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O tejto prirucke

V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol vam naznaduje, Ze k popisanej funkcii je
@ potrebné dodrziavat osobitné upozornenia.

Tento symbol vam naznaduje, ze pri pouzivani popisanej
funkcie vznika jedno alebo viaceré z nasledujucich
nebezpecenstiev:
Nebezpecenstva pre obrobok
Nebezpecenstva pre upinacie prostriedky
Nebezpecenstva pre nastroj
Nebezpecdenstva pre stroj
Nebezpecenstva pre obsluhu

byt prispésobena vyrobcom vasho stroja. Popisana

@ Tento symbol vdm naznacuje, Zze popisana funkcia musi
funkcia moze byt preto na kazdom stroji odlisna.

Tento symbol vam naznaduje, ze detailné popisy funkcie
najdete v inej priru¢ke pouzivatela.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového
Skriatka?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomdzte nam s tym a oznamte nam vaSe priania zmien na
nasledujucej e-mailovej adrese: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

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

TNC typ C. NC softvéru
TNC 128 771841-01
TNC 128 Programovacie miesto 771844-01

Vyrobca stroja prispdsobi vyuZzitelny rozsah vykonu TNC prislu§nému
stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto prirucke
popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom TNC.

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

Snimacie funkcie pre 3D snimaci systém

Na spoznanie skutocného rozsahu funkcii vasho stroja sa spojte s
vyrobcom stroja.

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



Volitel'ny softvér

Stroj TNC 128 obsahuje rdzne volitelné softvérové moznosti, ktoré
mdzu byt aktivované vyrobcom vasho stroja. Kazdy volitefny softvér
sa da uvolnit osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Funkcia Touch probe (volitena moznost ¢€.17)

Cykly dotykovej sondy

Nastavenie vztaznych bodov
Meranie obrobkov

HEIDENHAIN DNC (volitefna moznost ¢. 18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom
komponentu COM

Pridavny jazyk dialogu (volitelna moznost ¢. 41)

Funkcia na uvolnenie dialégovych jazykov slovinciny, slovenciny,
norciny, lotystiny, estonciny, kérejciny, turectiny, rumundiny,
litoveiny.

HEIDENHAIN TNC 128
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TNC typ, softvér a funkcie

Stav vyvoja (funkcie upgrade)

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

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

Funkcie upgrade su oznacené v priru¢ke ako FCL n, pri€om n
oznacuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

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

Predpokladané miesto pouzitia

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

Pravne upozornenie
Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. DalSie informacie
najdete v ovladani pod

Prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat
Funkcia MOD
Softvérové tlacidlo LICENCNE UPOZORNENIA
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1.1 Prehfad

1.1 Prehlad

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

V tejto kapitole sa pojednava o nasledujucich témach:

Zapnutie stroja

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

Potvrdenie vypadku prudu a nabeh do
referenénych bodov

Zapnutie a nabeh referenénych bodov su funkcie zavislé od
@ stroja. Respektujte pri tom aj prirucku stroja.

Zapnite privod napatia pre TNC a stroj: TNC spusti operacny
systém. Tento proces mdze trvat niekolko minat. TNC potom
zobrazi v hlaviéke obrazovky dialégové okno prerusenia prudu

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

referenéného bodu

Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v

@ prednastavenom poradi: Pre kaZdu os stlaCte externé
tlacidlo START. Ak mate na svojom stroji absolutne
meracie zariadenia dlzok a uhlov, nabeh do
referennych bodov odpadava

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

Detailné informacie k tejto téme
Nabeh do referenénych bodov: Pozrite ,Zapnutie”, strana 280
Prevadzkové rezimy: Pozrite ,UlozZit/Editovat program”, strana 61
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1.3 Programovanie prvého dielu

Zvolenie spravneho prevadzkového rezimu

Programy moézete vytvarat vyhradne v prevadzkovom rezime
Ulozit/Editovat:

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Uloezit/Editovat’

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy: Pozrite ,Ulozit/Editovat program”, strana 61

NajdolezitejSie ovladacie prvky TNC

Funkcie na vedenie dialogu Tlacidlo

Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej

dialégovej otazky =N

=

Preskocenie dialégovej otazky =

jull-2
=z
Z3

Pred¢asné ukonéenie dialogu

Preru$enie dialégu, odmietnutie zadania

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

C|ER 6B

Detailné informacie k tejto téme

Vytvaranie a menenie programov: Pozrite ,Editovanie programu”,
strana 86

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

PGM
MGT

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

Sipkami zvolte zloZku, v ktorej chcete otvorit novy
subor

Zadaijte fubovolny nazov suboru s priponou .H: TNC
automaticky otvori program a poziada o mernu
jednotku nového programu

Zvolte mernu jednotku: Stlacéte softvérové tlacidlo MM
alebo INCH: TNC spusti automaticky definiciu
polovyrobku (pozrite ,Definicia polovyrobku” na
strane 40)

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

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 95

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvéranie a vkladanie
programov”, strana 80

HEIDENHAIN TNC 128

Ruény rezim

Programovat
PAT.H

TNC: \NC_Prog\PGM\*

1 Nazou saboru

Byte Stau  Datum cas

DXF.H 202
error.h
EX11.H

@0 tncguide

zeroshift.d 8557

27-07-2012 ©7:05:21

+ 18-09-2012 14:02:41
02-05-2011 10:15:22

51 subor(y) 21.11 GByte uoIné

sTR. ‘ STR. ‘ pan. KopzRovAT |  uveRAT

T N T 2 |
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Definicia polovyrobku

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

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

Rovina obrabania v grafike: XY?: Zadajte aktivnu os vretena. Z je
ulozené ako predvolba, potvrdte tlacidlom ENT

Definicia polotovaru: minimum X: Zadajte najmenSiu suradnicu X
polotovaru vzhfadom na vztazny bod, napr. 0, zadanie potvrdte
tlaCidlom ENT

Definicia polotovaru: minimum Y: Zadajte najmensiu suradnicu Y
polotovaru vzhfadom na vztazny bod, napr. 0, zadanie potvrdte
tlacidlom ENT

Definicia polotovaru: minimum Z: Zadajte najmensiu suradnicu Z
polotovaru vzhfadom na vztazny bod, napr. -40, zadanie potvrdte
tlaCidlom ENT

Definicia polotovaru: maximum X: Zadajte najvacsiu suradnicu X
polotovaru vzhfadom na vztazny bod, napr. 100, zadanie potvrdte
tlacidlom ENT

Definicia polotovaru: maximum Y: Zadajte najvacsiu suradnicu Y
polotovaru vzhfadom na vztazny bod, napr. 100, zadanie potvrdte
tlacidlom ENT

Definicia polotovaru: maximum Z: Zadajte najvacsiu suradnicu Z
polotovaru vzhfadom na vztazny bod, napr. 0, zadanie potvrdte
tlacidlom ENT: TNC ukon¢i dialég

Priklady blokov NC
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Detailné informacie k tejto téme
Definicia polotovaru: (pozrite stranu 81)
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e Programovat
180.h

0 BEGIN PGM 100 MM
1_BLK FORM 8.1 Z X-80 ¥-80 2-10
2_BLK FORM 0.2 X+80 V80

Z+
3 TOOL CALL 5 Z 52500
4 Z+200 R@ FMAX M3
S END PGM 100 MM

CEEEE
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Struktara programu

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

Odporucéana struktara programu pri jednoduchych, konvenénych
obrabaniach obrysov

1 Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja
2 Odsunutie nastroja

3 Predpolohovanie prvej osi v rovine obrabania pred pociatoénym
bodom obrysu

4 Predpolohovanie druhej osi v rovine obrabania vedla pociatoéného
bodu obrysu

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

Nabeh na obrys

Obrabanie obrysu

Opustenie obrysu

Volny pojazd nastroja, ukon&enie programu

© 00 N O

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie obrysu: Pozrite ,Zaklady”, strana 162

Odporuc¢ana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

Vyvolanie nastroja, definicia osi nastroja

Odsunutie nastroja

Definovanie pozicii obrabania

Definovanie cyklov obrabania

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

O h WON -

Detailné informacie k tejto téme:

Programovanie cyklov: Pozrite ,Praca s obrabacimi cyklami” na
strane 368.

HEIDENHAIN TNC 128

Priklad: Struktira programu programovania
obrysu

0 BEGIN PGM BSPCONT MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 7Z+250 R0 FMAX

5 X... RO FMAX

6 Y... R0 FMAX

7 Z+10 RO F3000 M13

16 X... R0 FMAX
17 Z+250 R0 FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Priklad: Struktira programu programovania
cyklov

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 Z+250 R0 FMAX

S PATTERN DEF POS1( X... Y... Z...) ...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13

8 Z+250 R0 FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programovanie jednoduchého obrysu

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

TOOL
CALL

42

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

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

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Potvrdte
tlaCidlom ENT : Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

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

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

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Potvrdte
tlacidlom ENT : Neaktivovat ziadnu korekciu
polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaCidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

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

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

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Potvrdte
tlaCidlom ENT : Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

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

95}
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Presutite nastroj do hibky: Stlaéte oranZové osové
tlacidlo Z a zadajte hodnotu pre polohu, do ktorej sa
ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte s tlaCidlomENT

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Potvrdte
tlaCidlom ENT : Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

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

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

Nabeh na bod obrysu 1: Stlaéte oranzové osové
tlacidlo X a zadajte hodnotu 5 pre polohu, do ktorej sa
ma nabeh vykonat

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Zvolte
softvérové tlacidlo R-: Draha pojazdu sa skrati o
polomer nastroja

Posuv F = ? Zadajte posuv obrabania, napr. 700
mm/min; tlac¢idlom END ulozte udaje

Nabeh na boduobrysu 2: Stlatte oranzové osové
tlagidlo Y a zadajte hodnotu 95 pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Zvolte
softvérové tlacidlo R+: Draha pojazdu sa pred|zZi o
polomer nastroja; tlacidlom END ulozte udaje

Nabeh na bod obrysu 3: Stlacte oranzové osové
tlagidlo X a zadajte hodnotu 95 pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Zvolte
softvérové tlaCidlo R+: Draha pojazdu sa pred|zi o
polomer nastroja; tlacidlom END ulozte udaje

Nabeh na bod obrysu 4: Stlacte oranzové osové
tlagidlo Y a zadajte hodnotu 5 pre polohu, do ktorej sa
ma nabeh vykonat

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Zvolte
softvérové tlaCidlo R+: Draha pojazdu sa pred|zi o
polomer nastroja; tlacidlom END ulozte udaje

HEIDENHAIN TNC 128
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1.3 Programovan

i

N

Nabeh na bod obrysu 1 a odsunutie nastroja: Stlacte
oranzoveé osove tlacidlo X a zadajte hodnotu 0 pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Zvolte
softvérové tlacidlo R+: Draha pojazdu sa predizi o
polomer nastroja; tlaidlom END uloZte udaje

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z
na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Potvrdte
tlacidlom ENT : Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

Posuv F=? potvrdte tlaCidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

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

Detailné informacie k tejto téme

Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 80

Programovatelné druhy posuvov: Pozrite ,Mozné vstupy pre posuv”,

strana 84

Korekcia polomeru nastroja: Pozrite ,Korekcia polomeru néstroja
pre polohovacie bloky paralelné s osou”, strana 159

Pridavné funkcie M: Pozrite ,Pridavné funkcie na kontrolu priebehu
programu, vretena a chladiacej kvapaliny”, strana 251
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Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obréazku vpravo (hibka 20 mm) sa maju vyhotovit

Standardnym cyklom vftania. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. A
Y

Vyvolanie nastroja: Zadajte Udaje nastroja. Zadanie
CALL

potvrdte zakazdym s tlagidlom ENT, nezabudnite na 108
90

U
o
&

0s nastroja

Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osové tlacidlo Z

@ na odsunutie v osi nastroja a zadajte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250.
Potvrdte tlaCidlom ENT

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? Potvrdte
tlacidlom ENT : Neaktivovat ziadnu korekciu 10
polomeru

@
\ Z

x< Y

Posuv F=? potvrdte tlagidlom ENT: Presuvajte v 1020 8090100

rychloposuve (FMAX)

ie prvého dielu

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

L Programovat

Vyvolanie menu cyklov Hibka?
i

o Zobrazenie cyklov vitania

ZAVIT

CONOREENA S
<
&
»
s
=
2
3
S

200 Zvolenie Standardného cyklu vitania 200: TNC spusti
o) dialég na definiciu cyklu. Krok za krokom zadajte Gzai-zom
parametre pozadované od TNC, zadanie zakazdym HE ket
potvrdte s tlacidlom ENT. TNC zobrazuje dodatoéne Sheasise 2aEie Uzbibenost

=+ 3CAS ZOTRUANIA DOLE
11 SEL PATTERN

v pravej obrazovke grafiku, v ktorej je zobrazeny NG e BroS\TNG1ZGNT ot

12 CYCL CALL PAT FMAX M3

prislusny parameter cyklu I EIDLETE

1.3 Programovan

LLEEEE
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1.3 Programovan

SPEC
FCT

OBRYS/~
BOD
OPRAC.

PATTERN
DEF

BOD
re

CYCL
CALL

CYCLE
CALL
PAT

3
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Vyvolanie menu pre Specialne funkcie
Zobrazenie funkcii pre spracovanie bodov
Volba definicie vzoru

Volba bodového zadania: Zadajte suradnice 4 bodov,
zakazdym potvrdte s tlacidlom ENT. Po zadani
Stvrtého bodu ulozte blok s tla¢idlom END

Zobrazenie menu k definicii vyvolania cyklu

Odpracovanie cyklu vitania na definovanom vzore:

Posuv F=? potvrdte s tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? Zapnite vreteno a chladiacu
kvapalinu, napr. M13, potvrdte tla¢idlom END: TNC
ulozi zadany blok posuvu

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

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

Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte v
rychloposuve (FMAX)

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec programu,
potvrdte tla¢idlom END: TNC ulozi zadany blok
pojazdu

Prvé operacie s TNC 128 @
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Detailné informacie k tejto téme

= Vytvorenie nového programu: Pozrite ,Vytvaranie a vkladanie
programov”, strana 80

™ Programovanie cyklu: Pozrite priru€ku pouzivatela Cykly

HEIDENHAIN TNC 128

Definicia neobrobeného polotovaru

ho di.

Vyvolanie nastroja ‘O
Odsunutie nastroja E
Definicia poléh obrabania Q.
2
c
©
>
o
Definovanie cyklu E
©
—
(@]
o
ol
o
“
F

Vreteno a chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu
Odsunutie nastroja, koniec programu
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1.4 Grafické testovan

1.4 Grafické testovanie prvého
dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy moézete testovat vyhradne v prevadzkovom rezime Test
programu:

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 60
Testovanie programov: Pozrite , Testovanie programu”, strana 331

Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Test programu

Vol'ba tabulky nastrojov pre Test programu

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

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu suborov
MGT

e Stla&te softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP: TNC zobrazi
menu softvérovych tlacidiel pre vyber zobrazovaného

typu suboru

Stladte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT VSETKY: TNC
zobrazi vSetky ulozené subory v pravom okne

Presunutie svetlého pola dolava na zlozky
Presunutie svetlého pola do adresara TNC:\table
Presunutie svetlého pola doprava na subory

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

Stlacte tlacidlo END: Opustenie spravy suborov

Detailné informacie k tejto téme

Sprava nastrojov: Pozrite ,Zadanie nastrojovych dat do tabulky”,
strana 146

Testovanie programov: Pozrite , Testovanie programu”, strana 331

48

Chod programu

Plynule Test programu
4_128.h

lo__BEGIN PGM 4_128 MM

CYCL DEF 256 PRAVOUHLY UYCNELOK
1 3ROZSAH OBRABANIA

0425=+110 ;ROZMER POLOTOVARU 2

0367=+@  ;POLOHA UYCNELKU
0202=+5  ;HLBKA PRISUVU
0207=+500 ;POSUY_FREZOUANIA
0208=+3000 ;POS. PRISUVL DO HL.
0385=+500 ;POSUY OBR. NA CISTO
0368=+@  ;PRID. NA STR.
0369=+@  ;PRID. DO HLBKY
0338=+@  ;PRIS. OBRAB. NACISTO
3BEZP. UZDIALENOST
0203=+@  ;SURAD. POURCHU

32. BEZP. UZDIALENOST

LEEEE

0351=+1  ;DRUH FREZOUANIA
PREKRYTIE DRAH V4 +500.000
AX
7 v+50 RO FMAX M9
& END PGM 4128 MM
00:16:50 F_MAX
— START RESET
|:| C 0 @ sTART | JEDN. z4. +
START
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Vyberte program, ktory chcete testovat’

PGM
MGT
POSL.

ET%%'

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu suborov

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

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

Detailné informacie k tejto téme
Vyber programu: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 95

Vyber rozdelenia obrazovky a nahladu

)

\

PROGRAM

+
GRAFIKA

[]
0
=7

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

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

Softvérovym tlacidlom zvolte pozadovany nahlad

Zobrazenie pédorysu
Zobrazenie v 3 rovinach

Zobrazenie 3D-zobrazenia

Detailné informacie k tejto téme
Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 320
Vykonanie testu programu: Pozrite , Testovanie programu”,

strana 331

HEIDENHAIN TNC 128
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1.4 Grafické testovan

Spustenie testu programu

RESET
+

START

STOP

START

Stladte softvérové tladidlo RESET + START: TNC
simuluje aktivny program, az k naprogramovanému
preruseniu alebo az po koniec programu

Zatial ¢o simulacia prebieha, mdzete softvérovymi
tlaCidlami menit nahlady

Stlacte softvérové tlaidlo STOP: TNC prerusi test
programu

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

Detailné informacie k tejto téme
Vykonanie testu programu: Pozrite ,Testovanie programu”,

strana 331

Grafické funkcie: Pozrite ,Grafické zobrazenie”, strana 320

Nastavenie rychlosti testu: Pozrite ,Nastavenie rychlosti testu
programu”, strana 321
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1.5 Nastavenie nastrojov

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavite v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka: Ruény rezim Nerzossanoust ‘
Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového rezimu Ruéna prevadzka
X +0.000
Y +0.000

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkoveé rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkoveé rezimy”, strana 60

2 +500.000

Priprava a meranie nastrojov

Potrebné nastroje upnite do prislusného sklu¢ovadla o o o %V
Pri merani s externym prednastavovacim pristrojom nastrojov: il R sy
Zmerajte nastroje, poznacte si dlzku a polomer alebo ich priamo s 2% YCNm1 0B:38 on
prenosovym programom preneste do stroja T ‘ 5 ‘ i o —= ‘ i
. ’ s e ” , . ROZMERU PREDVOL . NASTROJOV
Pri merani na pristroji: Vymena nastroja ) @
Tabulka nastrojov TOOL.T
V tabulke nastrojov TOOL.T (pevne uloZzena v TNC:\TABLE)\) uloZte Editacia tabulky nastrojov I T
Udaje nastroja, ako dizka a polomer, ale aj dalSie informacie Specifické
I . Ja . . . 5 cwvor vy TNC:\table\tool.t
pre nastroj, ktoré TNC potrebuje na vykonanie najrozli¢nejsich funkcii. T Shane z R Rz sl
Pre zadanie Udajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T postupuijte z B = 2 H = o
nasledovne: g 51 s : o %
6 D12 60 6 e =
= Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje tabulku L
LR nastrojov v tabutkovom zobrazeni = pze g i ¢
12 D24 = 12 2
enrouat Zmena tabulky nastrojov: Softvérové tlacidlo b oo 16 2 .
ove EDITOVAT nastavte na ZAP. . 022 1o 1 .
17 D34 100 17 2
18 D36 100 18 3
Pomocou tlagidiel so Sipkami nadol alebo nahor i pat tod 2 2
v s . ” il D4z 100 21 2 (s
vyberte Cislo nastroja, ktory chcete zmenit B Daz 100 2 &
. .. X ) Nazou nastroia? &irka textu 32 Y ol
Pomocou tladidiel so Sipkami vlavo alebo vpravo zremarox | wonzes | st Era e e ‘
vyberte tdaje nastroja, ktoré chcete zmenit ik wr| " | e | KON-

Opustenie tabulky nastrojov: Stlacte tlacidlo KONIEC

Detailné informacie k tejto téme
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 60

Praca s tabulkou nastrojov: Pozrite ,Zadanie nastrojovych dat do
tabulky”, strana 146
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1.6 Nastavenie obrobku

1.6 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Obrobky nastavite v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka alebo
El. rucné koliesko

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

Detailné informacie k tejto téme
Ruéna prevadzka: Pozrite ,Prechadzanie osi stroja”, strana 282

Upnutie obrobku

Napnite obrobok pomocou upinacieho zariadenia na stél stroja tak,
aby bol napnuty paralelne s osami stroja.
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Vlozenie vzt'azného bodu 3D snimacim
systémom

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

sin. Vyber snimacich funkcii: TNC zobrazi na liste

ROZMERU

) softvérovych tlacidiel dostupné funkcie

s Vyberte funkciu pre nastavenie vztazného bodu, napr.
: Snimacie polohy

Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého

snimacieho bodu prvej hrany obrobku

Pomocou softvérového tlacidla zvolte smer snimania,
napr. +X

Stladte Start NC: Snimaci systém sa presuva
definovanym smerom, kym sa nedotkne obrobku a
nasledne sa automaticky presunie spat’ na zaciatoény

bod
Nakoniec TNC zobrazi suradnice stanovenej polohy
ozt Zadaite 0: Stlacte softvérové tlacidlo VLOZIT VZTAZ.
£ BOD

Menu zatvorte softvérovym tlacidliom KONIEC
Tento postup zopakujte pre vSetky osi, v ktorych chcete nastavit’
vztazny bod

Detailné informacie k tejto téme

Nastavenie vztaznych bodov: Pozrite ,Nastavenie vztazného bodu
3D snimacim systémom”, strana 307

HEIDENHAIN TNC 128
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1.7 Spracovan

1.7 Spracovanie prvého programu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézete odpracovat bud v prevadzkovom rezime Beh programu - Plynuly chod IEU Y

Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom rezime Vykonavanie

programu plynulo: SIOAHE

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

242
15 Z+100 R FMAX M32
16 END PGM 123 MM

. Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde do
prevadzkového reZimu Vykondvanie programu P
plynulo, TNC odpracuje program po Start NC az po TR “‘

prerusenie programu alebo az do konca

Detailné informécie k tejto téme Poz. 1@ @ T e2s 100 enn/min our 1eex M 59
Prevadzkové rezimy TNC: Pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 60 il
Spracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 334

TRBULKA
NASTROJOV
A

2ZAGIATOK STR. STR. CHOD
BLOKU

Vyberte program, ktory chcete odpracovat’

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

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

Detailné informacie k tejto téme
Sprava suborov: Pozrite ,Praca so spravou suborov”, strana 95
Spustenie programu

Stladte tlagidlo Start NC: TNC odpracuje aktivny
@ program

Detailné informacie k tejto téme
Spracovanie programov: Pozrite ,Priebeh programu”, strana 334
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2.1 TNC 128

21 TNC 128

TNC 128 je dielensky ovladaci prvok, ktory umozriuje naprogramovat
konvencéné frézovanie a vitanie priamo na stroji v zrozumitelnom
popisnom dialégu. Su uréené na pouzitie vo frézovacich a vitacich
strojoch s kapacitou az 3 osi. Okrem toho mézZete programovane
nastavovat polohu uhla vretena.

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

Programovanie: HEIDENHAIN popisny dialég

Mimoriadne jednoduché je zhotovenie programu v popisnom dialégu
HEIDENHAIN Programovacia grafika znazorfiuje jednotlivé kroky
obrabania pocas zadavania programu. Graficka simulacia obrabania
obrobku je mozZna nielen po&as skusky programu, ale aj pocas behu
programu.

Program sa da zadat a vysku$at’ aj vtedy, ked iny program prave
vykonava nejaké obrabanie obrobku.

Kompatibilita

Programy obrabania, ktoré ste vytvorili na HEIDENHAIN oviddacom
prvku TNC 124, su TNC 128 vynimocne obrabatelné. Ak bloky NC
obsahuju neplatné prvky, TNC ich pri otvarani suboru oznaci ako
ERROR bloky (chybné).
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka
TNC sa dodava s 12,1-palcovou TFT plochou farebnou obrazovkou. o o

. Manueller Betries T ——— ] L TEeoa

Hlavitka \ - -t

Pri zapnutom TNC zobrazuje obrazovka v hlavicke zvolené ' -31.857 |4 12 1)

prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja viavo a Y +25.641 8 4o Caamn
A e tx L iur . Z +134.992 ﬂ e i <] ]

prevadzkové rezimy programu vpravo. Vo va¢som poli hlavi¢ky je c 10,00 ‘ a -

prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta obrazovka: tu sa S +321.790 (0| & =T 1]

zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni (vynimka: ak TNC e L K

zobrazuje len grafiku). LA =l =

Softvérové tlagidla ol K g (Bl BBl

= C Faaa

V spodnom riadku TNC zobrazuje dalSie funkcie na liste N e e | B BE=EEE

softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leZiacimi pod : BED B e ——

nimi. Na orientaciu zobrazuju uzke pasy nad liStou softvérovych f u@ DEE B BEE E = EE

tlacidiel pocet list softvérovych tlacidiel, ktoré je mozné zvolit e degaonde 7

tlagidlami so Sipkou usporiadanymi na vonkaj$ej strane. Aktivna (o) ] EMOORIEE])

lista softvérovych tlacidiel sa zobrazi ako osvetleny pas. A 2 ) [ £

Softvérové tlagidla volby A

w ®

Prepinanie list softvérovych tlacidiel
Ur&enie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tlagidlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Softvérové tlacidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja

Prepinanie list softvérovych tlaCidiel pre softvéroveé tlacidla
vyrobcu stroja

USB pripojenie

2.2 Obrazovka a ovladaci panel

HEIDENHAIN TNC 128 57 @



2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Urcéenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak méze napr. v
prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat program zobrazit’ program v
lavom okienku, kym pravé okienko zobrazuje su¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne méze byt program zobrazeny vo
velkom okienku. Ktoré okienko moze zobrazit TNC, to zavisi od
zvoleného prevadzkového rezimu.

Urcenie rozdelenia obrazovky:

—~ Stlacte prepinaciu klavesu obrazovky: Lista
L) softvérovych tlacidiel ukazuje mozné rozlozenie
obrazovky. pozrite ,Prevadzkové rezimy”, strana 60

PRoGRAM Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym tlacidlom
GRAFIKA
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Ovladaci panel

TNC 128 sa dodava s integrovanym ovladacim panelom. Obrazok
vpravo hore zobrazuje ovladacie prvky ovladacieho panela:

Sprava suborov

Vreckova kalkulacka

Funkcia MOD

Funkcia HELP
Prevadzkové rezimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja
Otvorenie programovacieho dialogu
Tlacidla so Sipkou a pokyn na skok GOTO
Zadanie Cisiel a volba osi
Navigacné tlacidla
Ovladaci panel stroja

Funkcie jednotlivych tlacidiel st zhrnuté na prvej strane obalky.

funkciami zavislymi od stroja. Venujte pozornost prirucke
stroja.

Externé tlacidla, ako napr. NC-START alebo NC-STOP,
su popisané vo vasej prirucke stroja.

Q Tlagidla na ovladacom paneli stroja su obsadené

HEIDENHAIN TNC 128

HEIDENHAIN

Hanueller Betrieb

|I ] =31,
Y 1
z2  +134,
c +0.
S +371.

91% S-OVR 10:54
158% F-OVR

]

|a
|

2 el B =0E

® -(V-=DE B EE=E
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2.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja prebehne v ru¢nej prevadzke. V tomto
prevadzkovom rezime je mozné osi stroja polohovat’ manualne alebo
po krokoch a nastavit vztazné body

Ruény rezinm

Test programu

Prevadzkovy rezim el. ruéné koliesko podporuje ruény pojazd osi :g . ggg Sosrascns [FEAITEE oye (eS| Zone aL
stroja elektronickym ruénym kolieskom HR. 7 1500 000 z  aem lo  se.oe
T : e NULLWERKZEUG
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (zvolit, ako uz bolo bTas o.c000  DR-Tae  s0.00m0
opisané) ns
v
Softvérové
Okno o
tlacidlo e 5 i s
ROz O T e 2 S 100 |gctives paM: 123 —
Po|ohy F onm/min our 1eex M 5/9
POLOHA 8% XCNm1
8% YCNm] ©6:43
d . . H KROK uLOZIT
Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu PR e . o
STAV

@ v
on
F1eex

@ Wy
oFF]  on

Polohovanie s ruénym zadavanim

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Ruéné polohovanie

Test programu

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

$mdi.h
A 02;1;;0m FGEQS ZOTRUANIA DOLE Ubersicht |pem|LBL | cve |m|pos|TooL |TT| »
+: ,
o e e e REFPOZ X +0.200 +0.000 "
v +0.000 |B +0.000
ERH3G E—a
z +0.000 _|C 10,000 ="
0200=+2  ;BEZP. UZDIALENOST TH o NULLLERKZEUG =
02@1=-18  ;HLBKA ZAVITU
0206=+15¢ ;P0S. PRISUYL DO HL L AN SR &
0z11=+0 CAS ZOTRUANIA DOLE DL-TAB  +2.0000  DR-TAB  +0.0000
0203=+0 SURAD. POVRCHU DL-PGM  +8.0000 DR-PGM  +0.0000 W
204 + 2. BEZP. UZDIALENOST -
8 END PGM SMDI MM e GET
o W N
-~ @
LeL
LeL REP
— PGM CALL ® 20:00:00
Aktives PGM: sndi
©% YINn1 06:48

60

X +0.000 M +0.000 2Z +500.000
POz. U@ © T 0Zs 100 onm/nin our 10e% M 5,9
stav stay stav sty

Uvod



Ulozit/Editovat’ program

VaSe obrabacie programy zhotovite v tomto prevadzkovom rezime.
Univerzalnu podporu a doplnenie poskytuju pri programovani rézne
cykly a funkcie Q-parametrov. Podla vyberu zobrazi programovacia
grafika naprogramované drahy posuvu.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Chod programu

Plvnule Programovat
2_128.h

lo__BEGIN PGM 2_128 MM

x
¥
il
»
7
-
o

12 X+0 R+
13 END PGM 2128 MM

=Y

CEEEEL

Srové
Okno Soft.ve ové
tlacidlo

Program

PROGRAM
Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu sLenenze

PROGR .
Vlavo: Program, vpravo: Programovacia grafika PROGRAM

GRAFIKA

Test programu

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

Softvérové tlagidla na rozdelenie obrazovky: pozrite ,Priebeh
programu po blokoch a priebeh programu jednotlivého bloku”,
strana 62.

HEIDENHAIN TNC 128

il 150 Tido
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. START RESET
HLADAJ START JEDN. ZA. i
START
Chod programu
S TR Test programu

4_128.h

BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+ 2-30

TEENS
o
Q
3
e
9
3
2
[=
@
N
')
@
8
8

0215=+1 3ROZSAH OBRABANIA
0218=+50 ;1. DLZKA STRANY
0424=+110 ;ROZMER POLOTOUARU 1
0219=450 ;2. DLZKA STRANY
0425=+110 ;ROZMER POLOTOVARU 2
0201=-20  ;HLBKA

0367=+@  ;POLOHA UYCNELKU

0369=+0 PRID. DO HLI
0338=+0 PRIS. OBRAB. NACISTO
0200=+1@  ;BEZP. UZDIALENOST
0203=+0 SURAD. POURCHU
0204=+50 . BEZP. UZDIALENOST
0351=+1 DRUH_FREZOUAN.
0370=+1 3PREKRYTIE DRAH

JI]]

X+50 R FMAX
v+50 R@ FMAX M99
8 END PGM 4.128 MM ‘

N

00:16:50 F MAX

| — START RESET
|:| C 0 @ START JEDN. zA. +
START

61
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2.3 Prevadzkov

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

programu alebo k ruénému, prip. naprogramovanému, preruseniu. Po
preruSeni mbzete v priebehu programu dalej pokracovat.

V priebehu programu jednotlivého bloku spustite kazdy blok
samostatne externym tlacidlom START.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Véroveé
Okno Soft_ érové
tlacidlo
Program
PROGRAM
Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu sLENENTE
PROGR .
Vlavo: Program, vpravo: Stav sTav
PROGRAMU
Vlavo: Program, vpravo: Grafika PROGRAN
GRAFIKA
Grafika
GRAFIKA
62

15 z+100 RO FMAX M30
16 END PGM 123 MM

Beh programu - plynuly

[p_BEGIN pGM 123 MM
RM @.

0% XINm1

©% YINm] ©6:39

chod

Test programu

+0.000 Y .000] 2 +500.000
Poz. 1 & o T 0 zs 100 enm/min| our 1eex M S/9
2ZASIATOK KONIEC srf. STR. CHoD

%?xnn'/. M

OoN

B

TRBULKA
NASTROJOV.
T 2 o

Uvod



2.4 Zobrazenia stavu

Zobrazenie stavu ,,VSeobecné“

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

Priebeh programu jednotlivého bloku a priebeh programu po
blokoch, pokial nebola pre zobrazenie zvolena vylu¢ne ,Grafika“ a
pri

polohovani s ruénym zadavanim.

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

Informacie zobrazenia stavu

Symbol Vyznam

Naprogramouat'

Beh programu - plynuly chod
96
tbersicht |PaM|LBL |cvc|M Pos|TooL|TT[¢»

£] V450 R

1 100
11 CYCL DEF 200 URTANIE
BEZP. UZDIALENOST
A

0204=450 ;2. BEZP. UZDIALENOST
0211=+@  ;CAS ZOTRVUANIA DOLE
12 SEL PATTERN
“TNC: \Nc_prog\TNC128\1.pnt"
13 CYCL CALL PAT FMAX M3

0% XINm]

0% VINm @9:35

REFPOZ

Poz. 1@ © T s2s 2222

X -18.6508 Y +5.000 H

onn/nin|

-5.000

our 100% M 5/8

SKUTOC.  Skutocné alebo poZzadované suradnice aktualnej
polohy

IX]Y|Z] Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a poCet zobrazenych osi stanovi
vyrobca stroja. ReSpektujte prirucku stroja

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

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ruénym kolieskom

Program je spusteny

-
N
T,__l Nie je aktivny Ziaden program

— Program je zastaveny
(ol

=

X Program bude preruseny

HEIDENHAIN TNC 128

sTAY sTAY sTAY
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA

sTAY
PARAM. Q

63
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2.4 Zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu

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

Zapnite pridavné zobrazenie stavu

—~ Vyvolajte liStu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
L) obrazovky

stv Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRANU zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formular PrehPad

Zvolte pridavné zobrazenia stavu

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

stav Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
Zo8R: POk softvérovym tlacidlom, napr. Polohy a Suradnice,
alebo

pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel vyberte
poZadovany pohlad

I

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

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

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

64
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Prehlad

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

stave, ktoré najdete aj rozdelené do prislusnych detailnych formularov.

Softvérové .
tlagidlo A
stAy Zobrazenie polohy

Informacie o nastroji

Aktivne funkcie M

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej ¢asti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktualny ¢as obrabania

Nazov aktivneho hlavného programu

VsSeobecna informacia programu (bezec PGM)

Softvérové

tlagidlo Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy

Nézov aktivneho hlavného programu

Beh programu - plynuly chod Rt
il ol
B >ise R: Fzoo tbersicnt [pen|LaL |cvc|m|Pos|TooL |77 >
S vese Re
10 xilee
11 CYCL DEF 208 URTANIE
1200=+2 3BEZP. VZDIALENOST
0201=-20 3 HLBKS
0206=+15@ ;POS. PRISUVU DO HL. i R
0202=+5 3HLBKA PRISUVU
0210=+0 3CAS ZOTRVANIA HORE DL-TAB DR-TRB
0ze3=+2 3SURAD. POURCHU DL-PGM DR-PGM
0204-450 ;2. BEZP. UZDIALENOST
0211=+0 3CAS ZOTRVANIA DOLE
12 SEL PATTERN T
"TNC:\nC_prog\TNC128\1.pnt" ¥ @
13 CVCL CALL PAT FMAX M3
14 LBL 12
15 (8L @ e
16 END PGM 1 MM
LBL REP
®
PR PGM cALL ®
Aktives PGM:
ex vinml es:zz —
X -18.650 Y +5.000 -5.000/ © i
OoN
Fileex
@
Poz. 1@ © T sl zz22 onn/nin our 1eex M 5/9 =] &d
STAV STRV STAV STRV L ] -
PREHLAD ZOBR. POL NASTROJA PARAM. Q EI EI
1 9 c h o d Naprogramouat’

Beh programu - plynu
1l o

E] V450 R:
X+100
11 CYCL DEF 200 URTANIE
= sBEZP. UZDIALENOST
KA

Ubersicht PGM|LBL|cvc|m|pos|TooL|TT[<>
Aktives PBM: 1

(5] so-00:04

Aufgerufene Programne

vyber Goaso  ;SURaD. POVROHU Eated
, JiFiicse ok zorivania boie | Pon
Pocitadlo doby zotrvania 2 cvi enLe or e ea pon o
14 LBL 12 PBM 7:
- : i3] Coctomp par o
Cas obrabania, ak bol program kompletne
simulovany v prevadzkovom reZime Test
programu X -18.650| Y +5.000 H -5.000
Aktualny ¢as
POzZ. 0 ® o T 5| 2] 52222 enm/min| our 10@% M 5/8
A sTAY sTAY STAV STAV <=
VyVO|ane programy PREHLAD ZOBR. POL NASTROJA PARAM. Q EI

HEIDENHAIN TNC 128
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2.4 Zobrazenia stavu

Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivne opakovania programovej €asti s Cislom
bloku, ¢islom navestia a poctom
naprogramovatelnych/este vykonatelnych
opakovani

Beh programu
i

o__BEGIN PGM 1 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0 SAEZENT

plynuly chod

Naprogramouat'

Unterprogramme

Ubersicht |PeM LBL |cvc|mM|Pos|TooL |TT[»

LBL-Nr . /Nane

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

CONOOBONS
x
0

£ N
8
P
s
=
E
3
S
=
@

10 00
11 CYCL DEF 200 URTANIE

3BEZP. UZDIALENOST
SHLBKA

0206=+15@ POS. PRISUUU DO HL.

0204:=+50

FHLBKA PRISUVU
3CAS ZOTRUANIA HORE
>SURAD. POURCHU

32. BEZP. UZDIALENOST

Wiederholungen
Satz-Nr.

0% XINm]

0% VINm @9:20

LBL-Nr./Nane REP

Informacie o Standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

X

Poz. [ @

+20.000 Y

° T

5 2s 2222 F

+40.000

onn/nin|

+55.000

our 100% M 5/8

sTAY
PREHLAD

sTAY sTAY

Z0BR. POL | NASTROJA

sTAY
PARAM. Q

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Aktivny cyklus obrabania

66

Beh pr
s

3 X+80 R+ F200
+

el V450 R

ogramu -

0
11 CYCL DEF 200 URTANIE

0200=+2

BEZP. UZDIALENOST

Q201=-20  ;HLBKA
0206=+156 ;POS. PRISUUU DO HL.
Q202=45  ;HLBKA PRISUVU
0210=+0 3CAS ZOTRUANIA HORE
Q203=+@  ;SURAD. POURCHU
0204=450 ;2. BEZP. UZDIALENOST
0211=+@  ;CAS ZOTRUANIA DOLE

plynuly chod

Naprogramouat'

Ubersicht |[PGM|LBL cvc|m|Pos|TooL |TT [

“TNC:\NC_Prog\TNC1ZeN1.pnt"
13 CYCL CALL PAT FMAX M3
1a (8L 12 g
15 LBL @
16 END PGM 1 MM
2% XINml
2% YINm] 09:34 S100% Q
X -18.650 Y +5.000 -5.000 i
OFF | OoN
F!ﬂﬂ’( @
@
POz. T ® © T sZs zz22 emn/minl  Our 100% M 5/8 [OFF] v
STAY STAY STAY STAY <
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA PARAM. Q =]

Uvod



Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym
Ziaden priamy  vyznamom

vyber

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispdsobi
vyrobca vasho stroja

HEIDENHAIN TNC 128

7 Test
Beh programu - plynuly chod est prosrand
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht |PGM|LBL|cve M|pos|TooL|TT[<>
18 L Ix-0.1 RO FMAX
19 GYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT. M110 i =]
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9385 . I
21_STOP (e
22 CALL LBL 15 REPS =
23 PLANE RESET STAY
24 LBL 0 s I
25 END PGM STAT1 MM L
W
oEM S
=
ms ¥ ’
rse =]
@x% XINml P1 -T1
@% VINml 09:55 CLFTT %
+50.458| [Y +29.438 2 -10.255 f:r e
B +0.000 C +0.000
F10%
@
Poz. B & 1 K T sz zses F enn/minl  Our 10ex M 5/8 =it ""'Q’
RUGNY 2 INTERNY
zoznAM
POSUY. PARAMETR. 1o
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2.4 Zobrazenia stavu

Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvéroveé .
tlagidlo Vyznam
stay Druh zobrazenia polohy, napr. skuto¢na poloha

Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérove 2
o Vyznam
tlacidlo y
stav Zobrazenie T: Cislo a nédzov nastroja
esReR Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského
nastroja

Os nastroja

Dizka a polomery nastroja

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

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

Zobrazenie aktivneho nastroja a (dalSieho)
sesterského nastroja

68

Naprogramouat’

Beh programu - plynuly chod
1o
Ubersicht |peM|LBL|cvc|m Pos|TooL|TT[¢>

£] V450 R+

1
11 CYCL DEF 200 URTANIE
= 3BEZP. UZDIALENOST
BKA

Qzod=+50 ;2.
0211=+@  ;CAS ZOTRUANIA DOLE

BEZP. UZDIALENOST

“TNC:\nc_prog\TNC128\1.pnt"
13 CYCL CALL PAT FMAX M3
14 LBL 12
15 LBL ©
16 END PGM 1 MM

REFPOZ

0% XINm1

©% YINm] @9:35

X -18.650 Y

Poz. L@ © T

s/2zs 2222 &

+5.000 H -5.000

onn/min our 1@ M 5/9)

@ ]
on
Fleex

o

OFF| OoN

STAY STAY sTAY

PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA

sTAY

PARAM. Q

Beh programu -
stat.H

Plynuly chod

Test progranu

17 LBL 15
18 L IX-0.1 RO FMAX

19 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9385
21_STOP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LBL @
25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht | PGM | LBL |cve | m|Pos TooL [TT[»
T |8 5 D10

L +60.0000

z 4} R +5.0000

RZ  +0.0000

DL DRZ
TAB  +0.0000

+0.0000 +0.0000
PGM  +0.2500 +0.1000 +0.0500
CUR.TIME TIMEL TIMEZ

0:07

@x XINml P1 -T1

0% VINml @9:55

+50.459 Y
B +0.008 C

+29.438 2 -18.255

+0.000

POZ. ® 1 K r 5/ 25 2500 F omm/min| our 1eex M 5/
RUGNY 2
ZozZNAM
[t PARAMETR.

INTERNY
STOP

Uvod



Zmerat' nastroj (bezec TT)

&)

Softvérové
tlacidlo

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

Vyznam

Nie je mozny
Ziaden priamy
vyber

Cislo nastroja, ktory sa ma zmerat

Zobrazenie, Ci sa bude merat polomer nastroja
alebo dizka nastroja

Poz. @& 1 K

5z s 2500 F

enm/min) our 1eex M 58

Beh programu - plynuly chod Kbl chochn
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht | peM|LBL |cve [m|pos|TooL TT[¢>
18 L IX-2.1 R® FMAX
18 GVCL DEF 11.0 ROZM: FAKT. TS o10
20 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995 DoC:
Bicrop
22 CALL LBL 15 REPS MIN
23 PLANE RESET STAY @1 MAX
24 LBL @ . DYN
25 END PGM STAT1 M
@% XINm1 P1 -T1
@% YINm] @9:55
+50.459 Y +29.438 Z -18.255
B +0.000 C +0.000

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

Cislo reznej hrany néastroja s prislusnou meranou
hodnotou. Hviezdi¢ka za nameranou hodnotou
znamena, Ze bola prekro€ena tolerancia z tabulky
nastrojov

Prepocty suradnic (bezec TRANS)

Softvérové ¢
tlacidlo Vyznam
T Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov

Aktivne €islo nulového bodu (#), komentar z
aktivneho riadku aktivneho ¢isla nulového bodu
(DOC) z cyklu 7

Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus 7); TNC
zobrazuje aktivne posunutie nulového bodu az v
8 osiach

Zrkadlené osi (cyklus 8)

Aktivny faktor mierky/faktory mierky (cykly 11/26);
TNC zobrazuje aktivny faktor mierky az v 6 osiach

Stredovy bod centrického natiahnutia

Pozri priruc¢ku pouzivatela Cykly, Cykly na transformaciu suradnic.

HEIDENHAIN TNC 128

RUGNY
POSUY

a
zoznaM
PARAMETR.

INTERNY
sTOP.

Beh programu - plynuly chod

ol

bersicht oM |LeL |cvc|m|Pos|TooL | TT[¢>
V450 R+

Naprogramouat’

5
1o x+100 Aktives PGM: " g
11 cvCL DEF 202 URTAN B
0200=+2 ZP. UZDIALENOST =
0201=-20 LBKA @ =
0206=+150 ;POS. PRISUVU DO HL.
0202=+5 HLBKA PRISUVU Aufgerufene Programme s |
0z10=+e CAS ZOTRVANIA HORE PGM 1: L
0203=+2 SURAD. POURCHU PEM 2: W
0204=+50 BEZP. UZDIALENOST PEM 2: =]
211=+@  ;CAS ZOTRVANIA DOLE 5 T
12 SEL PATTERN 3 T
“TNC:\NC_Prog\TNC128n1.pnt" PGH. 5= :
13 CvCL CALL PAT FMAX M3 PGM 6: =
14 LBL 12 PGM 7: ¢
15 LBL @ PGM 8-
16 END PGM 1 MM e Be
PGM 10:
0% XINm1
ox% vINml 09:30 CTPTT ;
3
X -18.650| Y +5.000 -5.000 ¢ i
OFF]  ON
F1e0%
@
Poz. 1 ® o T sll2s zz22 onm/nin our 1eex M 5/9 ] G
STAV STAV STAV SsTAV == =D
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA PARAM. Q E E
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2.4 Zobrazenia stavu

Zobrazit’ parametre Q (bezec QPARA)

Beh programu - plynuly chod

stat.H

Test programu

Softvérové .
tlagidlo L]
stay Zobrazenie aktualnej hodnoty definovaného
GEEh O parametra Q-

Zobrazenie retazcov znakov definovanych
parametrov retazca

TNC otvori prekryvajuce okno, v ktorom mézete zadat
pozadovany rozsah pre zobrazenie parametrov Q, resp.
parametrov retazca. Viacero parametrov Q zadajte s
ciarkami (napr. Q 1,2,3,4). Zobrazované rozsahy definujte
so spojovnikom (napr. Q 10-14)

@ Stlacte softvérové tlacidlo ZOZNAM PARAMETROV Q.
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17 LBL 15
18 L IX-0.1 R® FMAX

19 CYCL DEF 11.@ ROZM: FAKT.
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9995
21_sTop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LBL @

25 END PGM STAT1 MM

Q-Parameter

String-Paraneter

0% XINml P1 -T1

©% YINm] @9:55

PGM|LBL |cvc |M|Pos| TooL|TT |TRANS aPARA [«

ggaaxg.
-10.255 v

+50.458 Y +29.438 2 v
B +0.0080 C +0.000
Fleex @
Poz. @@ 1 K T slzs zse0 F enn/nin|  our 1eex M S8 OFF °"‘Q
RUBNY a INTERNY
Uvod



2.5 Spravca okien

vyrobca stroja. DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke

@ Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi vas
strojal

V TNC je k dispozicii spravca okien Xfce. Xfce je Standardna aplikacia
pre operacné systémy zalozené na UNIX-e, ktord umoziiuje
spravovanie grafického pouzivatel'ského rozhrania. Spravca okien
umoznuje nasledujuce funkcie:

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

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

Riadenie zaostrenia medzi aplikaciami NC softvéru a aplikaciami
vyrobcu stroja.

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

TNC zobrazi vlavo hore na obrazovke hviezdi¢ku, ak

@ pouzitie aplikacie spravcu okien, alebo samotny spravca
okien spdsobil chybu. V tomto pripade prejdite do spravcu
okien a odstrante problém, prip. dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

HEIDENHAIN TNC 128
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2.5 Spravca okien

LiSta aloh
Pomocou listy tloh mbzete mySou vyberat rézne pracovné oblasti.
TNC poskytuje nasledujuce pracovné oblasti:

Pracovna oblast' 1: aktivny prevadzkovy rezim stroja

Pracovna oblast 2: aktivny prevadzkovy rezim programovania

Pracovna oblast 3: aplikacie vyrobcu stroja (dostupna alternativne)
Navyse si mdzete na liste uloh vybrat aj dalSie aplikacie, ktoré ste
spustili subezne so spustenim TNC (napr. prepnut na PDF prehliadaé
alebo TNCguide).

Po kliknuti mySou na zeleny symbol HEIDENHAIN otvorite menu,
ktoré vam poskytne informacie, umozni vykonavat nastavenia alebo
spustit’ aplikacie. K dispozicii su nasledujuce funkcie:
About Xfce: informacie o spravcovi okien Xfce
About HeROS: informacie o opera¢nom systéme TNC
NC Control: spustenie a zastavenie softvéru TNC. Povoleny len na
diagnostické ucely
Web Browser: spustit Mozilla Firefox
Diagnostics: pouzitie len pre autorizovanych odbornikov na
spustenie diagnostickych aplikacii
Settings: konfiguracia réznych nastaveni
Date/Time: nastavenie datumu a ¢asu
Language: nastavenie jazyka pre dialogy systému. TNC prepiSe
toto nastavenie pri spusteni s nastavenim jazyka parametra stroja
7230

Network: nastavenie siete
Reset WM-Conf: obnovenie zdkladnych nastaveni v spravcovi
okien. Obnovi aj prip. nastavenia, ktoré vykonal vas vyrobca stroja
Screensaver: nastavenia Setria obrazovky, dostupné su rézne
nastavenia
Shares: konfiguracia sietovych spojeni
Tools: povolené len pre autorizovanych pouzivatelov. Aplikacie
dostupné v ramci Tools (nastroje) mdzete priamo spustit vyberom
prislichajuceho typu suboru v sprave suborov TNC (pozrite ,Sprava
suborov: Zaklady” na strane 92)
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Manual operation

Programming
Zustelltiefe_18mm.h

CEEXLL

09=+1 5ROTATIONAL DIRECTION
7 CYCL DEF 21 PILOT DRILLING
010=+0.001 ;PLUNGING DEPTH
011=+2000 ;FEED RATE FOR PLNGNG
013=42  ;ROUGH-OUT TOOL

8 cvcL CAl

LL M3
9 TOOL CALL 8 z $2500
10 CYCL DEF 22 ROUGH-OUT
010=-0.001 ;PLUNGING DEPTH
011=+2000 ;FEl
012=+2000 ;FEl
018=+0 5COl
019=+2000 ;FE|
0208=+39399 ;|

11 CYCL CALL
12 TOOL CALL 9 2
13 CYCL DEF 14.@

BEGIN PGM ZUSTELLTIEFE_1@MM MM
M 0. -100 Y-50 2-30

‘About Xfce

About HeROS
@ NC Control
) Web Browser File Manager
5 Remote Deskiop Manager

Diagnostic

B Grumeric Spreadsheet
S Mousepad

[Q PDFViewer
i Setings > S Risteto | ‘
B Xarctiver sTaRT
=IFEED # Applications >




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

Snimacie systémy 3D

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

rychlo a presne ulozit vztazné body,
Predvedte meranie na obrobku

Spinacie snimacie systémy TS 220 a KT 130

Tieto snimacie systémy su vhodné najma na nastavenie vztazného
bodu a na meranie obrobku. Snimacie systémy TS 220 a KT 130
prenasaju spinacie signaly cez kabel k TNC.

Funké&ny princip: V spinacich snimacich systémoch spolo¢nosti
HEIDENHAIN registruje opticky spina¢ bez opotrebovania vychylenia
snimacieho hrotu. Vytvoreny signal aktivuje ulozenie skutocnej
hodnoty aktualnej polohy snimacieho systému.

Elektronické ru¢né kolieska HR

Elektronické ru¢né kolieska zjednodusSuju presné rucné posuvanie
osovych sani. Draha pojazdu za otac¢ku ru¢ného kolieska je volitelna v
Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych ru¢nych koliesok HR 130 a
HR 150 ponuka spolo¢nost HEIDENHAIN aj prenosné ruéné koliesko
HR 410.

HEIDENHAIN TNC 128
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3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

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

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

Pri vypadku napajania déjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto€nou polohou. Aby sa toto pradenie opat
obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené referencnymi
znaCkami. Pri prebehnuti referencnej znacky dostane TNC signal,
ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC tak méze znovu obnovit’
priradenie skutoCnej polohy k aktualnej polohe sani stroja. Pri
linearnych meracich systémoch s diStanéne kddovanymi referenénymi
znackami musite presunut osi stroja maximalne o 20 mm, pri
rotanych meracich systémoch maximalne o 20°.

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

Vzt'azny systém

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

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

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

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

TNC 128 mdze alternativne ovladat az do 4 osi. Okrem hlavnych osi
X, Y aZ existuju subezne prebiehajuce pridavné osi U, Va W. Rotacné
osi sa oznaCuju ako A, B a C. Obrazok vpravo dole ukazuje priradenie
pridavnych, resp. rotacnych osi k hlavnym osiam.

Oznacenie osi na frézach

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

3.1 Zaklady

Os nastroja Hlavna os VedlajSia os

X Y z

Y VA X 4 A
VA X Y

HEIDENHAIN TNC 128




aklady

3.

Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

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

obrobku je jednoznacne definovana svojimi absolttnymi stradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

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

Inkrementalne polohy obrobku

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

Inkrementalny rozmer vyznacte prostrednictvom | pred oznacenim
osy.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi stradnicami

Absolutne suradnice diery 4

X =10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm
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Vyber vzt'azného bodu

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

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

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

Vynimoc¢ne pohodine nastavite vztazné body 3D snimacieho systému
HEIDENHAIN. Pozri priru¢ku pouzivatela Cykly snimacieho systému
.Nastavenie vztazného bodu 3D snimacimi systémami*.

Priklad

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

HEIDENHAIN TNC 128
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3.2 Vytvaranie a vkladanie
programov

Struktura programu NC vo formate
nekédovaného textu HEIDENHAIN

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

TNC Cisluje bloky obrabacieho programu vo vzostupnom poradi.

Prvy blok programu je oznaceny s BEGIN PGM, ndzvom programu a
platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:

polovyrobku,

vyvolaniach nastrojov,

nabehu do bezpec&nostnej polohy,

posuvoch a otackach vretena,

drahovych pohyboch, cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok programu je oznageny s END PGM, nazvom programu
a platnou mernou jednotkou.

vyvolani nastroja do bezpe&nostnej polohy, odkial méze

HEIDENHAIN odporuca, aby ste zasadne nabiehali po
O TNC polohovat do obrabacej polohy bez kolizie!

Definicia polovyrobku: BLK FORM

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

MIN-bod: najmensie suradnice kvadrov XY a Z; zadanie
absolutnych hodnot

MAX-bod: najvacsie suradnice kvadrov X,Y a Z; zadanie
absolutnych alebo inkrementalnych hodnét

Definicia neobrobeného polovyrobku je potrebna iba
@ vtedy, ak chcete program graficky testovat!
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Vytvorenie nového obrabacieho programu

Obrabaci program vkladajte vzdy v prevadzkovom rezime
UlozZit’/editovat’ program. Priklad otvorenia programu:

Zvolte rezim UloZit'/editovat’ program
Vyber spravy suborov: Stlacte tlagidlo PGM MGT
MGT

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program ulozit:

NAZOV SUBORU= ALT.H

Vlozte nazov programu a potvrdte ho tlaCidlom ENT

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

MM

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

@ Vlozte os vretena, napr. Z

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

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

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

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

HEIDENHAIN TNC 128

Poi.
e Programovat’
100.h

© BEGIN PGM 100 MM
1_BLK FORM 0.1 Z X-89 ¥-80 2-10
2__BLK FORM 0.2 _X+30 Y80

Z+
3 TOOL CALL 5 Z S2500
4 Z+200 RO FMAX M3
5 END PGM 100 MM
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Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe
0 BEGIN PGM NEU MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

TNC vytvara automaticky Cisla bloku, ako aj BEGIN a END bloku.

dialég pri Rovina obrabania v grafike: XY stlacenim

O Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku, preruste
tlacidla DEL!

TNC méze zobrazovat grafiku iba vtedy, ak je najkratSia
strana minimalne 50 pm a najdlhSia strana maximalne
99 999,999.
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Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
Os vretena, suradnice bodu MIN
Suradnice bodu MAX

Koniec programu, nazov, merna jednotka

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Programovanie pohybov nastroja v popisnom

dialégu

Ak chcete naprogramovat blok, zacnite s tlacidlom osi. V zahlavi
obrazovky sa vas TNC opyta na vSetky potrebné udaje.

Priklad polohovacieho bloku

@ otvorit

SURADNICE?

q -

KOREKCIA POLOMERU: R+/R-/ZIADNA KOR.:?

Vlozte cielovu suradnicu pre os X

Vlozte ,Bez korekcie polomeru®, tladidlom ENT
prejdite na nasledujucu otazku

POSUV F=? /F MAX = ENT

Posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min,

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

PRIDAVNA FUNKCIA M?

ukoné&i TNC tento dialég

Programové okno zobrazi riadok:

3 X+10 R0 F100 M3

HEIDENHAIN TNC 128
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Pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap., klavesom ENT

F Max

F AUTO
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Mozné vstupy pre posuv

Funkcie na definovanie posuvu

Softvérové
tlacidlo

Posuv v rychloposuve, pésobi po blokoch.
Vynimka.

F MAX

Posuv vypocitany automaticky z bloku
TOOL CALL

F AUTO

Presuvanie s naprogramovanym posuvom
(jednotka mm/min, resp. 1/10 palca/min). TNC
interpretuje posuv pri osiach ota€ania v
stuprnoch/min, nezavisle od toho, ¢i je program
napisany v mm alebo palcoch

Definovanie posuvu na otacku (jednotka mm/ot.,
resp. palec/ot.). Pozor: V palcovych programoch
nie je mozné kombinovat FU s M136

FU

Definovanie posuvu na zub (jednotka mm/zub,
resp. palec/zub). PoCet zubov musi byt
definovany v tabulke nastrojov v stipci CUT

Fz

Funkcie na vedenie dialégu

Tlacidlo

Preskocenie dialogovej otazky

|ew|
ENT

Pred€asné ukonéenie dialogu

Zru$enie a vymazanie dialogu

DEL
O
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Prevzatie skuto¢nej polohy

TNC umozniuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak

napr.:

programujete bloky posuvu,
programujete cykly,

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupuijte takto:

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

Vyber funkcie Prevziat skutoénu polohu: TNC zobrazi
v liste softvérovych tlacidiel osi, ktorych polohy
mozete prevziat

Vyber osi: TNC zapiSe aktuélnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka

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

TNC prevezme v osi nastroja vzdy stradnicu Spicky
nastroja, zohladnuje teda aktivnu korekciu dizky nastroja.

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

nespracuva v prevadzkovom rezime stroja.

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

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

programe a aj jednotlivé slova v bloku:

Funkcia

Softvérové
tlacidla/tlacéidla

Listovat po strankach nahor

Listovat po strankach nadol

Skok na zaciatok programu

ZASIATOK

Skok na koniec programu

=
2
=
m
o

=

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

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

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

0a

Zvolte stanoveny blok: Stlacte tlacidlo GOTO,
zadajte poZzadovaneé Cislo bloku a potvrdte
tlaCidlomENT. Alebo: Vlozte krok Cisel blokov
a preskocte o pocet nastavenych riadkov
nahor alebo nadol stlaéenim softvérového
tlacidla N RIADKY

GOTO

200
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Softvérové

Funkcia tlacidlo/tlagidlo

Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

Vymazanie chybnej hodnoty

Vymazanie chybového hlasenia
(neblikajuceho)

| 8 8 68
ul | Bul | §ul

Vymazanie vybraného slova

m=
30

Vymazanie vybraného bloku

o
m
ju

O
Vymazanie cyklov a €asti programu DEL

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

Vlozenie blokov na Fubovolné miesto
Vyberte blok, za ktory chcete vlozit novy blok a otvorte dialdg

Zmena a vlozenie slov

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

Ukoncenie zmeny: Stlacte tlacidlo KONIEC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava
alebo dolava), kym sa neobjavi pozadovany dialég a vliozte
pozadovanu hodnotu.
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HFadanie rovnakych slov v réznych blokoch

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

Vyber slova v bloku: Stla¢ajte tlacidlo so Sipkou
tolkokrat, az sa oznaci pozadované slovo

Vyber bloku tlagidlami so Sipkami

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

zobrazi TNC symbol so zobrazenim priebehu. Okrem toho
mézete hladanie prerusit softvérovym tlacidlom.

@ Ak ste spustili hfadanie vo velmi dlhych programoch,
Vyhladanie l'ubovolného textu

Vyber vyhladavacej funkcie: Stladte softvérové tlagidio HCADAT.
TNC zobrazi dial6g Hladanie textu:

Vlozte hladany text
Hradanie textu: Stlaéte softvérové tlagidlo HLADAT
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Kopirovanie, oznac¢ovanie, vymazavanie a vkladanie casti
programu

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

Pri kopirovani ¢asti programu postupuijte takto:

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

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

Presunte svetlé pole na posledny (prvy) blok ¢asti programu, ktoru
chcete kopirovat alebo vymazat. TNC zobrazi v§etky oznacené
(vybrané) bloky inou farbou. Funkcie na oznacenie méZete
kedykolvek ukongit stlacenim softvérového tlacidla OZNACENIE
UKONCIT

Kopirovat oznacenu €ast programu: Stlacte softvérové tlacidlo
KOPIROVAT BLOK, vymazat oznagenu &ast programu: Stladte
softvérové tlagidlo VYMAZAT BLOK. TNC uloZi oznag&eny blok do
pamate

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

=)

VloZit uloZenl &ast programu: Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT
BLOK

Ukoncenie funkcie na oznacCenie: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACENIE UKONCIT

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

. Softvérové
Funkcia &
tlacidlo

Zapnutie funkcie na oznaCovanie (vyber) waZNReTT

BLOK
Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber) ozAeIt

STORNO
Vymazanie vybraného bloku vys-

TRIHNOT
BLOK

Vlozenie bloku ulozeného v pamati

vLozIf
BLOK

Kopirovanie vybraného bloku

KOP ROVAT
BLOK

HEIDENHAIN TNC 128

Po
Ruény ustup

2.128.h

Programovat

BEGIN PGM 2_128 MM

S REGNONAENA®
x
N
s
n
s
E
EY
3
=

°
1

FEd
?

+
M 2128 MM

FrEENTER
ashbdn

iIe programov
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STORNO BLOK

KOP#ROVAT
BLOK

POSLEDN.
NC-BLOKU
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Vyhladavacia funkcia TNC

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

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

HLADAJ

@ +40

HLADAJ

HLADAJ

KON .

90

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

Vlozte hladany text, reSpektujte velké a malé pismena

Spustite vyhladavanie: TNC preskoci do najblizSieho
dalSieho bloku, v ktorom je uloZeny hfadany text

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

Ukonéenie funkcie vyhladavania

Chod programu
Po blokoch

Programovat
1.h

© BEGIN PGM 1 MM

0z
0204=+50
1211=+0 3CAS
12 SEL PATTERN "TNC
13 CYCL CALL PAT FME
14 LBL 12

BEZI

Hladai text :

Nahradit' s:

NAHRADIT VSETKY

HIadat' dopredu H

HIadat' / Nahradit'

AKTUALNE SLOVO

HLADAJ

NENAHR .

KON.

STIORND.

15 LBL ©
16 END PGM 1 MM

IRRNRN

AKTUALNE

s HLADAJ

NAHRADIT

NENAHR. s

KOPR.
AKT.
HODNOTU

KON. ‘ STORNO,

vLOZIT
KOPR.
HODNOTU
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HrFadanie/nahradenie 'ubovolnych textov

=)

Funkcia Vyhfadanie/Nahradenie nie je mozna, ak

program je chraneny,
TNC prave vykonava program.

Pri funkcii NAHRADIT VSETKO davajte pozor na to, aby
ste omylom nenahradili Casti textu, ktoré maju zostat
vlastne nezmenené. Nahradené texty su nenavratne
stratené.

Prip. vyberte blok, v ktorom je uloZzené hfadané slovo

HLADAJ

HLADAJ

NENAHR.

HLADAJ

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

Vlozte hladany text, reSpektujte velké a malé
pismena, potvrdte tlaCidlomENT

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

Spustite vyhladavanie: TNC preskoc€i na najblizsi
dal8i hladany text

Nahradenie textu a nasledny skok na nasledujice
najdené miesto: Stlatte softvérové tlacidlo
NAHRADIT alebo na nahradenie vSetkych najdenych
miest v texte: Stlacte softverové tlaCidlo NAHRADIT
VSETKO, alebo ak nebudete chciet nahradit text a
budete chciet presko it na nasledujlce najdené
miesto: Stlacte softvérové tlacidlo HLCADAT

Ukoncenie funkcie vyhfadavania
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3.3 Sprava suborov: Zaklady

Subory
Subory v TNC Typ
Programy
vo formate HEIDENHAIN H
vo formate DIN/ISO A
Tabul'ky pre
nastroje, T
meni¢ nastrojov, .TCH
palety, P
nulové body, .D
body .PNT
predvolby .PR
Snimacie systémy TP
Zalozné subory .BAK
zavislé data (napr. ¢leniace body) .DEP
Texty ako
ASCII subory A
Subory prevadzkového dennika TXT
Subory pomocnika .CHM

Ak vkladate do TNC program obrabania, dajte tomuto programu
najskér nazov. TNC ulozi program do internej pamate ovladania ako

subor s rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada TNC ako subory.

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

V TNC moézete vytvorit' Struktary zloZiek na spracovanie suborov.
Volna pamat riadiacej jednotky predstavuje 2 GB.

ulozeni programov NC zalozny subor *.bak. Tym moze

@ V zavislosti od nastavenia vytvori TNC po editovani a
dojst k obmedzeniu vaSej dostupnej pamatovej kapacity.
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Nazvy suborov

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

PROG [

Nazov suboru Typ suboru

Dizka nazvu stboru by nemala byt viac ako 25 znakov, pretoze inak
TNC nezobrazi cely nazov programu.

Nazvy suborov v TNC upravuje nasledujuca norma: The Open Group
Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Standard
Posix). Preto mdézu nazvy suborov obsahovat nasledujuce znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefgh
ijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

Aby ste sa vyhli problémom pri prenose suborov, nemali by ste
pouzivat Ziadne iné znaky.

dlha, aby nebola prekroéena maximalna povolena dizka

@ Maximéalna povolena dizka nazvu siboru méze byt také
cesty 82 znakov.(pozrite ,Cesty” na strane 95).

HEIDENHAIN TNC 128
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Zobrazenie externe vytvorenych suborov na
TNC

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

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

Dalsie informacie o zobrazeni a spracovani uvedenych typov stiborov:
Pozrite ,Pridavné nastroje na spravu externych typov suborov” na
strane 110.

Zalohovanie dat

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

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

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

méze to trvat’ aj niekolko hodin. Zalohovanie pripadne

O Ak chcete zalohovat vSetky subory na pevnom disku,
prelozte do no€nych hodin.

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

V zavislosti od prevadzkovych podmienok (napr. pri

@ zatazeni vibraciami) musite pri pevnych diskoch pocitat
po 3 az 5 rokoch so zvySenou poruchovostou.
HEIDENHAIN preto odporuc¢a dat’ skontrolovat pevny disk
po 3 az 5 rokoch.
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3.4 Praca so spravou suborov

Adresare

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

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare, v
ktorych je dany subor uloZeny. Jednotlivé Udaje sa oddeluju znakom
\

jednotky, adresara a ndzvu suboru vratane pripony,

Q Maximalna pripustna dizka cesty, teda vSetky znaky
nesmie prekrogit 82 znakov!

Identifikatory jednotiek smu obsahovat maximalne 8
velkych pismen.

Priklad

V jednotke TNC:\ bol vytvoreny adresar AUFTR1. Potom bol v
adresari AUFTRI1 vytvoreny podadresar NCPROG a tu sa skopiroval
program obrabania PROG1.H. Tento obrabaci program ma teda
cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo ukazuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.

HEIDENHAIN TNC 128

borov

”

V4

V'd

aca SO spravou su

3.4 Pr

KAR25T




borov

”

V4

/4

dca SO spravou su

3.4 Pr

Prehlad: Funkcie spravy suborov

Softvérové

Funkcia tlacidlo Strana
Kopirovanie jednotlivého suboru o swouas Strana 101
=)

Zobrazit isty typ suboru uvsRat Strana 98

Pripojit novy subor Novs Strana 100

Zobrazit' poslednych 10 vybranych PosL. Strana 105

stborov L

Vymazat subor alebo adresar wgmazat Strana 105

Oznadit subor o Strana 107

Premenovat’ subor PRENEN. Strana 108
oo = o

Chranit subor proti vymazaniu a zmene | zasez. Strana 109
D&

Zrusit ochranu suboru oez, zam. Strana 109

Import tabulky nastrojov e Strana 152

Spréava sietovych jednotiek o Strana 117

Vyber editora — Strana 109

Triedenie suborov podla vlastnosti B Strana 108

Kopirovat adresar Kop. DR Strana 104
=)

Vymazat' adresar vratane vSetkych
podadresarov

fem}
5 OKNO
Vs,

Zobrazenie adresarov istej jednotky

[}
ib AKT .

==
o CBTROM

Premenovat adresar

PREMEN.

[nec)= xvz]

Vytvorit novy adresar

NOv¥
anﬁék

96

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Vyvolat’ spravu suborov

PGM
MGT

Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori okno pre
spravu suborov (obrazok ukazuje zakladné

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

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto

jednotky oznaduju zariadenia, ktoré umozriuju ukladanie alebo prenos
dat. Jednou takouto jednotkou je pevny disk TNC, dalSimi jednotkami

su rozhrania (RS232, ethernet), na ktoré mézete pripojit napriklad

osobny pocita¢. Adresar je vzdy oznaceny symbolom fascikla (vfavo)

a nazvom adresara (vpravo). Podadresare su odsadené smerom
doprava. Ak sa pred symbolom adresara nachadza trojuholnik,
obsahuje adresar este dalSie podadresare, ktoré sa daju zobrazit

tlacidlom -/+ alebo ENT.

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory , ktoré su ulozené vo

vybranom adresari. Pre

kazdy subor je zobrazenych niekolko

informacii, ktoré su rozpisané v tabulke dole.

Zobrazenie

Vyznam

Ruény rezim

Programovat

Nazov stuboru

Nazov s maximalne 25 znakmi

Typ Typ suboru

Bajty Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Program je vybrany v prevadzkovom rezime
Programovanie

S Program je vybrany v prevadzkovom rezime
Test programu

M Program je vybrany v prevadzkovom rezime

Priebeh programu

Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene

Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene,
pretoze sa prave vykonava

Datum poslednej zmeny suboru

Cas poslednej zmeny suboru

HEIDENHAIN TNC 128

PAT.H
B TNG:N TNC:\ncC_prog\PGM\ %
config
50 nc_prog © Nazou saboru Brte Stau  Datum Gas
- demo
- TNC128 error.h 554 92-05-2011 10:15:22
B table EX16.H 959 + 12-93-2013 @
EX18. 796 +
EX4.H 1036 092-05-2011 1!
P380.P 444 12-03-2013 @ 14
Ra-P1. 6675 18-08-2012 1!
Rastplatte.h 4837 25-07-2012 1! 25
Rastplatte.h.bak 6398 13-10-2010 ©9:19:23
Schulter.h 3477 26-07-2012 ©9:59:00
STAT1.H 623 92-05-2011 10:15:22
turbine.H 1971 99-10-2012 ©07:11:21
zeroshift.d 6557 92-05-2011 10:15:22
51 subor(y) 21.11 GByte uoIné g
STR. STR. PG KOP £ROVAT VYBRAT UYMAZ. POSL.
M Tag KON
t } o | (5D b
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

Vyvolanie spravy suborov
MGT

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

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

ste. sTR. Presuva svetlé pole v okne po strankach nahor a
nadol

Krok 1: Vyber jednotky

Oznacte (vyberte) jednotku v lavom okne:

pan, Vyber jednotky: Stlaéte softvérové tlagidlo VYBER,
alebo

Stlacte tlac¢idlo ENT

ENT

Krok 2: Vyber adresara

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

T Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT TYP
P, Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu

suboru, alebo

2088 Us. na zobrazenie vSetkych suborov: Stlacte softvérové
[ tlacidlo ZOBRAZIT VSETKY, alebo

Oznacte (vyberte) subor v pravom okne:

P, Stladte softvérové tlacidlo VYBER, alebo

ﬂ Stlacte tlacidlo ENT

TNC aktivuje subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.
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Vytvorenie nového adresara

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

NOVY VlozZte novy nazov adresara, stlacte tla€idlo ENT

VYTVORIT \NOVY ADRESAR?

Potvrdte softvérovym tlagidlom ANO, alebo

zruste softvérovym tlacidlom NIE

Vytvorenie nového suboru

Vyberte adresér, v ktorom chcete vytvorit novy subor

NOVE VICE.Zte novy nazov suboru s priponou suboru, stlacte
tlaCidlo ENT

Novy Otvorenie dialégu na vytvorenie nového suboru

SUBOR

NOVE Vlci_Zte novy nazov suboru s priponou suboru a stlacte
tlacidlo ENT
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Kopirovanie jednotlivého suboru

Presunte svetlé pole na subor, ktory sa ma kopirovat

o ount Stladte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: Vyberte
e}z funkciu na kopirovanie. TNC otvori prekryvacie okno

borov

”

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

oK

V4

EEE Na vybratie ciefového adresara v prekryvacom okne

= stlacte softvérové tlacidlo Vybrat cielovy adresar a
vstup potvrdte tlacidlom ENT alebo softvérovym
tlagidlom OK: TNC nakopiruje subor s rovhakym
nazvom do vybraného adresara. Pévodny subor

zostane zachovany

V'd

aca SO spravou su

TNC zobrazi priebeh, ak ste kopirovanie spustili tlacidlom
@ ENT alebo softvérovym tladidlom OK.

3.4 Pr
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Kopirovanie suboru do iného adresara

Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami

Zobrazenie adresarov v oboch oknach: Stlacte softvérové tlacidlo
CESTA

Pravé okno

Presurite svetlé pole na adresar, do ktorého chcete subory kopirovat

a tlacidlom ENT zobrazte subory v tomto adresari
Lavé okno

Vyberte adresar so sibormi, ktoré chcete kopirovat a tlaCidlom ENT
zobrazte subory.

comome Zobrazenie funkcii na oznacenie suborov

—— Presunte svetlé pole na subor, ktory chcete kopirovat
s080R a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym

spOsobom dalSie subory

e Nakopirujte oznacené subory do ciefového adresara
-

Dalsie funkcie na oznadenie: pozrite ,0znagenie suborov”, strana 107.

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

Prepisanie suborov
Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory s
rovhakym nazvom, TNC sa opyta, i sa subory v cielovom adresari
smu prepisat:
Prepisat vSetky subory (vybraté je pole ,Existujuce subory“): Stacte
softvérové tlacidlo OK alebo

Neprepisanie ziadneho suboru: Stlaéte softvérové tlacidlio STORNO
alebo

Ak chcete prepisat chraneny subor, musite zvolit pole ,Chranené
subory“, pripadne stornovat tento proces.
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Kopirovanie tabuliek

Import riadkov do tabulky
Ak nakopirujete taburku do existujucej tabulky, méZete softvérovym
tlaCidlom NAHRADIT POLIA prepisat’ jednotlivé riadky. Predpoklady:
cielova tabulka uz musi existovat,
kopirovany subor smie obsahovat’ iba nahradzané riadky,
typ suboru tabuliek sa musi zhodovat.

Funkcia NAHRADIT POLIA umozni prepisanie riadkov v
cielovej tabulke. Na vylu¢enie nebezpecenstva straty dat

vytvorte zaloznu kopiu originalnej tabulky.

Priklad

Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer 10 novych
nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvori tabulku nastrojov
TOOL_Import.T s 10 riadkami (zodpoveda 10 nastrojom).

Nakopirujte tuto tabulku z externého datového nosica do
lubovolného adresara.

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

Stlagte softvérové tlagidlo ANO. Nasledne TNC Upline prepise
aktualny stubor TOOL.T. Po kopirovani sa teda TOOL.T sklada z 10
riadkov.

Alebo stladte softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA, TNC nasledne
prepiSe v subore TOOL.T 10 riadkov. Data zvySnych riadkov
ponecha TNC bez zmeny

Extrahovanie riadkov z tabulky
V tabulke mézete oznadit' jeden alebo viacero riadkov a ulozit’ ich do
samostatnej tabulky.

Otvorte tabulku, z ktorej chcete kopirovat riadky

Tlacidlami so Sipkami vyberte prvy kopirovany riadok

Stladte softvérové tladidlo PRID. FUNK.

Stlate softvérové tlagidlo OZNACIT

Oznacte prip. dalSie riadky

Stlacte softvérové tlacidio ULOZIT AKO

Vlozte nazov tabulky, pod ktorym sa maju ulozit’ vybrané riadky

HEIDENHAIN TNC 128
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Kopirovanie adresara

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

Stladte softvérové tlagidlo KOPIROVAT: TNC zobrazi okno na vyber
ciefového adresara

Vyberte cielovy adresar a vstup potvrdte tlaidlom ENT alebo
softvérovym tlacidlom OK: TNC nakopiruje vybrany adresar vratane
podadresarov do vybraného cielového adresara.

104

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Vyber jedného z poslednych vybranych suborov

Vyvolanie spravy suborov

PGM
MGT

POSL.

@ﬁ'

Zobrazit' 10 poslednych vybranych suborov: Stlacte
softvérové tlacidlo POSLEDNE SUBORY

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

oK

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Vyber suboru: Stlacte softvérové tlaCidlo OK alebo

Stlacte tlacidlo ENT

Vymazat’ subor

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete vymazat

Vyberte funkciu na vymazanie: Stlate softvérove
tlacidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, ¢i sa ma subor
skutoéne vymazat

Pozor, mozna strata dat!

Vymazanie suborov nemézete vratit spat’!

vyMAzZAT

Potvrdte vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo OK,
alebo

preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO

HEIDENHAIN TNC 128

Ruény rezim

Programovat’
PAT.H

COOnsONAS|

TNC:\nC_prog\PGM\*

£ Nazou suboru

Byte Stau

Datum das

DXF.H 292

27-07-2012 ©7:05:21
10:15:22
45

uymaAzAT

ZRUS .

TCH.R T

turbine.H 1971
wheel.h 10767
zeroshift.d 6557

02-05-2011 10:15:22

51 subor(y) 21.11 GByte voIné

i

vyMAzZAT

ZRUS. ‘

KOPiR.
AKT.
HODNOTU

ULOZIT
KOP3R.
HODNOTU
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Vymazanie adresara

Pozor, mozna strata dat!

Vymazanie suborov nemézete vratit spat’!

Presunite svetlé pole na adresar, ktory chcete vymazat

vyMazat

106

Vyberte funkciu na vymazanie: Stlacte softvérové
tlagidlo VYMAZAT. TNC sa opyta, €i sa ma skutoéne
vymazat' adresar so vSetkymi podadresarmi a
subormi

Potvrdte vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo OK,
alebo

preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO
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Oznacenie suborov >
o
S
. . Softvérové

Funkcia na oznaéenie tlacidlo _g

N
Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru oznmert (/)]
—
Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari oznoz g
SUBORY ~m
o
ZruSenie oznacenia jedného suboru ZrusTH o
0ZNAGENIE w
ZruSenie oznacenia vSetkych suborov zmuszt 8
S
Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov Efgg:% S
o
o
Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mbzete <t
pouzit nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov su¢asne. 0’5

Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

Presurite svetlé pole na prvy subor

Zobrazit funkcie na oznacenie: Stlacéte softvérové
tlagidlo OZNACIT

SUBORY

p— Vyznaéte stbor: Stladte softvérové tlagidlo OZNACIT
SUBOR SL’JBOR
t } Presurite svetlé pole na dalSi subor. Funguje len
pomocou softvérovych tlacidiel, nenavigujte tlacidlami
so Sipkami!
ozt Vyznacte dalSi subor: Stlacte softvérové tlacidlo
SomoR OZNACIT SUBOR, atd.
Kop.ozn. Kopirovanie ozna€enych suborov: Stlacte softvérové
Eat tlagidio KOP. STLACTE MARK., alebo

wmezar | \/ymazte oznacené subory: Stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC na ukon&enie funkcii na oznacenie a
nasledne softvérové tlagidlo VYMAZAT na vymazanie
oznacenych suborov
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Premenovat’ stbor

Presurite svetlé pole na subor, ktory chcete premenovat
pRerEN. Vyberte funkciu na premenovanie
e o3

Vlozte novy nazov suboru; typ suboru sa neda menit

Vykonajte premenovanie: Stlacte softvérové tlacidlo
OK alebo tlacidlo ENT

Triedenie suborov

Vyberte adresar, v ktorom chcete triedit subory
Stladte softvérové tladidlo TRIEDIT

TRIEDIT
Stlacte softvérové tlacidlo s prislusnym kritériom
zobrazenia
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Pridavné funkcie

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

DODATOE .
FUNK .

ZABEZP.

(Y&

BEZ. ZAB.

Vyber editora

Vyberte pridavné funkcie: StlaCte softvérove tlacidlo
PRID. FUNK.

Aktivovanie ochrany suboru: Stlacte softvérove
tlacidlo CHRANIT, suboru bude prideleny stav P

Zru8enie ochrany suboru: Stlacte softvérove tlacidlo
NECHRAN.

Presurite v pravom okne svetlé pole na subor, ktory chcete otvorit’

DODATOG .
FUNK.

BRAT
EDITOR

Zvolte dal$ie funkcie: Stladéte softvérové tlagidlo PRID.
FUNK.

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

Oznacte pozadovany editor

Na otvorenie suboru stlacéte softvérové tlacidlo OK

Pripojenie/odstranenie USB zariadenia
Presurite svetlé pole do favého okna

DODATOG.
FUNK.

'

&

Zvolte dalsie funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo PRID.
FUNK.

Prepnutie listy softvérovych tlacidiel
Vyhladat USB zariadenie

Na odstranenie USB pristroja: Presurite svetlé pole na
USB zariadenie

Odstranit USB zariadenie

Dalsie informacie: Pozrite ,USB zariadenia na TNC”, strana 118.
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borov

”

”

V'd

aca SO spravou su

3.4 Pr

" @



borov

”

V4

/4

dca SO spravou su

3.4 Pr

Pridavné nastroje na spravu externych typov
suborov

Pomocou pridavnych nastrojov mézete na TNC zobrazovat alebo
spracovat externe vytvorené typy suborov.

Typy suborov Popis

Subory PDF (pdf) Strana 110
Tabulky Excel (xlIs, csv) Strana 111
Internetové subory (htm, html) Strana 111
Archivy ZIP (zip) Strana 112

Textové subory (subory ASCII, napr. txt, ini)  Strana 113

Grafické subory (bmp, gif, jpg, png) Strana 114

TNCremoNT musite do zoznamu typov suborov na
binarny prenos zapisat nazvy pripon suborov pdf, xIs, zip,
bmp, gif, jpg a png (bod menu >Moznosti >Konfiguracia
>Rezim v TNCremoNT).

O Pri prenose suborov z pocitac¢a do ovladania pomocou

Zobrazit' subory PDF

Na priame otvorenie suborov PDF na TNC postupujte nasledovne:

Vyvolanie spravy suborov

il Vyberte adresar, v ktorom je subor PDF ulozeny
Presurnite svetlé pole na subor PDF

Stlacte tlacidlo ENT: TNC otvori subor PDF pridavnym
nastrojom Prehliadaé¢ dokumentov PDF v
samostatnej aplikacii

Kombinaciou klavesov ALT + TAB dosiahnete kedykolvek prepnutie
spat’ do pouzivatelského rozhrania TNC pri otvorenom subore PDF.
Prepnutie spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC dosiahnete
alternativne aj kliknutim mySou na prisluSny symbol na liSte uloh.

Po umiestneni ukazovatefa mysi nad tlacidlo sa zobrazi kratky text tipu
tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla. DalSie informacie o ovladani
Prehliada¢a dokumentov PDF najdete v Pomocnikovi.

Na zatvorenie Prehliada¢a dokumentov PDF postupujte nasledovne:

MysSou vyberte bod menu Sibor
Vyberte bod menu Zatvorit’: TNC sa prepne spat do spravy suborov

110
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Zobrazenie a spracovanie suborov Excel
Na priame otvorenie a spracovanie suborov Excel s priponou xls alebo E__@ & - Femoan
esv na TNC postupujte nasledovne: e S Clmn g e e o e s
. e 4
Vyvolajte spravu suborov 3 35 ot
S
MGT 8 ] 0 0 W€
Vyberte adresar, v ktorom je uloZeny subor Excel o T
2 0 0 0 000€
Presurite svetlé pole na subor Excel B ————
ﬂ Stladte tlagidlo ENT: TNC otvori stibor Excel 3 —
’ - ra . - . 21 1 1 i 215€
pridavnym nastrojom Gnumeric v samostatnej 2 ! L ln e ]
RPN 2 |
aplikacii : R B
z i
Kombinaciou klavesov ALT + TAB dosiahnete kedykolvek prepnutie 3 B
spat do pouzivatelského rozhrania TNC pri otvorenom subore Excel. z 11
. gy ~r " . . . 3 (i i 0 0p0€
Prepnutie spat’ do pouzivatel'ského rozhrania TNC dosiahnete - S o
alternativne aj kliknutim my8ou na prislusny symbol na liste uloh. i i

Po umiestneni ukazovatela mysi nad tlaCidlo sa zobrazi kratky text tipu
tykajuci sa prislusnej funkcie tla¢idla. DalSie informécie o ovladani
aplikacie Gnumeric najdete v Pomocnikovi.

Na ukoncenie aplikacie Gnumeric postupujte nasledovne:

MysSou vyberte bod menu Sabor
Vyberte bod menu Ukonéit: TNC sa prepne spat’ do spravy suborov

Zobrazenie internetovych suborov
Na priame otvorenie internetovych suborov s priponou htm alebo html

<l HEIDENHAIN: Company - HEIDENHAIN - Mozilla Firefox + - slix

na TNC pOStU pujte nasledovne: € D - 2 O M [O]rwmnnheidenhaindede ENcompany ~ [ Gooste
P Most Visited ¥ _[6) Getting Started [ Latest Headlines ¥
P Vyvolajte spravu suborov | e g
MGt . . L @ HEIDENHAIN
Vyberte adresér, v ktorom je internetovy subor
ulozeny = T

HEDENHAIN ocay
Hstoy

Presurite svetlé pole na internetovy subor

ﬂ Stlacte tlacidlo ENT: TNC otvori internetovy subor
pridavnym nastrojom Mozilla Firefox v samostatne;j
aplikacii

Kombinaciou klavesov ALT + TAB dosiahnete kedykolvek prepnutie i
spat do pouzivatelského rozhrania TNC pri otvorenom subore PDF. s e
Prepnutie spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC dosiahnete 0 m
alternativne aj kliknutim mySou na prislusny symbol na liste tloh.

Po umiestneni ukazovatefa mysi nad tlacidlo sa zobrazi kratky text tipu
tykajuci sa prislusnej funkcie tla¢idla. DalSie informécie o ovladani
aplikacie Mozilla Firefox najdete v Pomocnikovi.

Na zatvorenie aplikacie Mozilla Firefox postupujte nasledovne:

MysSou vyberte bod menu Sabor
Vyberte bod menu Ukonéit: TNC sa prepne spat’ do spravy suborov
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Praca s archivmi ZIP

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

Vyvolajte spravu suborov
MGT
Vyberte adresér, v ktorom je uloZzeny subor archivu
Presurite svetlé pole na subor archivu

Stlacte tlacidlo ENT: TNC otvori subor archivu
pridavnym nastrojom Xarchiver v samostatne;j
aplikacii

Kombinaciou klavesov ALT + TAB dosiahnete kedykolvek prepnutie
spat do pouzivatelského rozhrania TNC pri otvorenom subore archivu.
Prepnutie spat’ do pouzivatelského rozhrania TNC dosiahnete
alternativne aj kliknutim mySou na prislusny symbol na liste tloh.

Po umiestneni ukazovatefa mysi nad tlacidlo sa zobrazi kratky text tipu
tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla. DalSie informacie o ovladani
aplikacie Xarchiver najdete v Pomocnikovi.

programov a NC tabuliek nevykona ziadnu konverziu z
binarneho kédovania do kédovania ASCII, resp. naopak.
Pri prenose do ovladani TNC so starS$imi verziami softvéru
nemusi byt TNC prip. schopné nacitat tieto subory.

O ReSpektujte, ze TNC pri kompresii a dekompresii NC

Na ukoncenie aplikacie Xarchiver postupujte nasledovne:

MysSou vyberte bod menu Archiv
Vyberte bod menu Ukonéit: TNC sa prepne spat do spravy suborov

112

FKPROG.ZIP - Xarchiver 9.5.2

i

&

FE)

e B e

X

10Mar97 0705

2268

2643

far 605869

far 550265

GBSO EE B O BE B B8 B

744

1012

94167

81261

300

0

denx

denx

deix

denx

deix

deix

deix

deix

denx

denx

denx

deix

deix

deix

deix

o

16:May-01 1350

6Apro9 1631

SMar99 1055

SMar99 1041

16:May-01 1350

16:May01 1350

16:May-01 1350

18:5ep03 1330

16:May-01 1350

16:May-01 1350

16:May-01 1350
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13.Jun97 1306

30499 0849

16:May-01 1350

l6Maw01 1350

fpaties azwB)

)l
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Zobrazenie a spracovanie textovych suborov

Na priame otvorenie a spracovanie textovych suborov (subory ASCII,
napr. s priponou suboru txt alebo ini) postupujte nasledovne:
Vyvolajte spravu suborov

MGT
Vyberte jednotku a adresar, kde je textovy subor
ulozeny

Presurite svetlé pole na textovy subor

Stlacte klaves ENT: TNC zobrazi okno na vyber
pozadovaného editora

Stlacte tlacidlo ENT na vyber aplikacie Mousepad.
Alternativne mdzete otvorit subory TXT aj internym
textovym editorom TNC

TNC otvori textovy subor pridavnym nastrojom
Mousepad v samostatnej aplikacii

Ak otvorite subor H alebo | na externej jednotke a ulozZite
ho v jednotke TNC pomocou aplikacie Mousepad,
nevykona sa Ziaden automaticky prevod programov do
interného riadiaceho formatu. Takto ulozené programy
neotvorite a nespracujete editorom TNC.

=)

Kombinaciou klavesov ALT + TAB dosiahnete kedykolvek prepnutie
spat do pouzivatelského rozhrania TNC pri otvorenom textovom
subore. Prepnutie spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC dosiahnete
alternativne aj kliknutim mySou na prislusny symbol na liSte uloh.

V aplikacii Mousepad mate k dispozicii klavesové skratky zname z
prostredia OS Windows, ktoré umoznuju rychle spracovanie textov
(CTRL+C, CTRL+V, ...)

Na ukoncenie aplikacie Mousepad postupujte nasledovne:

MysSou vyberte bod menu Sabor
Vyberte bod menu Ukondit: TNC sa prepne spat do spravy suborov

HEIDENHAIN TNC 128

Fle_Edt_Search Options _Help

ccuracy requirenents are becoming increasingly stringent, particularly in the area of 5-axis machining.

[complex parts are required to be manufactured with precision and reprod:

[KinematicsOpt is an important component that helps you to really fulfi 11 these complex requirements:
touch probe cycle measures the rotary axes on your machine fully automatically,

[regardless of whether they are in the form of tables or spindle heads

calibration sphere (such as the Kkif from [ETENINE) is fi xed at i position on the machine table,
land measured with a resolution that you defi ne. In the cycle defi specify the area to be
et odltorf sk ot ey i s L SJR11 W1 hia)VaceasrToe Ciafos iarelyouTcnta oe meamure
fthe misalignment of a rotary axis (spindle head or table.

[For head axes the rotary axis must be measured twice, each time with a stylus of a different length.
fter exchanging the stylus between the two measurements, the touch probe must be recalibrated.

fhe new calibration cycle 460 automatically calibrates the touch probe using the KKH calibration sphere
|fron HEIDENHAIN already in place.

Supper]forjbelncastrement {afl st couple [opi 1 efieas] el ber proved
[Positioning of the spindle head can now be performed v: NC macro that the machine tool builder

By entering an the new 432 paraneter of Cycle 451, the INC moves the rotary ax;
it Tade e TeG T fa s ) B st Tcus e Yescaea

ucible accuracy even over long periods.

fntegrates in the calibration cycle Possible Tacklash in a rotary xis ean now he ascertained moze e precisely
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Zobrazenie grafickych stborov

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

Vyvolajte spravu suborov
MGT
Vyberte adresar, v ktorom je uloZeny graficky subor
Presurite svetlé pole na graficky subor

Stlacte tlacidlo ENT: TNC otvori graficky subor
pridavnym nastrojom ristretto v samostatnej aplikacii

Kombinaciou klavesov ALT + TAB dosiahnete kedykolvek prepnutie
spat do pouzivatelského rozhrania TNC pri otvorenom grafickom
subore. Prepnutie spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC dosiahnete
alternativne aj kliknutim my3Sou na prislusny symbol na liste tloh.

Dalsie informacie o ovladani aplikacie ristretto najdete v Pomocnikovi.
Na ukonc&enie aplikacie ristretto postupujte nasledovne:

MySou vyberte bod menu Subor
Vyberte bod menu Ukonéit: TNC sa prepne spat do spravy suborov

114
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Datovy prenos z/na externy nosic¢ dat

a “ n v ez .y , Rucny =ezia Programovat’
Skér nez budete moct prenasat data na externy datovy S ‘
@ nosi¢, musite nastavit datové rozhranie (pozrite e ——— —
LZriadenie datovych rozhrani” na strane 350). PP B n B P et
. . . ~ DXF.H 282 Qconfig
Ak prenasate data pomocou sériového rozhrania, mézu S 1502 Savaten
. . . v P P EX1B8.H 959 + |Otable
sa v zavislosti od softvéru pouzivaného na prenos dat BaB.SL.n 70z |Qncouide 17200
vyskytnut problémy, ktoré mozete odstranit opakovanym B -
vykonanim prenosu. it A
P380.P 449
N P
Resipistte.h ]
St B
Vyvolajte spravu suborov sara e ow
MGT TCH.h 1225
turbine.H 1971
Sereshitt.d e T
51 subor(y> 21.11 GByte uolné & subor(y) 21.11 GByte uolné g
. , v STR. STR. PGH. KOP{ROVAT |  UYBRAT UYMAZ. TR
uviez. Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos dat: Stlacte 1 ] [ | kool e o

softvérové tlacidlo OKNO. TNC zobrazi v lavej
polovici obrazovky vSetky subory aktualneho
adresara a v pravej polovici obrazovky vsetky subory,
ktoré su ulozené v adresari Root TNC:\

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

Presuva svetlé pole v okne nahor a nadol

Presuva svetlé pole z pravého do lavého okna a
naopak

Ak chcete kopirovat' z TNC na externy datovy nosi¢, presunte svetlé
pole v lavom okne na subor, ktory sa mé preniest.

HEIDENHAIN TNC 128 115
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Ak chcete kopirovat z externého datového nosi¢a do TNC, presunte
svetlé pole v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest.

=

KOP iROVAT
[AS N
|

SUBORY.

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

Prenos jednotlivého suboru: Stlacte softvérové
tlacidlo KOPIROVAT, alebo

prenos viacerych suborov: Stlacte softvéroveé tlacidlo
OZNACIT (na druhej liste softvérovych tlagidiel,
pozrite ,Oznacenie suborov”, strana 107)

Potvrdte softvérovym tlac¢idlom OK alebo tladidlom ENT. TNC otvori
stavové okno, ktoré vas informuje o postupe kopirovania, alebo

UYMAZ.
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Ukonc&enie datového prenosu: Presurite svetlé pole
do lavého okna, a potom stlaéte softvérové tlacidlo
OKNO. TNC znovu otvori $tandardné okno na spravu
suborov

Na vyber iného adresara v zobrazeni suborov s dvoma
oknami stlacte softvérove tlacidlo ZOBRAZIT STROM. Po
stladeni softvérového tlacidla ZOBRAZIT SUBORY
zobrazi TNC obsah pozadovaného adresaral!
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TNC v sieti

=)

Na pripojenie ethernetovej karty do vasej siete pozrite
,Ethernetové rozhranie”, strana 355.

TNC protokoluje chybové hlasenia po€as prevadzky v
sieti pozrite ,Ethernetové rozhranie”, strana 355.

Ak je TNC pripojeny do siete, mate v lavom okne adreséra k dispozicii
dalSie jednotky (pozrite obrazok). VSetky doposial popisané funkcie
(vyber jednotky, kopirovanie suborov atd.) platia aj pre jednotky v sieti,
pokial to dovoluje va$e pristupové opravnenie.

Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti

PGM
MGT

SIET

Vyber spravy suborov: Stlacte tlac¢idlo PGM MGT,
resp. softvérovym tla¢idlom OKNO vyberte rozdelenie
obrazovky tak, ako je to znazornené na obrazku
vpravo hore

Vyber nastaveni siete: Stlaéte softvérové tlagidlo SIET
(druha lista softvérovych tlacidiel).

Sprava jednotiek v sieti: Stlacte softvéroveé tlaCidlo
DEFINOVAT SIETOVE SPOJENIA. TNC zobrazi v
jednom okne mozné jednotky v sieti, ku ktorym mate
pristup. Pomocou nizSie popisanych softvérovych
tlaCidiel nadefinujete spojenie pre kazdu jednotku

Manual operation

Programming

borov

. Softvérové
Funkeia tlacidlo
Vytvorenie sietového spojenia, TNC zapise do Spojenie
stlpca Mount, ak je spojenie aktivne.

Ukoncenie sietového spojenia Odpojenie
Automatické vytvorenie sietoveho spojenia pri Auto
zapnuti TNC. TNC zapiSe do stlpca Auto po

automatickom vytvoreni spojenia

Nastavenie nového sietového spojenia Pridat’
Vymazanie existujuceho sietového spojenia Odstranit’
Kopirovanie sietového spojenia Kopirovat’
Editovanie sietového spojenia Upravit’
Vymazanie stavového okna Vymazat’

HEIDENHAIN TNC 128

gl
[o—BEGIN PGM ZUSTELLTIEFE_ToMN MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-100 Y-S0 2-30
2 BLK FORM 0.2 X+60 Y+50 Z+0 m
P =
Mount [Auo [Type [Orve [0 [sewer  [Shae |user [Password |Askfor password? |Optons | o
ERRE pc9788: 1 DEOIPC9788 wransfer _ axest o
O O cfs de0lpco826: 1  DEOIPCORZ6 ransfer  axesta  yes 5} >
L)
[ Gnmount Auto 4 Add — Remove & Copy Seat | Q
Status log w
Command: mount.cifs /DEO1PCO788fransfer de01p =
Execuion successful
| o
B (7))
4 Clear
<ok f Apply @ cancel m
. \(C
G0k Appl © Cancel Unmount Auto
.

" @
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USB zariadenia na TNC

Pomocou zariadeni USB moézete data zalohovat, resp. nahravat do
TNC. TNC podporuje nasledujuce periférne zariadenia USB:
Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT
Pamatové kluce so systémom suborov FAT/VFAT
Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT
Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (ISO9660)
Tieto zariadenia USB rozpozna TNC po pripojeni automaticky. TNC
nepodporuje zariadenia USB s inym systémom suborov (napr. NTFS).

TNC vygeneruje po zasunuti chybové hlasenie USB: TNC nepodporuje
zariadenie.

nepodporuje zariadenie aj v pripade, ak pripojite USB hub
(rozbocovac). V takomto pripade potvrdte hlasenie
jednoducho klavesom CE.

O TNC vygeneruje chybové hlasenie USB: TNC

Principialne by sa vSetky zariadenia USB s vysSie
uvedenym systémom suborov mali dat’ pripojit na TNC.
Za istych okolnosti sa moze stat, Ze ovladanie spravne
nerozpozna zariadenie USB. V takych pripadoch pouzite
iné zariadenie USB.

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

Vas vyrobca stroja moze priradit USB zariadeniam pevné
@ nazvy. ReSpektujte prirucku pre stroj!

118

Programovanie: Zaklady, sprava stborov @



Pri odstranovani zariadeni USB musite zasadne postupovat takto:
Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Tlacidlom so Sipkou vyberte lavé okno

Tlacidlom so Sipkou vyberte odpajané zariadenie USB

Prepnite litu softvérovych tlacidiel

Vyberte pridavné funkcie

=3
- [}
5

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

E Ukongite spravu suborov

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

?ﬁ Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia
uUSB

HEIDENHAIN TNC 128
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brazovke

/4

aveshnicanao

4.1 Kl

4.1 Klavesnica na obrazovke

Pismena a Specialne znaky mézZete zadat pomocou klavesnice na
obrazovke alebo (ak je k dispozicii) pomocou PC klavesnice pripojenej
cez USB pripojenie.

Zadanie textu pomocou klavesnice na obrazovke

Stlacte tlacidlo GOTO, ak chcete zadat' text napr. nazov programu
alebo nazov adresara, pomocou klavesnice na obrazovke.

TNC otvori okno, v ktorom sa zobrazi Ciselné vstupné pole TNC s
prisluSnym obsadenim pismen

Pripadnym viacnasobnym stlaenim prislusného tlacidla presuniete
kurzor na zelany znak

Skor ako zadate nasledovny znak, pockajte, az pokial TNC
neprevezme zelany znak do vstupného pola

Softvérovym tladidlom OK prevezmite text do otvoreného
dialégového pola

Softvérovym tlacidlom abc/ABC vyberate medzi velkymi a malymi
pismenami. Ak vyrobca stroja definoval pridavné Specialne znaky,
moZete ich vyvolat a vloZit pomocou softvéroveho tlacidla
SPECIALNE ZNAKY. Ak chcete odstranit' jednotlivé znaky, pouzite
softvérové tlacidlo BACKSPACE.
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Ruény rezim

Parameter stroja
100.h

80 TNC:\
@& nc_prog
taple

123 2

= Q-] -]

TNC:\nC_prog\s.Hs *.I

1 Nazou suboru Bvte Stau  Datum cas

o.. T
Cden

aTnc [ABC.H

__snd

Nazou subc

-11-2012 ©8:23:30
-07-2012 ©6:31:24
-11-2012 ©7:40:07
-07-2012 86:42:05
[-11-2017 65-23-30
-07-2012 13:18:10
-07-2012 06:55:07

6 subor(y) 150.94 GByte uoIneé

STORNO

abc/ABC

R EE

Backspace
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4.2 Vkladanie komentarov

Pouzitie

V obrabacom programe mozete pripajat komentare na vysvetlenie

programovych operacii alebo vkladat upozornenia.

Ak nemdze TNC zobrazit komentar na obrazovke Uplne,

ms) | objavi sa na obrazovke znak >>.

Posledny znak v bloku komentara nesmie byt vinovka (~).

Viozit’ komentar

Vyberte blok, za ktory chcete pripojit komentéar
Zvolte tlacidlo SPEC FCT

Stlacte softvérové tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU

Prepnite liStu softvérovych tlacidiel a zvolte softvérove tlacidlo

VLOZIT KOMENTAR

Funkcie pri editovani komentarov

Pol.

Ruéns ustup Programovat'
2.128.h

© BEGIN PGM 2_128 MM

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20

LLEEE

ZREIATOK

o

KONIEC

NASL.
sLovo

4.2 Vkladanie komentarov

Eunkela Softvérove
tlacidlo
Skok na zaciatok komentara zastATOK
Skok na koniec komentara Konzec
=]
Skok na zadiatok slova. Slova musia byt PosLEDNE
z z SLovo
oddelené prazdnym znakom -—
Skok na koniec slova. Slova musia byt oddelené nesL.
prazdnym znakom =
Prepinanie medzi rezimom vkladania a

prepisovania

PREP1S.

HEIDENHAIN TNC 128
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4.3 Clenenie programov

4.3 Clenenie programov

Definicia, moznosti pouzivania

TNC vam umozriuje komentovat obrabacie programy pomocou
Cleniacich blokov. Cleniace bloky su kratke texty (max. 37 znakov),
ktoré chapte ako komentare alebo nadpisy pre nasledujtce riadky
programu.

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

Urahéuje to predovéetkym neskorsie zmeny v programe. Cleniace
bloky vkladate do obrabacieho programu na fubovolné miesto.
Dodatocne sa daju zobrazit' vo vlastnom okne a tieZ spracuvat;, resp.
doplnat.

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

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

oLenenzE Zobrazenie okna Clenenia: Vyberte rozdelenie
PROGR. obrazovky PROGRAM + CLENENIE

= Zmena aktivneho okna: Stlacte softvérové tlacidlo
E »Zmena okna“

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu
(vlavo)

Vyberte pozadovany blok, za ktory chcete vlozit' ¢leniaci blok
uLozzt Stlaste softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE alebo

BLENE-

nze tlacidlo
Zadaijte Cleniaci text

Prip. zmerite hibku &lenenia softvérovym tlagidlom

Vyber blokov v okne élenenia

Ak preskocite v okne Elenenia z bloku na blok, TNC subezne ukazuje
blok v okne programu. Takto mdzete pomocou niekofkych krokov
preskocit velké Casti programu.

124

Ruény rezim

Programovat
1GB.H

o__BEGIN PGl

1 BLK FORM @.
2 BLK FORM ©. +0
3 x - Machine hole pattern ID 27943KL1 |- Mill pocket
4 TOOL CALL 1 Z 54500 - Rough out
S CYCL DEF 24@ CENTROVAT i i

=42

CERL

10 Y+50 Re
11 X+50 R@

0
50 ;2. BEZP. UZDIALENOST
Z+100 R FMAX M3

1]

500 ;POSUV SPAT

BEGIN PGM 1GH MH
1 Z X+0 Y+2 2-40 - Machine hole pattern ID 27843KL1
2 X+100 Y+100 Z. - Parameter definition

- Finishing

3BEZP. UZDIALENOST - Drill hole pattern
3UYBER HLBKY/PRIEMERU - Center drill
SHLBKA - Pecking
5PRIEMER apping

3POS. PRISUUU DO HL. END PGM 1GB MM

5CAS ZOTRVUANIA DOLE
3SURAD. POURCHU

3BEZP. UZDIALENOST
SHLBKA
3POS. PRISUUU DO HL.

3CAS ZOTRVANIA DOLE

FMAX
FMAX

ZAGIATOK

KONIEC
HLADAJ.

STR. STR. ‘
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4.4 Kalkulacka

Ovladanie

TNC je vybaveny kalkulackou s najddlezitejSimi matematickymi

funkciami.

Pomocou tlaCidla CALC zobrazite, resp. zatvorite kalkulacku

Vypoctové funkcie vyberajte skratenymi prikazmi zo znakove;j
klavesnice. Skratené prikazy su v kalkulacke oznacené farebne

Vypoctové funkcie

Skrateny prikaz (tla€idlo)

Eoe g Programovat'
5_128.h

© BEGIN PGM 5.128 MM

0206=+15@ 3POS. PRISUYU DO HL.

7HLBKA PRISUVL

3CAS ZOTRVANIA HORE

7SURAD.. POURCHL

i2. sezp. vzor A > |
0211=+@  ;CAS ZOTRVANIA r

5 CYCL DEF 7.@ POSUN. NUL. Be —Ponlad

§ CYCL DEF 7.1 X+15 sl 2

7 CYCL DEF 7.2 Vv+10

S CYCL DEF 7.@ POSUN. NUL. BC

10 CYCL DEF 7.1 X+75 ARC | sIn | cos | Tan

11 CYCL DEF 7.2 V+10

K
8 CALL LBL 1 « szl 2 el s
a

12 CALL LBL 1 x*y |SORT| 1/x| PI | @

\+mmm_°

5 G b ) BT, (0

14 CYCL DEF 7.
15 CYCL DEF 7. 2 v+3o
16 CALL LBL 1

17 Z+200 R® FMAX M30
18 LBL 1
19 X+ R® FMAX

23 X+ R® FMAX MIg =

Scitanie +
Odcitanie -
Nasobenie *
Delenie /

Vypocet so zatvorkami

Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN

Kosinus COs
Tangens TAN

Umocnenie hodno6t

XAY

Druha odmocnina

SQRT

Inverzna funkcia

1/x

Pl (3.14159265359)

Pl

Pripoc€itanie hodnoty k do¢asnej
pamati

M+

UloZenie hodnoty do dogasnej
pamate

MS

Vyvolanie obsahu dogasnej
pamate

MR

Vymazat’ do¢asnu pamat

MC

Prirodzeny logaritmus

LN

Logaritmus

LOG

Exponencialna funkcia

e™x

Overit znamienko

SGN

HEIDENHAIN TNC 128

2ZiSKAT
AKTUALNU
HODNOTU

+ - * ’

PRE-
vzIaf
HODNOTU

HODN. OST
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4.4 Kalkulacka

Vypoctové funkcie Skrateny prikaz (tlacidlo)
Vytvorit’ absolutnu hodnotu ABS

Orezanie desatinnych miest INT

Orezanie miest pred desatinnou  FRAC

Ciarkou

Hodnota modulu MOD

Vyber nahfadu Nahlad

Vymazat hodnotu CE

Merna jednotka MM alebo INCH

Zobrazenie uhlovych hodn6t

DEG (stupen) alebo RAD
(oblukovy rozmer)

Druh zobrazenia Ciselnej
hodnoty

DEC (decimalne) alebo HEX
(hexadecimalne)

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu

Tlagidlami so Sipkami vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat

vypocitana hodnota

Pomocou tlagidla CALC zobrazite kalkulacku a vykonate

pozadovany vypocet

Stlacenim tlacidla ,Prevzatie skuto¢nej polohy“, TNC zobrazi listu

softvérovych tlacidiel

Stlacte softvérové tlacidlo CALC: TNC prevezme hodnotu v
aktivnom vstupnom poli a zatvori kalkulacku

Nastavenie umiestnenia kalkulacky

Softvérové tlagidlo PRIDAVNE FUNKCIE obsahuje nastavenia na
presunutie kalkulacky:

. Softvérové
FOilE tlagidlo
Presunut kalkulacku v smere Sipky t
Nastavit rozsah kroku presunutia step
Umiestnit kalkulac¢ku do stredu _%_
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4.5 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

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

Na prepnutie rozdelenia obrazovky programu vlavo a grafiky
vpravo: Stlacte tlacidlo SPLIT SCREEN a softvéroveé tlacidlo
PROGRAM + GRAFIKA

AuTOM. Softvérové tlacidlo AUTOM. KRESLENIE nastavte na
== e ZAP.. Zatial, &o vkladate programové riadky,

zobrazuje TNC kazdy naprogramovany drahovy
pohyb vpravo v grafickom okne

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

AUTOM. KRESLENIE ZAP. nekresli subezne opakovanie Casti
programu.

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program
Tlacidlami so Sipkami zvolte blok, az po ktory sa ma vytvorit grafika,

alebo stlacte GOTO a priamo zadajte Zelané €islo bloku

Reser Vytvorenie grafiky: Stlate softvérové tlaCidloRESET +
START START

Dalsie funkcie:

Chod
e Programovat
2_.128.h

1 BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20

X
ashobh
aa
oD
T

+
M 2128 MM

5
©

LCEEE

4.5 Programovacia grafika

s

ZAGIATOK KONIEC

START

RESET
+

START

. Softvérové
Funkeia tlacidlo
Vytvorenie Uplnej programovace;j grafiky reser
Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch e

Vytvorenie kompletnej programovacej grafiky
alebo jej dokoncenie po RESET + START

START

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

STOP

HEIDENHAIN TNC 128
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4.5 Programovacia grafika

Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

E Prepnutie liSty softvérovych tlaCidiel: Pozri obrazok
Zobrazenie &isla bloku: Softvérové tlagidlo ZOBRAZIT
o e SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

Skrytie Cisla bloku: Softvérove tlacidlo ;OBRAZIT
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazanie grafiky
E Prepinanie listy softvérovych tlaidiel: Pozri obrazok

o Vymazanie grafiky: Stlacte softvérové
aRAFTKU tlacidloVYMAZANIE GRAFIKY

Zobrazit’ raster
E Prepinanie listy softvérovych tla¢idiel: Pozri obrazok

Zobrazenie rastra: Stlacte softvérové tladidlo ,Zobrazit’

= raster

Zvacsenie alebo zmensenie vyrezu

Pohlad v grafickom zobrazeni si m6zete nadefinovat sami. Pomocou Chod Broaranu Programovat ‘
ramceka vyberte vyrez na zvacSenie alebo zmensenie. 2_128.h
Viyberte lidtu softvérovych tlacidiel na zvadsenie/zmensenie vyrezu [ S o o2 nite veies” 200
(druha lista, pozri obrazok) s xzorermax
. . . . L. . I g B
Tym mate k dispozicii nasledujuce funkcie: s,y e
12 X
) SOftvérové 13 END PGM 2.128 MM
Funkcia o
tlacidlo
Zobrazit' a posunut raméeky. Pri posuvani drzte - il ¥
prislusné softvérové tlacidlo stlacené
= il 50 ‘
Zmeng$enie ram&eka - na zmengenie drzte D= | e e e ‘ ‘
softvérové tladidlo stlatené L= =i

Zvadsenie ramcéeka - na zvacSenie drzte
softvérové tlacidlo stlacené

viRez Prevzatie vybraného rozsahu softvérovym tlacidlom
PRI, VYREZ POLOVYROBKU

Softvérovym tlagidlom OBNOVIT POLOTOVYROBOK obnovite
pbévodny vyrez.
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4.6 Chybové hlasenia 3
c

. ) Q
Zobrazenie chyb \%
TNC zobrazi chyby okrem iného pri: E
nespravnych vstupoch, ‘C>D
logickych chybach v programe, o
nerealizovatelnych obrysovych prvkoch, 0
pouZiti dotykovej sondy, ktora nezodpoveda predpisom. E
Zaregistrovana chyba sa zobrazi v riadku zahlavia ¢ervenym pismom. (&)
DIhé a viacriadkové chybové hlasenia sa zobrazia v skratenej forme. ©
Ak sa chyba vyskytne v rezime na pozadi, zobrazi sa vyraz ,Chyba*“ .
¢ervenym pismom. UpIné informacie o vSetkych zaznamenanych <

chybéach najdete v okne chyb.

Ak by sa vynimoc¢ne vyskytla ,Chyba pri spracovani dat“, TNC otvori
automaticky okno chyb. Takuto chybu nedokazete odstranit. Ukoncite
systém a restartujte TNC.

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

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

Otvorte okno
m Stlacte tlacidlo ERR. TNC otvori okno chyb a zobrazi

uplné znenie vSetkych zaznamenanych chybovych
hlaseni.

Zatvorenie okna

KON Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC, alebo

m stlacte tlagidlo ERR. TNC zatvori okno chyb
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Podrobné chybové hlasenia

TNC zobrazi moznu pri€inu chyby a moznosti na jej odstranenie:
Otvorte okno

oraa. Informacie o pri€ine chyby a jej odstraneni: Umiestnite

INFORN. svetlé pole na chybové hlasenie a stlacte softvérove
tlagidlo DOPLN. INFO. TNC otvori okno s
informaciami o pri¢ine chyby a jej odstraneni

Zatvorenie infqrmécie: Znowvu stlacte softvérové
tlacidlo DOPLN. INFO

Softvérové tlaéidlo INTERNE INFO.

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

INTERNE Detailné informacie k chybovému hlaseniu: Umiestnite

INFORM. svetlé pole na chybové hlasenie a stlate softvérové
tlagidlo INTERNE INFO.. TNC otvori okno s internymi
informaciami pre chybu

Zatvorenie detailov: Znovu stlacte softverove tlacidlo
INTERNE INFO.
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Programouanie FK: Nepripustny postup sady

Chod
txsnﬁ?smu Test programu

[Number — Type Text
402-0003 | © Programouanie FK: Nepripustny postup sady

|[Pricina:

ramci nerozpustenei sekuencie FK ste naprogramouali nepouoleny blok posuvus,
s usnimkou: bloky FK, RND/CHF, APPR/DEP, bloky L so zlozkami pohybu ushradne
kolmo na rouinu FK.

odstran.

Naiskor Gplne rozpustite sekvenciu FK alebo uymaite nepouolené bloky POSUUU.
Nepovolens o0 funkcie drshy, ktoré su definouané pomocou siusch tiscidiel
funkcii drahy a ktoré obsahuju suradnice u obrabacei rouine (Uynimka:

CHF, APPR/DEP).

|

LLLLLLL_

SUB. PREV.| DODATOG. PREPNUT

FUNK. OKNO

uymaAzaT
VEETKY

DODATOG . INTERNE
INFORM. INFORM.

vyMazat
DENNKA
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o
=
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Vymazanie chyby

Vymazanie chyby mimo okna chyb:

Vymazanie chyby/upozornenia, ktoré su zobrazené v
riadku zahlavia: Stlacte tlacidlo CE

tlacidlo CE neda pouzit na vymazanie chyb, pretoze sa

@ V niektorych prevadzkovych rezimoch (priklad: editor) sa
pouziva na iné funkcie.

Vymazanie viacerych chyb:

Otvorte okno

Vymazanie jednej chyby: Umiestnite svetlé pole na
chybové hlasenie a stlacte softvérové tlacidlo

ZMAZAT

VYMAZAT.
S Vymazanie vSetkych chyb: StlaCte softverove tlacidlo
veeTkY VYMAZAT VSETKY.

Ak nedoslo k odstraneniu pric¢iny chyby, nebude mozné jej
@ vymazanie. V takomto pripade zostane chybové hlasenie
zachované.

Protokol o chybach

TNC uklada zaznamenané chyby a délezité udalosti (napr. spustenie
systému) do protokolu o chybach. Kapacita protokolu o chybach je
obmedzena. Po naplneni protokolu o chybach pouzije TNC druhy
subor. Po naplneni tohto suboru sa pdévodny protokol o chybach
vymaze a prepiSe atd. Na prezeranie historie zaznamov o chybach
prepnite v pripade potreby z AKTUALNY SUBOR na
PREDCHADZAJUCI SUBOR.

Otvorte okno

P Stladte softvérové tlagidlo SUBORY PROTOKOLU
- Otvorte protokol o chybach: Stlacte softvérove tlacidlo
PROTOKOL PROTOKOL O CHYBACH

— V pripade potreby nastavte predchadzajuci subor
sumoR protokolu: Stlacte softvérove tlacidlo
PREDCHADZAJUCI SUBOR

oA V pripade potreby nastavte aktualny stbor protokolu:
susor Stlacte softvérové tlacidlo AKTUALNY SUBOR

Najstarsi zaznam je v subore protokolu o chybach uvedeny na
zaciatku — najnovsi zaznam na konci suboru.
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Protokol pre tlacidla

TNC uklada vstupy pomocou tlacidiel a dblezité udalosti (napr.
spustenie systému) do protokolu pre tlagidla. Kapacita protokolu pre
tlacidla je obmedzena. Po naplneni protokolu pre tlacidla prepne
systém na druhy protokol pre tlacidla. Po naplneni tohto suboru sa
pbévodny protokol pre tlagidla vymaze a prepiSe atd. Na prezeranie
historickych zaznamov o vstupoch prepnite v pripade potreby z
AKTUALNY SUBOR na PREDCHADZAJUCI SUBOR.

Stladte softvérové tlacidlo SUBORY PROTOKOLU

SUB. PREV.
DENNiKA

TLreroLa Otvorte subor protokolu pre tlacidla: Stlacte softvérové
PROTOKOL tlacidlo PROTOKOL PRE TLACIDLA

— V pripade potreby nastavte predchadzajuci subor
sumor protokolu: Stlacte softverove tlacidlo
PREDCHADZAJUCI SUBOR

rUALNY V pripade potreby nastavte aktualny subor protokolu:
susoR Stlacte softvérové tlacidlo AKTUALNY SUBOR

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

Prehlad tlacidiel a softvérovych tlacidiel pre zobrazenie suboru
protokolu:

i Softvéroveé
tlacidlo/tlacidla

Skok na zaciatok suboru protokolu znszaToK

Skok na koniec suboru protokolu KonzEe

Aktualny subor protokolu

AKTUALNY.
SUBOR

Predchadzajuci subor protokolu

PREDCH.
SUBOR

O riadok dopredu/spat

Spat do hlavného menu
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Texty upozorneni

Pri nespravnej obsluhe, napriklad stlaCenie nepovoleného tlacidla
alebo vlozenie hodnoty mimo rozsahu platnosti, vds TNC upozorni na
takuto nespravnu obsluhu (zelenym) textom upozornenia v riadku
zahlavia. TNC vymaze text upozornenia pri nasledujucom platnom
vstupe.

Ulozenie servisnych suborov

V pripade potreby mézete ulozit' ,aktualnu situaciu TNC* a poskytnat
prislusny subor servisnému technikovi na vyhodnotenie. Pritom sa
uklada skupina servisnych suborov (subor protokolu o chybach a pre
tlacidla, ako aj dalSie subory, ktoré poskytuju informacie o aktualnej
situacii stroja a o obrabani).

Ak vykonate funkciu ,Ulozit’ servisné subory“ viackrat s rovnakym
nazvom suboru, ddjde k prepisaniu predtym uloZenej skupiny
servisnych suborov. Pri opakovanom vykonavani tejto funkcie preto
pouzivajte iny nazov suboru.

Ulozenie servisnych suborov:

Otvorte okno

on. PREV. Stlagte softvérové tlagidlo SUBORY PROTOKOLU
uLozz Stlla(':te softvérové tlacidlo ULOZIT SERVISNE
s SUBORY: TNC otvori prekryvacie okno, v ktorom

mbzete uviest nazov pre servisny subor

Ulozte servisny subor: Stlacte softvérové tlacidlo OK

oK

Vyvolanie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tladidlom mozete vyvolat systém pomocnika TNC.
Okamzite obdrzite v ramci systému pomocnika rovnaké vysvetlenie
chyby, aké by ste obdrzali stlac¢enim tladidlaHELP.

potom TNC zobrazi pridavné softvérové tlacidlo
VYROBCA STROJA, pomocou ktorého vyvolate samotny
systém pomocnika. V iom najdete dalSie, detailné
informacie k existujucemu chybovému hlaseniu.

@ Ak vyrobca stroja poskytuje tiez systém pomocnika,

HezoEAEN Vyvolanie pomocnika k chybovym hlaseniam
e HEIDENHAIN
usRoBCA Vyvolanie pomocnika k Specifickym chybovym

STROJA

hlaseniam stroja, ak je dostupny
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4.7 Kontextovy syst

4.7 Kontextovy systém pomocnika
TNCguide

Pouzitie

=)

Kontextovo senzitivny systém pomocnika TNCguide obsahuje
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. Vyvolanie TNCguide
dosiahnete tlagidlom HELP, pri¢om TNC priamo zobrazi ¢iasto¢ne v
zavislosti od situacie prislusnu informaciu (kontextovo senzitivne
vyvolanie). Aj v pripade, ak pri editacii bloku NC stlacite tlacidlo
POMOCNIK, dostanete sa spravidla presne na miesto v dokumentacii,
na ktorom je prisludna funkcia popisana.

=)

Skor ako budete méct pouzit TNCguide, si z domovskej
stranky spoloénosti HEIDENHAIN musite stiahnut’ subory
pomocnika (pozrite ,Stiahnutie aktualnych suborov
pomocnika” na strane 139).

TNC sa principialne pokusa o spustenie TNCguide v
jazyku, ktory ste vo vasom TNC nastavili ako dialégovy
jazyk. Ak subory tohto dialégového jazyka eSte nie su k
dispozicii vo vaSom TNC, otvori TNC anglicku verziu.

V TNCguide su dostupné nasledujice dokumentacie pre pouzivatela:

Pouzivatelska prirucka popisného dialégu (BHBKIartext.chm)
Pouzivatelska priru¢ka DIN/ISO (BHBIso.chm)

Pouzivatel'ska prirucka Programovanie cyklov
(BHBtchprobe.chm),

Zoznam vSetkych chybovych hlaseni NC (errors.chm)

Okrem toho je k dispozicii subor knihy main.chm, v kiorom st suhrnne
uvedené vSetky existujuce subory chm.
Alternativne méze vas vyrobca stroja viozit do TNCguide
@ aj Specialne dokumentacie pre stroj. Tieto dokumenty sa
potom zobrazia vo forme osobitnej knihy v stibore
main.chm.
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Prace s TNCguide ()
2
Vyvolanie TNCguide =
Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti: S I e O)
Hetn contour= I &)
Stladte tlacidlo HELP, ak TNC neohlasilo priamo chybové hlasenie P°‘"N1 = Z
Kliknutim my3ou na softvérové tlagidlo, ak ste predtym klikli na oot -
symbol pomocnika zobrazeny vpravo dolu na obrazovke ¢okrk.” ©
Subor pomocnika (subor CHM) otvorte pomocou spravy suborov. | I >
TNC dokaze otvorit Tubovolny subor CHM, aj ked' nie je ulozeny na * Touch prone oven, || ‘E
pevnom disku TNC - Uariing uitn 1o | o
o)
Ak existuje jedno alebo viacero chybovych hlaseni, =
@ zobrazi TNC priameho pomocnika pre chybové hlasenia. °I‘F¢H o
Na spustenie TNCguide musite najskor potvrdit’ vSetky caliorating | o
chybové hlasenia. » conpansating || .
5 | ’ NG st tine the D 0 E
o vyvolani systému pomocnika spusti na srok | ForumRd | pese pece | orRecToRY Tosutoe | mosuzoE
programovacom mieste interne systémom definovany = t ‘ i 8] L | om | o :8
Standardny prehliadac¢ (spravidla Internet Explorer), inak (7))
prehliada¢ upraveny spoloénostou HEIDENHAIN. 5\,
Pre mnozstvo softvérovych tlacidiel je k dispozicii kontextovo ‘>N
senzitivne vyvolanie, ktorym sa dostanete priamo k popisu funkcie >
prislusného softvérového tlacidla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba pri B
praci s mysou. Postupujte nasledovne: ¢
vyberte listu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi pozadované .8
softvérové tlacidlo, c
mysSou kliknite na symbol pomocnika, ktory TNC zobrazi priamo §
vpravo nad listou softvérovych tlacidiel: kurzor mysSi sa zmeni na
otaznik, N
otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete <t

vysvetlit: TNC otvori TNCguide. Ak pre vami zvolené softvérové
tla€idlo neexistuje Ziadny vstupny bod, potom TNC otvori knizny
subor main.chm, v ktorom si musite kontextovym vyhladavanim
alebo ru€nou navigéciou vyhladat Zelané vysvetlenie

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

Vyberte lubovolny blok NC

Tlagidlami so Sipkami presurite kurzor na blok

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

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

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

TNCguide mbzete samozrejme obsluhovat aj s pouzitim tlacidiel a
softvérovych tlacidiel. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad
prislusnych funkcii tlacidiel.

: Softvérové
Funkeia tlagidlo
Obsah vfavo je aktivny:
Vyberte zdznam uvedeny nad alebo pod

Textové okno vpravo je aktivne:
Posunutie strany nadol alebo nahor, ak sa texty
alebo grafiky nezobrazia uplne

Obsah vlavo je aktivny:
Otvorit obsah. Ak sa obsah uz neda otvorit,

prejdite do pravého okna

Textove okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:
Zatvorit obsah.

Textove okno vpravo je aktivne:
Ziadna funkcia

Obsah vlavo je aktivny:

Zobrazenie vybranej strany tlacidlom kurzora
Textové okno vpravo je aktivne:

Ak sa kurzor nachadza na linku, potom skogit
na stranu prepojenu linkom

Obsah vlavo je aktivny:
Prepinanie beZzca medzi zobrazenim registra

obsahu, zobrazenim registra hesiel a funkcie
kontextového vyhladavania a prepnutie na
pravu stranu obrazovky

Textové okno vpravo je aktivne:
Skok spat do lavého okna

Obsah vlavo je aktivny:

Vyberte zaznam uvedeny nad alebo pod
Textové okno vpravo je aktivne:

Skok na nasledujuci link

Vyber poslednej zobrazenej strany sat
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: Softvérové
Funkcia tlagidlo
Listujte dopredu, ak ste funkciu ,vybrat poslednu DoPREDL
zobrazenu stranu” pouzili viackrat =~
Listovat o stranu spat’ STR.
Listovat o stranu dopredu sTR.
Zobrazit’/vypnt]t’ obsah ADRESAR

=

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

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

TNCGUIDE
ZATVORIT

Ukoncenie TNCguide

TNCGUIDE
UKONEIT

HEIDENHAIN TNC 128

ika TNCguide

ém pomocni

”

4.7 Kontextovy syst

" @



ika TNCguide

ém pomocni

/4
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Register hesiel

NajdoblezitejSie hesla su uvedené v registri hesiel (bezec Index) a moézu
sa priamo zobrazit' kliknutim mySou alebo vyberom kurzorovymi

tlacidlami.

Lava strana je aktivna.

=)

Vyberte bezec Index
Aktivujte vstupné pole Heslo

Vlozte hladané slovo, TNC nasledne synchronizuje
register hesiel vzhladom na vlozeny text, takze heslo
budete méct najst’ v uvedenom zozname rychlejsie,
alebo

Tlacidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
hladané heslo

Informacie k vybranému heslu si nechajte zobrazit
stlaCenim tlacidla ENT

Hfadany vyraz mézete zadat' len pomocou klavesnice
pripojenej cez USB.

Kontextové vyhladavanie
V rdmci bezca HI'adat’ mate moznost vyhladat v celom TNCguide isté

slovo.

Lava strana je aktivna.

138

Vyberte bezec Hladat’
Aktivujte vstupné pole Hladat’:

Vlozte hladané slovo, vstup potvrdte tlaCidlom ENT:
TNC zobrazi zoznam vsetkych najdenych miest s
vyskytom tohto slova

Tlagidlami so Sipkami zvyraznite svetlym podkladom
pozadované miesto

Stlacenim tlaCidla ENT zobrazte pozadované miesto
vyskytu

Hradany vyraz mézete zadat' len pomocou klavesnice
pripojenej cez USB.

Kontextové vyhladavanie mozete pouzit vzdy len s
jednym slovom.

Ak aktivujete funkciu HPadat iba v nadpisoch (tlacidlom
mysSi alebo kurzorom a naslednym potvrdenim
medzernikom), neprehlada TNC kompletny text ale iba
vSetky nadpisy.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér TNC najdete na domovskej
stranke spolo¢nosti HEIDENHAIN www.heidenhain.de pod:

Dokumentacia a informacie

Dokumentacia pouzivatela

TNCguide

Vyberte pozadovany jazyk

Ovladania TNC

Typovy rad, napr. TNC 600

Pozadované gislo softvéru NC, napr. TNC 640 (34059x-01)

Z tabulky Online pomocnik (TNCguide) vyberte pozadovanu
jazykovu verziu

Stiahnite si a rozbalte ZIP subor

Rozbaleny subor CHM na TNC v adresari TNC:\tncguide\de, resp.

prevedeného do prislusného jazyka podadresara (vid nasledujica
tabulka)

TNCremoNT, musite v bode menu
Vybavenie>Konfiguracia>ReZim>Prenos v binarnom
formate zapisat priponu .CHM.

Q Ak prenasate subory CHM do TNC pomocou

Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguide\it
Spanielsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednodugene)

TNC:\tncguide\zh

HEIDENHAIN TNC 128
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Jazyk

Adresar TNC

Cinsky (tradiéne)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky (volitelny softvér)

TNC:\tncguide\sl

Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
LotySsky TNC:\tncguide\lv
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Estonsky TNC:\tncguide\et
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
Litovsky TNC:\tncguide\lt
140

Programovanie: Programovacie pomacky @






T 4

5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na nastroje

5.1 Vstupy vzt'ahujuce sa na
nastroje

Posuv F

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

vlozenie

Posuv mézete vioZit v bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja) a v
kazdom polohovacom bloku (pozrite ,Vytvaranie programovych blokov
s osovymi tlaCidlami” na strane 164). V milimetrovych programoch
zadaijte posuv v jednotke mm/min, v palcovych programoch z dévodov
rozlienia v 1/10 palca/min.

Rychloposuv

Pre rychloposuv viozte F MAX. Na viloZenie F MAX stla¢te po
dialégovej otazke Posuv F= ? klaves ENT alebo softvérové tlacidlo
FMAX.

naprogramovat aj prislusnu ¢iselnd hodnotu, napr.
F30000. Tento rychloposuv pdsobi na rozdiel od FMAX
nielen v danom bloku, ale aj dovtedy, kym
nenaprogramujete novy posuv.

Q Ak chcete stroj presuvat’ rychloposuvom, mézete

Trvanie ucinnosti

Posuv naprogramovany €iselnou hodnotou plati az po blok, v ktorom
je naprogramovany novy posuv. F MAX plati len pre blok, v ktorom bol
naprogramovany. Po bloku s F MAX plati znovu posledny &iselnou
hodnotou naprogramovany posuv.

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite posuv pomocou oto¢ného
regulatora posuvu override F.
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Otacky vretena S

Otacky vretena S vlozite v jednotkach otacky za minutu (ot./min.) v
bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mozete
pripadne definovat tiez v m/min.

Naprogramovana zmena

V obrabacom programe mdzete menit otacky vretena pomocou bloku
TOOL CALL, (vyvolanie nastroja) tym, Ze vlozite len nové otacky

vretena:
Naprogramujte vyvolanie nastroja: Stlacte klaves
CALL TOOL CALL (vyvolanie nastroja)

Dialog Cislo nastroja? preskoéte stlagenim klavesu
NO ENT

Dialég Os vretena paralelna X/Y/Z? preskocte
stlaCenim klavesu NO ENT

V dialégu Otac¢ky vretena S=? zadajte nové otacky
vretena a potvrdte ich tlacidlom END alebo
softvérovym tlacidlom VC prepnite na vstup reznej
rychlosti

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou
oto€ného regulatora otacok vretena override F.

5.1 Vstupy vzt'ahujlice sa na nastroje
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5.2 Nastrojové data

5.2 Nastrojové data

Predpoklady pre korekciu nastroja

obrobok okotovany na vykrese. Aby TNC mohol vypocitat’ drahu
stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy

Bezne sa suradnice drahovych pohybov programuju tak, ako je
pouzity nastroj vioZit jeho diZku a polomer. ﬁ

Nastrojové data mézete vlozit bud pomocou funkcie TOOL DEF 1 8 2 13 8
priamo v programe, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak vkladate
nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie informacie

Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu obrabania 4 _
zohladriuje TNC vSetky vioZzené informacie. \/

Cislo nastroja, nazov nastroja Al

Kazdy nastroj je oznaceny &islom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, mézete navySe vlozit nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 16 znakov.

x Y

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

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absoldtnu dizku
vzhladom na vztazny bod nastroja. TNC potrebuje nevyhnutne pre 7 A
mnozstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo viacerych osiach celkovu

dizku nastroja.

L3

Polomer nastroja R L1

. . . . L2
Polomer nastroja R vloZte priamo.
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Delta hodnoty pre dizky a polomery

Delta hodnoty oznaduiju odchylky pre dizku a polomer nastrojov.

Kladné delta hodnota plati pre pridavok (DL, DR, DR2>0). Pri obrabani
s pridavkom vlozte hodnotu pre pridavok pri programovani vyvolania
nastroja TOOL CALL.

Zaporna delta hodnota znamena zaporny pridavok (DL, DR, DR2<0).
Zaporny pridavok sa vklada v tabulke nastrojov pri opotrebeni
nastroja.

Delta hodnoty vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
mbzete odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Delta hodnoty smu byt maximalne + 99,999 mm.

zobrazenie nastroja. Zobrazenie obrobku zostava v

@ Delta hodnoty z tabulky nastrojov ovplyvnuju grafické
simulacii rovnaké.

Delta hodnoty z bloku TOOL CALL zmenia v simulacii
zobrazovanu velkost obrobku. Simulovana velkost’
nastroja zostava rovnaka.

Vkladanie nastrojovych dat do programu

Cislo, dizku a polomer nadefinujete pre isty nastroj v obrabacom
programe v bloku TOOL DEF:

Vyber definicie nastroja: Stlacte tlaCidlo TOOL DEF
Cislo nastroja: Cislo nastroja jednoznaéne oznaduje
e nastroj

Dizka nastroja: Hodnota korekcie pre dizku

Polomer nastroja: Hodnota korekcie pre polomer

priamo do dialégového pofa: Stlacte pozadované

Q Pogas dialégu mézete hodnotu dizky a polomeru viozit
softvérové tlacidlo osi.

Priklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

HEIDENHAIN TNC 128
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5.2 Nastrojové data

Zadanie nastrojovych dat do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mézete definovat az 9999 nastrojov a ulozit
ich nastrojové data do pamate. ReSpektujte aj editaéné funkcie
uvedené dalej v tejto kapitole. Aby ste mohli vlozit pre jeden nastroj
viacero opravnych Udajov (indexovat Cislo nastroja), pripojte jeden
riadok a rozSirte Cislo nastroja o bodku a €islo od 1 do 9 (napr. T 5.2).

Tabulku nastrojov musite pouzit v nasledujucich pripadoch, ak:

chcete pouzivat indexované nastroje, ako napr. stupriovité vrtaky, s
viacerymi dlzkovymi korekciami,

je vas stroj vybaveny automatickym meni¢om néstrojov,

chcete pracovat s obrabacimi cyklami 25x.

Pri vytvarani alebo sprave dalSich tabuliek nastrojov musi
@ nazov suboru zacinat pismenom.

V tabulkach mézete tlacidlom ,Rozdelenie obrazovky*“
prepinat medzi nahladom zoznamov alebo nahfadom
formulara.

Tabulka nastrojov: Standardné nastrojové data
Skr. Vstupy

Dialog

T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5,
indexovane: 5.2)

NAZOV Meno, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (maximalne 16
znakov, len velké pismena, ziadne medzery)

Nazov nastroja?

Hodnota korekcie pre dizku nastroja L

Dizka nastroja?

R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R

Polomer nastroja R?

R2 Polomer nastroja R2 pre rohové zaoblovacie frézy (iba pre
trojrozmernu korekciu polomeru alebo grafické znazornenie
obrabania so zaoblovacoufrézou)

Polomer nastroja R2?

DL Hodnota delta dizky nastroja L Pridavok na dizku nastroja?
DR Hodnota delta polomeru nastroja R Pridavok na polomer nastroja?
DR2 Hodnota delta polomeru nastroja R2 Pridavok pre polomer nastroja R2?
LCUTS Dizka reznej hrany nastroja pre cyklus 22 DiZka reznej hrany v osi nastr.?
ANGLE Maximalny uhol vnorenia nastroja pri vykyvnom vnoreni pre cykly =~ Maximalny uhol vnorenia?

22 a 208
TL Nastavenie blokovania nastroja (TL: pre Tool Locked = angl. Nastroj zablokovany?

nastroj blokovany)

Ano = ENT / Nie = NO ENT

RT Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako nahradného
nastroja (RT: pre Replacement Tool = angl. nahradny nastroj);
pozri aj TIME2)

Sestersky nastroj?
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5.2 Nastrojové data

Skr. Vstupy Dialag
TIME1 Maximalna Zivotnost nastroja v minatach. Tato funkcia zavisiod ~ Max. Zivotnost'?
vyhotovenia nastroja a je popisana v prirucke pre stroj
TIME2 Maximalna zivotnost nastroja pri TOOL CALL v minutach: Ak Maximalna Zivotnost’ pri TOOL
aktualna zivotnost dosiahne alebo prekroci tuto hodnotu, pouzije =~ CALL?
TNC pri nasledujucom TOOL CALL sestersky nastroj (pozri tiez
CUR_TIME)
CUR_TIME Aktualna zivotnost nastroja v minutach: TNC aktualizuje aktualnu ~ Aktudlna Zivotnost'?
zivotnost automaticky (CUR_TIME: pre CURrent TIME = ang|.
aktualny/priebezny €as). Pre pouzité nastroje mozete hodnotu
prednastavit’
TYP Typ nastroja: Softvérové tladidlo VYBRAT TYP (3. lista Typ nastroja?
softvérovych tlacidiel); TNC zobrazi okno, v ktorom mézete vybrat
typ nastroja. Typ nastroja mozete vlozit, aby ste filter zobrazenia
nastavili tak, aby bol v tabulke viditelny len vybrany typ
DOC Komentar pre nastroj (maximalne 16 znakov) Komentar pre nastroj?
PLC Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do PLC Stav PLC?
PTYP Typ nastroja na vyhodnotenie v tabulke miest Typ nastroja pre tabul’ku miest?
TP_NO Odkaz na ¢islo snimacieho systému v tabulke snimacich Cislo snimacieho systému
systémov
T _ANGLE Vrcholovy uhol nastroja. Pouziva ho cyklus Vystredenie (cyklus Vrcholovy uhol?
240), aby mohol z vstupu priemeru vypocitat hlbku strediaceho
vitania
LAST_USE Datum a ¢as, kedy TNC poslednykrat vymenil nastroj pomocou LAST_USE

TOOL CALL

Rozsah zadania: maximalne 16 znakov, format je stanoveny
interne: datum = rrrr.mm.dd, ¢as = hh.mm
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Tabulka nastrojov: Nastrojové data na automatické meranie
nastrojov

Popis cyklov na automatické premeranie nastroja: Pozri
@ pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov.

Skr. Vstupy Dialog
CuT Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran) Pocet reznych hran?
LTOL Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Dizka?

opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

5.2 Nastrojové data

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

R2TOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro¢i, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

PRIAMO. Smer rezu nastroja na meranie s rotujicim nastrojom Smer rezu (M3 =-)?

R_OFFS Meranie polomeru: presadenie nastroja medzi stredom Presadenie nastroja - polomer?
snimacieho hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Nie je
zapisana ziadna hodnota (predsadenie = polomer nastroja)

L_OFFS Meranie dizky: dodato&né presadenie nastroja vodi Presadenie nastroja - dizka?
offsetToolAxis (114104) medzi hornou hranou snimacieho hrotu
a dolnou hranou nastroja. Prednastavenie: 0

LBREAK Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie zlomenia. Ak~ Tolerancia zlomenia: Dizka?
sa zadana hodnota prekroc¢i, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia.  Tolerancia zlomenia: Polomer?
Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm
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Editacia tabuliek nastrojov

Tabulka nastrojov platna pre chod programu méa nazov suboru
TOOL.T. a musi byt ulozena v adresari TNC:\table.

Pre tabulky nastrojov, ktoré chcete archivovat alebo pouzit na test
programu, vlozte lubovolny iny nazov suboru s priponou .T. Pre
prevadzkové rezimy ,Test programu® a ,Programovat™ pouziva TNC
Standardne tabulku nastrojov ,simtool.t*, ktora je taktiez ulozena v
adresari table“. Na editovanie stlacte v prevadzkovom rezime Test
programu softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV.

Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T:

Vyberte lubovolny prevadzkovy rezim stroja

TeBuikn. Vyber tabulky nastrojov: Stlacte softvérové tlacidlo
Yiu TABULKA NASTROJOV

eozrount Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ,ZAP.“
[vP]  zaP

Zobrazenie vybranych typov nastrojov (nastavenie filtra)
Stlacte softvérové tlacidlo FILTER TABULIEK (Stvrta lista
softvérovych tlacidiel)

Pozadovany typ nastroja vyberte softvérovym tlacidlom: TNC
zobrazi len nastroje vybraného typu

Opéatovné vypnutie filtra: Znovu stladte predtym vybrany typ
nastroja, alebo vyberte iny typ nastroja

na vasom stroji. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

O Vyrobca stroja upravuje rozsah funkcii podla funkcie filtra
stroja!

HEIDENHAIN TNC 128

Editacia tabulky né&astrojov

TNC:\tablextool. t

NAME.
T NULLWERKZEUG

<
Nazou nastroia?

D44

120

Sirka textu 32

Test programu

RN

tﬁmmaoosaasssssssas

B |«

2ZAGIATOK

KONIEC

STR.

EDITOVAT

zaP

HLADAJ

TABULKA
MIEST

5.2 Nastrojové data

h @



5.2 Nastrojové data

Otvorenie 'ubovolnej inej tabulky nastrojov
Vyberte prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program

Vyvolanie spravy suborov
MGT
Zobrazenie vyberu typov suborov: Stlacte softvérove
tlacidlo VYBRAT TYP
Zobrazenie suborov typu . T: Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZ .T

Vyberte subor, alebo vlozte novy nazov suboru.
Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym tlaCidlom
ZVOLIT

Po otvoreni tabulky nastrojov na editaciu mozete presuvat svetlé pole
v tabulke do lubovolnej polohy pomocou tla€idiel so Sipkami alebo
softvérovymi tlacidlami. Na lubovolnom mieste mozete ulozene
hodnoty prepisat alebo vlozit nové. DalSie editacné funkcie najdete v
nasledujucej tabulke.

Ak nemdze TNC zobrazit su¢asne vSetky polozky tabulky nastrojov,
zobrazi sa v pase nad tabulkou symbol ,>>, resp. ,<<*.

o . , , ; Softvérové
Editacné funkcie pre tabulky nastrojov tlacidlo
Vybrat’ zaciatok tabulky 2ngtaTOK

£
Vybrat koniec tabulky Kongee
4
Vyber predchadzajucej strany tabulky ste.
Vyber nasledujucej strany tabulky sTR.
Hradat text alebo &islo o
Skok na zaciatok riadku asozaroc
<=
Skok na koniec riadku onzec
=p
Kopirovat pole so svetlym podkladom kopin.
Viozit kopl'rované pole )
VloZit nastavitelny pocet riadkov (nastrojov) na PRIPOSTT
koniec tabul’ky N RIADKY
Vlozit riadok s nastavitelnym Cislom nastroja wLozrt

RIADOK
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o . ) . . Softvérové
Editacné funkcie pre tabulky nastrojov tlacidlo
Vymazat aktualny riadok (nastroj) venazat

RIADOK

Triedit nastroje podla obsahu volitelného stipca

TRIEDIT

Zobrazit' vSetky vrtaky v tabulke nastrojov

URTAKY

Zobrazit' vSetky frézy v tabulke nastrojov

FREZY

5.2 Nastrojové data

Zobrazit vSetky zavitniky/zavitové frézy v tabulke zavzTour

URTAK/

nastrojov FREZA
Zobrazit' vSetky dotykové hroty v tabulke —
nastrojov svsTen

Zatvorenie tabulky nastrojov

Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napriklad
obrabaci program
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5.2 Nastrojové data

Import tabuliek nastrojov

Viyrobca stroja mézZe upravit funkciu IMPORTOVAT
@ TABULKU. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

Ak vyexportujete tabulku nastrojov z iTNC 530 a nacitate ju do TNC
128, musite pred pouzitim tabulky nastrojov upravit format a obsah.
Na TNC 128 mozete Upravu tabulky nastrojov vykonat pohodine
pomocou funkcie IMPORTOVAT TABULKU. TNC prevedie obsah
nacitanej tabulky nastrojov na format platny pre TNC 128 a ulozi
zmeny do vybraného suboru. Dodrziavajte nasledujuci postup:

Tabulku nastrojov z iTNC 530 ulozte do adresara TNC:\table
Vyberte prevadzkovy rezim Programovat

Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

Presunite svetlé pole na tabulku nastrojov, ktoru chcete importovat
Stlaéte softvérové tlacidlo PRIDAVNE FUNKCIE

Stlaéte softvérové tladidlo IMPORTOVAT TABULKU: TNC sa spyta,
¢i sa ma vybrana tabulka nastrojov prepisat

Neprepisanie suboru: Stlacte softvérové tlacidlo STORNO alebo
Prepisanie suboru: Stladte softvérové tlagidlo UPRAVIT FORMAT
TABULKY

Otvorte prevedenu tabulku a skontrolujte obsah

V tabulke nastrojov st v stipci Nazov povolené

@ nasledujuce znaky:
,ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#%&
-._“ TNC zmeni Ciarku v nazve nastroja pri importe na
bodku.

Pri vykonavani funkcie IMPORTOVAT TABULKU prepise
TNC vybranu tabulku nastrojov. TNC pritom vytvori
zaloznu képiu s priponou suboru .t.bak. Aby ste sa vyhli
strate dat, zalohujte pred importom vasu originalnu
tabulku nastrojov!

Popis kopirovania tabuliek nastrojov pomocou spravy
suborov TNC najdete v odseku ,Sprava suborov* (pozrite
.Kopirovanie tabuliek” na strane 103).

TNC 128 ulozi pocas importovania tabulky nastrojov
vSetky nedostupné typy nastrojov (Stlpec TYP) ako
nastroje frézovania (Typ: MILL).

Pocas importovania tabulky nastrojov iTNC 530 nebude
stlpec TYP importovany.
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Vyvolanie nastrojovych dat

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujete v obrabacom
programe tymito udajmi:

Vyberte vyvolanie nastroja tlacidlom TOOL CALL

TOOL
CALL

Cislo nastroja: VloZte &islo alebo nazov nastroja.
Nastroj musi byt uz definovany v bloku TOOL DEF
alebo v tabufke nastrojov. Softvérovym tlacidlom
NAZOV NASTROJA prepnite na vloZzenie nazvu.
Nazov nastroja umiestni TNC automaticky do
uvodzoviek. Nazvy sa viazu na polozku v aktivnej
tabulke nastrojov TOOL.T. Na vyvolanie nastroja s
inymi korek&nymi hodnotami vloZte za desatinnu
bodku index definovany v tabufke nastrojov.
Softvérovym tlacidlom VYBRAT moézete zobrazit
okno, ktorym mozete vybrat nastroj definovany v
tabulke nastrojov TOOL.T priamo bez zadania Cisla
alebo nazvu

Os vretena paralelna s X/Y/Z: VlozZte os nastroja

Otacky vretena S: Zadajte otaCky vretena v otackach
za minutu. Pripadne mézete definovat reznu rychlost
V¢ [m/min]. Nato stlacte softvérové tlacidlo VC

Posuv F Posuv [mm/min prip. 0,1 inch/min] je u€inny
dovtedy, kym nie je naprogramovany novy posuv v
polohovacom bloku alebo v bloku TOOL CALL

Pridavok na dizku nistroja DL: Delta hodnota pre
diZku nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR: Delta hodnota pre
polomer nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2: Delta hodnota pre
polomer nastroja 2
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5.2 Nastrojové data

Priklad: Vyvolanie nastroja

Vyvola sa nastroj Cislo 5 v nastrojovej osi Z s otackami vretena 2 500
ot/min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na dlzku nastroja a polomer
nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menSi rozmer pre polomer
nastroja je 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D pred L a R predstavuje delta hodnotu.

Predvol'ba pri tabulkach nastrojov

Ak pouzivate tabulky nastrojov, potom pomocou bloku TOOL DEF
vykonate predvolbu dalSieho pouzZivaného nastroja. Na to viozZte Cislo
nastroja, resp. Q parameter alebo nazov nastroja v ivodzovkach.
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Vymena nastroja

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
@ stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Poloha na vymenu nastrojov

Presunutie do polohy na vymenu nastroja sa musi dat vykonat bez
nebezpecenstva kolizie. Pridavnymi funkciami M91 a M92 mdzete na
vymenu nastroja vykonat presunutie do pevnej polohy na stroji. Ak
pred prvym vyvolanim nastroja naprogramujete TOOL CALL 0,
presunie TNC v osi vretena upinaciu stopku do polohy, ktora nezavisi
od dizky nastroja.

Ruéna vymena nastroja
Pred ru¢nou vymenou nastroja sa vreteno zastavi a nastroj sa
presunie do polohy na vymenu nastroja:

Naprogramované presunutie do polohy na vymenu nastroja

PreruSenie vykonavania programu, pozrite ,Prerusit obrabanie”,
strana 336

Vymena nastroja

Pokracovanie vykonavania programu, pozrite ,Pokracovanie
vykonavania programu po preruseni”, strana 338
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5.2 Nastrojové data

Skuska pouzitia nastroja

&)

Na umoznenie skusky pouZitia nastroja musi byt v prevadzkovom
rezime Test programu vykonand Uplna simulacia preverovaného
programu popisného dialégu.

Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit’ vyrobca
vasho stroja. DodrZujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

Aplikacia skusky pouzitia nastroja

Softvérovym tlagidlom POUZITIE NASTROJA a SKUSKA POUZITIA
NASTROJA mézete pred spustenim programu v prevadzkovom
rezime Spracovat preskusat, ¢i su dostupné nastroje pouzité vo
vybranom programe a &i eSte vykazuju dostato¢nu zostavajucu
zivotnost. TNC pritom porovna aktualne hodnoty Zivotnosti z tabufky
nastrojov s pozadovanymi hodnotami zo suboru pouZitia nastrojov.

Po stlageni softvérového tlagidla SKUSKA POUZITIA NASTROJA
zobrazi TNC vysledok skusky pouzitia v prekryvacom okne.
Prekryvacie okno zatvorte tlacidlom ENT.

TNC ulozi ¢asy pouzitia nastroja v osobitnom subore s priponou
pgmname.H.T.DEP. Vytvoreny subor o pouziti nastroja obsahuje
nasledujuce informacie:

Stipec Vyznam

Krokovanie programu

1.h

o__BEGIN PGM 1 MM

SEONTAREN S

x x
N
8
P
s
=
E
3
=
=
@

Test programu

DL-TAB

ve50 R+ DL-PGM
+10!

0
11 CYCL DEF 200 URTANIE
00=+2 3 BEZ

I S itia nastroia &
REP

0z01:=-20

0204=4+50 ;2. |

NC TINC
TS ("D1@"): Externy nastroi

B

Ubersicht |PeM|LBL |cve|M|Pos|TooL [TT| »

I\DC_PTOSNINCIZENT . h

DR-TAB
DR-PGM

Aktives
0% VINm @9:47

PGM:

0@ e T

-18.650 Y

5zs 2222 &

+5.000 H

-5.000

onn/min our 10@% M 5/8

TOKEN TOOL: Cas pouzitia nastroja pre TOOL
CALL. Zaznamy su uvedené v

chronologickom poradi

TTOTAL: Celkovy €as pouzivania
niektorého néastroja

STOTAL: Vyvolanie podprogramu;
zaznamy su uvedené v chronologickom
poradi

TIMETOTAL: Celkovy €as spracuvania
programu NC sa zaznamena do stipca CAS
W. Do stipca PATH uklada TNC cestu do
prislusného programu NC. Stlpec TIME
obsahuje sumu vSetkych zaznamov TIME
(bez pohybov rychloposuvom). Pre vSetky
ostatné zaznamy nastavi TNC hodnotu 0

TOOLFILE: Do stipca PATH ukladad TNC
cestu do prislusnej tabulky nastrojov,
pomocou ktorej ste vykonali test programu.
Na zaklade toho dokaze TNC pri vlastnej
kontrole pouzitia nastroja preverit, ¢i ste test
programu vykonali pomocou TOOL.T

TNR Cislo nastroja (-1: este nie je vymeneny

Ziadny nastroj)

IDX Index nastroja

MENO Nazov nastroja z tabulky nastrojov
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Stipec Vyznam
CAS Cas pouzitia nastroja v sekundach (&as
posuvu)
CASW Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy
€as od vymeny nastroj po vymenu nastroja)
POL. Polomer nastroja R + Pridavok na obrobenie
polomeru nastroja DR z tabulky nastrojov.
Jednotka je mm
BLOK Cislo bloku, v ktorom bol blok TOOL CALL
programovany
PATH TOKEN = TOOL: Nazov cesty aktivheho
hlavného, resp. podrogramu
TOKEN = STOTAL: Nazov cesty
podprogramu
T Cislo nastroja s indexom nastroja
OVRMAX Maximalny override posuvu zaznamenany
pocas obrabania. Pri teste programu zapiSe
TNC na toto miesto hodnotu 100 (%)
OVRMIN Minimalny override posuvu zaznamenany
pocas obrabania. Pri teste programu zapiSe
TNC na toto miesto hodnotu -1
NAMEPROG 0: Cislo nastroja je naprogramované

1: Meno nastroja je naprogramované

Pri skuske pouzitia nastroja niektorého paletového suboru su k
dispozicii dve moznosti:

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam paliet:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja pre kompletnu paletu

Svetlé pole je v paletovom subore pre zaznam programu:
TNC vykona skusku pouzitia nastroja len pre zvoleny program
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5.3 Korekcia nastroja

5.3 Korekcia nastroja

Uvod
TNC koriguje drahu nastroja o korek&nt hodnotu pre dizku nastroja v
osi nastroja a pre polomer v rovine obrabania.

Ak vytvarate obrabaci program priamo v TNC, je korekcia polomeru
nastroja ucinna iba v rovine obrabania.

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja pre dizku je ucinna po vyvolani nastroja. Zrusi sa,
akonahle sa vyvola nastroj s dizkou L = 0.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
@ Akonahle zrusite kladnt korekciu dizky blokom TOOL
CALL 0, zmenSi sa vzdialenost nastroja od obrobku.

Po vyvolani nastroja TOOL CALL sa naprogramovana
draha nastroja v osi vretena zmeni o dizkovy rozdiel medzi
starym a novym nastrojom.

Pri korekcii nastroja sa reSpektuju delta hodnoty nielen z bloku TOOL
CALL ale aj z tabulky nastrojov.

Hodnota korekcie = L + DL1ooL caLL + DL1aB S

L: Dizka nastroja L z bloku TOOL DEF alebo z
tabulky nastrojov

DL TooL CALL: Pridavok DL na diéku z bloku TOOL CALL 0

DL Tpg: Pridavok DL na diZku z tabulky nastrojov
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Korekcia polomeru nastroja pre polohovacie
bloky paralelné s osou

TNC mbze pomocou polohovacich blokov paralelnych s osou v rovine
obrabania korigovat’ polomer nastroja. Takto mézete priamo zadat
rozmery vykresu bez toho, aby ste museli prepocitat’ polohy. Draha
posuvu je predizena alebo skratena o polomer nastroja.

R+ prediZi drahu posuvu o polomer nastroja

R- skrati drahu posuvu o polomer nastroja

RO napolohuje nastroj na stred nastroja
Korekcia polomeru je ucinna, len €o je nastroj vyvolany a presunuty s
priamym blokom do roviny obrabania.

Korekcia polomeru nie je u¢inna pri polohovani v osi
@ vretena.

V polohovacom bloku, ktory neobsahuje Ziadne udaje o
korekcii polomeru, ostava aktivna naposledy zvolena
korekcia polomeru.

Pri korekcii polomeru TNC zohladriuje Delta hodnoty z bloku TOOL
CALL aj z tabulky nastrojov:

Hodnota korekcie = R + DR1oo| caLL + DRyag S

R: Polomer nastroja R z bloku TOOL DEF alebo z
tabulky nastrojov

DR 1o0L cALL: Pridavok DR na polomer z bloku TOOL CALL

DR 1pg: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: R0

Nastroj prechadza svojim stredom po naprogramovanej drahe v rovine
obrabania, resp. na naprogramované suradnice.

Pouzitie: Vftanie, predpolohovanie
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5.3 Korekcia nastroja

Zadanie korekcie polomeru

Korekciu polomeru zadajte do polohovacieho bloku. Vlozte suradnice
cielového bodu a potvrdte tlacidlom ENT

KOREKCIA POLOMERU: R+/R-/ZIADNA KOR.?

Draha posuvu nastroja je predizena o polomer

R+ e
nastroja
a- Draha posuvu nastroja je skratena o polomer nastroja
et Pohyb nastroja bez korekcie polomeru, resp. zruSenie
korekcie polomeru: Stlaéte klaves ENT
@ Ukonc€enie bloku: Stlacte tlacidlo END
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6.1 Zaklady

6.1 Zaklady

Pohyby nastroja v programe

Pomocou oranzového osového tlacidla otvorite popisny dialég pre
polohovaci blok paralelny s osou. TNC bude zistovat postupne vSetky
informacie a vlozi programovaci blok do obrabacieho programu.

{ X ) Suradnice koncového bodu priamok, v pripade potreby
’ Korekcia polomeru RL/RR/R0
Posuv F

Pridavna funkcia M

Priklad bloku NC
6 X+45 R+ F200 M3

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj
alebo stdl stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupujte podla stavu, ktory plati v pripade, Ze sa
pohybuje nastroj.

TNC posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do koncového
bodu priamky. Ak v jednom programe programujete viacero
pohybovych blokov, je zaciato¢ny bod koncovym bodom
predchadzajuceho bloku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

A Predpolohujte nastroj na zaciatku programu obrabania
tak, aby nemohlo déjst’ k poSkodeniu nastroja a obrobku.

Korekcia polomeru

TNC vie polomer nastroja automaticky korigovat. V polohovacich
blokoch paralelnych s osou si mézete zvolit, ¢i TNC drahu posuvu o
polomer nastroja predizi (R+) alebo skrati (R-). Pozrite ,Korekcia
polomeru nastroja pre polohovacie bloky paralelné s osou” na
strane 159.

Pridavné funkcie M

Pridavnymi funkciami systému TNC mozete riadit:

priebeh programu, napr. vykonat preru$enie priebehu programu,

funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie otacok vretena a
privodu chladiacej kvapaliny,

drahové spravanie nastroja.
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Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, zadavate do programu len
jedenkrat ako podprogram alebo ako opakovanie Casti programu. Ak
chcete urcitu ¢ast programu vykonat' len za urcitych podmienok, tak

zadefinujte tieto programové operacie takisto v nejakom podprograme.

Dodato¢ne mdze obrabaci program vyvolat a vykonat' nejaky dalsi
program.

Programovanie s vyuzitim podprogramov a opakovanim Casti
programov je popisané v kapitole 7.

Programovanie s parametrami Q

V obrabacich programoch zastupuju parametre Q &iselné hodnoty:
Danému parametru Q je na inom mieste priradena Ciselna hodnota.
Pomocou parametrov Q mézete programovat matematické funkcie,
ktoré riadia priebeh programu, alebo ktoré definuju obrys.

NavySe mOzete prostrednictvom programovania s vyuzitim
parametrov Q pocas priebehu programu vykonavat merania s 3D
snimacimi systémami.

Programovanie pomocou parametrov Q je popisané v kapitole 8.
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6.2 Programovanie pohybov nastroja

6.2 Programovanie pohybov
nastroja

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Vytvaranie programovych blokov s osovymi tlacidlami
S oranzovym osovym tla¢idlom otvorite popisny dial6g. Potom si TNC G e Programovat’

Plynule

postupne vyZiada vSetky informacie a dopini programovy blok do Posuv? F=
obrabacieho programu. S Bk PR o1 2 oxes veo 220

Priklad — programovanie priamky.

{X: Zvolte osové tlacidlo, s ktorym chcete vykonat g e
polohovanie, napr. X
SURADNICE?

Zadaijte suradnice koncového bodu priamok, napr. 10
a potvrdte tlaCidlom ENT

CEEEEEL

101 ENT

F MAX

F AUTO ‘ F ‘ ‘ Fu ‘ Fz

KOREKCIA POLOMERU: R+/R-/ZIADNA KOR.?

Vyberte korekciu polomeru: Napr. stlacte softvérové

RO tlaCidlo RO, nastroj sa tak posuva bez korekcie

POSUV F = ? /F MAX = ENT

Zadajte posuv a zadanie potvrdte klavesom ENT:
100 napr. 100 mm/min. Pri programovani v palcoch:
Zadanie 100 zodpoveda posuvu 10 palcov/min.

Presuvanie rychloposuvom: Stlacte softvérové
tlacidlo FMAX alebo

F MAX

pomocou posunutia posuvu, ktory je zadefinovany v
bloku TOOL CALL: Stlacte softvérové tlacidlo
FAUTO

F AUTO

PRIDAVNA FUNKCIA M?

Zadajte pridavnu funkciu, napr. M3 a ukoncite dialog
tlacidlom ENT

Riadok v programe obrabania

X+10 R0 FMAX M3
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Prevzatie skutoc¢nej polohy
Blok priamok moZete vygenerovat aj s tlaCidlom ,PREVZATIE
SKUTOCNEJ POLOHY*:
Nabehnite nastrojom v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat
Prepnite zobrazenie na monitore na Ulozit/Editovat program
Zvolte programovaci blok, za ktory ma byt vioZzeny polohovaci blok

Stlaéte tlagidlo ,PREVZATIE SKUTOCNEJ POLOHY*
a zvolte softvérové tlacidlo osi: TNC vygeneruje
polohovaci blok so suradnicami skuto¢nej polohy
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ohybov nastroja

6.2 Programova

Definicia polotovaru pre graficki simulaciu obrabania

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
Predpolohovanie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.
Nabeh na obrys

Nabeh do bodu 2

Nabeh do bodu 3

Nabeh do bodu 4

Nabeh do posledného bodu obrysu 1 a odsunutie
Odsunutie nastroja, koniec programu

-—
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i programu

cast

dprogramu a

¢enie po

7.1 Ozna

7.1 Oznacenie podprogramu a ¢asti
programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mbézZete nechat' vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani €asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania ¢asti programov sa spustaju v programe
obrabania so znac¢kou LBL, skratka pre LABEL (angl. znacka,
oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu Cislo od 1 do 999 alebo nazov, ktory im
urcite. Kazdé €islo LABEL (navestie), resp. kazdé meno LABEL,
mébzete v programe zadat iba raz pomocou tlacidla LABEL SET. Pocet
vloZenych mien navesti je obmedzeny len internou paméatou.

@ Nepouzivajte Cislo navestia, resp. ndzov navestia viackrat!

Navestie 0 (LBL 0) oznacuje koniec podprogramu a mdze byt preto
pouzité lubovolne Casto.
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7.2 Podprogramy

Spoésob vykonavania

1

2

3

TNC vykona obrabaci program az do vyvolania podprogramu
CALL LBL

Od tohto bodu opracovava TNC vyvolany podprogram az do konca
podprogramu LBL 0.

Potom TNC pokracuje vo vykonavani obrabacieho programu s
blokom, ktory nasleduje po vyvolani podprogramu CALL LBL

Pripomienky pre programovanie

Hlavny program méze obsahovat’ az 254 podprogramov

Podprogramy mézete vyvolavat fubovolne €asto v flubovolnom
poradi

Podprogram nesmie vyvolavat sam seba

Podprogramy programujte na konci hlavného programu (za blokom
s M2, resp. M30)

Ak sa podprogramy nenachadzaju v obrabacom programe pred
blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez vyvolania

Programovanie podprogramu

Oznacte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET
SET

Vlozte Cislo podprogramu. Ak chcete pouZit nazov
navestia: Stlacte softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na
prechod do vloZenia textu

Oznacte koniec: Stlacte klaves LBL SET a vlozte ¢islo
navestia ,0*

Vyvolanie podprogramu

Vyvolanie podprogramu: Stlacte tlacidlo LBL CALL
CALL

H

Cislo navestia: Zadajte &islo navestia vyvolavaného
podprogramu. Ak chcete pouzit nazov LABEL
(navestie): Stlacte softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na
prechod do vloZenia textu

Opakovania REP: Dialog preskocite tlacidlom NO
ENT. Opakovania REP sa pouzivaju len pri
opakovani Casti programu

CALL LBL 0 nie je povoleny, pretoze zodpoveda
@ vyvolaniu konca podprogramu.
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i programu

t

ie ¢as

7.3 Opakovan

7.3 Opakovanie €asti programu

NavestieLBL

Opakovania ¢asti programu sa zacinaju so znackou LBL. Opakovanie
Casti programu sa ukon&i s CALL LBL n REPn.

Spoésob vykonavania

1 TNC vykona obrabaci program az do konca ¢asti programu (CALL
LBL n REPn)

2 Potom TNC opakuje ¢ast programu medzi vyvolanym LABEL a
vyvolanim navestim CALL LBL n REPn tak ¢asto, ako ste uviedli
v REP

3 Potom pokracuje TNC v obrabacom programe dale;j

Pripomienky pre programovanie

Cast programu mézete opakovat az 65 634 krat po sebe

Casti programu vykona TNC vZdy o jedenkrat navyse, ako je
naprogramovany pocet opakovani

Programovanie opakovania €asti programu

i Oznacte zaciatok: Stlacte klaves LBL SET a vlozte
Cislo LABEL pre ¢ast programu, ktora sa ma
opakovat. Ak chcete pouZit' nazov navestia: Stlacte
softvérové tlacidlo LBL-NAZOV na prechod do
vlozenia textu

Vlozte East programu

Vyvolanie opakovania ¢asti programu

Stlacte klaves LBL CALL
CALL

Vyvolanie podprogr./opakovanie: Zadajte Cislo
navestia pre Cast programu, ktora sa ma opakovat,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT. Ak chcete pouzit meno
LABEL (navestie): Stlacte tlacidlo “ na prechod do
vloZenia textu

Opakovanie REP: Vlozte po€et opakovani, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT
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7.4 Lubovolny program ako
podprogram

Spdésob vykonavania

1 TNC vykona obrabaci program, pokym nevyvolate dalsi program
pomocou funkcie CALL PGM
2 Nasledne vykona TNC vyvolany program az do konca

3 Potom pokrac¢uje TNC vo vykonavani (volajiceho) obrabacieho
programu blokom, ktory nasleduje za vyvolanim programu

Pripomienky pre programovanie

Na pouzitie fubovolného programu ako podprogramu nepotrebuje
TNC ziadne navestia LABEL

Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych funkcii
M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom programe zadefinovali
podprogram pomocou Labeln, potom mézete pouzit M2, resp. M30
s funkciu skoku FN 9: POUZITE IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, aby
ste tuto Cast programu preskocili.

Vyvolany program nesmie obsahovat vyvolanie CALL PGM do
vyvolavajuceho programu (nekonec¢na slucka)
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Vyvolanie 'ubovol'ného programu ako

podprogramu
Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo
e PGM CALL

Stlacte softvérové tlaCidlo PROGRAM: TNC spusti
dialég na definovanie volaného programu. Nazov
cesty zadajte pomocou klavesnice na obrazovke

PROGRAM

(tlacidlo GOTO) alebo
2voLzt Stlagte softvérové tlacidlo VYBRAT PROGRAM: TNC
PROGRAI! zobrazi okno vyberu, v ktorom mézete vybrat volany

program, vyber potvrdte tlaidlom END

program nachadzat v rovnakom adresari ako volajuci

@ Ak vlozite len nazov programu, musi sa vyvolavany
program.

Ak sa vyvolany program nenachadza v rovnakom adresari
ako volany program, vlozte Uplnu cestu, napr.
TNC:\ZW35SCHRUPP\PGM1.H

Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vloZte za nazvom
programu typ suboru .l.

Lubovolny program mozete tiez vyvolat pomocou cyklu 12
PGM CALL.

Parametre Q pdsobia pri PGM CALL zasadne globalne.
Uvedomte si preto, Ze zmeny v parametroch Q vo
vyvolanom programe sa prip. prejavia aj vo vyvolavajucom
programe.

7.4 Lubovolny program ako podprogram
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7.5 Vnorenia

Druhy vnoreni

Podprogramy v podprograme

Opakovanie ¢asti programu v opakovanej ¢asti programu
Opakovanie podprogramov

Opakovanie €asti programu v podprograme

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tieZ vkladania) definuje, kolko dal$ich podprogramov
alebo opakovani €asti programu smu podprogramy alebo opakované
Casti programu obsahovat.

Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 19

Maximalna hibka vnorenia pre vyvolanie hlavnych programov: 19,
pricom CYCL CALL pdsobi ako vyvolanie hlavného programu

Opakovania Casti programov mézete vnarat bez obmedzeni
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7.5 Vnorenia

Podprogram v podprograme

Priklady blokov NC

Vykonanie programu
Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17
Vyvola sa podprogram UP1 a vykona sa az po blok 39

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok 62. Koniec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z ktorého bol vyvolany

Podprogram 1 sa vykona od bloku 40 az po blok 45. Koniec
podprogramu 1 a navrat do hlavného programu UPGMS

Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku 18 az po blok 35.
Navrat do bloku 1 a koniec programu

W N =

IS

o

—

Vyvolanie podprogramu pri LBL UP1

Posledny programovy blok hlavného programu
(s M2)

Zaciatok podprogramu UP1

Vyvolanie podprogramu pri LBL2

Koniec podprogramu 1
Zaciatok podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27
Cast programu medzi blokmi 27 a blokom 20 sa opakuje dvakrat
Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 az po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje raz
(obsahuje opakovanie ¢asti programu medzi blokom 20 a
blokom 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 po blok 50 (koniec
programu)

H WODN

a
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Zaciatok opakovania Casti programu 1
Zaciatok opakovania €asti programu 2

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 2
(blok 20) sa opakuje dvakrat

Cast programu medzi tymto blokom a LBL 1
(blok 15) sa opakuje raz

7.5 Vnorenia
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7.5 Vnorenia
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Opakovanie podprogramu

Priklady blokov NC

Zaciatok opakovania €asti programu 1
Vyvolanie podprogramu

Cast programu medzi tymto blokom a LBL1
(blok 10) sa opakuje dvakrat

Posledny blok hlavného programu s M2
Zaciatok podprogramu

Koniec podprogramu

-

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok 11

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom 12 a blokom 10 sa opakuje dvakrat:
Podprogram 2 sa zopakuje dvakrat

Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 po blok 19;
koniec programu

W N

IS

—
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7.6 Priklady programovania

Priebeh programu

" Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe
= Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1) Y

" Skupina dier sa naprogramuje v podprograme
1lenraz

7.6 i’(lady programovania

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu vitania
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7.6 .(Iady programovania

Nabeh na zadiatoény bod X skupiny dier 1
Nabeh na zaciatocny bod Y skupiny dier 1
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na zaciatocny bod X skupiny dier 2
Nabeh na zaciato¢ny bod Y skupiny dier 2
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na zaciatoény bod X skupiny dier 3
Nabeh na zaciatoény bod Y skupiny dier 3
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: skupina dier
Diera 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu

Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu

Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu

Koniec podprogramu 1

—
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7.6 i’(lady programovania

Priebeh programu
= Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

= Vyvolanie kompletného vitacieho planu
(podprogram 1)

" Nabeh na skupinu dier v podprograme 1,
vyvolanie skupiny dier (podprogram 2)

" Skupina dier sa naprogramuje v podprograme
2lenraz

HEIDENHAIN TNC 128

Vyvolanie nastroja — strediaci vrtak
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
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7.6 Priklady programovania

7 Z+250 RO FMAX M6
8 TOOL CALL 2 Z S4000
9 FN 0: Q201 = -25

10 FN 0: Q202 = +5

11 CALL LBL 1

12 Z+250 RO FMAX M6
13 TOOL CALL 3 Z S500

14 CYCL DEF 201 VYSTRUHOVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=-15 ;HLBKA

Q206=250 ;PRiSUV F DO HL.
Q211=0.5 ;CAS PRESTOJA DOLE

Q208=400 ;F SPAT

Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=10 ;2. BEZP. VZDIAL.

15 CALL LBL 1
16 Z+250 R0 FMAX M2

17 LBL 1

18 X+15 R0 FMAX M3
19 Y+10 R0 FMAX
20 CALL LBL 2

21 X+45 R0 FMAX
22 Y+60 RO FMAX
23 CALL LBL 2

24 X+75 R0 FMAX
25 Y+10 R0 FMAX
26 CALL LBL 2

27 LBL 0

28 LBL 2

29 CYCL CALL

30 IX+20 R0 FMAX M99
31 IY+20 RO FMAX M99
32 IX-20 R0 FMAX M99
33 LBL 0

34 END PGM UP2 MM

180

Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Nova hibka pre vitanie

Novy prisuv pre vitanie

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Vymena néstroja

Vyvolanie nastroja — vystruznik

Definicia cyklu vystruhovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: kompletny vitaci plan
Nabeh na zaciato€ny bod X skupiny dier 1
Nabeh na zacdiato€ny bod Y skupiny dier 1
Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na zaciato€ny bod X skupiny dier 2
Nabeh na zacdiato€ny bod Y skupiny dier 2
Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na zacdiato€ny bod X skupiny dier 3
Nabeh na zacdiato€ny bod Y skupiny dier 3
Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2: skupina dier
VFtanie 1 aktivnym obrabacim cyklom
Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu

Koniec podprogramu 2
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8.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov mézete jednym obrabacim programom
definovat celé skupiny dielov. Dosiahnete to vlozenim zastupcu
namiesto Ciselného udaju: parametrami Q.

Parametre Q sa daju pouzit' napriklad pre

hodnoty suradnic,
posuvy,

otacky,

data cyklov.

Okrem toho mézete pomocou parametrov Q naprogramovat obrysy,
ktoré su popisané pomocou matematickych funkcii, alebo riadit
vykonavanie obrabacich krokov v zavislosti od splnenia logickych
podmienok. V spojeni s volnym programovanim obrysov (FK) mbzete
parametrami Q kombinovat’ aj obrysy, ktoré nie su pre NC dostato¢ne
okoétované.

Parametre Q su oznacené pismenom a ¢islom od 0 do 1999. K
dispozicii su parametre s rozlicnym spbésobom pésobenia, pozri
nasledujucu tabufku:

Vyznam Rozsah

Volne pouZitelné parametre su globalne ucinné Q0 az Q99
pre vSetky programy ulozené v paméati TNC, ak
nemoze dbjst k prepisaniu cyklami SL

Parametre pre Specialne funkcie TNC Q100 az Q199

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q200 az Q1199
vSeobecne, ktoré su ucinné pre vSetky programy
uloZzené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1200 az
vyrobcu, ktoré su ucinné globalne pre vSetky Q1399
programy uloZené v pamati TNC. Prip. je

potrebné odsuhlasenie vyrobcom stroja alebo

tretou ponukajucou stranou

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1400 az
vyrobcu Call-Aktive, ktoré su ucinné globalne Q1499
pre vSetky programy uloZzené v pamati TNC

Parametre pouzivané predovsetkym pre cykly Q1500 az
vyrobcu Def-Aktive, ktoré su uc¢inné globalne Q1599
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC

Volne pouzitelné parametre vSeobecne ucinné Q1600 az
pre vSetky programy ulozené v pamati TNC. Q1999

182
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Vyznam Rozsah

Volne pouzitelné parametre QL, pésobiace len QL0 az QL499
lokalne v ramci programu

Volne pouzitelné parametre QR, pdsobiace QRO az QR499
(remanent (zvySkovo)), aj po vypadku
elektrického prudu

Okrem toho méte k dispozicii aj QS-parametre (S vo vyzname String =
retazec), pomocou ktorych sa na TNC daju spracovat aj texty.
Principialne platia pre parametre QS rovnaké rozsahy ako pre
parametre Q (pozri tabulku hore).

Prihliadajte na to, Ze aj pri parametroch QS je rozsah
@ QS100 az QS199 vyhradeny pre interné texty.

Miestne parametre QL su ucinné len v rdmci programu a
neprevezmu sa pri vyvolani programu alebo do makier.

Pripomienky k programovaniu

Parametre Q a Ciselné hodnoty mézete vkladat do programu
zmieSane.

Parametrom Q mézete priradit ¢iselnd hodnotu medzi —999 999 999 a
+999 999 999. Vstupny rozsah je obmedzeny na maximalne

15 znakov, z toho je az 9 miest pred desatinnou &iarkou. Interne
dokaze TNC vypocitat &iselné hodnoty aZ do vysky 100,

Parametrom QS mdzete priradit maximalne 254 znakov.

vzdy rovnaké udaje, napr. k parametru Q108 aktualny
polomer nastroja, pozrite ,Vopred obsadené parametre
Q”, strana 245.

TNC interne ulozi ¢iselné hodnoty v binarnom ¢iselnom
formate (norma IEEE 754). Kvéli pouZitiu tohto
normalizovaného formatu sa niektoré desatinné Cisla
nedaju zobrazit binarne 100 % presne (chyba pri
zaokruhlovani). Nezabudajte na tuto skutonost najma pri
pouzivani vypocitanych Q parametrov pri skokovych
prikazoch alebo polohovaniach.

@ TNC priradi niektorym parametrom Q a QS automaticky

HEIDENHAIN TNC 128
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8.1 Pr

Vyvolanie parametrickych funkcii Q

Pocas vkladania obrabacieho programu stlacte klaves ,Q" (v poli pre
Ciselné vstupy a vyber osi pod klavesom +/-). TNC potom ponukne
nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové

Skupina funkcii tlacidlo Strana
Zakladné matematické funkcie e Strana 186
Uhlové funkcie ez, Strana 188
Funkcia na vypocet kruhu viro- Strana 190
Rozhodovanie ked/potom, skoky o Strana 191
Iné funkcie . Strana 195
Priame vkladanie vzorcov vaonee Strana 229
Funkcia na obrabanie zlozitych oBRvS. Pozri

obrysov SzoEe pouZzivatelsku

prirucku Cykly

softvérové tlacgidla Q, QL a QR. Tymito softvérovymi
tlaCidlami vyberiete najskér poZzadovany typ parametra a
nasledne zadate Cislo parametra.

@ Po definovani alebo priradeni parametra Q zobrazi TNC

Ak ste pripojili USB klavesnicu, mézete stlacenim klavesu
Q priamo otvorit' dialég na vloZenie vzorca.

184
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8.2 Skupiny dielov — parametre Q
namiesto ¢iselnych hodnot

Pouzitie

Pomocou parametrickej funkcie Q FN 0: PRIRADENIE mdzete priradit
k parametru Q €iselné hodnoty. Potom pouzite v obrabacom programe
namiesto Ciselnej hodnoty parameter Q.

Priklady blokov NC

15 FN O: Q10=25 Priradenie
Q10 ziska hodnotu 25
25 X +Q10 zodpoveda X +25

Pre skupiny dielov naprogramujte napr. charakteristické rozmery
obrobku ako parametre Q.

Na obrabanie jednotlivych dielov potom priradite ku kazdému z tychto
parametrov prislusnu ¢iselnd hodnotu.

Priklad

Valec s parametrami Q

Polomer valca R=Q1

Vyska valca H=Q2

Valec Z1 Q1 =+30
Q2 =+10

Valec Z2 Q1=+10
Q2 = +50
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8.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto ¢iselnych hodnot
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8.3 Popis obrysov pomocou matematickych funkc

8.3 Popis obrysov pomocou
matematickych funkcii

Pouzitie

Pomocou parametrov Q mézete naprogramovat v obrabacom

programe zakladné matematické funkcie:

Vyberte funkciu parametrov Q: Stlacte tlacidlo Q (v poli na zadanie

Cisel, vpravo). Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje funkcie

parametrov Q

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo
ZAKLADNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujuce softvérové

tlacidla:

Prehlad

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

FN 0: PRIRADENIE
napr.. FN 0: Q5 =+60
Priame priradenie hodnoty

FNO
X =y

FN 1: SCITANIE
napr. FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Vytvorenie a priradenie suctu dvoch hodnot

FN1

FN 2: ODCITANIE
napr. FN 2: Q1 =+10-+5
Vytvorenie a priradenie rozdielu dvoch hodnét

FNZ

FN 3: NASOBENIE
napr. FN3: Q2=+3 * +3
Vytvorenie a priradenie sucinu dvoch hodnét

FN3

FN 4: DELENIE

napr. FN 4: Q4 =+8 DIV +Q2

Vytvorenie a priradenie podielu dvoch hodnét
Zakazané: Delenie 0!

FN4
X /v

FN 5: ODMOCNINA
napr. FN 5: Q20 = SQRT 4

Vytvorenie a priradenie druhej odmocniny z Cisla

Zakazané: Odmocnina zo zapornej hodnoty!

FNS
oDMOC .

Vpravo od znaku ,=“ mozete vlozit’

dve Cisla,
dva parametre Q,
jedno Cislo a jeden parameter Q.

VSetky parametre Q a Ciselné hodnoty v rovniciach mézu mat

znamienko.
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Naprogramovanie zakladnych aritmetickych operacii

Priklad:

2ZAKL.
FUNK.

Priklad: Programové bloky v TNC

16 FN 0: Q5 = +10
Vyberte funkcie parametra Q Stlacte tlacidlo Q 17 FN 3: Q12 = Q5 * +7

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
softvérové tladidlo ZAKLADNE FUNKCIE

Vyberte funkciu parametra Q PRIRADENIE: Stlacte
softvérové tlacidlo FNO X =Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

5 Vlozte €islo parametra Q: 5

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

10 Q5 priradte Ciselnu hodnotu 10

2ZAKL.
FUNK.

Vyberte funkcie parametra Q Stlacte tlacidlo Q

Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte
softvérové tlagidlo ZAKLADNE FUNKCIE

Vyberte funkciu parametra Q NASOBENIE: Stlagte
softvérové tlacidlo FN3 X * Y

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

12 Vlozte €islo parametra Q: 12

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Q5 Vlozte Q5 ako prvu hodnotu

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

7 ﬂ Vlozte 7 ako druhd hodnotu
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8.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

8.4 Uhlové funkcie (trigonometria)

Definicie

Sinus, kosinus a tangens zodpovedaji pomerom stran pravouhlého
trojuholnika. Pritom zodpoveda:

Sinus: sinao=alc

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sino/cos a
Pritom je

¢ strana protilahla pravému uhlu (prepona)
a strana protifahla uhlu o (0d®eovar)
b tretia strana (odvesna)

Z tangenty méze TNC zistit’ uhol:

o, = arctan (a/b) = arctan (sin o/cos o)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Okrem toho plati:
a2 +b%2=c?(kdea’=axa)

c = J(@+b?

188

Programovanie: Parametre Q @



Programovanie uhlovych funkcii

Uhlové funkcie sa zobrazia po stlaéeni softvérového tlagidla UHLOVE
FUNKCIE TNC zobrazi softvérové tlacidla v nasledujucej tabulke.

Programovanie: Porovnaj ,Priklad: Programovanie zakladnych
matematickych operacii*

. Softvérové
Funkcia tlacidlo
FN 6: SINUS
napr. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGO
Urcenie a priradenie sinusu uhla v stuprioch (°)

FN 7: KOSINUS o
napr. FN 7: Q21 = COS-Q5 £oaco
Ur€enie a priradenie kosinusu uhla v stupnoch (°)

FN 8: ODMOCNINA ZO SUCTU STVORCOV
napr. FN 8: Q10 =+5 LEN +4 S0
Vytvorenie a priradenie dlzky z dvoch hodnét

FN 13: UHOL s
napr. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 i

Urcenie a priradenie uhla pomocou arctan z dvoch
stran alebo pomocou sin a cos uhla (0 < uhol < 360°)
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8.5V

8.5 Vypocty kruhu

Pouzitie

Pomocou funkcii na vypocet kruhu mdzete z troch alebo Styroch bodov
na kruhu (kruznici) nechat TNC vypocitat stred a polomer kruhu.
Vypocet kruhu zo Styroch bodov je presne;jsi.

Pouzitie: Tieto funkcie mézete pouzit, napr. vtedy, ak chcete pomocou
programovatelnej snimacej funkcie urcit polohu a velkost diery alebo
rozstupovej kruznice.

Softvérové

Gunkela tlagidlo

FN 23: Zistenie DAT KRUHU z troch bodov kruhu Fza

KRUH Z

napr. FN 23: Q20 =CDATA Q30 3 BODOV

Dvojice suradnic troch bodov kruhu musia byt uloZené v parametri
Q30 a v nasledujucich piatich parametroch - tu teda az Q35.

TNC potom ulozi stred kruhu na hlavnej osi (X pri osi vretena Z) do
parametra Q20, stred kruhu na vedlajSej osi (Y pri osi vretena Z) do
parametra Q21 a polomer kruhu do parametra Q22.

. Softvérové
Funkeia tlagidlo
FN 24: Zistenie DAT KRUHU zo $tyroch bodov oz
kruhu 4 BoDOV

napr. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Dvojice suradnic Styroch bodov kruhu musia byt ulozené v parametri
Q30 a v nasledujucich siedmich parametroch - tu teda az Q37.

TNC potom ulozi stred kruhu na hlavnej osi (X pri osi vretena Z) do
parametra Q20, stred kruhu na vedlajsej osi (Y pri osi vretena Z) do
parametra Q21 a polomer kruhu do parametra Q22.

prepisuju okrem vyslednych parametrov aj dva

@ Maijte na pamati, ze funkcie FN 23 a FN 24 automaticky
nasledujuce parametre.
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8.6 Rozhodovanie ked/potom s
parametrami Q

Pouzitie

Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava TNC jeden
parameter Q s inym parametrom Q alebo s €iselnou hodnotou. Ak je
podmienka splnena, pokracuje TNC v obrabacom programe na
navesti, ktoré je naprogramované za podmienkou (Navestie pozrite
,Oznacenie podprogramu a €asti programu”, strana 168). Ak
podmienka nie je splnend, vykona TNC nasledujuci blok.

Ak chcete vyvolat iny program ako podprogram, naprogramujte
vyvolanie programu za navestie pomocou PGM CALL.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je splnena vzdy (=
nepodmienene), napr.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programovanie rozhodovania ked/potom

Rozhodovanie ked/potom sa zobrazi po stlaceni softvérového tlaidla
SKOKY. TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkcia tlaidlo
FN 9: AK ROVNAKE, SKOK L
napr. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25%

Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre rovnaju,

skok na zadané navestie

FN 10: AK NEROVNAKE, SKOK e
napr.. FN 10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10
Ak sa obe hodnoty alebo oba parametre nerovnaju,

skok na zadané navestie

FN 11: AK VACSIE, SKOK L
napr. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 soTo
Ak je prva hodnota alebo parameter vac¢si ako druha

hodnota alebo parameter, skok na zadané navestie

FN 12: AK MENSIE SKOK

IF X LT ¥

napr. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL ,,ANYNAME* soTo
Ak je prva hodnota alebo parameter mensi ako

druha hodnota alebo parameter, skok na zadané

navestie
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8.6 Rozhodovanie ked/potom s parametrami Q

Pouzité skratky a pojmy

IF (angl.):

EQU (angl. equal):

NE (angl. not equal):
GT (angl. greater than):
LT (angl. less than):
GOTO (angl. go to):

192

Ak

Rovna sa
Nerovna sa
Vacsia ako
Mensia ako
Chod na
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8.7 Kontrola a zmena parametra Q

Postup

Parametre Q mézete kontrolovat a aj menit vo vSetkych
prevadzkovych rezimoch (teda pri vytvarani, testovani a vykonavani
programov).

Prip. preruste vykonavanie programu (napr. stlacte externe tlacidlo
STOP a softvérové tlacidlo INTERNY STOP), resp. zastavte test
programu

a Vyvolanie funkcii parametrov Q: Stla¢te softvérové
tlacidlo Q INFO, resp. tlacidlo Q

TNC zobrazi zoznam vsetkych parametrov a
prislusnych aktualnych hodnét. Pozadovany
parameter vyberte tlacidlami so Sipkami alebo
tlacidlom GOTO.

Ak chcete zmenit hodnotu, stlacte softvérové tlaCidlo
EDITOVAT AKTUALNE POLE, vlozte novu hodnotu a
vstup potvrdte tladidlom ENT

INFO

Ak nechcete menit hodnotu, stlacte softvérove tlacidlo
AKTUALNA HODNOTA, alebo ukongcite dialég
stlacenim tlacidla END

Parametre, ktoré pouziva TNC interne v cykloch, su
vybavené komentarmi.

Ak chcete skontrolovat alebo zmenit’ parametre retazca
(string), stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZIT
PARAMETRE Q QL QR QS. TNC nasledne zobrazi
prislusny typ parametra. VySSie popisané funkcie platia
rovnako.
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8.7 Kontrola a zmena parametra Q

V prevadzkovych rezimoch Ruéne, Ruéné koleso, Jednotlivy blok, Po
blokoch a Test programu mézete zobrazit parametre Q aj v pridavnom
zobrazeni stavu.

Prip. preruste vykonavanie programu (napr. stlacte externe tlacidlo
STOP a softvérové tlacidlo INTERNY STOP), resp. zastavte test
programu

—~ Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
L) obrazovky
Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
PROGRANU zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici
obrazovky stavovy formular Prehl’ad
stay Stlacte softvérové tlaCidlo STAV PARAMETRA Q
o Stlacte softvérové tladidlo ZOZNAM
s PARAMETROV Q

TNC otvori prekryvajuce okno, v ktorom mozete zadat
pozadovany rozsah pre zobrazenie parametrov Q,
resp. parametrov retazca. Viacero parametrov Q
zadajte s Ciarkami (napr. Q 1,2,3,4). Zobrazované
rozsahy definujte so spojovnikom (napr. Q 10-14)
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8.8 Pridavné funkcie

Prehfad

Pridavne funkcie sa zobrazia po stlaCeni softveroveho tlacidla
ZVLASTNE FUNKCIE. TNC zobrazi nasledujlce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkcia tlacidlo Strana
FN 14:ERROR FN14 Strana 196
Vygenerovanie chybovych hlaseni cHveR =
FN 16:F-PRINT Strana 201
Formatovany vystup textov alebo WS P
hodndét parametrov Q
FN 18:SYS-DATUM READ e Strana 205
Citanie systémovych dat svs. DAT
FN 19:PLC s Strana 214
Prenos hodnét do PLC L
FN 20:WAIT FOR e Strana 214
Synchronizacia NC a PLC na
FN 29:PLC FN2g Strana 216
Prenos az 6smych hodnét do PLC
FN 37:EXPORT a7 Strana 217

Export miestnych parametrov Q alebo
QS do volaného programu

EXPORT
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8.8 Pridavné funkcie

FN 14: ERROR: Vygenerovanie chybovych

hlaseni

Pomocou funkcie FN 14: ERROR mézete nechat’ generovat hlasenia
riadené programom, ktoré su predprogramované vyrobcom stroja,
resp. spolo¢nostou HEIDENHAIN: Ak sa TNC pocas priebehu
programu alebo testu programu dostane k bloku s FN 14, prerusi
¢innost a vygeneruje hlasenie. Potom musite program znovu

nastartovat. Cisla chyb: Pozri tabulku dalej.

Rozsah ¢isel chyb

Standardny dialég

0..999

Dialég Specificky pre dany stroj

1000 ... 1199

Interné chybové hlasenia (pozri

tabulku vpravo)

Priklad bloku NC

TNC méa vypisat hlasenie, ktoré je ulozené pod Cislom chyby 254

180 FN 14: ERROR = 254

Chybové hlasenie vopred obsadené firmou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text
1000 Vreteno?
1001 Chyba os nastroja
1002 Polomer nastroja je prili§ maly
1003 Polomer nastroja je prili§ velky
1004 PrekroCenie pracovného rozsahu
1005 Chybna vychodiskova poloha
1006 NATOCENIE nie je dovolené
1007 FAKTOR MIERKY nie je dovoleny
1008 ZRKADLENIE nie je dovolené
1009 POSUNUTIE nie je dovolené
1010 Chyba posuv
1011 Chybna vstupna hodnota
1012 Chybné znamienko
1013 Uhol nie je dovoleny
1014 Bod dotyku nie je dosiahnutefny
1015 Prili§ vela bodov
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Cislo chyby Text

1016 Rozporny vstup

1017 CYKLUS neuplny

1018 Chybne definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky

1021 Nie je definovana korekcia polomeru
1022 Nie je definované zaoblenie
1023 Prili§ velky polomer zaoblenia
1024 Nie je definovany Start programu
1025 Prili§ hiboké vnorenie

1026 Chyba vztah uhla

1027 Nie je definovany obrabaci cyklus
1028 Prili§ mala Sirka drazky

1029 Prili§ maly vyrez

1030 Q202 nie je definovany

1031 Q205 nie je definovany

1032 Q218 vlozit vacsi ako Q219
1033 CYCL 210 nie je dovoleny

1034 CYCL 211 nie je dovoleny

1035 Q220 je prilis velky

1036 Q222 viozit vacsi ako Q223
1037 Q244 vlozit vacsi ako 0

1038 Q245 vlozit iny ako Q246

1039 Zadat rozsah uhla < 360°

1040 Q223 viozit vacsi ako Q222
1041 Q214: 0 nedovolend
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8.8 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text
1042 Nie je definovany smer posuvu
1043 Nie je aktivna Ziadna tabulka nulovych bodov
1044 Chybna poloha: Stred 1. osi
1045 Chybna poloha: Stred 2. osi
1046 Diera prili§ mala
1047 Diera prili§ velka
1048 Cap prili§ maly
1049 Cap prili§ velky
1050 Prilis maly vyrez: Opravit' 1.A.
1051 PriliS maly vyrez: Opravit 2.A.
1052 Prilis velky vyrez: Nepodarok 1.A.
1053 Prili§ velky vyrez: Nepodarok 2.A.
1054 Prilis maly ¢ap: Nepodarok 1.A.
1055 Prilis maly ¢ap: Nepodarok 2.A.
1056 Prilis velky ¢ap: Opravit 1.A.
1057 Prilis velky ¢ap: Opravit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Chyba max. rozmeru
1059 TCHPROBE 425: Chyba min. rozmeru
1060 TCHPROBE 426: Chyba max. rozmeru
1061 TCHPROBE 426: Chyba min. rozmeru
1062 TCHPROBE 430: Priemer prili§ velky
1063 TCHPROBE 430: Priemer prili§ maly
1064 Nie je definovana os merania
1065 Prekrocena tolerancia zlomenia nastroja
1066 Q247 viozit iné ako 0
1067 Hodnotu Q247 vlozit' vy3Siu ako 5
1068 Tabufka nulovych bodov?
1069 Druh frézovania Q351 zadajte nerov. 0
1070 Zmensit hibku zavitu
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Cislo chyby Text

1071 Vykonat kalibraciu

1072 PrekroCenie tolerancie

1073 Je aktivny predbeh blokov

1074 ORIENTACIA nie je dovolena
1075 3DROT nie je dovolené

1076 3DROT aktivovat

1077 Vlozit zapornt hibku

1078 Q303 nie je definovany v meracom cykle!
1079 Os nastroja nie je povolena
1080 Vypocitana hodnota je chybna
1081 Meracie body si odporuju

1082 Nespravne vlozenie bezp. vysky
1083 Druh zanorenia je rozporny
1084 Nedovoleny obrabaci cyklus
1085 Riadok je schraneny proti zapisu
1086 Pridavok je vaési ako hibka
1087 Nie je definovany vrcholovy uhol
1088 Odporujuce data

1089 Poloha drazky 0 nie je povolena
1090 Vlozit prisuv iny ako 0

1091 Prepnutie Q399 nepovolené
1092 Nastroj nedefinovany

1093 Nedovolené ¢&. nastroja

1094 Nedovoleny nazov nastr.

1095 Volitelny softvér nie je aktivny
1096 Nie je mozné obnovit kinematiku
1097 Funkcia nie je dovolena

1098 Rozporné rozmery polotovaru
1099 Merana poloha nepovolena
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Cislo chyby Text
1100 Pristup ku kinematike bol zam.
1101 Pol. mer. nie je v obl. posuvu
1102 Komp. predvolby nie je mozna
1103 Polomer nastroja je prili§ velky
1104 Druh zanorenia nie je mozny
1105 Nespravne definovany zanaraci uhol
1106 Nedefinovany uhol otvorenia
1107 Prili$ velka Sirka drazky
1108 Faktory mierky nie su rovnaké
1109 Nastrojové data nekonzistentné
200
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FN 16: F-PRINT: Formatovany vystup textov
alebo hodno6t parametrov Q

obrazovku rézne hlasenia. Takéto hlasenia zobrazi TNC v

@ Pomocou FN 16 mézete aj z programu NC odosielat na
pomocnom okne.

Funkcia FN 16: F-PRINT umoziiuje formatovany vystup hodnét
parametrov Q a textov. Ak odoSlete tieto hodnoty na vystup, ulozi TNC
data do suboru, ktory sa definuje v bloku FN 16.

Na vypis formatovanych textov a hodnét parametrov Q vytvorte v
textovom editore TNC textovy subor, v kiorom nadefinujete formaty a
parametre Q.

Priklad textového suboru, ktory definuje format vystupu:
,MERACI PROTOKOL LOPATKOVE KOLESO — TAZISKO*
“DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“UHRZEIT: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

“pOCET MERANYCH HODNOT: = 1%;

“X1 = %9 3LF%, Q31;

“Y1 = %9 3LF%, Q32;

“Z1= %9 3LF“, Q33;

Na vytvorenie textového suboru pouzite nasledujuce formatovacie
funkcie:

Specialne

znaky Funkcia

yyeeenenaannn “ Definicia vystupného formatu pre text a
premenné medzi ivodzovkami hore

%9.3LF Definicia formatu pre parameter Q:
9 miest celkom (vratane desatinnej bodky), z
toho 3 miesta za desatinnou bodkou, dlhé,
pohyblivé (desatinné ¢islo)

%S Format pre textov premennu

%d Format pre celé Cislo (Integer)

, Oddelovaci znak medzi vystupnym formatom a
parametrom

; Znak konca bloku ukoncuje riadok

\n Zalomenie riadka
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8.8 Pridavné funkcie

Kracové slovo

Na umoznenie sucasného vypisu réznych informacii do
protokolovacieho suboru su k dispozicii nasledujuce funkcie:

Funkcia

CALL_PATH VypiSe nazov cesty programu NC, v ktorom sa
nachadza funkcia FN16. Priklad: "Meraci
progra: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Zatvori subor, do ktorého sa zapisuje pomocou
FN16. Priklad: M_CLOSE;

M_APPEND Pripoji protokol pri opakovanom vystupe k
existujucemu protokolu. Priklad: M_APPEND;

L_ENGLISH Vystup textu len pri dialégu v angli¢tine

L_GERMAN Vystup textu len pri dialogu v nemcine

L_CZECH Vystup textu len pri dialégu v Cestine

L_FRENCH Vystup textu len pri dialégu vo francuzstine

L_ITALIAN Vystup textu len pri dialégu v taliancine

L_SPANISH Vystup textu len pri dialégu v $paniel€ine

L_SWEDISH Vystup textu len pri dialégu vo Svédcine

L_DANISH Vystup textu len pri dialogu v dancine

L_FINNISH Vystup textu len pri dialégu vo fincine

L_DUTCH Vystup textu len pri dialégu v holandstine

L_POLISH Vystup textu len pri dialégu v polstine

L PORTUGUE Vystup textu len pri dialégu v portugal&ine

L_HUNGARIA Vystup textu len pri dialégu v madarcine

L_SLOVENIAN Vystup textu len pri dialégu v slovingine

L_ALL Vystup textu bez ohladu na jazyk dialégu

HOUR Pocet hodin z realneho ¢asu

MIN Pocet minut z reédlneho Casu

SEC Pocet sekund z realneho Casu

DAY Deri z realneho ¢asu

MONTH Mesiac ako Cislo z realneho ¢asu

STR_MONTH Mesiac ako skratka z realneho €asu

YEAR2 Rok z realneho ¢asu dvojmiestne

YEAR4 Rok z redlneho ¢asu Stvormiestne
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V obrabacom programe naprogramujte FN16: F-PRINT, aby sa
aktivoval vystup:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/
TNC:\PROT1.TXT

TNC potom vytvori subor PROT1.TXT:

MERACI PROTOKOL LOPATKOVE KOLESO - TAZISKO
DATUM: 27:11:2001

CAS: 08:56:34

POCET MERANYCH HODNOT: =1

X1=149,360

Y1 =25,509

71 =37,000

rovhomenné subory protokolu. Prikaz M_APPEND
pouzivajte, ak chcete pripojit protokoly pri opakovanom
vystupe k existujucim protokolom.

@ Funkcia FN 16 prepiSe Standardne uz existujuce, resp.

Ak pouzijete v programe viackratFN 16, TNC ulozi vSetky
texty v subore, ktoré ste urcili vo funkcii FN 16. Vystup
suboru nasleduje az potom, ako TNC nacita blok KONIEC
PGM, alebo ak stlacite tlacidlo stop NC, alebo ak zatvorite
subor funkciou M_CLOSE.

V bloku FN 16 programujte formatovy subor a protokolovy
subor vzdy s prisluSnou priponou.

Ak vlozite ako nazov cesty protokolového (dennikového)
suboru iba nazov suboru, TNC ulozi subor protokolu do
adresara (zlozky), v ktorom je ulozeny NC program s
funkciou FN 16.

V parametroch pouzivatela fnl6DefaultPath a
fnl6DefaultPathSim (test programu) mézete definovat
Standardnu cestu pre vystup suborov protokolu.
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Vypis hlaseni na obrazovke
Funkciu FN 16 mdzZete tieZ vyuZit na zobrazovanie lubovolnych

hlaseni z NC programu v prekryvacom okne na obrazovke TNC. Takto

sa daju zobrazit' aj dlhSie texty pomocnika na fubovolnom mieste v
programe tak, Ze obsluha na to musi reagovat. MézZete vyvolavat aj
obsahy Q-parametrov, ak subor popisu protokolu obsahuje prislusné

pokyny.

Aby sa hlasenie zobrazilo na obrazovke TNC, musite iba vlozit nazov

suboru protokolu ako SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ak by malo hlasenie obsahovat viac riadkov, ako sa da zobrazit v
pomocnom okne, mbzete v texte listovat klavesmi so Sipkami.

Zatvorenie pomocného okna: Stlacte tlacidloCE. Aby program okno
zatvoril, naprogramujte nasledujuci blok NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Pre subor popisu protokolu platia vSetky vySSie uvedené
@ konvencie.

Funkcia FN 16 prepiSe Standardne uz existujuce, resp.
rovnomenné subory protokolu. Prikaz M_APPEND
pouZzivajte, ak chcete pripojit protokoly pri opakovanom
vystupe k existujucim protokolom.

Externy vypis hlaseni

Funkciu FN 16 mdzete pouzit' aj na to, aby ste pomocou FN 16
vytvorené subory NC programu uloZzili externe. Na to su k dispozicii
dve mozZnosti:

Vo funkcii FN 16 uvedte Uplny nazov cielovej cesty:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A /
PC325:\LOG\PRO1.TXT

Pre subor popisu protokolu platia vSetky vySSie uvedené
@ konvencie.

Funkcia FN 16 prepiSe Standardne uz existujuce, resp.
rovhomenné subory protokolu. Prikaz M_APPEND
pouzivajte, ak chcete pripoijit protokoly pri opakovanom
vystupe k existujucim protokolom.
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FN18: SYS-DATUM READ

Pomocou funkcie FN 18: SYS-DATUM READ mozete Citat systémové
data a ukladat ich v parametroch Q. Vyber systémovych dat sa vykona
pomocou cisla skupiny (ID-€.), €isla a pripadne pomocou indexu.

Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Informacie o programe, 10 3 - Cislo aktivneho obrabacieho cyklu
103 Cisla parametrov Q  Relevantné v ramci cyklov NC; na zistenie, &i bol

parameter Q uvedeny v IDX explicitne uvedeny v
prisluchajucej CYCLE DEF.

Adresy systémovych skokov, 13 1 - Navestie, na ktoré sa ma pri M2/M30 vykonat skok
namiesto ukoncenia aktualneho programu, hodnota =
0: M2/M30 ma normalny ucinok

8.8 Pridavné funkcie

2 - Navestie, na ktoré sa ma pri FN14: ERROR, s
reakciou NC-CANCEL, vykonat skok namiesto
prerudenia programu s chybou. Cislo chyby
naprogramované v prikaze FN14 modzete nacitat v
ID992 NR14.

Hodnota = 0: FN14 ma normalny ucinok.

3 - Navestie, na ktoré sa ma pri internej chybe servera
(SQL, PLC, CFG) vykonat skok namiesto prerusenia
programu s chybou.

Hodnota = 0: Chyba servera ma normainy ucinok.

Stav stroja, 20 1 - Cislo aktivneho nastroja
2 - Cislo pripraveného nastroja
3 - Aktivna os nastroja

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - Naprogramované otacky vretena

5 - Aktivny stav vretena: -1 = nedefinovany, 0 = M3
aktivny,
1 = M4 aktivny, 2 = M5 po M3, 3 = M5 po M4

7 - Prevodovy stupen

8 - Stav chladiacej kvapaliny: 0 = vypnutd, 1 = zapnuta

9 - Aktivny posuv

10 - Index pripraveného nastroja

11 - Index aktivneho nastroja

Data kanala, 25 1 - Cislo kanala
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Nazov skupiny, ID-€.

Cislo

Index

Vyznam

Parametre cyklu, 30

Bezpec€nostna vzdialenost aktivneho obrabacieho
cyklu

Hibka vftania/frézovania aktivneho obrabacieho cyklu

Hibka prisuvu aktivneho obrabacieho cyklu

Posuv prisuvu na hibku aktivneho obrabacieho cyklu

Prva dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu

Druhé dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu

Prva dizka strany cyklu drazky

Druha dizka strany cyklu drazky

O || N[oo|lo| b~ [N

Polomer cyklu kruhového vyrezu

Posuv pri frézovani aktivneho obrabacieho cyklu

11

Zmysel ota€ania aktivneho obrabacieho cyklu

12

Casovy prestoj aktivneho obrabacieho cyklu

13

Stupanie zavitu v cykle 17, 18

14

Pridavok na dokoncéovanie aktivheho obrabacieho
cyklu

15

Uhol vyhrubovania aktivneho obrabacieho cyklu

21

Snimaci uhol

22

Snimacia draha

23

Snimaci posuv

Modalny stav, 35

Kotovanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)

Data pre tabulky SQL, 40

Kod vysledku pre posledny prikaz SQL

Déata z tabulky nastrojov, 50

(@]

. nastroja

Dizka nastroja

(@]

. nastroja

Polomer nastroja

(@]

. nastroja

Polomer néastroja R2

(@2

. nastroja

Pridavok na dizku nstroja DL

(@]

. nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR

(@]

. nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2

N | Ol M| WO|DN

. nastroja

Nastroj blokovany (0 alebo 1)
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Néazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam 9
8 C. nastroja Cislo sesterského nastroja g
9 C. nastroja Maximalna Zivotnost TIME1 g
10 C. nastroja Maximalna zivotnost TIME2 :'G-J
11 C. nastroja Aktualny ¢as pouzivania CUR. TIME g
12 C. nastroja Stav PLC g
13 C. nastroja Maximalna dizka ostria LCUTS E
14 C. nastroja Maximalny uhol zanorenia ANGLE w
15 C. nastroja TT: Pocet reznych hran CUT o
16 C. nastroja TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL
17 C. nastroja TT: Tolerancie opotrebenia polomeru RTOL
18 C. néastroja TT: Smer ota¢ania DIRECT (0 = kladny/-1 = zaporny)
19 C. nastroja TT: Presadenie roviny R-OFFS
20 C. nastroja TT: Presadenie dizky L-OFFS
21 C. nastroja TT: Tolerancia zlomenia dizky LBREAK
22 C. nastroja TT: Tolerancia zlomenia polomeru RBREAK
23 C. nastroja Hodn. PLC
24 C. nastroja Presadenie stredu dotykového hrotu v hlavnej osi

CAL-OF1
25 C. nastroja Presadenie stredu dotykového hrotu vo vedlajsej osi
CAL-OF2

26 C. nastroja Uhol vretena pri kalibracii CAL-ANG
27 C. nastroja Typ nastroja pre tabulku miest
28 C. nastroja Maximalne otadky NMAX

Data z tabulky miest, 51 1 Miesto €. Cislo nastroja
2 Miesto €. Specialny nastroj: 0 = nie, 1 = 4no
3 Miesto €. Pevné miesto: 0 = nie, 1 = ano
4 Miesto €. Zablokované miesto: 0 = nie, 1 = ano
5 Miesto ¢&. Stav PLC

Cislo miesta nastroja v tabulke 1 C. nastroja Cislo miesta

miest, 52
2 C. nastroja Cislo zasobnika nastrojov
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8.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
Miesto naprogramované priamo 1 - Cislo nastroja T
po TOOL CALL, 60
2 - Aktivna os nastroja
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Otacky vretena S
4 - Pridavok na dizku nastroja DL
5 - Pridavok na polomer nastroja DR
6 - Automaticky TOOL CALL
0 = Ano, 1 = Nie
7 - Pridavok na polomer nastroja DR2
8 - Index nastroja
9 - Aktivny posuv
Hodnoty naprogramované priamo 1 - Cislo nastroja T
po TOOL DEF, 61
2 - Dizka
3 - Polomer
4 - Index
5 - Data nastroja naprogramované v TOOL DEF
1 =4ano, 0 = nie
Aktivna korekcia nastroja, 200 1 1 = bez pridavku Aktivny polomer
2 = s pridavkom
3 = s pridavkom a
pridavkom z
TOOL CALL
2 1 = bez pridavku Aktivna dizka
2 = s pridavkom
3 = s pridavkom a
pridavkom z
TOOL CALL
3 1 = bez pridavku Zaoblovaci polomer R2

2 = s pridavkom
3 = s pridavkom a
pridavkom z
TOOL CALL
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Nazov skupiny, ID-€.

Cislo

Index

Vyznam

Aktivne transformacie, 210

Zakladné natoCenie - ruény prevadzkovy rezim

Naprogramované natocenie cyklom 10

Aktivna os zrkadlenia

0: Zrkadlenie nie je aktivne

+1: Zrkadlenie osi X

+2: Zrkadlenie osi Y

+4: Zrkadlenie osi Z

+64: Zrkadlenie osi U

8.8 Pridavné funkcie

+128: Zrkadlenie osi V

+256: Zrkadlenie osi W

Kombinacie = sucet jednotlivych osi

Aktivny faktor mierky osi X

Aktivny faktor mierky osi Y

Aktivny faktor mierky osi Z

Aktivny faktor mierky osi U

Aktivny faktor mierky osi V

O |00 | N[ W | DN

Aktivny faktor mierky osi W

3D-ROT os A

3D-ROT os B

3D-ROT os C

(o>NNINS) B BN T < B I - I A R R

Aktivne/neaktivne (-1/0) naklopenie roviny obrabania

v prevadzkovom reZime Vykonavanie programu

Aktivne/neaktivne (-1/0) naklopenie roviny obrabania

v ruénom prevadzkovom rezime

Aktivne posunutie nulového bodu,
220

2

-

Os X

OsY

OsZ

Os A

Os B

|| bl OW|IDN

OsC
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8.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID-€.

Cislo

Index

Vyznam

OsU

OsV

OsW

Rozsah posuvu, 230

az9

Zaporny softwarovy koncovy spinac osi 1 az 9

az9

Kladny softwarovy koncovy spinac osi 1 az 9

Softvérovy koncovy spina¢ zap. alebo vyp.:

0 =zap., 1 = vyp.

Cielova poloha v systéme REF,
240

Os X

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

© || N|[Ooo|lo| ] OO|DN

Os W

Aktualne poloha v aktivnom
suradnicovom systéme, 270

N

Os X

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

OsU

OsV

© || N[Ol | |l OO|DN

Os W
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Néazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam 9
Spinacia dotykova sonda TS, 350 50 1 Typ snimacieho systému g
2 Riadok v tabulke snimacieho systému g
51 - Uginna dizka hrotu :;
52 1 Uginny polomer guldcky g
2 Polomer zaoblenia g
53 1 Presadenie stredu (hlavna os) E
2 Presadenie stredu (vedlajSia os) w
54 - Uhol orientacie vretena v stupfioch (presadenie c
stredu)
55 1 Rychloposuv
2 Posuv merania
56 1 Maximalna draha merania
2 Bezpecnostna vzdialenost
57 1 Orientéacia vretena je mozna: 0 = nie, 1 = ano
2 Uhol orientacie vretena
Stolova dotykova sonda TT 70 1 Typ snimacieho systému
2 Riadok v tabulke snimacieho systému
7 1 Stred v hlavnej osi (systém REF)
2 Stred vo vedlajSej osi (systém REF)
3 Stred v osi nastroja (systém REF)
72 - Polomer kotucika
75 1 Rychloposuv
2 Posuv merania pri stojacom vretene
3 Posuv merania pri rotujucom vretene
76 1 Maximalna draha merania
2 Bezpednostna vzdialenost na meranie dizky
3 Bezpecnostna vzdialenost na meranie polomeru
77 - Otacky vretena
78 - Smer snimania
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d_’ Nazov skupiny, ID-¢. Cislo Index Vyznam
‘x', Vztazny bod z cyklu snimacieho 1 1do9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu snimacieho
c systému, 360 X, Y,Z,A,B,C, U, systému, resp. posledny bod dotyku z cyklu 0 bez
= V, W) korekcie dlzky dotykového hrotu alebo s korekciou
Y polomeru dotykového hrotu (suradnicovy systém
N} obrobku)
> 2 1do9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu snimacieho
o (X,Y,Z,A,B,C, U, systému, resp. posledny bod dotyku z cyklu 0 bez
© V, W) korekcie dlZzky a polomeru dotykového hrotu
‘= (suradnicovy systém stroja)
o
0 3 1do9 Vysledok z merania cyklov snimacieho systému 0 a 1
4 (X,Y,Z,A, B,C, U, bezkorekcie dizky a polomeru dotykového hrotu
(e o] V, W)
4 1do9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu snimacieho
(X,Y,Z,A,B,C, U, systému, resp. posledny bod dotyku z cyklu 0 bez
V, W) korekcie dizky a polomeru dotykového hrotu
(surradnicovy systém obrobku)
10 - Orientacia vretena
Hodnota z aktivnej tabulky Riadok Stipec Nacitat hodnoty
nulovych bodov v aktivhom
suradnicovom systéme, 500
Zakladna transformacia, 507 Riadok 1do 6 Nacitat zakladnu transformaciu predvolby
(X,Y, Z, SPA, SPB,
SPC)
Vyosenie osi, 508 Riadok 1do9 Nacitat vyosenie osi predvolby
(X_OFFS, Y_OFFS,
Z_OFFS, A_OFFS,
B_OFFS, C_OFFS,
U_OFFS, V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivna predvolba, 530 1 - Nacitat Cislo aktivnej predvolby
Nacitat’ data aktualneho nastroja, 1 - Dizka nastroja L
950
2 - Polomer néastroja R
3 - Polomer nastroja R2
4 - Pridavok na dizku nastroja DL
5 - Pridavok na polomer nastroja DR
6 - Pridavok na polomer nastroja DR2
7 - Nastroj zablokovany TL
0 = Nezablokovany, 1 = Zablokovany
8 - Cislo sesterského nastroja RT
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8.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID-€. Cislo Index Vyznam
9 - Maximalna Zivotnost TIME1
10 - Maximalna Zivotnost’ TIME2
11 - Aktualna Zivotnost CUR. CAS
12 - Stav PLC
13 - Maximéalna dizka ostria LCUTS
14 - Maximalny uhol zanorenia ANGLE
15 - TT: Pocet reznych hran CUT
16 - TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL
17 - TT: Tolerancia opotrebenia polomeru RTOL
18 - TT: Smer otacania DIRECT
0 = Kladny, —1 = Zaporny
19 - TT: Presadenie roviny R-OFFS
20 - TT: Presadenie dizky L-OFFS
21 - TT: Tolerancia zlomenia dizky LBREAK
22 - TT: Tolerancia zlomenia polomeru RBREAK
23 - Hodn. PLC
24 - Typ néastroja TYP
0 = Fréza, 21 = Snimaci systém
27 - Prislusny riadok v tabulke snimacieho systému
32 - Uhol hrotu
34 - Lift off
Cykly snimacieho systému, 990 1 - Nabiehacia charakteristika:
0 = Standardné reakcie
1 = UCinny polomer, bezpec¢nostna vzdialenost nula
2 - 0 = Monitorovanie dotykového hrotu vyp.
1 = Monitorovanie dotykového hrotu zap.
4 - 0 = Dotykovy hrot systému nevychyleny

1 = Dotykovy hrot systému vychyleny
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8.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID-€.

Cislo Index Vyznam

Stav spracovania, 992

10 - Je aktivny predbeh blokov
1=4no, 0 =nie

11 - Faza vyhladavania
14 - Cislo poslednej chyby FN14
16 - Aktivne spracovanie v realnom Case

1 = Spracovanie, 2 = Simulacia

Priklad: Priradenie hodnoty aktivneho faktora zmeny mierky osi Z

k parametru Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Prenos hodnét do PLC

Pomocou funkcie FN 19: PLC PLC mdzete preniest do PLC az dve

Cisla alebo parametre Q.

Velkost krokov a jednotky: 0,1 uym, resp. 0,0001°

Priklad: Prenos Ciselnej hodnoty 10 (zodpoveda 1 um, resp.

0,001°) do PLC
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: Synchronizacia NC a PLC

@ Tuto funkciu moézete pouzit’ iba so suhlasom vyrobcu

vasho stroja!

Pomocou funkcie FN 20: WAIT FOR mOzete vykonavat

synchronizaciu medzi NC a PLC pocas chodu programu. NC zastavi
vykonavanie, kym je splnena podmienka, ktoru ste naprogramovali v
blokuFN 20-. TNC mdze pritom testovat' nasledujuce PLC operandy:

Skratené

Operand PLC .
oznacenie

Rozsah adries

Identifikator M

0 az 4999

Vstup I 0az 31,128 az 152
64 az 126 (prva PL 401 B)
192 az 254 (druha PL 401 B)
Vystup (0] 0az 30
32 a2 62 (prva PL 401 B)
64 az 94 (druha PL 401 B)
Pocitadlo C 48 az 79
Casovaé T 0az 95
214

Programovanie: Parametre Q @



Operand PLC glz(;éatg:néie Rozsah adries
Byte B 0 az 4095
Slovo W 0 az 2047
Dvojité slovo D 2048 az 4095

TNC 128 disponuje rozSirenym rozhranim na komunikaciu medzi PLC
a NC. Ide pritom o nové, symbolické rozhranie aplikacnych programov
Aplication Programmer Interface (API). DoterajSie bezné rozhranie
PLC-NC existuje paralelne nadalej a mdzete ho pouzivat ako
alternativu. Pouzivanie nového alebo pdévodného rozhrania TNC-API
urCuje vyrobca stroja. Nazov symbolického operandu zadajte formou
retazca, ¢im zaistite ¢akanie na definovany stav symbolického
operandu.

V bloku FN 20-su povolené nasledovné podmienky:

Podmienka Skratené oznacenie
Rovna sa ==

Mensia ako <

Vacsia ako >

MensSia ako - rovna <=

Vacsia ako - rovna >=

Okrem toho je k dispozicii funkcia FIN20: WAIT FOR SYNC. FUNKCIU
WAIT FOR SYNC pouzite vzdy vtedy, ked napr. nacitavate systémové
udaje pomocou FN18, ktoré vyzaduju synchronizaciu v realnom ¢ase.
TNC potom zastavi predbezny vypocet a nasledujuci blok NC vykona
az vtedy, ked tento blok skuto¢ne dosiahne aj NC program.

Priklad: Zastavenie chodu programu az do okamihu, ked PLC
nastavi identifikator 4095 na 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Priklad: Zastavenie chodu programu az do okamihu, ked’ PLC
nastavi symbolicky operand na hodnotu 1

32 FN 20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==

Priklad: Zastavenie interného predbezného vypoc¢tu, nacitanie
aktualnej polohy na osi X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 =ID270 NR1 IDX1

HEIDENHAIN TNC 128
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8.8 Pridavné funkcie

FN 29: PLC: Prenos hodndét do PLC

Pomocou funkcie FN 29: PLCmozete preniest do PLC az osem Cisel
alebo parametrov Q.

Velkost krokov a jednotky: 0,1 um, resp. 0,0001°

Priklad: Prenos ¢iselnej hodnoty 10 (zodpoveda 1 ym, resp.
0,001°) do PLC

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15
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FN 37: EXPORT

Funkcia FN 37: EXPORT potrebujete, ak vytvarate vlastné cykly a
chcete sa pripojit k TNC. Parametre Q 0-99 maju v cykloch len miestny
ucinok. Znamena to, Ze parametre Q su ucinné len v programe, v
ktorom boli definované. Pomocou funkcie FN 37: EXPORT mdzete
exportovat’ parametre Q s miestnym uc¢inkom do iného programu.
Priklad: Vykona sa export parametra Q25

56 FN37: EXPORT Q25

Priklad: Vykona sa export lokalnych parametrov Q25 az Q30
56 FN37: EXPORT Q25 - Q30

8.8 Pridavné funkcie

TNC exportuje hodnotu, ktord ma parameter prave v
@ momente prikazu EXPORT.

Parameter sa vyexportuje len do bezprostredne volaného
programu.
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8.9 Pristupy do tabuliek pomocou prikazov SQL

8.9 Pristupy do tabuliek pomocou
prikazov SQL

Uvod

Pristupy do tabuliek naprogramujte v TNC prikazmi SQL v ramci
transakcie. Transakcia sa sklada z viacerych prikazov SQL, ktoré
zaistia usporiadané spracovanie zaznamov v tabulkach.

nazvy a oznacenia, ktoré su potrebné ako parametre

@ Tabulky konfiguruje vyrobca stroja. Pritom sa urcia aj
prikazov SQL.

Pojmy pouzivané v nasledujucom texte:

Tabulka: Tabulka sa sklada z x stipcov a y riadkov. V spravcovi
suborov TNC sa ulozi ako subor a ma priradenu adresu na zaklade
nazvu cesty a suboru (= nazov tabulky). Alternativne sa k priradeniu
adresy na zaklade nazvu cesty a suboru daju pouzit synonyma.

Stipce: Poget a oznacCenie stipcov sa definuje pri konfigurovani
tabulky. Oznacenie stlpcov sa pouziva v réznych prikazoch SQL na
priradenie adresy.

Riadky: Pocet riadkov je variabilny. Mézete pripajat nové riadky.
Nie su uvedené Ziadne Cisla riadkov a pod. Riadky mézete ale
vyberat (selektovat) na zaklade obsahu ich stipcov. Vymazanie
riadkov je mozné len v tabufkovom editore — nie pomocou NC
programu.

Bunka: Jeden stipec jedného riadka.
Zaznam v tabulke: Obsah jednej bunky

Result-set: Po&as transakcie sa vybrané riadky a stipce spravuiju v
Result-set. Povazujte Result-set za do€asnu pamat, do ktorej sa
dogasne uklada isté mnoZstvo vybranych riadkov a stipcov. (Result-
set = anglicky vysledné mnozstvo).

Synonymum: Tymto pojmom sa oznacuje nazov tabulky, ktory sa
pouzije namiesto nazvu cesty a suboru. Synonyma uréuje vyrobca
stroja v konfiguraénych datach.
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Transakcia

Transakcia sa principialne sklada z akcii:

Priradenie adresy tabulke (suboru), vyber riadkov a prenos do
Result-set.

Nacitanie riadkov z Result-set, zmena a/alebo pripajanie novych
riadkov.

Ukoncenie transakcie. Pri zmenach/doplneniach sa riadky ulozené v
Result-set prevezmu do tabulky (suboru).

Aby program NC dokazal spracovat zaznamy v tabulke a aby sa
vylugilo paralelné upravovanie rovnakych riadkov tabulky, su potrebné
dalSie akcie. Z toho vyplyva nasledujuci priebeh transakcie:

1

2

Pre kazdy stipec, ktory sa ma spracovat, sa Specifikuje parameter
Q. Parameter Q sa priradi k stlpcu — naviaze sa (SQL BIND...).

Priradenie adresy tabulke (suboru), vyber riadkov a prenos do
Result-set. Dodato¢ne definujte, ktoré stlpce sa maju prevziat do
Result-set (SQL SELECT...).

Vybrané riadky mézete zablokovat. Nasledne mdzu iné procesy
pristupovat k tymto riadkom s pravom ¢itania, nemo6zu ale menit
zdznamy v tabulkach. Vybrané riadky by ste mali potom pri

vykonavani zmien zablokovat (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

Nacitanie riadkov z Result-set, zmena a/alebo pripajanie novych
riadkov:

— Prevzatie riadka z Result-set do parametrov Q vasho programu
NC (SQL FETCH...)

— Priprava zmien v parametroch Q a prenos do riadka v Result-set
(SQL UPDATE...)

— Priprava nového riadka tabulky v parametroch Q a odovzdanie
ako nového riadka do Result-set (SQL INSERT...)

Ukoncenie transakcie.

— Zaznamy v tabulke boli zmenené/doplnené: Data sa prevezmu
do tabulky (suboru) z Result-set. Teraz su ulozené v subore.
Pripadné blokovania sa odstrania, Result-set sa aktivuje (SQL
COMMIT...).

— Zaznamy v tabulke neboli zmenené/doplnené (pristup len na
Citanie): Pripadné blokovania sa odstrania, Result-set sa aktivuje
(SQL ROLLBACK... BEZ INDEXU).

Mbzete spracovat’ viacero transakcii su¢asne.

pouzivate vylu€ne pristupy s pravom &itania. Len tak je
zaistené, Ze nedojde k strate zmien/doplneni, odstrania sa
blokovania a Result-set sa aktivuje.

@ Bezpodmienecne zatvorte spustenu transakciu — aj ked
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8.9 Pristupy do tabuliek pomocou prikazov SQL

Result-set
. . . ) o SQL@QB)SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...
Vybrané riadky su v ramci Result-set Cislované vzostupne, zacinajuc

od 0. Toto €&islovanie sa oznacuje ako index. Pri pristupoch s pravom

Citania a zapisu sa uvedie index a tym sa zaisti cieleny pristup do Tabelle Result- %1234
riadka v Result-sets. "ABC" set

b4 . ., , . . ~ . . . . Q5 = Handl:

Casto je vyhodné triedené ulozZenie riadkov v ramci Result-set. Je to e

selektierte

mozné vdaka definicii stipca tabulky, ktory obsahuije kritérium Daten
triedenia. Dodato¢ne sa zvoli vzostupné alebo zostupné poradie (SQL
SELECT ... ORDER BY ...).

Vybranym riadkom prevzatym do Result-set bude adresa priradena 32'15(’:1‘:1‘*; SQL-Server gr‘;:‘:g
pomocou HANDLE. VSetky nasledujuce prikazy SQL pouZzivaju
Handle ako odkaz na toto mnozZstvo vybranych riadkov a stipcov.

Pri ukongeni transakcie sa Handle znovu aktivuje (SQL COMMIT...
alebo SQL ROLLBACK...). Nasledne uz nie je platny.

Sucasne mozete spracovat viacero Result-set. Server SQL
vygeneruje pri kazdom prikaze Select novy odkaz Handle.

Viazanie parametrov Q na stipce

Program NC nema priamy pristup k zaznamom tabuliek v Result-set.
Data sa musia preniest do parametrov Q. Opacne sa data najskor
upravia v parametroch Q a nasledne sa prenesu do Result-set.

Pomocou SQL BIND ... definujete, aké stipce tabuliek sa zobrazia v
konkrétnych parametroch Q. Parametre Q sa naviazu na stipce
(priradia k stipcom). Stlpce, ktoré nie su viazané na parametre Q, sa
pri itani/zapise nezohladnia.

Ak sa pomocou SQL INSERT... vygeneruje novy riadok tabulky,
dosadia sa do stlpcov, ktoré nie su viazané na parametre Q,
Standardné hodnoty.
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Programovanie prikazov SQL

Tuto funkciu mbzete naprogramovat iba po vlozeni
@ Ciselného kédu 555343.

Prikazy SQL naprogramujte v prevadzkovom rezime Programovanie:

saL

Vyber funkcii SQL: Stlacte softvéroveé tlacidlo SQL

Prikaz SQL vyberte softvérovym tlagidlom (pozri
prehlad), alebo stlacte softvérové tlacidlo SQL

EXECUTE a naprogramujte prikaz SQL

Prehlad softvérovych tlacidiel

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

SQL EXECUTE
Naprogramovanie prikazu Select

saL
EXECUTE

SQL BIND )
Naviazanie parametrov Q na stlpce tabulky (priradenie
k nim)

saL
BIND

SQL FETCH
Nacitanie riadkov tabulky z Result-set a uloZenie v
parametroch Q

saL
FETCH

SQL UPDATE
Ulozenie dat z parametrov Q do existujuceho riadka
tabulky v Result-set

saL
UPDATE

SQL INSERT
UloZenie dat z parametrov Q do nového riadka tabulky
v Result-set

saL
INSERT

SQL COMMIT
Prenos riadkov tabulky z Result-set do tabulky a
ukoncenie transakcie.

saL
COMMIT

SQL ROLLBACK

INDEX nie je naprogramovany: odmietnutie
doterajSich zmien/doplneni a ukoncenie transakcie.

INDEX je naprogramovany: Indexovany riadok
zostane zachovany v Result-set — vSetky ostatné
riadky sa odstrania z Result-set. Transakcia sa
neukonci.

saL
ROLLBACK
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SQL BIND

SQL BIND naviaze parameter Q na stipec tabulky. Prikazy SQL Fetch,
Update a Insert vyhodnocuju tuto vazbu (priradenie) pri prenose dat
medzi Result-set a programom NC.

Prikaz SQL BIND bez nazvu tabulky a stipca zrusi vézbu. Vazba sa
zru8i najneskor na konci programu NC, resp. podprogramu.

gitani/zapise sa zohladnia vyluéne stipce, ktoré boli
uvedené v prikaze Select.

SQL BIND... musi byt naprogramované pred prikazmi
Fetch, Update alebo Insert. Prikaz Select mbézete
naprogramovat’ bez predchadzajiceho prikazu na
vytvorenie vazby.

Ak v prikaze Select uvediete stipce, pre ktoré nie je
naprogramovana ziadna vazba, dbjde pri Eitani/zapise k
chybe (preruseniu programu).

@ Mbzete naprogramovat fubovolny pocet vazieb. Pri

soL C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktory je
emne viazany na stlpec tabulky (priradeny k nemu).

Databaza: Nazov stipca: VloZte nazov tabulky a nazov
stipca — oddelte ich ..

Nazov tabulky: Synonymum alebo nazov cesty a
suboru tejto tabulky. Synonymum sa vklada priamo —
nazov cesty a suboru sa uvadza v jednoduchych
Uvodzovkach. )

Oznacenie stlpca: Oznacenie stlpca tabulky
definované v konfiguraénych datach

222

Priklad: Naviazanie parametrov Q na stipce
tabulky

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Priklad: ZruSenie vazby

91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884

Programovanie: Parametre Q @



SQL SELECT

SQL SELECT vyberie riadok tabulky a prenesie ho do Result-set.

Server SQL ulozZi data po riadkoch do Result-set. Riadky budu
Cislované priebezne, zacinajuc od 0. Toto Cislo riadka, INDEX, sa
pouziva pri prikazoch SQL Fetch a Update.

Vo funkcii SQL SELECT...WHERE... nastavte kritéria triedenia. Takto
mdbzete obmedzit pocet prenasanych riadkov. Tuto moznost
nepouzivajte pri nahravani vSetkych riadkov tabulky.

Vo funkcii SQL SELECT...ORDER BY... nastavte kritérium triedenia.
Tvori ho oznacenie stlpca a klu€ové slovo pre vzostupné/zostupné
triedenie. Tuto funkciu nepouzivajte pri nahravani riadkov v nahodnom
poradi.

Funkciou SQL SELCT...FOR UPDATE zablokujete vybrané riadky pre
iné aplikacie. Iné aplikacie budu méct tieto riadky aj nadalej Citat, ale
nie ich menit. Tato moznost pouzite bezpodmienecne, ak chcete
vykonat zmeny v zaznamoch tabulky.

Prazdna Result-set: Ak nie su dostupné ziadne riadky, ktoré
zodpovedaiju kritériu triedenia, poskytne server SQL platny Handle ale
nie zaznamy tabulky.
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saL
EXECUTE

224

C. parametra pre vysledok: parameter Q pre Handle.
Server SQL poskytne Handle pre tuto skupinu riadkov
a stipcov vybranu aktualnym prikazom Select.

V pripade chyby (vyber sa nedal vykonat) odpovie
server SQL hodnotou 1.

0 oznacuje neplatny odkaz Handle.

Databaza: text prikazu SQL: s nasledujucimi prvkami:

SELECT (kluCové slovo):

Identifikacia prikazu SQL, oznaCenia prenasanych
stipcov tabulky — viacero stlpcov oddelte znakom ,
(pozri priklady). Na vSetky stlpce uvedené na tomto
mieste musia byt naviazané parametre Q

FROM nazov tabulky:

Synonymum alebo nazov cesty a suboru tejto
tabulky. Synonymum sa vklada priamo — nazov
cesty a tabulky sa uvadza v jednoduchych
Uvodzovkach (pozri priklady) prikazu SQL,
oznacenia prenasanych stlpcov tabulky — viaceré
stipce oddelte znakom , (pozri priklady). Na vetky
stipce uvedené na tomto mieste musia byt
naviazané parametre Q

Alternativne:

WHERE kritéria triedenia:

Kritérium triedenia sa sklada z nazvu stipca,
podmienky (pozri tabulku) a porovnavacej hodnoty.
Viacero kritérii triedenia spojte logickymi vyrazmi A,
resp. ALEBO. Porovnavaciu hodnotu
naprogramujte priamo alebo v parametri Q. Na
zaCiatku parametra Q sa uvadza znak : a je
umiestneny medzi jednoduchymi apostrofmi (pozri
priklad)

Alternativne:

ORDER BY oznadenie stipca ASC na vzostupné
triedenie alebo

ORDER BY oznadenie stipca DESC na zostupné
triedenie

Ak nenaprogramujete ani ASC, ani DESC, nastavi
sa ako Standardna vlastnost vzostupné triedenie.
TNC ulozi vybrané riadky podla uvedeného stlpca

Alternativne:

FOR UPDATE (kli¢ové slovo):

Vybrané riadky budu zablokované pre pristup inych
procesov s pravom zapisu

Priklad: Vyber vSetkych riadkov tabulky
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

Priklad: Vyber riadkov tabul'ky funkciou WHERE

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Priklad: Vyber riadkov tabulky funkciou WHERE a
parametrom Q

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR==:"Q11°"

Priklad: Nazov tabul'ky definovany nazvom cesty a
suboru

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
*V:A\TABLE\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20"

Programovanie: Parametre Q @



Podmienka Programovanie
rovna sa =
nerovna sa I=
<>
mensi <
mensi alebo rovny <=
vacsi >
vacsi alebo rovny >=

Zlucenie viacerych podmienok:

Logicky vyraz A AND

Logicky vyraz ALEBO OR

8.9 Pristupy do tabuliek pomocou prikazov SQL
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SQL FETCH

SQL FETCH nacita riadok z Result-set s adresou priradenou
INDEXOM a uloZi zdznamy tabulky do naviazanych (priradenych)
parametrov Q. Result-set vyuziva na priradenie adresy odkaz

HANDLE.

SQL FETCH zohladriuje vietky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze

Select.

saL.
FETCH

226

C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktorym
server SQL hlasi vysledok spét:

0: Nevyskytla sa ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle, alebo
index je prilis velky)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q s
odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri aj
SQL SELECT).

Databaza: index pre vysledok SQL: Cislo riadka v ramci
Result-set. Nacitaju sa zaznamy tabulky z tohto
riadka a prenesu sa do naviazaného parametra Q. Ak
neuvediete index, nacita sa prvy riadok (n = 0).
Cislo riadka sa uvedie priamo, alebo naprogramujete
parameter Q, ktory obsahuje index.

Priklad: Cislo riadka sa odovzda v parametri Q

11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Priklad: Cislo riadka sa naprogramuje priamo

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Programovanie: Parametre Q @



SQL UPDATE

SQL UPDATE prenesie data pripravené v parametroch Q do riadka
Result-set s adresou priradenou pomocou INDEXU. Riadky existujuce
v Result-set sa Uplne prepisu.

SQL UPDATE zohladriuje vSetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select.

soL C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktorym
server SQL hlasi vysledok spat:
0: Nevyskytla sa Ziadna chyba
1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle, alebo
index je prilis velky, prekro¢eny/nedosiahnuty rozsah
hodnét alebo nespravny datovy format)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q s
odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri aj
SQL SELECT).

Databaza: index pre vysledok SQL: Cislo riadka v ramci
Result-set. Zaznamy tabufky pripravené v
parametroch Q sa zapiSu do tohto riadka. Ak
neuvediete index, vykona sa zapis do prvého riadka
n =0).

(%l'slo riadka sa uvedie priamo, alebo naprogramujete
parameter Q, ktory obsahuje index.

SQL INSERT

SQL INSERT vygeneruje novy riadok v Result-set a prenesie data
pripravené v parametroch Q do nového riadka.

SQL INSERT zohladriuje vSetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select—do stlpcov tabulky, ktoré neboli zohladnené pri prikaze Select,
sa zapi8u Standardné hodnoty.

so C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktorym
Y server SQL hlasi vysledok spat:
0: Nevyskytla sa Ziadna chyba
1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle,
prekro¢eny/nedosiahnuty rozsah hodn6t alebo
nespravny datovy format)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q s
odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri aj
SQL SELECT).
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Priklad: Cislo riadka sa odovzda v parametri Q
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS5 INDEX+Q2

Priklad: Cislo riadka sa naprogramuje priamo

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEXS

Priklad: Cislo riadka sa odovzda v parametri Q
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5

” @
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SQL COMMIT

SQL COMMIT prenesie vSetky riadky obsiahnuté v Result-set spat do
tabulky. Blokacia aktivovana prikazom SELCT...FOR UPDATE sa

odstrani.

Odkaz Handle vlozeny pri prikaze SQL SELECT strati platnost.

saL
COMMIT

C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktorym
server SQL hlasi vysledok spat:

0: Nevyskytla sa ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle alebo
rovnaké zaznamy v stlpcoch, v ktorych sa vyzaduju
jednoznacéné zaznamy)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q s
odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri aj
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Vykonanie prikazu SQL ROLLBACK zavisi od toho, €i je
naprogramovany INDEX:

INDEX nie je naprogramovany: Result-set sa nezapise spat do
tabulky (pripadné zmeny/doplinky sa stratia). Transakcia sa ukonci
— odkaz Handle vlozeny pri prikaze SQL SELECT strati platnost.
Typicka aplikacia: Ukong&ite transakciu s pristupmi vyluéne s pravom

na ¢itanie.

INDEX je naprogramovany: Indexovany riadok zostane zachovany
— vSetky ostatné riadky sa odstrania z Result-set. Transakcia sa
neukongéi. Blokacia aktivovana prikazom SELCT..FOR UPDATE
zostane pre indexovany riadok zachovanda — pre vSetky ostatné
riadky sa zrusi.

saL
ROLLBACK

228

C. parametra pre vysledok: Parameter Q, ktorym
server SQL hlasi vysledok spat:

0: Nevyskytla sa ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q s
odkazom Handle na identifikaciu Result-set (pozri aj
SQL SELECT).

Databéza: Index pre vysledok SQL: Riadok, ktory ma
zostat' v Result-set. Cislo riadka sa uvedie priamo
alebo naprogramujete parameter Q, ktory obsahuje
index.

Priklad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

40 SQL UPDATE Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL COMMIT Q1 HANDLE QS

Priklad:
11 SQL BIND Q881
"TAB_EXAMPLE.MESS _NR"
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"
13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5 "SELECT
MESS_NR,MESS_X,MESS_Y, MESS_Z FROM
TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1 HANDLE QS INDEX+Q2

50 SQL ROLLBACK Q1 HANDLE Q5

Programovanie: Parametre Q @



8.10 Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlaCidlami mézete vkladat matematické vzorce, ktoré
obsahuju viacero matematickych operacii, priamo do obrabacieho

programu.

Matematické spojovacie funkcie sa zobrazia po stlaceni softvérového
tlaCidla VZOREC. TNC zobrazi na niekolkych listach nasledujice

softvérové tlacidla:

Spojovacia funkcia ﬁ:;:ti\clﬁgove
Scitanie

napr. Q10 =Q1 + Q5

Odgcitanie

napr. Q25=Q7-Q108

Nasobenie
napr. Q12 =5* Q5

Delenie
napr. Q25=Q1/Q2

Zaciatoc¢na zatvorka

napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zatvorka

napr. Q12=Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15=SQS5

sa

Druha odmocnina (angl. square root)
napr. Q22 =SQRT 25

SGRT

Sinus uhla
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhla
napr. Q45 =COS 45

Tangens uhla
napr. Q46 = TAN 45

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; uréenie uhla na zaklade

pomeru protilahla odvesna/prepona
napr. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; uréenie uhla na
zaklade pomeru prifahla odvesna/prepona

napr. Q11 = ACOS Q40

ACOS
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Softvérové

Spojovacia funkcia tlacidlo

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; ur€enie uhla na zaklade
pomeru protilahla odvesna/prifahla odvesna
napr. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Umocnenie hodnét
napr. Q15 =373

Konstanta PI (3,14159)
napr. Q15 =PI

PI

Vytvorenie prirodzeného logaritmu (LN) Cisla
Zaklad 2,7183
napr. Q15=LN Q11

Vytvorenie logaritmu ¢isla, zaklad 10
napr. Q33 = LOG Q22

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-tu
napr. Q1 = EXP Q12

Negacia hodnoty (vynasobenie ¢islom -1)
napr. Q2 =NEG Q1

Orezanie desatinnych miest
Vytvorenie celého Cisla
napr. Q3 = INT Q42

Vytvorenie absolutnej hodnoty Cisla
napr. Q4 = ABS Q22

Orezanie miest pred desatinnou ciarkou
Vytvorenie zlomku
napr. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Kontrola znamienka cisla

napr. Q12 = SGN Q50

Ak vratena hodnota Q12 = 1, potom Q50 >= 0
Ak vratena hodnota Q12 = -1, potom Q50 < 0

Vypocet modulovej hodnoty (zvysku delenia)
napr. Q12 =400 % 360
Vysledok: Q12 = 40

230 Programovanie: Parametre Q @



Vypoctové pravidla
Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujuce
pravidla:
Bodkové vypocty pred €iarkovymi
12 Q1=5*3+2*%10=35

1. krok vypoctu 5 *3 =15
2. krok vypoctu 2 * 10 = 20
3. krok vypoctu 15 + 20 = 35
alebo

13 Q2=SQ10-3*3=73

1. krok vypoc&tu 10 na druhda = 100
2. krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3. krok vypoctu 100 — 27 =73

Distributivny zakon
Distributivny zakon pri vypoctoch so zatvorkami

a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad vstupu

Vypocet uhla pomocou arctan z protifahlej odvesny (Q12) a prifahlej

odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

m =

Q

Vyber vloZenia vzorca: Stlacte tlacidlo Q a softvérové

tlaCidlo VZOREC, alebo vyuzite rychly vstup:

Stlacte tlacidlo Q na klavesnici ASCII

CISLO PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

-

a ‘

B -

Vlozte Cislo parametra

Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a vyberte
funkciu arkus-tangens

Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a otvorte
zatvorku

Vlozte Cislo parametra Q 12

Vyberte delenie

Vlozte &islo Q parametra 13

Uzatvorte zatvorku a ukondite vkladanie vzorca

Priklad bloku NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

232
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8.11 Parametre ret’azca

Funkcie spracovania ret'azcov

Moézete pouzit spracovanie retazcov (angl. string = retazec znakov)
pomocou parametra QS na vytvorenie variabilnych retazcov znakov.
Takéto retazce znakov mdzete napriklad vygenerovat pomocou
funkcieFN 16:F-PRINT na vytvorenie roznych protokolov.

Jednému parametru retazca mézete priradit jeden retazec znakov
(pismena, gisla, $pecialne znaky, riadiace zna¢ky a medzery) s dizkou
do 256 znakov. Priradené, resp. nacitané hodnoty mozete dalej
spracovat a preverit pomocou funkcii popisanych v nasledujucom
texte. Ako pri programovani parametrov Q mate celkovo k dispozicii 2
000 parametrov QS (pozrite aj ,Princip a prehlad funkcii” na

strane 182).

Vo funkciach parametra Q STRING FORMEL a FORMEL su rézne
funkcie pre spracovanie parametrov retazca.

Softvérové

Funkcie VZOREC RETAZCA tlacidlo Strana

Priradit parameter retazca e Strana 234

Zdruzit parametre retazca Strana 234

Transformovat ¢iselnd hodnotu na rooen Strana 236

parameter retazca

Kopirovat' Cast retazca z parametra o Strana 237

retazca

Funkcie ret'azca vo funkcii VZOREC S Strana
tlacidlo

Transformovat’ parameter retazca na e Strana 238

Ciselnu hodnotu

Kontrola parametra retazca i Strana 239

Stanovit dizku parametra retazca . Strana 240

Porovnat abecedné poradie Strana 241

STRCOMP

vykonanej vypoctovej operacie vzdy retazec. Ak pouzijete
funkciu VZOREC, je vysledok vykonanej vypoctovej
operacie vzdy Ciselna hodnota.

@ Ak pouzijete funkciu RETAZEC VZOREC, je vysledok
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Priradit’ parameter ret'azca

Skér ako pouzijete premenné retazca, musite ich najskor priradit.
Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNKCIE
RETAZCA

DECLARE
STRING

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekédovaného textu

Vyber funkcii retazca

Vyberte funkciu DECLARE STRING

Priklad bloku NC:
37 DECLARE STRING QS10 = ,,OBROBOK*

234
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Zdruzit’ parametre ret'azca

Pomocou operatora zdruzenia (parameter retazca || parameter
retazca) mbzete vzajomne prepoijit viacero parametrov retazca.

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
il funkciami

PROGRAMOVE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
LTSS funkcii nekédovaného textu
Funkere Vyber funkcii retazca
Vyberte funkciu VZOREC RETAZCA

VZORCA

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom ma TNC
zdruzené retazce ulozit, potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je ulozena
prva Cast retazca, potvrdte tlaCidlomENT: TNC
zobrazi symbol zdruzenia ||

Potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je uloZena
druha Cast retazca, potvrdte tlaCidlom ENT

Postup opakujte, kym nevyberiete vSetky zdruzené
Casti retazca, ukoncite tlacidlom END

Priklad: Do QS10 sa ma vlozit' cely text z QS12, QS13 a QS14
37 QS10 = QS12 | QS13 || QS14

Obsahy parametrov:
QS12: Obrobok
QS13: Stav:
QS14: Nepodarok
QS10: Stav obrobku: Nepodarok
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Transformovat’ Ciselni hodnotu na parameter

ret'azca

Pomocou funkcie TOCHAR transformuje TNC &iselnu hodnotu na
parameter retazca. Tymto sp6sobom mézete zdruzit' Eiselné hodnoty
s premennymi retazcov.

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNKCIE
RETAZCA

RETAZEC
UZORCA

TOCHAR

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekédovaného textu

Vyber funkcii retazca

Vyberte funkciu VZOREC RETAZCA

Vyberte funkciu na transformaciu iselnej hodnoty na
parameter retazca

Vlozte Cislo alebo pozadovany parameter Q, ktory ma
TNC transformovat, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Ak je treba, zadajte pocet desatinnych miest, ktoré ma
TNC transformovat, potvrdte tlacidlom ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlacidlom ENT a vstupy
ukoncgite tlacidlom END

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter ret'azca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+QS50 DECIMALS3 )
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sKopirovat’ ¢ast’ retazca z parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR mdzete nakopirovat z parametra retazca
definovatelnu Cast.

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNKCIE
RETAZCA

RETAZEC
VZORCA

SUBSTR

=)

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekédovaného textu

Vyber funkcii retazca

Vyberte funkciu VZOREC RETAZCA

Zadajte Cislo parametra retazca, do ktorého ma TNC
ulozit kopirovanu postupnost’ znakov, zadanie
potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyber funkcie na vyrezanie Casti retazca

Vlozte Cislo parametra QS, z ktorého chcete kopirovat’
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlatenim tlacidla
ENT

Vlozte €islo miesta, od ktorého chcete Ciastkovy
retazec kopirovat, potvrdte tlacidlom ENT

Vlozte pocet riadkov, ktoré chcete kopirovat, potvrdte
tlacidlom ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlaCidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
interne na mieste 0.

Priklad: Z parametra retazca QS10 sa od tretieho miesta (BEG2)
ma nacitat’ Ciastkovy retazec (LEN4) s dizkou Styri znaky

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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8.11 Parametre ret’azca

Transformovat’ parameter ret'azca na ciselnu

hodnotu

Funkcia TONUMB transformuje parameter retazca na Ciselnu
hodnotu. Hodnota uréena na transformovanie by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

=)

UZOREC

TONUMB

Parameter QS ur¢eny na transformovanie smie obsahovat
len jednu €iselnu hodnotu, inak TNC vygeneruje chybové
hlasenie.

Vyberte funkcie parametra Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom ma TNC
Ciselnu hodnotu ulozit, potvrdte tlagidlom ENT

Prepinanie listy softvérovych tlacidiel
Vyberte funkciu na transformaciu parametra retazca
na Ciselnd hodnotu

Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma TNC
transformovat, vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlaidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

Priklad: Transformacia parametra retazca QS11 na Ciselny

parameter Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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Kontrola parametra ret'azca

Pomocou funkcie INSTR mézete skontrolovat, &i, resp. kde je
parameter retazca obsiahnuty v inom parametri retazca.

m Vyberte funkcie parametra Q

Vyberte funkciu VZOREC

Zadajte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
miesto, na ktorom zacina hladany text, potvrdte
tlacidlom ENT

a Prepinanie listy softvérovych tlacidiel

UZOREC

Vyber funkcie na kontrolu parametra retazca

INSTR

Vlozte &islo parametra QS, v ktorom je uloZzeny
hladany text, vstup potvrdte stlatenim tlacidla ENT

8.11 Parametre ret’'azca

Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma TNC prehladat,
vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Zadajte Cislo miesta, od ktorého ma TNC vyhladavat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlaCidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca zacinal
@ interne na mieste 0.

Ak TNC nenajde hfadany Ciastkovy retazec, ulozi celu
dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu zacina od
1) do parametra Vysledok.

Ak sa hladany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,
poskytne TNC miesto, na ktorom nasSiel prvy vyskyt
daného cCiastkového retazca.

Priklad: Vyhradat’ v QS10 text ulozeny v parametri QS13. Zaciatok
vyhladavania od tretieho miesta

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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8.11 Parametre ret’azca

Stanovit dizku parametra ret'azca

Funkcia STRLEN poskytuje informécie o dizke textu, ktory je ulozeny
vo volitelnom parametri retazca.

VZOREC

STRLEN

Vyberte funkcie parametra Q

Vyberte funkciu VZOREC

Zadaijte Cislo parametra Q, v ktorom ma TNC ulozit
uréovanu dizku retazca, zadanie potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

Prepinanie listy softvérovych tlacidiel
Vyberte funkciu na stanovenie dizky textu parametra
retazca

Vlozte &islo parametra QS, ktorého dizku ma TNC
stanovit, vstup potvrdte stlacenim tlacidla ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlacidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

Priklad: Stanovit' dizku QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)

240

Programovanie: Parametre Q @



Porovnat’ abecedné poradie

Pomocou funkcie STRCOMP mdzete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

m Vyberte funkcie parametra Q

Vyberte funkciu VZOREC

Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom ma TNC
porovnanie vysledkov ulozit, potvrdte tlacidlom ENT

a Prepinanie liSty softvérovych tlacidiel

UZOREC

Vyber funkcie na porovnanie parametrov retazcov

STRCOMP

Vlozte Cislo prvého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tlaCidla ENT

8.11 Parametre ret’'azca

Vlozte €islo druhého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlaCidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

TNC poskytne nasledujuce vysledky:
@ 0: Porovnavané parametre QS su identické

-1: Prvy parameter QS lezi abecedne pred druhym
parametrom QS

+1: Prvy parameter QS lezi abecedne za druhym
parametrom QS

Priklad: Porovnat’ abecedné poradie QS12 a QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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8.11 Parametre ret’azca

Nacitanie parametrov stroja

Pomocou funkcie CFGREAD mdézete nacitat parametre stroja TNC
ako Ciselné hodnoty alebo vo forme retazca.

Na nacitanie parametrov stroja musite v editore konfiguracie TNC urcit
nazov parametra, objekt parametra a, ak su dostupné, nazov skupiny
a index:

Typ Vyznam Priklad Symbol
Kraé Nazov skupiny CH_NC ]
parametra stroja (ak je
dostupny)
Entita Objekt parametra CfgGeoCycle (3

(nazov zacina
retazcom znakov
,Cfg...")

Atribut Nazov parametra stroja displaySpindleErr ——

Index Index zoznamu [0] (]
parametra stroja (ak je
dostupny)

pouzivatefa, méZete zmenit zobrazenie dostupnych
parametrov. Pri Standardnom nastaveni sa parametre
zobrazia so struénym vysvetlujiucim textom. Na
zobrazenie skutoénych systémovych nazvov parametrov
stlacte tlacidlo na rozdelenie obrazovky a nasledne
softvérové tlacidlo ZOBRAZIT SYSTEMOVE NAZVY. Na
obnovenie Standardného zobrazenia postupujte rovhakym
spOsobom.

@ Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre parametre

Pred zistenim parametra stroja pomocou funkcie CFGREAD musite
vzdy atributom, entitou a klt€om definovat parameter QS.

V dialégu funkcie CFGREAD sa zistia nasledujuce parametre:

KEY_QS: nazov skupiny (klG¢) parametra stroja
TAG_QS: nazov objektu (entita) parametra stroja
ATR_QS: nazov (atribut) parametra stroja

IDX: index parametra stroja
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Nacitanie retazca parametra stroja
Obsah parametra stroja ulozte v parametri QS ako retazec:

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
Bl funkciami

PRoBRAMOUE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
RETEES funkcii nekddovaného textu
FunkerE Vyber funkcii retazca
Retazec Vyberte funkciu VZOREC RETAZCA

Zadajte Cislo parametra retazca, do ktorého ma TNC
ulozit parameter stroja, zadanie potvrdte stlatenim
tlacidla ENT

Vyberte funkciu CFGREAD

Zadaijte Cisla parametrov retazcov pre kfug, entitu a
atribut, zadanie potvrdte tlacidlom ENT

Prip. vlozte Cislo pre index alebo preskocte dialég
tlacidlom NO ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlaCidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

Priklad: nacgitanie oznacenia Stvrtej osi formou retazca

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] az [5]

14 DECLARE STRING QS11 =""
15 DECLARE STRING QS12 = "CfgDisplayData"
16 DECLARE STRING QS13 = "axisDisplayOrder"

17 QS1 =
CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Priradenie parametra retazca pre entitu

Priradenie parametra retazca pre nazov parametra
Nacitanie parametrov stroja
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8.11 Parametre ret’azca

Nacitanie ¢iselnej hodnoty parametra stroja
Hodnotu parametra stroja ulozte v parametri QS ako ¢iselnd hodnotu:

m Vyberte funkcie parametra Q

Vyberte funkciu VZOREC

VZOREC

Zadaijte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC ulozit
parameter stroja, zadanie potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

Vyberte funkciu CFGREAD

Zadajte Cisla parametrov retazcov pre klUg, entitu a
atribat, zadanie potvrdte tlacidlom ENT

Prip. vloZte Cislo pre index alebo preskocte dialdg
tlaidlom NO ENT

Vyraz v zatvorke zavriete tlaidlom ENT a vstupy
ukongite tlacidlom END

Priklad: nacitanie faktora prekrytia vo forme parametra Q

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

ChannelSettings
CH_NC

CfgGeoCycle

pocketOverlap

14 DECLARE STRING QS11 = "CH_NC" Priradenie parametra retazca pre klu¢
15 DECLARE STRING QS12 = "CfgGeoCycle" Priradenie parametra retazca pre entitu
16 DECLARE STRING QS13 = "pocketOverlap" Priradenie parametra retazca pre nazov parametra
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Nacitanie parametrov stroja
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8.12 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadzuje hodnotami TNC. Parametrom Q
su priradené:

hodnoty z PLC,

udaje o nastroji a vretene,

Udaje o prevadzkovom stave,

vysledky z merani z cyklov dotykovej sondy atd'.

TNC ulozi vopred obsadené parametre Q Q108, Q114 a Q115-Q117
v prislusnej mernej jednotke aktualneho programu.

Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sa v NC programoch nesmu
pouZit ako vypoc&tové parametre, inak sa mézu vyskytnut
neziaduce efekty.

@ Vopred obsadené parametre Q (parametre QS) medzi

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

TNC pouziva parametre Q100 az Q107 na prevzatie hodnét z PLC do
programu NC.

Aktivny polomer nastroja: Q108
Aktivna hodnota polomeru nastroja je priradena k parametru Q108.
Q108 sa sklada z:

Polomer nastroja R (Tabulka nastrojov alebo blok TOOL DEF)
hodnoty delta DR z tabulky nastrojov,
Hodnota delta DR z bloku TOOL CALL

TNC ulozi aktivny polomer nastroja aj po vypadku
@ elektrického pradu.
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8.12 Vopred obsadené parametre Q

Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja ;I:gr:et:ra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1
Os X Q109=0
OsY Q109 =1
OsZ Q109=2
Os U Q109=6
OsV Q109=7
Os W Q109=38

Stav vretena: Q110

Hodnota parametra Q110 zavisi od poslednej naprogramovanej

funkcie M pre vreteno:

. Hodnota
Funkcia M parametra
Stav vretena nie je definovany Q110 =-1
M3: Vreteno ZAP., v zmysle hodinovych Q110=0
ruciciek
M4: Vreteno ZAP., proti zmyslu hodinovych Q110 =1
ruciciek
M5 po M3 Q110=2
M5 po M4 Q110=3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M el
parametra

M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q111 =1

M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q111=0

Faktor prekrytia: Q112

TNC priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani vyrezov

(pocketOverlap).
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Rozmerové udaje v programe: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s PGM CALL od
rozmerovych jednotiek programu, ktory ako prvy vola iny program.

- . Hodnota
Rozmerové jednotky hlavného programu parametra
Metricky systém (mm) Q113=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Dizka nastroja: Q114

Aktualna hodnota dizky nastroja je priradena k parametru Q114.
TNC uloZi aktivnu diZku nastroja aj po vypadku
elektrického prudu.

Suaradnice po snimani po¢as chodu programu

Parametre Q115 az Q119 obsahuju po naprogramovanom merani 3D
dotykovou sondou suradnice polohy vretena v momente nasnimania.
Tieto suradnice sa vztahuju na vztazny bod, ktory je aktivny v ruénom
prevadzkovom rezime.

Dizka dotykového hrotu a polomer snimacej gul6&ky sa pre tieto
suradnice nezohladnuju.

Suradnicova os E:g:::?ra
Os X Q115
OsY Q116

Os Z Q117

IV. Os Q118
Zavisi od stroja

V. Os Q119

Zavisi od stroja
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8.12 Vopred obsadené parametre Q

Odchylka skuto¢nej a pozadovanej hodnoty pri
automatickom premeriavani nastrojov sondou

TT 130
Odchylka skutocnej a pozadovanej Hodnota
hodnoty parametra
Dizka nastroja Q115
Polomer nastroja Q116
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h funkcii M a STOP

2 i idavnyc

avanie pri

9.1 Zad

9.1 Zadavanie pridavnych funkcii M
a STOP

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie M
— riadite

priebeh programu, napr. vykonat' preruSenie priebehu programu,
funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ania vretena
a privodu chladiacej kvapaliny,

dradhové spravanie nastroja.

opisané v tejto priru¢ke. Dodrzujte pokyny uvedené v

@ Vyrobca stroja méze vytvorit’ pridavné funkcie, ktoré nie su
prirucke stroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do jedného samostatného bloku
mbzete zadat az dve pridavné funkcie M. TNC potom zobrazi
dialégové okno: Pridavna funkcia M?

Zvy€ajne zadavate do dialégového okna len C&islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkciach dialégové okno pokracuje dalej,
aby ste k nim mohli zadat prisluSné parametre.

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko
zadavate pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

VSimnite si, Ze niektoré pridavné funkcie su ucinné od
zaciatku polohovacieho bloku, iné zasa aZ na jeho konci a
to nezavisle na poradi, v ktorom sa nachadzaju v

prislusnom bloku NC.

Pridavné funkcie su uc¢inné od bloku, v ktorom su
vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom boli
naprogramované. Ak nie je uc¢innost pridavnej funkcie
obmedzena len na jeden blok, musite ju v nasledujucom
bloku zru$it prostrednictvom samostatnej funkcie M, inak
bude systémom TNC zrusena automaticky az na konci
programu.

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi priebeh programu, resp. test
programu, aby sa tak napriklad mohla vykonat' kontrola nastroja. V
bloku STOP mézete naprogramovat pridavnu funkciu M:

Naprogramujte prerusenie priebehu programu: Stlacte
tlacidlo STOP

Zadaijte pridavnu funkciu M
Priklady blokov NC

87 STOP M6
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9.2 Pridavné funkcie na kontrolu o2
priebehu programu, vretena a 8=
chladiacej kvapaliny © o

>

Prehrad =

pridavnych funkcii. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

@ Vyrobca stroja méze ovplyvnit reakcie nizSie popisanych
stroja.

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec
MO  ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno

M1 Volitelne ZASTAVIT beh programu
prip. ZASTAVENIE vretena
prip. VYP. chladiacej kvapaliny (nie je
aktivna v teste programu, funkciu
definuje vyrobca stroja)

M2  ZASTAVIT beh programu
ZASTAVIT vreteno
VYP. chladiacej kvapaliny
Navrat do bloku 1
Vymazanie stavového zobrazenia
(zavisi od parametra stroja clearMode)

M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruCiciek

M4 ZAP. ota€ania vretena proti smeru
hod. rugiciek

M5 ZASTAVIT vreteno

M6 Vymena nastroja
ZASTAVIT vreteno
ZASTAVIT chod programu

M3 Chladiaca kvapalina ZAP.

M9 Chladiaca kvapalina VYP.

M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruciciek
Chladiaca kvapalina ZAP.

M14  ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciiek
Zap. chladiacej kvapaliny

M30 ako M2
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avanie sura
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9.3 Pridavné funkcie na zad

9.3 Pridavné funkcie na zadavanie
suradnic

Programovanie suradnic vztahujucich sa na
stroj: M91/M92

Nulovy bod mierky
Na mierke urcuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja potrebujete na
nastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncoveé
vypinace),
nabiehanie do pevnych pol6h stroja (napr. poloha na vymenu
nastroja),
nastavenie vztazného bodu obrobku.

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu stroja
od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardné spravanie

TNC vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku, pozrite ,Zadajte
vztazny bod bez 3D snimacieho systému”, strana 288.

Spravanie pri M91 — nulovy bod stroja

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
nulovy bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M91.

tieto suradnice sa vztahuju na naposledy
naprogramovanu polohu M91. Ak v aktivnhom programe
NC nie je naprogramovana ziadna poloha M91, tak sa
suradnice vztahuju na aktualnu polohu nastroja.

@ Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementalne suradnice,

TNC zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy bod
stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na REF,
pozrite ,Zobrazenia stavu”, strana 63.
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Spravanie pri M92 — vzt'azny bod stroja

zadefinovat este jednu pevnu polohu stroja (vztazny bod

@ Okrem nulového bodu stroja mdze vyrobca stroja
stroja).

Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja (pozrite si
priruc¢ku stroja).

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
vztazny bod stroja, tak do tychto blokov zadajte funkciu M92.

Aj s M91 alebo M92 vykona TNC spravne korekciu
@ polomeru. DIZka nastroja sa vSak neberie do Uvahy.

Uginok
M91 a M92 su ucinné len v programovych blokoch, v ktorych su
funkcie M91 alebo M92 naprogramované.

M91 a M92 nadobudnu Uginnost na zaciatku bloku.

Vzt'azny bod obrobku

Ak chcete, aby sa suradnice vZzdy vztahovali na nulovy bod stroja, tak
mdbzete zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo
viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vSetky osi, tak TNC
prestane v prevadzkovom rezime Rucny reZim zobrazovat softvérové
tlacidlo NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU.

Obrazok zobrazuje suradnicové sustavy s nulovym bodom stroja a
obrobku.

M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozna aj graficka simulacia pohybov funkcii M91/M92,
musite aktivovat' kontrolu pracovného priestoru a spustit zobrazenie
polovyrobku vzhladom na nastaveny vztazny bod, pozrite ,Zobrazit
polotovar v pracovnom priestore”, strana 329.
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9.3 Pridavné funkcie na zad

Znizenie indikacie osi ota¢ania na hodnotu
nizSiu ako 360°: M94

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj z aktualnej uhlovej hodnoty do naprogramovanej
uhlovej hodnoty.

Priklad:

Aktualna uhlova hodnota: 538°
Naprogramovana uhlova hodnota: 180°
Skuto¢na draha: -358°

Spravanie pri M94

TNC znizi na zaciatku bloku aktualnu uhlovi hodnotu na hodnotu
nizSiu ako 360° a nasledne nabehne do naprogramovanej hodnoty. Ak
su aktivne viaceré osi ota€ania, znizi M94 indikacie vSetkych osi
otacania. Alternativhe mézete za M94 zadat nejaku os otacania. TNC
potom znizi indikaciu len tejto osi.

Priklady blokov NC
Znizenie indikovanych hodnét vSetkych aktivnych osi otacania:

M94

Znizenie indikovanej hodnoty len pre os C:
M94 C
ZniZenie indikacie vSetkych aktivnych osi otacania a nasledny nabeh
po osi C na naprogramovanu hodnotu:
C+180 FMAX MY4
Uginok

M94 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M94 gj
naprogramovana.

M94 zacéne byt u€inna na zaciatku bloku.
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9.4 Pridavné funkcie pre drahové
spravanie

Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj nezavisle na smere pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Spravanie pri M103

TNC znizi drahovy posuv, ak sa nastroj postiva v zapornom smere osi

nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypocita z naposledy
naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Ked zadavate M103 v polohovacom bloku, tak TNC pokraduje v
dialdgu a vyziada si faktor F.

Uginok

M103 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.

Zrusenie M103: Naprogramujte M103 znovu bez faktora

Priklady blokov NC
Posuv pri zanarani je 20 % z posuvu Vv rovine.

17 X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 Y+50

19 1Z-2.5

20 IY+51Z-5

21 IX+50

22 7+5
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9.4 Pridavné funkcie pre drahov

Posuv v milimetroch/otacka vretena: M136

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je zadefinovany v
programe.

Spravanie pri M136

(inch), nie je povolena kombinacia funkcie M136 s

@ V programoch, ktoré pouzivaju ako merné jednotky palce
novozavedenym alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno regulované.

Pri funkcii M136 sa totiZzto nastroj neposuva posuvom v mm/min, ale
posuvom F v milimetroch/jedno otocenie vretena, zadefinovanym v
programe. Ak zmenite prostrednictvom funkcie Override vretena pocet
otacok, tak TNC automaticky prispdsobi posuv vykonanym zmenam.
Uginok

M136 zacne byt u€inna na zacdiatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.
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Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardné spravanie

TNC posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch priebehu programu
podfa definovania v obrabacom programe.

Spravanie pri M140

Prostrednictvom M140 MB (move back - odchod) mézete odist od
obrysu po definovatelnej drahe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadavate M140 v polohovacom bloku, tak TNC pokracuje v
dialégu a vyziada si drahu, po ktorej ma nastroj odist od obrobku.
Zadajte pozadovanu drahu, po ktorej sa ma nastroj odsunut’ od
obrysu, alebo stlacte softvérové tlacidlo MB MAX, ktorym vykonate
odsun az na okraj rozsahu pojazdu.

Navyse je mozné naprogramovat’ posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate ziadny posuv, bude TNC nastroj
posuvat rychloposuvom.

Uginok
M140 je Uc€inna len v tom programovom bloku, v ktorom je M140 aj
naprogramovana.

M140 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
Priklady blokov NC
Blok 250: Odsun nastroja do vzdialenosti 50 mm od obrysu

Blok 251: Odsun nastroja az na okraj rozsahu pojazdu

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 je uc€inna aj vtedy, ak je aktivna funkcia Natogit
@ rovinu obrabania. Pri strojoch s otoénymi hlavami posuva
TNC nastroj v natoenom systéme.

Prostrednictvom M140 MB MAX sa mbZete volne posuvat
len v kladnom smere.

Pred M140 zasadne definujte vyvolanie nastroja s osou
nastroja, inak nie je definovany smer posuvu.
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9.4 Pridavné funkcie pre drahov

Potlacenie kontroly dotykovou sondou: M141

Standardné spravanie

Akonahle chcete vykonat posuvanie po osi stroja pri vyklopenom
dotykovom hrote sondy, zobrazi TNC chybové hlasenie.

Spravanie pri M141
TNC vykonava posuv po osiach stroja aj v pripade, ak je vyklopena
dotykova sonda. Tato funkcia je potrebna, ked piSete vlastny meraci

cyklus v spojeni s meracim cyklom 3, aby mohla dotykova sonda po
vyklopeni znovu volne odist v polohovacom bloku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Ak pouzijete funkciu M141, tak musite dbat na to, aby ste
dotykovou sondou odchadzali v spravnom smere.

M141 je u€inna len pri pojazdovych pohyboch s
priamkovymi blokmi.

Uginok
M141 je ucinna len v tom programovom bloku, v ktorom je M141 aj
naprogramovana.

M141 zacne byt u€inna na zaciatku bloku.
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10.1 Prehlad

10.1 Prehlad Specialnych funkcii

TNC ponuka pre rézne aplikacie nasledujuce vykonné Specialne

funkcie:
Funkcia Popis
Praca s textovymi subormi Strana 274
Praca s volne definovatelnymi tabulkami Strana 263

Tlagidlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tlacidlom ziskate
pristup k dalSim Specialnym funkciam TNC. Nasledujuca tabulka
prinaSa prehfad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

e Zvolte Specialne funkcie G CoerET Programovat
FCT 2_128.h
@ BEGIN PGM 2_128 MM
At R
: Softvérové . o R e
Funkcia = Popis 3 R
7 Z-5 R@® FMAX M13
tlacidlo P 7 Egenw
S Y+95 R+
Definovat |mp||C|tné hOanty NORMAT £U¥ Strana 261 iz zzgss?
programu PROGRAMU 13 END PGM 2-128 MM
Funkcie na spracovanie obrysu omms/~ Strana 261
a bOdOV OPRAC.
Definovat rézne funkcie e — Strana 262
nekédovaného textu (UCEHS
. s . . a 0BRYS/- & VLOZIT
Definovat bod ¢lenenia sLozzt Strana 124 i N i ame. | KON ‘

NIE

260 Programovanie: Speciélne funkcie @



Menu Implicitné hodnoty programu

Vybrat menu Implicitné hodnoty programu

St i Programovat’
2_128.h

. Softvérové .
Funkcia tlacidlo Popis
Definicia polotovaru Bk Strana 80
Vybrat tabulky nulovych bodov TAB. NUL. Pozri
R pouzivatel'sku
prirucku Cykly
Definovat globalne parametre sLosRL Pozri
cyklov E= pouzivatelsku

prirucku Cykly

0 BEGIN PGM 2_128 MM

X+5 R- F
a ¥+85 R+
10 X435 R+
11 V45 R+

2 X+0 R+
13 END PGM 2128 MM

1]

Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

BLK GLOBAL
DEF

TAB. NUL.
BODOY

M

Chod programu

Plvnule Programovat
2_128.h

ommvs/- Vyberte menu pre funkcie na spracovanie obrysu a
OPRAC. bodov

: Softvéroveé :
Funkcia tlagidlo Popis
Definovat pravidelné obrabacie — Pozri
vzory DEF pouzivatelsku

prirucku Cykly

Vybrat subor bodov s polohami seL Pozri
obrabania FETIEY pouzivatelsku

prirucku Cykly

HEIDENHAIN TNC 128

© BEGIN PGM 2_128 MM

4 Z+250 R FMAX M3
s X-20 RO FMAX
5 ¥-20 R FMAX
7 2-5 RO FMAX M13
8 X+5 R- F70
£] ¥+95 R+
10 X+95 R+
11 V45 R+
X+0

12 R+
13 END PGM 2128 MM

PATTERN
DEF

SEL
PATTERN
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10.1 Prehlad

Definovat’ menu réznych funkcii nekédovaného

textu

PROBRAMOVE Vyberte menu na definiciu réznych funkcii ) G Programovat ‘
nekédovaného textu 2-128.h
@ BEGIN PGM 2.128 MM
Softv 2 BLK FoRM 0.2 _x+100 91120  Z+d
/4 /4
. oftvérové . S T
Funkcia tlacidlo Popis 2y
it
Definovat funkcie suborov — Strana 270 22 ::‘:
FILE 13 END PGM 2.128 MM
Definovat transformacie Strana 271
., . TRANSFORM
suradnic
Definovat funkcie retazca FUNKCTE Strana 233
RETARZCA
VloZit komentar Strana 123 e s || B2
KOMENT AR = = =
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10.2 Volne definovatelné tabulky

Zaklady

Vo volne definovatelnych tabulkach mézete z NC programu ukladat a
nacitavat fubovolné informacie. Na tento ucel su k dispozicii
parametrické funkcie Q FN 26 az FN 28.

Format volne definovatelnej tabulky, teda obsiahnuté stipce a ich
vlastnosti, mézete zmenit' editorom Struktary. Tym moézete vytvarat
tabulky, ktoré su prispdsobené presne pre vase pouzitie.

Okrem toho mdzete prepinat medzi tabulkovym nahladom
(Standardné nastavenie) a formularovym nahladom.

Vytvorenie vol'ne definovatelnych tabuliek

Vyberte spravu suborov: Stlacte tla¢idlo PGM MGT

Zadaijte fubovolné nazvy suborov s priponou .TAB a potvrdte
tlaCidlom ENT: TNC zobrazi prekryvacie okno s pevne uloZzenymi
formatmi tabulky

Pomocou tladidla so Sipkou vyberte predlohu tabulky napr.
EXAMPLE.TAB a potvrdte tlacidlom ENT: TNC otvori novu tabulku
vo vopred definovanom formate.

Na prispdsobenie tabulky vasim potrebam musite zmenit format
tabulky (pozrite ,Zmena formatu tabulky” na strane 264)

tabuliek a ulozit ich v TNC. Ak vytvorite novu tabulku,
otvori TNC prekryvacie okno, v ktorom sa zobrazia vsetky
pritomné predlohy tabuliek.

@ Vyrobca vasho stroja mdze vytvorit vlastné predlohy

tento Gcel vytvorte novu tabulku, zmente format tabulky a
ulozte tuto tabulku v adresari TNC:\system\proto. Ak
vytvorite novu tabulku, ponukne sa vasa predloha takisto v
okne vyberu pre predlohy tabuliek.

@ V TNC mézete ukladat' tiez vlastné predlohy tabuliek. Na
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Chod programu
Plynule

TNC:\nC_prog\PGM\123.TAB
X

Soevonsunees,

Editovat’ tabulku

99.996
99.994
g9.989

100.002
g9.990

v

49,888
49,988
50.001
4g.985
50.003

RNy

Kl
Coordinate?

Min.

-55589.99999, max. +99999-

DI

[T

2ZRsIATOK

KONIEC

STR.

STR.

HIADAS

~
o
-
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Struktarny prikaz

Zmena formatu tabulky

Stladte softvérové tlagidlo EDITOVAT FORMAT (2. rovina
softvérovych tlacidiel): TNC otovri formular editora, v ktorom je
zobrazena Struktura tabulky. Vyznam Struktarneho prikazu (polozka
v zahlavi) najdete v tabulke uvedenej nizSie.

Vyznam

Dostupné stipce:

Vypis poloZiek vsetkych stipcov
zahrnutych v tabufke

Posunut’ pred:

Zapis oznaceny v polozke Dostupné stipce
sa presunie pred tento stlpec

Nazov

Nazov stipca: Zobrazi sa v riadku zahlavia

Chod programu
Plynule

TINC: \NC_Prog\PGM\123.TAB
X

NR

Soovoasenes,

Editovat

[
99.996
99.994

Dostupné stipce:

©DN<XE]
e

poc

Posunut' pred:
X

Nazou stipca zauisly od jazvka:

49.999 o
49.939 o
Zmenit' Ulastnosti tabulky.

tabuTku ‘

N
>
o
2

Ulastnosti stipcou
Meno. R
Typ stipca pEC

[en
de
cs
fr
it

LEECEE

<
Coordinate?

sl s |
mm Min. -99995.99959, max. +99999+

Typ stipca

10.2 Volne definovatelné tabulky

TEXT: Vkladanie textu

SIGN: Znamienko + alebo —

BIN: Binarne Cislo

DEC: Desiatkové, kladné, celé Cislo
(zakladna Cislovka)

HEX: Hexadecimalne Cislo

INT: celé Cislo

LENGTH: Dizka (bude prepoé&itana v
programoch, ktoré pouzivaju ako merné
jednotky palce)

FEED: Posuv (mm/min alebo 0,1
palca/min)

IFEED: Posuv (mm/min alebo palec/min)
FLOAT: Cislo s plavajlcou &iarkou
BOOL: Pravdivostna hodnota

INDEX: Index

TSTAMP: Pevne definovany format pre
datum a ¢as

oK

vLOZIT
STORNO
STLPEC

STLPEC

ODSTRANIT ‘ ‘

Standardna hodnota

Hodnota, s ktorou su predvolené polia v
tomto stlpci

Sirka

Sirka stipca (poget znakov)

Hlavny kl'aé

Prvy stipec tabulky

Oznaéenie stipca
zavislé od jazyka

Dialogy zavislé od jazyka

264

Programovanie: Speciélne funkcie @



Vo formulari sa mézete pohybovat pomocou pripojenej mysi alebo
pomocou TNC klavesnice. Navigacia pomocou TNC klavesnice:

Aby ste sko€ili do vstupnych poli, stlacte navigaéné
tlacidla. V ramci niektorého vstupného pola mozete
navigovat tlacidlami so Sipkami. Rozbalovacie menu
otvorite tlac¢idlom GOTO.

vlastnosti tabulky ako nazov a typ stipca. Ak vymazete
vSetky riadky, mozete tieto vlastnosti zmenit. Podla
potreby predtym vytvorte zaloznu kdpiu tabulky.

O V tabulke, ktora uz obsahuje riadky, nemozete menit

Ukoncenie editora Struktury

Stlacte softvérové tlacidlo OK. TNC zatvori formular editora a
prevezme zmeny. StlaGenim softvérového tlacidla STORNO sa
zmeny zamietnu.
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10.2 Volne definovatelné tabulky

Prepnutie medzi tabulkovym a formularovym
nahladom

VSetky tabulky s priponou .TAB mdzete nechat zobrazit ako zoznam
alebo ako formular.

—~ Stacte tlaCidlo na nastavenie rozdelenia obrazovky.

L) Zvolte zodpovedajuce softvérové tlacidlo na
zobrazenie ako zoznam alebo formularovy nahlad
(formularovy nahlad: s a bez dialégovych textov)

V nahfade formulara zobrazi TNC v favej polovici obrazovky Cislo
riadku s obsahom prvého stlpca.

V pravej polovici obrazovky mézete menit data.
Stlacte tlacidlo ENT alebo tlacidlo so Sipkou, aby ste sa premiestnili
na dalSie vstupné pole

Aby ste zvolili iny riadok, stlacte zelené naviga¢né tlacidlo (symbol
adresara). Tym sa kurzor premiestni do favého okna a tla¢idlami so
Sipkami mozete zvolit Zelany riadok. Zelenymi navigaénymi
tlacidlami prejdete opat do okna na zadavanie.
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Chod prosranu i
Plynule Editov

TINC: \NC_Prog\PGM\123.TAB
NR s v z

°
a
2
3
a
5|
5
?
8
El
0

49,988
49,988
50.001
4g.985
50.003

1] issimnsml] B
Co|mm [fin. -99999.99989, max-~

at' tabulku

NR
Koordinata
Koordinata
Koordinata
Koordinata
Koordinata
Remark

Koordinata tmm]

Tl

]
T
4
|
i
]

TRIEDIT/
SKRYT
STLPCE

EDITOVAT
FORMAT

DODATOG .

FUNK.

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

TRIEDIT
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FN 26: TABOPEN: Otvorit’ voI'ne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 26: TABOPEN otvorte volne definovatelnu
tabulku na zapis pomocou funkcie FN27, resp. na nacitanie z tejto
tabulky pomocou funkcie FN 28.

Novy blok s TABOPEN automaticky zatvori poslednu

@ V programe NC mdze byt otvorena iba jedna tabulka.
otvorenu tabulku.

Otvarana tabulka musi mat priponu .TAB.
Priklad: Otvorit’ tabulku TAB1.TAB, ktora je ulozena v adresari

TNC:\DIR1
56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIRI\TAB1.TAB
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10.2 Volne definovatelné tabulky

FN 27: TABWRITE: Popisat’ volne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 27: TABWRITE zapiste data do tabulky, ktoru
ste predtym otvorili pomocou funkcie FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE mdzete definovat’ viacero ndzvov stipcov,

tzn. popisat. Mena stipcov musia byt medzi apostrofmi a musia byt

oddelené giarkou. Hodnotu, ktord ma TNC zapisat do kazdého stipca,

stanovite v parametroch Q.

=)

Priklad:

Vsimnite si, ze funkcia FN 27: TABWRITE zapisuje
Standardne aj v testovacom programe prevadzkového
rezimu hodnoty do aktuélne otvorenej tabulky. Pomocou
funkcie FN18 ID992 NR16 mdzete zistit, v ktorom
prevadzkovom rezime sa program spusti. V pripade, Ze sa
ma funkcia FN27 spustit iba v prevadzkovom rezime
chodu programu, mdzete pomocou prikazu skoku
zodpovedajucu €ast programu preskocit’ (pozri
»,Rozhodovanie ked/potom s parametrami Q” od strany
191).

MézZete popisovat iba Eiselné polia tabulky.

Ak chcete v jednom bloku vykonat' zapis do niekolkych
stlpcov, musite zapisované hodnoty ulozit do po sebe
nasledujucich Cisel parametrov Q.

V riadku 5 momentalne otvorenej tabulky popiste stipce Polomer,

Hibka a D. Hodnoty, ktoré sa maju zapisat do tabulky, sa musia ulozit

do parametrov Q - Q5, Q6 a Q7

53 FN 0: Q5 = 3,75
54 FN 0: Q6 = -5
55 FN 0: Q7 = 7,5
56 FN 27: TABWRITE 5/“POLOMER,HLBKA,D* = Q5
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FN 28: TABREAD: Citat’ voFne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 28: TABREAD nacitate data z tabulky, ktoru ste
predtym otvorili pomocou funkcie FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABREAD mozete definovat viacero nazvov stipcov,
tzn. Citat. Mena stlpcov musia byt medzi Gvodzovkami a musia byt
oddelené Ciarkou. Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC zapisat prva
precitant hodnotu, definujte v bloku FN 28.

@ Mozete nacitat len Ciselné polia tabulky.

Ak nagitate viac stipcov v jednom bloku, TNC uklada
nacitané hodnoty do po sebe nasledujucich Cisel
parametrov Q.

Priklad:

Z riadku 6 aktualne otvorenej tabulky nagitajte stipce Polomer, Hibka
a D. Prvi hodnotu ulozte do parametra Q - Q10 (druht hodnotu do
Q11, tretiu hodnotu do Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/“POLOMER,HL.BKA,D“
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ie suborov

10.3 Funkc

10.3 Funkcie suborov

Pouzitie

Pomocou funkcii FUNCTION FILE moézete kopirovat, presuvat a
vymazavat z programu NC operacie so subormi.

Funkcie FILE nesmiete aplikovat na programy alebo
subory, na ktoré ste predtym odkazovali funkciami ako

CALL PGM alebo CYCL DEF 12 PGM CALL.

Definovat’ operacie so subormi

Zvolte Specialne funkcie
FCT
I— Vybrat funkcie programu
— Vybrat operacie so subormi: TNC zobrazi dostupné
FrLE funkcie
. . Softvérové

Funkcia Vyznam tlacidlo

FILE COPY Kopirovat subor: Frie
VloZte cestu k suboru, ktory chcete CORY,
kopirovat a cestu k cielovému
suboru.

FILE MOVE Presunut subor: Fie
Vlozte cestu k suboru, ktory chcete Hove
presuvat a cestu k cielovému suboru.

FILE Vymazat subor: Fie

DELETE Vlozte cestu k suboru, ktory chcete CE5IE

vymazat
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10.4 Definovanie transformacie
suradnic

Prehlad

Alternativne k transforma¢nému cyklu suradnic 7 PRESUNUTIE
NULOVEHO BODU méZete pouzit aj funkciu nekédovaného textu
TRANS DATUM. Rovnako ako pri cykle 7 mozZete pomocou TRANS
DATUM naprogramovat hodnoty presunutia priamo alebo aktivovat
jeden riadok z lubovolnej tabulky nulovych bodov. Okrem toho mate k
dispozicii funkciu TRANS DATUM RESET, pomocou ktorej mozete
jednoduchym spdsobom zrusit’ aktivne presunutie nulového bodu.

TRANS DATUM AXIS

Pomocou funkcie TRANS DATUM AXIS definujete presunutie
nulového bodu vloZzenim hodnét do prislusnej osi. V jednom bloku
mozete definovat az 9 suradnic, s mozné aj inkrementalne vstupy.
Postupujte pri definicii nasledovne:

Zobrazte liStu softvérovych tlaidiel so Specialnymi
e funkciami

PROGRAMOUE Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu

Vyberte transformacie

TRANSFORM

TRANS Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
Hoonory Stlacte softvérové tlacidlo na vloZenie hodnoty

Zadajte presunutie nulového bodu v pozadovanych
osiach, pricom zadanie vzdy potvrdte klavesom ENT

obrobku, ktory je definovany vlozenim vztazného bodu

@ Absolutne zadané hodnoty sa vztahuju na nulovy bod
alebo prednastavenim z tabulke Preset

Inkrementalne hodnoty sa vztahuju vzdy na posledny
platny nulovy bod - tento uz méze byt medzitym posunuty.

HEIDENHAIN TNC 128

Priklad: Blok NC

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42
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TRANS DATUM TABLE

Pomocou funkcie TRANS DATUM TABLE definujete presunutie
nulového bodu vyberom €isla nulového bodu z tabulky nulovych
bodov. Postupujte pri definicii nasledovne:

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

TRANSFORM

TRANS
DATUM

272

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekédovaného textu

Vyberte transformacie

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
Presunte kurzor spat na TRANS AXIS

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
TABULKA

Ak sito Zelate, vloZte meno tabulky nulovych bodov, z
ktorej chcete aktivovat &islo nulového bodu, vyber
potvrdte stlaCenim klavesu ENT. Ak nechcete
definovat ziadnu tabulku nulovych bodov, potvrdte
klavesom NO ENT

Vlozte ¢islo riadku, ktory ma TNC aktivovat, vstup
potvrdte klavesom ENT

Ak ste v bloku TRANS DATUM TABLE nedefinovali
ziadnu tabulku nulovych bodov, pouzije TNC tabulku
nulovych bodov, ktora uz bola vybrana predtym v
programe NC pomocou SEL TABLE alebo tabulku
nulovych bodov so stavom M, ktora bola vybrana v
prevadzkovom rezime chodu programu.

Priklad: Blok NC
13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25
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TRANS DATUM RESET

Pomocou funkcie TRANS DATUM RESET zrusite presunutie
nulového bodu. Pritom nezalezi na tom, ako ste predtym definovali
nulovy bod. Postupujte pri definicii nasledovne:

SPEC
FCT

PROGRAMOVE
FUNKCIE

TRANSFORM

TRANS
DATUM

UYNUL .
POSUNUTIE
NUL. BODU

Zobrazte liStu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekddovaného textu

Vyberte transformacie

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
Presunite kurzor spat na TRANS AXIS

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
RESET

HEIDENHAIN TNC 128

Priklad: Blok NC
13 TRANS DATUM RESET

dnic

”

”

acle sura

10.4 Definovanie transform

" @



ie textovych suborov

aranie

4

10.5 Vytv

10.5 Vytvaranie textovych suborov

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

Zaznamenanie empirickych hodnét

Dokumentacia priebehu prace

Vytvorenie zbierky vzorcov

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

Otvorenie a zatvorenie textovych suborov

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

Zobrazenie suborov typu .A: Stlacte po sebe softvérové tlacidlo
VYBRAT TYP a softvéroveé tlacidlo ZOBRAZIT .A

Vyberte stibor a pomocou softvérového tlagidla VYBRAT alebo
tlacidla ENT ho otvorte alebo otvorte novy subor: Zadajte novy
nazov a potvrdte ho tlacidlom ENT

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

Softvérové
Pohyby kurzora T
yoy tlacidlo
Kurzor o slovo doprava nesL.
SLovo
=
Kurzor o slovo dolava PoSLEDNE
SLovo
<=
Kurzor na dalSiu stranu obrazovky ste.
Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky sTR.
Kurzor na zacgiatok suboru znetaToK
Kurzor na koniec suboru KoNTEC
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Editovanie textov

Nad prvym riadkom textového editora sa nachadza informacné pole, v
ktorom sa zobrazuju nazov suboru, poloha a riadkové informacie:

Sibor: Nazov textového suboru
Riadok: Aktualna poloha kurzora v riadku
Stipec: Aktualna poloha kurzora v stipci

Text sa vklada na miesto, na ktorom sa prave nachadza kurzor.
Tlagidlami so Sipkami presurite kurzor na lubovolné miesto v textovom
subore.

Riadok, v ktorom sa nachadza kurzor, je farebne zvyrazneny.
Tlacidlom Return alebo ENT modzete zalomit riadky.

HEIDENHAIN TNC 128
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Vymazavanie a opatovné vkladanie znakov, slov

a riadkov

V textovom editore mdzete mazat celé slova alebo riadky a opat ich

vlozit na iné miesto.

Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat a viozit

na iné miesto

Stladte softvérové tlagidlo VYMAZAT SLOVO resp. VYMAZAT
RIADOK: Text je vymazany a uloZzeny do vyrovnavacej pamate

Posunte kurzor na poziciu, kde ma byt text vlozeny a stlacte tlacidlo

VLOZIT RIADOK/SLOVO

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Vymazat a ulozit riadok do do¢asnej pamate

UYNAZAT
RIADOK

Vymazat a ulozit’ slovo do do¢asnej paméate

UYMAZAT
sLovo

Vymazat' a ulozZit znak do do€asnej pamate

UYNAZAT
ZNAK

Znovu vlozit riadok alebo slovo po vymazani

VLOZIF
RIADOK/
sLovo
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Spracovanie textovych blokov

Textové bloky s fubovolnou velkostou mozete kopirovat, vymazavat
a znovu vkladat' na iné miesta. V kazdom pripade najskdr oznadte
pozadovany textovy blok:

Oznacenie textu: Presurite kurzor na znak, na ktorom sa ma
oznacenie textu zacinat
. Stladte softvérové tlacidlo OZNACENIE BLOKU

BLOK

Presunte kurzor na znak, na ktorom ma oznacenie
textu koncit. Ak budete pohybovat kurzorom
pomocou klavesov so Sipkami nahor a nadol, oznacia
sa vSetky medzilahlé textové riadky - oznaceny
(vybrany) text sa farebne zvyrazni

Akonahle ste oznadili pozadovany text, spracujte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

. Softvérove
Funkcia o
tlacidlo
Vymazanie a ulozenie ozna¢eného bloku do uvs-

v . n TRIHNOT
docasnej pamate aLok
UloZenie ozna¢eného bloku do do€asnej pamate —
bez jeho vymazania (kopirovanie) e

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

Presunte kurzor do polohy, do ktorej chcete vlozit textovy blok
ulozeny v do¢asnej pamati

e Stladte softvérové tladidlo VLOZIT BLOK: Text sa
BLoK vlozi

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

Prenesenie oznaceného bloku do iného stiboru

Oznacte textovy blok podla prave uvedeného popisu
Stladte softvérové tlagidlo PRIPOJIT K SUBORU TNC
% Y zobrazi dialég Cielovy subor =

Vlozte cestu a nazov ciefového suboru. TNC pripoji
oznaceny textovy blok k cielovému suboru. Ak
neexistuje cielovy subor s vlozenym nazvom, zapise
TNC oznaceny text do nového suboru

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

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

wozzt Stladte softvérové tladidlo VLOZIT SUBOR. TNC
20 SUBoRU zobrazi dial6g Nazov suboru =

Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete vlozit

HEIDENHAIN TNC 128
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Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hlada v texte slova alebo
znakové retazce. TNC poskytuje dve moznosti.

Vyhladanie aktualneho textu
Vyhladavacia funkcia ma najst slovo, ktoré zodpoveda slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:
Presurite kurzor na pozadované slovo
Vyberte funkciu vyhladavania: Stladte softvérové tlagidlo HLADAT
Stlagte softvérové tlagidlo HLADAT AKTUALNE SLOVO
Opustite funkciu vyhladavania: Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC

Vyhladanie l'ubovolného textu

Vyberte funkciu vyhladavania: Stladte softvérové tlagidlo HCADAT.

TNC zobrazi dial6g Hl’adat’ text:
Vlozte hlfadany text
Hradanie textu: Stlaéte softvérové tlagidlo VYKONAT

Na opustenie funkcie vyhladavania stlaéte softvérové tlacidlo
KONIEC
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11.1 Zapnutie, vypnutie

11.1 Zapnutie, vypnutie

Zapnutie

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

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

SYSTEM STARTUP

TNC sa spusti
PRERUSENIE PRUDU
Hlasenie TNC, vyskytlo sa prerusenie pradu -
vymazat hlasenie

PRELOZIT PROGRAM PLC

Program PLC TNC sa automaticky prelozi

CHYBA RIADIACE NAPATIE PRE RELE

@ Zapnut riadiace napatie. TNC preskusa funkciu
nudzového vypinania

RUCNY REZIM
PREBEHNUTIE REFERENCNYCH BODOV

@ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
prednastavenom poradi: Pre kazdu os stlaéte externé
tlagidlo START alebo

@ @ Prebehnutie referenénych bodov vykonajte v
lubovolnom poradi: Pre kazdu os stlacte externé

smerové tlacidlo a pridrZzte ho, kym neprejde
referenény bod

odpadne prechadzanie referenénych znaciek. V takom
pripade je TNC okamzite po zapnuti ovladacieho napatia
schopné funkcie.

@ Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi pristrojmi,
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TNC je teraz schopné funkcie a nachadza sa v prevadzkovom rezime
Ruéna prevadzka.

=)

Referenéné body musite prechadzat len vtedy, ak chcete
posunut osi stroja. Ak chcete len editovat alebo testovat
programy, potom po zapnuti ovladacieho napétia zvolte
prevadzkovy rezim Ulozit/Editovat program alebo Test
programu.

Referenéné body mbZete potom prejst dodato¢ne. Nato
stlacte v prevadzkovom reZime Rucna prevadzka
softvérové tlacidlo NABEH NA REF. BOD.

Vypnutie

Aby ste zabranili strateniu Udajov pri vypnuti, musite operacny systém
TNC vypnut cielene:

Zvolte prevadzkovy rezim Rucne

o

=)

Zvolte funkciu na vypnutie, este raz potvrdte
softvérovym tla¢idlom ANO

Ak TNC zobrazi prekryvacie okno s textom NOW IT IS
SAFE TO TURN POWER OFF, mdzete prerusit
napajacie napatie TNC

Svojvolné vypnutie TNC moze viest k strate udajov!

Pamatajte na to, Ze stlacenie tlacidla END (KONIEC) po
vypnuti riadenia povedie k jeho reStartovaniu. Aj vypnutie
pocas restartovania méze viest k strate dat!

HEIDENHAIN TNC 128
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11.2 Prechadzan

11.2 Prechadzanie osi stroja

Upozornenie

zavislé od stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke

Q Prechadzanie pomocou externych smerovych tlacidiel je
stroja!

Prechadzanie osi s externymi smerovymi
tlacidlami

@ Zvolte prevadzkovy rezim Ru¢na prevadzka
® Stlacte a pridrzte externé smerové tlacidlo tak dlho,
pokial sa ma os prechadzat, alebo

@ @ Plynulé prechadzanie osi: Pridrzte stlaCené externé
smeroveé tlacidlo a kratko stlacte externé tlacidlo
START

@ Zastavenie: Stlagte externé tlagidlo STOP

Oboma metddami mbzete prechadzat aj viaceré osi suasne. Posuv,

ktorym sa osi presuvaju, zmenite softvérovym tlacidlom F, pozrite
,Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M”, strana 285.
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Krokové polohovanie

oja

Pri krokovom polohovani TNC prechadza os stroja o vami stanovenu ‘b
velkost kroku. 2 7]
N\ —
@ Zvolte prevadzkovy rezim Ruc¢ne alebo El. ru¢né (o)
koliesko D
c
©
Prepnutie liSty softvérovych tlacidiel .g
a 8 8 \m
) ) c
o Vyberte krokové polohovanie: Prepnite softvérové X (]
2P tlac¢idlo ROZMER KROKU na ZAP. ) 8 16 E
PRISUV = N
-—
-—
ﬂ Vlozte prisuv v mm a potvrdte ho klavesom ZADANIE
® Stlacte externé smerové tlacidlo: lubovolne ¢asté
polohovanie

Q Maximalna mozna hodnota zadania pre prisuv je 10 mm.
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11.2 Prechadzan

Posuvanie pomocou elektronickéhoruéného
kolieska HR 410

Prenosné ru¢né koliesko HR 410 je vybavené dvoma potvrdzovacimi
tlaCidlami. Potvrdzovacie tla€idla sa nachadzaju pod hviezdicovou
rackou.

Osi nastroja mézete posuvat iba vtedy, ak je stlacené jedno z
potvrdzovacich tlacidiel (funkcia zavisla od stroja).

Ruéné koliesko HR 410 ma nasledujuce ovladacie prvky:

Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA
Ruéné koliesko

Potvrdzovacie tlacidla

Tlagidla pre vyber osi

Tlacidlo na prevzatie skuto¢nej polohy

Tlacidla na definovanie posuvu (pomaly, stredny, rychly; posuvy su
nastavené vyrobcom stroja)

Smer, v ktorom TNC prechadza zvolenu os
Funkcie stroja (stanovi vyrobca stroja)

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

Zvolte prevadzkovy rezim El. ruéné koliesko

Drzte stlaCené potvrdzovacie tlacidlo

Vyber osi

Vyber posuvu

Posuvat aktivnu os v smere +, alebo

posuvat aktivnu os v smere -

Do =~ g8
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11.3 Otacky vretena S, posuv F a
pridavna funkcia M

Pouzitie

V prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko
zadavate softvérovymi tlacidlami otacky vretena S, posuv F a pridavnu
funkciu M. Pridavné funkcie su popisané v ,7. Programovanie:
Pridavné funkcie®.

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M mézete
Q vyuzivat a aku maju funkciu.

Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M

Zvolte zadanie otacok vretena: Softvérové tlacidlo S
OTACKY VRETENA S=

1000 Zadajte otacky vretena a prevezmite externym
@ tliacidlom START.

Spustite ota€anie vretena so zadanym poc&tom otacok S s pridavnou
funkciou M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym sp6sobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F musite potvrdit' tlaCidlom ENT namiesto externého
tlacidla START.

Pre posuv F plati:

Ak je vlozené F=0, je aktivny najmenSi posuv z parametra stroja
manualFeed

Ak vlozeny posuv prekro€¢i hodnotu definovanu v parametri stroja
maxFeed, aktivuje sa hodnota zapisané v parametri stroja

F zostava zachovany aj po preruseni pradu

HEIDENHAIN TNC 128
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11.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M

Zmena otacok vretena a posuvu

Pomocou otoéného tlacidla Override pre otacky vretena S a posuv F
sa da zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %.

Otocné tlacidlo Override pre otacky vretena ucinkuje len u
@ strojov s plynulym pohonom vretena.
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Aktivovanie obmedzenia posuvu

Obmedzenie posuvu zavisi od stroja. Dodrzujte pokyny
O uvedené v prirucke stroja!

Po nastaveni hodnoty ZAP. pre pomocné tlagidlo F LIMITOVANY
obmedzi TNC maximalnu povolenu rychlost osi na vyrobcom stroja
stanovenu, bezpecne obmedzenu rychlost.

@ Vyberte prevadzkovy rezim Manualna prevadzka
a Prepnite na poslednu listu softvérovych tlacidiel
F Zapnite, alebo vypnite limit posuvu

LIMITOV.

zap

HEIDENHAIN TNC 128
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11.4 Zadajte vzt'azny bod bez 3D
snimacieho systému

Upozornenie

(pozrite ,Nastavenie vztazného bodu 3D snimacim

O VloZenie vztazného bodu s 3D snimacim systémom:
systémom” na strane 307).

Pri vliozeni vztazného bodu viozte zobrazenie TNC na suradnice
niektorej znamej polohy obrobku.

Priprava

Upnite a vyrovnajte obrobok
Zamefite nulovy nastroj so znamym polomerom
Ubezpecte sa, ze TNC zobrazuje skuto€né polohy
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Zadanie vzt'azného bodu osovymi tlacidlami

Ochranné opatrenie
@ Ak sa povrch obrobku nesmie doskriabat, polozi sa na

obrobok plech znamej hrabky d. Pre vztazny bod potom
zadajte hodnotu zvaéSenu o d.

@ Vyberte prevadzkovy rezim Manualna prevadzka
® @ Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poskriabe)

@ Vyber osi

ZADANIE VZTAZNEHO BODU Z =

Nulovy nastroj, os vretena: Zobrazenie uvedte na

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

Vztazné body zostavajucich osi urcite rovnakym spbésobom.

Ak pouZijete v prisunovej osi prednastaveny nastroj, potom zadajte

zobrazenie osi prisunu na dizku L nastroja, prip. na sucet Z =L + d.

TNC ulozi vztazny bod nastaveny osovymi tladidlami
@ automaticky do riadka O v tabulke predvolieb.

HEIDENHAIN TNC 128
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11.4 Zadajte vzt'a

Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky
predvolieb

pripade, Ze ste doteraz pracovali na starSich ovladaniach

O Tabulku predvolieb by ste mali bezpodmienecne pouzit v
TNC s tabulkami nulovych bodov vztahujucimi sa na REF.

Tabulka predvolieb méze obsahovat lubovolné mnozstvo
riadkov (vztaznych bodov). Na optimalizovanie velkosti
suboru a rychlosti obrabania musite pouzivat’ len tolko
riadkov, kolko potrebujete pre spravu vasich vztaznych
bodov.

Nové riadky mézete z bezpenostnych dévodov vkladat
len na konci tabulky predvolieb.

Ulozenie vzt'aznych bodov do tabul’ky predvolieb

Tabulka predvolieb ma nazov PRESET.PR a je uloZzena v adresari
TNC:\table\. PRESET.PR sa v prevadzkovom rezime Ru¢ne a El. ru¢né
koliesko da editovat len po stladeni softvérového tlagidla ZMENIT
PREDVOLBU.

Kopirovanie tabulky predvolieb do iného adresara (na zalohovanie) je
povolené. Riadky, ktoré boli vyrobcom stroja chranené proti zapisu, su
chranené proti zapisu zasadne aj v kopirovanych tabulkach a nedaju
sa menit.

Nemernite zasadne pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Mohlo by
to spOsobit problémy, ak budete chciet tabulku znovu aktivovat.

Na aktivovanie tabulky predvolieb nakopirovanej do iného adresara ju
musite skopirovat’ spat do adresara TNC:\table\.

Mate dve moznosti, ako ulozit do tabulky predvolieb vztazné
body/zakladné natoc¢enia:

Snimacie cykly v prevadzkovom reZimemanudlne resp. ElL ru¢nym
kolieskom 8’ ozrite ,,Pouzitie 3D snimacieho systému’ na
strane 295)

Ruény zapis (pozrite nasledujuci popis)

zapisu. TNC ulozi do riadku 0 vzdy ten vztazny bod, ktory
ste ur€ili naposledy ruéne pomocou osovych tla€idiel
alebo softvérovym tlacidlom. Ak je manualne nastaveny
vztazny bod aktivny, TNC uda v zobrazeni statusu text PR
MAN(0)

O Riadok 0 v tabulke predvolieb je zasadne chraneny proti
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Manualne uloZenie vzt'aznych bodov do tabul'ky predvolieb
Ak chcete uloZit vztazné body do tabulky predvolieb, postupuijte

nasledovne

@
®O

TAB.
PREDVOL .

ZMENIT
PRESET

KORI-
GovAT
PRESET

Vyberte prevadzkovy rezim Manualna prevadzka

Opatrne posuvaijte nastroj, kym sa nedotkne obrobku
(poskriabe) alebo prislusne polohujte indikator.

Zobrazenie tabulky predvolieb: TNC otvori tabulku
predvolieb a vloZi kurzor na aktivny riadok tabulky

Vyberte funkcie na vkladanie predvolieb: TNC zobrazi
v liste softvérovych tlacidiel dostupné moznosti
vkladania. Popis moznosti vkladania: pozri
nasledujucu tabulku

Zvolte riadky v tabulke predvolieb, ktoré chcete
zmenit’ (Cislo riadku zodpoveda &islu predvolby)

Prip. zvolte stipec (os) v tabulke predvolieb, ktory
chcete zmenit

Softvérovym tlagidlom zvolte niektora z
disponibilnych moznosti zadania (pozri nasledujucu
tabulku)

HEIDENHAIN TNC 128
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11.4 Zadajte vzt'a

Funkcia

Softvérové
tlacidlo

Priame prevzatie skuto€nej polohy nastroja
(indikator) ako nového vztazného bodu: Funkcia
ulozi vztazny bod len v tej osi, v ktorej sa prave
nachadza svetlé pole

-4

Priradenie lubovolnej hodnoty skuto€nej polohe
nastroja (indikator): Funkcia ulozi vztazny bod
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé
pole. Zadajte Zelanu hodnotu v prekryvacom
okne

PRESET
ZADAT
NANOVO

Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz
ulozeného v tabulke: Funkcia ulozi vztazny bod
len v tej osi, v ktorej sa prave nachadza svetlé
pole. Zadajte Zelanu hodnotu opravy so
spravnym znamienkom v prekryvacom okne. Pri
aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v
palcoch, TNC interne prepocita zadanu hodnotu
na mm

KORI-
GOvAT
PRESET

Priamo zadajte novy vztazny bod bez vypoctu
kinematiky (Specificky pre os). Tuto funkciu
pouZite, len ak je vas stroj vybaveny okrahlym
stolom a priamym zadanim 0 chcete ur¢it
vztazny bod v strede okruhleho stola. Funkcia
ulozi hodnotu len v tej osi, v ktorej sa prave
nachadza svetlé pole. Zadajte Zelanu hodnotu v
prekryvacom okne. Pri aktivnom zobrazeni v
palcoch: Hodnotu zadajte v palcoch, TNC interne
prepocita zadanu hodnotu na mm

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

Zapis momentalne aktivneho vztazného bodu do
volitelného riadku tabulky: Funkcia ulozi vztazny
bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom
automaticky prislusny riadok tabulky. Pri
aktivnom zobrazeni v palcoch: Hodnotu zadajte v
palcoch, TNC interne prepocita zadanu hodnotu
na mm

ULOZIT
PREDVOL .
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Editovanie tabulky predvolieb

Editacné funkcie v tabulkovom rezime

Softvérové
tlacidlo

Vyber zacliatku tabulky

ZAGIATOK

Vyber konca tabulky

KONIEC

Vyber predchadzajicej stranky tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

STR.

Vyberte funkcie na vkladanie predvolieb

ZMENIF
PRESET

Aktivujte vztazny bod aktualne zvoleného riadku
tabulky predvolieb

AKTI-
VouAT
PREDUVOL .

Vlozte nastavitelny pocet riadkov na koniec
tabulky (2. liSta softvérovych tlacidiel)

PRIPOJIT
NA KONCI
N RIADKY

Skopirujte pole so svetlym pozadim 2. lista
softvérovych tlacidiel)

KOP£R.
AKT .
HODNOTU

Vlozte skopirované pole (2. lista softvérovych
tlacCidiel)

VLOZIT
KOP£R.
HODNOTU

Vylucit aktualne vybrany riadok: TNC zapise do
vSetkych stlpcov — (2. liSta softvérovych tlacidiel)

ODSTRA-
NIT
RIADOK

Vlozte jednotlivy riadok na koniec tabufky (2. lista
softvérovych tlacidiel)

VLOZIF
RIADOK

Vymazte jednotlivy riadok na konci tabufky
(2. lista softvérovych tlacidiel)

uyMAzZAT
RIADOK

HEIDENHAIN TNC 128
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Aktivujte vztazny bod z tabulky predvolieb v prevadzkovom
rezime Ruéne

TNC aktivne posunutie nulového bodu, zrkadlenie,

O Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky predvolieb zrusi
otoCenie a faktor mierky.

@ Vyberte prevadzkovy rezim Manualna prevadzka
e Nechajte zobrazit tabulku predvolieb

Vyberte Cislo vztazného bodu, ktory chcete aktivovat
alebo

n tlacidlom GOTO vyberte €islo vztazného bodu, ktory
O chcete aktivovat' a vyber potvrdte tladidlom ENT

erz Aktivovanie vztaZzného bodu
PREDU(’:L.

Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC ur¢i
zobrazenie a — ak je definované — zakladné natocenie

UYKONAT

@ Zatvorenie tabulky predvolieb

Aktivujte vzt'azny bod z tabul'ky predvolieb v niektorom programe
NC

Na aktivaciu vztaznych bodov z tabulky predvolieb po€as priebehu
programu pouzite cyklus 247.V cykle 247 definujte len €islo vztazného
bodu, ktory chcete aktivovat' (pozri priru¢ku pouzivatefa Cykly, cyklus
247 VLOZENIE VZTAZNEHO BODU).
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11.5 Pouzitie 3D snimacieho
systému

Prehlad

V prevadzkovom rezime Manualna prevadzka mate k dispozicii
nasledujuce cykly dotykového systému:

snimacich cyklov len pri pouziti snimacich systémov

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
HEIDENHAIN.

snimacieho systému. DodrZujte pokyny uvedené v

@ TNC musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie 3D
prirucke stroja.

Cykly snimacieho systému su k dispozicii len so
softvérovou moznostou Touch probe function (volitelna
moznost €.17). Ak pouzivate snimaci systém
HEIDENHAIN, je tato moznost automaticky k dispozicii.

Softvérové

Funkcia tlacidlo Strana

Kalibracia dotykovej sondy s Strana 302
s

Urcenie vztazného bodu v lubovolnej sam. Strana 307

osi 4

VloZenie stredu kruhu ako vztazného sin. Strana 308

bodu (@ ]

UloZenie stredovej osi ako vztazného | sun. Strana 308

bodu 247,

Sprava dat snimacieho systému TASTSYST. Strana 471

TABULKA
i
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Funkcie v cykloch snimacieho systému

V ru€nych cykloch snimacieho systému sa zobrazuju softvérové
tla€idla, pomocou ktorych mozete zvolit smer snimania alebo

snimaciu rutinu. Zobrazené softvérové tlacidla zavisia od prislusného

cyklu:

Softvérové .

tlacidlo ALLG]
s Vybrat smer snimania
+ Prevziat aktualnu skuto€nu polohu

Automaticky snimat otvor (vnutorny kruh

y ( y )

E@j% Automaticky snimat ¢ap (vonkajsi kruh)

Automaticka snimacia rutina otvoru a ¢apu

polohuje TNC snimaci systém automaticky do prislusnych

@ Ak pouzijete funkciu na automatické snimanie kruhu,

snimacich poléh. Dbajte na to, aby sa nabeh do poléh dal
vykonat bez kolizie.

Ak pouzijete snimaciu rutinu na automatické snimanie otvoru alebo
Capu, otvori TNC formular s pozadovanymi vstupnymi poliami.

Vstupné polia vo formularoch Meranie ¢apu a Meranie otvoru:

Vstupné pole

Funkcia

Priemer ¢apu? alebo
priemer diery?

Priemer snimacieho prvku (pri otvoroch
volitelné)

Bezpecnostna
vzdialenost’?

Vzdialenost od snimacieho prvku v
rovine

Prir. bezpe¢na vyska?

Polohovanie snimaca v smere osi
vretena (vychadzajuc z aktualnej polohy)

Spust’. uhol?

Uhol pre prvé vlastné snimanie

(0° = kladny smer hlavnej osi, tzn. pri osi
vretena Z v X+). V8etky dalSie snimacie
uhly vyplyvaju z po&tu snimacich bodov.

Pocet snimacich bodov?

Pocet snimani (3 — 8)

Uhol roztvorenia?

Snimanie plného kruhu (360°) alebo
kruhovych segmentov (Uhol
roztvorenia<360°)

296
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Polohujte snimaci systém priblizne do stredu otvoru (vnutorny kruh),
pripadne do blizkosti prvého snimacieho bodu na ¢ape (vonkajsi kruh)
a stlacte softvérové tlacidlo pre prvy smer snimania. Ak spustite cyklus
snimacieho systému externym tlacidlom START, vykona TNC vSetky
predpolohovania a snimania automaticky.

TNC polohuje snimaci systém na jednotlivé snimacie body a pritom
zohladriuje bezpec€nostnu vzdialenost. Ak ste definovali bezpe¢nu
vySku, polohuje TNC snimaci systém najskor v osi vretena na
bezpeénu vysku.

Na nabeh do polohy pouzije TNC posuv FMAX definovany v tabulke
snimacieho systému. Vlastné snimanie sa vykona s definovanym
posuvom snimania F.

Pred spustenim automatickej snimacej rutiny musite

@ snimaci systém predpolohovat v blizkosti prvého
snimacieho bodu. Presadte snimaci systém priblizne o
bezpecnostnu vzdialenost (hodnota z tabulky snimacieho
systému + hodnota zo vstupného formulara) proti smeru
snimania.

Vo vnatornom kruhu s velkym priemerom méze TNC
snimaci systém predpolohovat na kruhovu drahu s
polohovacim posuvomFMAX. Na to zadajte vo vstupnom
formulari bezpeénostnu vzdialenost pre predpolohovanie
a priemer otvoru. Polohujte snimaci systém v otvore
presadeny priblizne o bezpecnostnu vzdialenost vedla
steny. Pri predpolohovani dodrzZiavajte zaciato€ny uhol
pre prvé snimanie (pri 0° snima TNC v kladnom smere
hlavnej osi).

Vol'ba cyklu snimacieho systému

Zvolte prevadzkovy rezim Ru€na prevadzka alebo El. ruéné koliesko
s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo

ROZMERU

iz SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalsie softvérové
tlagidla: Vid sthrnna tabulka

Vyberte cyklus snimacieho systému: Stlacte napr.
softvérové tlacidlo SNIMANIE POL., TNC zobrazi na
obrazovke zodpovedajice menu

SNiM.
ﬂ POS

ktorom sa zobrazia vSetky poZzadované informacie. Obsah

Q Ak zvolite ruénu snimaciu funkciu, otvori TNC formular, v
formulara je zavisly od prislusnej funkcie.

Do niektorych poli mézete zadat tiez hodnoty. Na zmenu
zelaného vstupného pola pouzite tlacidla so Sipkami.

Kurzor mézZete umiestnit'iba do poli, ktoré su editovatelné.
Polia, ktoré sa nedaju editovat, sa zobrazuju sivou farbou.

HEIDENHAIN TNC 128
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Protokolovanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom stroja
@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Nasledne ako TNC vykonal lubovolny cyklus snimacieho systému,
zobrazi TNC softvérové tlagidlo ZAPIS PROTOKOLU DO SUBORU.
Ak stlagite softvérove tlacidlo, TNC protokoluje aktualne hodnoty
aktivneho cyklu snimacieho systému.

Ak ulozite vysledky merania, vytvori TNC textovy subor
TCHPRMAN.TXT. Ak ste v parametri stroja fnl6DefaultPath neuloZili
Ziadnu cestu, ulozi TNC subor TCHPRMAN.TXT v hlavhom adresari
TNC:\.

SUBORU, nesmie sa subor TCHPRMAN.TXT zvolit v
prevadzkovom rezime Programovanie. V opaénom
pripade TNC vyda hlasenie chyby.

@ Ak stlagite softvérové tlagidlo ZAPIS PROTOKOLU DO

TNC zapiSe namerané hodnoty iba do suboru
TCHPRMAN.TXT. Ak chcete spustit’ viac cyklov
snimacieho systému a ulozit ich hodnoty, musite ulozit
obsah suboru TCHPRMAN.TXT medzi cykly snimacieho
systému, v ktorom ich skopirujete a premenujete.

Format a obsah stuboru TCHPRMAN.TXT urci vyrobca
vasho stroja.
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Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabul'ky nulovych bodov

systéme suradnic obrobku. Ak chcete ulozit namerané
hodnoty v pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice), pouZzite softvérové tlacidlo ZAPIS DO
TABULKY PREDVOLIEB (pozrite ,Zapi$te namerané
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabufky
predvolieb” na strane 300).

@ Pouzite tuto funkciu, ak chcete namerané hodnoty ulozit v

Pomocou softvérového tlagidla ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOQOV mbze TNC po lubovolnom prevedenom cykle snimacieho
systému zapisat namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

Vykonavanie [ubovolnej snimacej funkcie

Zapiste Zelané suradnice vztazného bodu do vstupného pola
ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu snimacieho
systému)

Vlozte &islo nulového bodu vo vstupnom poli Cislo v tabul’ke =
Stlaéte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH
BODOV. TNC ulozi nulovy bod pod zadanym &islom do udanej
tabulky nulovych bodov

Al
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Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho
systému do tabulky predvolieb

pevnom strojovom suradnicovom systéme (REF
suradnice). Ak chcete ulozit namerané hodnoty v
suradnicovom systéme obrobku, pouZite softvérove
tlacidlo ZAPIS DO TABULKY NULOVYCH BODOV
(pozrite ,,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov” na strane 299).

@ Pouzite tuto funkciu, ak chcete ulozit namerané hodnoty v

Pomocou softvérového tladidla ZAPIS DO TABULKY PREDVOLIEB,

mé&ze TNC po kazdom lubovolnom cykle snimacieho systému zapisat

namerané hodnoty do tabulky predvolieb. Namerané hodnoty sa
potom uloZia vo vztahu na pevny strojovy suradnicovy systém (REF
suradnice). Tabulka predvolieb ma nazov PRESET.PR a je ulozena v
adresari TNC:\table\.

Vykonavanie lubovolnej snimacej funkcie

Zapiste zelané suradnice vztazného bodu do vstupného pola
ponukaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu snimacieho
systému)

Vlozte &islo predvolby do vstupného pola Cislo v tabulke:

Stladte softvérové tlagidlo ZAPIS DO TABULKY PREDVOLIEB:
TNC ulozi nulovy bod pod viozenym ¢&islom do uvedenej tabulky
predvolieb
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11.6 Nastavenie 3D snimacieho
systému

Uvod

Aby bolo mozné presne urcit skutoény spinaci bod snimacieho
systému 3D, musite snimaci systém kalibrovat, inak nem6ze TNC
stanovit’ Ziadne presné vysledky merania.

Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
@ uvedeni do prevadzky
zlomeni snimacieho hrotu
vymene snimacieho hrotu
zmene snimacieho posuvu
nepravidelnostiach, napr. od zohriatia stroja
Zmena aktivnej osi nastroja
Ak po kalibracii stlacite softvérové tlacidloOK, kalibracné
hodnoty budu prevzaté pre aktivny snimaci systém.
Aktualizované udaje nastroja su potom ihned ucinné,
opatovné vyvolanie nastroja nie je potrebné.

Pri kalibrovani TNC uréuje ,uginnu“ dizku snimacieho hrotu a ,uginny*
polomer snimacej gulky. Na kalibraciu 3D snimacieho systému upnite
nastavovaci kruzok alebo ¢ap so znamou vySkou a znamym
polomerom na stdl stroja.

TNC je vybaveny cyklami kalibréacie na kalibraciu dizky a kalibraciu
polomeru:

Stlagte softvérové tlagidio SNIMACIA FUNKCIA.
s Zobrazenie cyklu kalibracie: Stlacte tlacidlo TS

KALIBR.

iz KALIBR.
Zvolte cyklus kalibracie
Cykly kalibracie TNC:

Softvérové

tlacidlo Funkcia Strana
W Kalibrovat dizku Strana 302
KR:;KZR.
KL R Urcit kalibrovacim krdzkom Strana 303
polomer a presadenie stredu
KL, R Urcit polomer a presadenie stredu Strana 303
e22 C¢apom, pripadne kalibrovacim
tfiom

HEIDENHAIN TNC 128
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Kalibrovanie Géinnej dizky

0y
=)

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
snimacich cyklov len pri pouZiti snimacich systémov
HEIDENHAIN.

Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy stahuje na
vztazny bod nastroja. Spravidla ur&i vyrobca stroja
vztazny bod nastroja na hlavu vretena.

Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stél stroja platilo:

Z=0.

KAL . [k
I

302

Vybratie funkcie kalibracie pre snimaci systém dizky:
Stlacte softvérové tlacidlo KAL. L. TNC otvori okno
menu so vstupnymi poliami

Vztah k dizke: Zadajte vy$ku nastavovacieho krizku

Nova kal. uhla vretena: Uhol vretena, s ktorym sa
vykona kalibracia. TNC pouziva hodnotu CAL_ANG z
tabulky snimacieho systému ako predvolbu. Ak
zmenite hodnotu, TNC ulozi hodnotu pri kalibracii do
tabulky snimacieho systému.

Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

V pripade potreby zmefite smer posuvu: Vyberte
softvérovym tlacidlom alebo tlagidlami so Sipkami

Snimanie povrchu: Stlaste externé tlagidio START

Skontrolujte vysledky (v pripade potreby zmefite
hodnoty)

Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

Na ukoncenie funkcie kalibracie stlaéte softvérové
tlacidlo KONIEC.

z\
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Nastavenie u€¢inného polomeru a vyrovnanie
stredového posunutia snimacieho systému

snimacich cyklov len pri pouziti snimacich systémov

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
HEIDENHAIN.

Presadenie stredu mozete urdit iba snimacim systémom
@ vhodnym na tento ucel.

Ak vykonavate vonkajSiu kalibraciu, musite
predpolohovat’ snimaci systém do stredu nad
kalibrovacou gul6ckou alebo kalibrovacim tffiom. Dbajte
na to, aby sa nabeh do snimacich poléh dal vykonat bez
kolizie.

Obycajne os snimacieho systému nezapada presne do osi vretena.
Funkcia kalibracie moze presadenie medzi osou snimacieho systému
a osou vretena zaznamenat meranim s oto¢enim o 180° a
matematicky ho vyrovnat.

Priebeh kalibrovacej rutiny sa liSi v zavislosti od moznosti orientacie
vasho snimacieho systému:

Nie je mozZna Ziadna orientacia, resp. orientacia je mozn4 iba v
jednom smere: TNC vykona osem snimacich procesov a urci iba
aginny polomer snimacej gulééky (Stipec R v tool.t)

Orientacia mozna v dvoch smeroch (napr. snimacie systémy kabla
HEIDENHAIN): TNC vykona osem snimacich procesov, otoci
snimaci systém o 180° a vykona Styri dalSie snimacie procesy.
Meranim s otoenim o 180° sa dodato¢ne k polomeru urci
presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp).

Mozna fubovolné orientacia (napr. infraCervené snimacie systémy
HEIDENHAIN): Snimacia rutina: pozri ,Orientacia mozna v dvoch
smeroch*

P v

Pri kalibracii polomeru snimacej gulécky vykona TNC automaticku
snimaciu rutinu. V prvom priebehu uréi TNC stred kalibrovacieho
krazku, resp. €apu (hrubé meranie) a polohuje snimaci systém do
stredu. Nasledne sa vo vlastnom postupe kalibracie (jemné meranie)
stanovi polomer snimacej gul6&ky. Ak snimaci systém umoziuje
meranie s oto¢enim o 180°, v dalSom priebehu sa urci presadenie
stredu.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa mdze vas snimaci systém orientovat, je uz
pri snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN preddefinovana.
Iné snimacie systémy su konfigurované vyrobcom stroja.

HEIDENHAIN TNC 128

11.6 Nastavenie 3D snimacieho systému

" @



imacieho systému

r

11.6 Nastavenie 3D sn

Pri ru€nej kalibracii s kalibrovacim krizkom postupujte nasledovne:

Polohujte snimaciu gufu v manualnej prevadzke do otvoru
nastavovacieho kruzku

KAL .

&)

304

R

Vyberte funkciu kalibracie: Stlacte softvérové tlacidlo
KAL. R

Zadaijte priemer nastavovacieho krazku
Zadajte bezpec&nostnu vzdialenost

Nova kal. vretena: Uhol vretena, s ktorym sa vykona
kalibracia. TNC pouziva hodnotu CAL_ANG z tabulky
snimacieho systému ako predvolbu. Ak zmenite
hodnotu, TNC ulozi hodnotu pri kalibracii do tabulky
snimacieho systému.

Snimanie: Stlaéte externé tla¢idlo START. 3D snimaci
systém snima v automatickej snimacej rutine vSetky
pozadované body a vypogitava u€inny polomer

snimacej guldcky. Ak je mozné meranie s oto€enim o
180°, vypocita TNC presadenie stredu.

Skontrolujte vysledky (v pripade potreby zmenite
hodnoty)

Na prevzatie hodnét stlaéte softvérové tlacidlo OK

Na ukoncéenie funkcie kalibracie stlaéte softvérové
tlacidlo KONIEC.

Pre stanovenie stredového posunutia snimacej gule musi
byt TNC pripravené vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke strojal

Ruéna prevadzka a nastavenie @



Pri ru¢nej kalibracii s Capom alebo kalibrovacim tffiom postupuijte

nasledovne:

Polohujte snimaciu guld&ku v ruénej prevadzke do stredu nad
kalibrovaci tfn.

KAL. R

9z

Vyberte funkciu kalibracie: Stlacte softvérové tlacidlo
KAL.R

Zadaijte priemer Capu
Zadajte bezpe&nostnu vzdialenost

Nova kal. vretena: Uhol vretena, s ktorym sa vykona
kalibracia. TNC pouziva hodnotu CAL_ANG z tabulky
snimacieho systému ako predvolbu. Ak zmenite
hodnotu, TNC ulozi hodnotu pri kalibracii do tabulky
snimacieho systému.

Snimanie: Stladte externé tlagidlo START. 3D snimaci
systém snima v automatickej snimacej rutine vSetky
pozadované body a vypocitava ucinny polomer
snimacej guldcky. Ak je mozné meranie s otocenim o
180°, vypocita TNC presadenie stredu.

Skontrolujte vysledky (v pripade potreby zmerite
hodnoty)

Na ukonc&enie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KONIEC.

byt TNC pripravené vyrobcom stroja. Dodrzujte pokyny

@ Na stanovenie presadenia stredu snimacej gul6¢ky musi

uvedené v prirucke stroja!

HEIDENHAIN TNC 128
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Zobrazenie kalibraénych hodnot

TNC ulozi tginnu dizku a Gginny polomer snimacieho systému do

tabulky nastrojov. Presadenie stredu snimacieho systému ulozi TNC

do tabulky snimacieho systému, do stipcov CAL_OF1 (hlavna os) a
CAL_OF?2 (vedlajSia os). Na zobrazenie ulozenych hodnét stlacte
softvérové tlacidlo Tabulka snimacieho systému.

ked pouzijete snimaci systém, nezavisle od toho &i chcete
odpracovat cyklus snimacieho systému v automatickej
prevadzke alebo v manualnej prevadzke.

@ ReSpektujte, aby ste mali aktivne spravne Cislo nastroja,

Dalsie informacie o tabulke snimacieho systému najdete
@ v pouzivatelskej prirucke Programovanie cyklov.

306

TNC:\table\tchprobe. tp

tabulku

CAL_OF2

CAL_ANG

°
°

Kl
Usber meracej dotvk sondy?

STR.

STR.

EDITOVAT

26P
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11.7 Nastavenie vzt'azného bodu 3D
snimacim systémom

Prehlad

Funkcie pre vlozZenie vztazného bodu zvolite na vyrovnanom obrobku
nasledujucimi softvérovymi tlacidlami:

Softvérové .
tlacidlo Funkcia Strana
s, Zadanie vztazného bodu v Strana 307
d [ubovolnej osi s
san Vlozenie stredu kruhu ako Strana 308
Slels vztazného bodu
sin. Stredova os ako vztazny bod Strana 311
247,

snimacich cyklov len pri pouziti snimacich systémov

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie

HEIDENHAIN.

Vlozenie vzt'azného bodu v 'ubovolnej osi

SNiM.

ﬂ POS
 wrsrisal

Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
SNIMANIE POL.

Polohovanie dotykového systému do blizkosti bodu
dotyku

Vyberte smer snimania a su¢asne os, pre ktoru sa
vlozi vztazny bod, napr. snimanie v smere Z: Vyberte
softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stlaéte externé tla¢idlo START

VztaZny bod: Zadajte prislusné suradnice, prevezmite
pomocou softvérového tlacidla VLOZIT VZTAZ. BOD,
pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 299

Ukoncéenie funkcie snimania: Stla¢te softvérové
tlacidlo KONIEC

HEIDENHAIN TNC 128
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Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, pinych valcov, €apov, kruhovych
ostrovov atd. mozete zadat’ ako vztazné body.

Vnutorny kruh:

TNC snima kruhovu vnutornu stenu vo vSetkych Styroch smeroch
suradnicovych osi.

Pri preruSenych kruhoch (kruhové obluky) mézete smer snimania
zvolit lubovolne.

Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu

SNiM.

Vyberte snimaciu funkciu: Vyberte softvérove tlacidlo
SNIMANIE CC

Zvolte smer snimania alebo softvéroveé tlacidlo pre
automaticku snimaciu rutinu

Snimanie: Stladte externé tlagidio START. Snimaci
systém snima kruhovu vnutornu stenu v zvolenom
smere. Ak nepouzijete Ziadnu automaticku snimaciu
rutinu, musite tento postup opakovat. Po tretom
snimani mdézete nechat vypocitat stred (odporucaju
sa Styri snimacie body).

Ukoncite snimanie, prejdite do menu vyhodnotenia:
Stlacte softvérové tlacidlo VYHODNOTIT

Vztazny bod: Obe suradnice stredu kruhu vlozte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlaCidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapi$te hodnoty do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 299 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky predvolieb”,
strana 300)

Ukoncéenie funkcie snimania: Stlaéte softvérové
tlacidlo KONIEC

Yi

x V¥

Yi

X+

x ¥

11.7 Nastavenie vzt'a

TNC moze vypocitat’ vonkajSie alebo vnutorné kruhy uz s
tromi snimacimi bodmi, napr. pri kruhovych segmentoch.
PresnejSie vysledky dosiahnete, ak kruhy zaznamenate
Styrmi snimacimi bodmi. Pokial je to mozné, mali by ste
snimaci systém predpolohovat’ ¢o najviac do stredu.

O
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Vonkajsi kruh:

Polohujte snimaciu gulu v blizkosti prvého snimacieho bodu mimo
kruhu

Vyberte smer snimania: Vyberte prisluSnym softvérovym tlacidlom

'd

emom

Snimanie: Stlacte externé tlacidlo START. Ak nepouzijete Ziadnu "J;
automaticku snimaciu rutinu, musite tento postup opakovat. Po >
tretom snimani mézete nechat vypocitat' stred (odporucaju sa Styri 7))
snimacie body).
Ukoncite snimanie, prejdite do menu vyhodnotenia: Stlacte ~§
softvérové tlacidlo VYHODNOTIT T
Vztainy bod: VloZte suradnice vztazného bodu, prevezmite vstup ©
softvérovym tlacidlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiSte hodnoty E
do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho ‘E
systému do tabulky nulovych bodov”, strana 299 alebo pozrite ")
~Zapiste namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky predvolieb”, strana 300) (]
Ukoncenie funkcie snimania: Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC ™
Po snimani TNC zobrazi aktualne suradnice stredového bodu kruhu a -g
polomer kruhu PR. 0o
0
©)
L
)
c
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©
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11.7 Nastavenie vzt'a

Nastavenie vzt'azného bodu pomocou viacerych
otvorov/kruhovych ¢apov

Na druhej liste softvérovych tlacidiel sa nachadza softvérové tlacidlo,
pomocou ktorého mézete nastavit vztazny bod usporiadanim
viacerych otvorov alebo kruhovych ¢apov. Ako vztazny bod mézete
nastavit priesecnik dvoch alebo viacerych snimanych prvkov.

Zvolte snimaciu funkciu pre priese¢nik otvorov/kruhovych €apov:

swen, Vyber funkcie snimania: Stlacte softvérové tlacidlo
[« ] SNIMANIE CC

Otvory by mali byt automaticky nasnimané: Nastavit’
ry by y y

softvérovym tlacidlom

Kruhové ¢apy by mali byt automaticky nasnimané:
t@j% Nastavit' softvérovym tlacidlom

Predpolohujte snimaci systém priblizZne do stredu otvoru, pripadne do
blizkosti prvého snimacieho bodu na kruhovom ¢ape. Po stlaceni
tlaCidla Start NC nasnima TNC body kruhu automaticky.

Nasledne posunte dotykovu sondu k najbliZzSiemu vitaniu a nasnimajte
ho presne takisto. Opakujte tento postup, az kym sa nenasnimaju
vSetky otvory na ur€enie vztazného bodu.

Nastavenie vztazného bodu v priese€niku viacerych otvorov:

Predpolohujte snimaci systém priblizne v strede
otvorFL : g P

Otvory by mali byt automaticky nasnimané: Nastavit
softvérovym tlacidlom

Snimanie: Stlaéte externé tla¢idlo START. Snimaci
systém automaticky nasnima kruh

Opakujte postup pre zvySné prvky

Ukoncite snimanie, prejdite do menu vyhodnotenia:
Stlacte softvérové tlacidlo VYHODNOTIT

Vztazny bod: Obe suradnice stredu kruhu vlozte v
okne menu, vstup prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste hodnoty do
tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do tabulky nulovych bodov”,
strana 299 alebo pozrite ,ZapiSte namerané hodnoty
z cyklov snimacieho systému do tabulky predvolieb”,
strana 300)

Ukoncenie funkcie snimania: Stlac¢te softvérové
tlacidlo KONIEC

310
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Stredova os ako vzt'azny bod

emom

s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
2 SNIMANIE vi .
Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu ! "J;
dotyku | S
Smer snimania vyberte softvérovym tlaCidlom : »
Snimanie: Stlacte tlagidlo Start NC. N l Yt ~§
Snimaci systém polohuijte do blizkosti druhého (3 ¢ ) g
snimacieho bodu | E
Snimanie: Stladte tlagidlo Start NC. | ~E
Vztainy bod: Zadajte suradnice vztazného bodu v R\ ; (7))
=
okne menu, prevezmite pomocou softvérového | )
tlacidla VLOZIT VZTAZ. BOD , alebo zapiste hodnotu ! X ™
do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych hodnét z

cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych =
bodov”, strana 299, alebo pozrite ,ZapiSte namerané ©
hodnoty z cyklov snimacieho systému do tabulky A o
predvolieb”, strana 300. Y | 0
Ukoncenie funkcie snimania: Stlacte softvérove J o
tiagidio KONIEC | :q:,
i c
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Meranie obrobkov 3D- snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku mézete pouzit aj dotykovy systém
v prevadzkovych rezimoch Manualna prevadzka a El. ruéné koliesko.
Pomocou 3D snimacieho systému urcite:

Suradnice polohy a z toho
rozmery a uhol na obrobku

Urcite suradnice polohy na narovhanom obrobku

s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
: SNIMANIE POZ

Polohujte dotykovy systém do blizkosti bodu dotyku

Vyberte smer snimania a suasne os, na ktori sa ma
vztahovat suradnica: Vyberte prislu$né softvérové
tlacidlo

Spustenie snimania: Stlaéte externé tlagidlo START

TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.

312
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Urcenie rozmerov obrobku

s, Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte softvérove tlacidlo
! SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

Zvolte smer snimania pomocou softvérového tlacidla
Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

Zaznamenaijte zobrazenu hodnotu ako vztazny bod
(len ak predtym zadany vztazny bod zostane ucinny)

Vztazny bod: Vlozte ,0
Preru$enie dialégu: Stlacte klaves END

Znovu vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove
tlacidlo SNIMANIE POL.

Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

Softvérovym tladidlom vyberte smer snimania:
rovnaké osi, ale opa&ny smer ako pri prvom snimani.

Snimanie: Stlaéte externé tlagidlo START

V zobrazeni vztazného bodu je uvedena vzdialenost medzi obidvomi
bodmi na suradnicovej osi.

Zobrazenie polohy uvedte znovu na hodnotu pred meranim dizok

Vyberte snimaciu funkciu: Stlaéte softvérové tiagidlo SNIMANIE
POL.

Znovu nasnimajte prvy snimaci bod

Vztazny bod uvedte na zaznamenanu hodnotu

PreruSenie dialogu: Stlacte tlacidlo END

HEIDENHAIN TNC 128
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11.7 Nastavenie vzt'a

Snimacie funkcie pouzivajte s mechanickymi
snimaémi alebo indikatormi

Ak nepouzivate na svojom stroji ziadne elektronické 3D snimacie
systémy, potom mozete pouzivat vSetky doteraz opisané manualne
funkcie snimania (Vynimka: funkcie kalibracie) pomocou
mechanickych tlacidiel alebo tiez prostrednictvom jednoduchého

zaSkrtnutia.

Namiesto elektrického signalu, ktory je automaticky vygenerovany 3D
snimacim systémom pocas funkcie snimania, sa spusti spinaci signal
na prevzatie polohy snimania manualne pomocou tlacidla.
Postupujte pritom nasledovne:

SNiM.

u POS
Y=z

_.%._

314

Softvérovym tla¢idlom zvolte fubovolnd snimaciu
funkciu

Posurite mechanicky snimac na prvu polohu, ktord ma
TNC prevziat

Prevezmite polohu: Stlacte softvérové tlacidlo
Prevziat’ skuto€nu polohu, TNC ulozi do pamate
aktualnu polohu

Presurite mechanické dotykové hroty do nasledujucej
polohy, ktori ma TNC prevziat

Prevezmite polohu: Stlaéte softvérové tlacidlo
Prevziat skuto€nu polohu, TNC ulozi do pamate
aktualnu polohu

Prip. nabehnite do dalSich poldh a prevezmite ich
podla vySSie uvedeného popisu

Vzt’azny bod: Suradnice nového vztazného bodu
vloZte v okne menu, vstup prevezmite softvérovym
tlagidlom VLOZIT VZTAZ. BOD, alebo zapiste
hodnoty do tabulky (pozrite ,Zapis nameranych
hodnét z cyklov snimacieho systému do tabulky
nulovych bodov”, strana 299 alebo pozrite ,Zapiste
namerané hodnoty z cyklov snimacieho systému do
tabulky predvolieb”, strana 300)

Ukonc¢ite snimaciu funkciu: Stlaéte klaves END

Ruéna prevadzka a nastavenie @






12.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

12.1 Programovanie a spracovanie
jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je vhodny
prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym zadavanim. Tu mézete
zadat kratky program vo formate nekédovaného textu HEIDENHAIN a
nechat ho priamo spustit. Aj cykly TNC sa daju vyvolat. Program sa
uloZi do suboru $MDI Pri polohovani s ruénym zadavanim sa da
aktivovat pridavné zobrazenie stavu.

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

Obmedzenie
@ V prevadzkovom rezime MDI nie su k dispozicii
nasledujuce funkcie:
Volné programovanie obrysu FK
Opakovanie ¢asti programu
Technika podprogramov
Korekcia drahy
Programovacia grafika
Vyvolanie programu PGM CALL
Grafika priebehu programu

= Zvolte prevadzkovy rezim polohovanie s ruénym
zadavanim. Programujte fubovolne stbor $MDI V4 A
Y
@ Start priebehu programu: Externé tlag¢idlo START
X
50
Priklad 1
Jednotlivy obrobok treba opatrit 20 mm hlbokym otvorom. Po upnuti 50
obrobku, jeho nasmerovani a uloZeni vztazného bodu sa otvor da
naprogramovat niekolkymi programovymi riadkami a realizovat.
Najprv predpolohujte nastroj pomocou priamkovych blokov nad
obrobkom a umiestnite ho v bezpecnostnej vzdialenosti 5 mm nad
vitanym otvorom. Nasledne sa spravi otvor s cyklom 200 VRTANIE.
0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z S2000 Vyvolanie nastroja: Os nastroja Z,
Otacky vretena 2000 ot./min.
2 Z+200 R0 FMAX Volny pojazd nastroja (F MAX = rychloposuv)
3 X+50 R0 FMAX Polohujte nastroj pomocou F MAX nad vitanym
otvorom

316 Polohovanie s ruénym zadavanim @



Cyklus VRTANIE: Pozrite ,VRTANIE (cyklus 200)”, strana 394

HEIDENHAIN TNC 128

Polohujte nastroj pomocou F MAX nad vitanym
otvorom, vreteno zap.

Definujte cyklus VRTANIE.

Bezpecnostna vzdialenost nastr. nad vitanym
otvorom

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

Doba zotrvania po kazdom volnom pohybe v
sekundach

Suradnice povrchu obrobku

Bezpecénostna vzdialenost nastr. nad vitanym
otvorom

Doba zotrvania na dne otvoru v sekundach
Vyvolat cyklus VRTANIE

Odsunutie nastroja

Koniec programu

dnoduchych obrabani

. spracovanie je

12.1 Programovan
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12.1 Programovanie a spracovanie jednoduchych obrabani

ulozte alebo vymazte programy s $MDI.

Subor $MDI sa zvy&ajne pouziva pre kratke a prechodne pouzivané
programy. Ak treba nejaky program ulozit' napriek tomu, postupujte
nasledovne:

Vyberte prevadzkovy rezim: Ulozit/Editovat’ program
Vyvolanie spravy suborov: Tla¢idlo PGM MGT
MGT (Program Management)

Oznacte subor $MDI
Vyberte ,kopirovanie suboru®: Softvérové tlacidlo
ool KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =

VRTANIE Zadaijte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah
stboru $MDI ulozit

Vykonaijte kopirovanie

UYKONAT

Opustenie spravy suborov: Softvérové tlacidlo

KON KONIEC

Dalsie informacie: pozrite ,Kopirovanie jednotlivého suboru”,
strana 101.
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13.1 Grafické zobrazenie

13.1 Grafické zobrazenie

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v prevadzkovom
rezime Testovanie programu simuluje TNC obrabanie graficky.
Softvérovymi tlaCidlami vyberiete, i zobrazit’ ako

Pbdorys

Zobrazenie v 3 rovinach

3D-zobrazenie
Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu obrobku, ktory je obrabany
nastrojom valcového tvaru. Pri aktivnej tabulke nastrojov mozete

nechat zobrazit obrabanie zaoblovacou frézou. Na tento uc¢el nastavte
v tabulke nastrojov R2 = R.

TNC nezobrazi grafiku, ak

aktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polotovaru,

nie je vybrany Ziadny program.

TNC nezobrazuje v bloku TOOL CALL naprogramovany
@ pridavok polomeru DR.

Graficku simulaciu mézete pouzivat pre €asti programov,
resp. pre programy s pohybmi rotacnych osi len
podmienecne. Prip. ak TNC nezobrazi grafiku spravne.

320
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Nastavenie rychlosti testu programu

Posledna nastavena rychlost’ zostava platna dovtedy (aj
@ pri vypadku pradu), kym jej nastavenie nezmenite.

Po spusteni programu zobrazi TNC nasledujuce softvérové tlacidla,
ktorymi mdzete nastavit rychlost’ simulacie:

Softvérové

AL tlagidlo

Testovat program rychlostami, pri ktorych bude aj
spracuvany (zohladnia sa naprogramované ﬁ

13.1 Grafické zobrazenie

posuvy)
ZvySovat rychlost testu v krokoch %
Znizovat rychlost testu v krokoch ﬁ

Testovat program pri maximalnej moznej rychlosti m;%

Rychlost simulacie mbézete nastavit’ aj pred spustenim programu:

E Prepnite liStu softvérovych tlacidiel dalej

% Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlacidlom,
ﬁ napr. ZvySovat rychlost testu v krokoch

HEIDENHAIN TNC 128 321 @



13.1 Grafické zobrazenie

PrehlPad: Pohlady

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v prevadzkovom
rezime Testovanie programu zobrazi TNC nasledujuce softvérové
tlacidla:

, Softvérové
etz tlagidlo
Pbdorys [

Zobrazenie v 3 rovinach

il

3D-zobrazenie °

\

Obmedzenia pocas vykonavania programu

pocita¢ TNC zatazeny komplikovanymi obrabacimi
ukonmi alebo velkoploSnym obrabanim. Priklad:
Riadkovanie cez cely neobrobeny polotovar velkym
nastrojom. TNC nepokracuje viac v grafike a zobrazi text
ERROR v okne grafiky. Obrabanie je vSak vykonavané
dalej.

@ Obrabanie sa neda sucasne graficky znazornit, ak je uz

Pédorys

Graficka simulacia prebieha v tomto pohlade najrychlejSie.
] Softvérovym tladidlom vyberte pédorys

Pre zobrazenie hibky v tejto grafike plati:O &o hibsie, o
to tmavsie

322

ke Test programu
113.H

o5

FEEEEE

00:01:49 F MAX

&TART
JEDN. Za.

RESET

=

START +
START
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Zobrazenie v 3 rovinach
Toto zobrazenie ukazuje jeden pohlad (pddorys) zhora s 2 rezmi
podobne ako technicky vykres.

Pri zobrazeni v 3 rovinach su k dispozicii funkcie na zvacsenie vyrezu,
pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 326.

Okrem toho umozriuju softvérové tlacidla posunutie roviny rezu:

=] Vyberte softvérové tlacidlo na zobrazenie obrobku v 3
L0 rovinach,

E prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie na
presunutie roviny rezu,

%«Er vyberte funkcie na presunutie roviny rezu: TNC

=0l zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla

Funkcia Softvérove tlacidla
Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo x:'ﬁ x:'ﬁ
doflava L0 L0
Posunutie zvislej roviny dopredu alebo =] =]
domadt yroviny cop ==
Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor T‘E‘ﬁ LEﬁ
alebo nadol L] L0

Poloha roviny rezu je po¢as posuvania viditelna na obrazovke.

Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine

obrabania v strede obrobku a v osi nastroja na hornej hrane obrobku.

HEIDENHAIN TNC 128

Chod programu
Plynule

Test programu
113.H

=

&TART
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13.1 Grafické zobrazenie

3D-zobrazenie

TNC zobrazi obrobok v priestore.

3D-zobrazenie mdzete otacat’ softvérovym tlacidlom okolo zvislej osi a
preklapat okolo vodorovnej osi. Ak ste k vaSmu TNC pripojili mys,
mézete tuto funkciu vykonavat' aj stlacenim a drzanim pravého tlacidla
na mysi.

Obrys neobrobeného polotovaru mézete nechat zobrazit na zaciatku
grafickej simulacie vo forme ramceka.

V prevadzkovom rezime Test programu su k dispozicii funkcie na
zvacsSenie vyrezu, pozrite ,ZvacSenie vyrezu”, strana 326.

=/

3D-zobrazenie vyberte softvérovym tlacidlom.

tabulke nastrojov). Ak je LCUTS definovany s 0 (zakladné
nastavenie), simulacia pocita s nekonec¢ne dlhym ostrim,
¢oho nasledkom je dlhy ¢as vypoctu.

@ Rychlost 3D-grafiky zavisi od dizky ostria (stipec LCUTS v

324

Chod programu

Plynule Test programu

113.H

.
i
i
—
-
]

RESET
+
START

START
JEDN. 2A.

START

50 =
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Otacanie a zvda¢Sovanie/zmensovanie 3D-zobrazenia Q
E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa c
nezobrazi softvérové tlacidlo s funkciou natacania a Q
zvacsovania/zmensovania ‘bé
= 3, Vyberte funkciu natacania a b
=4 52 ; < - 0
4 zvacsovania/zmenSovania: o
Funkcia Softvérové tlacidla :‘,
N
Zvislé natacanie zobrazenia po 5° e s %
U=
Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5° E
=" =7 (D
ZvacsSovanie zobrazenia po krokoch. + EQ -
™
ZmenSovanie zobrazenia po krokoch. -EQ
Vratit zobrazenie na naprogramovanu .:é@
velkost

Ak ste na vas TNC pripojili myS, mdzete aj fiou vykonavat vysSie
popisané funkcie:

Na otoCenie zobrazenej grafiky v trojrozmernom priestore: Drzte

pravé tlacidlo na mysi stlacené a pohybujte mySou. Po uvofneni

pravého tlacidla na mysi orientuje TNC obrobok do definovaného
vyrovnania

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

Ak chcete mySou zvacsit' istu oblast: Pri stiacenom favom tlacidle
mysi oznacte pravouhlu oblast’ zvacSenia. Po uvolneni lavého
tlaCidla na mysSi zvacsi TNC obrobok v definovanej oblasti

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

HEIDENHAIN TNC 128 325 @



13.1 Grafické zobrazenie

Zvacsenie vyrezu

Vyrez mdzete zmenit v prevadzkovych rezimoch Testovanie programu
a Vykonavanie programu vo vSetkych pohfadoch.

Nato sa musi zastavit graficka simulacia, resp. vykonavanie
programu. Zvacsenie vyrezu je u¢inné vo vSetkych typoch zobrazeni.

Zmena zvacsenia vyrezu
Softvérové tlacidla pozri v tabulke

V pripade potreby zastavte grafickd simulaciu

Prepinajte listu softvérovych tlacidiel po¢as prevadzkového rezimu
Testovanie programu, resp. Vykonavanie programu, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo vyberu Zvacsenie vyrezu

Prepinajte listu softvérovych tla€idiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber s funkciami na
zvacsenie vyrezu.

Chod programu
PICRTE Test programu

113.H

©0:01:43 F MAX

e & e e | e

'?" Zvolenie funkcii na zvacsenie vyrezu
N
Softvérovymi tlacidlami vyberte stranu obrobku (pozri
tabulku nizSie)
Zmensenie alebo zvacSenie polotovaru: Podrzte
stlacené softvérové tlacidlo ,—, resp. ,+*
Znovu spustite testovanie alebo vykonavanie
programu softvérovym tlacidlom START (RESET +
START obnovi znovu pévodny neobrobeny
polotovar)
Funkcia Softvérové tlacidla
Vyber lavej/pravej strany obrobku , /
o
Vyber prednej/zadnej strany obrobku @ \@
b
Vyber hornej/spodnej strany obrobku ;@; 1 :
7

Posunutie plochy rezu k zmenseniu

alebo zvacseniu polovyrobku

Prevzatie vyrezu .

PREVZ.

=)

326

Doposial simulované obrabania sa po nastaveni nového
vyrezu obrobku nezohladnia. TNC zobrazi uz obrobenu
Cast’ ako polotovar.

Ak TNC neméze neobrobeny polotovar dalej zmensit,
resp. zvacsit, vypise riadiaci systém v okne grafiky
prislusné chybové hlasenie. Na odstranenie tohto
chybového hlasenia znovu zvacsite, resp. zmensSite
neobrobeny polotovar.

Testovanie a vykonavanie programu @



Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat fubovolne ¢asto. Na tento ucel
mdbzete grafiku znovu nastavit na neobrobeny polotovar alebo jeho
zvacseny vyrez.

. Softvérové
Funkcia T
tlacidlo
Zobrazenie neobrobeného polovyrobku v PoLovse.
poslednom vybranom zvacéseni vyrezu att
ZruSenie zvacsSenia vyrezu, takze TNC zobrazi roLoTouRR
obrobeny alebo neobrobeny obrobok podfa aLk. FoR.

naprogramovanej formy polotovaru

FORM zobrazi TNC — aj po jednom vyreze bez PREVZIAT

@ Pomocou softvérového tlacidla POLOTOVAR AKO BLK
VYREZ — polotovar znovu v naprogramovanej velkosti.

Zobrazit’ nastroj

V pbdoryse a v zobrazeni 3 rovin mézete nechat zobrazit' nastroj
pocas simulacie. TNC zobrazi nastroj s priemerom, ktory je definovany
v tabulke nastrojov.

. Softvérové
Funkcia =
tlacidlo
Nezobrazovat nastroj po€as simulacie zossezst
Zobrazovat nastroj po€as simulacie zomRAzIT

NASTROJE

SKRYT

HEIDENHAIN TNC 128
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13.1 Grafické zobrazenie

zistenie ¢asu obrabania,

Prevadzkové rezimy vykonavania programu

Zobrazenie ¢asu od Startu programu az do konca programu. Pri
preruSeniach sa ¢as zastavi.

Test programu

Zobrazenie ¢asu, ktory TNC vypocita pre dobu pohybov nastroja
realizovanych posuvom, ¢asy zotrvania TNC nezohladriuje. Tento ¢as
zisteny v TNC nie je prili§ vhodny na kalkulaciu vyrobného ¢asu,
pretoze TNC nezohladriuje ¢asy, ktoré zavisia od strojnych ukonov
(napr. na vymenu nastroja).

Chod programu

Plynule Test programu
113.H

00:01:49 F MAX

uLozIF ZRUS. soiTA ‘

Vyber funkcie stopiek
E Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa
nezobrazi softvérové tlacidlo na vyber pre funkcie
stopiek
Vyber funkcie stopiek
y p
uLozrt Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym tlagidlom,
napr. UloZit zobrazeny Cas
. . Softvérové
Funkcie stopiek tlacidlo
Ulozenie zobrazeného ¢asu uLozTt
Zobrazenie suctu ulozeného a seiTat
zobrazeného Casu OO
Zmazanie zobrazeného ¢asu

TNC vynuluje pocas testu programu dobu obrabania, len
¢o sa spracuje nova BLK-FORM.

=)
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13.2 Zobrazit’ polotovar v
pracovnom priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mdzete graficky skontrolovat
polohu polotovaru, resp. vztazného bodu v pracovnom priestore stroja
a aktivovat kontrolu pracovného priestoru v prevadzkovom rezime
Test programu. Na to stlacte softvérové tlacidlo POLOTOVAR V
PRACOVNOM PRIESTORE. Softvérové tlacidlo Monit. SW konc. sp.
(druha lista softvérovych tlac¢idiel) umozriuje aktivovanie, resp.
deaktivovanie funkcie.

Dalsi priehfadny kvader predstavuje polotovar, ktorého rozmery st
uvedené v tabulke BLK FORM. TNC preberie rozmery z definicie
polotovaru zvoleného programu. Kvader polotovaru definuje systém
suradnic zadavania, ktorého nulovy bod lezi vo vnutri kvadra oblasti
posuvu.

Kde sa polotovar nachadza vo vnutri pracovného priestoru, je v
normalnom pripade pre test programu nepodstatné. Ak v3ak aktivujete
monitorovanie pracovného priestoru, musite polotovar ,graficky”
presunut tak, aby sa polotovar nachadzal v pracovnom priestore. Na
to pouzite softvérové tlacidla uvedené v tabulke.

Okrem toho mézete pre prevadzkovy rezim Test programu aktivovat
aktudlny vztazny bod (pozri nasledujucu tabulku, posledny riadok).

Funkcia Softvérové tlacidla
Posunutie polotovaru v kladnom/zapornom

smere X X+ x-
Posunutie polotovaru v kladnom/zapornom

smere Y v+ Y-
Posunutie polotovaru v kladnom/zapornom

smere Z Z+ Z-
Zobrazit polotovar vo vztahu k viozenému g

vztaznému bodu =

Zapngtie, resp. vypnutie monitorovacej Su Kon.sp.

funkcie Monit.

HEIDENHAIN TNC 128

Chod programu

BaSRLTE Test pProgramu

Rozsah pojazdu
-1000. 000
1000.000
-1000.000
1000.000
-1000.000
1000.000

[N[=<][>]

BLK FORM
X ©.9000
100.000
Y ©.000
100.000
-20.000
©.000

vzt'azny bod
©.9000
©.000
300.000
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13.3 Funkcie na zobrazenie programu

13.3 Funkcie na zobrazenie
programu

Prehlad

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu a v rezime Test
programu zobrazuje TNC softvérové tlacidla, ktoré umozniuju
zobrazenie obrdbacieho programu po stranach:

. Softvérove
Funkcie tlagidlo
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky sTR.
spat t
Listovanie v programe o jednu stranu obrazovky STR.
dopredu
Vyber zaciatku programu 2Rs1ATOK
Vyber konca programu Konzes

330
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13.4 Testovanie programu

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Testovanie programu simulujete priebeh
programov a Casti programov, aby sa zredukovali programovacie
chyby pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri vyhladavani
geometrickych nezlucitelnosti,
chybajucich vstupov,
nevykonatefnych skokov,
naruseni pracovného priestoru.

Okrem toho mézete vyuzit nasledujuce funkcie:

Testovanie programu po blokoch,
preruSenie testu v lubovolnom bloku,
preskoCenie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,
zistenie ¢asu obrabania,

Pridavné zobrazenie stavu

13.4 Testovanie programu
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13.4 Testovanie programu

&)
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Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC nem0ze pri grafickej simulacii simulovat vSetky chyby
posuvu, ktoré stroj skuto€ne vykonava, napr.

pojazdové pohyby pri vymene nastroja, ktoré vyrobca
stroja definoval v makre na vymenu nastroja alebo
pomocou PLC,

polohovania, ktoré definoval vyrobca stroja v makre
funkcie M,

polohovania, ktoré vyrobca stroja vykonava pomocou
PLC,

HEIDENHAIN preto odporuc¢a spustat’ kazdy program
opatrne, aj ked test programu nezobrazil Ziadne chybové
hlasenie a ziadne viditelné poskodenie obrobku.

TNC spusta test programu po vyvolani nastroja zasadne
vzdy z nasledujucej polohy:

V rovine obrabania v polohe X =0, Y =0

V osi nastroja 1 mm nad bodom MAX , ktory je
definovany v BLK FORM

Ak vyvolate rovnaky nastroj, TNC simuluje program znovu
od poslednej naprogramovanej polohy pred vyvolanim
nastroja.

Aby ste aj pri spracovani zabezpecili jednoznacné reakcie,
mali by ste po vymene nastroja vykonat' ndbeh do polohy,
z ktorej sa TNC bude méct presunut na obrabanie bez
kolizii.

Vas vyrobca stroja mbze definovat makro na vymenu
nastroja aj pre prevadzkovy rezim Test Programu, a to
také, ktoré presne simuluje reakcie stroja, reSpektujte
priru¢ku vasho stroja.

Testovanie a vykonavanie programu @



Vykonanie testu programu

Pri aktivnej centralnej pamati nastrojov musite mat na testovanie
programu aktivovanu tabufku nastrojov (stav S). Na tento ucel vyberte
v prevadzkovom rezime Testovanie programu pomocou spravy
suborov (PGM MGT) tabulku nastrojov.

Pomocou funkcie BLK FORM V PRAC. PRIESTORE aktivujte pre test
programu kontrolu pracovného priestoru, pozrite ,Zobrazit polotovar v
pracovnom priestore”, strana 329.

Vyberte prevadzkovy rezim Test programu

TlaCidlomPGM MGT zobrazte spravu suborov a
vyberte subor, ktory chcete testovat, alebo

vyberte zaciatok programu: Tlagidlom GOTO vyberte
riadok ,0“ a vstup potvrdte tlagidlom ENT

TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

. Softvérové
Funkeie tlagidlo
Zru$it neobrobeny polotovar a otestovat’ cely Reser
program
Testovat cely program o
Testovat kazdy blok programu samostatne ST

E=)

Zastavit test programu (softvérové tlacidlo sa
zobrazi az po spusteni testu programu)

STOP

Test programu mozete kedykolvek - aj po¢as obrabacich cyklov -
prerusit a znovu spustit. Aby ste mohli test opat’ spustit, nesmiete
vykonat nasledujuce ukony:

klavesmi so Sipkami alebo klavesom GOTO vybrat iny blok,

vykonat v programe zmeny,

zmenit’ prevadzkovy rezim,

vybrat novy program.

HEIDENHAIN TNC 128
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13.5 Priebeh programu

13.5 Priebeh programu
Pouzitie

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu plynulo TNC

vykonava obrabaci program plynulo az do konca programu alebo az
do jeho prerusenia.

V prevadzkovom rezime Vykonavanie programu po blokoch vykonava
TNC kazdy blok samostatne po stlaceni externého tlac¢idla START.

V prevadzkovych rezimoch Vykonavanie programu mozete pouzit
nasledujuce funkcie TNC:

PreruSenie vykonavania programu

Vykonavanie programu po urcity blok

Preskocenie blokov

Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T

Kontrola a zmena parametrov Q

PreloZené polohovanie ruénym kolieskom

Funkcie na grafické znazornenie

Pridavné zobrazenie stavu

334

123.h

CENOAEEN

Beh programu - plynuly chod

X-30 R® FMAX
v-30 R@ FMAX
2+2 RO FMAX s
Z-4 Re F500

Y+15 R-
10 X485 R+
11 Y485 R+
12 X+15 R+
13 Y40 R+

2
15 Z+100 R@ FMAX M30
16 END PGM 123 MM

Test programu

o_BEGIN pGM 123 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20

BLK FORM @.2 X+100 Y¥+100 Z+0

TOOL CALL 15 Z S2000
Z+100 R® FMAX M3

0% XINm]

0% YINm] 05:39

x| +0.000/ Y +0.000 2 +500.
POZ. U@ © T 0zs 100 onn/nin| our 100% M 5/9
ZAGIATOK KONIEC STR. STR. CHOD TABULKA
T ._L. BLOKU NASTROJOU
i— Thu
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Vykonavanie obrabacieho programu

Priprava

1

2
3
4

Upnite obrobok na stdl stroja
Nastavte vztazny bod

Vyberte potrebné tabulky (status M)
Vyberte obrabaci program (stav M)

Posuv a otacky vretena mdzete menit pomocou otocnych
@ regulatorov override.

posuvu, ak chcete vykonat zabeh NC programu. Redukcia
plati pre vSetky rychloposuvy a posuvy. Po vypnuti/zapnuti
stroja nebude vami vloZzena hodnota viac aktivna. Na
opatovné obnovenie pdvodne stanovenej maximalnej
hodnoty rychloposuvu po zapnuti musite znovu vlozit
prislusnu €iselnu hodnotu.

@ Softvérovym tlacidlom FMAX mézete znizit rychlost

Reakcie tejto funkcie zavisia od stroja. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke stroja.

Beh programu - plynuly chod

Obréabaci program spustite externym tlagidlom START

Krokovanie programu

Kazdy blok obrabacieho programu spustite samostatne externym
tlacidlom START

HEIDENHAIN TNC 128
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13.5 Priebeh programu

Prerusit’ obrabanie

Mate r6zne moznosti na prerusenie vykonavania programu:

Naprogramované prerusenia
Externé tlacidlo STOP
Prepnutie do rezimu Vykonavanie programu po blokoch

Ak TNC zaregistruje po€as vykonavania programu akukolvek chybu,
automaticky prerusi obrabanie.

Naprogramované prerusenia

PreruSenia mozete definovat priamo v obrabacom programe. TNC
prerusi vykonavanie programu, akonahle sa obrabaci program vykona
az po blok, ktory obsahuje niektory z tychto vstupov:

STOP (s pridavnou funkciou alebo bez nej)

Pridavna funkcia M0, M2 alebo M30
Pridavna funkcia M6 (definovana vyrobcom stroja)

Prerusenie externym tlacidlom STOP

Stlacte externé tlaCidlo STOP: Blok, ktory TNC v momente stlacenia
tlaCidla spractiva, sa nevykona az do konca; v zobrazeni stavu blika
symbol NC-Stop (pozri tabulku)

Ak nechcete pokracovat v obrabani, vynulujte TNC softvérovym
tlacidlom INTERNY STOP: Symbol NC-Stop zmizne zo zobrazenia
stavu. Program v tomto pripade znovu spustite od zaciatku
programu

Symbol Vyznam
—* Program je zastaveny
10l
=

Prerusenie obrabania prepnutim do prevadzkového rezimu
Vykonavanie programu po blokoch

Pri vykonavani obrabacieho programu v prevadzkovom rezime
Vykonavanie programu plynulo vyberte rezim Vykonavanie programu
po blokoch. TNC prerusi obrabanie, akonahle sa dokonéi aktualna
obrabacia operacia.
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Presuvanie osi stroja pocas prerusenia

Pocas prerusenia mbzete presuvat osi stroja tak ako v prevadzkovom
rezime Rucna prevadzka.

Priklad pouzitia:
Vysunutie vretena po zlomeni nastroja
Prerusit obrabanie

Uvolnite externé smerove tlacidla: Stlacte softvérové tlaCidlo
RUCNY POSUV

Osi stroja presuvajte pomocou externych smerovych tlagidiel

tlacidla RUCNY POSUV stlacit externé tlacidlo START na
uvolnenie externych smerovych tlacidiel. Dodrzujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

@ Pri niektorych strojoch musite po stlaceni softvérového

HEIDENHAIN TNC 128
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13.5 Priebeh programu

Pokrac¢ovanie vykonavania programu po
preruseni

ho spustit funkciou CHOD NA BLOK N alebo GOTO , 0

Ak prerusite vykonavanie programu pocas obrabacieho
cyklu, musite pri opatovnom vstupe do programu
pokracovat od zaciatku cyklu. TNC musi potom
opakovane vykonat vSetky uz vykonané obrabacie kroky.

@ Ak prerusite program INTERNYM ZASTAVENIM, musite

Ak preruS$ite vykonavanie programu pocas opakovania ¢asti programu
alebo vo vnutri podprogramu, musite znovu nabehnut na miesto
preru$enia pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N.

TNC si zapaméata pri preruseni vykonavania programu

data posledného vyvolaného nastroja,

aktivnu transformaciu suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
natocCenie, zrkadlenie),

suradnice posledného definovaného stredu kruhu.

ReSpektujte, Ze ulozené Udaje zostanu aktivne dovtedy,
@ kym ich nezruSite (napr. navolenim nového programu).

UloZené udaje su vyuzivané na opatovny nabeh na obrys po
manualnom presdvani osi stroja pocas prerusenia (softvérové tlacidlo
NABEH DO POLOHY).
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Pokrac¢ovanie vykonavania programu tlaéidlom START
Po preruseni mbZete pokraCovat' vo vykonavani programu externym
tlaCidlom START, ak ste vykonavanie programu zastavili nasledujicim
sposobom:

Stlatené externé tlacidlo STOP

naprogramovanym prerusenim

Pokra€ovanie vykonavania programu po chybe
Pri neblikajucom chybovom hlaseni:
Odstrante pricinu chyby
Vymazte chybové hlasenie na obrazovke: Stlacte tlacidlo CE

Restartujte program, alebo pokracujte vo vykonavani programu od
miesta, na ktorom bol preruseny

Pri blikajacom chybovom hlaseni:
Tlacidlo KONIEC podrzte stlatené dve sekundy, TNC vykona teply
Start
Odstrante pri€inu chyby
Restartovanie

Pri opakovanom vyskyte chyby si, prosim, poznamenajte chybové
hlasenie a obratte sa na servisnu firmu.

HEIDENHAIN TNC 128
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13.5 Priebeh programu

Lubovolny vstup do programu (predbeh blokov)

&)

Pomocou funkcie PREDBEH NA BLOK N (predbeh blokov) mézete
spustit’ spracovanie obrabacieho programu z lubovolného bloku N.
Vypoctovo zohladruje TNC obrabanie obrobku az po tento blok. TNC
ho méze graficky zobrazit.

Funkcia PREDBEH NA BLOK N musi byt povolena a
prispbésobena vyrobcom stroja. DodrZujte pokyny uvedené
v prirucke stroja.

Ak ste program prerusili pomocou INTERNY STOP, pontkne Vam
TNC automaticky na nové spustenie blok N, v ktorom ste program
prerusili.

=)

Predbeh blokov nesmie zacinat' v podprograme.

VSetky potrebné programy a tabulky je nutné vybrat v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu (status M).

Ak obsahuje program do konca predbehu blokov
naprogramované prerusenie, bude na tomto mieste
predbeh blokov preruseny. Na pokraCovanie predbehu
blokov stlacte externé tlacidlo START.

Po ukonceni predbehu blokov musite presunut’ nastroj
pomocou funkcie NABEH DO POLOHY do zistenej
polohy.

Dizkova korekcia nastroja sa stane Giéinnou aZ po vyvolani
nastroja v nasledujlicom polohovacom bloku. Plati to aj v
pripade, ak ste zmenili iba diZku nastroja.

TNC preskogi pri predbehu blokov vSetky cykly
dotykovych sond. Vysledkové parametre, do ktorych tieto
cykly zapisuju, potom prip. neobsahuju ziadne hodnoty.

Predbeh blokov nesmiete pouZit, ak po vymene nastroja v
obrabacom programe:
je aktivny filter roztiahnutia,

program spustite pri zavitovom cykle (cyklus 17, 18, 19,
206, 207 a 209) alebo po nasledujucom programovom
bloku,

pred spustenim programu pouzijete cykly snimacieho
systému 0, 1 a 3.
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7 Z2+2 RO FMAX
8 Z2-4 RO F500 u B
9 Y+15 R- -
10 X+85 R+ =
11 Justup na niesto u pros. pre posun zaz. | o
12 VWi prosram = 1z3.n -
13 " chod upr. po: N = [@ =
14 % Progran = [TNC:Nnc_progTNC128n123.h 1
15 . Opakouania = 1 F'_'h
16 END 5

8% XCNm1l
©% YLCNml 88:13 s 1]
- - @
X 30.000 Y 30.000 H +2.272 r
=
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Ako zaciatok predbehu vyberte prvy blok aktualneho programu:
Vlozte GOTO ,0".

CHOD
BLOKU

Vyberte predbeh blokov: Stlacte softvérové tlacidlo
PREDBEH BLOKOV

Predbeh po N: VloZte &islo N bloku, pri ktorom sa ma
predbeh skon¢it

Program: VloZte mena programu, v ktorych sa
nachadza blok N

Opakovania: Vlozte poCet opakovani, ktoré sa maju pri
predbehu blokov zohladfovat, ak sa blok N nachadza
vo vnutri opakovania €asti programu alebo vo
viacnasobne vyvolanom podprograme

Spustenie predbehu blokov: Stlacte externé tlacidlo
START

Nabeh na obrys (pozri nasledujuci odsek)

Vstup s tlacidlom GOTO

Pri vstupe s tlagidlom GOTO ¢islo bloku, nevykona TNC,
ani PLC nejakeé funkcie, ktoré zarucuju bezpecny vstup.

Ked vstupite do podprogramu tlac¢idlom GOTO ¢islo bloku:

TNC precita koniec podprogramu(LBL 0)
vynuluje TNC funkciu M126 (posuvat’ os otacania
optimalnou drahou).

V takychto pripadoch vstupujte zasadne pomocou funkcie
predbeh blokov!

HEIDENHAIN TNC 128
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13.5 Priebeh programu

Opatovny nabeh na obrys

Pomocou funkcie NABEH DO POLOHY nabehne TNC nastrojom na Program run, full sequence [FerTYoD
)
obrys obrobku v nasledujucich situaciach: 123.h
‘a' TOOIZ_ s::LkésF:;zgga Unarsicht'PENJ LBL | cve|m|Pos|TooL|TT| »
Opéatovny nabeh po presuvani osi stroja po€as prerusenia, ktoré V5 e v Tsleee | olees || [
7 - z -396.296 |C +2.000 —
bolo vykonané bez INTERNEHO STOPU, e zakerse T o - G
10 X+85 R+ bt LT e H s
opatovny nabeh po predbehu blokov pomocou PREDBEH NABLOK i 3% BLpom olcees on-pen _so.case v .
N, napr. po preruseni pomocou INTERNEHO STOPU, B B o m—
. . . . . , . , 16 END PGM 123 MM » [y
ak sa zmenila poloha niektorej osi po preruseni regulaéného obvodu
pocas preruSenia programu (zavisi od vyhotovenia stroja), e ree
0% XINm1 PEM.CRLL = & 00:00:03
Opatovny nabeh na obrys: o vinm 07:51 e stoex []
L . X -308.08008 Y -30.000 +3 ., 75 4[[{EE.
Zvolte softvérové tlaCidloNABEH DO POLOHY
F100x%

) . . o Wy
Prlp- ObnOVIt StaV Stroja’ NOML . @ e T 15/2 5 zeeo F emn/nin our 1eex M E/8 e o
Presuvanie osi v poradi, ktoré na obrazovke navrhne TNC: Stlacte e S 3 s
externé tlacidlo START alebo PoSITION e PrrnETee T

presuvaijte osi v fubovolnom poradi: Stlacte softvérové tlacidlo
NABEH X, NABEH Z atd' a vzdy aktivujte externym tlacidlom
START.

Pokradovanie obrabania: Stlacte externé tlagidlo START
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13.6 Preskocenie blokov

Pouzitie

Bloky, ktoré ste pri programovani oznacili znakom ,/“, mbzete nechat
pri testovani alebo vykonavani programu preskocit’

Nevykonavat’ ani netestovat’ bloky programu so
s znakom ,/*: Softvérové tlacidlo nastavte na ZAP.

. Vykonavat alebo testovat bloky programu so znakom
L Softvéroveé tlacidlo nastavte na VYP.

@ Této funkcia nie je U€inna pre bloky TOOL DEF.

Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj po
preru$eni napajania.

Vlozenie znaku ,,/*

V prevadzkovom rezime Programovanie vyberte blok, do ktorého sa
ma vlozit’ vypinaci znak

Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT

ODSTRANIT

Vymaze znak ,,/“

V prevadzkovom rezime Programovanie vyberte blok, v ktorom sa
ma vypinaci znak vymazat’

Stladte softvérové tlacidlo ODSTRANIT

VLOZIT

ODSTRANIT

HEIDENHAIN TNC 128
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avania programu

13.7 VoliteI'né zastavenie vykon

13.7 VoliteI'né zastavenie
vykonavania programu

Pouzitie

TNC prerusi volitelne chod programu pri blokoch, v ktorych je
naprogramovana funkcia M1. Ak pouzijete funkciu M1 v
prevadzkovom rezime Vykonavanie programu, TNC nezastavi vreteno
a nevypne chladiacu kvapalinu.

S NepreruSenie vykonavania programu alebo testovania

= programu pri blokoch s M1: Softvérové tlagidlo
nastavte na moznost VYP.

= [ PreruSenie vykonavania programu alebo testovania

LAY wve programu pri blokoch s M1: Softvérové tlagidlo

nastavte na moznost ZAP.
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14.1 Vybrat’ funkciu MOD

14.1 Vybrat’ funkciu MOD

Funkciami MOD mdzete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti zadania.
Okrem toho mbézete vkladat klu¢ové Cisla na uvolnenie chranenych
oblasti. Od zvoleného prevadzkového rezimu zavisi, v ktorom okienku
sa mbzu zobrazit funkcie MOD.

Vyber funkcii MOD
Zvolte prevadzkovy rezim, v ktorom chcete zmenit funkcie MOD. e et Programovat’
Otvorenie prekryvacieho okna s funkciami MOD: 16B.H
m Vyber funkcii MOD: Stlacte tlacidlo MOD. TNC otvori
prekryvacie okno, v ktorom sa zobrazia dostupné —
funkcie MOD. oistokeau: [
Zmena nastaveni -

Stau uyuoia:4

Pre zmenu nastavenia su k dispozicii v zavislosti od zvolenej funkcie
tri moznosti:
stoRno

Priamo zadat' prislusnd hodnotu, napr. pri ur€eni obmedzenia
oblasti posuvu

Zmenit nastavenie stlacenim tlacidla ENT, napr. pri uréeni zadania 0
programu

Zmena nastavenia pomocou vyberového okienka

EERNRN

EXTERNY
PRiSTUP  DIAGN6ZA

uvp

LICENGNE

KON .

PARAM.
UziVATELA

UPOZOR.

stlacenim tlacgidla GOTO zobrazit okno, v ktorom su
uvedené vSetky moznosti nastavenia. Tlacidlom ENT
vyberte nastavenie. Ak nechcete nastavenie zmenit,
zatvorte okno tlacidlom END

@ Ak je k dispozicii viacej moznosti nastavenia, mézZete

Zatvorit’ funkcie MOD

Ukoncéenie funkcie MOD: Stlacte softvérové tlacidlo KONIEC alebo
tladidlo END
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Prehl'ad funkcii MOD

V zavislosti od zvoleného prevadzkového rezimu su k dispozicii Ruény rezim Naprosranouat
nasledujuce funkcie:
Programovanie: "B
oA v, . [X] +50.000 —
Zobrazit rézne Cisla softvéru
Sign. polohy 1 POZ. E|

Zadat klucové cislo i;z:a ::i:::hz ::Fm E

Prip. parametre pouzivatela Specifické pre stroj Prosromas uste  [EmoEwemy

Pravne upozornenia NG mottoer - adossa 04 DEV

Jadro NC : C_NCK_M?7_845
PLC softuér : Basis-NCK-U@4-03
Stau usuoia: 2

Test programu:

Zobrazit rozne &isla softvéru . e i i e
F1eex%
9% YCNm]1 ©9:53 -

Zobrazit’ aktivnu tabulku nulovych bodov v teste programu

PROG UST. uLOZ. 03

Zobrazit’ aktivnu tabulku nastrojov v teste programu Bz Wellmgl (P8 = @N
£l

oK ‘ STORNO

PoLoHR, | STROJE ’

VSetky ostatné prevadzkoveé rezimy:

Zobrazit rézne Cisla softvéru

Zvolit zobrazenie polohy

Urcit rozmerovu jednotku (mm/palec)
Urcit jazyk programovania pre MDI
Urcit’ osi pre prevzatie skutocnej polohy
Zobrazit’ prevadzkové ¢asy
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14.2 Cisla softvéru

14.2 Cisla softvéru

Pouzitie

Na TNC obrazovke sa po vybere funkcie MOD ,Verzia softvéru®

zobrazia nasledujuce Cisla softvéru:
Typ ovladania: oznacenie ovladania (spravuje spol.
HEIDENHAIN)
Softvér NC: ¢Cislo softvéru NC (spravuje spol. HEIDENHAIN)
Softvér NC: Cislo softvéru NC (spravuje spol. HEIDENHAIN)
NCK: ¢islo softvéru NC (spravuje spol. HEIDENHAIN)
Softvér PLC: Cislo alebo nazov softvéru PLC (spravuje vyrobca
stroja)

Vo funkcii ,Informacia o FCL" zobrazi TNC nasledujuce informacie:
Vyvojovy stav (FCL = Feature Content Level): vyvojovy stav

inStalovany v riadeni (pozri ,Stav vyvoja (funkcie upgrade)“ na
strane 8)
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14.3 Zadanie kFucového cCisla

Pouzitie

TNC potrebuje kluCové Cislo pre nasledujuce funkcie:

Funkcia

Kracové égislo

Vyber parametrov pouzivatela

123

Konfigurovanie ethernetovej karty

NET123

Specialne funkcie pri uvolneni
programovania parametrov Q

555343

HEIDENHAIN TNC 128
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14.4 Zriadenie datovych rozhrani

14.4 Zriadenie datovych rozhrani

Sériové rozhrania na TNC 128

TNC 128 pouziva automaticky prenosovy protokol LSV2 na sériovy
prenos dat. Protokol LSV2 je pevne prednastaveny a okrem
nastavenia prenosovej rychlosti v Baudoch (parameter stroja
baudRateLsv2) sa neda menit. Mézete definovat aj iny druh prenosu
(rozhrania). NizSie popisané moznosti nastavenia su potom aktivne
len pre novo definované rozhranie.

Pouzitie

Ruény rezim

Na nastavenie datovych rozhrani vyberte spravu suborov (PGM MGT)
a stlacte tlacidlo MOD. Znovu stlacte tlacidlo MOD a vlozte klucové

Ulozit parameter stroja

Dat. zaznam: zakl. data

Parameter: RS232.106700

Cislo 123. TNC zobrazi parameter pouzivatela GfgSeriallnterface, v
ktorom mézete realizovat nasledujuce nastavenia:

DisplaySettings
801 ProbeSet tings
ChannelSettings

58 serialInterfaceRS232

Zriadit’ rozhranie RS-232

[ e5Rs232

Otvorte adresar RS232. TNC zobrazi nasledujice moznosti
nastavenia:

= Status of the RTS

Nastavit BAUD-RATE (prenosova rychlost’)

@@ Settings for the NC editor
@@ Settings for the file management
B@ Paths for the end user

BE1Data record belonging to the seriaw
D& Definition of data blocks for the-

—Data transfer rate in bauds
= Communications protocol
—Data bits in each transferred chw
= Type of parity checking
= Number of stop bits

= Type of data-flou checking
=File system for file operation uw
: Block Check Character (BCC) is ne

line

czDefine behavior after receipt of

: BAUD_57600
- BLOCKWISE
7 Bit

: EVEN

:1 Stop-Bit
:RTS_CTS
FE1

NEERNRL

HLADAJ

POHLAD
TAB.

STROM

DODATOG .

KON.

FUNK .

(baudRate) J
BAUD-RATE (prenosové rychlost) sa da zvolit medzi 110 a2 115200 § | b
Baud.

Nastavit’ protokol (protocol)

Protokol datového prenosu riadi datovy tok sériového prenosu
(porovnatelné s MP5030 na iTNC 530).
Nastavenie BLOCKWISE oznacuje v tomto pripade formu
@ datového prenosu, pri ktorej sa vykonava prenos dat
zdruzenych do blokov. Nezamienat' si s blokovym prijmom
a spracovanim dat, ako pri starSom TNC ovladani drahy.
Ovladanie nepodporuje blokovy prijem a sucasné
spracovania toho istého NC programu!

Protokol datového prenosu Vyber
Standardny datovy prenos STANDARD
Paketovy datovy prenos BLOCKWISE
Prenos bez protokolu RAW_DATA
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Nastavenie datovych bitov (dataBits)

Nastavenim dataBits definujete, ¢i sa znak prenesie 7 alebo 8
datovymi bitmi.

Kontrola parity (parity)

Pomocou paritného bitu sa rozpoznava prenosova chyba. Paritny bit
mdze byt vytvoreny troma ré6znymi sposobmi:
Ziaden paritny bit (NONE): Rozpoznana chyba sa nezohladriuje

Parna parita (EVEN): Na tomto mieste dochadza k chybe, ak
prijimatel pri svojom vyhodnocovani zisti neparny poc¢et pouzitych
bitov.

Neparna parita (ODD): Na tomto mieste dochadza k chybe, ak
prijimatel pri svojom vyhodnocovani zisti parny pocet pouzitych
bitov.

Nastavenie zaverovych bitov (stopBits)

Pomocou Startovacieho bitu a jedného alebo dvoch zaverovych bitov
sa prijimatelovi pri sériovom prenose dat umozni synchronizacia
kazdého preneseného znaku.

Nastavenie Handshake (otazka - odpoved)
(flowControl)

Pomocou handshake vykonavaju dve zariadenia kontrolu d4tového
prenosu. RozliSuje sa softvérovy a hardvérovy handshake.
Bez kontroly datového toku (NONE): Handshake nie je aktivny.

Hardvérovy handshake (RTS_CTS): Je aktivne zastavenie prenosu
z RTS.

Softvérovy handshake (XON_XOFF): Je aktivne zastavenie
prenosu z DC3 (XOFF)

HEIDENHAIN TNC 128
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Nastavenie pre datovy prenos pomocou
pocitacového softvéru TNCserver

V parametroch pouzivatela (serialinterfaceRS232/Definicia
datovych blokov pre sériové porty/RS232) vykonajte nasledujuce

Systém suborov pre operaciuso  FE1
subormi

N —

c

©

—

L

N

o .

S nastavenia:

'5 Parameter Vyber

";" Datova prenosova rychlost v Musi sa zhodovat s
o Baudoch nastavenim v TNCserver
e

(O Protokol datového prenosu BLOCKWISE
©

) Datové bity v kazdom 7 bitov

— prenasanom znaku

c

% Spdsob kontroly parity EVEN

) Pocet zaverovych bitov 1 zaverovy bit
(=

N Definovanie typu handshake RTS_CTS
.

<

.

Vyberte prevadzkovy rezim externého zariadenia
(fileSystem)

funkcie ,Nacitat’ vSetky programy*, ,Nacitat pontknuty

@ V prevadzkovych rezimoch FE2 a FEX nemézete vyuzivat
program* a ,Nacitat adresar”.

s . Prevadzkovy
Externé zariadenie rezim Symbol
PC s prenosovym softvérom LSV2
HEIDENHAIN TNCremoNT %
HEIDENHAIN disketové jednotky FE1 E'
Cudzie zariadenia ako tlaciaren, FEX
¢itacka, dierovac, PC bez ED;
TNCremoNT
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Softvér na prenos dat

Na prenos dat z TNC a do TNC by ste mali pouzivat softvér
HEIDENHAIN na prenos dat TNCremo. Pomocou TNCremo mozete
cez sériové rozhranie alebo cez ethernetové rozhranie ovladat vsetky
ovladania HEIDENHAIN.

databazy suborov HEIDENHAIN (www.heidenhain.de,
<Servis a dokumentacia>, <Softvér>, <PC softvér>,
<TNCremoNT>).

@ Aktualnu verziu TNCremo si mozete bezplatne stiahnut z

Systémoveé poziadavky pre TNCremo:

PC s procesorom 486 alebo vy$Sim

Operacny systém Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MB operaénej pamate
volnych 5 MB na pevnom disku
Volné sériové rozhranie alebo pripojenie na siet TCP/IP

InStalacia pod Windows

Spustite inStalacny program SETUP.EXE pomocou spravcu
suborov (Explorer)

Postupujte podla pokynov programu Setup

Spustenie TNCremNT v prostredi OS Windows

Kliknite na <Start>, <Programy>, <Aplikacie HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

Ak spustate TNCremo prvykrat, pokusi sa TNCremo o automatické
vytvorenie spojenia s TNC.

HEIDENHAIN TNC 128
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14.4 Zriadenie datovych rozhrani

Datovy prenos medzi TNC a TNCremoNT

bezpodmiene&ne zabezpedte aj uloZenie programu, ktory
je momentalne vybrany na TNC. TNC ulozi zmeny
automaticky, ak na TNC prepnete prevadzkovy rezim,
alebo ak tlacidlom PGM MGT vyberiete spravu suborov.

@ Pred prenasanim programu z TNC do pocitaca

Skontrolujte, i je TNC pripojené na spravne sériové rozhranie vasho
pocitaca, prip. na siet.

Po spusteni TNCremoNT uvidite v hornej €asti hlavného okna 1 vSetky
subory uloZené v aktivnom adresari. Pomocou <Subor>, <Zmenit
adresar> mozete zvolit fTubovolnt mechaniku, prip. iny adresar na
vasom pocitadi.

Ak chcete prenos dat ovladat z PC, vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Subor>, <Vytvorit’ spojenie>. TNCremoNT prijima teraz
Strukturu suboru a adresara z TNC a zobrazi tuto v spodnej Casti
hlavného okna

Na prenos suboru z TNC do PC zvolte subor v okne TNC kliknutim
mysSou a stiahnite oznaceny subor pri stla¢enej mysi do okna PC
Na prenos suboru z PC do TNC zvolte subor v okne PC kliknutim
mysSou a oznaceny subor stiahnite pri stlacenej mysi do okna TNC

Ak chcete prenos dat ovladat z TNC, potom vytvorte spojenie na PC
nasledovne:

Vyberte <Moznosti>, <TNCserver>. TNCremoNT spusti potom
prevadzku servera a méze prijimat udaje z TNC, prip. ich odosielat
do TNC

Pomocou tlacidla PGM MGT (pozrite ,Datovy prenos z/na externy
nosi¢ dat” na strane 115) vyberte na TNC funkcie pre spravu
suborov a preneste zelané subory

Ukon¢enie programu TNCremoNT
Vyberte bod menu <Subor>, <Ukongit>

TNCremoNT, v ktorej su vysvetlené vSetky funkcie.

@ ReSpektujte aj kontextovo citlivi pomocnu funkciu
Vyvolat sa da tladidlom F1.
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= TNCremoNT
Dalei Ansicht Extras Hife

M= B3

BEEEEE
s ASCREENS\TNCATNCA30ABANKLARTEXT \dumppgms|[*.~] "::jé":‘s‘;g—‘

Mame

Grijbe

e

Attibute | D atum

]

) %TCHPRNT &
)1 H

[11EH

[11FH 1
[F116BH

[ 114

73

813
379
360
412
384

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.09.57 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.08.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

TNC:\NKASCRDUMPL=."] ~Verbindung

J ~ Daeitatus

Fiet  [533 MEy=
Insgesamt; [
Maskiet  [5 |

Name:

[Gizge

[ émibute | Datum

»

Protokalt

[ 200 H
[ 201.H
[ 202 H
12024
[ 2104 2
[ 211.H

1596
1004
1892
2340
974
3604
3362

06.04.53 15:33:.42
06.04.9315:3%:44
0F.04.99 15:39.44
0F.04.99 15:39.46
06.04.9315:3%:.46
06.04.9915:3%:.40
0F.04.99 15:359:40

e
Schritstel:

oo

Baudate [Auto Detect]
[riEz00

| BN Verbindung okt
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14.5 Ethernetové rozhranie

Uvod

TNC je Standardne vybavené ethernetovou kartou pre uvedenie
ovladania ako klient vo vasej sieti. TNC prenasa udaje cez ethernetovu
kartu pomocou

protokolu smb (server message block) pre operacné systémy
Windows alebo

skupinu protokolov TCP/IP (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) a s pomocou NFS (Network File System)

Moznosti pripojenia

Ethernetovu kartu TNC mézete pripojit do vasej siete pomocou
pripojky RJ45 (X26,100BaseTX, resp. 10BaseT) alebo priamo s
pocitacom. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky
ovladania.

Pri pripojeni 100BaseTX, resp. 10BaseT pouzite na pripojenie TNC do
vaSej siete krutenu dvojlinku.

akostnej skupiny kabla, plasta a typu siete (100BaseTX
alebo 10BaseT).

TNC mézete bez vacsich problémov spojit' aj priamo s
pocitacom, ktory je vybaveny ethernetovou kartou. Na to je
potrebné spojit TNC (pripojenie X26) a PC krizovym
ethernetovym kablom (obchodné oznadenie: krizovy
prepojovaci kabel Patch alebo krizovy kabel STP)

@ Maximalna diZka kabla medzi TNC a uzlom je zavisla od

HEIDENHAIN TNC 128
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Pripojenie ovladania do siete

Nechajte TNC konfigurovat Specialistovi na siete.
@ ReSpektujte, ze TNC automaticky vykona teply Start, ked
zmenite IP adresu TNC.

Prehlad funkcii konfiguracie siete
Zo spravcu suboru (PGM MGT) vyberte softvérové tlagidlo siet’ s Editovat tabulku ‘

P38@.P

B0 PLC:\ Mount Auto|Mount-Point Mount-Device

Softvérové a9 e 1

Funkcia tlagidlo Cres

Vytvorit pripojenie k zvolenej jednotke v sieti. Po P— tanle
pripojeni sa pod Mount zobrazi hacik na PRIPOIIT
potvrdenie.

]
]
[
Odpoaji pripojenie k jednotke v sieti. 4‘
]
-

JEDNOTKU

14.5 Ethernetové rozhranie

Aktivuje, pripadne deaktivuje funkciu Automount (= uron.

automatické pripojenie jednotky v sieti pri spusteni sPoJENTE

ovladania). Stav funkcie sa znazorni El
, v ) AUTOM. . KONFIG. UPRAVIT

prostrednictvom hacika pod Auto v tabulke vevores | oo | FErot | ewe | S| peros. | soumae | ¥ ‘

jednotiek v sieti.

Pomocou funkcie Ping skontrolujte, &i je k
dispozicii pripojenie k uréitému ucastnikovi v sieti.
Zadanie adresy sa realizuje ako Styri desatinné
Cisla oddelené bodkou (Dotted-Dezimal-Notation).

PING

TNC zobrazi okno s prehladom informacii o

INF.

aktivnych sietovych spojeniach. o sreTT
Konfiguruje pristup do jednotiek v sieti. (az po KonFzG.
zadani kfu¢ového ¢isla MOD volitelné NET123) =
Otvori dialdgové okno na editovanie udajov uPRAVLT
existujucich sietovych spojeni. (az po zadani Sorere

klacového &isla MOD volitefné NET123)

Konfiguruje adresu siete ovladania. (az po zadani KonFzei-
kluového &isla MOD volitelné NET123) P

Vymaze existujuce sietové spojenie. (az po zadani werazat
kld€ového €isla MOD voliteflné NET123) Tarere.
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Konfigurovat’ sietovu adresu ovladania

Spojte TNC (pripojenie X26) so sietou alebo PC Fivue o Editovat tabulku ‘
V sprave suborov (PGM MGT) stlacte softvérové tlacidlo Siet’. = F3sic'u: —

Stlatte tlagidlo MOD. Potom zadaijte klG&ové &islo NET123. e TN sceonroas-scemsronszmzensrer

Na zadanie vSeobecnych nastaveni siete stlacte softvérové tlacidlo 50 eze

KONFIGUROVAT SIET (pozri obrazok vpravo v strede) T

Otvori sa dialdgové okno na konfiguraciu siete

Nastavenie Vyznam
HOSTNAME Pod tymto nazvom sa ovladanie prihlasi v sieti.
(NAZOV Ak pouzijete nazov hostitelského servera,

HOSTITELA) musite na tomto mieste zapisat Fully Qualified
Hostname. Ak na tomto mieste nezapiSete
Ziadny nazov, pouzije ovladanie takzvanu wnazar
nulovu (NULL) autentifikaciu. ‘ ‘ ‘

SIETE

M

NRRENR
14.5 Ethernetové rozhranie

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
V rozbalovacom menu nastavteANO, potom
ovladanie automaticky preberie vasu sietovu
adresu (IP adresu), masku podsiete, predvoleny
router (smerovac) a event. potrebnu adresu
Broadcast automaticky zo servera DHCP
nachadzajuceho sa v sieti. Server DHCP
identifikuje ovladanie podla nazvu hostitela. Pre
tato funkciu musi byt vasa firemna siet
pripravend. Konzultujte s vadim spravcom siete.

IP-ADRESS (IP  Sietova adresa ovladania: Do kazdého zo

ADRESA) Styroch vedla seba leziacich vstupnych poli sa
moézu zadat tri miesta IP adresy. TlaCidlom ENT
preskocite na nasledovné pole. Sietovu adresu
ovladania poskytne vas sietovy Specialista.

SUBNET- Sluzi na odli$enie ID siete a hostitela siete:
MASK (MASKA  Masku podsiete ovladania upriradi vas
PODSIETE) Specialista siete.

HEIDENHAIN TNC 128 357 @



14.5 Ethernetové rozhranie

Nastavenie Vyznam
BROADCAST Adresa Broadcast ovladania; je potrebna iba
(VYSIELAT) vtedy, ak sa odliSuje od Standardného

nastavenia. Standardné nastavenie sa vytvori z
ID siete ID hostitela, kde su v8etky bity
nastavené na hodnotu 1

ROUTER Adresa siete predvoleného smerovaca: Zadanie

(SMEROVAC) sa musi vykonat iba vtedy, ak vasa siet
pozostava z viacerych podsieti, ktoré su
navzajom prepojené prostrednictvom
smerovaca.

ovladania. Po ukonceni konfiguracie siete tlacidlom,
pripadne softvérovym tlacidlom OK vykona ovladanie po
potvrdeni restart.

@ Zadana konfiguracia siete je aktivna az po restarte

Konfigurovat’ siet'ovy pristup do inych zariadeni (mount)
Spojte TNC (pripojenie X26) so sietou alebo PC

Chod programu
Plynule

V sprave suborov (PGM MGT) stlacte softvérové tlacidlo Siet'.

‘Editovaf tabulku

P380.P

Stlacte tlacidlo MOD. Potom zadajte kfucove Cislo NET123. sSmen
Stlacte softvérové tlagidlo DEFIN. PRIPOJ. SIETE e
Otvori sa dialégové okno na konfiguraciu siete 8t
Nastavenie Vyznam

Mount-Device Pripojenie cez NFS: Nazov adresara, ktory sa

ma pripojit. Tento sa vytvori zo sietovej
adresy zariadenia, dvojbodky, lomky a nazvu
adresara. Zadanie sietovej adresy ako Styri
desiatkové Cisla oddelené bodkou (Dotted-
Dezimal-Notation), napriklad

Mount Auto|Mount-Point Mount-Device

1 \\de@1PC84+ \\de@1PC84Zo\Trans er

Uytuorit spojenie siete

P

I
Mount-Point

Meno pouzivatela
Pracouns skupina / doména
Heslo

Automatické spoienie

Transter
——
213508

L1 ]] |

160.1.180.4:/PC. Pri zadavani cesty dbajte na
pisanie velkymi/malymi pismenami

VLOZIT
KOPiR.
HODNOTU

KOPR.
AKT.
HODNOTU

Pripojenie jednotlivych pocitacov so
systémom Windows cez SMB: Zadajte nazov
siete a zdielany nazov pocitaca, napr.
\\PC1791NT\PC

Mount-Point Nazov zariadenia: Uvedeny nazov zariadenia sa
zobrazi na ovladani v programe Management
pre pripojenu siet, napr. WORLD: (Nazov musi
koncit dvojbodkou!)

Systém suborov  Typ systému suborov:

NFS: Network File System
SMB: Siet Windows
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Nastavenie

Vyznam

Volba NFS

rsize: Velkost paketu pre prijem dat v bajtoch

wsize: Velkost paketu pre odosielanie dat v
bajtoch

time0: Cas v desatinnych sekundach, po ktorom
ovladanie zopakuje Remote Procedure Call, na
ktoré server neodpovie.

soft: Pri ANO sa Remote Procedure Call
opakuje dovtedy, kym server NFS neodpovie.
Ak je zapisané NIE, neopakuje sa

Volba SMB

Moznosti tykajuce sa typu systému suborov
SMB: Moznosti su uvedené bez medzier,
oddelené iba Ciarkou. Dbajte na pisanie
velkymi/malymi pismenami.

Moznosti:

ip: IP adresa pocitaca so systétmom Windows, s
ktorym sa ma ovladanie spojit

username: Meno uZivatela, s ktorym sa ma
ovladanie prihlasit

workgroup: Pracovna skupina, pod ktorou sa
ma ovladanie prihlasit

password: Heslo, s ktorym sa ma ovladanie
prihlasit (maximalne 80 znakov)

dalSie moznosti SMB: Vstupna moznost pre
dalSie moznosti pre siet Windows

Automatickeé
pripojenie

Automount (ANO alebo NIE): Na tomto mieste
urCite, €i sa ma siet’ zdielat’ automaticky pri
spusteni ovladania. Zariadenia, ktoré nie su
zdielané automaticky, mézete kedykolvek
zdielat' v sprave programov.

pouzije sa prenosovy protokol podla RFC 894.

@ Zadanie prostrednictvom protokolu nie je pri TNC 128,

HEIDENHAIN TNC 128
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14.5 Ethernetové rozhranie

Nastavenia na PC so systémom Windows 2000

=)

Predpoklad:
Sietova karta musi uz byt nainstalovana na PC a funk&na.

Ak mate PC, s ktorym chcete spojit TNC, uz pripojeny vo
vasej firemnej sieti, mali by ste ponechat' sietovu adresu
PC a prispdsobit’ sietovu adresu TNC.

Zvolte nastavenia siete pomocou <Start>, <Nastavenia>, <Sietové
a dialkové pripojenia>

Pravym tlacidlom mysSi kliknite na symbol <LAN spojenie> a
nasledne v zobrazenom menu a <Vlastnosti>

Dvakrat kliknite na <Internetovy protokol (TCP/IP)> na zmenu IP
nastaveni (pozri obr. vpravo hore)

Ak este nie je aktivna, zvolte moznost’ <Pouzit nasledujucu IP
adresu>

Do zadavacieho polic¢ka <IP adresa> zadajte tu istu IP adresu, ktoru
ste nastavili v iTNC pod sietovymi nastaveniami Specifickymi pre
PC, napr. 160.1.180.1

Do vstupného pola <Maska podsiete> zapiste 255.255.0.0
Nastavenia potvrdte s <OK>
Konfiguraciu siete ulozte s <OK>, prip. teraz restartujte Windows

360

Internet Protocol (TCP/IP) Propetrties

General

“r'ou can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Othemwize, pou need to ask your network, administrator for
the appropriate |P zettings.

" Dbtain an P address automatically

— % Uze the following IP address:

1P addresz: 160 . 1 180, 1
2852850 .0

Subnet mask:

Default gateway:

£ Mbtain DHS server addiess automatically

—{% Usze the following DNS zerver addiesses:

Preferred DMS server:

Alternate DNS server:

Advanced... |

[ o 1]

Cancel |

Funkcie

MOD




14.6 Volba zobrazenia polohy

Pouzitie

Pre manualnu prevadzku a prevadzkovy rezim Priebeh programu
mdbzete ovplyvnit zobrazenie suradnic:

Obréazok vpravo ukazuje rozne polohy nastroja

Vychodiskova poloha
Cielova poloha nastroja
Nulovy bod obrobku
Nulovy bod stroja

Pre zobrazenia polohy TNC mézete zvolit nasledujuce suradnice:

@
N/

Funkcia Zobrazenie
Pozadovana poloha; hodnota aktualne uréena POZ.

TNC

Skuto€na poloha; momentalna poloha nastroja SKUTOC.

14.6 Vol'ba zobrazenia polohy

Referenc¢na poloha; skuto€na poloha vo vztahuk ~ REFSKUT
nulovému bodu stroja

Referenc¢na poloha; pozadovana poloha vo REFPOZ
vztahu k nulovému bodu stroja

Chyba vleku; rozdiel medzi pozadovanou a P.OD.
skuto¢nou polohou

Zostavajlca draha do naprogramovanej polohy;  Z. DRAHA
rozdiel medzi skutocnou a cielovou polohou

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 vyberte zobrazenie polohy

v zobrazeni stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 vyberte zobrazenie polohy

v pridavnhom zobrazeni stavu.

HEIDENHAIN TNC 128
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14.7 Vyberte sustavu mier

14.7 Vyberte sustavu mier

Pouzitie
Pomocou tejto funkcie MOD urcite, ¢&i TNC ma zobrazovat suradnice
v mm alebo v palcoch (palcovy systém).
Metrickéa sustava mier: Napr. X = 15,789 (mm) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = mm. Zobrazenie s 3 desatinnymi miestami
Palcova sustava: Napr. X = 0,6216 (palec) Funkcia MOD Zmena
mm/palec = palec. Zobrazenie so 4 desatinnymi miestami

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v
palcoch/min. V palcovom programe musite zadat posuv s faktorom
zvacsSenia 10.
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14.8 Zobrazit’ prevadzkové casy

Pouzitie

Softvérovym tlagidlom CAS STROJA mézZete si nechat zobrazit rézne

Casy prevadzky:

Cas prevadzky

Vyznam

é casy

”

Ruény rezim

{ﬁaprosranouav

Ovladanie zapnuté

Cas prevadzky ovladania od uvedenia do
prevadzky

Stroj zapnuty

Cas prevadzky stroja od uvedenia do
prevadzky

Priebeh programu

Cas prevadzky pre ovladani prevadzku od
uvedenia do prevadzky

[X] +50.000

Systém zapnuty
Stroi zapnuty
Beh programu
PLC 216

éislo kédu

our 100% M 5/9

8% XCNml1 P1
8% YCNm] ©88:53

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

@ Vyrobca stroja méze nechat' zobrazovat' eSte dalSie casy.

HEIDENHAIN TNC 128

STORNO

POLOHA,
PROG UST.

STROJE

voz. £33

=Tml

14.8 Zobrazit’ prevadzkov
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15.1 Uvod

15.1 Uvod

Obrabania, ktoré sa ¢asto opakuju a ktoré obsahuju viaceré obrabacie
kroky, st v TNC ulozené ako cykly. Aj prepocty suradnic a niektoré
Specialne funkcie su v TNC k dispozicii ako cykly.

Vacsina cyklov pouziva parametre Q ako odovzdavacie parametre.
Parametre s rovnakou funkciou, ktoré potrebuje TNC v réznych
cykloch, maju vzdy to isté Cislo: napr. Q200 je vzdy bezpecnostna
vzdialenost, Q202 je vzdy hibka prisuvu atd.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cykly vykonaju prip. rozsiahle obrabania. Z
bezpecénostnych dévodov pred odpracovanim vykonajte
graficky test programu!

nepriame priradenia parametrov (napr. Q210 = Q1),
nebude zmena priradeného parametra (napr. Q1) po
definicii cyklu uc¢inna. V takychto pripadoch zadefinujte
parameter cyklu (napr. Q210) priamo.

@ Ak pouzijete pri cykloch s ¢islami vaéSimi ako 200

Ak pri obrabacich cykloch s €islami vys$Simi ako 200
definujete parameter posuvu, mézete softvérovym
tlacidlom priradit namiesto €iselnej hodnoty aj posuv, ktory
je definovany v bloku TOOL CALL (softvérové tlacidlo
FAUTO). V zavislosti od prislusného cyklu a prislusnej
funkcie parametra posuvu mate k dispozicii eSte
alternativy posuvu FMAX (rychloposuv), FZ (posuv
zubov) a FU (posuv na otacku).

Nezabudnite, Ze zmena posuvu FAUTO po definicii cyklu
nema ziadny ucinok, pretoze TNC pri spracovani definicie
cyklu pevne priradi posuv interne z bloku TOOL CALL.

Ak chcete vymazat cyklus, ktory obsahuje viacero
Ciastkovych blokov, zobrazi TNC upozornenie, &i chcete
zmazat cely cyklus.
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15.2 Dostupné skupiny cyklov 3
o <
Prehlad obrabacich cyklov c>,a
Lista softvérovych tlaCidiel zobrazuje rézne skupiny >
DEF cyklov c
Zo Q.
. Softvérové
Skupina cyklov tlacidlo Strana _a
Cykly na hlbinné vftanie, vystruhovanie, vyvftavanie, zahlbovanie a rezanie zavitov vaTanTE, Strana 390 n
ZAVIT \w
c
Cykly na frézovanie pravouhlych vyrezov a vyénelkov veREzv/ Strana 430 o
Ry =
1]
Cykly na prepocet suradnic, s ktorymi sa budu lubovolné tvary presuvat, odrazat, zvac¢Sovat a e Strana 446 o
zmenSovat a
Cykly na vyrobu vzorovych bodov Boous Strana 380 N
VZOR m
—  l
Specialne cykly, ako su doba zotrvania, vyvolanie programu, orientacia vretena epec. Strana 462
Cykly pre automatické meranie nastroja (uvolni vyrobca stroja) Strana 473

E Prip. prepinanie dalej na obrabacie cykly Specifické
pre stroj. Také obrabacie cykly moze integrovat
vyrobca vasho stroja

HEIDENHAIN TNC 128
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15.3 Praca s obrabac

15.3 Praca s obrabacimi cyklami

Specifické strojové cykly

Na mnohych strojoch su k dispozicii cykly, ktoré méze vyrobca vasho
stroja dodato€ne implementovat do cyklov v TNC, vytvorenych
spolo€nostou HEIDENHAIN. Na tento ucel je k dispozicii samostatny
okruh ¢isel cyklov:

Cykly 300 az 399
Specifické strojové cykly, ktoré je mozné zadefinovat
prostrednictvom tlac¢idla CYCLE DEF

Cykly 500 az 599
Specifické strojové cykly snimacieho systému, ktoré je mozné
definovat prostrednictvom tla¢idla TOUCH PROBE

@ Popis prisluSnych funkcii najdete v prirucke stroja.

Za urcitych okolnosti je pri Specifickych strojovych cykloch pouzity aj
prenos parametrov, ktoré HEIDENHAIN pouziva uz pri Standardnych
cykloch. Aby ste predisli problémom s prepisovanim viackrat pouzitych
odovzdavacich parametrov, dodrzujte pri suéasnom pouzivani cyklov
aktivnych ako DEF (cykly, ktoré TNC vykonava automaticky pri
definicii cyklu, pozrite aj ,Vyvolanie cyklov” na strane 370) a cykloch
aktivnych ako CALL (cykly, ktoré sa vykonaju az po ich vyvolani,
pozrite aj ,Vyvolanie cyklov” na strane 370) nasledujice pokyny:

Cykly aktivne ako DEF programujte zasadne pred cyklami aktivnymi
ako CALL

Medzi definiciou cyklu aktivneho ako CALL a prisluSnym vyvolanim
cyklu naprogramujte cyklus aktivny ako DEF len vtedy, ak
nedochadza k prekryvaniu odovzdavacich parametrov tychto dvoch
cyklov.
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Definovanie cyklu softvérovymi tlaidlami

cvell Lista softvérového tlacidla zobrazuje rézne skupiny Ruens rezin Programovat ‘_B
DEF cyklov Hibka? - 4
vaTANIES Vyberte skupinu cyklov, napr. vitacie cykly 2 SLK FORM o2 Xilce Vilco zvo (3
FET =
262 Vyberte cyklus, napr. vitanie. TNC otvori dialoég a e R E
%% spyta sa na vSetky zadavané hodnoty; zaroveri TNC —
y , B y R y’ . . , OZOvaZ - 3BEZP. VZDIALENOST
zobrazi v pravej polovici obrazovky grafiku, v ktorej su GZoBi:188 7P0S. PRISUU DO HL. O
L, . > 0202=+5 sHLBKA PRISUVU m
zadané parametre jasne zobrazené Gzoaive  jSUReD: POURGHU -
L 5 ) it e Q
Zadajte vSetky parametre pozadované od TNC a N ne pros\TNCAZoNT ot (O
¥ I~ . v e 12 CYCL CALL PAT FMAX M3 [
kazdé zadanie ukoncite tlaCidlomENT FEEDGETRE o
Po zadani v&etkych poZadovanych tdajov zatvori (o)
TNC toto dialégové okno 7))
T ©
Definicia cyklu prostrednictvom funkcie GOTO ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ o
\(C
- . . - Lo . S
Lista softvérového tlacidla zobrazuje rézne skupiny o
57 cyklov
TNC zobrazi v prekryvajucom okne prehlad cyklov m
O
F

Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte poZzadovany
cyklus alebo

Zadaijte Cislo cyklu a potvrdte zakazdym tlagidlom
ENT. TNC potom otvori dialdgové okno prislusného
cyklu tak, ako je to popisané vyssie
Priklady blokov NC
7 CYCL DEF 200 VRTANIE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=3 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLBKY

Q202=5 ;HLBKA PRiSUVU

Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE

Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU

Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
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Vyvolanie cyklov

Predpoklady
@ Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade naprogramuijte:
BLK FORM pre grafické zobrazenie (potrebné len pre
testovaciu grafiku)
Vyvolanie nastroja
Smer otacania vretena (dodato¢na funkcia M3/M4)
Definiciu cyklu (CYCL DEF).

Pozrite si dalSie predpoklady, ktoré su uvedené pri
nasledujucich popisoch cyklov.

Nasledujuce cykly su aktivne od ich zadefinovania v obrabacom
programe. Tieto cykly nemdzete a nesmiete vyvolavat:

cykly na prepocet suradnic,
cyklus 9 CAS ZOTRVANIA,
vSetky cykly snimacieho systému.

VSetky ostatné cykly mdzete vyvolat nasledujucimi popisanymi
funkciami.
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Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

Funkcia CYCL CALL jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany
obrabaci cyklus. Zaciato€ny bod cyklu je poloha naprogramovana ako
posledna pred blokom CYCL CALL.

Naprogramovanie vyvolania cyklu: Stlacte tlacidlo
e CYCL CALL
Zadanie vyvolania cyklu: Stlaéte softvérové tlacidlo
CYCL CALL M

Prip. zadajte pridavnu funkciu M (napr. pomocou M3
zapnete vreteno), alebo tlacidlom END zatvorte
dialégové okno

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT

Funkcia CYCL CALL PAT vyvola posledny zadefinovany obrabaci
cyklus na vSetkych polohach, ktoré su zadefinované v definicii rastra
PATTERN DEF (pozrite ,Definicia vzoru PATTERN DEF” na

strane 372) alebo v tabulke bodov(pozrite ,Tabulky bodov” na
strane 385).

Vyvolanie cyklu pomocou M99/M89

Blokovo fungujuca funkcia M99 jedenkrat vyvola posledny
zadefinovany obrabaci cyklus. M99 m6zete naprogramovat na konci
polohovacieho bloku, TNC potom prejde do tejto polohy a nasledne
vyvola posledny zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak chcete, aby TNC automaticky vykonavalo cyklus po kazdom
polohovacom bloku, naprogramujte prvé vyvolanie cyklu s M89.

Ak chcete deaktivovat M89, naprogramujte

M99 v polohovacom bloku, v ktorom ste vykonavali posuv do
posledného zacdiato€ného bodu, alebo

zadefinujte pomocou CYCL DEF novy obrabaci cyklus.

HEIDENHAIN TNC 128
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15.4 Definicia vzoru PATTERN DEF

Pouzitie

Pomocou funkcie PATTERN DEF definujte jednoduchym spdésobom
pravidelné obrabacie vzory, ktoré mézete volat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT. Ako aj pri definiciach cyklu, mate aj pri definicii
vzoru k dispozicii pomocné obrazky, ktoré objasriuju prislusny
parameter.

j PATTERN DEF pouZivajte len v spojeni s osou nastroja Z!

K dispozicii st nasledujuce obrabacie vzory:

. . Softvérové
Obrabacie vzory tlacidlo Strana
BOD aop Strana 374
Definicia a2 9 fubovolnych obrabacich
poléh
RAD PoRADIE Strana 375
Definicia jednotlivého radu, priamo alebo el
oto¢ene
VZOR vzor Strana 376
Definicia jednotlivého vzoru, priamo,
otoCene alebo zdeformovane
RAM Ran Strana 377
Definicia jednotlivého ramu, priamo, @
oto¢ene alebo zdeformovane
KRUH KRUM Strana 378
Definicia plného kruhu
KRUH. VYR. Roz. kRuA Strana 379

.
b3
e

Definicia kruhového vyrezu
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Zadanie PATTERN DEF

Zvolte prevadzkovy rezim Ulozit/editovat
Zvolte Specialne funkcie
FCT
opevs.- Vyberte funkcie na spracovanie obrysu a bodu
::;N Otvorte blok PATTERN DEF
PORADIE Vyberte pozadovany obrabaci vzor, napr. jednotlivy

rad
Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte
tlacidlom ENT

Pouzitie PATTERN DEF

Akonahle vlozite definiciu vzoru, mdzete ju vyvolat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT (pozrite ,Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL
PAT” na strane 371). TNC potom vykona posledny definovany
obrabaci cyklus podla vami definovaného obrabacieho vzoru.

Obrabaci vzor zostane aktivny dovtedy, kym
@ nenadefinujete novy, alebo kym pomocou funkcie SEL
PATTERN nevyberiete tabulku bodov.

Pomocou chodu blokov mézete vybrat [ubovolny bod, v
ktorom mézete za€at' s obrabanim alebo v fiom
pokracovat (pozri priru¢ku pouzivatela, kapitolu Test
programu a beh programu).
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Definovanie jednotlivych obrabacich pol6h

Vlozit mézete maximalne 9 obrabacich poldh, vstup vzdy
@ potvrdte tlaCidlom ENT.

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrabacom cykle.

500 Suradnica X obrabacej polohy (absolltne): Zadajte Priklad: Bloky NC
suradnicu X
) 10 Z+100 R0 FMAX
Siiradnica Y obrabacej polohy (absolltne): Zadajte
) POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
Stiradnica povrchu obrobku (absolitne): Zadajte POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zac¢at

Ruény rezim

Programovat
Sdradnica X polohy oprac.

© BEGIN PGM PAT MM
1 0
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+200 Z+0
3
a4 L z+100 R
5 __PATTERN DEF_POS1(
x|
& END PGM PAT MM

ARENER
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Definovanie jednotlivého radu

sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu obrobku Q203,

@ Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
ktory ste definovali v obrabacom cykle.

PoRADIE Zadiatoény bod X (absolutne): Sdradnice Priklad: Bloky NC

Lol zaciatocného radového bodu v osi X
10 Z+100 R0 FMAX

PATTERN DEF

Zaciato¢ny bod Y (absolutne): Suradnice
zaciatocného radového bodu v osi Y 11 PATTERN DEF

ROWI1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS5 ROT+0 Z+0)
Vzdialenost’ obrabacich poloh (inkrementalne):

Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania.
Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Ruény rezim

Programovat
Bod spustenia X

Pocet obrabani: Celkovy pocet poldh obrabania B Hrpe Pt oo pey

V4

Inicia vzoru

Poloha natocenia celého vzoru (absolitne): Uhol
oto€enia okolo zadaného zaciato¢ného bodu. p BT
Vztazné os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania

(napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat

kladnu alebo zapornu f/./././.
Stradnica povrchu obrobku (absolltne): Zadajte 2
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

15.4 Def

][] [

HEIDENHAIN TNC 128 375 @



PATTERN DEF

r

inicia vzoru

15.4 Def

Definovanie jednotlivého vzoru

=)

VZOR

376

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrdbacom cykle.

Parameter Poloha natocenia hlavnej osi a Poloha natocenia
vedPajsej osi pOsobia pridavne k predtym vykonanej Polohe
natocenia celého vzoru.

Zacdiato¢ny bod X (absolutne): Suradnice
zacCiatocného bodu vzoru v osi X

Zaciatoény bod Y (absolutne): Suradnice
zacCiatocného bodu vzoru v osi Y

Vzdialenost’ obrabacich poloh X (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere X. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Vzdialenost’ obrabacich poloh Y (inkrementalne):
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere Y. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

Pocet stipcov: Celkovy poéet stipcov vzoru
Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poloha natocenia celého vzoru (absolitne): Uhol
natoCenia, o ktory sa cely vzor otoCi okolo zadaného
zaciato€ného bodu. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu
je mozné zadat kladnu alebo zapornu

Poloha natocenia hlavnej osi: Uhol otoenia, o ktory sa
otoci vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom
na vlozeny zaciatocny bod. Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu.

Poloha natodenia vedPajsej osi: Uhol otoCenia, o ktory
sa otoci vylu€ne vedlajSia os roviny obrabania
vzhladom na vloZeny zaciato¢ny bod. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zac¢at

Priklad: Bloky NC

10 Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PAT1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

sy sotin Programovat’
Bod spustenia X

® BEGIN PGM PAT MM
1 -20

2 BLK FORM ©.2 X+100 Y4200 Z+0
3

a

L Z+100 R® FMAX M3
x|

& END PGM PAT MM

fiiiid

EEENER
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Definovanie jednotlivych ramov

sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu obrobku Q203,

@ Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
ktory ste definovali v obrabacom cykle.

Parameter Poloha natocenia hlavnej osi a Poloha natocenia
vedlaj$ej osi pdsobia pridavne k predtym vykonanej Polohe
natocenia celého vzoru.

PATTERN DEF

Rat Zatiato¢ny bod X (absolutne): Suradnice Priklad: Bloky NC

@ zaciatocného bodu rdmu v osi X
) 10 Z+100 RO FMAX
Zaciato¢ny bod Y (absolutne): Suradnice
zaciatocného bodu ramu v osi Y 11 PATTERN DEF
FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS5
Vzdialenost’ obrabacich poléh X (inkrementalne): NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
Vzdialenost medzi dvoma polohami obrabania v
smere X. Hodnotu je mozné zadat' kladnu alebo
zapornu ikt ey Programovat’
Bod spustenia X

V4

Inicia vzoru

BEGIN PGM PAT MM

Vzdialenost’ obrabacich poloh Y (inkrementalne):
Vzdialenost’' medzi dvoma polohami obrabania v TooL |
smere Y. Hodnotu je mozné zadat kladnu alebo
zapornu

o
1 -20

2 BLK FORM ©.2  X+100 Y+200 Z+0
3

a

15.4 Def

Potet stipcov: Celkovy poget stipcov vzoru

Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poloha natocenia celého vzoru (absolitne): Uhol
natoCenia, o ktory sa cely vzor oto€i okolo zadaného
zaciatocného bodu. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu
je mozné zadat' kladnu alebo zapornu

L[] 1] [

Poloha natocenia hlavnej osi: Uhol otoenia, o ktory sa ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
oto€i vyluéne hlavna os roviny obrabania vzhladom

na vlozeny zaciatocny bod. Je mozné zadat kladnu

alebo zapornu hodnotu.

Poloha natodenia vedPajSej osi: Uhol otoCenia, o ktory
sa otoci vyluéne vedlajSia os roviny obrabania
vzhladom na vloZeny zaciato¢ny bod. Je mozné
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Definovanie pIného kruhu
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KRUH

378

Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu obrobku Q203,
ktory ste definovali v obrdbacom cykle.

Stred rozstupovej kruznice X (absolutne): Suradnice
stredového bodu kruhu vzoru v osi X

Stred rozstupovej kruZnice Y (absolutne): Suradnice
stredového bodu kruhu vzoru v osi Y

Priemer rozstupovej kruznice: Priemer rozstupovej
kruznice

Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania.
Vztazna os: Hlavnéa os aktivnej roviny obrabania
(napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat
kladnu alebo zapornu

Pocet obrabani: Celkovy pocet poldh obrabani na
kruhu

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

Priklad: Bloky NC

10 Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)

Rusny retis Programovat'
Stred rozost.

kruznice otvorov X

© BEGIN PGM PAT MM

4
5 __PATTERN DEF _CIRC1C

i
& END PGM PAT MM

AENNER

]
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Definovanie kruhového vyrezu LL
L
. o Q
Ak zadefinujete povrch obrobku v Z ako nerovny 0, prejavi
@ sa tato hodnota dodatoéne aj na povrchu obrobku Q203, pa
ktory ste definovali v obrabacom cykle. 14
LLl
Roz. Kkaun Stred rozstupovej kruznice X (absolutne): Stradnice Priklad: Bloky NC |I:
stredového bodu kruhu vzoru v osi X <
_ 10 Z+100 RO FMAX
Stred rozstupovej kruznice Y (absolutne): Suradnice o
stredového bodu kruhu vzoru v osi Y 11 PATTERN DEF =
) ) PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP -
Priemer rozstupovej kruznice: Priemer rozstupovej 30 NUMS Z+0) (o)
kruznice N
Spust’aci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania. Ruény Tezin Prosramovat >
Vztazn4 os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania Stred rozost. kruznice otvorov X ‘ ‘2
(napr. X pri osi nastroja Z). Hodnotu je mozné zadat R ERERE e enae (&)
kladnu alebo zapornu 2 roby e g sess T ~E

Uhlovy krok/koncovy uhol: Inkrementalny polarny uhol |5 = ren ear m
medzi dvoma polohami obrabania. Je mozné zadat
kladnu alebo zapornu hodnotu. Alternativne mozné

zadanie koncového uhla (prepnutie softvérovym 1
tlacidlom)

Pocet obrabani: Celkovy poc¢et pol6h obrabani na
kruhu

Siradnica povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

LEEEEE
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15.5 RASTER BODOV NA KRUZNICI
(cyklus 220)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj rychloposuvom z aktualnej polohy na
zaciato¢ny bod prvej obrabacej operacie.
Poradie:
2. Nabeh do bezpecnej vzdialenosti (os vretena)
Nabeh na pociatocny bod v rovine obrabania

Presurite sa do bezpec¢nej vzdialenosti nad povrchom obrobku
(os vretena)

N

Z tejto polohy vykona TNC posledny definovany cyklus obrabania

Nasledne polohuje TNC nastroj rovnym alebo kruhovym pohybom
do zaciato¢ného bodu nasledujlcej obrabacej operacie; nastroj sa
pritom nachadza v bezpe&nostnej vzdialenosti (alebo 2.
bezpecnostnej vzdialenosti)

Tento postup (1 az 3) sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie

w

'S

Pri programovani dodrzuijte!

Cyklus 220 je DEF-aktivny, to znamena, Ze cyklus 220
@ automaticky vyvola naposledy definovany obrabaci cyklus.

Ak skombinujete niektory z obrabacich cyklov s cyklom
220, ovplyvni to bezpe€nostnu vzdialenost, povrch
obrobku a 2. bezpe€nostnu vzdialenost z cyklu 220.

380
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Parametre cyklu

220 Stred 1. osi Q216 (absolutne): Stred rozstupove;j

& kruznice na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny vi

rozsah -99999,9999 az 99999,9999 N = Q241 d)
(-

Stred 2. osi Q217 (absolutne): Stred rozstupove;j
kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priemer rozstupovej kruznice Q244: Priemer
rozstupovej kruznice. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Zaciatoény uhol Q245 (absolutne): Uhol medzi

hlavnou osou roviny obrabania a za¢iatoénym bodom
prvého obrabania na rozstupovej kruznici. Vstupny N
rozsah -360,000 az 360,000 p

Koncovy uhol Q246 (absolutne): Uhol medzi hlavnou Q216
osou roviny obrabania a zaciato€nym bodom
posledného obrabania na rozstupovej kruznici
(neplati pre uplné kruhy); koncovy uhol sa nesmie
rovnat zaciato€nému uhlu; ak zadate koncovy uhol
vacsi ako zaciato¢ny uhol, obrabanie sa vykona proti
smeru hodinovych rugi€iek, inak v smere hodinovych
ruciciek. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Uhlovy krok Q247 (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma obrabaniami na rozstupovej kruznici; ak sa
uhlovy krok rovna nule, TNC vypocita uhlovy krok zo
zaciato¢ného uhla, koncového uhla a poctu
obrabacich operacii; ak je zadany uhlovy krok, TNC
nezohladfiuje koncovy uhol; znamienko uhlového
kroku ur€uje smer obrabania (— = v smere hodinovych
ruciciek). Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Pocet obrabani Q241: Pocet obrabani na
rozstupovej kruznici. Vstupny rozsah 1 az 99999

Q217

v

15.5 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220)
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15.5 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220)

Bezpeé€nostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):

Suradnice osi vretena, v ktorych nemo6ze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma nastroj posuvat medzi
jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpecénostnej vzdialenosti

1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpecnostnej vzdialenosti

Q203

z )

Q200 Q204

=¥

Priklad: Bloky NC

53 CYCL DEF 220 RASTER NA KRUZNICI

Q216=+50 ;STRED 1. OSI

Q217=+50 ;STRED 2. OSI

Q244=80 ;PRIEMER ROZST. KRUZNICE
Q245=+0 ;ZACIATOCNY UHOL
Q246=+360;KONCOVY UHOL
Q247=+0 ;UHLOVY KROK

Q241=8 ;POCET OBRABANI
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q301=1 ;PRESUN V BEZP. VYSKE
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15.6 RASTER BODOV NA PRIAMKE
(cyklus 221)

Priebeh cyklu

1 TNC automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na zaciato¢ny
bod prvej obrabacej operacie
Poradie:

2. Spustenie v bezpec&nej vzdialenosti (os vretena)
Spustenie pociatoéného bodu v rovine obrabania

Presurite sa do bezpecénej vzdialenosti nad povrchom obrobku
(os vretena)

2 Ztejto polohy vykona TNC posledny definovany cyklus obrabania

3 Nasledne napolohuje TNC nastroj v kladnom smere hlavnej osi na
zaciato¢ny bod nasledujuceho obrabania; nastroj sa pritom
nachadza v bezpe€nostnej vzdialenosti (alebo v 2. bezpe€nostnej
vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, az pokym nie su vykonané
vSetky obrabacie operacie v prvom riadku; nastroj sa nachadza na
poslednom bode prvého riadku

5 Nasledne nabehne TNC nastrojom na posledny bod druhého
riadku a vykona tam obrabaciu operaciu

6 Odtial napolohuje TNC nastroj v zapornom smere hlavnej osi na
zaciato¢ny bod nasledujucej obrabacej operacie

7 Tento postup (6) sa opakuje, az pokym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie v druhom riadku

8 Nasledne nabehne TNC néastrojom do zadiato€ného bodu
nasledujuceho riadku

9 Kyvavym pohybom (z jednej strany na druhu) sa obrobia vSetky
nasledujuce riadky

Pri programovani dodrzujte!

Cyklus 221 je DEF-aktivny, to znamena, ze cyklus 221
@ automaticky vyvola naposledy definovany obrabaci cyklus.

Ak skombinujete niektory z obrabacich cyklov s cyklom
221, ovplyvni to bezpecnostnu vzdialenost, povrch
obrobku, 2. bezpec€nostnu vzdialenost a rotacnu polohu
cyklu 221.

Ak pouZijete cyklus 254 Kruhova drazka v spojeni s cyklom
221, nie je pripustna poloha drazky 0.

HEIDENHAIN TNC 128
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Parametre cyklu

Zaciatocny bod 1. osi Q225 (absolutne): Suradnica
zaciato¢ného bodu na hlavnej osi roviny obrabania

Zaciatocny bod 2. osi Q226 (absolutne): Suradnica
zaciatocného bodu na vedlajSej osi roviny obrabania

Vzdialenost’ 1. osi Q237 (inkrementalne):
Vzdialenost’ jednotlivych bodov v riadku

Vzdialenost’ 2. osi Q238 (inkrementalne): Vzajomna
vzdialenost jednotlivych riadkov

Poéet stipcov Q242: Podet obrabacich operécii v
jednom riadku

Pocet riadkov Q243: Pocet riadkov

Poloha natoc¢enia Q224 (absolutne): Uhol, o ktory sa
natoCi cely raster; stred natoCenia sa nachadza v
zaciato¢nom bode

Bezpeénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnica osi vretena, v ktorej neméze doéjst ku kolizii
medzi nastrojom a obrobkom (upinadiom).

Posuv do bezpecnej vysky Q301: Tymto
parametrom urCite, ako sa ma nastroj posuvat medzi
jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpecénostnej vzdialenosti

1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpecénostnej vzdialenosti

vi
31
o O Q238
‘@ 015('3 ‘e'
@g RS
/@/ \0224
Q226 "
N ol
Q225 X
z\
Q200 Q204
Q203
i
X

Priklad: Bloky NC

54 CYCL DEF 221 RASTER NA PRIAMKE

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;ZAC. BOD 1. OSI
;ZAC. BOD 2. OSI
;VZDIALENOST 1. OSI
sVZDIALENOST 2. OSI
;POCET STLPCOV
;sPOCET RIADKOV
;POLOHA OTOC.

;BEZP. VZDIALENOST
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST
;PRESUN V BEZP. VYSKE
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15.7 Tabulky bodov

Pouzitie

Ak chcete spustit’ cyklus, popr. viac cyklov po sebe na nepravidelnom
bodovom vzore, vytvorte tabulku bodov (*.pnt).

Ak pouzivate vitacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny obrabania v
tabulke bodov so suradnicami stredovych bodov otvorov. Ak pouzijete
frézovacie cykly, zhoduju sa suradnice roviny obrabania v tabulke
bodov so suradnicami zagiato€ného bodu prislusného cyklu (napr.
suradnice stredového bodu kruhovej kapsy). Suradnice na osi vretena
sa zhoduju so suradnicami povrchu obrobku.

Zadanie tabul’ky bodov

Zvolte rezim UlozZit/editovat’ program:
Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
MGT

NAZOV SUBORU?

Vlozte nazov a typ suboru tabulky bodov a vstup
ENT potvrdte tlaCidlom ENT

Vyberte mernu jednotku: Stlacte softvérove tlacidlo

i MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a
zobrazi prazdnu tabulku bodov

Softvérovym tlagidlom VLOZIT RIADOK vloZte novy

faanoK riadok a suradnice poZzadovaného miesta obrabania

Postup opakujte, az pokym nie su zadané vSetky pozadované
suradnice

@ Nazov tabulky bodov musi zacinat pismenom.

Pomocou softvérovych tlacidiel X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP,
Z VYP/ZAP (druha lista softvérovych tlacidiel) urcite, ktoré
suradnice mozete zadat do tabulky bodov.

HEIDENHAIN TNC 128
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15.7 Tabulky bodov

Skrytie jednotlivych bodov na obrabanie

V tabulke bodov mézZete cez stipec FADE oznadit definovany bod v
prislusnom riadku tak, ze ho bude mozné pre obrabanie volitelne
skryt.

Vyberte v tabulke bod, ktory chcete skryt

. Zvolte stipec FADE
-
Aktivujte skrytie, alebo

|W| deaktivujte skrytie
ENT

386
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Vyber tabulky bodov v programe

V prevadzkovom rezime Ulozit/editovat program aktivujte program,
pre ktory chcete spustit tabulku bodov:

Vyvolajte funkciu na vyber tabulky bodov: Stlacte
CALL tlacidlo PGM CALL

Tes. Stlacte softvérové tlacidlo TABULKA BODOV

BODOV

15.7 Tabulky bodov

Zadaijte nazov tabulky bodov a potvrdte tlacidlom END. Ak tabulka nie
je ulozena v rovnakom adresari ako program NC, musite zadat upinu
cestu.

Priklad bloku NC
7 SEL PATTERN ,,TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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15.7 Tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov

ktoru ste zadefinovali ako poslednu (aj ak ste tuto tabulku

@ TNC vykona pomocou funkcie CYCL CALL PAT tabulku,
definovali v programe vnorenom pomocou CALL PGM).

Ak chcete, aby TNC vyvolal posledny definovany obrabaci cyklus na
tych bodoch, ktoré su zadefinované v tabulke bodov, naprogramujte
vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT:

Naprogramovanie vyvolania cyklu: Stlacte tlacidlo
G CYCL CALL
Volanie tabulky bodov: Stlac¢te softvérové tlacidlo
CYCL CALL PAT

Zadaijte posuv, ktory ma TNC vykonavat medzi bodmi
(ziadne zadanie: Presuvanie s naposledy
naprogramovanym posuvom, FMAX nie je platny)

V pripade potreby zadajte pridavnu funkciu M a
potvrdte tlacidlom END

TNC stahuje nastroj medzi zaciato€énymi bodmi spat’ na bezpecénu
vysku. Ako bezpe¢nu vysku pouziva TNC bud suradnice osi vretena
pri vyvolani cyklu, alebo hodnotu z parametra cyklu Q204 podrla toho,
ktora z hodnét je vyssia.

Ak chcete pri predpolohovani vykonavat po osi vretena presuvanie
redukovanym posuvom, pouzite pridavnu funkciu M103.

Funkcia tabulky bodov s cyklom 12
TNC interpretuje body ako dodato¢né posunutie nulového bodu.

Funkcia tabulky bodov s cyklami 200 az 207

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice stredového
bodu otvoru. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciato€ného
bodu, musite hornd hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.

Funkcia tabulky bodov s cyklami 251 a 256

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice cyklu
zaciato&ného bodu. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktord je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciato€ného
bodu, musite hornu hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.
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16.1 Zaklady

16.1 Zaklady

Prehlad
TNC ponuka celkom 10 réznych cyklov pre vftanie a obrabanie
zavitov:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
240 CENTROVANIE 20 Strana 392
S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nostna vzdialenost, volitelné
zadanie centrovacieho
priemeru/centrovacej hibky
200 VRTANIE 200 Strana 394
S automatickym predpolohovanim, )
2. bezpec€nostna vzdialenost
201 VYSTRUHOVANIE o1 Strana 396
S automatickym predpolohovanim, %7
2. bezpecénostna vzdialenost
202 VYVRTAVANIE 202 Strana 398
S automatickym predpolohovanim, %'
2. bezpec€nostna vzdialenost
203 UNIVERZALNE VRTANIE Strana 402
S automatickym predpolohovanim, %%
2. bezpec€nostna vzdialenost, lamanie
triesky, degresia
204 SPATNE ZAHLBOVANIE 200 Strana 406
S automatickym predpolohovanim, cal
2. bezpec€nostna vzdialenost
205 UNIVERZALNE HLBKOVE s 4y Strana 410
VRTANIE %.Y)

S automatickym predpolohovanim,
2. bezpec€nostna vzdialenost, lamanie
triesky, predstavna vzdialenost

390 Cykly vftania a vnutorného zavitu @



Cyklus

Softvérové
tlacidlo

Strana

241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

S automatickym predpolohovanim na
hibsi zaciato¢ny bod, definicia otacok a
chladiacej kvapaliny

241

Strana 414

206 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU

S vyrovnavacou hlavou, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe€nostna
vzdialenost

Strana 421

207 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU
GS

Bez vyrovnavacej hlavy, s automatickym
predpolohovanim, 2. bezpe&nostna
vzdialenost

Strana 423

HEIDENHAIN TNC 128
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16.2 CENTROVANIE (cyklus 240)

16.2 CENTROVANIE (cyklus 240)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj centruje s naprogramovanym posuvom F az do zadaného
centrovacieho priemeru, resp. az do zadanej hlbky centrovania

3 Pokym vykonate prislusné zadanie, zotrva nastroj chvilu na dne
centrovania

4 Nasledne sa nastroj presuva posuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo - podla nastavenia - do 2. bezpe&nostnej
vzdialenosti

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na za€iato€nom bode
@ (stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Q344 (priemer), resp. Q201
(hlbka) uréuje smer obrabania. Ak pre priemer alebo hibku
naprogramujete hodnotu = 0, tak TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢&i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky otogi vypocet
predpolohovania. To znamena, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja rychloposuvom do bezpecnostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!
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Parametre cyklu

240 Bezpeénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 7 A

Vyber hibky/priemeru (0/1) Q343: Vyber, & sa ma
centrovat na vloZeny priemer alebo na viozenu hibku.
Ak sa ma TNC centrovat na uvedeny priemer, musite Q310
zadefinovat vrcholovy uhol nastroja v stlpci T-ANGLE

tabulky nastrojov TOOL.T. Q200 Q204
0: Centrovanie na zadanu hibku Q203
1: Centrovanie na zadany priemer

Hibka Q201 (inkrementalna): Vzdialenost povrch Q3447
obrobku — dno centrovania (hrot centrovacieho
kuzela). UCinné len, ak je definované Q343=0.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Priemer (znamienko) Q344: Centrovaci priemer.
Ucinné len, ak je definované Q343=1. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Q206

oo

\

Q201

XY

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu Y A
nastroja pri centrovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory 50
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): 20 @_
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2, bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne): “’@
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat t
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim 30 80
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

16.2 CENTROVANIE (cyklus 240)

N
UV

'V

Priklad: Bloky NC

11 CYCL DEF 240 CENTROVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIAL.
Q343=1 ;VYBER HLBKY/PRIEMERU
Q201=+0 ;HLBKA
Q344=-9 ;PRIEMER
Q206=250 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.1 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST

12 X+30 R0 FMAX

13 Y+20 R0 FMAX M3 M99

14 X+80 R0 FMAX

15 Y+50 RO FMAX M99
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16.3 VRTANIE (cyklus 200)

16.3 VRTANIE (cyklus 200)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vykona vftanie s naprogramovanym posuvom F az po prvu
hlbku prisuvu

3 TNC posunie nastroj rychloposuvom FMAX spat na bezpeénostnu
vzdialenost, zotrva tam — ak ste vykonali takéto nastavenie - a
nasledne sa znovu posunie prostrednictvom FMAX az na
bezpecnostnu vzdialenost nad prva hibku prisuvu

4 Nasledne vfta nastroj so zadanym posuvom F aZ do dal$ej hibky
prisuvu

5 TNC tento postup opakuje (2 aZ 4), kym nedosiahne zadanu hibku
vitania

6 Z dna otvoru nabehne nastroj posuvom FMAX do bezpecnostnej
vzdialenosti alebo — podla nastavenia — do 2. bezpec€nostnej
vzdialenosti

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na za€iato€nom bode
@ (stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0, tak
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢&i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty priemeru
resp. kladnej hodnoty hibky otodi vypocet
predpolohovania. To znamena, zZe nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpec€nostne;j
vzdialenostipod povrchom obrobku!
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Parametre cyklu

200 Bezpeénostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
%% Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte

kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Z A Q206
Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzefa vrtaka). @
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999 Q210
Q204

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu o9 Q200
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az e

99999,999, alternativhe FAUTO, FU Q202 G
Hibka prisuvu Q202 (inkrementalna): Hodnota, u
ktorej sa nastroj vzdy pristavi. Vstupny rozsah 0 az

99999,9999. Hibka nemusi byt nasobkom hibky
prisuvu. TNC nabehne v jednej operacii na hibku, ak:

I:II:II]I]

=

V4

16.3 VRTANIE (cyklus 200)

=¥

st hibka prisuvu a hibka rovnaké
je hibka prisuvu véésia ako hibka

Cas zotrvania hore Q210: Cas v sekundach, ktoru
nastroj stravi v bezpe¢nostnej vzdialenosti po tom, Y
ako ho TNC vysunie z otvoru kvéli odstraneniu
triesok. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolttne): 50
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne): 20 @_
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim

prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 «—@

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory u
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

N
UV

¥

30 80

Priklad: Bloky NC

11 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=250 ;POS. PRISUVU DO HLBKY
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.1 ;CAS PRESTOJA DOLE

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

15 Y+50 FMAX M99
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16.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

16.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vystruhuje so zadanym posuvom F az do naprogramovane;j
hlbky
3 Nastroj zotrva na dne otvoru, ak je to nastavené

4 Nasledne posunie TNC nastroj posuvom F naspat na
bezpefnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe€nostnu
vzdialenost.

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na za€iato€nom bode
@ (stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢&i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky oto&i vypodet
predpolohovania. To znamena, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpec€nostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!
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Parametre cyklu

201 Bezpec€nostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne): —
%% Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999 Z A

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vystruhovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory )
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az Qz1
3600,0000

Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
potom plati posuv pri vystruhovani. Vstupny rozsah 0
az 99999,999

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah 0 az Y A
99999,9999

2.bezpeénostnavzdialenost’ Q204 (inkrementaine):
Suradnice osi vretena, v ktorych nemoéze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

oo

Q206

Q200 Q204
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Q203

Q201
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16.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

N
\V
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30 80

Priklad: Bloky NC

11 CYCL DEF 201 VYSTRUHOVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q208=250 ;POSUV SPAT
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

15 Y+50 FMAX M99
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16.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202)

16.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vfta s posuvom vftania az do danej hibky

3 Nadne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
— so spustenym vretenom na uvolnenie z rezu

4 Nasledne vykona TNC orientaciu vretena do polohy, ktora je
definovana v parametri Q336

5 Ak je zvolené uvolnenie z rezu, vykona TNC uvolfiovaci posuv v
zadanom smere 0 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Nasledne posunie TNC néstroj v spatnom posuve na
bezpelnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe¢nostnu
vzdialenost. Ak sa Q214 = 0, vykona sa spatny posuv po stene
otvoru
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Pri programovani dodrzuijte!

®)
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Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru R0.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

Na konci cyklu obnovi TNC stav chladiacej kvapaliny a
vretena, ktory bol aktivny pred vyvolanim cyklu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky oto&i vypodet
predpolohovania. To znamena, zZe nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpe€nostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!

Zvolte smer odchodu tak, aby nastroj odisiel v smere od
okraja otvoru

Ked programujete orientaciou vretena pod uhlom, ktory
ste zadali v parametri Q336 (napr. v prevadzkovom rezime
Ruéné polohovanie), skontrolujte, kde sa nachadza hrot
nastroja. Uhol zadajte tak, aby bol hrot nastroja
rovnobezny so suradnicovou osou.

TNC pri odchode automaticky zohladni aktivne natocenie
suradnicovej sustavy.

HEIDENHAIN TNC 128
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16.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202)

Parametre cyklu

202

400

Bezpeénostna vzdialenost' Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vyvrtavani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne diery. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Spatny posuv Q208: Rychlost’ posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
potom plati posuv pre prisuv do hibky. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,999

Q203

z A

Q211
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> Smer vychadzania (0/1/2/3/4) Q214: Ur€enie smeru,
ktorym TNC odide nastrojom zo dna otvoru (po
vykonani orientacie vretena)

0
1
2
3

4

Nastrojom nevychadzat’

Vyjst nastrojom v zapornom smere hlavnej osi
Vyjst nastrojom v zapornom smere vedlajdej osi
Vyjst nastrojom v kladnom smere hlavnej osi
Vyjst nastrojom v kladnom smere vedlajSej osi

» Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne): Uhol,
do ktorého TNC polohuje nastroj pred odsunutim.
Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

HEIDENHAIN TNC 128
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16.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)

16.6 UNIVERZALNE VRTANIE

(cyklus 203)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec&nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku
Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ po prvu hibku
prisuvu

V pripade, Ze je zadané lamanie triesky, odide TNC nastrojom spat

0 zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, TNC odide nastrojom pomocou spatného posuvu spat na
bezpefnostnu vzdialenost, zotrva tam — ak bolo zadané takéto
nastavenie — a nasledne odide rychloposuvom FMAX aZ na
bezpecnostnu vzdialenost nad prvud hibku prisuvu

Nasledne vfta nastroj s posuvom az do dalej hibky prisuvu. Hibka
prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu hodnotu — v
pripade takéhoto zadania

TNC tento postup opakuje (2 az 4), az pokym nedosiahne hibku
vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
— na uvolnenie z rezu a po uplynuti doby zotrvania sa
prostrednictvom spatného posuvu posunie spat na bezpeénostnu
vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpecnostnu vzdialenost, odide na
fiu TNC nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX
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Pri programovani dodrzuijte!
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Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru R0.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hlbky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky oto&i vypodet
predpolohovania. To znamena, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpe€nostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!

HEIDENHAIN TNC 128
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16.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)

Parametre cyklu

203
0

)

404

Bezpeénostna vzdialenost' Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalna): Hodnota, u
ktorej sa nastroj vzdy pristavi. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999. Hibka nemusi byt nasobkom hlbky

prisuvu. TNC nabehne v jednej operécii na hibku, ak:

st hibka prisuvu a koneéna hibka rovnakeé,

je hibka prisuvu véa&sia ako koneéna hibka a ak
sucasne nie je definované lamanie triesky.

Cas zotrvania hore Q210: Cas v sekundach, ktory
nastroj stravi v bezpe€nostnej vzdialenosti potom, ako
ho TNC vysunie z otvoru kvoli odstraneniu triesok.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Redukéna hodnota Q212 (inkrementalne): Hodnota,
o ktori TNC zmenSi po kazdom prisuve hlbku prisuvu
Q202. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203

z

Q210

Q200

%

Q202
Q201

=
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Poé&. lamani triesky do navratu Q213: Poget lamani Priklad: Bloky NC
triesky predtym, nez TNC vysunie nastroj z otvoru na

odstranenie triesok. Na lamanie triesky posunie TNC 11 CYCL DEF 203 UNIVERZALNE VRTANIE
nastroj spat zakazdym o hodnotu spatného posuvu Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q256. Vstupny rozsah 0 az 99999 ,

. Q201=-20 ;HLBKA
Minimalna hibka prisuvu Q205 (inkrementalne): Ak ,
ste zadali redukénu hodnotu, TNC obmedzi prisuv na Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
hodnotu zadanu v parametri Q205. Vstupny rozsah 0 Q202=5 ;HLBKA PRISUVU

aZ 99999,9999
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéach, ktory Q203=+20 :SURAD. POVRCHU

nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az

3600,0000 Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Spatny posuv Q208: Rychlost posuvu nastroja pri Q212=0.2 ;REDUKCNA HODNOTA

vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0, P )
potom vystuva TNC nastroj s posuvom Q206. Vstupny Q213=3 ’LAMAN,IA TRIESIOK

rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO Q205=3 ;MIN. HLBKA PRISUVU

Spatny posuv pri lamani triesky Q256 Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
(inkrementalne): Hodnota, o ktord TNC posunie spat - , G,

nastroj pri lamani triesky. Vstupny rozsah 0,1000 az Q208=500 ;POSUY Sl,’AT . N
99999,9999 Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY

16.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)
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16.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204)

16.7 SPATNE ZAHLBOVANIE

(cyklus 204)

Priebeh cyklu

Tymto cyklom vytvarate zahibenia, ktoré sa nachadzaji na spodnej
strane obrobku

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Tam vykona TNC orientaciu vretena na polohu 0° a presadi nastroj
o hodnotu vyosenia

Nasledne sa nastroj zasunie prostrednictvom predpolohovacieho
posuvu do predvitaného otvoru az po bezpecénostnu vzdialenost
reznej hrany pod spodnou hranou obrobku

TNC potom odide nastrojom opat do stredu otvoru, spusti vreteno,
prip. chladiacu zmes a postva sa potom posuvom zahlbovania na
zadanu hlbku zahlbenia

V pripade prislu$ného nastavenia zotrva nastroj na dne zahibenia
a nasledne sa z otvoru vysunie, vykona orientaciu vretena a znovu
sa zapusti o hodnotu vyosenia

Nasledne posunie TNC nastroj v predpolohovacom posuve na
bezpefnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe¢nostnu
vzdialenost.
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Pri programovani dodrzuijte!
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Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Cyklus je mozné vykonavat' len s tycou pre spatné
vyvrtavanie

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru R0.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania pri zahlbovani. Pozor: Kladné znamienko
vykona zapustenie po kladnej osi vretena.

Zadajte dizku nastroja tak, aby bola nakétovana spodna
hrana vrtnej tyCe a nie rezna hrana.

TNC pri prepocte zaciatocneho bodu zahlbenia
zohladnuje dlZku reznej hrany vrtnej ty€e a hrdbku
materialu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked programujete orientaciu vretena pod uhlom, ktory ste
zadali v parametri Q336 (napr. v prevadzkovom rezime
Ruéné polohovanie), skontrolujte, kde sa nachadza hrot
nastroja. Uhol zadajte tak, aby bol hrot nastroja
rovnobezny so suradnicovou osou. Zvolte smer odchodu
tak, aby nastroj odiSiel v smere od okraja otvoru

HEIDENHAIN TNC 128
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16.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204)

Parametre cyklu

204

408

Bezpeénostna vzdialenost' Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka zahibenia Q249 (inkrementalna): Vzdialenost
spodna hrana obrobku — spodok zahibenia. Kladné
znamienko vytvori zahlbenie v kladnom smere osi
vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Hrabka materialu Q250 (inkrementalne): Hrubka
obrobku. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Hodnota vyosenia Q251 (inkrementalne): Hodnota
vyosenia vrtnej tyCe; najdete v zozname udajov o
nastroji. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Vyska reznej hrany Q252 (inkrementaine):
Vzdialenost spodna hrana vrtnej ty€e — hlavna rezna
hrana; najdete v zozname uUdajov o nastroji. Vstupny
rozsah 0,0001 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani z
obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativne FMAX, FAUTO

Posuv pri zahlbovani Q254: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Cas zotrvania Q255: Cas zotrvania na dne zahibenia
v sekundach. Vstupny rozsah 0 az 3600,000

z\

Q200

Q204

Q250

Q203

z |\

Q252
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Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): Priklad: Bloky NC
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah

-99999,9999 aZ 99999,9999 11 CYCL DEF 204 SPATNE ZAHLBOVANIE
2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne): Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat Q249=+5 ;HLBKA ZAHLBENIA
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim z ?
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q250=20 ;HRUBKA MATERIALU
Smer vychadzania (0/1/2/3/4) Q214: Ur&enie smeru, Q251=3.5 ;ROZMER VYOSENIA

v ktorom ma TNC presadit’ nastroj o hodnotu vyosenia Q252=15 ;VYSKA REZNEJ HRANY

(po orientacii vretena); nesmie sa zadat 0 Q253=750 :PREDPOLOHOVACI POSUY

1 Odsunutie nastroja v zapornom smere hlavnej Q254=200 ;POSUV ZAHLBOVANIA

osi 3
2 Odsunutie nastroja v zapornom smere vedlajSej (2eosl ;C‘IA‘S AN BN
osi Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
3 Odsunutie nastroja v kladnom smere hlavnej osi Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
4 c()Dsc?sunutle nastroja v kladnom smere vedlajSej Q214=1 :SMER ODCHODU

Uhol na orientaciu vretena Q336 (absolutne): Uhol, Q336=0  ;UHOL VRETENA

do ktorého TNC polohuje nastroj pred zanorenim a
pred vysunutim z otvoru. Vstupny rozsah -360,0000
az 360,0000

”

16.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204)
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16.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)

16.8 UNIVERZALNE HLBKOVE

VRTANIE (cyklus 205)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec&nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku
Ked zadate hibsi zaciatocny bod, odide TNC definovanym
polohovacim posuvom na bezpe€nostnu vzdialenost nad hibsi
zaciato¢ny bod

Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ po prvu hibku
prisuvu

V pripade, Ze je zadané lamanie triesky, odide TNC nastrojom spat

0 zadanu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez ldmania
triesky, tak prejde TNC nastrojom v rychloposuve na bezpec€nostnu
vzdialenost a nasledne opét rychloposuvom FMAX na zadan
predstavnu vzdialenost nad prva hibku prisuvu

Nasledne vfta nastroj s posuvom aZ do dalej hibky prisuvu. Hibka
prisuvu sa zmen3uje s kazdym prisuvom o redukénu hodnotu — v
pripade takéhoto zadania

TNC tento postup opakuje (2 az 4), az pokym nedosiahne hibku
vftania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
— na uvolnenie z rezu a po uplynuti doby zotrvania sa
prostrednictvom spatného posuvu posunie spat na bezpe¢nostnu
vzdialenost. Ak ste zadali 2. bezpecnostnu vzdialenost, odide na
fiu TNC nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX
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Pri programovani dodrzuijte!
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Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru R0.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

Ak zadate predstavné vzdialenosti Q258 inak ako Q259,
TNC rovnomerne upravi predstavnu vzdialenost medzi
prvym a poslednym prisuvom.

Ak prostrednictvom Q379 zadate hlbsi zaciatocny bod,
TNC zmeni len zaciato€ny bod pohybu prisuvu. Pohyby
spatného posuvu TNC nezmeni, to znamena, ze sa
vztahuju na suradnice povrchu obrobku.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky otoci vypocet
predpolohovania. To znamena, zZe nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpecénostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!

HEIDENHAIN TNC 128
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16.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)

Parametre cyklu

25 4|

)

412

Bezpeénostna vzdialenost' Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalna): Hodnota, pri
ktorej sa nastroj vzdy doruci. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999. Hibka nemusi byt nasobkom hlbky
prisuvu. TNC nabehne v jednej operacii na hlbku, ak:

st hibka prisuvu a koneéna hibka rovnakeé,
je hibka prisuvu vagsia ako koneéna hibka.

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Redukéna hodnota Q212 (inkrementalne): Hodnota,
o ktord TNC zmenS§i hibku prisuvu Q202. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Minimalna hibka prisuvu Q205 (inkrementéalne): Ak
ste zadali redukénu hodnotu, TNC obmedzi prisuv na
hodnotu zadanu v parametri Q205. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999

Predstavna vzdialenost’ hore Q258 (inkrementalne):
Bezpec€nostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked TNC odsunie nastroj po vysunuti
z otvoru spat na aktualnu hibku prisuvu; hodnota pri
prvom prisuve. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Predstavna vzdialenost’ dole Q259 (inkrementalne):
Bezpecnostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked TNC odsunie nastroj po vysunuti
z otvoru spat na aktualnu hibku prisuvu; hodnota pri
poslednom prisuve. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203

z )

o

Q206

\

Q200

Q204

Q257

A\
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B /\/?2

Q201
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Hibka vftania do lamania triesky Q257 Priklad: Bloky NC
(inkrementalne): Prisuv, po ktorom TNC vykona

lamanie triesky. Ak zadate 0, lamanie triesky sa 11 CYCL DEF 205 UNIVERZALNE HLBKOVE
nevykona. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 VRTANIE

Spétny posuv pri lamani triesky Q256 Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
(irllkremer_lté'llne):’Hc_)dnota, o ktoru TNC p_psupie spat Q201=-80 ;HLBKA

nastroj pri lamani triesky. TNC vykona spatny posuv s . .
posuvom 3000 mm/min. Vstupny rozsah 0,1000 aZ Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLBKY
99999,9999 Q202=15 ;HLBKA PRiSUVU

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundéch, ktory Q203=+100;SURAD. POVRCHU

nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az -
3600,0000 Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

HIbsi zaciato¢ny bod Q379 (vztahujuci sa Lpesley LA DULIE e T
inkrementalne na povrch obrobku): Zaciatocny bod Q205=3 ;MIN. HLBKA PRISUVU

samotného vftania po predvrtani urgitej hibky kratim = ; ?
nastrojom. TNC nabehne v predpolohovacom Q258=0,5 ;PREDSTAVNA VZDIAL. HORE

posuve z bezpecnostnej vzdialenosti na hibsi Q259=1 ;PREDSTAVNA VZDIAL. DOLE
zaciato¢ny bod. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q257=5 :HLBKA VRTANIA LAMANIE

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu TRIESKY

nastroja pri polohovani z bezpeénostnej vzdialenosti = ; 7 z
na hlbsi zaciato€ny bod v mm/min. Je aktivny len v Q256=0.2 ;SP PRI LAMANI TRIESKY

”

V4

I 4

pripade, ak je pre Q379 zadana ina hodnota ako 0. Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Vstupny h0az lternativne FMAX v
letjgrg rozsah 0 az 99999,999, alternativne , 0379=7.5 ;POC. BOD

Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV

y

16.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)
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16.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241)

16.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE

(cyklus 241)

Priebeh cyklu

1

2

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpec&nostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Potom odide TNC definovanym polohovacim posuvom na
bezpec€nostnu vzdialenost’ nad hibsi zagiatoény bod a tam zapne
vitacie otacky s M3 a chladiacu kvapalinu. TNC vykona pohyb
zasunutia vzdy v smere otacania zadefinovaného v cykle s
vretenom otac&ajucim sa doprava, dofava alebo stojacim

Nastroj vykona vitanie so zadanym posuvom F aZ do zadanej
hibky vitania

Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto nastavenie
—na uvolnenie z rezu. Nasledne vypne TNC chladiacu kvapalinu a
otacky prepne spat na definovanu hodnotu pri vychadzani

Na dne otvoru sa po uplynuti doby zotrvania sa prostrednictvom
spatného posuvu posunie spat na bezpecnostnu vzdialenost. Ak
ste zadali 2. bezpe€nostnu vzdialenost, odide na iu TNC
nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX

Pri programovani dodrzujte!

Polohovaci blok naprogramujte na za€iato€nom bode
@ (stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢&i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky oto&i vypodet
predpolohovania. To znamena, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpec€nostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!

414
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Parametre cyklu

2a1 Bezpec€nostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
%% Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999 z A 0253

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch % i N
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999 =

oo

az 99999,9999

Q208
Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu Jd Lo | |Q204
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az Q203

99999,999, alternativne FAUTO, FU @

Cas zotrvania dole Q211: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000 (©

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne): Q211
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecénostnavzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat’
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

HIbsi zadiatoény bod Q379 (vztahujuci sa
inkrementalne na povrch obrobku): Zaciatoény bod
samotného vitania. TNC nabehne v
predpolohovacom posuve z bezpecnostnej
vzdialenosti na hibSi zaCiatocny bod. Vstupny rozsah
0 az 99999,9999

Predpolohovaci posuv Q253: Rychlost posuvu
nastroja pri polohovani z bezpeénostnej vzdialenosti
na hibsi zacgiato¢ny bod v mm/min. Je aktivny len v
pripade, ak je pre Q379 zadana ina hodnota ako 0.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FMAX,
FAUTO

Spatny posuv Q208: Rychlost’ posuvu nastroja pri
vychadzani z otvoru v mm/min. Ak zadate Q208 = 0,
potom vysuva TNC nastroj s vitacim posuvom Q206.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FMAX,
FAUTO

N
\\

=Y
16.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241)

Q201
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16.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241)

Smer ot. zas./vysunutia (3/4/5) Q426: Smer
otacania, ktorym sa ma nastroj otacat pri zastuvani do
otvoru a pri vysuvani z otvoru. Oblast zadavania:

3: Vreteno otacat' s M3

4: Vreteno otacat' s M4

5: Presuvat so zastavenym vretenom

Otacky vretena zasunutie/vysunutie Q427: Otacky,
ktorymi sa ma nastroj otacat pri zasuvani do otvoru a
pri vysuvani z otvoru. Vstupny rozsah 0 az 99999

Otacky pri vitani Q428: Otacky, ktorymi ma nastroj
vykonavat vftanie. Vstupny rozsah 0 az 99999

M-Fkc. Chladiaca kvapalina ZAP Q429: Pridavna
funkcia M na zapnutie chladiacej kvapaliny. TNC
zapne chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza
v otvore v hibSom zacdiato€nom bode. Vstupny rozsah
0 az 999

M-Fkc. Chladiaca kvapalina VYP Q430: Pridavna
funkcia M na vypnutie chladiacej kvapaliny. TNC
vypne chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza
v hlbke vftania. Vstupny rozsah 0 az 999

Priklad: Bloky NC

11 CYCL DEF 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLBKY
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+100;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q379=7.5 ;POC. BOD

Q253=750 ;PREDPOLOHOVACI POSUV
Q208=1000;POSUV SPAT

Q426=3 ;SMER OTACANIA VRET.
Q427=25 ;OTACKY VYS./ZAS.
Q428=500 ;OTACKY PRI VRTANI
Q429=8 ;CHLADENIE ZAP.

Q430=9 ;CHLADENIE VYP.

Cykly vftania a vnutorného zavitu @
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16.10 Priklady programovania

100
90+

10 20 80 90100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja (polomer nastroja 3)
Odsunutie nastroja
Definicia cyklu

HEIDENHAIN TNC 128
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16.10 Priklady programovania

Posuv do otvoru 1, spustenie vretena
Posuv do otvoru 1, vyvolanie cyklu
Posuv do otvoru 2, vyvolanie cyklu
Posuv do otvoru 3, vyvolanie cyklu
Posuv do otvoru 4, vyvolanie cyklu
Vysunutie nastroja, koniec programu

'S
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16.10 Priklady programovania

Sdradnice vftania su ulozené v definicii vzoru
PATTERN DEF POS a TNC ich vyvolava
prostrednictvom CYCL CALL PAT.

??Polomery nastrojov su navolené tak, aby boli
v testovacej grafike viditelné vSetky pracovné
operacie.

Priebeh programu

1 Centrovanie (polomer nastroja 4)
" Vitanie (polomer nastroja 2,4)

" Rezanie vnutorného zavitu (polomer
nastroja 3)

1020 40 80 90100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja — centrovaci nastroj (polomer 4)

Prejst nastrojom do bezpec¢nej vySky (F naprogramovat pomocou
hodnoty),

ktori TNC polohuje po kazdom cykle na bezpecnu vysku
Definicia vSetkych vftacich pol6h v bodovom rastri

HEIDENHAIN TNC 128 419 @



16.10 Priklady programovania

6 CYCL DEF 240 CENTROVANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q343=0 ;VYBER PRIEMERU/HLBKY

Q201=-2 ;HLBKA
Q344=-10 ;PRIEMER
Q206=150 ;PRiSUV F DO HL.
Q211=0 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
7 CYCL CALL PAT F5000 M13
8 Z+100 R0 FMAX
9 TOOL CALL 2 Z S5000
10 Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HL.BKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA DOLE

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.

ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HLBKA ZAVITU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

420

Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
Odchod nastroja, vymena nastroja
Vyvolanie nastroja — vrtak (polomer 2,4)

Presunutie nastroja do bezpecnej vysky (F naprogramovat pomocou
hodnoty)

Definicia cyklu vitania

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
Odsunutie nastroja

Vyvolanie nastroja — zavitnik (polomer 3)
Presunutie nastroja do bezpec¢nej vySky
Definicia cyklu rezanie vnutorného zavitu

Vyvolanie cyklu v spojeni s rastrom bodov
Odsunutie nastroja, koniec programu

Cykly vftania a vnutorného zavitu @



16.11 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU

s vyrovnavacou hlavou
(cyklus 206)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecénostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operécii na hibku vitania
3 Potom sa zmeni smer otacania vretena a nastroj sa po dobe

zotrvania vrati spat na bezpecnostnu vzdialenost. Ak ste zadali 2.

bezpecnostnu vzdialenost, odide na nu TNC nastrojom
prostrednictvom rychloposuvu FMAX

4 'V bezpecnostnej vzdialenosti sa smer otacania vretena vrati do
pdvodného stavu.

Pri programovani dodrzujte!

=)

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iatoénom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

Nastroj musi byt upnuty vo vyrovnavacej hlave na
vyrovnavanie dizky. Vyrovnavacia hlava na vyrovnavanie
dizky kompenzuje po&as obrabania odchylky posuvu a
otacok.

Pocas vykonavania cyklu nie je aktivny oto¢ny regulator
pre korekciu otacok. Oto€ny regulator pre korekciu posuvu
je este Ciastocne aktivny (uréené vyrobcom stroja, pozri
priruc¢ku stroja).

Pre pravotocivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3, pre
favotocivy zavit pomocou M4.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, Ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky otoci vypocet
predpolohovania. To znamena, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpec¢nostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!

HEIDENHAIN TNC 128

y

16.11 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus 206)

4

”

" @



”

”

16.11 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus 206)

”

Parametre cyklu

Bezpeénostna vzdialenost' Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost’ hrot nastroja (zaciato¢na poloha) —
povrch obrobku; orientaéna hodnota: 4x stupanie
zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka vitania Q201 (dizka zavitu, inkrementéalne):
Vzdialenost povrch obrobku — koniec zavitu. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Posuv F Q206: Rychlost’ posuvu nastroja pri rezani
vnutorného zavitu. Vstupny rozsah 0 az 99999,999,
alternativhe FAUTO

Cas zotrvania dole Q211: Vlozte hodnotu 0 a2
0,5 sekundy, aby sa tak predislo zaklineniu nastroja
pri spatnom posuve. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Stanovenie posuvu: F=S x p

F: posuv (mm/min)
S: otacky vretena (ot./min)
p: stupanie zavitu (mm)

Odsunutie nastroja pri preruSeni programu

Ak pocas rezania vnutorného zavitu stlacite externé tlacidlo
zastavenia, zobrazi TNC softvérové tlacidlo, ktoré vam umozni

odsunutie nastroja.

422

Q200

Q201

Priklad: Bloky NC

25 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.

ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HLBKY
Q211=0.25 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+25 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Cykly vftania a vnutorného zavitu @



16.12 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU
GS bez vyrovnavacej hlavy
(cyklus 207)

Priebeh cyklu

TNC vykona rezanie zavitu bud' v jednej, alebo vo viacerych
operaciach bez pouzitia vyrovnavacej hlavy na vyrovnavanie dizky.

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operécii na hibku vftania

3 Potom sa zmeni smer otacania vretena a nastroj sa po dobe

zotrvania vrati spat na bezpec€nostnu vzdialenost. Ak ste zadali 2.

bezpecénostnu vzdialenost, odide na fiu TNC nastrojom
prostrednictvom rychloposuvu FMAX

4 TNC zastavi vreteno v bezpec€nostnej vzdialenosti

HEIDENHAIN TNC 128
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hlavy (cyklus 207)

avacej

V4
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Pri programovani dodrzuijte!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

Tento cyklus sa da pouzit len na strojoch s riadenym
vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na za¢iato€nom bode
(stred otvoru) v rovine obrabania s korekciou radia RO.

Znamienko parametra Hibka vitania stanovuje smer
obrabania.

TNC vypocita posuv v zavislosti od otac¢ok. Ak pocas
rezania zavitu pouzijete oto¢ny regulator pre override
posuvu, TNC automaticky upravi posuv.

Otoc¢ny regulator na korekciu otacok nie je aktivny.

Na konci cyklu sa vreteno zastavi. Pred dalSim obrabanim
znovu spustite vreteno pomocou M3 (resp. M4).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, Ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hibky oto&i vypodet
predpolohovania. To znamena, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpenostnej
vzdialenostipod povrchom obrobku!

Cykly vftania a vnutorného zavitu @



Parametre cyklu

I Bezpec€nostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):

a Vzdialenost hrot nastroja (zaciato€¢na poloha) —
povrch obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka vitania Q201 (inkrementalne): Vzdialenost
povrch obrobku — koniec zavitu. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Stupanie zavitu Q239

Stupanie zavitu. Znamienko uréuje pravotocivy alebo
lavotocivy zavit:

+= Pravy zavit

—= Lavy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999
Suradnice povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

2. bezpecénostnavzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat’
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Odsunutie nastroja pri preruseni programu

Ak pocas rezania zavitu stlacite externé tlaCidlo zastavenia, zobrazi
TNC softvérové tlagidlo RUCNY POSUV. Po stlageni tlagidla RUCNY
POSUV mozete riadit odsun nastroja zo zaberu. Stlacte pritom tla€idlo
kladného smeru aktivnej osi vretena.

HEIDENHAIN TNC 128
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26 CYCL DEF 207 REZANIE VNUT. ZAVITU GS

NOVE
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;BEZP. VZDIALENOST
;HLBKA

;STUPANIE ZAVITU
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST

hlavy (cyklus 207)

avacej

V4
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V4

.12 NOVE REZANIE VNUT. ZAVITU GS bez vyrovn
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Suradnice vftania su ulozené v tabulke bodov
TAB1.PNT a TNC ich vyvolava prostrednictvom

CYCL CALL PAT.

??Polomery nastrojov st navolené tak, aby boli 100 =
v testovacej grafike viditelné vSetky pracovné

operacie. 90
Priebeh programu &5
 Centrovanie 55
m Vitanie

1 Rezanie vnutorného zavitu -

16.13 Priklad programovania

1020 40 80 90100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja — centrovaci nastroj

Prejst nastrojom do bezpecénej vysky (F naprogramovat pomocou
hodnoty),

ktori TNC polohuje po kazdom cykle na bezpe¢nu vysku

Definovanie tabulky bodov
Definicia cyklu centrovania

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u€inna z tabulky bodov
Nutné zadat hodnotu 0, je uc¢inna z tabulky bodov

'S

26 Cykly vitania a vnutorného zavitu @



10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 Z+100 R0 FMAX M6
12 TOOL CALL 2 Z S5000
13 Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q210=0 ;CAS PRESTOJA HORE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.2 ;CAS PRESTOJA DOLE

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 Z+50 RO FMAX

19 CYCL DEF 206 NOVE REZANIE VNUT.

ZAVITU
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-25 ;HLBKA ZAVITU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0 ;CAS PRESTOJA DOLE
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=0 ;2. BEZP. VZDIALENOST

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 Z+100 R0 FMAX M2

22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN TNC 128

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT,
Posuv medzi bodmi: 5 000 mm/min

Odsunutie nastroja, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Prejst nastrojom do bezpecénej vysky (F naprogramovat pomocou
hodnoty)

Definicia cyklu vftania

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u¢inna z tabulky bodov

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u€inna z tabulky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT
Odsunutie nastroja, vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — zavitnik

Nastrojom prejst do bezpecnej vySky

Definicia cyklu Rezanie vnutorného zavitu

Nutné zadat’ hodnotu 0, je u¢inna z tabulky bodov
Nutné zadat’ hodnotu 0, je u€inna z tabulky bodov
Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov TAB1.PNT

Odsunutie nastroja, koniec programu

16.13 Priklad programovania
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16.13 Priklad programovania

Tabulka bodov TAB1.PNT

'S
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17.1 Zaklady

Prehlad

TNC ponuka celkom 2 rézne cykly obrabania vyrezu a ¢apu:

Softvérové

tlagidlo  otrana

Cyklus

17.1 Zaklady

251 PRAVOUHLY VYREZ Strana 431
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s -

moznostou zvolit rozsah obrabania a

skrutkovym zanorenim

256: PAVOUHLY VYCNELOK Strana 436
Hrubovaci/dokoncovaci cyklus s W0

bo&nym prisuvom, ak je potrebnych viac

obehov

430 Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @



17.2 PRAVOUHLY VYREZ

(cyklus 251)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu pravouhly vyrez 251 mézete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vyrezu. V zavislosti od parametrov
cyklu su k dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrabanie stien nadisto,

len hrubovanie,

len obrabanie hibky a stien nagisto,
len obrabanie hibky nagisto,

len obrabanie stien nacisto.

Hrubovanie

1 Nastroj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a prejde na posuva
sa na prvu hlbku prisuvu.

2 TNC hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju, pri¢om
berie do uvahy faktor prekrytia (parameter Q370) a pridavky na
dokonéenie (parameter Q368 a Q369).

3 Na konci procesu hrubovania odide TNC nastrojom od steny
vyrezu, posunie sa o bezpecnostnu vzdialenost nad aktualnu hibku
prisuvu a odtial rychloposuvom spét’ do stredu vyrezu.

4 Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne

naprogramovana hlbka vyrezu.

Obrabanie nacisto

5

Pokial su zadané pridavky na dokonéenie, obraba TNC nacisto
najskor steny vyrezu, v pripade prislusného nastavenia v
niekofkych prisuvoch.

Nasledne obrobi TNC nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k
okrajom.

HEIDENHAIN TNC 128
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17.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251)

Pri programovani dodrzuijte!

=)

432

Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru R0. Dbajte na parameter
Q367 (poloha vyrezu).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.
Dbajte na parameter Q204 (2. bezpeénostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu napolohuje nastroj spat na zaciato¢nu
polohu.

TNC napolohuje nastroj na konci operacie hrubovania
rychloposuvom spat do stredu vyrezu. Nastroj sa pritom
nachadza vyssie o hodnotu bezpecnostnej vzdialenosti
nad aktualnou hlbkou prisuvu. Bezpecnostnu vzdialenost
musite zadat' tak, aby nastroj po vykonani operacie nebol
blokovany vzniknutymi trieskami.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit’
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, Ze TNC pri zadani kladnej hodnoty
priemeru, resp. kladnej hodnoty hlbky otoci vypocet
predpolohovania. To znamena3, Ze nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpecnostne;j
vzdialenostipod povrchom obrobku!

Ak vyvolate cyklus s rozsahom obrabania 2 (len nadisto),
TNC polohuje nastroj v strede vyrezu rychloposuvom na
prvu hlbku prisuvu!

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @



Parametre cyklu

251

Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Len hrubovanie

2: Len nadisto

Obrobenie steny a dna nadisto sa vykona, len ak je
zadefinovany prislusny pridavok na dokoncenie
(Q368, Q369)

1. dizka strany Q218 (inkrementélne): Dizka vyrezu,
rovnobezna s hlavnou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

2. dizka strany Q219 (inkrementalne): Dizka vyrezu,
rovnobezna s vedlajSou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vyrezu. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Poloha vyrezu Q367: Poloha vyrezu vzhfadom na
polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: poloha nastroja = stred vyrezu

1: poloha nastroja = lavy dolny roh

2: poloha nastroja = pravy dolny roh

3: poloha nastroja = pravy horny roh

4: poloha nastroja = lavy horny roh

Hibka prisuvu Q202 (inkrementalne): Rozmer, o ktory
sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu vacsiu
ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativhe FAUTO, FU, FZ

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hlbku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU, FZ

Posuv nadisto Q385: Rychlost posuvu nastroja pri
obrabani stien a dna nacdisto v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativhe FAUTO, FU,
FZ

Pridavok na dokondenie steny Q368 (inkrementalne):
Pridavok na dokonéenie v rovine obrabania. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokonéenie dna Q369 (inkrementélne):
Pridavok na dokon&enie dna. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

HEIDENHAIN TNC 128
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17.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251)
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Prisuv pri obrabani nacisto Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri
obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto jednym
prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Bezpecénostna vzdialenost® Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi Eelom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Siradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutna suradnica povrchu obrobku. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

2. bezpeénostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:

+1 = susledné frézovanie
—1 = nesusledné frézovanie

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer
nastroja uréuje bocny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 az
1,9999

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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17.3 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256)

17.3 PRAVOUHLY VYCNELOK

(cyklus 256)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu Pravouhly vy¢nelok 256 mézete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vy&nelku. Ak je rozmer polovyrobku
vacsi ako maximalny mozny boény prisuv, vykona TNC viacero
bo¢nych prisuvov, az kym sa nedosiahne hotovy rozmer.

1

436

Nastroj prejde zo zaciato€nej polohy cyklu (stred vyénelku) v
zapornom smere X do zaciato¢nej polohy pre obrabanie vy&nelku.
Zaciato¢na poloha lezi vy$sie o hodnotu bezpecnostnej
vzdialenosti + polomer néastroja je posunuty viavo vedla
neopracovaného vycnelku

Ak nastroj stoji na 2. bezpe€nostnej vzdialenosti, TNC prejde
nastrojom prostrednictvom rychloposuvu FMAX do bezpecCnostnej
vzdialenosti a odtial posuvom prisuvu do hlbky na prva hibku
prisuvu.

Nakoniec prejde nastroj na obrys vy€nelku a nasledne frézuje na
jeden obeh.

Ak sa hotovy rozmer neda dosiahnut jednym obehom, prisunie
TNC nastroj zboku do aktualnej hibky prisuvu, a potom znovu
frézuje na obvode. TNC pritom zohladfiuje rozmer polovyrobku,
hotovy rozmer a povoleny bo&ny prisuv. Tento postup sa opakuje,
kym sa nedosiahne definovany hotovy rozmer

Potom nastroj prejde z obrysu spat do zaciato€nej polohy pre
obrabanie vycnelku.

V nasledujucom kroku prejde TNC nastrojom na dalSiu hibku
prisuvu a obraba vystupok na tuto hibku

Tento postup sa opakuje, az pokym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vystupku

Yi

<Y
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Pri programovani dodrzuijte!

=)

Nastroj napolohujte na zaciato¢nu polohu v rovine
obrabania s korekciou polomeru R0. ReSpektujte
parameter Q367 (poloha vystupku).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi nastroja.

Dbajte na parameter Q204 (2. bezpeénostna vzdialenost).

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu 0,
TNC cyklus nevykona.

TNC polohuje nastroj na konci spat do bezpecnostnej
vzdialenosti, ak bolo vykonané prislusné nastavenie do
2. bezpec€nostnej vzdialenosti.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, ¢i ma TNC pri zadani kladnej hibky zobrazit
chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Vsimnite si, ze TNC pri zadani kladnej hodnoty priemeru
resp. kladnej hodnoty hibky otoci vypocet
predpolohovania. To znamena, zZe nastroj sa pohybuje po
osi nastroja v rychlom chode v bezpe&nej vzdialenostipod
povrchom obrobku!

Vpravo vedla vy¢nelku ponechajte dostatok miesta na
nabehové pohyby. Minimum: Priemer nastroja + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 128
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17.3 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256)

Parametre cyklu

N
a
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Rozsah obrabania (0/1/2) Q215: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nacisto

1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nacisto

Obrabanie stien a hlbky nacisto je vykonané iba
vtedy, ak je definovany pridavok na dokoncenie
(Q368)

1. dizka strany Q218: Dizka ¢apu rovnobezna s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Rozmer polovyrobku, dizka strany 1 Q424: Dizka
neobrobeného vyénelku, rovnobezna s hlavnou osou
roviny obrabania. Rozmer polovyrobku, dizku
strany 1 zadajte vacsiu ako 1. dizku strany. TNC
vykona viacero bo&nych prisuvov, ak je rozdiel medzi
rozmerom polovyrobku 1 a hotovym rozmerom 1
vacsi ako povoleny boc¢ny prisuv (sucin polomer
nastroja x prekrytie drahy Q370). TNC vypocita vzdy
konstantny bocny prisuv. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

2. dizka strany Q219 (inkrementalne): Dizka
vy&nelku rovnobezna s vedlajSou osou roviny
obrabania. Rozmer polovyrobku, dizku strany 2
zadajte vacsSiu ako 2. dizku strany. TNC vykona
viacero bo&nych prisuvov, ak je rozdiel medzi
rozmerom polovyrobku 2 a hotovym rozmerom 2
vacsi ako povoleny bocny prisuv (sucin polomer
nastroja x prekrytie drahy Q370). TNC vypocita vzdy
konstantny bocny prisuv. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Hibka Q201 (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku —dno vyénelku. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Poloha vyénelku Q367: Poloha vy&nelku vzhladom
na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: poloha nastroja = stred vy¢nelku,

1: poloha nastroja = lavy dolny roh

2: poloha nastroja = pravy dolny roh

3: poloha nastroja = pravy horny roh

4: poloha nastroja = lavy horny roh

Hibka prisuvu Q202 (inkrementéalne): Rozmer, o
ktory sa nastroj zakazdym prisunie; zadat hodnotu
vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Posuv pri frézovani Q207: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativhe FAUTO, FU, FZ

Posuv prisuvu do hibky Q206: Rychlost posuvu
nastroja pri pohybe na danu hibku v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO,
FU, FZ

Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @
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Posuv nadisto Q385: Rychlost posuvu nastroja pri
obrabani stien a dna nacisto v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativhe FAUTO, FU,
FZ

Rozmer polovyrobku, dizka strany 2 Q425: Dizka
neobrobeného vy&nelku, rovnobezn4 s vedlajSou
osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Pridavok na dokoncenie steny Q368
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie v rovine
obrabania, ktory bude TNC pri obrabani ignorovat.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Pridavok na dokonéenie dna Q369 (inkrementalne):
Pridavok na dokon&enie dna. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Prisuv pri obrabani nacisto Q338 (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena pri
obrabani nacisto. Q338=0: Obrobenie nacisto jednym
prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

w
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17.3 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256)

Bezpeé€nostna vzdialenost’ Q200 (inkrementalne):
Vzdialenost medzi ¢elom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Suradnica povrchu obrobku Q203 (absolutne):
Absolutna suradnica povrchu obrobku. Vstupny zA
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206

<o

2. bezpecnostna vzdialenost’ Q204 (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorych neméze nastat’ 0203 -
kolizia medzi nastrojom a obrobkom (upinacim Q202
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Q204

Q201

Druh frézovania Q351: Druh obrabania frézou pri M3:
+1 = susledné frézovanie //l
=

—1 = nesusledné frézovanie

Faktor prekrytia drahy Q370: Q370 x polomer X
nastroja uréuje bo&ny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1 az
1,9999

Priklad: Bloky NC

8 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY VYCNELOK
Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
Q218=60 ;1. DLZKA STRANY
Q424=74 ;ROZM. POLOVYR. 1
Q219=40 ;2. DLZKA STRANY
Q425=60 ;ROZM. POLOVYR.2
Q201=-20 ;HLBKA
Q367=0 ;POLOHA VYCNELKU
Q202=5 ;HLBKA PRiSUVU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q385=500 ;POSUV NACISTO
Q368=0.2 ;PRIDAVOK PRE STENU
Q369=0.1 ;PRIDAVOK PRE HLBKU
Q338=5 ;PRiS. OBRABANIA NACISTO
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+0 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q351=+1 ;DRUH FREZOVANIA
Q370=1 ;PREKRYTIE DRAH

9 X+50 R0 FMAX

9 Y+50 RO FMAX M3 M99

440 Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie éapu / Frézovanie drazky @



17.4 Priklady programovania

50+

17.4 Priklady programovania

50 100

Definicia neobrobeného polotovaru

Vyvolanie nastroja — hrubovanie/obrabanie nadisto
Odsunutie nastroja

HEIDENHAIN TNC 128 441 @



17.4 Priklady programovania

Definicia cyklu vonkajSieho obrabania

Vyvolanie cyklu vonkajSieho obrabania
Vyvolanie cyklu vonkajSieho obrabania

'S

42 Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie &apu / Frézovanie drazky @
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Definicia cyklu pravouhlého vyrezu

17.4 Priklady programovania

Vyvolanie cyklu kruhového vyrezu
Vyvolanie cyklu kruhového vyrezu
Vymena nastroja




17.4 Priklady programovania
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18.1 Zaklady

18.1 Zaklady

Prehlad

Prostrednictvom prepoctu suradnic méze TNC vytvorit jedenkrat
naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku so zmenenou
dizkou a velkostou. TNC disponuje nasleduijtcimi cyklami na prepocet
suradnic:

Softvérové

Cyklus tlacidlo Strana

7 NULOVY BOD ’ Strana 447
Presunutie obrysov priamo v programe 5?

alebo z tabuliek nulovych bodov

247 NASTAVENIE VZTAZNEHO Strana 453
BODU al3lq]

Nastavenie vztazného bodu pocas

priebehu programu

8 ZRKADLENIE = Strana 454
Zrkadlenie obrysov @é@

11 FAKTOR MIERKY 1 Strana 456
Zmen$ovanie a zvacSovanie obrysov @

26 OSOVY FAKTOR MIERKY s oo Strana 457

ZmenSovanie a zvacSovanie obrysov
pomocou faktorov mierky vztahujacich
sa na osi

Uginnost prepoétu stradnic

Zaciatok uc€innosti: Prepocet suradnic je u€inny od svojho
zadefinovania — a preto sa nevyvolava. Je u¢inny az dovtedy, pokym
nie je zruSeny alebo nanovo zadefinovany.
Zrusenie prepoctu suradnic:
Cyklus s hodnotami pre zakladné spravanie zadefinujte nanovo,
napr. faktor mierky 1.0

Vykonajte pridavnu funkciu M2, M30 alebo blok END PGM (v
zavislosti od parametra stroja clearMode)

Vyberte novy program
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18.2 Posunutie NULOVEHO BODU
(cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Uéinok

Pomocou POSUNUTIA NULOVEHO BODU mézete opakovat
obrabacie operacie na lubovolnych miestach obrobku.

Po definicii cyklu POSUNUTIE NULOVEHO BODU sa véetky zadania
suradnic vztahuju na novy nulovy bod. Posunutie po kazdej osi
zobrazi TNC v pridavnom zobrazeni stavu. Zadavanie osi ota€ania je
takisto povolené.

ZruSenie

Prostrednictvom novej definicie cyklu naprogramovania posunutie k
suradniciam X=0; Y=0 atd.

Z tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y =0 atd.

Parametre cyklu

» Posunutie: Zadajte suradnice nového nulového bodu;

5? absolutne hodnoty sa vztahuju na nulovy bod
obrobku, ktory je uréeny prostrednictvom funkcie
VloZenie vztazného bodu; inkrementalne hodnoty sa
vztahuju vzdy na posledny platny nulovy bod — tento
uz méze byt posunuty. Vstupny rozsah az v 6 osiach
NC, vzdy od -99999,9999 do 99999,9999
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G54)

”

Priklad: Bloky NC

13 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

18.2 Posunutie NULOVEHO BODU (cyklus 7, DIN/ISO

” @
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18.3 Presunutie NULOVEHO BODU pomocou tabulky nulovych bodov

(cyklus 7)

18.3 Presunutie NULOVEHO BODU
pomocou tabulky nulovych
bodov (cyklus 7)

Uginok

Tabulky nulovych bodov pouzivate, napr. pri:
Casto sa opakujucich procesoch obrabania v réznych polohach
obrobku alebo
Casto pouzivanom rovnakom posunuti nulového bodu

V ramci jedného programu mozete nulové body nielen priamo

programovat' v definicii cyklu, ale aj vyvolavat z tabulky nulovych
bodov.

ZruSenie

Z tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y=0atd.

Posunutie na suradnice X = 0; Y =0, atd. vyvolajte priamo pomocou
definicie cyklu
Zobrazenia stavu
V pridavnom zobrazeni stavu sa zobrazuju nasledujuce udaje z
tabulky nulovych bodov:
Nazov a cesta aktivnej tabulky nulovych bodov,
aktivne &islo nulového bodu,
komentar zo stipca DOC aktivneho &isla nulového bodu.
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Pri programovani dodrzuijte!

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Nulové body uvedené v tabulke nulovych bodov sa vzdy a
vyhradne vztahuju na aktualny vztazny bod (preset -
predvoleny).

(cyklus 7)

nulovych bodov, pouzite funkciu SEL TABLE, ktorou
aktivujete pozadovanu tabulku nulovych bodov z
programu NC.

@ Ak pouzivate posunutie nulového bodu pomocou tabuliek

Ak pracujete bez funkcie SEL TABLE, musite pozadovanu
tabulku nulovych bodov aktivovat' pred testom programu
alebo priebehom programu (plati aj pre program. grafiku):

Pozadovanu tabulku pre test programu zvolte v rezime
Test programu prostrednictvom spravy suborov:
Tabulke bude priradeny stav S

PoZadovanu tabulku pre priebeh programu zvolte v
rezime prevadzky priebehu programu prostrednictvom
spravy suborov: Tabulke bude priradeny stav M

Hodnoty suradnic z tabuliek nulovych bodov su u&inné
vylu€ne absolutne.

Nové riadky mézete doplifiat len na konci tabulky.

Ked vytvarate tabulku nulovych bodov, nazov suboru sa
musi zacinat pismenom.

”

18.3 Presunutie NULOVEHO BODU pomocou tabulky nulovych bodov
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18.3 Presunutie NULOVEHO BODU pomocou tabulky nulovych bodov

(cyklus 7)

Parametre cyklu

Posunutie: Vlozte Cislo nulového bodu z tabulky
nulovych bodov alebo parameter Q; ak zadate
parameter Q, TNC aktivuje &islo nulového bodu, ktoré
sa nachadza v parametri Q. Vstupny rozsah 0 az
9999

L

Zvolenie tabulky nulovych bodov v programe NC

Prostrednictvom funkcie SEL TABLE vyberiete tabulku nulovych
bodov, z ktorej TNC preberie nulové body:

Vyber funkcii na vyvolanie programu: Stlacte tlacidlo

@ PGM CALL

TAB. ML, Stladte softvérové tlagidlo TABULKA NULOVYCH
BODOV BODOV

Vlozte uplnu cestu k suboru tabulky nulovych bodov,
alebo vyberte prislusny subor softvérovym tlacidlom
VYBRAT a potvrdte tlacidlom END

Blok SEL TABLE naprogramujte pred cyklus 7 Posunutie
nulového bodu.

@

Tabulka nulovych bodov zvolena prostrednictvom SEL
TABLE zostane aktivna tak dlho, az pokial pomocou SEL
TABLE alebo PGM MGT nezvolite in tabulku nulovych
bodov.

450

Priklad: Bloky NC

77 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
78 CYCL DEF 7.1 #5

Cykly: Prepoget stradnic @



Editovanie tabulky nulovych bodov v
prevadzkovom rezime Ulozit/Editovat’ program

nejakd hodnotu, musite zmenu ulozit pomocou tlacidla
ENT. Inak sa tato zmena neprejavi pri vykonavani
programu.

@ Potom, ako v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite

Tabulku nulovych bodov vyberte v prevadzkovom rezime
Ulozit/editovat’ program

Vyber spravy suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT
MGT

Zobrazenie tabuliek nulovych bodov: Stlacte
softvérové tlacidla ZVOLIT TYP a ZOBR. D

Zvolte pozadovanu tabulku, alebo zadajte novy nazov
suboru

Editujte subor. Lista softvérovych tlacidiel zobrazi na
tento Uc€el nasledujuce funkcie:

. Softvérové
Funkeia tlacidlo
Vyber zaciatku tabufky znszaTOK

1
V)'/ber konca tabul’ky KONIEC

4
Listovat po stranach nahor sTR.
Listovat po stranach nadol sTR.
Vlozit riadok (mozné len na konci tabulky) vLoz
Vymazat' riadok wemazat
Hladat’ [Ruzny rezin”
Kurzor na zaciatok riadku anszarox

<=
Kurzor na koniec riadku KonzEc

RIADKU

HEIDENHAIN TNC 128

(cyklus 7)

18.3 Presunutie NULOVEHO BODU pomocou tabulky nulovych bodov
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(cyklus 7)

18.3 Presunutie NULOVEHO BODU pomocou tabulky nulovych bodov

- Vérové
Funkcia Soft. erove
tlacidlo
Kopirovat aktualnu hodnotu AKTUALNE
KOPP;:-OEURT
Vlozit skopirovanu hodnotu uLozt
HomoTl

Vlozit pripustny pocet pridanych riadkov (nulovych PRIPOITE

NA KONCI

bodov) na koniec tabulky N RTADKY

Konfiguracia tabulky nulovych bodov

Ak nechcete definovat pre aktivnu os Ziaden nulovy bod, stlate

tlacidlo DEL. TNC nasledne vymaze tuto €iselni hodnotu z

Editovat

TNC:\NC_Prog\PGM\zeroshift.d

prisluSsného vstupného pola.

K|

100.334

200.524
300.881
400,994

e.0

9000000008000
9009999000800 00 8

tabulku

X

5500559990555 99905560006 8
5509009095095 95995986 6
5550559559509 5095985986 8
L|¢ >

9900009000098 00 6

.0
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
.2
9

> max. +9998

=3
£
@

. -99999. 9999

ZAGIATOK

KONIEC

STR.

STR.

HLADAJ.

~
o
-

Ukon¢€enie tabul’ky nulovych bodov

V sprave suborov nechajte zobrazit' iny typ suboru a vyberte
pozadovany subor.

Potom, ako v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite

nejaku hodnotu, musite zmenu uloZit pomocou tlacidla
ENT. Inak tito zmenu TNC pri vykonavani programu
nezohladni.

Zobrazenia stavu

V dodato¢nom zobrazeni stavu TNC zobrazi hodnoty aktivneho
posunutia nulového bodu.
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18.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO
BODU (cyklus 247)

Uéinok

Pomocou cyklu NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU mézZete aktivovat
ako novy vztazny bod nastavenie, ktoré je definované v tabulke
predvolieb.

Po definicii cyklu NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU sa véetky
zadania suradnic a posunutia nulovych bodov (absolutne aj
inkrementalne) vztahuju na novu predvolenu hodnotu (Preset).

Zobrazenie stavu

V zobrazeni stavu indikuje TNC za symbolom vztazného bodu cislo
aktivnej predvolby.

Pred programovanim dbajte na nasledujuce
pokyny!

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky Preset TNC
@ zresetuje posunutie nulového bodu, zrkadlenie, natocenie,
faktor mierky a Specificky osovy faktor mierky.

Ked aktivujete Cislo predvolby 0 (riadok 0), aktivujte
vztazny bod, ktory ste naposledy nastavili pocas ruéného
rezimu prevadzky.

V prevadzkovom rezime Test PGM nie je cyklus 247
ucinny.

Parametre cyklu

247 Cislo pre vzt'azny bod?: Z tabulky predvolieb uvedte

b 1] Cislo vztazného bodu, ktory sa ma aktivovat. Vstupny
rozsah 0 az 65535

Zobrazenia stavu

V pridavnom zobrazeni stavu (STAV POC. POL.) zobrazi TNC &islo
aktivnej predvolby za dialégom Vzt'azny bod.
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Priklad: Bloky NC

13 CYCL DEF 247 ZADAT VZTAZNY BOD

Q339=4

;CISLO VZTAZNEHO BODU

18.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (cyklus 247)

" @



18.5 ZRKADLENIE (cyklus 8)

18.5 ZRKADLENIE (cyklus 8)

Ucinok
TNC dokaze vykonat obrabanie v zrkadlenej rovine obrabania.

Zrkadlenie je u¢inné od svojho zadefinovania v programe. Je takisto
ucinné aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. TNC zobrazuje
aktivne zrkadlené osi v pridavnom zobrazeni stavu.

Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania nastroja. Toto
vSak neplati pri obrabacich cykloch.

Ak zrkadlite dve osi, smer obiehania nastroja sa nezmeni.
Vysledok zrkadlenia zavisi od polohy nulového bodu:

Nulovy bod sa nachadza na obryse, ktory sa ma zrkadlit: Prvok sa
zrkadli priamo na tomto nulovom bode;

Nulovy bod sa nachadza mimo obrysu, ktory sa ma zrkadlit: Prvok
sa dodato¢ne presunie;

Zrusenie

Nanovo naprogramuite cyklus ZRKADLIT so zadanim NO ENT.

Pri programovani dodrzuijte!

frézovacich cykloch s &islami od 200 do 299. Vynimka:
Cyklus 208, pri ktorom zostane zmysel obiehania
definovany v cykle zachovany.

@ Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania pri

454
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Parametre cyklov

0 g Zrkadlena os?: Zadajte os, ktora sa ma zrkadlit; Priklad: Bloky NC
@«58 zrkadlit mbzete vSetky osi — vratane osi ota€ania —
okrem osi vretena a k nej prislusnej vedlajsej osi. 79 CYCL DEF 8.0 ZRKADLENIE
Povolené je zadanie maximalne troch osi. Vstupny 80 CYCL DEF 8.1X Y Z

rozsahaz30siNCX,Y,Z U V,W A B,C

18.5 ZRKADLENIE (cyklus 8)
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18.6 FAKTOR MIERKY (cyklus 11)

18.6 FAKTOR MIERKY (cyklus 11)

Uéinok

TNC dokaze v ramci programu zmen$ovat alebo zvacSovat obrysy.
Tymto spésobom mozete napriklad zohladhovat faktory zmrstenia
alebo pridavky.

FAKTOR MIERKY je t¢inny od svojho zadefinovania v programe. Je
takisto ucinny aj v prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie. TNC
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Faktor mierky je ucinny:
Sucasne na vSetky tri suradnicové osi,
pri zadavani rozmerov v cykloch,
Predpoklad

Pred zvaésenim, resp. zmensenim, by mal byt nulovy bod posunuty na
hranu alebo okraj obrysu.

Zvacsenie: SCL vacdsie ako 1 az 99,999 999
Zmensenie: SCL mensie ako 1 az 0,000 001
Zrusenie

Naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY znovu s hodnotou 1.

Parametre cyklu

1 Faktor?: Zadajte faktor SCL (angl.: scaling); TNC
@ nasobi suradnice a polomery s SCL (podfa popisu v
Casti ,,UCinok"). Vstupny rozsah 0,000000 az
99,999999

456

zi
Y
Y A Y A
(22.5)
40 @) -
30 X
N 27)
(A -
t X
3% 60

Priklad: Bloky NC

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 FAKTOR MIERKY
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
Cykly: Prepoget stradnic @



18.7 OSOVY FAKTOR MIERKY
(cyklus 26)

Uginok
Prostrednictvom cyklu 26 mézete Specificky pre osi zohladnit’ faktory
zmrStenia a pridavku na obrabanie.

FAKTOR MIERKY je u¢€inny od jeho definicie v programe. Je takisto Y A
ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie. TNC zobrazuje
aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

ZruSenie

Znovu naprogramuijte cyklus FAKTOR MIERKY s faktorom 1 pre
prislusnu os

+
>V

Pri programovani dodrzuijte!

18.7 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

predlzovat alebo skracovat prostrednictvom réznych

@ Suradnicové osi s polohami pre kruhové drahy nesmiete
faktorov.

Pre kazdu suradnicovu os mézete zadat vliastny Specificky
osovy faktor mierky.

Dodato¢ne je mozné naprogramovat suradnice stredu pre
vSetky faktory mierky.

Obrys sa predizi smerom zo stredu, alebo sa skrati
smerom do stredu, takze nielen z a do aktualneho
nulového bodu — ako v cykle 11 FAKTOR MIERKY.
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18.7 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

Parametre cyklu

e Os a faktor: Softvérovym tlaCidlom vyberte
suradnicovi(é) os(i) a faktor(y) prediZenia
Specifického pre os alebo zadajte stlacenie. Vstupny
rozsah 0,000000 az 99,999999

Stradnice stredu: Stred prediZenia alebo stladenia
Specifického pre os. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

458
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Priklad: Bloky NC

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 0SOVY FAKTOR MIERKY
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

Cykly: Prepoget stradnic @



18.8 Priklady programovania

Priebeh programu

" Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe
= Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1) Y

" Programovanie skupiny dier len raz v
podprograme 1

18.8 Priklady programovania

Vyvolanie nastroja
Volny pojazd nastroja
Definicia cyklu vitania

Posunutie nulového bodu skupiny dier 1

Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
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18.8 Priklady programovania

Posunutie nulového bodu skupiny dier 2

Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Posunutie nulového bodu skupiny dier 3

Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Koniec hlavného programu

Zadiatok podprogramu 1: skupina dier
Nabeh na dieru 1

Nabeh na dieru 1, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 1

'S
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19.1 Zaklady

19.1 Zaklady

Prehlad
TNC ponuka Styri cykly pre nasledujuce Specialne aplikacie:
Softvérové
Cyklus tlacidlo Strana
9 CAS ZOTRVANIA s % Strana 463
12 VYVOLANIE PROGRAMU e Strana 464
13 ORIENTACIA VRETENA ,a?j Strana 466
462
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19.2 GAS ZOTRVANIA (cyklus 9)

Funkcia

Beh programu sa po dobu CASU ZOTRVANIA pozastavi. Cas
zotrvania sluzi napriklad na lamanie triesky.

Cyklus je u€inny od svojho zadefinovania v programe. Modélne uc¢inné
(trvajuce) stavy, ako napriklad ota¢ania vretena, nim nie su
ovplyvnené.

w

19.2 GAS ZOTRVANIA (cyklus 9)

Priklad: Bloky NC
89 CYCL DEF 9.0 CAS ZOTRVANIA
90 CYCL DEF 9.1 C. ZOTRVANIA 1,5
Parametre cyklu
- 3 Cas zotrvania v sekundach: VloZte ¢as zotrvania v

sekundach. Vstupny rozsah od 0 do 3 600 s
(1 hodina) v krokoch po 0,001 s
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19.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12)

19.3 VYVOLANIE PROGRAMU

(cyklus 12)

Funkcia cyklu

Pomocou tohto cyklu moézete stavat fTubovolné obrabacie programy,
ako napr. Specialne vftacie cykly alebo geometrické moduly, na uroven
obrabacieho cyklu. Takyto program potom vyvolate ako cyklus.

Pri programovani dodrzuijte!

=)

464

Vyvolavany program musi byt ulozeny na pevnom disku
systému TNC.

Ak zadate len nazov programu, musi sa program
deklarovany ako cyklus nachadzat v tom istom adresari
ako volajuci program.

Ak sa deklarovany program nenachadza v rovhakom
adresari ako volajuci program, vlozZte uplnu cestu, napr.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Ak chcete deklarovat program DIN/ISO, vlozte za nazvom
programu typ programu ..

Parametre Q pdsobia pri vyvolani programu cyklom 12
zasadne globalne. Uvedomte si preto, ze zmeny v
parametroch Q vo vyvolanom programe sa prip. prejavia aj
Vo vyvolavajucom programe.

Y. 0000000000000 00 0 0

N-- -

CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o 0 0\

9 ... M99

0 oooo0oo0oo0oo0oo0oooo0oo0o0o0o0d

»0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

0 ooooooo0oocoo0o0o0o000o0 g

.0 0Joo 00000 00 00

e
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Parametre cyklu

12 Nazov programu: Zadajte nazov vyvolavaného

PGM

caLL programu, prip. cestu, ktora uruje umiestnenie
programu alebo

softvérovym tlagidlom VYBRAT aktivujte dialégové
okno na vyber suborov a vyberte prislusny program

Program vyvolate prostrednictvom

CYCL CALL (samostatny blok) alebo
M99 (blokovo) alebo
M89 (vykonava sa po kazdom polohovacom bloku)

HEIDENHAIN TNC 128

Priklad: Deklarovanie programu 50 ako cyklu a
jeho vyvolanie pomocou M99
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 X+20 FMAX
58 Y+50 FMAX M99

19.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12)
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19.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13)

19.4 ORIENTACIA VRETENA
(cyklus 13)

Funkcia cyklu

@ Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu pripravit.

TNC dokaze riadit’ hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit ho do
polohy danej ur€itym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva napriklad:

pri systémoch vymeny nastroja s urcitymi polohami vymeny pre
nastroj,

na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich
systémov s infraCervenym prenosom.

Uhlové nastavenie zadefinované v cykle napolohuje TNC

prostrednictvom naprogramovania M19 a M20 (v zavislosti od stroja).

Ak ste naprogramovali M19, resp. M20 bez toho, aby ste predtym
zadefinovali cyklus 13, TNC napolohuje hlavné vreteno na uhlovu
hodnotu, ktoru zadal vyrobca stroja (pozri prirucku stroja).

Pri programovani dodrzuijte!

cyklus 13. Uvedomte si, ze vo vaSom programe NC musite
pripadne po niektorom z vysSie uvedenych obrabacich
cyklov znovu naprogramovat' cyklus 13.

@ V obrabacich cykloch 202, 204 a 209 sa interne pouzije

Parametre cyklu

13 Uhol orientacie: VlozZte uhol vztahujuci sa k vztaznej
] osi uhla pracovnej roviny. Vstupny rozsah: 0,0000° az
360,0000°
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20.1 VSeobecne k cyklom sn

20.1 VSeobecne k cyklom
snimacieho systému

snimacich cyklov len pri pouZiti snimacich systémov

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
HEIDENHAIN.

snimacieho systému. Dodrzujte pokyny uvedené v

@ TNC musi byt vyrobcom stroja pripravené pre pouzitie 3D
prirucke stroja.

Cykly snimacieho systému su k dispozicii len s volitelnym
softvérom Funkcia Touch probe (volitefny doplnok €.17).
Ak pouzivate snimaci systém HEIDENHAIN, je tato
moznost automaticky k dispozicii.

Spésob funkcie

Ak TNC spusti cyklus snimacieho systému, 3D snimaci systém sa
pohybuje rovnobezne s osou obrobku. Vyrobca stroja urci snimaci
posuv v parametri stroja (pozri ,Pred pracou s cyklami snimacieho
systému”“ dalej v tejto kapitole).

Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

odosle 3D snimaci systém signal do TNC: Suradnice nasnimanej
polohy sa ulozia do pamate

zastavi sa 3D snimaci systém a

zrychlenym pohybom prejde do Startovacej polohy priebehu
snimania

Ak sa na stanovenej drahe snimaci hrot sondy nevyklopi, zobrazi TNC
prislusné chybové hlasenie (Draha: DIST z tabulky snimacieho
systému).

Cykly snimacieho systému v prevadzkovych
rezimoch Ruéne a El. ruéné koliesko

TNC poskytne v prevadzkovych rezimoch Ruéne a El. ru¢né koliesko
cykly snimacieho systému, pomocou ktorych mézete:

kalibrovat snimaci systém
Nastavenie vztaznych bodov

Manualne cykly snimania su opisané v kapitole ,Ru¢na prevadzka a
nastavenie® (vid “Pouzitie 3D snimacieho systému” na strane 295).
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20.2 Pred pracou s cyklami
shimacieho systému!

Aby bolo mozné pokryt' €o najvaési rozsah pouzitia meracich uloh, su
vam cez parametre stroja k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré
uréuju zasadny spbsob spravania vSetkych cyklov snimacieho
systému:

Maximalna draha posuvu k snimaciemu bodu:
DIST v tabulke snimacieho systému

Ak sa snimaci hrot v ramci drahy urenej v DIST nevychyli, TNC
zobrazi chybové hlasenie.

Bezpecnostna vzdialenost’ k snimaciemu bodu:
SET_UP v tabulke snimacieho systému

V SET_UP urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat snimaci systém
od definovaného, prip. cyklom vypocitaného snimacieho bodu. Cim
mensiu zadate tato hodnotu, tym presnejsSie musite definovat
snimaciu polohu. V mnohych cykloch snimacieho systému mozete
dodatoéne definovat bezpe€nostnu vzdialenost, ktora pracuje aditivne
k SET_UP.

Orientacia infraCerveného snimacieho systému
do naprogramovaného smeru snimania: TRACK
v tabulke snimacieho systému

Na zvySenie presnosti merania mbzete prostrednictvom parametra

TRACK = ON dosiahnut, Ze sa infraerveny snimaci systém pred
kazdou snimacou operaciou orientuje v smere naprogramovaného

smeru snimania. Snimaci hrot sa tym vychyli vZdy v rovnakom smere.

HEIDENHAIN TNC 128

/4

emu

ieho syst

”

I Snimac

20.2 Pred pracou s cyklam

- @



ieho systémul!

I snimacie

r

20.2 Pred pracou s cyklam

Spinaci snimaci systém, posuv pri snimani: F v
tabulke snimacieho systému

V F urcite posuv, ktorym ma TNC snimat obrobok.

Spinaci snimaci systém, posuv pre polohovacie
pohyby: FMAX

V FMAX urcite posuv, ktorym TNC predpolohuje snimaci systém,
prip. polohuje medzi meranymi bodmi.

Spinaci snimaci systém, rychloposuv pre
polohovacie pohyby: F_PREPOS v tabulke
snimacieho systému

V F_PREPOS urcite, ¢i sa ma TNC polohovat posuvom uréenym v
FMAX alebo rychloposuvom stroja.

Vstupna hodnota = FMAX_PROBE: Polohovat posuvom z FMAX

Vstupna hodnota = FMAX_MACHINE: Predpolohovat
rychloposuvom stroja

Odpracovanie cyklov snimacieho systému

VSetky cykly snimacieho systému su aktivne ako DEF. TNC spracuje
tiez cyklus automaticky, ked v chode programu TNC spracovava
definiciu cyklu.

A Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu byt
aktivne cykly 8 ZRKADLENIE, 11 FAKTOR MIERKY a 26
FAKTOR MIERKY SPEC. OSI.

Cykly snimacieho systému s Cislom vy$s$im ako 400 predpolohuju
snimaci systém podfa logiky polohovania:

Ak je aktualna suradnica juzného pdlu snimacieho hrotu mensia ako
suradnica bezpecnej vysky (definovana v cykle), potom TNC stiahne
snimaci systém spat najprv v osi snimacieho systému na bezpeénu
vysku a nasledne polohuje v rovine spracovania k prvému
snimaciemu bodu

Ak je aktualna suradnica juzného poélu snimacieho hrotu vacsia ako
suradnica bezpecnej vysky, polohuje TNC snimaci systém najskér v
obrabacej rovine do prvého snimacieho bodu a nasledne v osi
snimacieho systému priamo na meranu vysku
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20.3 Tabulka snimacieho systému

VSeobecne
V tabulke snimacieho systému su ulozené roézne data, ktoré uréuju
spravanie pri snimani. Ak na svojom stroji pouzivate viacero

snhimacich systémov, mézete pre kazdy snimaci systém ulozit’
samostatné udaje.

Editacia tabuliek snimacich systémov

Pri editacii tabulky snimacieho systému postupujte nasledovne:

@ Zvolte ru¢ny prevadzkovy rezim
. Vyberte snimaciu funkciu: Stlatte softvérove tlacidlo
) SNIMACIA FUNKCIA. TNC zobrazi dalSie softvérové
tlac¢idla: Pozri tabulku hore

TASTSVST. Vyber tabulky snimacieho systému: Stlacte softvérove
S i tlacidlo TABULKA SNIMACIEHO SYSTEMU

eprrovAr Softvérové tlagidlo EDITOVAT nastavte na ZAP.

zAP

Tlacidlami Sipok zvolte pozadované nastavenie
Vykonajte pozadované zmeny

Zatvorenie tabulky snimacieho systému: Stlacte
tlacidlo KONIEC

HEIDENHAIN TNC 128

Editovat

TNC:\table\tchprobe. tp
CAL_OF1

NO . TYPE
1 Ts1ze
2 15128

°
°

tabulku

CAL_OFZ

CAL_ANG F

® S00
® s00

Rl
Usber meracej dotvk sondy?

FMAX
+2000
+2000

Test programu

DIST

20.3 Tabulka snimacieho systému
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imacieho systému
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20.3 Tabulka sn

Udaje snimacieho systému

Skr. Vstupy Dialog
NO Cislo snimacieho systému: Tieto Cisla musite zapisat do tabufky =~ —
néastrojov (stlpec: TP_NO) pod prislusné &islo nastroja
TYPE Vyber pouzivaného snimacieho systému Vyber snimacieho systému?
CAL_OF1 Presadenie osi snimacieho systému oproti osi vretena v hlavnej TS presadenie stredu hlavnej osi? [mm]
osi
CAL_OF2 Presadenie osi snimacieho systému oproti osi vretena vo TS presadenie stredu vedlajSej osi?
vedlajSej osi [mm]
CAL_ANG TNC orientuje snimaci systém pred kalibraciou, resp. snimanim Uhol vretena pri kalibracii?
na orientacny uhol (ak je orientacia mozna)
F Posuv, ktorym mé TNC snimat obrobok Snimaci posuv? [mm/min]
FMAX Posuv, ktorym sa bude snimaci systém predpolohovat, prip. Rychloposuv v snim. cykle? [mm/min]
polohovat’ medzi meranymi bodmi
DIST Ak sa snimaci hrot v rozsahu tu zadefinovanej hodnoty nevychyli, = Max. draha merania? [mm]
TNC vyda chybové hlasenie
SET_UP V SET_UP urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat snimaci Bezpecnostna vzdialenost’? [mm]
systém od definovaného, prip. cyklom vypocitaného snimacieho
bodu. Cim menSiu zadate tuto hodnotu, tym presnejSie musite
definovat snimaciu polohu. V mnohych cykloch snimacieho
systému mozete dodato¢ne definovat bezpecnostnu vzdialenost,
ktora pdsobi aditivne k parametru stroja SET_UP.
F_PREPOS Ur&enie rychlosti pri rychloposuve: Predpolohovanie pomocou
L ychl ? ENT/NO ENT
Predpolohovanie rychlostou z FMAX: FMAX_PROBE ryciloposuvu /NO
Predpolohovanie rychloposuvom stroja: FMAX MACHINE
TRACK Na zvySenie presnosti merania mbzete prostrednictvom Orient. snimacieho systému? Ano=ENT,
parametra TRACK = ON dosiahnut, Ze TNC orientuje Nie=NOENT
infracerveny snimaci systém pred kazdou snimacou operaciou v
smere naprogramovaného smeru snimania. Snimaci hrot sa tym
vychyli vzdy v rovhakom smere:
ON: Vykonat sledovanie vretena
OFF: Nevykonat' sledovanie vretena
472
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20.4 Zaklady pre meranie nastroja

Prehfad

&)

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu byt
aktivne cykly 8 ZRKADLENIE, 11 FAKTOR MIERKY a 26
FAKTOR MIERKY SPEC. OSI.

Spolog&nost HEIDENHAIN prebera zaruku za fungovanie
snimacich cyklov len pri pouziti snimacich systémov
HEIDENHAIN.

Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja pre
snimaci systém TT.

Prip. nie su na vasom stroji v8etky tu popisané cykly a
funkcie k dispozicii. Venujte pozornost prirucke stroja.

Cykly snimacieho systému su k dispozicii len s volitelnym
softvérom Funkcia Touch probe (volitelny doplnok ¢.17).
Ak pouzivate snimaci systém HEIDENHAIN, je tato
moznost automaticky k dispozicii.

Pomocou snimacieho systému stola a cyklov na meranie nastroja
zmeriate nastroje automaticky: Hodnoty korekcii dlzky a polomeru

ulozi TNC do centralnej paméate nastrojov TOOL.T a automaticky ich
pripoc€ita na konci snimacieho cyklu. K dispozicii st nasledujuce druhy

merania:

Premeranie nastroja s odstavenym nastrojom
Premeranie nastroja s rotujucim nastrojom
Premeranie jednotlivych ostri

HEIDENHAIN TNC 128
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(v] Cykly na premeranie nastroja programujte v prevadzkovom rezime
iy Ulozit/editovat program tlaidlom TOUCH PROBE. K dispozicii su

e nasledujuce cykly:

whd

~$ Cyklus Novy format Strana

c Kalibrovanie TT, cyklus 480 = Strana 478
0 cAL. A

c e

© Meranie dizky nastroja, cyklus 481 as1 Strana 480
e

Q

E Meranie polomeru nastroja, cyklus 482 Strana 482
) 2

e

i Meranie dizky a polomeru nastroja, cyklus 483 = Strana 484
©

‘EU Meranie diZky a polomeru nastroja, cyklus 483 = Strana 479
‘O

N

ﬂ: Cykly merania pracuju len pri aktivnej centralnej pamati

8 @ nastroja TOOL.T.

Pred zacatim prace s cyklami premerania musite vSetky
udaje potrebné na premeranie zapisat do centralnej
paméate nastroja a pomocou TOOL CALL vyvolat nastroj,
ktory sa ma premerat.
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Nastavenie parametrov stroja

vSetky parametre stroja. ktoré su definované pod

@ Skor nez zacnete pracovat' s cyklami TT, skontrolujte
ProbSettings > CfgToolMeasurement a CfgTTRoundStylus.

TNC pouziva na premeranie so stojacim vretenom
snimaci posuv z parametra stroja probingFeed.

Pri merani s rotujucim nastrojom TNC zapocita poc€et otacok vretena
a snimaci posuv automaticky.

Pocet otacok vretena sa pritom vypocita nasledovne:

n = maxPeriphSpeedMeas/(r « 0,0063) s

n otacky [ot./min]

maxPeriphSpeedMeas maximalna pripustna obvodova rychlost
[m/min]

r aktivny polomer nastroja [mm]

Posuv pri snimani sa vypocita z:

v = tolerancia merania*ns

v snimaci posuv [mm/min]

Tolerancia merania Tolerancia merania [mm] zavisla od
maxPeriphSpeedMeas

n Pocet otaCok [1/min]

Pomocou parametra probingFeedCalc sa nastavuje vypocet
snimacieho posuvu:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Tolerancia merania zostava konstantna — nezavisle od polomeru
nastroja. Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv v8ak redukuje na
nulu. Tento efekt sa prejavi o to skér, o ¢o nizSie nastavenie zvolite pre
max. obvodovu rychlost’ (maxPeriphSpeedMeas) a pripustnu toleranciu
(measureTolerancel).

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Tolerancia merania sa zmeni so zvac¢Sujucim sa polomerom nastroja.
To zaisti aj pri va¢sich polomeroch nastroja este dostato€ny snimaci
posuv. TNC zmeni toleranciu merania podla nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania
do 30 mm measureTolerancel

30 az 60 mm 2 + measureTolerancel
60 az 90 mm 3 * measureTolerancel
90 az 120 mm 4 « measureTolerancel
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20.4 Zaklady pre meranie nastroja

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Snimaci posuv zostava konstantny, chyba merania vSak rastie
linearne s rastucim polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r * measureTolerancel)/5 mm) s

r

aktivny polomer nastroja [mm]

measureTolerancel Maximalna pripustna chyba merania

Zadania v tabulke nastrojov TOOL.T

Skr. Vstupy Dialog

CUuT Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran) Pocet reznych hran?

LTOL Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie opotrebenia. Tolerancia opotrebenia: Dizka?
Ak sa prekro€i zadana hodnota, TNC zablokuje nastroj (Stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

RTOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie Tolerancia opotrebenia: Polomer?
opotrebenia. Ak sa prekroci zadana hodnota, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

DIRECT. Smer rezu nastroja na meranie s rotujucim nastrojom Smer rezu (M3 =-)?

R_OFFS Meranie diZky: Presadenie nastroja medzi stredom snimacieho Presadenie nastroja — polomer?
hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie: Nie je zadana ziadna
hodnota (presadenie = polomer nastroja)

L_OFFS Premeranie polomeru: Dodato&né presadenie nastroja k hodnote  Presadenie nastroja — dizka?
offsetToolAxis medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou
hranou nastroja. Prednastavenie: 0

LBREAK Pripustna odchylka od diZky nastroja L na zistenie zlomenia. Ak sa  Tolerancia zlomenia: Dizka?
prekroci zadana hodnota, TNC zablokuje nastroj (Stav L). Vstupny
rozsah: 0 az 0,9999 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie zlomenia. Tolerancia zlomenia: Polomer?
Ak sa prekro¢i zadana hodnota, TNC zablokuje nastroj (stav L).
Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm
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Priklady zadania pre bezné typy nastrojov

Typ nastroja

CuT

TT:R_OFFS

TT:L_OFFS

Vrtak

— (Ziadna funkcia)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko hrot
vrtdka ma byt merany)

Valcova fréza s priemerom
<19 mm

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné zZiadne
presadenie, nakolko priemer

nastroja je mensi ako priemer

taniera TT)

0 (nie je potrebné ziadne
dodatocné presadenie pri
merani polomeru). Pouzije
sa presadenie z parametra
offsetTool Axis)

Valcova fréza s priemerom
>19 mm

4 (4 rezné hrany)

R (presadenie je potrebné,
nakolko priemer nastroja je

vacsi ako priemer taniera TT)

0 (nie je potrebné ziadne
dodatocné presadenie pri
merani polomeru). Pouzije
sa presadenie z parametra
offsetTool Axis)

Zaoblovacia fréza

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné Ziadne
presadenie, nakolko spodny
pol gule ma byt merany)

5 (vzdy polomer nastroja
definovat ako presadenie,
aby priemer nebol merany v
polomere)

HEIDENHAIN TNC 128
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20.5 Kalibrovanie TT, (cyklus 480)

20.5 Kalibrovanie TT, (cyklus 480)

Priebeh cyklu

TT je kalibrovany meracim cyklom TCH PROBE 480. Proces
kalibracie sa spusti automaticky. TNC zistuje aj automaticky
presadenie stredu kalibraéného nastroja. Na to oto¢i TNC vreteno po
polovici kalibracného cyklu o 180°.

Ako kalibragny nastroj pouzite presny valcovy diel, napr. valcovy kolik.
TNC ulozi kalibraéné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich
premeraniach nastroja.

Pri programovani dodrzujte!

stroja CfgToolMeasurement. Venujte pozornost prirucke

O Spdsob funkcie kalibraéného cyklu zavisi od parametra
stroja.

Pred kalibraciou musite do tabufky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu dizku kalibracného
nastroja.

V parametroch stroja centerPos > [0] aZ [2] musite uréit
polohu TT v pracovnom priestore stroja.

Ak zmenite niektory parameter stroja centerPos > [0] az [2],
musite znovu kalibrovat'.

Parametre cyklu

aso_ Bezpecéna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej

g b je vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je vloZena bezpecna
vyska taka mala, ze by hrot nastroja lezal pod hornou
hranou taniera, TNC polohuje kalibraény néastroj
automaticky nad tanier (bezpecnostna oblast z
parametra safetyDistStylus). Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

478

Priklad: Bloky NC

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 KALIBROVAT TT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
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20.6 Kalibrovanie bezdrotového
TT 449 (cyklus 484)

Zaklady

Pomocou cyklu 484 mozete kalibrovat bezdrétovy infracerveny stolovy
snimaci systém TT 449. Kalibracia sa nevykonava automaticky,
pretoZe na stole stroja nie je ur¢ena poloha TT.

Priebeh cyklu

Zamena kalibraéného nastroja
Definicia a spustenie kalibraéného cyklu

Kalibraény nastroj polohujte ru¢ne nad stred snimacieho systému a
postupujte podla pokynov uvedenych v prekryvajiucom okne. Dbajte
na to, aby sa kalibraény nastroj nachadzal nad meracou plochou
snimaného prvku

Kalibracia sa vykonava poloautomaticky. TNC zistuje aj presadenie
stredu kalibracného nastroja. Na to oto¢i TNC vreteno po polovici
kalibracného cyklu o 180°.

Ako kalibragny nastroj pouZite presny valcovy diel, napr. valcovy kolik.
TNC ulozi kalibraéné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich
premeraniach nastroja.

15 mm a vyCnievat cca 50 mm zo skfu€ovadla. Pri tejto

Q Kalibracny nastroj by mal mat' vzdy priemer vacsi ako
konstelacii vznikne ohnutie 0,1 um na 1 N dotykovej sily.

Pri programovani dodrzujte!

Spdsob funkcie kalibraéného cyklu zavisi od parametra
@ stroja 6500. ReSpektujte priru¢ku stroja.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov TOOL.T
zaznamenat presny polomer a presnu diZzku kalibracného
nastroja.

Ak zmenite polohu TT na stole, musite vykonat novu
kalibraciu.

Parametre cyklu

Cyklus 484 neobsahuje ziadne parametre.
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20.7 Meranie dizky nastroja (cyklus 481)

20.7 Meranie dizky nastroja
(cyklus 481)

Priebeh cyklu

Na meranie dizky nastroja naprogramuijte meraci cyklus TCH PROBE
480. Na zaklade vstupnych parametrov mozete urit’ dlzku nastroja
troma réznymi spésobmi:

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT, merajte
s rotujucim nastrojom

Ak je priemer nastroja mensi ako priemer meracej plochy TT alebo
ak uréujete dlzku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, merajte s
odstavenym nastrojom

Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
vykonajte meranie jednotlivych reznych hran s odstavenym
nastrojom

Priebeh ,,Meranie s rotujicim nastrojom*

Na uréenie najdlhSej reznej hrany sa nastroj, ktory treba zmerat,
presadi k stredovému bodu snimacieho systému a rotujuc nabehne na
meraciu plochu TT. Presadenie naprogramujte v tabulke nastrojov v
bode Presadenie nastroja: polomer (TT: R_OFFS).

Priebeh ,,Meranie s odstavenym nastrojom* (napr. pre vrtaky)

Nastroj, ktory bude merat sa posunie cez meraciu plochu. Nasledne sa
posunie so stojacim vretenom na meraciu plochu TT. Pre toto meranie
zaznamenaijte do bodu Presadenie nastroja: polomer (TT: R_OFFS) v
tabulke nastrojov hodnotu ,,0.

Postup ,,Meranie jednotlivych reznych hran“

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
nastroja sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, podla
ur€enia v parametri offsetToolAxis. V tabulke nastrojov mozete pod
Presadenie nastroja: Zadat dizku (TT: L_OFFS) dalSieho presadenia.
TNC snima s rotujucim nastrojom radialne na uréenie uhla spustenia
merania jednotlivych reznych hran. Nakoniec zmeria dizku véetkych
reznych hran zmenou orientacie vretena.

Pri programovani dodrzuijte!

Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny
@ polomer, pribliznu dlzku, pocet reznych hran a smer
rezania prisluSného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Premeranie jednotlivych reznych hran mézete vykonat pre
nastroje s max. 20 reznymi hranami.
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Parametre cyklu

481 Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa Priklad: Bloky NC

= nastroj premeria po prvykrat, alebo ¢i chcete preverit
uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepise 6 TOOL CALL 12 Z
dizku nastroja L v centralnej pamati nastrojov TOOL.T 7 TCH PROBE 481 DLZKA NASTROJA
a stanovi hodnotu delta DL = 0. Ak kontrolujete

nastroj, porovna sa zmerana dizka s dizkou nastroja L Q340=1 ;PREVERIT

z TOOL.T. TNC vypocita odchylku so spravnym Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
znamienkom a zapiSe tuto hodnotu delta DL do

TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.

Q 115. Ak je hodnota delta vacsia ako pripustna
tolerancia opotrebovania alebo zlomenia pre diZzku
nastroja, potom TNC zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie LTOL)
2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie LBREAK) Ak
nechcete dalej spracuvat vysledok z merania v ramci
programu, potvrdte dialégovu otazku klavesom NO
ENT

”

20.7 Meranie dlzky nastroja (cyklus 481)

Bezpeténa vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je viozena bezpecna
vyska taka mald, Ze by hrot nastroja lezal pod hornou
hranou taniera, TNC polohuje nastroj automaticky
nad tanier (bezpecnostna oblast' z parametra
safetyDistStylus). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa méa vykonat' premeranie jednotlivych reznych
hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)
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20.8 Meranie polomeru nastroja (cyklus 482)

20.8 Meranie polomeru nastroja
(cyklus 482)

Priebeh cyklu

Na meranie polomeru nastroja naprogramujte meraci cyklus TCH
PROBE 482. Na zaklade vstupnych parametrov mézete urcit polomer
nastroja dvoma réznymi spésobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

TNC polohuje merany nastroj boéne od snimacej hlavy. Celna plocha
frézy sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej hlavy, podla
ur€enia v parametri offsetToolAxis. TNC snima s rotujucim nastrojom
radialne. Ak sa ma este previest meranie jednotlivych reznych hran,
zmeraju sa polomery vSetkych reznych hran pomocou orientacie
vretena.

Pri programovani dodrzuijte!

polomer, pribliznt dizku, podet reznych hran a smer

@ Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny
rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Valcoveé nastroje s diamantovym povrchom sa mézu merat’
so stojacim vretenom. Na to musite v tabulke nastrojov
definovat’ pocet reznych hran CUT = 0 a prispdsobit’
parameter stroja CfgToolMeasurement. \Venujte pozornost’
prirucke stroja.
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Parametre cyklu

Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa
nastroj premeria po prvykrat alebo &i sa ma preverit
uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepiSe
polomer nastroja R v centralnej pamati nastrojov
TOOL.T a stanovi hodnotu delta DR = 0. Ak
kontrolujete nastroj, porovna sa namerany polomer s
polomerom nastroja R z TOOL.T. TNC vypocita
odchylku so spravnym znamienkom a zapiSe tuto ako
hodnotu delta DR do TOOL.T. Dalej je odchylka k
dispozicii aj v parametri Q 116. Ak je hodnota delta
vacsia ako pripustna tolerancia opotrebovania alebo
zlomenia pre polomer nastroja, potom TNC zablokuje
nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie RTOL)
2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie RBREAK) Ak
nechcete dalej spracuvat vysledok z merania v ramci
programu, potvrdte dialégovu otazku klavesom NO
ENT

Bezpeténa vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpec€na vySka sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je viozena bezpecna
vyska taka mald, Ze by hrot nastroja lezal pod hornou
hranou taniera, TNC polohuje nastroj automaticky
nad tanier (bezpecnostna oblast' z parametra
safetyDistStylus). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa ma dodato&ne vykonat premeranie jednotlivych
reznych hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)

HEIDENHAIN TNC 128

Priklad: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 POLOMER NASTROJA
Q340=1 ;PREVERIT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA
Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.

20.8 Meranie polomeru nastroja (cyklus 482)
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20.9 Kompletn

20.9 Kompletné meranie nastroja
(cyklus 483)

Priebeh cyklu

Ak chcete nastroj kompletne premerat (dizka a polomer),
naprogramujte meraci cyklus TCH PROBE 482. Cyklus je zvlast
vhodny pre prvé meranie nastrojov, pretoZe — na rozdiel od
jednotlivych merani dizky a polomeru — ma podstatnu ¢asovu vyhodu.
Pomocou zadavacich parametrov mbzete nastroj zmerat dvomi
spbsobmi:

Meranie s rotujucim nastrojom

Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

TNC zmeria nastroj podfa pevne naprogramovaného priebehu.
Najskor sa zmeria polomer nastroja a nasledne dizka nastroja. Priebeh
merania zodpoveda priebehu meracieho cyklu 481 a 482.

Pri programovani dodrzuijte!

polomer, pribliznt dizku, podet reznych hran a smer

@ Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny
rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov TOOL.T.

Valcoveé nastroje s diamantovym povrchom sa mézu merat’
so stojacim vretenom. Na to musite v tabulke nastrojov
definovat’ pocet reznych hran CUT = 0 a prispdsobit’
parameter stroja CfgToolMeasurement. \Venujte pozornost’
prirucke stroja.
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Parametre cyklu

483

S

Merat’ nastroj = 0/preverit’ = 1: Definovanie, ¢i sa
nastroj premeria po prvykrat, alebo ¢i chcete preverit
uz premerany nastroj. Pri prvom merani TNC prepiSe
polomer nastroja R a dlzku nastroja L do centralnej
pamate nastrojov TOOL.T a ur&i hodnoty delta DR a
DL = 0. Ak kontrolujete nastroj, porovnaju sa
namerané Udaje nastroja s Udajmi nastrojaz TOOL.T.
TNC vypocita odchylky so spravnym znamienkom a
zapiSe tieto ako hodnoty delta DR a DL do TOOL.T.
Dalej su tieto odchylky k dispozicii aj v parametroch
Q115 aQ116. Ak je niektord hodnota delta vacsia ako
pripustna tolerancia opotrebovania alebo zlomenia,
potom TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

C. parametra pre vysledok?: Cislo parametra, v ktorom
TNC ulozi stav merania:

0,0: Nastroj v tolerancii

1,0: Nastroj je opotrebovany (prekro¢enie LTOL
alebo/a RTOL)

2,0: Nastroj je zlomeny (prekro¢enie LBREAK
alebo/a RBREAK) Ak nechcete dalej spracuvat
vysledok z merania v ramci programu, potvrdte
dialégovu otazku klavesom NO ENT

Bezpeéna vyska: Zadajte polohu osi vretena, v ktorej je
vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpecna vyska sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je vlozena bezpecna
vy8ka takd mala, Ze by hrot nastroja lezal pod hornou
hranou taniera, TNC polohuje nastroj automaticky
nad tanier (bezpe€nostna oblast z parametra
safetyDistStylus). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Premeranie reznych hran 0 = nie/1 = ano: Definovanie,
¢i sa ma dodato&ne vykonat premeranie jednotlivych
reznych hran (premerat’ sa da max. 20 reznych hran)

HEIDENHAIN TNC 128

Priklad: Bloky NC; novy format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MERAT NASTROJ
Q340=1 ;PREVERIT
Q260=+100;BEZPECNA VYSKA

Q341=1 ;PREMERANIE REZ. HR.

astroja (cyklus 483)
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21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

21.1 Parametre pouzivatela
Specifické pre stroj

Pouzitie

Vkladanie hodnét parametrov sa vykonava pomocou tzv. editora
konfiguracie.

pouzivatefa méze vas vyrobca stroja definovat, ktoré
parametre stroja budu dostupné ako parametre
pouzivatela. Okrem toho mbze vas vyrobca stroja pripojit’
do TNC aj pridavné parametre stroja, ktoré nie su
popisané nizsie.

@ Na umoznenie nastavenia Specifickych funkcii stroja pre

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.

V editore konfiguracie su parametre stroja zhrnuté v stromove;j
Struktare do objektov parametrov. Kazdému objektu parametrov je
prideleny nazov (napr. CfgDisplayLanguage), podla ktorého je mozné
odvodit funkciu parametra, ktory obsahuje. Objekt parametra,
nazyvany aj entita, sa v stromove;j Struktdre oznacuje pismenom ,E* v
symbole adresara. Niektoré parametre stroja st na jednoznacnu
identifikaciu vybavené kfu€ovym nazvom, ktory zaradi parameter do
skupiny (napr. X pre os X). PrisluSnému adresaru skupiny je priradeny
klu€ovy nazov a v symbole adresara je oznaceny pismenom ,K*.

pouzivatela, mdzete zmenit zobrazenie dostupnych
parametrov. Pri Standardnom nastaveni sa parametre
zobrazia so struénym vysvetlujucim textom. Na
zobrazenie skuto¢nych systémovych nazvov parametrov
stlacte tlacidlo na rozdelenie obrazovky a nasledne
softvérové tlacidlo ZOBRAZIT SYSTEMOVE NAZVY. Na
obnovenie Standardného zobrazenia postupujte rovnakym
spOsobom.

@ Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre parametre
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Vyvolanie editora konfiguracie
Vyberte prevadzkovy rezim Programovanie
Stlacte tlacidlo MOD
Zadaijte klucové Cislo 123
Softvérovym tlaCidlom KONIEC zatvorte editor konfiguracie

Na zaciatku kazdého riadka stromu parametrov zobrazuje TNC ikonu,
ktora poskytuje dodato¢né informacie o tomto riadku. Ikony maju
nasledujuci vyznam:

vetva dostupna, ale zatvorena

B3 otvorena vetva

"7 prazdny objekt bez moznosti otvorenia
—— spusteny parameter stroja

£2Iin nespusteny (alternativny) parameter stroja

vy

21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

[ s moznostou &itania, ale bez moZnosti editacie

k<] bez moznosti Citania a editacie

Typ konfiguraéného objektu rozpoznatelny na symbole adresara:
K¢ (nazov skupiny)

zoznam

entita, resp. objekt parametra
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21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Zobrazenie textu pomocnika

Tlac¢idlom HELP méZete pre kazdy objekt parametra, resp. atribut
zobrazit’ text pomocnika.

Ak nie je priestor na strane dostatoCny (vpravo hore je potom uvedeny
Gdaj, napr. 1/2), prepnite softvérovym tlacidlom LISTOVAT V
POMOCNIKOVI na druhu stranu.

Opakovanym stlacenim tla¢idla HELPzatvorite text pomocnika.

Okrem textu pomocnika sa zobrazuju aj dalSie informacie, napr.
jednotka miery, spustacia hodnota, vyber atd. Ak vybrany parameter
stroja zodpoveda parametru v TNC, zobrazi sa aj prislusné Cislo MP.

Zoznam parametrov

Nastavenia parametrov

DisplaySettings
Nastavenia zobrazenia na monitore
Poradie zobrazenych osi
[0] az [5]
V zavislosti od dostupnych osi
Typ zobrazenia polohy v okne polohy

SKUT

REFSKUT

REFPOZ

P.OD.

ZOSTAT.HODNOT.
Spbdsob zobrazenia v zobrazeni stavu

POZ.

SKUT

REFISKUT

REFPOZ

P.OD.

ZOSTAT.HODNOT.

Definicia decimalneho oddelovacieho znaku pre zobrazenie polohy

Zobrazenie posuvu v prevadzkovom rezime Rucny rezim
at axis key: zobrazenie posuvu po stlaceni tlacidla na vyrovnanie
always minimum: sustavné zobrazenie posuvu

Zobrazenie polohy vretena v zobrazeni polohy

during closed loop: zobrazenie polohy vretena len pri regulacii polohy vretena

during closed loop and M5: zobrazenie polohy vretena len pri regulacii polohy vretena a pri M5

Zobrazenie alebo skrytie softvérového tlacidla Tabulka predvolieb
True: bez zobrazenia softvérového tlacidla Tabul'ka predvolieb
False: zobrazenie softvérového tlacidla Tabulka predvolieb
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Nastavenia parametrov

DisplaySettings
Krok zobrazenia pre jednotlivé osi
Zoznam vSetkych dostupnych osi
Krok zobrazenia pre zobrazenie polohy v mm, resp. stupfioch
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001
Krok zobrazenia pre zobrazenie polohy v palcoch
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005
0.00001

vy

DisplaySettings
Definicia zobrazenia platnej mernej jednotky
metric: pouzitie metrického systému
inch: pouzitie palcového systému

DisplaySettings
Format programov NC a zobrazenie cyklov

Vkladanie programov v popisnom dialogu HEIDENHAIN alebo v DIN/ISO
HEIDENHAIN: vkladanie programov BA MDI v popisnom dialégu
ISO: vkladanie programu v prevadzkovom rezime MDI v DIN/ISO

Zobrazenie cyklov
TNC_STD: zobrazenie cyklov s textami komentarov
TNC_PARAM: zobrazenie cyklov bez textu komentarov

21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

DisplaySettings
Reakcie pri nabehu ovladania
True: zobrazenie hlasenia o vypadku napajania
False: nezobrazenie hlasenia o vypadku napajania

HEIDENHAIN TNC 128
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Nastavenia parametrov

DisplaySettings
Nastavenie jazyka dialogu NC a PLC

Jazyk dialogu NC
ANGLICTINA
NEMCINA
CESTINA _
FRANCUZSTINA
TALIANCINA
SPANIELCINA
PORTUGALCINA
SVEDCINA
DANCINA
FINCINA
HOLANDCINA
POLSTINA
MADARCINA
RUSTINA
CINSTINA
TRADIC. CINSTINA
SLOVINCINA
ESTONCINA
KOREJCINA
LOTYSTINA
NORCINA
RUMUNCINA
SLOVENCINA
TURECTINA
LITOVCINA

Jazyk dialégu PLC
Pozri Jazyk dialégu NC

Jazyk chybovych hlaseni PLC
Pozri Jazyk dialégu NC

Jazyk Pomocnika
Pozri Jazyk dialéogu NC

vy

21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

DisplaySettings
Reakcie pri nabehu ovladania

Potvrdenie hlasenia ,PreruSenie napajania“
TRUE: Nabeh ovladania bude pokrac¢ovat’ az po potvrdeni hlasenia
FALSE: Hlasenie ,,Prerusenie napajania“ sa nezobrazi

Zobrazenie cyklov
TNC_STD: zobrazenie cyklov s textami komentarov
TNC_PARAM: zobrazenie cyklov bez textu komentarov

DisplaySettings
Nastavenie grafiky chodu programu
Typ grafického zobrazenia

High (vypoctové): V programe vykonavania grafiky sa zohladiuje postavenie linearnych a zaoblenych

osi (3D)

Low: V programe vykonavania grafiky sa zohladriuje len postavenie linearnych osi (2,5D)

Disabled: Program vykonavania grafiky je deaktivovany
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Nastavenia parametrov

ProbeSettings
Konfiguracia zaobleného snimacieho hrotu

Suradnice stredového bodu snimacieho hrotu
[0]: suradnica X stredového bodu snimacieho hrotu vzhfadom na nulovy bod stroja
[1]: suradnica Y stredového bodu snimacieho hrotu vzhfadom na nulovy bod stroja
[2]: suradnica Z stredového bodu snimacieho hrotu vzhfadom na nulovy bod stroja

Bezpec€nostna vzdialenost nad snimacim hrotom na predpolohovanie
0,001 az 99 999,9999 [mm]: bezpeénostna vzdialenost’' v smere osi nastroja

Bezpecénostna zdna okolo snimacieho hrotu na predpolohovanie
0,001 az 99 999,9999 [mm]: bezpe€nostna vzdialenost’ v rovine kolmo na os nastroja

CfgToolMeasurement
Funkcia M na orientaciu vretena
-1: orientacia vretena priamo z NC
0: Funkcia nie je aktivna
1 az 999: cislo funkcie M na orientaciu vretena
Smer snimania na premeranie polomeru nastroja
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (v zavislosti od osi nastroja)
Vzdialenost dolnej hrany nastroja k hornej hrane hrotu
0,001 az 99,9999 [mm]: presadenie snimacieho hrotu vo€i nastroju
Rychloposuv so snimacim cyklom
10 az 300 000 [mm/min.]: rychloposuv so snimacim cyklom
Snimaci posuv pri premerani nastroja
1 az 3 000 [mm/min.]: snimaci posuv pri premerani nastroja
Vypocet snimacieho posuvu
ConstantTolerance: vypocet snimacieho posuvu s konstantnou toleranciou
VariableTolerance: vypocet snimacieho posuvu s variabilnou toleranciou
ConstantFeed: konstantny snimaci posuv
Max. prip. obvodova rychlost na reznej hrane nastroja
1 az 129 [m/min.]: pripustna obvodova rychlost’ na obvode frézy
Maximalne pripustné otacky pri premerani nastroja
0 az 1 000 [1/min.]: maximalne pripustné otacky
Maximalna pripustna chyba merania pri premerani nastroja
0,001 az 0,999 [mm]: prva maximalna pripustna chyba merania
Maximalna pripustna chyba merania pri premerani nastroja
0,001 az 0,999 [mm]: druha maximalna pripustna chyba merania
Program snimania
MultiDirections: Snimanie z viacerych smerov
SingleDirection: Snimanie z jedného smeru

vy
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21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

ChannelSettings
CH_NC
Akt. kinematika
Kinematika na aktivovanie
Zoznam kinematik stroja
Konfiguracia obrabacich cyklov
Faktor prekrytia pri frézovani vyrezu

0,001 az 1,414: faktor prekrytia pre cyklus 4 FREZOVANIE VYREZU a cyklus 5 KRUHOVY VYREZ

Zobrazit’ chybové hlasenie ,Vreteno ?“, ked nie je aktivna funkcia M3/M4

on: vystup chybového hlasenia
off: bez vystupu chybového hlasenia
Zobrazit’ chybové hlasenie ,Vlozit zapornu hibku*
on: vystup chybového hlasenia
off: bez vystupu chybového hlasenia
Reakcie pri nabehu na stenu drazky vo valcovom plasti
LineNormal: nabeh po priamke
CircleTangential: nabeh kruhovym pohybom
Funkcia M na orientéciu vretena
-1: orientacia vretena priamo z NC
0: funkcia neaktivna
1 az 999: ¢gislo funkcie M na orientaciu vretena
Nastavenie reakcii programu NC
Znovunastavenie ¢asu obrabania pri Starte programu
True: Doba obrabania sa vynuluje
False: Doba obrabania sa nevynuluje
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Nastavenia parametrov

Nastavenia pre NC editor
Vytvorenie zaloznych suborov
TRUE: Po editovani NC programov vytvorit’ zalozny subor
FALSE: Po editovani NC programov nevytvorit’ zalozny subor
Reakcie kurzora po vymazani riadkov
TRUE: Kurzor sa po vymazani nachadza na predchadzajucom riadku (reakcia iTNC)
FALSE: Kurzor sa po vymazani nachadza na nasledujucom riadku
Reakcie kurzora pri prvom, resp. poslednom riadku
TRUE: Pouzivanie kurzorov na zaciatku/konci PGM povolené
FALSE: Pouzivanie kurzorov na zaciatku/konci PGM nepovolené
Zalamovania riadkov viacriadkovych viet
ALL: vzdy uplné zobrazenie riadkov
ACT: uplné zobrazenie riadkov iba pre aktivnu vetu
NO: uplné zobrazenie riadkov len pri editovani vety
Aktivovanie Pomocnika
TRUE: principialne sustavné zobrazovanie pomocnych obrazkov pocas vstupov
FALSE: zobrazenie pomocnych obrazkov iba po nastaveni softvérového tlacidla POMOCNIK PRE CYKLY
na ZAP. Softvérové tlacidlo POMOCNIK PRE CYKLY VYP./ZAP. sa v prevadzkovom rezime
Programovanie zobrazi po stlaceni tlacidla ,,Rozdelenie obrazovky*
Reakcie listy softvérovych tlacidiel po vlozZeni cyklu
TRUE: Po definicii cyklu zostava lista softvérovych tlacidiel cyklov aktivna
FALSE: Po definicii cyklu sa liSta pomocnych tlacidiel cyklov skryje
Bezpec€nostna otazka pri mazani bloku
TRUE: zobrazenie bezpecnostnej otazky pri vymazani NC bloku
FALSE: nezobrazenie bezpecnostnej otazky pri vymazani NC bloku
Cislo riadka, po ktory sa vykona kontrola NC programu
100 az 9999: Dizka programu, v ktorej sa ma skontrolovat’ geometria
Programovanie podla DIN/ISO: rozsah kroku Cislovania blokov
. 0az 250: Rozsah kroku, v ktorom sa v programe vytvoria DIN/ISO bloky
Cislo riadka, do ktorého sa vyhlada rovnaky prvok syntaxe
500 az 9999: Hfadanie umiestneni prvkov tlaidlami so Sipkami nahor/nadol s vlastnou orientaciou

vy

21.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Vkladanie cesty pre koncovych pouzivatefov
Zoznam mechanik a/alebo adresarov
TNC zobrazi mechaniky a adresare zapisané na tomto mieste v spravcovi suborov
FN 16 — Cesta vystupu na spracovanie
Cesta pre FN 16 vystupov, ak program neobsahuje definiciu cesty
FN 16 — Cesta vystupu na BA programovanie a test programu
Cesta pre FN 16 vystupov, ak program neobsahuje definiciu cesty

Nastavenia pre spravu suborov
Zobrazenie zavislych suborov
MANUAL: Zavislé subory sa zobrazia
AUTOMATIC: Zavislé subory sa nezobrazia

Svetovy Cas (greenwichsky Cas)
Casovy posun vocéi svetovému Casu [h]
-12 az 13: ¢asovy posun v hodinach vzhladom na greenwichsky ¢as

Svetovy Cas ()
Casovy posun voci svetovému €asu [h]
-12 az 13: ¢asovy posun v hodinach vzhl'adom na greenwichsky cas

serial Interface: Pozrite ,Zriadenie datovych rozhrani” na strane 350.
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21.2 Obsadenie konektorov a pripojnych kablov pre datové rozhrania

21.2 Obsadenie konektorov a pripojnych

kablov pre datové rozhrania

Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch
HEIDENHAIN

=)

Rozhranie spifia poziadavky podla normy EN 50 178
Bezpecné oddelenie od siete.

Pri pouziti 25 pélového adaptérového bloku:

Adaptérovy
TNC VB 365725-xx blok VB 274545-xx
310085-01
Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Zdierka |Kolik |Zdierka |Kolik Farba Zdierka
1 neobsadzovat |1 1 1 1 1 biela’/hneda 1
2 RXD 2 Zlta 3 3 3 3 Zlta 2
3 TXD 3 zelena 2 2 2 2 zelena 3
4 DTR 4 hneda 20 20 20 20 hneda 8
5 Signal GND 5 Cervena 7 7 7 7 cervena 7
6 DSR 6 modra 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 siva 4 4 4 4 siva 5
8 CTR 8 ruzova 5 5 5 5 ruzova 4
9 neobsadzovat |9 8 fialova 20
Teleso |VonkajSie Teleso | VonkajSie Teleso |Teleso|Teleso |Teleso |VonkajSie tienenie|Teleso
tienenie tienenie
Pri pouziti 9 pélového adaptérového bloku:
Adaptérovy
TNC VB 355484-xx blok VB 366964-xx
363987-02
Kolik | Obsadenie Zdierka |Farba Kolik Zdierka | Kolik |Zdierka | Farba Zdierka
1 neobsadzovat | 1 Cervena 1 1 1 1 Cervena 1
2 RXD 2 Zlta 2 2 2 2 Zlta 3
3 TXD 3 biela 3 3 3 3 biela 2
4 DTR 4 hneda 4 4 4 4 hneda 6
5 Signal GND 5 Cierna 5 5 5 5 cierna 5
6 DSR 6 fialova 6 6 6 6 fialova 4
7 RTS 7 siva 7 7 7 7 siva 8
8 CTR 8 biela/zelena 8 8 8 8 biela/zelena 7
9 neobsadzovat |9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Teleso |VonkajSie Teleso | VonkajSie Teleso |Teleso |Teleso|Teleso |VonkajSie tienenie|Teleso
tienenie tienenie
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Cudzie pristroje

Obsadenie konektora na cudzom pristroji sa moze podstatne lisit od

obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Zavisi od pristroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora

adaptéroveého bloku zistite z nizSie uvedenej tabulky.

Adaptérovy blok

363987-02
Zdierka

Kolik

VB 366964-xx

Zdierka

Farba

Zdierka

éervena

Zlta

biela

hneda

dierna

fialova

siva

biela/zelena

O| | N[OOI | W N~

O| 0| N[O | W N~

Ol N|O|Og| AW N -~

zelena

O N[O O[N] W| =

Teleso

Teleso

Teleso

Vonkajsie
tienenie

Teleso

Ethernetové rozhranie zasuvka RJ45

Maximalna diZka kabla:

Netieneny: 100 m
Tieneny: 400 m

Pin Signal Popis

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 volny

5 volny

6 REC- Receive Data
7 volny

8 volny

HEIDENHAIN TNC 128
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21.3 Technické inform

Vysvetlivky symbolov

Standard
MozZnost osi
Volitelny softvér 1
Volitelny softvér 2

Funkcie pouzivatela

21.3 Technické informacie

Kratky popis

Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus riadené vreteno
1. Pridavna os pre 4 osi a riadené vreteno
2. Pridavna os pre 5 osi a riadené vreteno

Zadanie programu

HEIDENHAIN dialég v nekddovanom texte

Udaje o polohach

Pozadované polohy priamok a oblukov v pravouhlych suradniciach
Udaje rozmerov absolltne alebo inkrementalne
Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch

Korektury nastroja

Polomer nastroja v rovine obrabania a dizka nastroja

Tabulky nastrojov

Viaceré tabulky nastrojov s lubovolnym po&tom nastrojov

Paralelna prevadzka

Vytvorit’ program s grafickou podporou poc¢as chodu iného programu

Programové skoky

Podprogramy
Opakovanie ¢asti programu
Lubovolny program ako podprogram

Obrabacie cykly

Vftacie cykly na vitanie, rezanie vnutornych zavitov s a bez vyrovnavacej hlavy
Hrubovanie pravouhlych vyrezov a pravouhlych vyénelkov

Vftacie cykly na hibkové vftanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a zahibenie
Obrabanie nacisto pravouhlych vyrezov a pravouhlych vyénelkov

Bodovy raster na kruhu a &iarach

Okrem toho sa m6zu cykly vyrobcu, Specialne vyrobcom stroja vytvorené cykly
obrabania, integrovat

Prepocet stradnic

Presunutie, zrkadlenie
Faktor mierky (Specificky podfa osi)

Parameter Q
Programovanie s premennymi

Matematické funkcie =, +, —, *, /, sin o, cos o, odmocriovanie
Logické vazby (=, =/, <, >)
Vypocet v zatvorke

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, absoldtna hodnota &isla, konstanta
T, negacia, orezanie miest za alebo pred desatinnou Ciarkou

Funkcie pre vypocet kruhu
Parametre retazca
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Funkcie pouzivatela

Programovacie pomécky

Vreckova kalkulacka

UpIny zoznam v&etkych nevybavenych chybovych hlaseni
Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach

Graficka podpora pri programovani cyklov

Bloky komentara v programe NC

Teach-In

Skuto¢né polohy sa prevezmu priamo do programu NC

Testovacia grafika
Druhy zobrazenia

Graficka simulacia priebehu obrabania aj po€as chodu iného programu
P&dorys/zobrazenie v 3 rovinach/3D zobrazenie
Zvacsenia vyrezu

Programovacia grafika

V prevadzkovom rezime Programovanie sa vloZzené bloky NC budu oznacovat spolu
(2D c¢iarova grafika) aj po€as spracovania iného programu

Grafika obrabania
Druhy zobrazenia

Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu v pédoryse/zobrazenie v 3 rovinach/3D
zobrazenie

Cas obrabania

Vypocet €asu obrabania v prevadzkovom rezime ,Test programu”

Zobrazenie aktualneho €asu obrabania v prevadzkovych rezimoch vykonavania
programu

Opétovny nabeh na obrys

Predbeh blokov do lubovolného bloku v programe a nabeh do vypoditanej
pozadovanej polohy pre pokracovanie obrabania

Prerusit program, opustit’ obrys a opatovny nabeh

Tabulky nulovych bodov

Viaceré tabulky nulovych bodov na uloZenie nulovych bodov platnych pre obrobky

Cykly dotykovej sondy

Kalibracia dotykovej sondy
Ruéné vlozenie vztazného bodu
Cykly na automatické premeranie nastroja

Technické udaje

Komponenty

Ovladaci panel
TFT plocha farebna obrazovka so softvérovymi tlacidlami

Programova pamat’

Najmenej 2 gigabajty

Jemnost’ zadania a krok
zobrazenia

do 0,1 ym pri linearnych osiach
do 0,000 1° pri uhlovych osiach

Rozsah zadavania

Maximum 999 999 999 mm, resp. 999 999 999°

Doba spracovania bloku
3D priamka bez korektury
polomeru

6ms

Regulacia osi

Jemnost riadenia polohy: Peridda signalu zariadenia na meranie polohy/1024
Doba cyklu regulatora polohy: 3 ms
Doba cyklu regulatora otacok: 200 ps

HEIDENHAIN TNC 128
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21.3 Technické inform

Technické udaje

Draha posuvu

Maximalne 100 m (3 937 palcov)

Otacky vretena

Maximalne 100 000 ot./min. (analégova pozadovana hodnota otacok)

Kompenzacia chyby

Linearne a nelinearne chyby osi, vola, tepelna roztaznost
Adhézne trenie

Datové rozhrania

vzdy jedno V.24/RS-232-C, max. 115 kBaud

RozSirené datové rozhranie s protokolom LSV-2 na externéovladanie TNC cez datové
rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Rozhranie Ethernet 100 Base T

cca 40 az 80 MBit/s (zavisi od typu suboru a zatazenia siete)

3xUSB 2.0

Teplota prostredia

Prevadzka: 0 °C az +45 °C
Skladovanie: —=30°C do +70°C

PrisluSenstvo

Elektronické ru¢né kolieska

prenosné ru¢né koliesko HR 410 alebo
zabudované ru¢né kolieskoHR 130 alebo

az do troch HR 150 zabudovanych ruénych koliesok cez adaptér ru¢nych koliesok HRA
110

Dotykové sondy

TS 220: spinaci 3D snimaci systém pripojeny kablom alebo
KT 130: jednoduchy spinaci snimaci systém pripojené kablom
TT 140: spinaci 3D snimaci systém na premeranie nastroja

Touch probe function (volitelna moznost €. 17)

Cykly dotykovej sondy

Zadanie vztazného bodu ru€nej prevadzky
Automatické premeranie nastrojov

HEIDENHAIN DNC (volitelnd moznost #18)

Komuniké&cia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu COM
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Softvérova moznost' — pridavné jazyky dialogu (volitelna moznost #41)

Dodatocné jazyky dialogu

Slovinsky
Norsky
Slovensky
LotySsky
Korejsky
Estonsky
Turecky
Rumunsky
Litovsky

”

acle

Python OEM Process (volitelna moznost #46)

Python aplikacie na TNC

HEIDENHAIN TNC 128
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21.3 Technické inform

Formaty zadania a jednotiek funkcii TNC

Polohy, stradnice, polomery kruhov, dizky
skosenia

-99 999,9999 az +99 999,9999
(5,4: miesta pred desatinnou ¢iarkou, desatinné miesta) [mm]

Cisla nastrojov

0 az 32 767,9 (5,1)

Nazov nastroja

16 znakov, pri TOOL CALL pisané medzi . Pripustné Specialne znaky:
#8, %, &, -

Delta hodnoty pre korektury nastrojov

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Otacky vretena

0 az 99 999,999 (5,3) [ot./min]

Posuvy

0 az 99 999,999 (5,3) [mm/min] alebo [mm/zub] alebo [mm/ot.]

Cas zotrvania v cykle 9

0 az 3 600,000 (4,3) [s]

Stapanie zavitu v réznych cykloch

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientaciu vretena

0 az 360,0000 (3,4) []

Cisla nulovych bodov v cykle 7

0 a2 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavne funkcie M

0 a2 999 (4,0)

Cisla parametrov Q

0 az 1999 (4,0)

Hodnoty parametrov Q

-99 999,9999 az +99 999,9999 (9,6)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

0 az 999 (5,0)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

(1

Lubovolny textovy retazec medzi uvodzovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby pri funkcii parametra Q - FN14

0az 1199 (4,0)
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Prehladné tabulky

Obrabacie cykly

Gy Oznacenie cykiy aktivne_aktivne
7 Presunutie nulového bodu

8 Zrkadlit

9 Doba zotrvania

11 Faktor mierky

12 Vyvolanie programu

13 Orientacia vretena

200 Vitanie

201 Vystruhovanie

202 Vyvrtavanie

203 Univerzalne vitanie

204 Spatné zahlbovanie

205 Univerzélne hibkové vitanie

206 Rezanie vnutorného zavitu s vyrovnavacou hlavou, nové
207 Rezanie vnutorného zavitu bez vyrovnavacej hlavy, nové
240 Centrovanie

241 Vftanie jednym britom

247 Vlozit vztazny bod

251 Pravouhly vyrez - kompletné obrabanie

256 Pravouhly vystupok - kompletné obrabanie

HEIDENHAIN TNC 128

" @



Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec Strana
MO ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP. Strana 251
M1 Volitelne ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP. Strana 344
M2 ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT vreteno/chladiaca kvapalina VYP./prip. Strana 251
Vymazanie zobrazenia stavu
(zavisi od parametrov stroja)/navrat do bloku 1
M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek Strana 251
M4 ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciciek
M5 ZASTAVIT vreteno
M6 Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ZASTAVIT Strana 251
vreteno
M8 Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 251
M9 Chladiaca kvapalina VYP.
M13  ZAP. vreteno v smere hod. ruCiCiek/Chladiaca kvapalina ZAP. Strana 251
M14  ZAP. vreteno proti smeru hod. ruciCiek/Chladiaca kvapalina ZAP.
M30 Rovnaka funkcia ako M2 Strana 251
M89 Volna pridavna funkcia alebo Strana 371
Vyvolanie cyklu, modalne ucinna (zavisi od parametrov stroja)
M91 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja Strana 252
M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu vyrobcom stroja, Strana 252
napr. na polohu na vymenu nastroja
M94  Znizit zobrazenie rotacnej osi na menej ako 360° Strana 254
M99 Vyvolanie cyklu po blokoch Strana 371
M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja Strana 257
M141 ZruSit monitorovanie dotykového systému Strana 258
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Symbole
3D-zobrazenie ... 324

A

Adresar ... 95, 100

Archivy ZIP ... 112

ASCII subory ... 274

Automatické premeranie
nastroja ... 148, 476

B

Blok

Bodové rastre
na Ciarach ... 383
na kruhu ... 380

C
Cas zotrvania ... 463
Casti programu, kopirovat ... 89
Centrovanie ... 392
Cesta ... 95
Chybové hlasenia ... 129
Pomocnik pri ... 129
Chybové hlasenia NC ... 129
Cislo moznosti ... 348
Cislo nastroja ... 144
Cislo softvéru ... 348
Cislo verzie ... 349
Clenenie
programu ... 124
Clenenie programov ... 124
Cyklus
Cykly a tabulky bodov ... 388

D
Datové rozhranie
Obsadenie konektorov ... 496
zriadit ... 350
Definicia lokalnych parametrov
Q..184
Definicia polovyrobku ... 81
Definicia vzoru ... 372
Definicia zvySkovych parametrov
Q..184
Definovanie
cyklu ... 369
Dialdg ... 83
Dizka nastroja ... 144

HEIDENHAIN TNC 128

E
Editovanie
programu ... 86
Ethernetové rozhranie
Externy datovy prenos
iTNC 530 ... 115

F

Faktor mierky ... 456

Faktor mierky Specificky podla
osi ... 457

Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby
M103 ... 255

FCL ... 348

FN14:ERROR: Vygenerovanie
chybovych hlaseni ... 196

FN16: F-PRINT: Vystup formatovanych
textov ... 201

FN18: SYSREAD: Nacitat systémové
data ... 205

FN19: PLC: Vystup hodnét do
PLC ... 214

FN20: WAIT FOR: Synchronizacia NC a
PLC ... 214

FN23\
UDAJE KRUHU: Vypositat kruh z 3
bodov ... 190

FN24: UDAJE KRUHU: Vypogitat kruh
z0o 4 bodov ... 190
FN26: TABOPEN: Otvorit volne
definovatelnu tabulku ... 267
FN27: TABWRITE: Popisat volne
definovatelnu tabulku ... 268
FN28: TABREAD: Citat volne
definovatelnu tabulku ... 269
Funkcia FCL ... 8
Funkcia MOD
Prehlad ... 347
vyber ... 346
zatvorit ... 346
Funkcia vyhladania ... 90
Funkcie M
Pozri pridavné funkcie
Funkcie suborov ... 270

G
Graficka simulacia ... 327
Zobrazit' nastroj ... 327
Grafické zobrazenie
Pohlady ... 322
pri programovani ... 127
Zvacsenie vyrezu ... 128
Zvacsenie vyrezu ... 326

H
Hlavné osi ... 77
Hibkové vftanie ... 410, 414
Prehibeny bod spustenia ... 413,
415

|

Implicitné hodnoty programu ... 261
Indikované nastroje ... 150
Informacie o formate ... 502

iTNC 530 ... 56

J

Jednobritové vritanie ... 414

K
Klacové &isla ... 349
Konfiguracia
Moznosti pripojenia ... 355
Pripojenie a odpojenie jednotiek v
sieti ... 117
Uvod ... 355
Kontextovy pomocnik ... 134
Kontrola pracovného priestoru ... 329,
333
Kontrola snimacej sondy ... 258
Kopirovanie
adresara ... 104
Kopirovat €asti programu ... 89
Korekcia nastroja
Dizka ... 158
polomer ... 159
Korekcia polomeru ... 159
Zadanie ... 160

L
Logika polohovania ... 470
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Index

M

M91, M92 ... 252

Meranie nastroja ... 476
Dizka nastroja ... 480
Kalibrovat TT ... 478, 479
Kompletné premeranie ... 484
Parametre stroja ... 475
Polomer nastroja ... 482

Meranie obrobkov ... 312

N
Nacitanie parametrov stroja ... 242
Nahradenie textov ... 91
Nastavenie prenosovej rychlosti ... 350,
351
Nastrojové data
Delta hodnoty ... 145
indexovanie ... 150
vkladanie do programu ... 145
vkladanie do tabulky ... 146
vyvolanie ... 153
Nézov nastroja ... 144
Nazov programu:Pozri Sprava suborov,
Nazov suboru

(0]
Obrabacie vzory ... 372
Obrazovka ... 57
Obsadenia zastréky datovych
rozhrani ... 496

Odidenie od obrysu ... 257
Opakovanie ¢asti programu ... 170
Opéatovny nabeh na obrys ... 342
Orientacia vretena ... 466
Os otac¢ania

Znizenie indikacie M94 ... 254
Otvorenie

programu nanovo ... 81
Otvorit' grafické subory ... 114
Otvorit subor BMP ... 114
Otvorit stbor Excel ... 111
Otvorit stubor GIF ... 114
Otvorit stubor INI ... 113
Otvorit stubor JPG ... 114
Otvorit subor PNG ... 114
Otvorit stbor TXT ... 113
Otvorit textové subory ... 113
Ovladaci panel ... 59
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P
Parameter Q
Prenos hodnét do PLC ... 214, 216,
217
Parametre pouzivatela
Specifické pre stroj ... 488
Parametre Q
formatovany vystup ... 201
lokalne parametre QL ... 182
skontrolovat ... 193
vopred obsadeny ... 245
zvy$kové parametre QR ... 182
Parametre retazca ... 233
Pevny disk ... 92
Pbdorys ... 322
Podprogram ... 169
Pohlad na formular ... 266
Polohovanie
s ruénym zadavanim ... 316
Polohy obrobku
absolutne ... 78
inkrementalne ... 78
Polomer néastroja ... 144
Pomocnik pri chybovych
hlaseniach ... 129
Popisny dialég ... 83
Posunutie osi stroja
pomocou elektronického ruéného
kolieska ... 284
Posuv ... 285
MozZnosti zadania ... 84
zmena ... 286
Posuv v milimetroch/otacka vretena
M136 ... 256
Pravouhly vy&nelok ... 436
Pravouhly vyrez
Hrubovanie+obrabanie
nacisto ... 431
Prebehnutie referenénych bodov ... 280
Prechadzanie osi stroja ... 282
externymi smerovymi
tlagidlami ... 282
krokovo ... 283
Predbeh blokov ... 340
po vypadku el. prudu ... 340
Prehibeny bod spustenia pri
vitani ... 413, 415

P
Premeranie nastroja ... 148
Prepocet suradnic ... 446
Prerusit obrabanie ... 336
Presunutie nulového bodu ... 271
pomocou tabuliek nulovych

bodov ... 448
Pomocou tabulky nulovych
bodov ... 272

v programe ... 447
VlozZenie suradnic ... 271
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