..

Snizeni je aktivni: Bit 4 = 1Rezervovano: Bit 5

Pfesné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami neni aktivni: Bit 6 = 0
Presné zastaveni pfi polohovani s rotacnimi osami je aktivni: Bit 6 = 1
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Obrabéni a provadéni programu
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Chybové hlaseni pfi vyvolani cyklu MP7441 D
Vydani chybového hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: Bit 0 = 0 E

Potlageni chybového hlaseni, neni-li M3/M4 aktivni: Bit 0 = 1 o

Rezervovano: Bit 1 Mg

Potlageni chybového hlaseni, je-li naprogramovana kladna hloubka: (4+]

Bit2=0 Q.

Vydani chybového hlaseni, je-li naprogramovana kladna hloubka: Bit 2 =1 ‘&J

M-funkce pro orientaci vietena v obrabécich MP7442 l’
cyklech Funkce neni aktivni: 0 QO
Orientace pfimo pres NC: -1 ‘E,'

M-funkce pro orientaci vietena: 1 az 999 S

Maximalni drahova rychlost pfi override MP7470 ’N
posuvu 100 % v provoznich rezimech 0 az 99 999 [mm/min] =
provadéni programu b
c

Posuv pro kompenzaéni pohyby rota€nich MP7471 Q
os 0 az 99 999 [mm/min] (<))
o]

Strojni parametr kompatibility pro tabulku MP7475 ()
nulovych bodu Posunuti nulového bodu se vztahuji k nulovému bodu obrobku: 0 Q
P¥i zadani 1 do starsSich fidicich systém( TNC a do softwaru 340 420-xx se Y

vztahuji posunuti nulového bodu k nulovému bodu stroje. Tato funkce jiz >

neni k dispozici. Namisto tabulek nulovych bodU, vztahujicich se k REF, se -

musi nyni pouzivat tabulka Preset (viz ,Sprava vztazného bodu pomoci w

tabulky Preset” na strance 482) -—

Doba, ktera se ma zapocitat dodate¢né do MP7485
doby pouzivani 0 az 100 [%]
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c 18.2Zapojeni konektoru a
s L] 4 [+ L4

_‘:E pfipojnych kabel(i pro datova

N rozhrani

o

S

~§ Rozhrani V.24/RS-232-C u pristrojad HEIDENHAIN

O

‘E; Rozhrani splfiuje poZzadavky EN 50 178 na ,Bezpeéné

L o) @ oddéleni od sité*“.

(o) Uveédomte si prosim, Zze PINy 6 a 8 spojovaciho kabelu

b 274 545 jsou pfemostény.

Q.
=] PFi pouziti adaptérového bloku s 25 piny:

Q T

Adaptérovy blok

% TNC VB 365 725-xx 310 085-01 VB 274 545-xx

= Koli¢ek | Obsazeni Zasuvka | Barva Zasuvka | Koli¢ek | Zasuvka | Kolicek | Barva Zasuvka
'S 1 neobsazovat |1 1 1 1 1 bila/hnéda 1
‘éﬂ 2 RXD 2 Zluta 3 3 3 3 Zluta 2
'6‘ 3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3
\g— 4 DTR 4 hnéda 20 20 20 20 hnéda 8
’S_ 5 Signalova 5 Cervena 7 7 7 7 Cervena 7

zem

1)
o3 6 DSR 6 modra 6 6
o 7 RTS 7 Sediva 4 sediva

X s CTS 8 ruzova 5 ruZova 4
dc', 9 neobsazovat |9 8 fialova 20
g Kostra |Vnéjsi stinéni |Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra |Kostra Kostra | Vnéjsi stinéni Kostra
N\ —

c

2,

o

Q.

©
N
N
0
 l
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Pfi pouziti adaptérového bloku s 9 piny:

r

c

; Adaptérovy blok : E

TNC VB 355 484-xx 363 987-02 VB 366 964-xx =
Koli¢ek | Obsazeni Zasuvka | Barva Kolicek |Zasuvka | Kolicek | Zasuvka | Barva Zasuvka g
1 neobsazovat |1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1 S
2 RXD 2 Zluta 2 2 2 2 Zluta 3 ~§
3 TXD 3 bila 3 3 3 3 bila 2 ‘8
4 DTR 4 hnéda 4 4 4 4 hnéda 6 _g
5 Signélova 5 cerna 5 5 5 5 cerna 5 o)
zem —

6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4 o
7 RTS 7 Sediva 7 7 7 7 Sediva 8 %
8 CTS 8 bila / zelena 8 8 8 8 bila / zelena 7 0
9 neobsazovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9 g
Kostra |Vnéjsi stinéni |Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra Kostra |Kostra Vngjsi stinéni Kostra o
(&}
e )
Cizi zafizeni c
" —

Zapojeni konektoru na cizim zafizeni se muze znaéné lisit od zapojeni 8_
konektoru zafizeni HEIDENHAIN. N
Zavisi to na druhu zafizeni a typu pfenosu. Zapojeni konektoru Q
adaptérového bloku zjistite z niZze uvedené tabulky. ©
Adaptérovy blok o=
363 987-02 VB 366 964-xx :5
Zasuvka Kolicek Zasuvka |Barva Zasuvka E
1 1 1 gervena 1 d:,
2 2 2 Zluta 3 o
3 3 3 bila 2 f
4 4 4 hnéda 6 g
5 5 5 gerna 5 o)
6 6 6 fialova 4 %
7 7 7 Sediva 8 N
8 8 8 bila / zelena | 7 N
- o0

9 9 9 zelena 9 -—

Kostra Kostra Kostra Vnéjsi Kostra
stinéni
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18.2 Zap

Rozhrani V.11/RS-422

K rozhrani V.11 se pfipojuji pouze cizi zafizeni.

Rozhrani splfiuje pozadavky EN 50 178 na ,Bezpecné

oddéleni od sité*.

Zapojeni konektorli na logické jednotce TNC (X28) a na

adaptérovém bloku je identické.

NG VB 355 484-xx ?g;gg?,’_%‘? RRE
Zasuvka Obsazeni Kolicek Barva Zasuvka Kolicek Zasuvka
1 RTS 1 Cervena 1 1 1
2 DTR 2 Zluta 2 2 2
3 RXD 3 bila 3 3 3
4 TXD 4 hnéda 4 4 4
5 Signalova zem 5 cerna 5 5 5
6 CTS 6 fialova 6 6 6
7 DSR 7 Sediva 7 7 7
8 RXD 8 bila / zelena 8 8 8
9 TXD 9 zelena 9 9 9
Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Vnéjsi stinéni Kostra Kostra Kostra
Rozhrani Ethernet zasuvka RJ45
Maximalni délka kabelu:
Nestinény: 100 m
Stinény: 400 m
Pin Signal Popis
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 bez signalu
5 bez signalu
6 REC- Receive Data
7 bez signalu
8 bez signalu
612
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18.3 Technické informace

Vysvétleni symbolt

Standard
Opce os
Volitelny software 1
Volitelny software 2

Uzivatelské funkce

Kratky popis Zakladni provedeni: 3 osy plus vieteno
16 dalSich os nebo 15 dalSich os plus druhé vieteno
Digitalni Fizeni proudu a otaéek

Zadavani programu V popisném dialogu HEIDENHAIN, se smarT.NC a podle DIN/ISO

18.3 Technické informace

Udaje o polohach Cilové polohy pfimek a kruht v pravouhlych nebo v polarnich soufadnicich
Absolutni nebo pfirtstkové rozmeéry
Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich
Zobrazeni drahy ru¢niho posuvu pfi obrabéni s prolozenim ruénim koleCkem

Korekce nastroju Ré&dius nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje
Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blokd (M120)

Trojrozmérna korekce radiusu nastroje pro dodateénou zménu nastrojovych dat, aniz
by se musel program znovu propocitavat

Tabulky nastroju Vice nastrojovych tabulek, kazda az s 30 000 nastroji

Tabulky feznych podminek Tabulky feznych podminek pro automaticky vypocet otacek vietena a posuvu z tdaju
pfislusného nastroje (Fezna rychlost, posuv na zub)

Konstantni drahova rychlost VztaZzena k draze stfedu nastroje
VztaZzena k bfitu nastroje

Paralelni provoz Vytvareni programu s grafickou podporou, zatimco se zpracovava jiny program

3D-obrabéni (volitelny 3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

software 2) Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ruéniho kole¢ka béhem chodu
programu; poloha hrotu nastroje zlistava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management)

Udrzovani nastroje kolmo k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Spline-interpolace

Obrabéni na otoéném stole Programovani obrysl na rozvinutém valci
(volitelny software 1) Posuv v mm/min
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Uzivatelské funkce

Obrysové prvky

PFfimka

Zkosena hrana

Kruhova draha

Stfed kruhu

Radius kruhu

Tangencialné se napojujici kruhova draha
Zaobleni roht

Najizdéni a opousténi obrysu

PFes pfimky: tangencialné nebo kolmo
Pres kruh

Volné programovani obrysu
FK

Volné programovani obrysu FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou
podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC-zasad.

Programové skoky

Podprogramy
Opakovani ¢asti programu
Libovolny program jako podprogram

Obrabéci cykly

Vrtaci cykly k vrtani, hlubokému vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, vrtani
(Fezani) zavitl s vyrovnavaci hlavou a bez ni

Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjsich zavitd
Hrubovani a dokon&ovani pravouhlé a kruhové kapsy
Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch
Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek
Bodovy rastr na kruhu a na pfimce

Obrysova kapsa — také paralelné s obrysem
Jednotlivy obrys

Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci cykly pfipravené
vyrobcem stroje

Transformace (prepocet)
souradnic

Posunuti, otaceni, zrcadleni
Koeficient zmény méfitka (pro jednotlivé osy)
Naklopeni roviny obrabéni (volitelny software 1)

Q-parametry
Programovani s proménnymi

Matematické funkce =, +, —, *, /, sin ., cos o

Logické propojeni (=, =/, <, >)

Vypocty se zavorkami

tg o, arkus sin, arkus cos, arkus tg, a", €", In, log, absolutni hodnota &isla, konstanta r,
negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou ¢arkou

Funkce pro vypocet kruhu
Ret&zcové parametry

Programovaci pomucky

Kalkulator

Kontextova napovéda pfi chybovych hlaSenich
Kontextova napovéda TNCguide (funkce FCL 3)
Graficka podpora pfi programovani cykll
Komentarové bloky v NC-programu
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Uzivatelské funkce

Teach-In

Aktualni polohy se prebiraji pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
Druhy zobrazeni

Graficka simulace pribé&hu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny program

Pudorys (pohled shora) / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni
Zvétseni vyfezu

Programovaci grafika

V rezimu "Program zadat" se také kresli zadavané NC-bloky (2D-Carova grafika) i kdyz
se praveé zpracovava jiny program.

Grafika obrabéni
Druhy zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych programu s nahledem / zobrazenim ve 3 rovinach
/ 3D-zobrazenim

Doba obrabéni

Vypocet doby obrabéni v provoznim rezimu ,Test Programu”
Zobrazeni aktualni doby obrabéni v provoznich rezimech provadéni programu

Opétné najeti na obrys

PFfechod na libovolny blok v programu a najeti do vypocitané cilové polohy pro
pokraCovani v obrabéni

Pferuseni programu, opusténi obrysu a opétné najeti

Tabulky nulovych bodu

Rada tabulek nulovych bodi

Tabulky palet

Tabulky palet s libovolnym poétem zaznamu pro vybér palet, NC-programu a nulovych
bodl se mohou zpracovavat s orientaci na obrobek nebo na nastroj

Cykly dotykové sondy

Kalibrace dotykové sondy

Ruéni nebo automaticka kompenzace Sikmé polohy obrobku
Ruéni nebo automatické urceni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobku

Cykly pro automatické promérovani nastroju

Cykly pro automatické proméreni kinematiky

Technické udaje

Komponenty

Hlavni pocita¢ MC 7222, MC 6241, nebo MC 66341

Regulator CC 6106, 6108 nebo 6110

Ovladaci panel

TFT-barevny plochy displej se softtlacitky, velikost 15,1 nebo 19 palcu
Primyslové-PC IPC 6341 s Windows 7 (opce)

Programova pamét’

Nejméné 21 GBytu, podle hlavniho pocitace az 130 GBytl

Jemnost rozliSeni zadavani a

krok zobrazeni

az 0,1 uym pro linearni osy
az 0,000 1 ° u uhlovych os

Rozsah zadavani

Maximalné 99 999,999 mm (3 937 palcu) pfipadné 99 999,999 °

HEIDENHAIN iTNC 530
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Technické udaje

Interpolace

PFfimkova ve 4 osach

PFfimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni, volitelny software 1)
Kruhova ve 2 osach

Kruhova ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni (volitelny software 1)
Sroubovice:

slou¢eni kruhové drahy a pfimky

Spline:

zpracovani splini (polynom 3. fadu)

Doba zpracovani bloku
3D-pfimka bez korekce radiusu

0,5 ms

Regulace os

Jemnost fizeni polohy: perioda signalu odmeérfovaciho zafizeni polohy/1024
Doba cyklu regulatoru polohy: 1,8 ms

Doba cyklu regulatoru otacek: 600 ps

Doba cyklu regulatoru proudu: minimalné 100 ps

Draha pojezdu

Maximalné 100 m (3 937 palcu)

Otacky vretena

Maximalné 40 000 ot/min (s 2 pary pola)

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni chyby os, vile, reverzaéni $picky u kruhovych pohybu, tepelné
roztahovani

Adhezni treni

Datova rozhrani

po jednom V.24 / RS-232-C a V.11 / RS-422 s max. 115 kBaud

RozSifené datové rozhrani s protokolem LSV-2 pro dalkové ovladani TNC pfes datové
rozhrani se softwarem HEIDENHAIN TNCremo

Rozhrani Ethernet 100 Base T

asi 2 az 5 MB (v zavislosti na typu souborl a vytiZzeni sité)

Rozhrani USB 2.0

K pfipojeni ukazovacich zafizeni (mySi) a perifernich zafizeni (pamétoveé klicenky,
pevné disky, jednotky CD-ROM)

Okolni teplota

Provoz: 0°C az +45°C
Skladovani: -30°C az +70°C
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Prislusenstvi

Elektronicka rucni kolecka

pfenosné bezdratové rucni kole¢ko HR 550 FS s displejem nebo

HR 520 pfenosné rucni kole€ko s displejem nebo

HR 420 pfenosné rucni kole¢ko s displejem nebo

HR 410 pfenosné ru¢ni kole¢ko nebo

HR 130 namontované ru¢ni kolecko nebo

az tfi HR 150 namontovana ruéni kole¢ka pfes adaptér ruéniho koleCka HRA 110

Dotykové sondy

TS 220: spinaci 3D-dotykova sonda s pfipojenim kabelem, nebo

TS 440: spinaci 3D-dotykova sonda s infracervenym pfenosem.

TS 444: spinaci 3D-dotykova sonda s infraCervenym pfenosem, bez baterie
TS 640: spinaci 3D-dotykova sonda s infraéervenym pfenosem.

TS 740: vysoce presna, spinaci 3D-dotykova sonda s infracervenym pfenosem
TT 140: spinaci 3D-dotykova sonda k proméFovani nastroj

HEIDENHAIN iTNC 530
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Volitelny software 1

Obrabéni na otoéném stole

Programovani obrys( na rozvinutém valci
Posuv v mm/min

Transformace (prepocty)
souradnic

Naklopeni roviny obrabéni

Interpolace

Kruh ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

Volitelny software 2

3D-obrabéni

3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ruéniho kole¢ka b&hem chodu
programu; poloha hrotu nastroje zlistava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management)

Udrzovani nastroje kolmo k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Spline-interpolace

Interpolace

PFimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni)

Volitelny software DXF-Konverter

Extrahovani obrysovych
programu a obrabécich pozic
z dat DXF, z programt s
popisnym dialogem
extrahovani Usekt obrysu.

Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)

Pro popisny dialog a smarT.NC

PohodIna definice vztazného bodu

Graficka volba UsekUl obrysu z programu s popisnym dialogem

Volitelny software pro dynamickou kontrolu kolize (DCM)

Kontrola kolize ve vSech
provoznich rezimech stroje

Vyrobce stroje definuje kontrolované objekty
Monitorovani upinadel je dodate¢né mozné
TFistupfiové varovani v ruénim provozu

PferuSeni programu v automatickém rezimu

Také monitorovani pohybu v péti osach

Testovani programu na mozné kolize pfed obrabénim

Volitelny software Dodatecné jazyky dialogt

Dodatecné jazyky dialogu

Slovinsky
Norsky
Slovensky
LotySsky
Korejsky
Estonsky
Turecky
Rumunsky
Litevsky
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Volitelny software Globalni nastaveni programu

Funkce pro slu¢ovani Zaménit osy

transformt?vanyvc_h souradnic Vlozené posunuti nulového bodu

v provoznich rezimech . .
Sloucené zrcadleni

Zablokovani os

Prolozeni ruéniho kole¢ka

Slouéeni zakladniho nato¢eni a rotace

Koeficient posuvu

Volitelny software pro Adaptivni fizeni posuvu AFC

Funkce adaptivniho Fizeni Zjisténi skute¢ného vykonu vietena béhem zkusebniho fezu
posuvu k optimalizaci feznych Definice hranic, v nichZ se provadi automaticka regulace posuvu

dminek pfi sériové . .
g?ocm';; pri seriove PIné automatické fizeni posuvu b&hem prace

Volitelny software KinematicsOpt

18.3 Technické informace

Cykly dotykové sondy pro Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku

au:pmal_tick{e If_km‘éet'?l"(a trol Zkontrolovat aktivni kinematiku
optimalizact kinematiky stroje Optimalizovat aktivni kinematiku

Volitelny software 3D-ToolComp

Korekce radiusu 3D-nastroje v Radius Delta nastroje kompenzovat na obrobku v zavislosti na Uhlu zabéru
zavislosti na Ghlu zabéru Bloky LN jsou piedpoklad
Hodnoty korekce jsou definovatelné v separatni tabulce

Volitelny software RozSifena sprava nastroju

Sprava nastroja upravitelna SmisSené znazornéni libovolnych dat z tabulky nastroju a pozic
vyrobcem stroje pomoci Editovani nastrojovych dat, zalozené na formuléfi
skripta Python. Sine s o v DI .

Pouziti nastroju a pofadi: Plan osazeni

Volitelny software Interpola¢ni soustruzeni

Interpolaéni soustruzeni Dokoncovani rotacné symetrickych osazeni pomoci interpolace vietena s osami
obrabéci roviny

Volitelny software CAD-Viewer

Otevira 3D-modely v fizeni. Otevreni soubort IGES
Otevfeni soubord STEP

Volitelny software Remote Desktop Manager

Dalkové ovladani externich Windows na samostatném pocitaci
digitalnich zafizeni (napf. PC s Zapojeny do pracovni plochy TNC
Windows) z pracovni plochy

uzivatele na TNC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Volitelny software Cross Talk Compensation CTC

Kompenzace osovych vazeb

Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci osového zrychleni
Kompenzace TCPs

Volitelny software Position Adaptive Control PAC

PrizplGsobeni regulacnich
parametra

PFizplsobeni regulaénich parametr( v zavislosti na poloze os v pracovnim prostoru
PFizplsobeni regulaénich parametr( v zavislosti na rychlosti nebo zrychleni osy

Volitelny software Load Adaptive Control LAC

Dynamické prizpuisobeni
regulaénich parametrti

Automatické zjisténi hmotnosti obrobk( a tfecich sil

Béhem obrabéni pribézné prizplsobovani parametr adaptivniho pfedbézného Fizeni
aktualni hmotnosti obrobku

Funkce upgradu FCL 2

Povoleni dulezitych novinek

Virtualni osa nastroje

Snimaci cyklus 441, rychlé snimani

CAD offline filtr bod(

Carova grafika 3D

Obrysova kapsa: kazdé dil€i kontufe pfifadit samostatnou hloubku
smarT.NC: transformace soufadnic

smarT.NC: funkce PLANE

smarT.NC: pfedbézny vypocet a start z bloku N podporovany graficky
Rozsifena funkcionalita USB

PFipojeni k siti pres DHCP a DNS

Funkce upgradu FCL 3

Povoleni dualezitych novinek

Cyklus dotykové sondy pro snimani 3D

Snimaci cykly 408 a 409 (UNIT 408 a 409 ve smarT.NC) k nastaveni vztazného bodu
do stfedu drazky, popf. do stfedu vystupku

Funkce PLANE (Rovina): zadani Uhlu mezi osami

Uzivatelska dokumentace jako kontextova napovéda pfimo na TNC

Snizeni posuvu béhem obrabéni obrysu kapsy, kdyz je nastroj v piném zabéru.
smarT.NC: obrysova kapsa na vzoru

smarT.NC: paralelni programovani je mozné

smarT.NC: nahled obrysovych programu ve spravci soubor(

smarT.NC: polohovaci strategie pfi obrabéni bodu

Funkce upgradu FCL 4

Povoleni dalezitych novinek

Grafické zobrazeni chranéného prostoru pfi aktivnim monitorovani kolizi DCM.

Prolozeni polohovani ruénim koleCkem v zastaveném stavu pfi aktivnim monitorovani
kolizi DCM

Zakladni nato¢eni 3D (kompenzace upnuti, musi ji upravit vyrobce vaseho stroje)
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Vstupni formaty a jednotky funkci TNC

Polohy, souradnice, radiusy kruznic, délky
zkoseni

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5;4 : mist pfed desetinnou ¢arkou, mist za desetinnou ¢arkou) [mm]

Radiusy kruhu

-99 999,9999 az +99 999,9999 pfi pfimém zadavani, pfes programovani
s Q-parametry je mozny radius az 210 m
(5;4 : mist pfed desetinnou ¢arkou, mist za desetinnou ¢arkou) [mm]

Cisla nastroju

0 az 32 767,9 (5;1)

Nazvy nastroju

32 znaki, pfi TOOL CALL psané mezi ““. Dovolené zvlastni znaky: #, $,
%, &, -

Delta-hodnoty pro korekce nastroji

-999,9999 az +999,9999 (3,4) [mm]

Otacky vietena

0 az 99 999,999 (5;3) [ot/min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5;3) [mm/min] nebo [mm/zub] nebo [mm/ot]

Casova prodleva v cyklu 9

0 az 3 600,000 (4;3) [s]

Stoupani zavitu v riznych cyklech

-99,9999 a +99,9999 (2;4) [mm]

Uhel pro orientaci vietena

0 az 360,0000 (3;4) []

Uhel pro polarni soufadnice, rotaci,
naklopeni roviny

-360,0000 az 360,0000 (3;4) []

Uhel polarnich souradnic pro interpolaci
Sroubovic (CP)

-99 999,9999 az +99 999,9999 (5:4) [°]

Cisla nulovych bodt v cyklu 7

0 a2 2 999 (4,0)

Koeficient zmény méritka v cyklech 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Ptidavné funkce M

0 a2 999 (3,0)

Cisla Q-parametru

0 az 1999 (4,0)

Hodnoty Q-parametrti

-999 999 999 az +999 999 999 (9 mist, plovouci ¢arka)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

0 az 999 (3.0)

Navésti (LBL) pro skoky v programu

Libovolny textovy fetézec mezi hornimi uvozovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby u Q-parametrické funkce FN14

0 az 1099 (4,0)

Spline-parametr K

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)

Exponent pro splinovy parametr

-255 a2 255 (3,0)

Vektory normal N a T u 3D-korekci

-9,9999999 az +9,9999999 (1,7)
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e

lozni bateri

V4

ymeéna za

18.4V

18.4 Vyména zalozni baterie

Po vypnuti fidiciho systému napaji TNC zalozni baterie, aby nedoslo
ke ztraté dat v paméti RAM.

Kdyz TNC vypi$e hlaSeni Vyménit zalohovaci baterii, musite baterii
vymeénit:

Pozor riziko pro obsluhu!
K vyméneé zalozni baterie vypnéte stroj a TNC!
Zalozni baterii smi vyménit pouze Skolena osoba!

Typ baterie:1 lithiova baterie, typ CR 2450N (Renata), ozn. 315 878-01

1 Zalozni baterie se nachazi na zadni sténé MC 422 D.
2 Vyména baterie; novou baterii Ize vlozit pouze ve spravné poloze

622

Tabulky a piehledy @



Pramyslové-PC 6341 s
Windows 7 (opce)
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19.1 Uvod

19.1 Uvod

Princip funkce

Abyste mohli ovladat pocitacovou jednotku Windows pies
@ TNC, musi byt povoleny volitelny software 133.

Pomoci pocitaové jednotky Windows IPC 6341 HEIDENHAIN
muzete spoustét a dalkovée ovladat aplikace, bézici pod Windows, z
pracovni plochy iTNC. Indikace probiha na obrazovce fidiciho
systému.

stroje, konfigurovana a uvedena do provozu vyrobcem
vaseho stroje. Tako konfiguraci TNC provede vyrobce
vaseho stroje, informujte se v pfirucce ke stroji.

@ IPC 6341 je zpravidla montovana v rozvadéci vaseho

Jelikoz Windows bézi na samostatné pocitacové jednotce, nemuize
dojit k ovlivnéni NC-obrabéni od Windows. Spojeni pocitace s
Windows k hlavnimu pocitaci TNC se provadi pfes Ethernet.

Technické udaje IPC 6341

Technické udaje

Procesor Pentium DualCore s 2,2 GHz
Operaéni pamét’ 2 GByty
Pevny disk 160 GBytu, z toho je voIné k dispozici 140 GBytu
Rozhrani 2 x Ethernet 100BaseT
2xUSB 2.0
1 x RS-232C
624
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Licenéni smlouva s koncovym uzivatelem
(EULA) pro Windows 7

Dodrzujte prosim licenéni smlouvu Microsoftu s koncovym
uzivatelem (EULA), kterd je pfiloZzena k dokumentaci

vaseho stroje.

Prechod na plochu Windows

vaseho stroje. Také urci, na které pracovni ploSe fizeni

Q Konfiguraci TNC a konfiguraci Windows provadi vyrobce
Windows pobézi.

Zpravidla bézi Windows na tfeti pracovni plose TNC:

—~ K pfechodu na tfeti pracovni plochu pouZijte tlacitko
L prepinani obrazovek

Ukonéeni Windows

PFimé vypnuti hlavnim vypinacem stroje maze jinak vést

O Pfred zavienim TNC musite ukoncit Windows 7 na IPC.
ke ztraté data nebo poruse systému Windows.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Prehledové tabulky

Obrabéci cykly

cykla __Oznaceni cyklu aktivni_aktivri
7 Posunuti nulového bodu

8 Zrcadleni

9 Casova prodleva

10 Otoceni

11 Koeficient zmény méritka

12 Vyvolani programu

13 Orientace vietena

14 Definice obrysu

19 Naklopeni roviny obrabéni
20 Obrysova data SL Il

21 Predvrtani SL 11

22 Hrubovani SL I

23 Dokonéeni dna SL Il

24 Dokonceni stén SL 11

25 Jednotlivy obrys

26 Koeficient zmény méritka pro jednotlivé osy
27 Plast valce

28 Plast valce frézovani drazek
29 Vystupek na valcovém plasti
30 Zpracovavani 3D-dat

32 Tolerance

39 Valcovy plast vnéjsi obrys
200 Vrtani

201 VystruZzovani

202 Vyvrtavani

203 Univerzalni vrtani

HEIDENHAIN iTNC 530
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cyklu___Oznadeni cyklu aktivni_aktivri
204 Zpétné zahlubovani

205 Univerzalni hluboké vrtani

206 Vrtani (fezani) zavitd s vyrovnavaci hlavou, nové
207 Vrtani (fezani) zavitd bez vyrovnavaci hlavy, nové
208 Vrtaci frézovani

209 Vrtani (fezani) zavita s lomem tfisky

220 Rastr bodl na kruhu

221 Rastr bodl v pfimce

230 Réadkovani (plodné frézovani)

231 Pravidelna plocha

232 Celni frézovani

240 Stredéni

241 Vrtani s jednim osazeni

247 Nastaveni vztazného bodu

251 Kompletni obrobeni pravouhlé kapsy

252 Kompletni obrobeni kruhové kapsy

253 Frézovani drazek

254 Kruhova drazka

256 Kompletni obrabéni pravouhlého ¢epu

257 Kompletni obrabéni kruhového &epu

262 Frézovani zavitd

263 Frézovani zavitd se zahloubenim

264 Vrtaci frézovani zavitl

265 Vrtaci frézovani zavitl

267 Frézovani vnéjsich zavitt

270 Data useku obrysu

275 Trochoidalni obrysova drazka
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Pridavné funkce

M Uginek Puasobi v bloku na za¢atku konci Strana

MO0 STOP provadéni programu / popf. STOP vietena / popf. VYP chladici kapaliny Strana 321

M1 VoliteIné STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny (zavislé Strana 551
na stroji)

M2 STOP chodu programu / STOP vietena / VYP chladici kapaliny / pfip. vymazani Strana 321

indikace stavu
(zavisi na strojnim parametru) / skok zpét na blok 1

M3 START vretena ve smyslu hodinovych rucic¢ek Strana 321
M4 START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek
M5 STOP otaceni vietena

M6 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na strojnim parametru) / STOP Strana 321
vietena

M8 ZAP chladici kapaliny Strana 321

M9 VYP chladici kapaliny

M13  START vretena ve smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny Strana 321

M14  START vietena proti smyslu hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny

M30 Stejna funkce jako M2 Strana 321

M89 Volna pfidavna funkce nebo Pfirucka
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim parametru) cyklu

M90 Pouze ve vleném rezimu: konstantni pojezdova rychlost v rozich Strana 325

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje Strana 322

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrobcem stroje, Strana 322

napf. k poloze pro vyménu nastroje

M94  Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360 ° Strana 428
M97  Obrabéni malych usekl obrysu Strana 327
M98  UplIné obrobeni otevfenych obrysii Strana 329
M99  Vyvolani cyklu po blocich PFirucka
cykld
M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti Zivotnosti Strana 188

M102 ZruSeni M101

M103 Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F (procentni hodnota) Strana 330
M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu Strana 324
M105 Provést obrabéni s druhym koeficientem k, Strana 594

M106 Provést obrabéni s prvnim koeficientem k,

M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroji s pfidavkem Strana 188
M108 ZruSeni M107
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M Uginek Pusobi v bloku na zaéatku konci Strana
M109 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje Strana 332
(zvysSeni a snizeni posuvu)
M110 Konstantni drahova rychlost na bfitu nastroje
(pouze snizeni posuvu)
M111  ZruSeni M109/M110
M114 Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s nakldpécimi osami Strana 429
M115 ZruSeni M114
M116 Posuv rotac¢nich os v mm/min Strana 426
M117  ZruSeni M116
M118 ProloZzené polohovani ru¢nim koleCkem b&hem provadéni programu Strana 335
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) Strana 333
M124 P¥i zpracovavani nekorigovanych pfimkovych blokd nebrat body v tvahu Strana 326
M126 Pojizdéni rotacnich os nejkratsi cestou Strana 427
M127 ZruSeni M126
M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani naklapécich os (TCPM) Strana 430
M129 ZruSeni M128
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému systému Strana 324
M134 Piesné zastaveni na netangencialnich pfechodech obrysu pfi polohovani s rotacnimi Strana 433
osami
M135 ZruSeni M134
M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena Strana 331
M137 ZruSeni M136
M138 Vybér naklapécich os Strana 433
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje Strana 336
M141 Potlaeni monitorovani dotykové sondy Strana 337
M142 Smazani modalnich programovych informaci Strana 338
M143 Smazani zakladniho natoceni Strana 338
M144 Zohlednéni kinematiky stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na konci bloku Strana 434
M145 ZruSeni M144
M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop Strana 339
M149 ZruSeni M148
M150 Potlaceni hlaSeni koncového vypinace (blokové ucinnéa funkce) Strana 340
M200 E{ezéni laserem: pfimy vystup programovaného napéti Strana 341
M201 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy
M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti
M203 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce Casu (rampa)
M204 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce ¢asu (impulz)
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SYMBOLE
3D-dotykové sondy
kalibrace
spinaci ... 502
Sprava raznych kalibraénich
dat ... 504
3D-korekce
Peripheral Milling (Obvodoveé
frézovani) ... 444
3D-zobrazeni ... 538

A
Adaptivni fizeni posuvu ... 387
Adresar ... 111, 118

kopirovani ... 121

smazat ... 123

vytvorit ... 118
AFC ... 387
Aktualizovat software TNC ... 570
Animace funkce PLANE ... 413
Archivni soubory ... 130, 131
Archivni soubory ZIP ... 134
Automatické méfeni nastroje ... 174
Automaticky start programu ... 561
Automaticky vypocet feznych

podminek ... 176, 403

B

Bezdratové ruéni kolecko ... 475
konfigurovani ... 601
Nastaveni kanalu ... 602
Nastaveni vysilaciho vykonu ... 603
Pfifazeni drzéaku ru¢niho

kole¢ka ... 601

Statistika-Udaje ... 603

Blok
smazat ... 103
vlozeni, zména ... 103

C
Cesta ... 111
Chod programu
Globalni nastaveni programu ... 376
Chybova hlaseni ... 153, 154
Napovéda pfi ... 153
Chybova hlaseni NC ... 153, 154
Cisla kodu ... 569
Cisla verzi ... 569
Cislo nastroje ... 168
Cislo opce ... 568
Cislo softwaru ... 568
Clenéni program ... 146
Cteni systémového &asu ... 310
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D
Datova rozhrani
nastaveni ... 571
pfifazeni ... 572
Datové rozhrani
Zapojeni konektor( ... 622
DCM ... 357
Deaktivovat upnuti ... 373
Definovani lokalniho Q-
parametru ... 285
Definovani materialu obrobku ... 404
Definovani neobrobeného
polotovaru ... 97
Definovani permanentniho Q-
parametru ... 285
Délka nastroje ... 168
Dialog ... 100
Drahové funkce
Zaklady ... 210
Kruhy a kruhové oblouky ... 213
Pfedpolohovani ... 214
Drahové pohyby
Polarni soufadnice
Kruhova draha kolem polu
CC .. 234
Kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 235
Prehled ... 232
PFfimka ... 233
pravouhlé soufadnice
Kruhova draha kolem stfedu
kruhu CC ... 224
Kruhova draha s definovanym
radiusem ... 225
Kruhova draha s tangencialnim
napojenim ... 227
Prehled ... 219
PFfimka ... 220
Dynamické monitorovani kolizi ... 357
Nosi¢ nastroja ... 180
Testovani programu ... 362

E
Elipsa ... 322
Externi pfenos dat

iTNC 530 ... 137
Externi pfistup ... 598

F
FCL ... 568
FCL-funkce ... 10
Filtr pro vrtaci pozice pfi pfevzeti dat
DXF ... 255
FixtureWizard ... 365, 374
FN14: ERROR (CHYBA): Vydani
chybovych hlaseni ... 295
FN15: PRINT (TISK): neformatovany
vystup textd ... 299
FN19: PLC: Pfedani hodnot do
PLC ... 300
Frézovani sklonénou frézou
v naklopené roviné ... 433
FS, Funkéni bezpecénost ... 484
Funkce Hledat ... 106
Funkce PLANE ... 411
Animace ... 413
Automatické naklopeni ... 428
Definice Eulerovych ahlu ... 419
definice osového uhlu ... 426
Definice prostorového uhlu ... 415
Definice pramétu uhlu ... 417
definice vektory ... 421
Definovani bodu ... 423
Frézovani sklonénou frézou ... 433
inkrementalni definice ... 425
postup pfi polohovani ... 428
vybér moznych feseni ... 431
ZruSeni ... 414
Funkéni bezpecnost FS ... 484

G
Generovani bloku G01 ... 590
Globalni nastaveni programu ... 376
GOTO béhem preruseni ... 553
Graficka simulace ... 542
Zobrazeni nastroje ... 542
Graficka volba Useku obrysu ... 258
Grafické zobrazeni
Nahledy ... 536
pfi programovani ... 148, 150
ZvétSeni vyfezu ... 149
ZvétSeni vyfezu ... 541
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H
Hlavni osy ... 93
Hledat nazev néastroje ... 188

|
IGES-soubory ... 259
Indexované nastroje ... 178
Informace o formatech ... 634
Instalace servisni sady ... 570
Interpolace Helix ... 236
iTNC 530 ... 68

s Windows 7 ... 638

K
Kalkulator ... 147
Kinematika nosi¢e nastroje ... 180
Koeficient posuvu pro zanofovaci
pohyby M103 ... 340

Kompenzace Sikmé polohy obrobku

pomoci dvou dér ... 506, 515

pomoci dvou kruhovych

¢epu ... 509, 515
zméfenim dvou bodd na
pfimce ... 505

Konstantni drahova rychlost M90 ... 335
Kontextova napovéda ... 158
Kontrola dotykovou sondou ... 347
Kontrola nosice dat ... 595
Kontrola pevného disku ... 595
Kontrola pouzitelnosti nastroja ... 192
Kontrola pozice upinadla ... 369
Kopirovani ¢asti programu ... 105
Korekce nastroje

Délka ... 203

Radius ... 204
Korekce radiusu ... 204

Vné&jsi rohy, vnitini rohy ... 207

Zadani ... 206
Koule ... 326
Kruhova

draha ... 224, 225, 227, 234, 235

L
Look ahead ... 343
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M
M91, M92 ... 332
M-funkce
Viz Pridavné funkce
MOD-funkce
opusténi ... 566
Prehled ... 567
volba ... 566
Monitorovani
kolize ... 357

Monitorovani kolize ... 357
Monitorovani lomu nastroje ... 397
Monitorovani pracovniho

prostoru ... 547, 584
Monitorovani upinadel ... 364
Monitorovani zatizeni vietena ... 397

N
Nahled CAD-dat ... 259
Nahrat upnuti ... 372, 373
Nahrazovani textl ... 107
Najeti na obrys ... 215
Naklapéci osy ... 437, 438
Naklopeni roviny obrabéni ... 411, 520
ruéni ... 520
Népovéda pfi chybovych
hlasenich ... 153
Nastaveni ¢asové zony ... 596
Nastaveni pfenosoveé rychlosti v
baudech ... 571
Nastaveni sité ... 575
Nastaveni systémového €asu ... 596
Nastaveni vztazného bodu ... 489
bez 3D-dotykové sondy ... 489
Nastrojova data
Delta-hodnoty ... 169
indexovani ... 178
vyvolani ... 186
zadavani do programu ... 169
zadavani do tabulky ... 170
Nazev nastroje ... 168
Nazev programu:Viz Sprava soubor(,
nazev souboru

(0]
Obrazovka ... 69
Ochrana proti virtim ... 87
Odjeti od obrysu ... 346
Odstranéni upinadla ... 368
Opakovani ¢asti programu ... 267
Opétné najeti na obrys ... 560
Opusténi obrysu ... 215
Osa natoceni

drahové optimalizované pojizdéni:

M126 ... 435

Redukovani indikace M94 ... 436
Oteviené rohy obrysu M98 ... 339
Otevreni grafickych soubord ... 136
Otevreni souboru BMP ... 136
Otevreni souboru Excelu ... 133
Otevreni souboru GIF ... 136
Otevreni souboru INI ... 135
Otevreni souboru JPG ... 136
Otevieni souboru PNG ... 136
Otevreni souboru TXT ... 135
Otevreni textového souboru ... 135
Ovladaci panel ... 71

P
Parametrické programovani: viz
programovani s Q-parametry
PDF Betrachter (Prohlize¢ PDF) ... 132
Pevny disk ... 108
Podprogram ... 265
Pohled shora (pudorys) ... 536
Pojizdéni osami stroje ... 470
externimi smérovymi tlaCitky ... 470
krokové ... 471
ruénim koleckem ... 472
Polarni soufadnice
Programovani ... 232
Zaklady ... 94
Polohovani
pfi naklopené roviné
obrabéni ... 334, 443
s ruénim zadanim ... 528
Polohy obrobku
absolutni ... 95
inkrementaini ... 95
Popisny dialog ... 100
Posuv ... 482
u rotacnich os, M116 ... 434
Zménit ... 483



P
Posuv v milimetrech na otacku vietena
M136 ... 341
Pouzivani snimacich funkci
s mechanickymi dotykovymi sondami
nebo méficimi hodinkami ... 519
Predlohy upinadel ... 365, 374
PFfedvypocet a start z bloku ... 557
po vypadku proudu ... 557
Prejeti referen¢nich bodu ... 466
Pfepnout velka/mala pismena ... 399
PFeruseni obrabéni ... 553
Preset palet ... 449
PFevzeti aktuélni polohy ... 101
PFidavné funkce
pro drahové chovani ... 335
pro kontrolu provadéni
programu ... 331
pro laserové fezaci stroje ... 351
pro rotani osy ... 434
pro vieteno a chladici
kapalinu ... 331
pro zadavani soufadnic ... 332
zadani ... 330
Pfidavné osy ... 93
Pfimka ... 220, 233
Pfipojeni / odpojeni zafizeni
USB ... 140
Pfipojeni k siti ... 139
Prislusenstvi ... 88
Program
Clenéni ... 146
editovat ... 102
otevfeni nového ... 97
struktura ... 97
Programovani pohybl nastroje ... 100
Programovani Q-parametr(i
Pfidavné funkce ... 294
Pfipominky pro
programovani ... 284, 307, 308, 3
09, 313, 315
Rozhodovani kdyz/pak ... 291
Uhlové funkce ... 289
Zakladni matematické funkce ... 287
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Programovani s Q-
parametry ... 282, 305
Programové predvolby ... 355
Prolozené polohovani ruénim kole¢kem
M118 ... 345
Promérovani nastrojd ... 174
Proméfovani obrobkd ... 515
Provadéni programu
pokracovani po pferuseni ... 556
Predvypocet a start z bloku ... 557
Pfehled ... 551
pferuseni ... 553
PFeskoceni bloku ... 562
provadeéni ... 552
Provést aktualizaci softwaru ... 570
Provoz fidiciho pocitace ... 600
Provozni Casy ... 594
Provozni rezimy ... 72

Q
Q-parametry
Kontrolovani ... 293
Lokalni parametry QL ... 282
neformatovany vystup ... 299
PFfedani hodnot do PLC ... 300
predobsazené ... 316
Trvale U¢inné parametry QR ... 282
R

Radius nastroje ... 168
Ret&zcové parametry ... 305
Rezani laserem, pfidavné funkce ... 351
Rezny material nastroje ... 176, 405
Rizeni posuvu, automatické ... 387
Rotacni osa
Rozdéleni obrazovky ... 70
Rozhrani Ethernet

konfigurovani ... 575

Moznosti pfipojeni ... 575

Pfipojeni a odpojeni sitovych

jednotek ... 139
Uvod ... 575

R

Ruéni kolecko ... 472

Ruéni nastaveni vztazného bodu
pomoci dér/¢epl ... 515
Roh jako vztazny bod ... 512
Stred kruznice jako vztazny

bod ... 513

Stfedni osa jako vztazny bod ... 514
v jediné libovolné ose ... 511

Rychloposuv ... 166

Rychlost datového pfenosu ... 571

S
Seznam chybovych hlaseni ... 154
Seznam zavad ... 154
Skoky programu s GOTO ... 553
Skupiny soucasti ... 286
Sloucené transformace ... 376
Snimaci cykly
Ruéni provozni rezim ... 497
viz PFirucka pro uzivatele cykll
dotykové sondy
Software pro pfenos dat ... 573
Soubor
vytvofit ... 118
Soubor o pouziti nastroji ... 192
Soubory ASCII ... 398
Soubory ZIP ... 130, 131
SPEC FCT ... 354
Specialni funkce ... 354
Sprava nastroju ... 195
Sprava programu: Viz Sprava souborl(i
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kopirovani ... 121
vytvofit ... 118
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konfigurovani pfes MOD ... 581
Kopirovani souboru ... 119
Kopirovani tabulek ... 121
Nazev souboru ... 109
Ochrana souboru ... 127
Oznaceni soubor( ... 124
Prehled funkci ... 112
Pfejmenovani souboru ... 126
Prepsani souboru ... 120
Smazani souboru ... 123
Soubor
vytvofit ... 118
Typ souboru ... 108
Typy externich soubort ... 110
Volba souboru ... 115
vyvolani ... 114
Zavislé soubory ... 582
Sprava upinacich pfipravkd ... 371
Sprava vztaznych bod( ... 491
Sroubovice ... 236
Stav (status) souboru ... 114
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Stazeni souborl napovédy ... 163
STEP-soubory ... 259
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Strojni parametry
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programu ... 620
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editoru ... 611
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Editac¢ni funkce ... 177, 197, 199
Moznosti zadavani ... 170
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Prevzeti vysledk( snimani ... 499
Tabulka palet
Pouziti ... 446, 452
Prevzeti souradnic ... 447, 453
volba a opusténi ... 448, 457
zpracovani ... 450, 463
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Tabulka Preset ... 491
Prevzeti vysledkl snimani ... 500
pro palety ... 449
Tabulka feznych podminek ... 403
Teach In (nauceni) ... 101, 220
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Teleservis ... 597
Testovani programu
az do urcitého bloku ... 548
Nastaveni rychlosti ... 534
Prehled ... 544
provadéni ... 547
Testovani programl
Textové proménné ... 305
Textovy soubor
Edita¢ni funkce ... 399
Hledani ¢asti textu ... 402
Mazaci funkce ... 400
otevfeni a opusténi ... 398
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Uhlové funkce ... 289
Umisténi upinadel ... 367
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pro 3D-dotykové sondy ... 607
pro externi pfenos dat ... 607
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programu ... 620
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Valec ... 324
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Vkladani komentaru ... 144
Vnofovani ... 270
Volba mérovych jednotek ... 97
Volba obrysu z DXF ... 247
Volba pozic z DXF ... 250
Volba typu nastroje ... 176
Volitelny software ... 631
Vyména néstroje ... 189
Vymeéna zalozni baterie ... 635
Vypnuti ... 469
Vypocet feznych podminek ... 403
Vypocty se zavorkami ... 301
Vyvolani programu

Libovolny program jako

podprogram ... 268

Vztazny bod palet ... 449
Vztazny systém ... 93
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Windows 7 ... 638
WMAT.TAB ... 404
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Zabezpeceni (zalohovani) dat ... 110
Zadani otacek vietena ... 186
Zakladni nato¢eni
zjisténi v ruénim provoznim
rezimu ... 507, 509, 510
Zaklady ... 92
Zalohovat upnuti ... 372
Zaménit osy ... 382
Zaobleni roh( ... 222
Zapis sejmutych hodnot do tabulky
Preset ... 500
Zapnuti ... 466
Zapojeni konektor(i datovych
rozhrani ... 622
Zapsani sejmutych hodnot do tabulky
nulovych bod ... 499
Zavislé soubory ... 582
Zjisténi Casu obrabéni ... 542
Zkontrolujte polohu os ... 486
Zkosena hrana ... 221
ZkuSebni fez ... 391
Zména otacek vietena ... 483
Zména upinadla ... 368
Zobrazeni soubord HTML ... 133
Zobrazeni soubort napovédy ... 593
Zobrazeni souboru z internetu ... 133
Zobrazeni stavu ... 75
pfidavna ... 77
v§eobecné ... 75
Zobrazeni ve 3 rovinach ... 537
Zpracovani dat DXF ... 242
Filtr pro vrtaci pozice ... 255
Nastaveni vrstev ... 245
Nastaveni vztazného bodu ... 246
Volba obrysu ... 247
Volba vrtacich pozic
Jednotliva volba ... 252
Mys-Over ... 253
Zadani priméru ... 254
Zakladni nastaveni ... 244
Zvolte obrabéci pozice ... 250
Zvoleni vztazného bodu ... 96

HEIDENHAIN iTNC 530

Index



Xapuj

636



Prehled funkci DIN/ISO iTNC 530

M-funkce

M-funkce

MO0

STOP provadéni programu / STOP otaceni vietena/
VYPNUTI chlazeni

M109

Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje
(zvySeni a snizeni posuvu)

MO1  Volitelny STOP provadéni programu

M02  STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP
chladici kapaliny / pfipadné smazani indikace stavu
(zavisi na strojnim parametru) / navrat do bloku 1

MO03  START vietena ve smyslu hodinovych ruci¢ek

M04  START vfetena proti smyslu hodinovych ru€i¢ek

M05  STOP otaceni vietena

M06  Vyména nastroje / STOP provadéni programu
(zavisi na strojnim parametru) / STOP otaceni
vretena

MO8  ZAP chladici kapaliny

M09  VYP chladici kapaliny

M13  START otaceni vietena ve smyslu hodinovych
ruci¢ek / ZAPNUTI chlazeni

M14  START vietena proti smyslu hodinovych rucic¢ek /
ZAP chladici kapaliny

M30  Stejna funkce jako M02

M89  Volna dodate¢na funkce nebo
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na strojnim
parametru)

M90  Pouze ve vle€ném rezimu: konstantni pojezdova
rychlost v rozich

M99  Vyvolani cyklu po blocich

M91  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
nulovému bodu stroje

M92  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k
poloze definované vyrobcem stroje, napf. k poloze
pro vyménu nastroje

M94  Redukce indikace rotaéni osy na hodnotu pod 360 °

M97  Obrabéni malych usekd obrysu

M98  Uplné obrobeni otevienych obrysl

M101 Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj
po uplynuti Zivotnosti

M102 ZruSeni M101

M103 Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F
(procentni hodnota)

M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného
bodu

M105 Realizace obrabéni s druhym kv-koeficientem

M106 Provést obrabéni s prvnim kv-koeficientem

M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastrojl
s pfidavkem

M108 ZruSeni M107

M110 Konstantni pojezdova rychlost bfitu nastroje (pouze
snizeni posuvu)

M111  ZruSeni M109/M110

M114  Autom. korekce geometrie stroje pfi obrabéni s
naklapécimi osami

M115  ZruSeni M114

M116 Posuv u thlovych os v mm/min

M117  ZruSeni M116

M118 Prolozeni polohovani s ruénim koleckem béhem
provadéni programu

M120 Dopfedny vypocet obrysu s korekci radiusu
(LOOK AHEAD)

M124  P¥i zpracovavani nekorigovanych pfimkovych bloku
nebrat body v Gvahu

M126 Pojizdéni rotacnich os nejkrat$i cestou

M127  ZruSeni M126

M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani
naklapécich os (TCPM)

M129  ZruSeni M128

M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k
nenaklopenému soufadnému systému

M134 Pfesné zastaveni na netangencialnich pfechodech
obrysu pfi polohovani s rotaénimi osami

M135 ZruSeni M134

M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena

M137  ZruSeni M136

M138 Vybér naklapécich os

M142 Smazani modalnich programovych informaci

M143 Smazani zakladniho natoceni

M144  Zohlednéni kinematiky stroje v polohach
AKTUALNI/CILOVA na konci bloku

M145 ZruSeni M114

M150 Potlaeni hlaSeni koncového vypinace

M200 Rezani laserem: pfimy vystup programovaného
napéti

M201  Rezani laserem: vystup napéti jako funkce drahy

M202 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce rychlosti

M203 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce ¢asu
(rampa)

M204 Rezani laserem: vystup napéti jako funkce ¢asu

(impulz)

*) Funkce pusobici po blocich
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G-funkce

G-funkce

Pohyby nastroje

Cykly pro zhotovovani otvort a zavit

G00  Primkova interpolace, kartézsky, béhem
rychloposuvu

GO01 Pfimkova interpolace, kartézska

G02 Kruhova interpolace, kartézsky, ve smyslu
hodinovych ruci¢ek

G03  Kruhova interpolace, kartézsky, proti smyslu
hodinovych ruci¢ek

G05 Kruhova interpolace, kartézsky, bez udani sméru
otaceni

G06 Kruhovainterpolace, kartézsky, tangencialni spojeni
obrysu

G07* Osové paralelni polohovaci blok

G10  Pfimkova interpolace, polarni, béhem rychloposuvu

G11  Pfimkova interpolace, polarni

G12  Kruhova interpolace, polarni, ve smyslu hodinovych
rucicek

G13  Kruhova interpolace, polarni, proti smyslu
hodinovych rucdi¢ek

G15  Kruhova interpolace, polarni, bez udani sméru
otaceni

G16  Kruhovd interpolace, polarni, tangencialni spojeni
obrysu

G262
G263
G264
G265
G267

Frézovani zavitt

Frézovani zavita se zahloubenim
Vrtaci frézovani zavitl

Vrtaci frézovani zavitl Helix
Frézovani vnéjSich zavitl

Cykly k frézovani kapes, Cepli a drazek

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Pravouhla kapsa kompletné
Kruhova kapsa kompletné
Drazka kompletné

Kruhova drazka kompletné
Pravouhly ¢ep

Kruhovy Cep

Cykly pro zhotoveni bodovych vzori

G220 Rastr bodl na kruhu
G221 Rastr bodu v pfimce

SL-cykly skupiny 2

Najet, pfipadné odjet od srazeni/zaobleni/obrysu

G24* Srazeni s délkou srazeni R

G25* Zaoblené rohy s radiusem R

G26* Mékké (tangencialni) najeti na obrys s radiusem R
G27* Mekké (tangencialni) odjeti od obrysu s radiusem R

Definice nastroje

G99* S Cislem nastroje T, délkou L, radiusem R

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G275

Obrys, definice ¢isel podprogram dil€ich obryst
Definice dat obrysu (plati pro G121 az G124)
Predvrtani

Vyhrubovani paralelné s obrysem

Dno nacisto

Strany nacisto

Obrysové obrabéni (obrabéni otevieného obrysu)
Valcovy plast

Valcovy plast frézovani drazek

Trochoidalni obrysova drazka

Korekce radiusu nastroje

Transformace (prepo¢ty) souradnic

G40  Bez korekce radiusu nastroje
G41  Korekce drahy nastroje, vlevo od obrysu

G42  Korekce drahy nastroje, vpravo od obrysu
G43  Osoveé paralelni korekce pro G07, prodlouzeni
G44  Osoveé paralelni korekce pro G07, zkraceni

Definice polotovaru pro grafiku

G53  Posunuti nulového bodu z tabulky nulovych bodud
G54  Posunuti nulového bodu v programu

G28  Zrcadleni obrysu

G73  Natoceni soufadného systému

G72 Zména méfitka, zmenseni Ci zvétSeni obrysu
G80  Naklopeni roviny obrabéni

G247 Nastaveni vztazného bodu

G30 (G17/G18/G19) Minimalni bod
G31  (G90/G91) Maximalni bod

Cykly pro plosné frézovani (fradkovani)

Cykly pro zhotovovani otvort a zaviti

G60  Zpracovavani 3D-dat
G230 Plosné frézovani rovnych ploch
G231 Plosné frézovani libovolné nahnutych ploch

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G206
G207
G208
G209
G241

Stredéni

Vrtani

Vystruzovani

Vyvrtavani

Univerzalni vrtani

Zpétné zahlubovani

Univerzalni vrtani

Vrtani (fezani) zavita s vyrovnavaci hlavou
Rezani vnitfnich zavit bez vyrovnavaci hlavy
Vyfrézovani otvoru

Rezani vnitfnich zavitd s lomem tfisky
Vrtani s jednim osazeni

*) Funkce pusobici po blocich

Cykly dotykové sondy ke zjiSténi Sikmé polohy

G400
G401
G402
G403
G404
G405

Zakladni nato¢eni pomoci dvou bodu

Zakladni nato¢eni pomoci dvou otvor(

Zakladni nato¢eni pomoci dvou ¢epl

Kompenzace zakladniho natoceni pfes osu nataceni
Nastaveni zakladniho natoceni

Kompenzace Sikmé polohy pfes osu C
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G-funkce G-funkce
Cykly dotykové sondy pro nastaveni vztazného bodu Mérna jednotka
G408 Vztazny bod stfed drazky G70 Mérova jednotka palec (stanovit na po¢atku

G409 Vztazny bod stfed vystupku
G410 Vztazny bod obdélnik zevnitf
G411 Vztazny bod obdélnik zvenku
G412 Vztazny bod kruh zevnitf
G413 Vztazny bod kruh zvenku
G414 Vztazny bod roh zvenku

G71

programu)
Mérova jednotka milimetr (stanovit na poc¢atku
programu)

Ostatni G-funkce

G415 Vztazny bod roh zevnitf G29 Posledni cilova hodnota polohy jako pdl (stfed
G416 Vztazny bod stfed rozteéné kruznice kruhu)
G417 Vztazny bod v ose dotykové sondy G38  STOP chodu programu
G418 Vztazny bod ve stfedu 4 otvor G51* Pfedvolba nastroje (u centralniho zasobniku
G419 Vztazny bod ve volitelné ose nastroju)
G79* Vyvolani cyklu
Cykly dotykové sondy k proméfovéani obrobku G98* Definice Cisla navésti
G55  Méfeni libovolné soufadnice
G420 Méfeni libovolného uhlu Adresy
G421 Méreni otvoru Y Pocatek
G422 Mé&feni kruhového &epu » ocatek programu
G423 M&Feni pravouhlé kapsy % Vyvolani programu
gf’ég mg;:g:, S;Z;E;hleho cepu # Cislo nulového bodu s G53
G426 Méfeni Sitky vystupku "
G427 Mé&feni libovolné souradnice £ Jacentkolem o
G430 Méfeni stfedu rozte¢né kruznice c Otageni kolem osy Z
G431 Méfeni libovolné roviny
. e . . . D Definice Q-parametr(
Cykly dotykové sondy k promérovani kinematiky
. . DL Korektura opotfebeni délky s T
G450 Kalibrace dotykoveé sondy TT . Lo
G481 M&feni délky nastroje DR Korektura opotfebeni radiusu s T
G482 Méfeni radiusu nastroje E Tolerance s M112 a M124
G483 Méreni délky a radiusu nastroje
N .. . _ F Posuv
Cykly dotykové sondy k promérovani nastroje F Casova prodleva s G04
G480 Kalibrace dotykové sondy TT E ﬁg:gg:gm fé?jirll)éemlsgtk/ﬂ?)??z
G481 Méreni délky nastroje
G482 Méfeni radiusu nastroje G G-funkce
G483 Méreni délky a radiusu nastroje
G484 Kalibrovani infraCervené dotykové sondy TT H Uhel polarnich soufadnic
S H Uhel natoéeni s G73
Specialni cykly H Limitni ahel s M112
G04*  Casova prodleva s F sekundami | Soufadnice X stfedu kruhu / polu
G36  Orientace vretena
G39*  Vyvolani programu J Soufadnice Y stfedu kruhu / pélu
G62  Toleranéni odchylka pro rychlé frézovani obrysu
G440 Méfeni posunu osy K Soufadnice Z stfedu kruhu / pélu
G441 Rychlé snimani
L Stanoveni ¢isla navésti pomoci G98
Definice roviny obrabéni L Skok na &islované navésti
L Délka nastroje s G99
G17  Rovina X/Y, osa nastroje Z
G18 Rovina Z/X, osa nastroje Y M M-funkce
G19 Rovina Y/Z, osa nastroje X -
G20 Osa nastroje IV N Cislo bloku
Rozmeérové udaje P Parametr cyklu v obrabécich cyklech
P Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru
G90  Absolutni rozméry
G91  PrirGstkové rozméry Q Parametr Q




Korektura radiusu obrysovych podprogrami

Adresy
R Polarni soufadnice - radius Obrys Poradi programovani Radiusova
R Radius kruhu s G02/G03/G05 prvkﬁ obrysu korekce
R Rédius zaobleni s G25/G26/G27 - - -
R Radius nastroje s G99 Vnitni Ve smyslu hodinovychrugicek  G42 (RR)
(kapsa) (Cw)
S Otacky vretena Proti smyslu hodinovych G41 (RL)
S Polohovani vietena pomoci G36 rucicek (CCW)
T Definice nastroje s G99 Vné Ve smyslu hodinovychrucicek  G41 (RL)
T Vyvolani nastroje (ostrivek)  (CW)
T DalSi nastroj pomoci G51 Proti smyslu hodinovych G42 (RR)
ruci¢ek (CCW)
U Osa rovnobézna s osou X
v Osa rovnobézna s osou Y Transformace (pfepoéty) soufadnic
W Osa rovnobézna s osou Z
Transformace
é 8:: é (prepocet) Aktivovani Zruseni
7 Osa 7 souradnic
Nulovy bod G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 Z0
¥ Konec bloku posunuti Z+10
Obrysové cykly Zrcadleni G28 X G28
Vytvoreni programu pri obrabéni Otoceni G73 H+45 G73 H+0
nékolika nastroji Koeficient G72F 08 G72 F1
Seznam obrysovych podprogramui G37 P01 ... zmeény mefitka
Obrysova data definovani G120 Q1 ... Rovina G80 A+10B+10  G80
obrabéni C+15
Vrtak definovani/vyvolani ;
Obrysovy cyklus: Predvrtani G121 Q10 ... Rovina PLANE ... PLANE RESET
Vyvolani cyklu obrabéni
Hrubovaci fréza definovani/vyvolani Definice Q-parametri
Obrysovy cyklus: hrubovani G122 Q10....
Vyvolani cyklu D Funkce
Fréza obrabéni nacisto 00 Pfifazeni
definovani/vyvolani G123 Q11 ... 01 Scitani
Obrysovy cyklus: dokonéeni dna 02 Odcitani
Vyvolani cyklu 03 Nasobeni
04 Déleni
Fréza obrabéni nacisto 05 Odmocnina
definovani/vyvolani G124 Q11 ... 06 Sinus
Obrysovy cyklus: dokonc&eni stény 07 Kosinus
Vyvolani cyklu 08 Odmocnina ze souétu kvadratti ¢ = Va2+b?2
09 Pokud je rovno, skok na €islo navésti
Konec hlavniho programu, skok zpatky =~ M02 10 Pokud neni rovno, skok na Gislo navésti
1 Pokud je vétsi, skok na Cislo navésti
Podprogramy obrysu G98 ... 12 Pokud je mensi, skok na Cislo navesti
G98 LO 13 Uhel (uhel z ¢ sin a ¢ cos a)
14 Cislo chyby
15 Tisk

19 Prifazeni PLC
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