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Ovladacie prvky TNC
Tlacidla

Ovladacie prvky TNC

Tlacidla

Ovladacie prvky na obrazovke

Tlacidlo Funkcia
Vyber rozdelenia obrazovky
O Prepnut zobrazenie medzi
rezimami Stroj a Programovanie
Softvérové tlacidla: Vybrat funkciu

na obrazovke

< ][> |[ A | Prepinanie list softvérovych
tlacidiel
Prevadzkové rezimy stroja

Funkcia

Ruény reZim

Elektronické ru¢né koliesko

Polohovanie s ruénym zadavanim

Krokovanie programu

-
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Vykonavanie programu po blokoch

Prevadzkové rezimy programovania

Tlacidlo Funkcia

Programovanie

Test programu

Vlozenie a editacia suradnicovych osi a €islic

Tlacidlo

Funkcia

Vyber suradnicovych osi, resp. ich
vlozenie do programu

n n Cislice

]

Zmena desatinnej bodky/
znamienka

e

VloZenie polarnych suradnic/
inkrementalne hodnoty

Programovanie/
stav parametrov Q

Prevzatie skutocnej polohy

1 & B2

ER
%0

Presko it dialég a vymazat slova

Dokongit vstup a pokracovat
dialégom

END
m]

Dokon¢it’ blok, ukongit’ vstup

CE

ZruSenie vstupov alebo vymazanie
chybového hlasenia TNC

DEL

|HII IIII

Prerusit’ dialég, vymazat’ Cast
programu

Udaje o nastrojoch

Tlacidlo

TOOL
DEF

Funkcia

Definovat nastrojové data v
programe

TOOL
CALL

Vyvolat nastrojové data
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Sprava programov a suborov,

funkcie TNC

Funkcia

P Vyber a vymazanie programov
alebo suborov, externy datovy
prenos

pom Definovanie vyvolania programu,
vyber tabuliek nulovych bodov
a bodov

Vybrat' funkciu MOD

HELP Zobrazit texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide

Zobrazit vSetky aktualne chybové
hlasenia

GAIE Vyvolat' kalkulacku

)
o
=
o

spec Zobrazenie Specialnych funkcii
Navigacné tlacidla

Tlacidlo Funkcia

Umiestnenie kurzora

G0t Priamy vyber blokov, cyklov
a funkcii parametrov

— Navigacia na zaciatok programu
alebo tabulky

— Navigacia na koniec programu
alebo riadka v tabufke

— Navigacia po stranach vzostupne

— Navigacia po stranach zostupne

Vyber nasledujucej karty vo
formularoch

= B &) &

o

Dialégové pole alebo tlacidlo
dopredu/spat

Tlacidla

Cykly, podprogramy a
opakovania ¢asti programu

Tlacidlo Funkcia

Definovat a vyvolat’ cykly

Vlozit a vyvolat podprogramy a

opakovania €asti programu

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Posuv Otacky vretena
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suiohvsn wi%hm
(I sx
0 [} o

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016









Zaklady
O tejto prirucke

O tejto prirucke
V nasledujucom texte najdete zoznam symbolov upozorneni
pouzivanych v tejto prirucke

Tento symbol oznaluje, Zze k popisanej funkcii je
potrebné dodrziavat osobitné upozornenia.

Tento symbol oznaduje, Ze pri pouzivani popisanej
funkcie hrozi jedno alebo viaceré z nasledujucich
) nebezpedlenstiev:

B Nebezpedenstva pre obrobok

B Nebezpecenstva pre upinacie prostriedky
® NebezpecCenstva pre nastroj

® Nebezpeclenstva pre stroj

Tento symbol upozorfiuje na pravdepodobnu
nebezpednu situaciu, ktora moze viest' k poraneniam,
ak jej nezabranite.

Tento symbol vas upozorfiuje, aby ste dodrziavali
bezpecnostné pokyny vyrobcu stroja. Symbol
odkazuje na funkcie zavislé od daného stroja. Mozné
rizika pre obsluhu a stroj su opisané v priru¢ke stroja.

Tento symbol oznaluje, ze detailné popisy funkcie
najdete v inej pouzivatelskej prirucke.

T

Navrhujete nejaké zmeny alebo ste odhalili nejaké
chybicky?
Ustavi¢ne sa pre vas snazime zlepSovat naSu dokumentaciu.

Pomézte nam s tym a oznamte nam, €o by ste si Zelali zmenit, na
nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC typ, softvér a funkcie

TNC typ, softvér a funkcie

Tato priru¢ka popisuje funkcie, ktoré su v ovladaniach k dispozicii
od nasledujucich &isiel NC softvéru.

TNC typ C. NC softvéru
TNC 128 771841-05

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu TNC
prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto
priruCke popisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom
TNC.

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

B Snimacie funkcie pre 3D snimaci systém

Informacie o skuto€nom rozsahu funkcii stroja vdm na poziadanie
poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy programovania systémov TNC. V zaujme dbkladného
oboznamenia s funkciami TNC odporu¢ame absolvovat tieto kurzy.
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Volitelny softvér

Stroj TNC 128 obsahuje rézne volitelné softvérové doplinky, ktoré mézu byt aktivované vyrobcom vasho stroja.
Kazdy volitelny softvér sa da aktivovat osobitne a obsahuje vzdy nasledovne uvedené funkcie:

Pridavna os (moznost’ #0 a moznost’ #1)

Pridavna os Pridavné regula¢né okruhy 1 a 2

Touch Probe Functions (moznost €. 17)
Funkcie snimacieho systému Cykly snimacieho systému:

B Vlozenie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Ruény rezim
= Automatické premeranie nastrojov

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM
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TNC typ, softvér a funkcie

Stav vyvoja (inovované funkcie)

Okrem volitelného softvéru budu dalSie hlavné vyvoje softvéru TNC
spravované pomocou inovovanych funkcii FeatureContentLevel
(angl. vyraz pre stav vyvoja). Ak dostanete aktualizaciu softvéru pre
systém TNC, nebudete mat automaticky k dispozicii funkcie, ktoré
podliehaju FCL.

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

Inovované funkcie su v priru¢ke oznagené ako FCL n. Cislica n
oznaduje priebezné Cislo stavu vyvoja.
Funkcie FCL mézete natrvalo aktivovat ¢iselnym kédom, ktory je

mozné si zakupit. Na tento Ucel sa spojte s vyrobcom stroja alebo
so spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Predpokladané miesto pouzitia

Systém TNC zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréeny
hlavne na prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

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

» prevadzkovy rezim Programovat’

» Funkcia MOD

> Softvérové tlagidlo LICENCNE UPOZORNENIA
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Nové funkcie

Nové funkcie 77184x-02

= Novy $pecialny prevadzkovy rezim ODSUNUT, pozri "Odsunutie
po vypadku pradu", Strana 412

= Nova grafika simulacie, "Grafiky "

® Skupina Nastavenia stroja obsahuje novu funkciu MOD
.Prevadzkovy subor nastroja“, pozri "Prevadzkovy subor
nastroja", Strana 428

® Skupina Nastavenia systému obsahuje novu funkciu MOD
.Nastavit systémovy €as®, pozri "Nastavit’ systémovy ¢as",
Strana 429

= Nova skupina MOD ,Nastavenie grafiky“, pozri "Nastavenia
grafiky", Strana 424

= Novy vypoctovy modul pre rezné parametre umoziuje vypocet
otadok vretena a posuvu, pozri "Vypoctovy modul pre rezné
parametre", Strana 160

® Do skokovych prikazov boli integrované nové rozhodovacie
funkcie Ked/potom, pozri "Programovanie rozhodovania ked/
potom", Strana 245

B Subor znakov obrabacieho cyklu 225 Gravirovanie
bol rozSireny o prehlasky a znaky pre priemer,
pozrite si pouZivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

® Novy obrabaci cyklus 275 Frézovanie frézou s jednym ostrim,
pozrite si pouZivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

®  Novy obrabaci cyklus 233 Rovinné frézovanie,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

= Do vrtacich cyklov 200, 203 a 205 sa zaviedol parameter
Q395 VZTAH HLBKY na vyhodnotenie T-ANGLE,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov

= Zaviedol sa novy snimaci cyklus 4 MERAT 3D,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov
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TNC typ, softvér a funkcie

Zmenené funkcie 77184x-02

® Jeden blok NC smie obsahovat az 4 funkcie M, pozri "Zaklady",
Strana 300

® V kalkulacke pribudli nové softvérové tlacidla na preberanie
hodnét, pozri "Ovladanie", Strana 157

® Zostavajlca draha sa teraz da zobrazit’ aj v systéme vstupov,
pozri "Vyber zobrazenia polohy", Strana 430
= Cyklus 241 JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE
bol rozsireny o viacero vstupnych parametrov,
pozrite si pouzivatelsku priruCku programovania cyklov, ¢ast
= Cyklus 404 bol rozsireny o parameter Q305 C. V TABULKE,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast
® Do cyklov na rezanie vnutorného zavitu 26x bol zavedeny posuv
pri prisuve, pozrite si pouzivatelsku priru¢ku programovania
cyklov.
=V cykle 205 Univerzalne hibkové vitanie sa teraz
parametrom Q208 da definovat spatny posuyv,
pozrite si pouZivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Nové funkcie 77184x-03

® Programy s priponami .HU a .HC je mozné vybrat' a spracovat
vo v8etkych prevadzkovych reZimoch.

= Boli zavedené funkcie ZVOLIT PROGRAM a ZVOLENY PROGRAM
VYVOLAT, pozri "Vyvolanie fTubovolného programu ako
podprogramu", Strana 223

® Nova funkcia FEED DWELLvna programovanie opakujucich
sa Casov zotrvania, pozri "Cas zotrvania FUNCTION FEED",
Strana 320

= Funkcie FN18 boli rozsirené, pozri "FN 18: SYSREAD - Citanie
systémovych udajov", Strana 257

B Prostrednictvom bezpecnostného softvéru SELinux je mozné
zablokovat datové nosi¢e USB, pozri "Bezpecnostny softvér
SELinux", Strana 100

® Bol zavedeny parameter stroja
posAfterContPocket (¢. 201007), ktory ovplyvriuje polohovanie
po cykle SL, pozri "Parametre pouzivatela Specifické pre stroj",
Strana 578

® V ponuke MOD je mozné definovat ochranné zény, pozri "Zadat
medze posuvu", Strana 427

B Mozna ochrana proti zapisu pre jednotlivé riadky tabulky
predvolieb, pozri "UloZenie vztaznych bodov do tabulky Preset",
Strana 354

B Nova manualna snimacia funkcia na vyrovnanie roviny, pozri
"Meranie 3D zakladného natocenia"

B Moznost otvorenia suborov formatu CAD bez moznosti ¢. 42,
pozri "CAD-Viewer", Strana 213
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TNC typ, softvér a funkcie

Zmenené funkcie 77184x-03

Zadanie posuvu FZ a FU mozné v bloku Tool Call, pozri
"Vyvolanie udajov o nastroji", Strana 196

Zadavacia oblast stipca DOC v tabulke miest bola rozsirena
na 32 znakov, pozri "Tabulka miest pre meni¢ nastrojov",
Strana 193

Prikazy FN 15, FN 31, FN 32, FT a FMAXT z predchadzajucich
ovladani nevytvaraju pri importe ziadne CHYBOVE bloky. Pri
simulacii alebo spracovani programu NC s takymito prikazmi
prerusi ovladanie program NC a zobrazi chybové hlasenie, ktoré
vam pomoze pri hladani alternativnej realizacie.

Maximalna velkost vystupov suborov realizovanych
prostrednictvom FN 16: F-PRINT sa zvysSila zo 4 kB na 20 kB.

Tabulka predvolieb Preset.PR je v ramci prevadzkového rezimu
programovania chranena proti zapisu, pozri "UloZenie vztaznych
bodov do tabulky Preset", Strana 354

Zadavacia oblast zoznamu parametrov Q na definovanie bezca
QPARA zobrazenia stavu zahffia 132 zadavacich miest, pozri
"Zobrazit parametre Q (bezec QPARA)", Strana 93

Manuélna kalibracia snimacieho systému s mensim poctom
predpolohovani, pozri "Kalibracia 3D snimacieho systému
(moznost €. 17)", Strana 370

Zobrazenie polohy zohladnuje pridavky DL naprogramované
v bloku Tool-Call voIite:I’né ako pridavok obrobku alebo nastroja,
pozri "Hodnoty delta diZzok a polomerov", Strana 183

Pri krokovani v pripade cyklov bodovych rastrov a CYCL CALL
PAT spracuje ovladanie kazdy bod individualne, pozri "Chod
programu", Strana 407

Restartovanie ovladania viac nie je moivné tlacidlom END,
ale softvérovym tlacidlom RESTARTOVAT, pozri "Vypnutie",
Strana 337

V manualnom reZime ovladanie zobrazuje drahovy posuv, pozri
"Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M", Strana 351

Deaktivacia ota¢ania v manualnom rezime je mozna iba
prostrednictvom ponuky 3D ROT, pozri "Aktivovanie ru¢ného
natoCenia"

Maximalna hodnota parametra stroja maxLineGeoSearch
(€. 105408) sa zvysila na hodnotu max. 50000, pozri "Parametre
pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 578
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

Nové a zmenené funkcie cyklov 77184x-03
= Bol pridany cyklus 253 FREZ. DRAZ. (moznost #19)
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TNC typ, softvér a funkcie

Nové funkcie 77184x-05

Nova funkcia FUNCTION DWELL na programovanie ¢asu
zotrvania, pozri "Cas zotrvania FUNCTION DWELL",
Strana 334

Nova funkcia FUNCTION S-PULSE na programovanie
kolisajucich otacok, pozri "Kolisajuce otacky FUNCTION S-
PULSE", Strana 318

V tabulke nastrojov pribudol stipec KINEMATIC, pozri "VloZenie
udajov o nastroji do tabulky", Strana 184

V tabulke nastrojov pribudol stipec OVRTIME, pozri "VloZenie
udajov o nastroji do tabufky", Strana 184

Pri importovani tdajov nastrojov smie subor CSV obsahovat
aj dodatogné stipce tabulky, ktoré ovladanie nepozna. Pogas
vykonavania importu sa zobrazi sprava o vyskyte neznamych
riadkov a upozornenie na skutonost, Ze sa tieto hodnoty
neprevezmu, pozri "Import a export udajov nastrojov"

Rucéné snimacie funkcie vytvoria v tabulke predvolieb novy
riadok, ktory predtym neexistoval, pozri "Zapis hameranych
hodnét z cyklov snimacieho systému do tabulky predvolieb”,
Strana 369

Rucéné snimacie funkcie dokazu zapisovat udaje do

riadka, ktory je chraneny heslom, pozri "Zaznamenavanie
nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému do protokolu”,
Strana 367

Pocas ru€ného cyklu snimacieho systému je mozny prenos
kontroly na ruéné koliesko, pozri "Pojazdové pohyby pri ruénom
koliesku s displejom", Strana 364

Na jedno ovladanie sa da pripojit' viacero ru€nych koliesok, pozri
"Presuvanie elektronickymi ruénymi kolieskami”

V prevadzkovom rezime Elektrické ru¢né koliesko sa os
ru¢ného kolieska pre HR 130 d& zvolit pomocou oranzovych
osovych tlacidiel

Ked je ovladanie nastavené na mernu jednotku INCH (palec),
prepocita ovladanie v3etky pohyby vykonané ruénym kolieskom
na INCH, pozri "Presuvanie elektronickymi ru¢nymi kolieskami”

Ovladanie rozliSuje medzi prerusenym a zastavenym
programom NC. V prerusenom stave ponuka ovladanie viac
¢innosti, ktoré mozno vykonat, pozri "PreruSenie, zastavenie
alebo zruSenie obrabania", Strana 408

V pripade aktivheho ¢lenenia mozno upravovat’ ¢leniaci
blok v okne ¢lenenia, pozri "Definicia, moznosti pouzivania”,
Strana 155

Funkcie FN18 boli rozsirené, pozri "FN 18: SYSREAD - Citanie
systémovych udajov", Strana 257

Funkcie FN16 boli rozSirené, pozri "FN16: F-PRINT —
Formatovany vystup textov a hodnét parametrov Q",

Strana 253

Subory uloZené prikazom ULOZIT POD najdete v sprave
suborov aj pod polozkou POSL. TAG, pozri "Editovanie
programu”, Strana 118

Ked uloZite stibory prikazom ULOZIT POD, méZete pomocou
softvérového tlacidla ZMENIT zvolit’ cielovy adresar, pozri
"Editovanie programu”, Strana 118
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Zaklady
TNC typ, softvér a funkcie

® V sprave suborov je k dispozicii funkcia rychleho vyhladavania
suborov zadanim zaciato&ného pismena, pozri "Vyber jednotiek,
adresarov a suborov", Strana 130

B Sprava suborov zobrazi zvislé posuvniky a podporuje rolovanie
mySou, pozri "Vyvolat’ spravu udajov", Strana 129

= Novy parameter stroja na obnovu M7 a M8, pozri "Parametre
pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 578

= Pomocou funkcie STRLEN mozete skontrolovat, Ci je definovany
parameter retazca, pozri "UrCenie dizky parametra retazca",
Strana 290

u Pomocpu funkcie SYSSTR mbzete nacitat stav softvéru NC,
pozri "Citanie systémovych udajov", Strana 287

® Funkcia FN 38: SEND sa teraz da programovat bez €iselného
kodu

® Pomocou funkcie FN 0 mozete teraz prenasat aj nedefinované
parametre Q

® Pri skokoch pomocou FN 9 su parametre QS a texty povolené
ako ovladanie, pozri "Programovanie rozhodovania ked/potom",
Strana 245

® Na definovanie valcovych polovyrobkov mdzete teraz pouZzit
namiesto polomeru aj priemer, pozri "Definicia polovyrobku: BLK
FORM", Strana 113

BV prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh
programu - plynuly chod sa da zvolit rozdelenie obrazovky
CLENENIE + PROGR., pozri "Clenenie programov", Strana 155

BV prevadzkovych rezimoch Chod programu Plynule, Chod
programu Po blokoch a Ruéné polohovanie sa velkost pisma
da nastavit na rovnaku vySku ako v prevadzkovom rezime
Naprogramovat’, pozri "Parametre pouzivatela Specifické pre
stroj", Strana 578

® Funkcie v prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie boli
rozSirené a upravila sa aj obsluha, pozri "Polohovanie s ru¢nym
zadavanim", Strana 385

=V prevadzkovom rezime ODSUNUT je moZné pomocou
softvérového tlagidla ZDVIHNUT OBMEDZ. POSUVU deaktivovat
obmedzenie posuvu, pozri "Odsunutie po vypadku prudu”,
Strana 412

® V prevadzkovom reZime Test programu sa prevadzkovy subor
nastroja da vytvorit’ aj bez simulacie, pozri "Skuska pouzitia
nastroja", Strana 198

® V prevadzkovom reZime Test programu je mozné pomocou
softvérového tlaCidla CESTY F MAX deaktivovat zobrazenie
rychloposuvov, pozri "Zobrazenie 3D v prevadzkovom rezime
Test programu", Strana 397

16 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



TNC typ, softvér a funkcie

m V prevadzkovom rezime Test programu je mozné pomocou
softvérového tlagidla OBNOVIT OBJEMOVY MODEL resetovat
velkosériovy model, pozri "Zobrazenie 3D v prevadzkovom
rezime Test programu", Strana 397

® 'V prevadzkovom reZime Test programu je mozné pomocou
softvérového tlagidla RESETUJTE CESTY NASTROJA resetovat
drahy nastrojov, pozri "Zobrazenie 3D v prevadzkovom rezime
Test programu", Strana 397

® V prevadzkovom rezime Test programu mozZete pomocou
softvérového tlagidla MERAT aktivovat zobrazenie stradnic
pri umiestneni my3&i na grafiku, pozri "Zobrazenie 3D
v prevadzkovom rezime Test programu", Strana 397

® V prevadzkovom rezime Test programu mézete pomocou
softvérového tlacidla STOP PRI simulovat jeden vami definovany
blok, pozri "Vykonanie Test programu po urdity blok",
Strana 406

=V zobrazeni stavu na karte POS sa zobrazi aktivna zakladna
transformacia, pozri "Polohy a suradnice (bezec POS)",
Strana 91

® 'V zobrazeni stavu sa teraz dodatoCne zobrazi cesta do
aktivneho hlavného programu, pozri "Prehlad", Strana 89,
pozri "VSeobecné informacie o programe (bezec PGM)",
Strana 89

® Teraz mbzete pokraCovat v prechode na blok, pozri "Lubovolny
vstup do programu: prechod na blok", Strana 414

® Pomocou funkcii NC/PLC Backup a NC/PLC Restore mozete
zalohovat a obnovovat jednotlivé adresare alebo celu jednotku
TNC, pozri "Zaloha a obnovenie", Strana 103

B Su podporované nové ruc¢né kolieska HR 520 a HR 550FS,
pozri "Posuvanie elektronickym ru¢nym kolieskom s displejom”,
Strana 341
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Zmenené funkcie 77184x-05

® Pocas vykonavania Uprav tabulky nastrojov alebo spravy
nastrojov sa uzamkne iba aktuélny riadok tabulky, pozri
"Editovat’ tabulky nastrojov", Strana 187

® Pocas importu tabuliek nastrojov sa typy nastrojov, ktoré nie
su dostupné, importuju ako nastroje typu Nedefinované, pozri
"Importovat tabulky nastrojov", Strana 190

BV nazvoch nastrojov su dodato¢ne povolené Specialne znaky %
a,, pozri "Cislo nastroja, nazov nastroja", Strana 182

u Poéqs importu tabuliek nastrojov sa prevezmu &iselné hodnoty
zo stlpca R-OFFS, pozri "Importovat tabulky nastrojov",
Strana 190

® V stipci LIFTOFF tabulky nastrojov je teraz $tandardnou
hodnotou N, pozri "VloZenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 184

= Stipce L a R z tabulky nastrojov st pri pripojeni nového nastroja
prazdne, pozri "Editovat tabulky nastrojov", Strana 187

=V tabulke nastrojov je pre stipce RT a KINEMATIC teraz
dostupné softvérové tlacidlo VYBRAT, pozri "VloZenie udajov o
nastroji do tabulky", Strana 184

= Udaje nastrojov, ktoré su este ulozené v tabulke miest,
sa nedaju vymazat, pozri "Editovat’ tabulky nastrojov",
Strana 187

BV ramci v8etkych ruénych snimacich funkcii je k dispozicii
moznost rychlejSieho vyberu zadiato€ného uhla otvorov
a vy¢nelkov pomocou softvérovych tlacidiel (smery snimania
rovnobezné s osou), pozri "Funkcie v cykloch snimacieho
systému", Strana 365

B Pocas snimania sa po prevzati skutocnej hodnoty 1. bodu pre 2.
bod zobrazi softvérové tlacidlo nastavenia smeru osi.

=V ramci v8etkych ruénych snimacich funkcii sa ako predloha
uvedie smer hlavnej osi.

=V ramci ruénych snimacich cyklov mozno pouZzit pevne
naprogramované tlagidla END a PREVZATIE SKUTOCNEJ
POLOHY.

® V rucnej prevadzke doslo k zmene zobrazovania drahového
posuvu, pozri "Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M",
Strana 351

® Softvérové tlacidlo FMAX neobmedzuje pri vykonavani programu
iba drahovy posuv na vykonavanie programu, ale aj posuv osi
na ru¢né vykonavanie pohybov osi, , pozri "Obmedzenie posuvu
F MAX", Strana 352

® 'V krokovom polohovani doslo k Uprave obsadenia softvérovych
tlacidiel.

® Vykona sa overenie platnosti zadanych hodnét Medzi posuvu,
pozri "Zadat medze posuvu", Strana 427

18 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska prirugka nekédovaného programovania | 9/2016



TNC typ, softvér a funkcie

® Po otvoreni tabulky predvolieb sa kurzor nachadza v riadku
aktivnej predvolby

= Potenciometer posuvu zniZuje iba naprogramovany posuv a uz
neovplyvriuje posuyv, ktory vypocitalo ovladanie, pozri "Posuv F",
Strana 180

= Vykonanie upravy bloku uz nespésobi zruSenie oznacenia
bloku. Ak je aktivne oznacenie bloku a vykona sa Uprava
bloku a potom sa vyberie iny blok pomocou vyhladavania
syntaxe, oznacenie sa rozSiri aj na novovybrany blok,
pozri "Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vioZenie ¢asti
programu", Strana 121

m  Aktualny ¢leniaci blok sa v okne ¢lenenia da identifikovat
jasnejsie, pozri "Definicia, moznosti pouzivania", Strana 155

® DHCP-Lease-Time plati teraz aj po preruseni prudu. Pri
vypinani HeROS sa serveru DHCP uz neoznamuije, ze
IP adresa je teraz opat volna, pozri "Konfiguracia TNC",
Strana 440

BV zobrazeni stavu sa polia pre nazvy LBL rozSirili na 32 znakov

B Zobrazenie stavu TT zobrazuje teraz hodnoty aj v pripade, ked
sa na karte TT zmenia az neskor

L Zobrazenia’stavu sa teraz daju prepinat’ aj tlaCidlom
NASLEDUJUCA KARTA, pozri "Pridavné zobrazenia stavu",
Strana 88

B Ak sa podprogram volany prikazom CALL PGM kon¢i funkciou
M2 alebo M30, vygeneruje ovladanie vystrahu

®  Pri funkcii M124 sa uz nevygeneruje chybové hlasenie, ale iba
vystraha. Programy NC s naprogramovanou funkciou M124 sa
tak mdézu vykonat bez prerusenia

® V sprave suborov sa programy alebo adresare nachadzajuce
sa v mieste kurzora zobrazia dodato¢ne aj v osobitnom poli pod
aktualnym zobrazenim cesty.

B Sprava suborov teraz umoznuje Upravu velkych a malych
pismen v nazve suboru

m Ked v sprave suborov aktivujete prenos vacsieho suboru na
USB zariadenie, bude ovladanie zobrazovat vystrahu, kym
sa prenos suboru neukongi, pozri "USB zariadenia na TNC",
Strana 148

®  QOvladanie zobrazuje v sprave suborov pri informacii o ceste aj
aktualny filter typov

"V sprave suborov sa teraz vo vSetkych prevadzkovych rezimoch
zobrazuje softvérové tlacidlo ZOBR. VS.

=V sprave suborov doslo k zmene funkcie VYBRAT ADRESAR pri
kopirovani suborov alebo adresarov. Obe softvérové tladidla OK
a STORNO su dostupné v prvych dvoch poziciach
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TNC typ, softvér a funkcie

® Zmenili sa farby programovacej grafiky, pozri "Programovacia
grafika", Strana 162

® V prevadzkovych rezimoch Test programu a Naprogramovat’
sa udaje nastrojov vyresetuju pri novej volbe programu alebo
pri jeho restartovani pomocou softvérového tlacidla RESET +
SPUST.

® V prevadzkovom rezime Test programu zobrazuje ovladanie
ako referencny bod pri upozorneni POLOTOVAR V PRAC.
PRIEST. nulovy bod stola stroja, pozri "Zobrazenie polovyrobku v
pracovnom priestore", Strana 401

® Po zmene aktivneho vztazného bodu je obnovenie vykonavania
programu mozné iba po prikaze GOTO alebo po prechode
na blok, pozri "Presuvanie osi stroja po¢as prerusenia”,
Strana 410

= QOvladanie a riadenie prechodu na blok pomocou dialégovych
okien sa zlepSsilo, aj pre tabulky paliet, pozri "Lubovolny vstup
do programu: prechod na blok", Strana 414

Nové a zmenené funkcie cyklov 77184x-05

=V cykle 247: NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU je pri
prislusnom parametri mozny vyber &isla vztazného bodu
z tabulky predvolieb

® V cykloch 200 a 203 bola upravena horna hranica ¢asu
zotrvania

® V cykle 205 sa vykonava odstranenie triesok na povrchu
suradnic

m V cykloch 481 — 483 bol parameter Q340 rozSireny o0 moznost
vloZenia hodnoty ,2“. Tym sa umozni kontrola nastrojov bez
zmeny v tabulke nastrojov

20 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska prirugka nekédovaného programovania | 9/2016



Obsah

© 00 N o a0 A O DN =

N N N =2 QO o QO @D @O =S =S o= o=
N == ©O ©W 00 N o g o O N = O©O

Prvé operacie s TNC 128......... o iieiiieiiiiie s s s s s s s s s s s s s s s s s s nsssnsssmnssnnsssnssnnsnnne 57
LYoo 79
=1 (= Te VAT ] = 1= T FL o Lo o Y P 107
(oY g FoTed [q VA o T I o] e Yo | = 114 Lo Y- o 151
I = =3 1o - 179
Programovanie pohybov Nastroja..........cccccniiieeiininicir s 205
Prevzatie Udajov zo SUDOroV CAD.........cccccmimiiiiinnrrr s s 211
Podprogramy a opakovanie €asti programu..........cccceeriiiniimemmssrinsssnr s sssssss e 215
Programovanie parametrov Q...........ccccciiiiirinmmnies s s s s nans 233
Pridavingé funKCI@.......ccuuiiiiiiicire e 299
SPECIAINEG FUNKCI.....ccvueeereieetcetrie st sa s s s essae e sas et s ae e ssbe e sae et sae s eaese s sae s sasse s eaeananaen 309
RuU€na prevadzka a NastaVeNie.........ccccccmmrmmrrrrrrrrr e s s mmmmnnnne 335
Polohovanie s ruénym zadavanim.........ccccmmmmeii s 385
Testovanie a VYKONAVANI@ ProgramuU..........ccoccueerimiiniisssmnssrnnsssssssssssssssssssss s s s ssssssssssss s s ssssssssnnnes 391
FUNKCI@ MOD...... .o r s a e e e e b e annn e e e n e s aannns 421
Zaklady / prehlady.........ccciiiiiiii e ————— 453
Cykly: vitacie Cykly/ZAVIitOVE CYKIY.......cccoiiiiiimriiiiiinerrs s sserr e s s e 477
Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie drazky.........ccccccceeeu..... 511
Cykly: Prepocet SUradniC.........ciiiiiiiiiiiiiiiiiic i sssssss s s smmms s s s s s s s e e s e s e e e e e e e e e e e e e e e e neenan 535
CyKIY: SPECIAING FUNKCIE......ccveieiereciieccese e s es s es s sas e sn s e e b s se s sas e b sss s ssssesnssnanes 549
Cykly sSNimMacieho SYSTEMUL.........cciiie e e s s e s nnnan 555
Tabulky @ prehlady.......cre s r s s s s e e e s e e s e s n s as s s e e e e e e s nnmmnsnsssssnnsnnnn 577

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016 21



Obsah

22 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska prirugka nekédovaného programovania | 9/2016



1 Prvé operacie s TNC 128........ccccciiiiiieiiissme e em e e e e e e e e e e e e e ee e s e e e e e e e e e eeeeeeeennnanannnannnasnnsnnsnnnnnn 57

T P26 1 U 58
I T o T 11 =T o ) - 59
Potvrdenie vypadku prddu a nabeh do referencnych bodov...........cceeviiiiiiiiiiiiiiiie e 59
1.3 Programovanie Prv€ho di€lU.........ccuiiiiiiiiriiiiiies s e e 60
Vyber spravneho prevadzkoVENO reZiMU...........ooiiiiiiiiiiiie e 60
NajdolezitejSie ovliadacie Prvky TINC.........oiii it e et e e e s e e e s annreeeesaneeees 60
Otvorenie nového programu/SPrava SUDOIOV.........coii et e e e e e e e e e 61
DefiNiCia POIOVYIODKUL. ... ..eeiie ittt s e e sttt e e e e nb e e e e e snb e e e e e nbeeeeeannees 62
SHIUKLUIA PIrOGIAMU. ......evee ettt ettt et e et et e e et e e e e et e e et ee et e e es e et e e e et e e eeeee e e eee e s eeeeeee s 63
Programovanie jednodUCh@R0 ODIYSU.........eiiiiiiiiiiiee e e e 64
VYtVOrenie Programu CYKIOV. .........eii ittt et e e st e e e s ante e e e e sbteeeeeannneeeeeanes 66
1.4 Grafické testovanie Pry€ho di€lU........cccooiiiiiiiicciiiiie e sssse e e e s s smnnn e e e e e e e s s a s nannmnnns 69
Vyber spravneho prevadzKoVENO FEZIMU.........ooiiieiiiiieeie et e e e e e e e e e e 69
Volba tabulky nastrojov pre TeSt PrOgramU..........ccoiueeeiiiiiiie e 69
Vyberte program, Ktory ChCete teStOVAL.............uviiiiiiiii e 70
Vyber rozdelenia obrazovky a NAhIadu.............oooiiiiii e 70
ST oW (=T T (ST (=] LU o] oo =0 U SRR 71
1.5 NaStaVvenie NASIIOJOV..... .. iisissssssrr e e esss s s sssss s e e e e e e eeasasssssmmsseaeseesasssssnnsneseneenasanssnnnnnnns 72
Vyber spravneho prevadzKoVENO FEZIMU.........ooiiieiiiiiieie e e e e e e e e e 72
Priprava @ meranie NASIIOJOV. ... ...coii ittt e ettt e e e e st e e e e sbbe e e e s abaeeeeeane 72
Tabulka NASITOJOV TOOL. T ... ittt et e et e e e e e e e abt e e e e e st e e e e enbeeeeeannbeeeeeanneeas 73
Tabulka miest TOOL _P.TCH. ...t e e e e e e e e e e e e e e e aabaaeeees 74
1.6  Nastavenie ObrobKU...........ccceiiiiiiii e 75
Vyber spravneho prevadzkoVENO reZiMU...........ooiiiiiiiiiiiiii e 75
180T o101 (=T o] o] o] o] (U RSP RP PP 75
VloZenie vztazného bodu pomocou 3D snimacieho systému (volitelna moznost €. 17)........cccceeeenee. 76
1.7 Spracovanie Pry€hO PrOGraMU........ccuuueeeiicseermmmssrermmssssserassssssssasssseseasssssssssssssssssssssssssssssnnssssssnnesss 77
Vyber spravneho prevadzKOVENO FEZIMU.........ooiiueiiiiiiiie et e e e e 77
Vyberte program, Ktory chcete VYKONAY............ooi i 77
SPUSTENIE PIrOGIAMU.....cii ittt e et e e e ettt e e e s b et e e e e st eee e e eanbeeeeeasbeeeeeanbbeeeeeanbeeeesannres 77

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 23



Obsah

2 1 107 Y« 1T 79
72 I (O v 80
Nekodovany text HEIDENHAIN. ... ...t e e 80

(0T ] 0 =1 1] o 11 = T PRSP STPRR 80

P27 0] oY - 4o 3V & W W o3V F: Vo F= 1T Y- 14 L= 1O 81
L0 0] £ V.40 1] - VRSO URRR 81
Nastavenie rozdelenia ODraZOVKY..........oo.uiiiiiiiii ettt e e e e e snneee s 82

L@ V= To b= ToT o =1 =Y SRRSO 83

2.3  PreVAdzZKOVE FEZIMY.......cccciiieeeeeieasmeersssameeesssamneesssssmeesssssnmeeesssamneessssmnesssssnmeneasssnnesssssnnnesssssnnnnsssssnnnnes 84
Rucna prevadzka a el. ruCné KOIESKO........ccoiiuiiiiiiiiiii et 84
Polohovanie s ru€nym ZadaAVanim.......ccccoeioioiiiiie ettt ——————————— 84
oo =T 101V o SO 84

LTS A o] e e =T o 411 P PSPPSR 85
Vykonavanie programu plynulo a KroKovani€ programu...............eeeeeeeieeccviieeeeeeeeessssssnsseseessesssssnsnssssnees 85

7 T 4 o o= = 1T TOC=] - Y 86
V3e0DECNE ZODrazeni€ StAVU..........eeiiiiiiii et e e e e e e e e e e e e e e e e nnneeeeeeas 86
Pridavné Zobrazenia STAVU..........oouuiiiiiiiie et e s 88

2 TR o - Yo o ) = o TSP 94
LiSta UION, Prenlad...... ..o e e e e aaaaaaaas 95
0] T o= o PSSR 97
REMOLE SEIVICE. ... eiii ittt ettt e e e ettt e e e ettt e e e s nte e e e s sabaeeeeeaateeaeesastaeaeeasseeaesanseneaeans 98
Bezpelnostny SOVEN SELINMUX.....c.ooiiiiiiiii ittt e rb e e e 100

VN ettt e oo et e e e e e ——— e e e e e ——ee e e eeh—eeeeeab—eeeeaaabaeeeeaaa—eeeeaataeeeeaataeeeeanres 101
ZAlONA @ ODNOVENIE. ...ttt e e e e e e st e e e e e e e e e nnnreeeeeas 103

2.6 Prislusenstvo: 3D snimacie systémy a elektronické ru¢né kolieska od spolocnosti

i 1 0 1 7 105
3D SNIMACIE SYSIEMY ... .ot e et e e e et e e e s e s bt e e e e ansbe e e e ennreeeeennneas 105
Elektronické ruCné KOlESKA HR........ooue e e e e et e e e e e e e eaa e e s eaas 106

24 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska prirugka nekédovaného programovania | 9/2016



3 ZAaklady, SPrava SUDOIOV........ccccuiriiiiiiiiesssr i n s e e s n e e e e e n s 107

3T Z K Gl N 108
Meracie zariadenia a referenCné ZNACKY............ooui i e 108
RV A = b4 LA V1 (= 2 SRR PPPRPPNS 108
Vztazny SyStE€m Na frEZACK...........oooiii e e a e e e 109
Oznacdenie 0Si NA fTEZACK........coi it 109
Absolutne a inkrementalne polohy OBrODKU...........c.ueiiiiiii e 110
VYber VZEaZNEo DOAU..........ccoiiiee e e e e e e e e e e a e e e e e e e e e e sennnrnees 111
3.2 Otvorenie a vkladanie ProgramoV.............cccceeeeeseerresaseeresssssneressssnsesssssmsesssssnsessssssnnessssssnsesssssnnnnnss 112
Struktura programu NC v nekédovanom texte HEIDENHAIN,...........c.cccccoeoirereeeeeeeeeeeeeeeseeeeeennae, 112
Definicia polovyrobku: BLK FORM..........cciiiiiiiiiiiie ettt e e e e e e e s e aae e e e e e e e e e e nannreaeees 113
Otvorenie NOVENO ObrabacieNO PrOgramMIU...........ciiuiiiiiiiiiiee et e e et e et e e e e e e s e e e s eneeeee s 114
Programovanie pohybov nastroja v nekddovanom texte. ... 115
Prevzatie SKUtOCNYCN POION..........oiiiiiie ettt e ettt e e e sbe e e e e anbeeeeeenes 117
Lo [ {0}V = T (=T o] {oTe | r= 10 11U FE P EEPRR P 118
Vyhfadavacia funKCia TNC.......cooiii et abb e e e annee s 122
3.3  Sprava suborov: zaKIady..........ccccceiiiiiiiii i 124
ST oo ) YRR 124
Zobrazenie externe vytvorenych stiborov v systéme TNC.........ccoiiiiiiiiiii e 126
W& 1[o] g oY= 1= 0 - | RSP 126

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 25



Obsah

26

Praca SO SPravou SUDOIOV............eciiiiiiiiiiiciscsseceeereeessssssssmsnee e e e s sessssssssnmsseeeeessasssssnnnnnsessssesansssnnnnnnns 127
F e (T = TR PRP 127
L7 | PRSP 127
Prehlad: fUNKCIE SPraVvy SUDOIOV.........cciiiiiiiee et e ettt e e ettt e e e et e e e e ettt e e e s sntae e e e snstae e e e enteeeeesnneeeeeennsees 128
VAT A o] = L] o = Y U Y o =1 o SRR SRR 129
Vyber jednotiek, adreSAroV @ SUDOIOV............uuiiiiiiiee e r e e e e e e e e e e e e e ennnreaeees 130
VYIVOrenie NOVENO @AIESAIa...........uueiiiiiiiei ettt e e e e e et e e e e e e e e e e e anb et eeeae e e e e e e nnnnneees 132
VYVOrenie NOVENO SUDOIU........coiiiiiiiii ettt et e e s ebb e e s aaneee s 132
Kopirovanie jednotliVENO SUDOIU..........ooiiiiiiii e e e 132
Kopirovanie sUborov do iNENO adrESAra............uuuuuuuiiiieiece et e e e e e e e e ee e e eeeeeseeannnes 133
Kopirovanie tabUlIEK...... ... .. et et e e e et e e e e e e e e e e nnnee e e e e e e e e e anns 134
KOPITOVANIE @AIESAIA. ... eeiiie ettt e ettt e e e ea et e e e e bt e e e e e bee e e e e nbeeeeeanbeeeeeennees 134
Vyber jedného z naposledy vybranyCh SUDOIOV..........ccoiiiiiiiiiiie et 135
VYMAZANIE SUDOIU. ...ttt et e e e e e e e e ettt eeeaeeeeaaannneeeeeeeeaaeeeaaannnsneeeaaeaeeaaann 136
VYMAZANIE QUMESATA. ... teiii ettt e e e ettt e e e aa bt e e e e aa bt e e e e anbee e e e e anbeeeeeenbeeeesannbeeeeennnee 136
OZNACENIE SUDOIOV. ...ttt ettt ettt ettt a et a e e be e e s b et e et et e bt e s abe e e e be e e eabe e e anreeeneneas 137
Premenovani€ SUDOIUL...........iiiii et e s e s e e e ee e 137
THEAENIE SUDOIOV..... .ttt ettt e e e a et e e e s bt et e e e aabe e e e e e anbe e e e e sanbeeeesaneeeeenans 138
Pridaving fUNKCIE.........eeiiieieie ettt e et e e e nre e 138
Pridavné nastroje na spravu externych typov SUDOIOV.........cccooiiiiiiiiiiiiiiii e 139
Prenos dat na datovy nosi€ alebo z datového NOSICa...........ccoiiiiiiiiiiii e 146
1N O VT« USRS 147
USB zariadenia Na TINC........ooiiiiiiii ittt et et b et e s b e e aab e e s aabe e e abe e e sabe e e sabeeenaneas 148

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekdédovaného programovania | 9/2016



L2 S = 10 ToXed [Q VA ] 4 I o1 oY | =11 0 0o 1 - 1o 151

4.1 ODbrazoVKOVA KIAVESNICA.......cccceoereiiiiiieiissirseessnr s sssssr s s ssne e e sssn e easssnn e eassann e s essnne e e e nsnn e e ennnannennasn 152
Zadavanie textu pomocou klavesnice na Obrazovke...............ueeiiiiiiiiiiiii e 152
- N2 VA o =1 4T L= Lo 4 L= g1 = o Y 153
o102 1 11 ST PPU T OP 153
V4 o2 1 g (o] 0 0 T=T o] = T SRS 153
Funkcie pri editovani KOMENTAIOV...........uiiii e 153
4.3 Zobrazenie programoVv NC............cccccoceiiiiiiiiiisissssnsereeresssssssssssmssseesessassssssanssssessssssssssssnnnsnnesessasssssnn 154
ZVYFAZNENIE SYNTAXE. ... eeeeeiiiiie ettt et e e et ettt et e e e e e e e e aaeteeeeeeaaeea e e aneeaeeeeeaaeeeaaannneeeeeaaaeeeeaaannrennneas 154
0] (0 XY= Tl - T L] - TR 154
4.4  ClENENIE PrOGIAMOV......ecuceerrrerersssssesesssesesseseseasesssessassseseasssssessssssasssssssssssssssessssssasssssesssssessassssnsnsns 155
Definicia, MOZNOSti POUZIVANIA.............ooiiiiiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaeaaaaes 155
Zobrazenie okna &lenenia/zmena aktivneho OKNQ...........ocoii i 155
Vlozenie Eleniaceho bloku do OKNa Programu.............cocciuiiiiiiiee e i i e e e e e 156
Vyber bIOKOV V OKNE ClENENIA. ........cooiiii et e e e e e e e e eeeeeeas 156
T - 11 (T ] F= e 1 T 157
L@ V1= To F= o1 SRS UUPRRPURPPR 157
4.6 Vypoctovy modul pre rezné Parametre........ccccceccceerersseerresssmeressssneeressssmeesesssmeesasssmessssssnsessssssnnens 160
0T 41 (-SSP 160
4.7 Programovacia grafiKa..........cccccceeiiiiiiiiiiissseceies e ssssssssssee e e eessa s sssmsree e e e eaan e s s nner e e e eeeaa e s nnnnnenneees 162
Subezné vykonavanie/nevykonavanie programovace]j grafiky.........cccocccoveiiiiiie i 162
Vytvorenie programovacej grafiky pre exiStujuci Program..........cccceooiieeeeoiiieee e 163
Zobrazenie/skrytie CiSel DIOKOV..........ccii it e e aa s 164
VYMAZANIE GrafiKy.......eeiiiiiiiiiee et e sttt e e e st e e e s et e e e e anb e e e e areeeaeearaeaaeans 164
W o] o] =V | G = 11 (Y P 164
Zvacsenie alebO ZMENSENIE VYTEZUL..........uuiii i e ettt et e e et e e e et e e e e nbeeeeeenneeas 165

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 27



Obsah

T 0 3 Y/ o T )= T F= ==Y o T 166
W] o) = V4= o[- T e 011/ o PP 166
Otvorenie okna ChybOVYCh NIASENI.........couuiiiiiiiie et a e e e eeaeas 166
Zatvorenie okna chyboVvYCh NIASENI........oooi e 166
Podrobné chyboVeEé hIASENIA.........cooiiii e 167
Softvérové tlagidlo INTERNE INFORM...........cccooiuiuiieiiiicceceetete et es s 167
Softverove tlaGidlo FILTER. ...ttt ettt e e sae e e st e e sbeeesnneeeas 167
VYMAZANIE CRYDY ... et 168
Protokol 0 ChYDACK. ... ... et e e e e 168
Protokol pre taGidlA........ ... e ————————————————— 169
=2 ] e e o1 1 1= o T AP PRSPPI 170
Ukladanie ServiSNYCh SUDOIOV. ........coiiiiiiiiiiie ettt e st e e e e anbeeeeeenes 170
Spustenie systému pomocnika TNCQUIAE...........ueiiiiiiiiiiiiieeeee e 170

4.9 Kontextovy systém pomocnika TNCGUIE.........cccceereieerrrrsieeresssieeessssnee e s s smee s e s ssme e e e s smmeeeesssmnnneas 171
0T 4 111 TS 171
L = Tor T I N[00 U 1o =SSP 172
Stiahnutie aktualnych sUborov pomOCNTKa.............ueeiiii e 176

28 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska prirugka nekédovaného programovania | 9/2016



£ T 1 - 1= o N 179

5.1 Vstupy tyKajucCe S NASIIOJa.......ccccccmmriiiiiiiiiiiissmeiere s s e ssssssssssne e e e e eessasssssnmsnnseeeseessnsssnnnmsnesesessnnssannnnnns 180
0T Y SRR 180
L0 = Tod Y (=1 T o F= T T PP PP 181
L U1 EY - 1T 1] (e T 182
Predpoklady pre KOreKCiu NASIIOJa. .......coouueiiiiiiiiiie et 182
Cislo NASIIOJa, NAZOV NASITOJA......c.cveeeeieeeeeeeee e eeteeeeeeeeeee e e et n s es e eenn e e e e eeen 182
DIZKA NASITOJA L.ttt ettt et ettt e e et et e e en et et e e e e e e ee e e e e 182
o] (o0 T=T gl F= 1] (o] = T SRR 182
Hodnoty delta diZOK @ POIOMEIOV..........c.cooieieieeeeeeeeeeeeeeee et s s e eaeaeananas 183
Vlozenie Udajov 0 NASroji dO PrOGramMU.........c..uuviiiieeeee ittt e e e e e e s e ee e e e e e e e e s s saanbeareeaaeeeeesannnrnees 183
Vlozenie Udajov 0 NAstroji do tabUIKY ... 184
Importovat’ tabulky NASIIOJOV.........oiiiiiiii e e e e e s sbee e e e 190
Prepisanie Udajov nastroja z externého PC...........coooiiiiiiii e 192
Tabulka miest pre MeniC NASTIIOJOV. ......ii it e e e e e e e e e eeeeas 193
Vyvolanie UdajoVv O NASIIOJi.......iii it e e e e s b e anee s 196
YA (T E= T g F= L] (o) = PP 198
SKUSKA POUZItIA NASIIOJA. ....c.cci it e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeannreees 198
L T oY= e T T T L3 1 o T 201
LU Yo T USSR 201
KOTEKCIA AIZKY NASIIOJA. ... ..eieeeee ettt ettt e e et enete e e e 201
Korekcia polomeru nastroja pri polohovacich blokoch rovnobeznych s osami............ccccccceiiiiininniis 202

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 29



Obsah

6 Programovanie pohyboVv NAStroja........cccccuiiiimmiriiiniiniinr e 205
16 ST Z K 1 Gl N — 206
POhybY NASIIOJA V PrOGIrAME. ....coii ittt e e e e s e e e s e e e e e aanees 206

o F= Y T I (1] ] (o = 1 RS 207
Podprogramy a opakovanie €asti ProgramU............ccooeeiiiiiieiiiiicce et 207
Programovanie s parametrami Qu..........ooooiiiiiiiiiiiiee e e e 207

6.2 PONYDY NASEIO]a.....cciiiieeeiiiiiei iR 208
Programovanie pohybu nastroja na obrabanie..................eueiiiiiiiiiicrer e 208

Prevzatie SKUTOENE] POIONY........... et e e e e e e e e e e e e eeeeeeas 209

Priklad: PriamKOVy PONYD.....cooiiiie et e s e e 210

30 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



ZAKIady apliKACH CAD-VIBWET.......coiiiiiiiiie ettt ettt et e et e e e et e e sateeasbeeesbeeeaneeeanseeeanseeeanneeans 212
o TU 4 (1= T ST PRSP OPPRPPIN 213

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016 31



Obsah

8 Podprogramy a opakovanie €asti Programul...........ccccevermeiiniiissmee e ———— 215
8.1 Oznacenie podprogramov a opakovani €asti Programu...........ccccceceeererririsssssssseeeeeseesssssssssnsssseseens 216
NAVESHE (IADEI)..... et e e e e e e b e e anes 216

£ 07 o T o] o T - 11T/ 217
SPOSOD VYKONAVANIA........cciiiiiiiiie et e e e e e e e e e e e e b e e e e eeeeeeeesaabreeeeeaaeeaeanan 217
Pripomienky K pProgramOVaNIU. ..........o . .eeueiiiiiea ettt e et e e e e e e e e e s et eeeeeaaeeesaannneneeeaaeaeeaaannns 217
Programovani€ POAPIOGIAMIU........cccuiuuiireiiiieee ettt ee e e ettt e e e e et eee e e e sabeeeeesbeeeeeeabeeeeesanbeeeeeaanbeeeessaneeeeaeaae 217

AV AYAYZo] £ a 1= oo e | o] oo | =1 o 1 LU OSSP 218

8.3 Opakovania Casti PrOgramU.........cccccriieaserirssasmersessameeessssneeesssamsensssssmeessssanmessssssmsesssssaneeessssnnensssssnnens 219
N E= AT 1= SRR 219
SPOSOD VYKONAVANIA.......ci ittt e e e e e e e e e ae e e e e st teeeeaaeeeeaaaanbeeareeaaeeaeaaans 219
Pripomienky K pProgramOVaNIU. ..........o . ueeeeiiiiee ettt e et e e e e e e e e st eeeeaaeeesaannneeeeeaaeaeeaaannns 219
Programovanie opakovania €asti PrOgramU...........coooiueieeiiiiiee et e e e 220
Vyvolanie opakovania Casti ProgramiU...........cocuuiiiiiieiee e e r e e e e e e s e ar e e e e e e e e snrnreees 220

8.4 Lubovolny program akKo POAPIrOGIraM.........cccccerreeaamrereasaaneersassneesessansersssssnsesssssssesssssansesssssansessassnnes 221
Prehlad softvérovych tladidiel............o.eei e 221

ST oo kYo ] o RV AV o] F= 1= o |- TP PEEPRR 222
Pripomienky K pProgramOVaNIU. ..........oiuuuuieiiiiee ettt e e ettt e e e e e e e s et e e e e e e e e e sannnseeeeeeaeaeeaaannns 222
Vyvolanie lubovolfného programu ako pOdProgramU.............ocueeiieiiiiireiiiiiee e 223

L Y 4 - T T | - 225
U] o}V o To T =T o ¥ PSSP URRRPRR 225
HIDKA VIOTENIA. ...ttt e et e e ee et e e s e e e e s ee et e e eeet e e eeeseeeeeneenn e en 225
(2feTel o]y oTe =10 g IRVAN oTo o o] e o] x=1 1 1 I- T SRR 225
Opakovat opakovania €asti PrOgramU..............ceiiiiiiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e reeaaeeeaeas 226

(O] 0T=1 ()Y =T a1 TN o ToTo [ o] oo | = o o 1F 1R 227

8.6 Priklady programoVania..........cccuceeieiiiiuiieiinie i 228
PriKlad: SKUPINY QI€F....coiiii it e e e e e e e e e e e e e e e e e ee et b e aeeeeaeeeessnnsnseeeeeeas 228
Priklad: Skupina dier niekolKYmi NASIrOJMI..........coiiiuiiiiiiiii e 230

32 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska prirugka nekédovaného programovania | 9/2016



9 Programovanie parametrov Q...........cccccerriiiiiisrrr s ————————————— 233

9.1 Princip @ prehlad fUNKCIi.......cccccumiiiiiiiiciceiiee e iessscscsmeeee e e s s sssnme e n e s essa s smnn s e e e e e eessn s nnnmnnnnennnsan 234
POKYNY N@ PrOGramMOVANIE. .......iutiiiiiiittee et ee ettt ettt e ettt e e e rab e e e sb b et e e e aabe e e e e e aabe e e e e aanbeeeesanbneeeeanes 236
Vyvolanie funkcii parametroV Qu..........ooo oo 237

9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto Ciselnych hodnot...........cccoccomiiiiicciinncccce e 238
Lo T2 1 1SS 238

9.3 Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami.........ccceeeeiiiniiiiiiinics e 239
01U 41 SRS 239
=Y 01 = To U OPPSRPRRR 239
Naprogramovanie zakladnych aritmetickych OPeracii............cccoeiiiiiiiiiiiii e 240

9.4 TrigonOMetriCké fUNKCIE........cccceeiieei i iie e e e s e s s ee e e e e e es s e s s nmn s e e e e e e eeasasssnnmnnneenessannsnsnnnnnnnes 242
1= o (o = SRR 242
Programovanie UhIOVYCh fUNKCI.........c.oiiiiiiii e 242

L2 T V7 o o T V41 3 L 243
0T b2 1 1SS 243

9.6 Rozhodnutia ak/potom s parametrami Q..........cccccoiiiiiiiiiisriier e nnnees 244
01U 41 (SRS 244
NEPOAMIENENE SKOKY ... ..ttt e ettt e e e e e e e ettt e e e ae e e e e e e nneeeeeeeaaeaeeaaannnenneeaaaaeaeaanns 244
POUZItE SKratky @ POJMY ... cooi ittt e e e b e e e e anb e e e e enbe e e e e enneeas 244
Programovanie rozhodovania Ked/POtOm...........ccoiiiiiiiiiiiiie e a e e 245

9.7 Kontrola a zmena parametrov Q..........cccoccocerrrieasmeriesseeessssneeesssamne e e s s sme e e e s s sne e e e s sanne e e e s enne e e e ennnnean 246
0TS (1 o J PSPPSR 246

9.8  Pridavne fUNKCIE.......ciiiiiiiiiiiiie i sas e e s e e e e e an e e s e e e e e e e e e e e e nns 248
o =T 01 = To USRS 248
FN 14: ERROR — Vygenerovanie chybovych hlAseni...........cccooouiiiiiiiiiii e 249
FN16: F-PRINT — Formatovany vystup textov a hodndt parametrov Q...........cccccvieveieeeeeeccciiiieeeeee, 253
FN 18: SYSREAD — Citanie syStémovyCh UdaJOV..........cccoovevvivivieeeceeeeeeeeeeeeeee et en e, 257
FN 19: PLC — Prenos hodndt dO PLC...... oot e e e e e e e e e e e e e e e e e e 266
FN 20: WAIT FOR — Synchronizacia NC @ PLC..........ccceiiiiiiiiee et 266
FN 29: PLC — Prenos hodnot do PLC........ooiiiiiiiie ettt e e eneneee s 267
L N T = @ ] SRR 267
FN 38: SEND — Odoslanie informacii z programu NC............cooiiiiiiiiiiiiiiea e 267

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 33



Obsah

34

9.10

9.11

Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL.........cccccoooierirresrererssceeeessssr e s eessse e s e sssne e e e sssnn e e eessne e e eesssnneeeaan 268
LU LY oo PSP 268
=101 = L (o= TSP PR P PP OPPRPPPPPPRIN 269
Programovanie prikazov SQLL............oioiiiiiiiii it ae e 271
Prehlad softvérovych tadidiel............o.eeiiii e 272
SQIL BIND ...ttt et e b h e h R e bt bt e ea et bt bt e e et e ebe e nhe e et e e naee e 273
T ]I = I TR 274
T8 I ST SS 276
SQL UPDATE.......co ettt ettt ettt ettt et e tte e e teessteeateesteeasteenseesseeasseeseessseenseeseeesseanseenseeanseenseensenas 277
ST ]I [ ] = I OSSP 277
SQL COMMIT .ttt ettt ettt ettt et e teeeaeeemeeeeaeeemee e eeeeaeeemeeameeeeseeamseaneeesaeeanseeaseesneeaneeenseenns 278
LT ]I 2 7 SRR 278
Biiiam eV adl ami €V Z OTC O SN 279
VA (o7 4T a1 T o] o= T PO PSP PPP PP PPPN 279
YA oeTex (oY= T o] = 1Y/ To | = TR PSPPSR 281
PriKlad ZAAAVANIA. ..........eeiiiiieiie et e s 282
L T 11T =T =T i o 283
Funkcie Spracovania relaZCOV...........cui it 283
Priradenie parametra retazeCa..........cccocoooioieiiie e ——————— 284
ZdruzZenie parameEtrOV FELAZCA..........uuuiiiiiiiit et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeee e e et eeeeeeeeeraeaesrssssnanres 284
Transformovat' €iselnt hodnotu na parameter retazca..........cccooovveiiiiii e 285
Kopirovanie Ciastkového retazca z parametra retfazca............cceeeevveiiiiicciiieiie e 286
Citanie SYStEMOVYCH UJOV.........cvoveueeeieeeeeeeeee ettt e ettt eee et es et enessaeseeseeeee s eenaessanaennnnanas 287
Transformovat’ parameter retazca na €iselnt hodNOtU. .........oooiiiiiiiiiiii e 288
Kontrola parametra reTAZCA. ..........oooi i 289
Urgenie diZKy parametra FETAZCA.............cveveveueeeeeeeeeeeeeeee et e e eee e ese et e s et eaneeaeean s eenaeanas 290
[adoT o)V aF= L= oT=TeT=To o T= TN oTo] r= Lo 1SR 291
NaCitanie Parametra SrOJa.........uii i e e et e e e e e e nre e e 292

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekdédovaného programovania | 9/2016



9.12 Vopred obsadené parametre Q.........c..ccoceerrreameressaseerisssneesessanseessssansessssasneesssssnseessssansessessansessnsannes 295

Hodnoty z PLC: Q100 8Z Q107 .....ieeiieeeee ettt e ee et e st e te e st e st e e te e seeesneeeeeesneeaneeenaeesneeeneeeneee e 295
Aktivny polomer nastroja: QI08........cooiiiiiiii e e et e e e naeeeas 295
L@ g F= 1S 1o 1= T O 101 T PRSP RTRIN 295
Y= V=1 (= g = T O O PP PPPPPPRR 296
Privod chladiacej kvapaliny: Q1170 ... .o et e e e e e neeas 296
Faktor Prekrytia: QT12. ... ettt e bt e bt e s bt e e eab e e e sabe e e ebe e e sbe e e nbeeen 296
Rozmerové Udaje v programe: Q113 .. oo it a e 296
DIZKa NASITOJAa: Q114 ettt n et en e e e 296
Suradnice po snimani pocas ChOAU PrOgraMU..........ccoiiuuiieeiiiiiieeeiiieeessieeeeesseteeesseeeeeessnseeeesanneneeeas 297

Odchylka skutognej a pozadovanej hodnoty pri automatickom premeriavani nastrojov sondou TT

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 35



Obsah

10 Pridavingé fUNKCI@........coiiiiii e s e s 299
10.1 Zadavanie pridavnyCh fUNKCIi.....cccceeiiiiiieieeieiii e rre s e e s s s s nn e e e e e e e s e s smmnnnn e e e e e s 300
=14 = YU RSSURRN 300

10.2 Pridavné funkcie na kontrolu chodu programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu.................... 302
=T o] = o TSRS 302

10.3 Pridavné funkcie na zadavanie SUradniC.........ccccuirieriniiinisninies e 303
Programovanie suradnic vztahujicich sa na stroj: MO1/MO2............ooiiiiiiiiii e 303
Zobrazenie osi ota€ania znizit na hodnotu nizSiu ako 360°: MO4...........ccoviiiiiiiiiiiee e 305

10.4 Pridavné funkcie pre drahové SPravanie...........cccccccceiiiiiiiiiciisseceeere s sesssssssnseeeseeesssssssssmnneseesseesennsen 306
Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: MT03... ... i 306

Posuv v milimetroch/jedno otoCenie vretena: M136...........c.c.ovviiiiiiiiiiiiieeee e 307

Odsun od obrysu v smere 0Si NASIroja: M140...... .o 308

36

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekdédovaného programovania | 9/2016



11 SPECIAING FUNKCIE....coviuerieerieeeeciracsieessesteas e ssesesas e sasse e sas s sas s ssese s sae e ssssesssessssesessanasssssensssnnens 309

11.1 PrehlPad SpecialnyCh fUNKCIi.....ccccccumiiiiiiiiiiicceciies s sessss s csmsmes e e e e e s s s s sssmmnee s s e s ee s e s snnmnnnn e e eesansnsnsnnnnnnnes 310
Hlavné menu Specidlne FUNKCIE SPEC FCT .. ..ot en e een e 310
Menu Predvolby ProgramiU....... ... e ittt e ettt e e s et e e e e anbre e e e e nnees 311
Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov............cccoiiiiiiiiiiii s 311
Menu Definovat r6zne funkcie popisnych dialdgoV..........c..uueiiiiiiiiiii e 311

11.2 Volne definovatelné tabulKy..........cccuciuiiiiiiiiiiiii e 312
& 14T | SRR 312
Vytvorenie volne definovatelnych tabuliek........... .o 312
Zmena fOrmMALU TADUFIKY..........eiii ettt e st e e s e e e s nnneee s 313
Prepinanie medzi tabulkovym a formularovym nahfadom.............cccccciiiiiiieic e 315
FN 26: TABOPEN — Otvorit’ volne definovatelnd tabulKu...............ccccooiiiiiiiiiiiiiie e 315
FN 27: TABWRITE — Zapisat udaje do volne definovatelnej tabulky.............cccoooiiiiiiiiiiii e 316
FN 28: TABREAD — Nacitat volne definovatelnu tabulku.............cccoooiiiiiiiiiiie e 317
Prisposobenie fOrmatu tabUIKY...........ooiiiiiiii e e e e nbee e e e enneeas 317

11.3 Kolisajuice otaCky FUNCTION S-PULSE............cccoeoririiiiniiis e ssss s s s s s e s s 318
Programovanie KoliSajuCICh OtACOK..........coiiiiiiiiiiiiie et e e 318
Vynulovanie KolisajuCIiCh OTACOK.............eeiiiiiiiiii e e 319

11.4 Cas zotrvania FUNCTION FEED.........cccceoeueueueueeeesesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnssssssssssssses 320
Programovat’ €as ZOtVaANIa. . ......c..eeiiiiiiiie et e e e e e eeeeas 320
RESE CASU ZOIVANIA. ...t e e e e e e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e e an 321

I ¥ T e =TT 1 o o) o 322
o TU A1 1= TSR PR 322
Definovanie operacii SO SUDOIMMI..........cciiiiiiiiiiieie e e e e e e e e eaaa s 322

11.6 Definovanie transformacie SUradniC..........ccccerrerrseerrssseersssseeresssssseressssnneeessssmneesssssmneeasssnnenessssnnees 323
=Y 1 = T SRS 323
TRANS DATUM AXIS ... ettt e ettt e e e ettt e e e s ettt e e e sttt e e e e anteeeaeaantaeeeeasaeeaessnsaeeeeeansaeeeeaanes 323
TRANS DATUM TABLE......cc ittt ettt et e e e sae e e sate e e emee e e smeeeebeeesbeeesnneeans 324
TRANS DATUM RESET ... iiiiiiie ittt ee ettt ettt et e e sste e e smteeesa e e e ateeeaseeeanseeaanseeeanseeaaneeeanseeeaseeenns 325

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 37



Obsah

38

11.7

11.8

11.9

Vytvorenie texXtOVYCh SUDOIOV..........ccoiiiiii e e e e e e e e sn e e e e mneenennan 326
o T 41RO 326
Otvorenie a zatvorenie teXtOVENO SUDOIU..........cccuiiiiiiiiic e 326
EdItOVANIE 1EXI0V. ...ttt e oo e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeas 327
Mazanie a opatovné vkladanie znakov, SIOV @ HadKOV............cuuueiiiiiiiiiiiicccccceee e, 327
UPrava teXtOVYC DIOKOV..........cviuiiieiecee ettt ettt n et en e e e s en e eenn s 328
Vyhladanie Casti tEXIU....... ... et e e e e e e e aen e e e e e e e e e annns 329
5T 0] = NV W Lo X e T P E53 1 o L 330
- | E=To | PSS PP OO PRRTO 330
UloZenie predl&h NOSIEOV NASIIOJOV....c.ciii ittt e e e e e e e e e e e e e e annnen e 330
Definovanie parametrov predldh NOSIEOV NASIIOJOV. ... .....eiiiiiiii i 331
Priradenie nosiCov nastrojov s definovanymi parametrami............ccccceoiiiiiiiiiiiiiie e 333
Cas zotrvania FUNCTION DWELL........cccuuureeureureseureessesssessssessesssessssessssessessssessssesssssasesssssssssasenes 334
Programovat’ €8s ZOIVANIA. ..........eiii it e s e e e e 334

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekdédovaného programovania | 9/2016



12 Rucéna prevadzka a NastaVvVenie...........cooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiisiesssss s mmmmmmmn e e n s e e e s ee e e e e nennnnnees 335

12.1 ZapNUutie, VYPNULIE. .....cueiiiiiiiiiiiiiiieeieee s e s isssssssmmneee e ressasssssassmnse e e e eesaasssssmsmneseeeeesanssassmnnnnennnsnsnnnsnnnnnnnns 336
&= o 11 (=SSR 336
RYA77 <1111 PP 337
12.2 PresUVani@ OSi STrOja.......ccccciiiiiiiiiisssneineiieiissssssssmeeesesessasssssssssnssenesessasssssmssneesessassssssnnnnsnesssessnnssannnn 338
18 0o 7.4 ] ¢ =1 o 1= TSR 338
Presuvanie osi pomocou smerovych tladidiel OSi..........cooviiiiiiiiii e 338
Presuvanie KroKovym polonOVaNiML.......ccooiiiiiii e ———————— 339
Presuvanie elektronickym ruénym kolieskom HR 410, 340
Posuvanie elektronickym ruénym kolieskom s diSplejom...........oocuiiiiiiiiiiiiiieie e 341
12.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M...........ccccceiiiiiiiiiisseienee e sssssseeee e s s s smnnennes 351
o T2 1 1SS 351
=T £ V2= o1 (=T o o T [T O 351
Zmenit OtACKY VIEENA @ POSUV......uiiiiiiiiie ettt e e e e e e e e ae e e e e e e e e s s taeeeaaaeeeaeannsennnees 352
Obmedzenie POSUVU F MAX ... .. ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e e e eansreeees 352
12.4 Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky predvolieb............ccccciiiiiminiininiii s 353
L0 0o .o ] ¢ U= o 1= TSP 353
UloZenie vztaznych bodov do tabulky Preset............ e 354
AKEIVUJEE VZEAZNY DOG. ... it e e e et e e e abee e e e e e 360
12.5 Vlozenie vztazného bodu bez 3D snimacieho systému...........c.ccccviiiiicinninicnne e 361
L8 oToy-do] 4 aT=Y o1 = TSP 361
e T 0] = - TS 361
VlozZenie vztazného bodu SO StOPKOVOU frEZOU..........ueiiiiiiiiiiiiiee e 361
Vyuzitie snimacich funkcii s mechanickymi snimaémi alebo meracimi indikatormi.............................. 362
12.6 Pouzitie 3D snimacieho systému (MOZNOSt €. 17)......ccceirirririmrrierinie e 363
=Y 1 = T SRS 363
Funkcie v cykloch snimaci€ho SYSIEMU..........oooiiiiiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e e aeees 365
Vyber cyklu sSnimacieho SYSTEMU.........oouuiiiii e 367
Zaznamenavanie nameranych hodndt z cyklov snimacieho systému do protokolu.............ccccecceeeenne 367
Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych bodov......................... 368
Zapis nameranych hodndt z cyklov snimacieho systému do tabulky predvolieb................cccccccce. 369

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 39



Obsah

40

12.8

Kalibracia 3D snimacieho systému (MOZNOSt’ €. 17)....cccecccieririiceerarscier e e sere e e e smee e sme e smmee s 370
LU Yo T USSR 370
Kalibrovanie GEINNE] AIZKY...........co oottt ettt ee e e en e en e 371
Kalibracia u€inného polomeru a vyrovnanie presadenia stredu snimacieho systému.......................... 372
Zobrazenie KalibralnyCh hOANOt............ooiiiiiii e 376
Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitefna moznost’ €. 17).................... 377
L (=T 01 = o TP 377
Nastavenie vztazného bodu na TUbOVOINE] OSi.........c.ueiiiiiiiiiiii e 377
Stred kruhu ako VZEAZNY DOG......oooiiiiiiiie et et e e e b e 378
Stredova 05 aKO VZEAZNY DOG..........uiiiiiiiiiie ettt e et e e s e e e e e e nbee e e e neeas 381
Premerat obrobky 3D sSnimacim SYSIEMOM........ccooiiiiiiiiiii e e 382

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



PouZitie polohovania s ru6nym ZadAVanim..............eeiiiiiiiiiiiiiie e 387

Zalohovanie programoV Z SIMDI...........ooueiieieeeeee ettt ettt e teeeaeeenees 389

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016 41



Obsah

14 Testovanie a VYKONAVANIE€ ProgramuU........cccceeiiiiisssrmrermmmisissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 391
T 1T S U 392
o T2 1 1SS 392
Rychlost Nastavenie teStU ProgramiU............o.ueiii i e e e s 393
Prehlad: NARTAAY.........ooo e bbb 394
0T [0] Y= SRR 394

W o] o] = V4= g =TV o 1Y/ g - T o PSRRI 395

3D ZODIAZENIE..... .ttt e e st e e e s 396
Opakovanie graficke] SIMUIACIE. ..........oiiiiiiiii et s e e s e nbae e e e snree e e e ennees 399

P ] o] = VAL G T T3 (o] SR OTPPPR 399
Zistenie Casu ODrADANIA...........c.eiiiiii e s 400

14.2 Zobrazenie polovyrobku v pracovnom Pri€StOre.........cccccccerrerrseerrssssseersssssneerssssnseesssssnsessssssnseseanas 401
0T 2 1 11 401

14.3 Funkcie na zobrazovanie ProgramuU..........cccccoeeririssesirissssesissssssesisssssssssssssessssssssessssssssssssssnsesssssnes 402
L (=T 0] = o PR RTPRTSR 402

B =T B oY o | =T 403
POUZITIE. ...ttt h e R et a et s 403
VYKONANI@ 1E€STU PrOGIraMIU. . ... i ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e e e e annaeeeeeaaeeee e e nnnnneees 405
Vykonanie Test programu po UrCItY DIOK...........oiiiiiiiiiiiiii e 406

T 0 4 1o Yo T o Yo = 3 407
Lo T U2 1 (1SR PRSP 407
Vykonanie Obrdbaci€ho PrOgramIU..........coocuuiiii it e s e e e 407
PreruSenie, zastavenie alebo zruSenie obrabania...............oeeiiiiiiiiiiieiiiiieeee e 408
Presuvanie 0Si Stroja poCas PrerUSENIA...........coviiiiiieieiiiiiiiiiiiiei s s e s e s e s e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaeeeeeees 410
Pokraovanie v chode programu PO PrerUSENI... ... i .ueieiiiiie ettt e e e e e e e e e 411
Odsunutie PO VYPAAKU PIUAU......coeiiiiiiie ittt et e e et e e e ebbe e e e e s bee e e e e snbeeeeeannees 412
Lubovolny vstup do programu: prechod Na bloK..............uuuuiiiiiiiiieie e 414
OPAtOVNY NADEN NA OIS, e e e e e e e e e e e e e e e e s 418

I o == o o= 1= o o] (o 419
P OUZITIE. ...ttt b et h e Rt e b et aa bt aa e e e e e nnee s 419

RV (0¥ a1 1= Wd o= | (U I SRR 419
VYMAZANIE ZNAKU /.ot e e e e ettt e e e e e e st ereeaeeeaesannseteeeaeaeeeeaaannseeneneaaeeesannns 419

42

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekdédovaného programovania | 9/2016



14.7 Volitelné zastavenie vykonavania Programu.........ccccccccceeeeceoeersssssseesssssnessssssmeessssssessssssnsesssssnsenss 420

POUZITIE. ...t e et e e s e e r e e e e n e e s e e e e e e e e e e s e an 420

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 43



Obsah

15 FUNKCI@ MOD.........eeiiiiiiiieir s s e e e s R e e e e e e e e an R e e e b e e an R R e e e e e e annnn 421
T T T e = T 0 422
VYDEr fFUNKCIE IMOD......coi ettt et e e e st b e e e s aa b e e e e e sbb et e e s sbbe e e e e anbeeeeeaans 422

WA 4 1=T = T g F= 1] €= 17T o | P PRPR 422
Zatvorenie fUNKCIH IMOD........o.iiiiie ettt e b et e st e e s e e e ar e e sbe e e sneee e 422
Prehlad fUNKCIT IMOD. ...ttt s et e ettt e e s et e e e e anb e e e e e snneeee e e 423

15.2 Nastavenia grafiKy........cccccuceeieiiiiiiii i 424
15.3 Nastavenia Stroja.........cccciirieieiiiiiii i 425
o a =T g}V o ] (F o TSP 425
=T b= a0 41=Te bz T o Lo = U N P PPRPPPPRRN 427
Prevadzkovy SUDOr NASIIOJa. . ... ... it e e e e e e e e e 428
YA o1 g Ul =T 4 g F= 11 PSSR 428

15.4 NaStaVeNia SYSTEMUL..........uueeiiiiiiiiiiiic e e s esssssssseer e e e e e e s sassssssmsnn e e e e e easassssnmmseeeeeeesaassasnnnnnnsnnsennnnnsen 429
NastaVit SYSIEMOVY CaS. ... .t e e et e e e e e e e e e e et e e e e e e e e e e aaaannsenaeeeeaaaaens 429

15.5 Vyber zobrazenia POIohy.........cccceiiiiiiiiiiii e 430
POUZITIE. ...ttt h et et et e s bt e e a et e bt e s be e ea bt et e e ebe e anbe e beenbeeenreereas 430

15.6 Vybermernej JEANOLKY..........cccoiiiiieeoiiieieeeresssmee s esssmneesessmee e ssssme e e ssssmne e e ensmneesessnmneeensanneessnsanneessnsanes 431
o T 4111 TSR 431

15.7 Zobrazenie PreVAdzZKOVYCR CaSOV.......ciiiiiicesieeeerereiiisissssssmssnssesessssssssasnssssssssssassssssnnsnssssssassssssannnnnnes 431
POUZITIE ..ottt e et e e oo et e e e e b bt e e e e b e e e e e a e e e e e nb e e e nnes 431

15.8 CSIA SOFIVEIU....cu.eureueueseeeseeresressesseasesessssesses s e e e s s s s s s s E R e AR R s s 432
POUZITIE. ...ttt ettt h et h et e bt e s bt e ee et e bt e s he e ea bt et e e ebe e ene e e beeereeenreereas 432

15.9 Viozenie KPUCOVENOD SIOVA........cceiiiuiiiiiiiie i s s enn e nne s 432
o T 4 111U 432

44 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



15.10Nastavenie datoVYCh rOZRrani........ccccoiieeeciiiiieciie e e e s e e e e e e s me e e e e nn e e e e mnnenennan 433

Sérioveé rozhranie Na TNC M28.....cooi e e e e e e e e s s e e e e e e e e s e s nnnrnneeeeeeeeeas 433
P OUZITIE. ...ttt et e et h e bttt n e nre s 433
Zriadit 10ZNrani€ RS-232.........cuuiii ittt e e e e e et e e e n e e e e e arreeeeenres 433
Nastavenie PRENOSOVEJ RYCHLOSTI (baudRate &. 1067071).......cccovvoverererereeeeeeeeeecececeeeeeeeeeeenee. 433
Nastavenie protokolu (Protocol, €. T06702).........ccccuuiiiiiiiie e e s e e e e e e reeeaaeeeeeanes 434
Nastavenie datovych bitov (dataBits, €. T06703).......cccuuiiiiiiiiiie et e e e eeeenes 434
Kontrola parity (parity, €. 106704 )..........eii i e e et e e e e s aeeee e 434
Nastavenie koncovych bitov (StopBits, €. 106705).......c.uuiiiiiiiiiieiiiiie e 434
Nastavenie nadviazania spojenia (flowControl, €. 106706)............cccuuereiiiiiieeiiiiieie e 435
Systém suborov na operacie so subormi (fileSystem €. 106707).......c.coiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 435
Block Check Character (bccAvoidCtriChar, €. 106708)......ccciiiiiiiiiiiiie e 435
Stav vedenia RTS (rtsLow, €. 106709).........ccuiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e e eaarrnaeees 435
Zadefinovanie reakcie na prijatie ETX (noEotAfterEtx, €. 106710).......ccoiiiiiiiiiiiiieeiiieeee e 436
Nastavenia na zabezpedenie prenosu udajov prostrednictvom pocitatového softvéru TNCserver......436
Vyberte prevadzkovy rezim externého zariadenia (fileSystem)..........ccccvveeieieiiiiiccii e 437
Lo A YL g T Te F= Y (o) AV o] =g T T USRS 437
15.11 EthernetoVe roZRrani@............ oo ms e e e me e e e e e e a e mmnmn e e e e e ee e s 439
LU0 T IO PP PP U PPPPPPOUPRUPRN 439
Y [o¥4 g o1 (1 o] ] e o] =] o - TR PRSPPI 439
(o] 1T U= Tor =T I [OOSR 440
T 17 T T 445
POUZITIE. ..ottt oo e oottt ettt e e e e e e e e aa bttt e e e e e e e e e eannebeeeeeeaae e e e e nnnnreeeeeas 445
15.13Konfiguracia bezdrotového ruéného kolieska HR 550FS............cccooveoiiiiinininnncee e 448
POUZITIE. ...ttt bR et e e nree s 448
Priradit’ ruéné koliesko istému Uchytu ru€ného kolieska............ccccuueiiiiiiiiiiiii e 448
Nastavenie radioVEo KaNAla..............oooi it e e e e e e e e 449
Nastavenie vySielaCieno VYKONU.........c.oiiiiiiiiie e e 449
SHALISHKA. 1.+ ce ettt s e s R R s st 450
15.14ViIozenie KONfIGUIracie Stroja.........ccriiririmririeiiiiininiis it e s 451
o TU 21 1= TSP 451

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 45



Obsah

16 Zaklady / prehlady........cccceeiiiiiiieiii i ————— 453
35 T €17 PP 454
16.2 DoStupné SKUPINY CYKIOV......ccciuiiiiiiiiiiiisii i e e s an e e e san e e e s annn e e s 455

Prehfad obradbacCiCh CYKIOV............eeieiiiiee et e e e e eaeas 455
16.3 Praca s obrabacimi CYKIami........cccuuiiriiiiiii i 456
Cykly SpecCifick@ POAla SErOJa. . .....eeiiii ittt ettt e e et e e e s et e e e e sneeeeeens 456
Definovanie cyklu softvérovymi tacidlami.............oocuiiiiiiiiiii s 457
Definicia cyklu prostrednictvom funkcie GOTO.......c.uuiiiiiiiii e 457
VYVOIANIE CYKIOV.... .ottt e e e ettt e e e ea bt e e s e s be e e e e abbe e e e e anbeeeeeenreas 458
16.4 Implicitné hodnoty programu Pre CYKIY........ccccccieiiiiiiiiiiisseeere s ssssssssssmsse e e s e s sssssssssnmnsseeseessnsssnsnnnes 460
L (=Y 1 = T SRR 460
Zadanie GLOBAL DEF ... ..ottt ettt ettt e et e e et e e e smte e e sneeeameeeeamteeeaneeeenneeeeneeeanneas 460
Pouzivanie Udajov GLOBAL DEF........cooiiiiiii ittt ne e 461
V3eobecne platné globAINe UA@Je.......coooo i e e e e 461
Globalne Udaje pre Obrabani€ OtVOIOV...........ciiiiiiiiii ittt e e e e e e 462
Globalne udaje pre frézovanie s CyKlami VYTEZOV 25X........ceeiiiiiiiiiiiiiiiiieiiee e 462
Globalne udaje pre frézovanie s Cyklami ODIYSU.........cocuiiiiiiiiiiiieiiiiee e 462
Globalne udaje pre reakcie pri POIONOVANI...........ooii i e 463
Globalne udaje pre sNIMACI€ fFUNKCIE..........cii i e e e e e e e aee e 463
16.5 Definicia vzoru PATTERN DEF.........ccccciiiimiiii s s s e 464
0T 211 1SS 464
Zadanie PATTERN DEF ...ttt ettt sttt et e st e e et e e anteeessteeessteeanteeeanteeesnseesseeeaseeanns 464
Pouzitie PATTERN DEF ...ttt sttt be e e bttt e e ea e e nae e e sabe e e sbeeesaneeeas 465
Definovanie jednotlivych obrédbacich POIBN..........coocuiiiiiiii e 465
Definovanie JedNOtVENO FadU..........c.eeiiiiiiii e e 466
Definovanie jJedNOtIVENO VZOIU...........cooiiiiiiiiiiiece e a e e 467
Definovanie JednotliVyCh FAMOV.........uuiiiiiii e e 468
Definovanie PINENO KIUNU........oouiiii ettt e et e e st e e e s neeeeeeanes 469
Definovanie KrUNOVENO VYTEZUL.........oooiiiiiiii et e e e e e e e e aee s 469
16.6 RASTER BODOV NA KRUZNICI (CYKIUS 220)........cccceueueuerrererercceessssssssesesssssssssssesesssssssssssssesees 470
PrEDEN CYKIUL ...ttt e bbbt e e e e bt e e e s e ne e e e s nne e e e e nneeeas 470
Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!..........cooi i 470
Parametre CYKIUL. ... ..ottt e e e e e e e ettt e e e e e e e e s e nee bt e eeeeae e e e e e nnnrneneeaaaeeaan 471
46 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



PHEDEN CYKIUL ...ttt ettt e e e st e e st e e s b e e e nneeeas 472
Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!.........ooviiiii i 472
Parametre CYKIUL. ... ..ottt e e e oo e et e e e e e e e e e e s ab e be e e e e e e e e e e e e nnnrneeeeeaaeaeas 473
R I 1o 10 Q0 Yo Yo o 474
POUZITIE. ...ttt ettt et h e h ettt n 474
Zadanie tabUIKY DOTOV...........eeiiiiiiie ettt e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e anneeneeeeaeaaaeas 474
Skrytie jednotlivych bodov na obrabanie..............c..oi i 475
Vyber tabulky DOdOV V Programe.........c..eiiiiiiiiie et 475
Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodoVv............ooo 476

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 47



Obsah

17 Cykly: vitacie cykly/zavitoveé CYKIY........cccooimiiiiiiii 477
17 Z K L N U 478
L (=T 1 = o TSRS 478

17.2 CENTROVANIE (CYKIUS 240).......ccceiiiieiiuiranieeseieisssssssms s seesssssssssne s ssmssasanesssss s sssms s assnessssnesssnnnssnnses 479
L1 T=T 0= T3 [ 479

Pri programovani dbajte na nasledujlice PoKYNY!..........oocuiiiiiiiiiii e 479
Parametre CYKIU. ... ...ttt e e e e nnes 480

17.3 VRTANIE (CYKIUS 200)......ccceeueueurrrurereresccseasssssssssesesssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssnes 481
L= 01T T 03 U SO URRRPR 481

Pri programovani dbajte na nasledujice PoKYNY!..........oocuiiii i 481
Parametre CYKIU. ... . e e e a e e e e aaaaaaaaaas 482

17.4 VYSTRUHOVANIE (CYKIUS 201 ).......ceiiieriiieeisiureisssssssesssssessssssssss s ssssssasss s sssns s ssasssnssssssssssssnssnssnsssnns 483
AT o= o 03 (TSP 483

Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!.........oooiii i 483
Parametre CYKIUL........oooiiei ettt e e e e e e ettt e e e e e e e e e e s abebe e e e e e e e e e e e e nnnrneeeeaaaeaeas 484

17.5 VYVRTAVANIE (CYKIUS 202).......c.coeeeeeucueucuesrererececsssssssssesssssssessssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsseas 485
L 1= 0= I3 [ 485

Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!...... ..o 485
Parametre CYKIU. ... ...t e e e nnes 487

17.6 UNIVERZALNE VRTANIE (CYKIUS 203).......cccceeeurerurrrreaeaereeesessssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssnssssnnns 488
PrIEDEN CYKIUL ...ttt e e e ettt e e e e e e e e e bt e et e eeeae e e e s e nnnbeeeeeaaaeeaeaanns 488

Pri programovani dbajte na nasledujlice PoKYNY!..........ooeiiiiiiii e 488
Parametre CYKIU. ... ..ot e ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s 489

17.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (CYKIUS 204)........cccceeeucucueururererereessessssssssssesssasasssssssssesssssasssssssssssesasasans 491
PHEDEN CYKIUL ... et b et e ettt e s bb e e e e s anb e e e e anneeas 491

Pri programovani dbajte na nasledujice PoKYNY!..........oocuiii i 492
Parametre CYKIU.........ooiiii ettt e e e e e ettt e e e e e e e e s e bbb e e e e e e e e e e e e annbrnreeeaaaeeeas 493

17.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (CYKIUS 205).........cccerurererececnearsssseseresesssssssssssesessssssssssssenes 494
L AT o= o 03« RS 494

Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY! ... 495
Parametre CYKIU. .. ... e 496

438 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



PHEDEN CYKIUL ...ttt ettt e e e st e e st e e s b e e e nneeeas 498
Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!.........ooviiiii i 498
Parametre CYKIUL. ... ..ottt e e e oo e et e e e e e e e e e e s ab e be e e e e e e e e e e e e nnnrneeeeeaaeaeas 499
17.10Priklady ProgramOVaNia........cccuceeeiriueririurrismsisssessssssassssssssssssssssassssssssssasmssassnssasanesamnsasns s ssannsasnnessn 501
e = To Y 4 = To (T oY PRSP 501
Priklad: Vitacie cykly pouzivajte v spojeni s PATTERN DEF.........cci e 502
17.11 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus 206)............cccceerrrierrsrmnrscnenns 504
T 01T oIy (LU PRSP PPRPPR 504
Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!....... .o 504
Parametre CYKIU. .. ...t 505
17.12REZANIE VNUT. ZAVITU bez vyrovnavacej hlavy GS (CYKIUS 207)........ccceeeeueueememrerereeerceeseanananes 506
PrIEDEN CYKIUL ...ttt e e oo ettt e e e e e e e e s b be e e e ee e e e e e e e e nnnbeeeeeeaeeeaeaanns 506
Pri programovani dbajte na nasledujlice PoKYNY!..........oouiiiiiiii e 507
Parametre CYKIU........oooiiiii ittt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s 508
Odsunutie pri PreruSENT PrOGIAMU..........icuiieeiiieee e e eeiee e e e steeee e s atereeeassteeeeeasaeeaeeanbaeeeeaasteeaesansseeeessnseees 508
17.13Priklady ProgramOVania........cccuceeiriueririurrasneisisesssssssssssssessesssssasss e sssss s s smesasss e sssan e s smnensns s s eannsnsanensn 509
Priklad: Rezanie VNUIOrNENO ZAVItU............ueiiiiiiiii e e 509

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 49



Obsah

18 Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie drazky..........cc.c........... 511
{118 I Z K L N U 512
L (= 0] =T PP O PP POPPPPPOPPPR 512

18.2 PRAVOUHLY VYREZ (CYKIUS 251).....ccceeucueueeeereriecceseesssssssesessssssssssssssssssssssssssessssssnssssssssssssssnen 513
L1 T=T 0= T3 [ 513

Pri programovani dbajte na nasledujlice POKYNY ..o 514
Parametre CYKIU. ... ...ttt e e e e nnes 515

18.3 FREZOVANIE DRAZOK (CYKIUS 253)......cccuururerererceesesssessssesesssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssenes 517
L= 01T T 03 U SO URRRPR 517

Pri programovani dbajte na nasledujice PoKYNY!..........oocuiiii i 518
Parametre CYKIU. ... . e e e a e e e e aaaaaaaaaas 519

18.4 PRAVOUHLY VYCNELOK (CYKIUS 256)........ccceeurerererersrsssesesesessssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssssseneas 521
AT o= o 03 (TSP 521

Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!.........oooiii i 522
Parametre CYKIUL........oooiiei ettt e e e e e e ettt e e e e e e e e e e s abebe e e e e e e e e e e e e nnnrneeeeaaaeaeas 523

18.5 ROVINNE FREZOVANIE (CYKIUS 233)......cceueurureeeeerccceesesesseseessssesssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssseenes 525
L 1= 0= I3 [ 525

Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!...... ..o 529
Parametre CYKIU. ... ...t e e e nnes 530

18.6 Priklady ProgramoOVania.........cccceiiiiueiiiiiiniis s sasssse s sassss e sssss s s e sss e ea s s e s ea s e e e e a s e e e annnne e nnaan 533
Priklad: Frézovanie vyrezoV, VYCNEIKOV..........c...ui it a e 533

50 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



19 Cykly: Prepocet SUradnicC.........ccciviumiiiiiiniiiniserrnsre s ss s as s ase s an e e 535

1O ST IZ A K TN € i 1 T O Y &) C N U N 536
L (= 0] =T PP O PP POPPPPPOPPPR 536
UGINNOSE PrepPOGtU SUFAANIC. .........cveveveecececeeeeeeeeeee e ee e ee et n s s eses e e e eeeeeaean s s e eas 536

19.2 Posunutiec NULOVEHO BODU (CYKIUS 7)....cccerurururerercccussssssessesesssssssssssssssesssssssasssssssssssssssssssssns 537
UBINOK. .ttt ettt ettt et et ettt s s s e s e s et et et a et ettt s s an st st et ettt et et e e eaeanan e en e 537
Parametre CYKIU. ... ...ttt e e e e nnes 537

19.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov (cyklus 7).........cccveeemruencnne 538
10 o1 0T O USRS PT PRI 538
Pri programovani dbajte na nasledujice PoKYNY!..........oocuiiii i 539
Parametre CYKIU. ... . e e e a e e e e aaaaaaaaaas 539
Zvolenie tabulky nulovych bodov v programe NC............oo e 540
Editovanie tabulky nulovych bodov v prevadzkovom rezime Programovanie............ccccoceeeiinieeeennns 540
Konfiguracia tabulky nUIOVYCh DOAOV.........ccoiiiiii e 542
Zatvorenie tabulky NUIOVYCH DOAOV.........ooiiii e 542
ZODIazZEeNIa STAVU......eeiiiiiiiii et a e e e e e e e e 542

19.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (CYKIUS 247).......ccoeeeurrrereeererceessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 543
UBINOK. .ttt 543
Pred programovanim dbajte na nasledujuce POKYNY!........cuuiii i 543
Parametre CYKIU. ... ..ottt e e e et e e n e e e b e e e nnes 543

19.5 ZRKADLENIE (CYKIUS 8).....cciiiieiiuiiiiiniiiieiisiessss s s s s s s s e s s an e s 544
U T Yo SO 544
Parametre CYKIU. ... ...ttt e e e e e e b e e e e nnes 544

19.6 FAKTOR MIERKY (CYKIUS 11)..ciiiueiiiiiiiiieiiniisiie st s s s s e s e s s 545
U Yo OO 545
Parametre CYKIU. ... ... e b e e nnes 545

19.7 OSOVY FAKTOR MIERKY (CYKIUS 26)......ccccerururerereccesaesssreresesessssssssssssesssssasssssssssessssssassssssssnenes 546
U T Yo OO 546
Pri programovani dbajte na nasledujice PoKYNY!..........oocuiiiiiiiiii i 546
Parametre CYKIU. ... .. e e aaaaaaaaaaas 546

19.8 Priklady programoOVania........cccueeeiiisreiismriasseisissessssssssss s ssssesssss s ssss s sss e sasan e ssae e s sne e aean e e e e e s n e e nnnnena 547
L T E=To ST T o110}V 1= RSP 547

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 51



Obsah

20 Cykly: SPeCialNe FUNKCIE.......cceueveeeeeeeerereeeeeeeseeteeeseeeeeeessesesssssssssssssssssnsssssssssssssssssnsasssnsasaeas 549
2 )7 K Gl N — 550

L (= 0] =T PP O PP POPPPPPOPPPR 550

20.2 CAS ZOTRVANIA (CYKIUS 9)...ocueereerencucueuesesesescccssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssesssssssssnsnsasas 551
FUNKCIB. ..ttt e e ettt e e e et e e e e e et et e e e sb e et e e e an e e e e e e aar e e e e e aanrneeeeaan 551
Parametre CYKIU. ..o e 551

20.3 VYVOLANIE PROGRAMU (CYKIUS 12)......cciiiirireriiimnrssnssinsssssssssssssssssssssmsssssnsssssssssmsssssnsssssnssnsaness 552
FUNKCIA CYKIUL ... ..o e e e e e e s e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaaaeaeeeeeeeeeeeennnnes 552

Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!....... . e 552
Parametre CYKIU. ... ..ot e e nnes 553

20.4 ORIENTACIA VRETENA (CYKIUS 13)...uiuiuiiriccccuranssereresecsasssssssssssesesssssssssssssssesessssssssssssssssssssasaeas 554
LU ] o = o3 [ SRR 554

Pri programovani dbajte na nasledujlice PoKYNY!..........oocuiiiiiiiii e 554
Parametre CYKIU. ... .. e e a e e e e e aaaaaaaaas 554

52 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



21 Cykly snimacieho SYStEMU........cccceiiiiiiiiirr 555

21.1 VSeobecne o cykloch snimacieho SYStEMUL........ccceiiiiiiiccicsceiiiei s re e e s ssnmn e e s e e e e s smnnes 556
SPOSOD FUNGOVANIA.......eeeiiiiiieee et et et e e s et e e s ab e e e e e aabb e e e s annnneee s 556
Cykly snimacieho systému v prevadzkovych rezimoch Ruéna prevadzka a El. ru¢né koliesko........... 556

21.2 Pred pracou s cyklami snimacieho systémul...........ccoo i 557
Maximalna draha posuvu do snimacieho bodu: DIST v tabulke snimacieho systému......................... 557
Bezpecfnostna vzdialenost po snimaci bod: SET_UP v tabulke snimacieho systému......................... 557

Orientacia infraCerveného snimacieho systému do naprogramovaného smeru snimania: TRACK v

tabulke SNIMACIENO SYSIEMIU.........iiiiiiie et e e e e 557
Spinaci snimaci systém, posuv pri snimani: F v tabulke snimacieho systému.............ccccoccceiniis 558
Spinaci snimaci systém, posuv pre polohovacie pohyby: FMAX..........ccooiiiiiiii e 558
Spinaci snimaci systém, rychloposuv pre polohovacie pohyby: F_PREPOS v tabufke snimacieho
L1 (=10 1 U PSR STPP 558
Odpracovanie cyklov snimacieho SYSIEMU.........cc.uiiiiiiiii e 559
21.3 Tabulka SNIMACIEN0 SYSEMUL........coiiiiiiiiiiii e ean e 560
VEE0DECNE INFOMMACIE.......coiiiii ittt sne e s e 560
Editacia tabuliek SNiMacien0 SYSTEMU........cooii i e 560
Udaje SNIMAaCIEN0 SYSIEMUL..........c.ccuiuiiiieeeeeeeee et ee et en s e st aeaeaeanen e 561
A I 4= 1L - Vo [ L= 1 o g P [ 562
L (=T 0] =T SR PRTPRRR 562
Nastavit’ parametre StrOja...... ..o e 563
Vstupy v tabulke NASrojov TOOL. T.. .o et e e e 565
21.5 Kalibracia TT (CYKIUS 480,)......cccceriieamirriieamrereasannreeassneesssssmeessssasnnesesssnseseasssnnessasasnnessasanseesessannensannn 567
PHEDEN CYKIUL ...ttt ettt e s bt e e sttt e e s e e ane s 567
Pri programovani dbajte na nasledujice PoKYNY!..........cocuiiiiiiiiii e 567
Parametre CYKIU. ... .. e aaaaaaaaaaas 567
21.6 Kalibracia bezkablového TT 449 (cyklus 484, MOZNOSt #17)......cccucverrrerinnesissse s s 568
- |- Lo | USSR 568
L1 T=T o= I3 [ 568
Pri programovani dbajte na nasledujlice PoKYNY!..........ooiiiii i 569
Parametre CYKIU. ... ...t e e b e e e nnes 569

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 53



Obsah

21.7

21.8

21.9

54

Premeranie dizky nastroja (cyklus 481, volitelny SOftVEr 17).......cccevvueueereereeeseeesessssssssssesesesesenes 570
PHEDEN CYKIUL ...ttt ettt e e e st e e st e e s b e e e nneeeas 570
Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!.........ooviiiii i 571
Parametre CYKIUL. ... ..ottt e e e oo e et e e e e e e e e e e s ab e be e e e e e e e e e e e e nnnrneeeeeaaeaeas 571
Premeranie polomeru nastroja (cyklus 482, voliteIny SOftver 17)........ccccecicimirinirccninienscesneene 572
L 1= 0= I3 [ 572
Pri programovani dbajte na nasledujuce POKYNY!....... . e 572
Parametre CYKIU. ... ...t e e 573
UpIné premeranie nastroja (cyklus 483, vOlitelnNy SOftVEr 17)......ccccevrvuruereeccscreressesessssssssssssenens 574
PrIEDEN CYKIUL ...ttt e oo e ettt e e e e e e e e e s b bt eeee e e e e e e s e nnnbeeeeeaaeaeaeaanns 574
Pri programovani dbajte na nasledujlice PoKYNY!..........oouiiii i 574
Parametre CYKIU........oooiiiiiii e et e e e e e s e e e e e e e e e e e e e as 575

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekdédovaného programovania | 9/2016



22 Tabulky @ prehlady.........cccociiiiiiiir s ann e nnne 577

22.1 Parametre pouzivatela SpecifiCké Pre Stroj.........ccccccciriiiiiiicsssseerie e ssscsssssere e ee s s smmne e e e e e e s ennnn 578
P OUZITIE. .ttt —————————————————————— e aaaaaaaaas 578
22.2 Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania............cccccviiiinriniiieeenncieeeen, 589
Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch HEIDENHAIN.............ooiiiiii e 589
L8 o P41 o] 4153 (o] [= T PO PU PRI 590
Ethernetové rozhranie Zasuvka RJ45........ ..ot e e e e e e e 591
22.3 Technické iNfOrMACIE.........coiiiiiiie i e e e e e s e e a e e e eansnn e e easann e e e nsnnnennnn 592
TeChNICKE INFOMMACIE. ... e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaaaaaeaeeees 592
POUZIVALEISKE fUNKCIE. ... ii it e et e e e e e e e s e st ee e e e e e e e e esennnrneeeeeaens 594
Yo 11T (g} VA =To ) 107/ USRS 596
PrISIUSENSIVO. ... e e e e e e e s e e e e e e e e e e e eeaeaeeeaeaeaaeeeaeeeeeeseseeeseeeeseessssesnrnrns 596
ODBIADACIE CYKIY ... ettt e et e e e st e e e as b et e e e nbbe e e e e nbeee e e ennes 597
Pridavng fUNKCIE.........eiiiiiiie ettt e e ettt e e s sttt e e e s anbe e e e e sanbeeeeesbeeeeeeanes 598

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016 55









Prvé operacie s TNC 128
11 Prehlad

1.1 Prehlad

Tato kapitola ma poméct zaciato€nikom pri praci so systémom
TNC, aby rychlo spoznali najdélezitejSie postupy obsluhy systému
TNC. Bliz8ie informacie k danej téme njdete v prislusnom popise,
na ktory sa vZzdy odkazuje v texte.

V tejto kapitole najdete informacie o nasledujucich témach:

B Zapnutie stroja

B Programovanie prvého dielu

®  Grafické testovanie prvého dielu

® Nastavenie nastrojov

= Nastavenie obrobku

B Spracovanie prvého programu
58
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Zapnutie stroja 1.2

1.2 Zapnutie stroja

Potvrdenie vypadku prudu a nabeh do referenénych

bodov
.. ; L. . [@R‘uﬂy rezim B vaprogramovat
? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! i i
Pri zapinani stroja hrozia operatorovi - ‘ & |
Y nebezpeclenstva. Preditajte si pred zapinanim stroja ‘T
bezpe&nostné pokyny. 00 T
+0.000 I 1)
. . . . . Z +500.000 r——
Zapnutie a nabeh do referenénych bodov su funkcie = |‘ ‘
z4vislé od stroja. DodrZujte pokyny uvedené v 9 O
rirucke stroja! ; e e, =
- P j . L= e
0% Y[Nm] 15:10 i
. . v . , .. B oo s
» Zapnite privod napatia pre TNC a stroj: TNC spusti operacny - - e - s “ i

systém. Tento proces mdze trvat niekolko minat. TNC potom
zobrazi v hlavicke obrazovky dialégové okno prerusenia prudu.

» Stlacte tla€idlo CE: TNC prelozi program PLC.
» Zapnite riadiace napatie: TNC preskusa funkciu
nudzoveého vypnutia a prejde do rezimu nabehu do

referenéného bodu.

» Prebehnutie referenénych bodov vykonajte vo
vopred definovanom poradi: pre kazdu os stlacte
tlagidlo START NC. Ak mate na svojom stroji
absolutne meracie zariadenia dizok a uhlov, nabeh
do referenénych bodov sa nevykona

pul

TNC je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa
v prevadzkovom rezime Rué€ny rezim.
Detailné informacie k tejto téme

= Nabeh do referencnych bodov
Dalsie informacie: "Zapnutie", Strana 336

B Prevadzkové rezimy
DalSie informacie: "Programovanie", Strana 84
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Prvé operacie s TNC 128
1.3 Programovanie prvého dielu

1.3 Programovanie prvého dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézZete vytvarat vyhradne v prevadzkovom reZime
Programovat’:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC sa
prepne do prevadzkového rezimu Programovat’
Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkové rezimy
DalSie informacie: "Programovanie", Strana 84

NajdoblezitejSie ovladacie prvky TNC

Tlacidlo Funkcie na vedenie dialogu

ENT Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otazky

Tz
z8

PreskocCenie dialdgovej otazky

Pred€asné ukoncenie dialégu

DEL Prerusenie dialégu, odmietnutie zadania

m
[m] oz
o

Softvérové tlacidla na obrazovke, pomocou
ktorych v zavislosti od aktivneho prevadzkového
stavu volite funkcie

Detailné informacie k tejto téme

u \jytvéranie a Uprava programov
DalSie informacie: "Editovanie programu", Strana 118

= Prehlad tlacidiel
DalSie informacie: "Ovladacie prvky TNC", Strana 2
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Programovanie prvého dielu 1.3

Otvorenie nového programu/sprava suborov

> SFIaéte tlaéidlp PGM MGT: TNC.otvorl’ Spréyu @ B =
suborov. Sprava suborov TNC je zostavena

=osFi TNG:\mC_.. . \*.H:*.T;* HU;*.HC;*.DXF;*.STP;* .STEP;*.1GS;".IGES|

podobne ako sprava suborov v osobnom pocitaci =D e D Eo G
pomocou programu Windows Prieskumnik. Sprava oo e e a0l
suborov slUzi na spravu udajov v internej pamati = Tm—r—ETTEED

- Pleuel.dxT 259K 19-05-2016 13:21:18

016 13:21:18
16 13:21:1a)

Plouel.stp 451K 19.05.2016 13:21:18
STAT.0 44 19.05.2016 13:21:18

» Tlacidlami so Sipkami vyberte adresar, v ktorom s e s

chcete vytvorit novy subor.

» Stlacte tlacidlo GOTO: TNC zobrazi v prekryvacom |
okne klavesnicu. | TR o

STR STR PGM. KoPROVAT vyeRaT

» Vlozte lubovolny nazov suboru s priponou .H t i [pke | ER “H i ‘

KON.

EnT » Vstup potvrdte tlacidlom ENT: TNC zobrazi vyzvu
na zadanie mernej jednotky nového programu

» Vyberte mernu jednotku: stlacte softvérové tlacidlo
il MM alebo INCH.

TNC vytvara prvy a posledny blok programu automaticky. Tieto
bloky nemé&zete dodatocne zmenit..

Detailné informacie k tejto téme

® Sprava suborov
DalSie informacie: "Praca so spravou suborov", Strana 127

L \jytvorenie nového programu
Dalsie informacie: "Otvorenie a vkladanie programov",
Strana 112
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Prvé operacie s TNC 128
1.3 Programovanie prvého dielu

Definicia polovyrobku

Po otvoreni nového programu mézZete definovat’ polovyrobok.
Kvader definujte napriklad zadanim bodu MIN a MAX, vzdy
vzhladom na zvoleny vztazny bod.

Po vybere Zelanej formy polovyrobku softvérovym tlacidlom aktivuje

TNC automaticky definiciu polovyrobku a zobrazi vyzvu na zadanie

potrebnych udajov polovyrobku:

» Rovina obrabania v grafike: XY?: Zadajte aktivnu os vretena. Z
je ulozené ako prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

» Definicia polovyrobku: minimum X: VlozZte najmensiu
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 0,
vstup potvrdte tladidlom ENT

» Definicia polovyrobku: minimum Y: Vlozte najmenSiu
suradnicu Y polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, z. B. 0,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

» Definicia polovyrobku: minimum Z: Vlozte najmensiu
suradnicu Z polovyrobku vzhlfadom na vztazny bod, napr. -40,
vstup potvrdte tladidlom ENT

» Definicia polovyrobku: maximum X: Vlozte najvacsiu
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 100,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

» Definicia polovyrobku: maximum Y: Vlozte najvacsiu
suradnicu Y polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 100,
vstup potvrdte tladidlom ENT

» Definicia polovyrobku: maximum Z: Vlozte najvacsiu
suradnicu Z polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 0,
vstup potvrdte tlacidlom ENT: TNC ukongi dialog

Priklady blokov NC
0 BEGIN PGM NOVY 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 NOVY MM

Detailné informacie k tejto téme

= Definicia polovyrobku
DalSie informacie: "Otvorenie nového obrabacieho programu”,
Strana 114

Ruény rezim

NG:\nc_prog\TNC128\2_128.h

Programovat

uuuuuuu gramovat

100

MIN
0

MAX

100
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Programovanie prvého dielu 1.3

Struktara programu

Obrabacie programy by mali byt, podla moznosti, vzdy zostavené
rovnako. Zvysuje sa tym prehladnost, urychluje programovanie a
redukuju zdroje chyb.

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych,
konvenénych obrabaniach obrysov

1 Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja

2 Odsunutie nastroja

3 V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaiatoéného bodu
obrysu

4V osi nastroja predpolohujte nad obrobok alebo hned na hibku, v
pripade potreby zapnite vreteno/chladiacu kvapalinu

Nabeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukonéenie programu
Detailné informacie k tejto téme

= Programovanie obrysu
DalSie informacie: "Pohyby nastroja v programe", Strana 206

o N O O

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia poloh obrabania

Definicia obrabacieho cyklu

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

D Ok WN -

Detailné informacie k tejto téme

® Programovanie cyklov
Dalsie informacie: "Zaklady / prehlady", Strana 453
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Struktura programu programovania
obrysu

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1BLKFORMO0.1ZX..Y..Z..
2BLKFORMO0.2X..Y ..Z..
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 Z+250 RO FMAX

5 X ... RO FMAX

6 Z+10 RO F3000 M13

7 X ...R- F500

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

Struktura programu programovania
cyklov

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1BLK FORM0.1ZX .Y .. Z ..
2BLKFORM 0.2 X ..Y .. Z ..

3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 7+250 RO FMAX

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

7 CYCL CALL PAT FMAX M13

8 Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Prvé operacie s TNC 128
1.3 Programovanie prvého dielu

Programovanie jednoduchého obrysu

Obrys zobrazeny vpravo sa ma raz ofrézovat na hibku 5 mm. vi
Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. Potom, ako prostrednictvom
funkéného tlagidla otvorite dialég, zadajte v hlavicke obrazovky

vSetky Udaje vyZadované systémom TNC. 95
» Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Vstup

vzdy potvrdte tlaCidlom ENT, nezabudnite na os

nastroja
» Odsunutie nastroja: Stlacte oranZzové osové

tlagidlo a vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

» Otazku Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? potvrdte
tlaidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu -

polomeru

» Posuv F = ? potvrdte tlaCidlom ENT: Presuvajte
rychloposuvom (FMAX) 5 95

» Otazku Dodatocna funkcia M? potvrdte tlagidlom
END: TNC ulozi vlozeny blok posuvu

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

» Otazku Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? potvrdte
tladidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

» Posuv F = ? potvrdte tlaCidlom ENT: Presuvajte
rychloposuvom (FMAX)

» Otazku Dodato¢na funkcia M? potvrdte tlacidlom
END: TNC ulozi vlozeny blok posuvu

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

» Otazku Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? potvrdte
tla¢idlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

» Posuv F = ? potvrdte tlaCidlom ENT: Presuvaijte
rychloposuvom (FMAX)

» Otazku Dodatocna funkcia M? potvrdte tlacidlom
END: TNC ulozZi vloZeny blok posuvu

» Posuv nastroja do hibky: Stlaéte oranzové osové
tlagidlo Z a vloZte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

» Otazku Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? potvrdte
tlaidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

» Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuv, napr. 3000
mm/min., vstup potvrdte tladidlom ENT

» Dodatoc¢na funkcia M? Zapnite vreteno a
chladiacu kvapalinu, napr. M13, potvrdte tladidlom
END: TNC ulozi vloZzeny blok posuvu
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Programovanie prvého dielu

Posuv na bod obrysu 1: Stlaéte oranzové osové
tlagidlo X a vlozte hodnotu 5 pre polohu, do ktore;j
sa ma nabeh vykonat.

Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? Stlacte
softvérové tlacidlo R-: Draha posuvu sa skrati
o polomer nastroja

Posuv F = ? Vlozte obrabaci posuv, napr. 700 mm/
min. a vstup ulozte tlacidlom END.

Posuv na bod obrysu 2: Stlacte oranzové osové
tlagidlo Y a vlozte hodnotu 95 pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat.

Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? Stlacte
softvérové tlagidlo R+: Draha posuvu sa predizi
o polomer nastroja, vstupy ulozte tlacidlom END

Posuv na bod obrysu 3: Stlaéte oranZové osové
tlagidlo X a vlozte hodnotu 95 pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat.

Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? Stlacte
softvérové tlagidlo R+: Draha posuvu sa predizi
o polomer nastroja, vstupy ulozte tlacidlom END

Posuv na bod obrysu 4: Stladte oranzové osové
tlacidlo Y a vlozte hodnotu 5 pre polohu, do ktore;j
sa ma nabeh vykonat.

Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? Stlatte
softvérové tlacidlo R+: Draha posuvu sa predizi
o polomer nastroja, vstupy ulozte tla¢idlom END

Posuv na bod obrysu 1 a odsunutie nastroja:
Stlacte oranzové osové tlacidlo X a vlozte hodnotu
0 pre polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat.

Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? Stlacte
softvérové tlagidlo R+: Draha posuvu sa predizi
o polomer nastroja, vstupy ulozte tlacidlom END

Odsunutie nastroja: Stlatte oranzové osové
tla€idlo Z na odsunutie v osi nastroja a vlozte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

Otazku Korekcia R: R+/R-/bez korekcie? potvrdte
tla¢idlom ENT: Neaktivovat Ziadnu korekciu
polomeru

Posuv F = ? potvrdte tladidlom ENT: Presuvajte
rychloposuvom (FMAX)

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec
programu a vstup potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi zadany blok posuvu.
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rvé operacie s TNC 128

1.3 Programovanie prvého dielu

Detailné informacie k tejto téme

Vytvorenie nového programu
DalSie informacie: "Otvorenie a vkladanie programov",
Strana 112

Programovatelné druhy posuvov
DalSie informacie: "Mozné vstupy pre posuv", Strana 116

m Korekcia polomeru nastroja

Dalsie informacie: "Korekcia polomeru nastroja pri
polohovacich blokoch rovnobeznych s osami”, Strana 202

B Pridavné funkcie M

Dalsie informacie: "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 302

Vytvorenie programu cyklov

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

vytvorili.

» Vyvolanie nastroja: Zadajte udaje nastroja. Vstup
vzdy potvrdte tlaCidlom ENT, nezabudnite na os
nastroja

» Odsunutie nastroja: Stlate oranZové osoveé
tlacidlo Z a vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

» Korekciu polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? potvrdte
tlaCidlom ENT: neaktivovat korekciu polomeru.
» Posuv F=? potvrdte tlacidlom ENT: Presuvaijte
rychloposuvom (FMAX)
» Dodatoc¢na funkcia M? potvrdte pomocou tladidla
END: TNC ulozi zadany blok posuvu
» Vyvolajte menu cyklov: Stlacte tlacidlo CYCL DEF
Y » Zobrazenie cyklov vitania
ze0 » Zvolenie Standardného cyklu vitania 200: TNC
) spusti dialég na definiciu cyklu. Krok za krokom
zadajte parametre pozadované systémom TNC,
zadanie zakazdym potvrdte tlaCidlom ENT. TNC
zobrazuje dodatocne v pravej obrazovke grafiku, v
ktorej je zobrazeny prislusny parameter cyklu

» Otvorte menu pre Specialne funkcie: Stlacte

tlacidlo SPEC FCT
oBRYS/~ » Zobrazenie funkcii na spracovanie bodov
P » Volba definicie vzoru
AoD » Volba bodového zadania: Zadajte suradnice 4
bodov, zakazdym potvrdte s tlagidlom ENT. Po
zadani Stvrtého bodu ulozte blok pomocou tlacidla
END.
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Programovanie prvého dielu

Aktivujte zobrazenie menu na definovanie
vyvolania cyklu: Stlacte tlaCidlo CYCL CALL

Vykonanie cyklu vitania na definovanom vzore:

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

Dodatocna funkcia M? Zapnite vreteno

a chladiacu kvapalinu, napr. M13, potvrdte
pomocou tlaidla END: TNC ulozi zadany blok
posuvu

Zadajte Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové
osove tlagidlo Z a vlozte hodnotu pre polohu, do
ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte
vstup tladidlom ENT.

Korekcia polomeru: R+/R-/Ziadna kor.? potvrdte
tlacidlom ENT: Neaktivovat korekciu polomeru.
Posuv F=? potvrdte tlaidlom ENT: Presuvajte
rychloposuvom (FMAX)

Pridavna funkcia M? Zadajte M2 pre koniec
programu a vstup potvrdte tlacidlom END: TNC
ulozi zadany blok posuvu.
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n Prvé operacie s TNC 128

1.3 Programovanie prvého dielu
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Viytvorenie nového programu
DalSie informacie: "Otvorenie a vkladanie programov”,
Strana 112

I?rogramovanie cyklov
DalSie informacie: "Zaklady / prehlady", Strana 453
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Grafické testovanie prvého dielu 1.4

1.4 Grafické testovanie prvého dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mdzete testovat v prevadzkovom rezime Test programu:

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

Detailné informacie k tejto téme

= Prevadzkové rezimy TNC
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 84

= Testovanie programov
DalSie informacie: "Test programu"”, Strana 403
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Volba tabulky nastrojov pre Test programu

Ak ste zatial v prevadzkovom reZime Test programu neaktivovali
Ziadnu tabulku nastrojov, budete musiet vykonat tento krok.

» Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov
» Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP: TNC
@pﬁ zobrazi ponuku softvérovych tlacidiel na vyber

typu suboru, ktory chcete zobrazit.

» Stlacte softvérové tlacidlo DEFAULT: TNC zobrazi
vSetky ulozené subory v pravom okne.

DEFAULT

» Presunutie kurzora dofava na adresare

» Presunutie kurzora na adresar TNC:\table\

» Presunutie kurzora doprava na subory

» Presunutie kurzora na subor TOOL.T (aktivna
tabulka nastrojov), prevzatie tlagidlom ENT:
TOOL.T nadobudne stav S, a tym je aktivny pre
Test programu

END » Stlacte tlaCidlo END: Opustenie spravy suborov

-N -

IH%III

Detailné informacie k tejto téme

= Sprava nastrojov
DalSie informacie: "VloZenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 184

= Testovanie programov
DalSie informacie: "Test programu", Strana 403
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Prvé operacie s TNC 128
1.4 Grafické testovanie prvého dielu

Vyberte program, ktory chcete testovat’

> Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov
PoSL. » Stlacte softvérové tlacidlo POSL. TAG: TNC otvori
b prekryvacie okno s poslednymi vybranymi sibormi

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

Detailné informacie k tejto téme
= Vyber programu
Dalsie informacie: "Praca so spravou suborov", Strana 127

Vyber rozdelenia obrazovky a nahladu

» Stlacte tlaCidlo vyberu rozdelenia obrazovky:
TNC zobrazi na liste softvérovych tlacidiel vSetky
dostupné alternativy.

PROGRAM > Stladte softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA:

-

GRAFIKA TNC zobrazi v lavej polovici obrazovky program,
v pravej polovici obrazovky polovyrobok.

TNC ponuka nasledujuce nahlady:

Softvérové Funkcia
tlacidla

NAHLADY Objemovy nahlad
"ER

NAHCADY Objemovy nahlad a drahy nastrojov

L IES

NAHLADY Dréhy néstrojov

®s |

Detailné informacie k tejto téme

= Grafické funkcie
Dalsie informacie: "Grafiky ", Strana 392

= Vykonanie testu programu
DalSie informacie: "Test programu"”, Strana 403
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Grafické testovanie prvého dielu

Spustenie testu programu

RESET
+
START

STOP

START

>
>

>

VvV v Vv VY

Stlacte softvérové tlacidlo RESET + SPUST.
Ovladanie vyresetuje doposial aktivne udaje
nastroja

Ovladanie simuluje aktivny program, az

k naprogramovanému preruSeniu alebo az po
koniec programu

Zatial ¢o simulacia prebieha, mbzete softvérovymi
tlaCidlami menit nahrady

Stlacte softvérové tlacidlo STOP

Ovladanie prerusi test programu

Stlacte softvérové tlacidlo SPUST.

Ovladanie obnovi test programu po preruseni

Detailné informacie k tejto téme
n \/ykonanie testu programu
DalSie informacie: "Test programu", Strana 403
n (}rafické funkcie
DalSie informacie: "Grafiky ", Strana 392
= Nastavenie rychlosti simulacie

Dalsie informacie: "Rychlost Nastavenie testu programu”,
Strana 393
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Prvé operacie s TNC 128
1.5 Nastavenie nastrojov

1.5 Nastavenie nastrojov

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavite v prevadzkovom rezime Ruény rezim:

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC sa
prepne do prevadzkového rezimu Ruény rezim
Detailné informacie k tejto téme

= Prevadzkové rezimy TNC
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 84

Priprava a meranie nastrojov

» Potrebné nastroje upnite do prisludnych drziakov nastrojov.
» Pri merani s externym prednastavovacim pristrojom nastrojov:

Zmerajte nastroje, poznadte si dizku a polomer alebo ich priamo

S prenosovym programom preneste do stroja
» Pri merani na stroji: Vymerite nastroj.

72 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016

'@R_uény rezim \Nsp,r‘gqrmrpvef
! Rueny L
,,,,,,,,,,,,,,, ——
+0.000
+500.000
H
@0 Bis 2222 F omimin | lovr 100% msis
0% X[Nm]
0% Y[Nm] 15:10
SNIM. TAB. TABULKA
M S ‘ Ro%ufku || ereovoL. “ H




Tabul'ka nastrojov TOOL.T

V tabulke nastrojov TOOL.T (uloZzena v TNC:\table\) uloZte udaje
nastroja, ako su dlzka a polomer, ale aj dalSie informacie Specifické
pre nastroj, ktoré TNC potrebuje na vykonanie najrozli¢nejsich
funkcii.

Na zadanie udajov nastrojov do tabulky nastrojov TOOL.T
postupujte nasledovne:

TABULKA » Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje
ki tabulku nastrojov v tabulkovom zobrazeni
R > Zmena tabulky nastrojov: Softvérove tlacidlo
uvp EDITOVAT prepnite do polohy ZAP.

» Pomocou tladidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte Cislo nastroja, ktoré chcete zmenit

» Pomocou tlacidiel so Sipkami vlavo alebo vpravo
vyberte udaje nastroja, ktoré chcete zmenit’

» Zatvorenie tabulky nastrojov: stlacte tlacidlo END.

Detailné informacie k tejto téme

L E’revédzkové rezimy TNC
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 84

L E’réca s tabulkou nastrojov
DalSie informacie: "Vlozenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 184
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Prvé operacie s TNC 128
1.5 Nastavenie nastrojov

Tabulka miest TOOL_P.TCH

R .. . ' . L., ; [)coitovat tab. miest E‘Nw:ggimnovat'
Spdsob pouzivania tabulky miest zavisi od daného
stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal e — CIEAREE
<
V tabulke miest TOOL_P.TCH (uloZena v adresari TNC:\table\)
definujte, aké nastroje su osadené vo vaSom zasobniku nastrojov.
Na zadanie udajov do tabulky miest TOOL_P.TCH postupujte
nasledovne:
TREULKA » Zobrazenie tabulky nastrojov: TNC zobrazuje o —
TR tabulku nastrojov v tabulkovom zobrazeni T4t " i B
TARLLKA » Zobrazenie tabulky miest: TNC zobrazuje tabulku
MIEST miest v tabulkovom zobrazeni.

» Zmena tabulky miest: Softvérové tlagidlo UPRAVIT
prepnite do polohy ZAP.

» Pomocou tlacidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte €islo miesta, ktoré chcete zmenit.

» Pomocou tlagidiel so Sipkami vpravo alebo viavo
vyberte Udaje, ktoré chcete zmenit

» Zatvorenie tabulky miest: stlacte tladidlo END.

Detailné informacie k tejto téme

= Prevadzkové rezimy TNC
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 84

u E’réca s tabulkou miest
DalsSie informacie: "Tabulka miest pre menic¢ nastrojov",
Strana 193
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Nastavenie obrobku

1.6 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Obrobky nastavte v prevadzkovom rezime Ruény rezim alebo
Elektrické ru¢né koliesko

a » Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC sa
prepne do prevadzkového rezimu Ruény rezim

Detailné informacie k tejto téme
= Prevadzkovy rezim Ru€ny rezim
DalSie informacie: "PresUvanie osi stroja", Strana 338

Upnutie obrobku

Upnite obrobok upinacim pripravkom na stdl stroja tak, aby bol
upnuty rovnobezne s osami stroja.

Detailné informacie k tejto téme

= Vlozenie vztaznych bodov pomocou 3D snimacieho systému
DalSie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so snimacim
systémom 3D (volitelna mozZnost €. 17)", Strana 377

® VloZenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho systému
Dalsie informacie: "VioZenie vztazného bodu bez 3D
snimacieho systému", Strana 361
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Prvé operacie s TNC 128
1.6 Nastavenie obrobku

Vlozenie vzt'azného bodu pomocou 3D snimacieho
systému
(volitelna moznost’ €. 17)

» Zamenenie 3D snimacieho systému: V prevadzkovom reZime
Rucné polohovanie vykonajte blok TOOL CALL so zadanim
osi nastroja a nasledne opéat zvolte prevadzkovy rezim Rucny
rezim

SNEH. » Stlacte softvérové tlaCidlo snimacej funkcie: TNC
G o zobrazi na liste softvérovych tlagidiel dostupné
funkcie

Snin. » Vyberte funkciu na vloZenie vztazného bodu,

POS

e stlaéte napr. softvérové tlagidio SNIMANIE POL.
» Snimaci systém polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu prvej hrany obrobku
» Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania
» Stlaéte tladidlo START NC: snimaci systém
sa presuva definovanym smerom, az kym sa

nedotkne obrobku, a nasledne sa automaticky
presunie spat na zaciatony bod.

TNC nasledne zobrazi suradnice zistenej polohy.
> Nastavte 0: Stlatte softvérové tlaidlo VLOZIT

REF .

VZT. BOD.
» Menu zatvorte softvérovym tlacidlom END

» Zopakuijte tento postup pre vsetky osi, v ktorych chcete urgit
vztazny bod.

Detailné informacie k tejto téme

= Nastavenie vztaznych bodov
DalSie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so snimacim
systémom 3D (volitelna moznost €. 17)", Strana 377
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Spracovanie prvého programu 1.7

1.7 Spracovanie prvého programu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézZete spracovat bud v prevadzkovom rezime [ ————

Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom rezime Beh

programu - plynuly chod:

@ » Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC prejde
do prevadzkového rezimu Krokovanie programu,
TNC spracuje blok NC pre blok. Kazdy blok musite
potvrdit tlacidlom START NC.

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu: TNC
prejde do prevadzkového rezimu Beh programu -
plynuly chod, TNC vykona program po Starte NC
az do prerudenia programu alebo do konca.

GH\TNG 12812_128.h

Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkové rezimy TNC
Dalsie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 84

n \v/ykonanie programov
DalSie informacie: "Chod programu", Strana 407

Vyberte program, ktory chcete vykonat’

> Stlacte tlacidlo PGM MGT: TNC otvori Spravu
suborov
POSL. » Stladte softvérové tlacdidlo POSL. TAG: TNC otvori

Tag

prekryvacie okno s poslednymi vybranymi subormi

» V pripade potreby pomocou tlagidiel so Sipkami
zvolte program, ktory chcete vykonat, prevezmite
tlaCidlom ENT

Detailné informacie k tejto téme

B Sprava suborov
Dalsie informacie: "Praca so spravou suborov", Strana 127

Spustenie programu

» Stladte tlagidlo START NC: TNC vykona aktivny
program.

Detailné informacie k tejto téme

L \jykonanie programov
Dalsie informacie: "Chod programu", Strana 407
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Uvod
21 TNC 128

2.1 TNC 128

TNC 128 je systém na dielenské ovladanie drahy, s ktorym mézete
programovat bezné frézovacie a vitacie obrabania priamo na

stroji v lahko zrozumitelnom nekédovanom texte. Je uréené na
pouzivanie na frézovacich a vitacich strojoch s 3 osami. Okrem
toho mdzete programovane nastavovat polohu uhla vretena.
Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané
prehlfadne, takze mate jednoduchy a rychly pristup ku vSetkym
funkciam.

Nekédovany text HEIDENHAIN

Nekddovany text od spolo¢nosti HEIDENHAIN, ktory je
programovacim jazykom TNC pre dielenské prevadzky na baze
dialégovych okien, umozfiuje mimoriadne jednoduché vytvorenie
programu. Programovacia grafika znazorfuje jednotlivé kroky
obrabania priamo pocas zadavania programu. Grafickd simulaciu
obrabania obrobku mozno vykonat po€as testu programu, ale aj
priamo po¢as chodu programu.

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

Kompatibilita

Obrabacie programy, ktoré ste vytvorili v systéme ovladania drah
HEIDENHAIN TNC 124, dokaze TNC 128 vykonat podmienene.
Ked bloky NC obsahuju neplatné prvky, TNC ich pri otvarani suboru
oznaci chybovym hlasenim alebo ako bloky typu ERROR (chybné).
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Obrazovka a ovladaci panel 2.2

2.2 Obrazovka a ovladaci panel
Obrazovka
TNC sa dodava s 12,1-palcovou TFT plochou farebnou ° °
obrazovkou. 4 gimon
1 Hlavicka {m Baus
. . . . T 1]
Pri zapnutom systéme TNC zobrazuje obrazovka v hlavic¢ke L L eaan
zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkové rezimy stroja vlavo 85005000 | @ g%
a prevadzkové rezimy programu vpravo. Vo va¢som poli af |
hlaviCky je uvedeny prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta

obrazovka: tu sa zobrazuju dialdgové otazky a texty hlaseni .
2 Softvérové tlacidla

V spodnom riadku zobrazuje systém TNC dalSie funkcie

na liste softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlagidlami
leZiacimi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy priamo
nad listou softvérovych tlacidiel poCet list softvérovych
tlaCidiel, ktoré mozete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi
softvérovymi tla€idlami. Aktivna lidta softvérovych tlacidiel sa
zobrazi ako zosvetleny pas

Softvérové tlacidla volby

Prepinacie softvérové tlacidla

Urcenie rozdelenia obrazovky

Prepinacie tla€idlo obrazovky pre prevadzkové rezimy stroja a
programu

Softvérové tladidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja
Prepinacie softvérové tlacidla pre softvéroveé tlacidla vyrobcu
stroja

9 Pripojka rozhrania USB

o O A~ W

0 ~N
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Uvod
2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Nastavenie rozdelenia obrazovky

PouZivatel vyberie rozdelenie obrazovky: TNC tak méze, napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’, zobrazit program

v lavom okne, kym pravé okno zobrazuje su¢asne napr.

programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okne zobrazit

aj €lenenie programu alebo vyluéne program vo velkom okne.

Ktoré okno sa mbze zobrazit v systéme TNC zavisi od zvoleného

prevadzkového rezimu.

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

» Stlacéte prepinacie tla€idlo obrazovky: Na liste
softvérovych tladidiel sa zobrazia dostupné

moznosti rozdelenia obrazovky
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy",

Strana 84
PROGRAN » Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
ERR;IKH tlacidlom.
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Obrazovka a ovladaci panel 2.2

Ovladaci panel

Ovladanie TNC 128 sa dodava s integrovanym ovladacim panelom. ° °
HEIDENHAIN

1 Ovladaci panel stroja L oo
P i - . T
DalSie informacie: prirucka k stroju , L7 Loaa
] 5 Y ) o AT T

2 Sprava suborov | Lees
" Vreckova kalkulacka +500..000 o D0EE

® Funkcia MOD

® Funkcia HELP

Prevadzkové reZzimy programovania

Prevadzkové rezimy stroja

Otvaranie programovacich dialégov

Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO

Ciselny vstup, vyber osi a programovanie polohovacich blokov

N o b~ W

Funkcie jednotlivych tladidiel s zhrnuté na prvej strane obalky.

Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny

ovladaci panel spolo€¢nosti HEIDENHAIN. DodrZujte
B~ Pokyny uvedeneé v prirucke stroja!

Tlacidla, ako napr.§TART NC alebo STOP NC, su

opisané v prirucke k stroju.
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2.3 Prevadzkové rezimy

2.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja sa vykonava v prevadzkovom rezime Rucny
rezim. Tento prevadzkovy rezim umozfiuje polohovanie osi stroja
ruéne alebo po krokoch vztaznych bodov.

Prevadzkovy rezim Elektrické rucné koliesko podporuje ruény
posuv osi stroja elektronickym ruénym kolieskom HR.

Softvérové tlacdidla na rozdelenie obrazovky (zvolte podla
popisu vyssie)

Softvérové Okno
tlacidlo
Polohy
POLOHA
PoLoHA Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

Polohovanie s ruénym zadavanim

V tomto prevadzkovom rezime sa daju programovat jednoduché
posuvy, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program
PROGRAM
STAY Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu
PRUE+RFIMLI
Programovanie

Svoje obrabacie programy vytvorite v tomto prevadzkovom rezime.
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: rézne
cykly a funkcie parametra Q. Na poziadanie zobrazi programovacia
grafika naprogramované drahy posuvu.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

mfu:;?"yy f:i..lm Napxogmmovat et
u
2
Zobrazenie polohy REZIM: POZ N
s ﬂ ‘
— T [\ \
AP
+0.000 £y
2.
+500.000 |‘ |
o soon |
i
on
N To s 2222 ¥ omimin ) ove 100% Wsis —
- —_— —_— F100%
0% X[Nm] @ @
0% Y[Nm] 15:10
SNIM. TAB. TABULKA
M s F nozuny | preovoL. | | NsTROT0V
iz + Tau

- N
EJrucné polohovanie e @INaprogramovat %
; X3
t(.‘l‘.&y
Prentad PG LBL CYC M POS TOOL T TRAVS GPARA
e o erroz x  s.000 u
39.643 H
z  -465.000 —
2 TooL caLL 500 7 Thoa o oe o
s o pou swor . 40,0000 B ~a.0000 s g
oLe sa.cam0 onTas 000 g
oupan <a.com0 onron 0,000
v o
P
» »
o
o ep
" P caLL @ s0:00:05
ony e s Actiune pan: THC: /. prog/sadi.n o [
= i @ g
C Wl oz
39.643
F100%
5.000 - M@,‘
Rezim: POZ @o T4 B s s000 8P
omm/min oux 1008 wsis
STAV. STAV STAV STAV ‘ < =P
PREHEAD || Z0BR. POL | NASTROZA PARAN. O = =
@rucny rezim B rrogramovat one
TNG:\no_prog\.\_Halteplatte holdes plate.h
= holder plate.n 2 4
-

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 240
a
s

oo

Machine hole pattern 1027843KL1

4 TOOL CALL "MILL_D&_ROUGH® 2 55000
wa
6 CYCL DEF 253 FREZ. DRAZ

L o A P
Softvérové Okno DL B © € ‘
tlac¢idlo T
Program e | =4 —_—

PROGRAM g;g:;; 3{C

GLENENZE Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu t § o e e
PROGR.

PROGRAM Vlavo: program, vpravo: programovacia grafika

GRAFIKA
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Test programu

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

pohladmi.
Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky
Softvérové Okno
tlac¢idlo
Program
PROGRAM
TRV Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAM Vlavo: Program, vpravo: Grafika
GRAFIKA
Spustit’
GRAFIKA

Vykonavanie programu plynulo a krokovanie

programu

V prevadzkovom rezime Chod programu Plynule vykona systém
TNC program az do konca programu alebo az po ru¢né, prip.
naprogramované prerusenie. Po preruseni mozete v priebehu

programu dalej pokracovat.

V prevadzkovom rezime Chod programu Po blokoch spustite
kazdy blok samostatne tlacidlom START NC. Pri cykloch bodovych
rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi pri kazdom bode.

Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program
PROGRAM
SLENENTE Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie
PROGR.
sTAU Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAM Vlavo: Program, vpravo: Grafika
ERQ;IKR
Spustit’
GRAFIKA
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Prevadzkové rezimy 2.3

Q21

X+0

i BLK FORM 0
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0

3 TOOL CALL "MILL_D8_ROUGH" Z $5000
"

Q219=+
Q201=-
Q374=+
Q367=+
0202=+
0207=+
0206+
Q385=+:
0338240
0200=+
0203+
0204=+
Q351=+
0352240

Y-30 RO FMAX

s

5 CYCL DEF 253 FREZ. DRAZ

5240 ROZSAH OBRABANIA
Q218=+

30 L DRAZKY
10 iS. DRAZKY
10 iHLBKA

5 iHLBKA PRISUVU
1000 :POSUV FREZOVANTA
150 1POS. PRISUVU DO HL
2000 :POSUV OBR. NA GISTO
PRIS. OBRAB. NAGISTO
2 BEZP. VZDIALENOST

0 iSURAD. POVAGHU

50 2. BEZP. VZDIALENOST
DRUH FREZOVANIA
POLOHA ZANORENIA

RO FUAX M

Y430 RO FMAX
X+0 RO FMAX M98

st programu

e = ©800 00:10:33 F MAX
NAHLADY DALBIE STOP START RESET
‘E‘ iy o || wommoss | ‘@)~ ‘ PRI stanr || geon. zk. .
& iy sranr

E3Ben programu

TNC: \nc_prog\PGH\TNG 12812_128.h

- plynuly chod

2 BLK FORM

4 24250

5 X+5 R

s Y495 R+
10 x+95 R+
11 ¥e5 Re
12 Xx+0 Re

Yo
0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 ToOL CALL 5 2 52000

RO FMAX

X-20 RO FMAX
Y-20 RO FMAX
2-5 RO FMAX M13

F700

onzec  fsta. N

| zacratox | | I...sm \ cuon. M. V{ TABULKA
i i L | t i ; stona il S ’ j NAsTROTOV
| | | = Teu
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Uvod
2.4 Zobrazenia stavu

24 Zobrazenia stavu

VSeobecné zobrazenie stavu

VVSeobecné zobrazenie stavu v spodnej Casti obrazovky vas

Beh programu - plynuly chod [E {3 Naprogramovat
informuje o aktualnom stave stroja. O e —
Objavi sa automaticky v prevadzkovych rezimoch: e L e () ‘
= Krokovanie programu Y590 50 FUAX; . E 1e 26kt S 9‘
= Beh programu - plynuly chod i - : \
= Ruéné polohovanie e
Ked je vybraté rozdelenie obrazovky GRAFIKA, 9 T
zobrazenie stavu nie je aktivne. S o
Rezim: POZ @0 Ta B s s000 AP
omm/min ovr_100% w s
, . . o | ot | s w1 '
V prevadzkovych rezimoch Ru€ny rezim a Elektrické ruc¢né

koliesko sa zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne.
Informacie zobrazenia stavu
Symbol Vyznam

SKUTOC. ReZim zobrazenia polohy, napr. skutoéné alebo
pozadované suradnice aktualnej polohy

E Osi stroja; pomocné osi zobrazi TNC malymi
pismenami. Poradie a poCet zobrazenych osi

stanovi vyrobca stroja. DodrZujte pokyny uvedené
v priru¢ke stroja

FSM Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desatine
ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a u¢inna
pridavna funkcia M

Os je zablokovana

@ Os sa da posuvat ruénym kolieskom
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Symbol

Zobrazenia stavu

Vyznam

Nie je zvoleny Ziaden program, novy vyber
programu, prerusenie programu internym
zastavenim alebo ukon¢&enie programu

V tomto stave nema ovladanie informacie

s modalnym ucinkom (tzv. kontextovy vztah),
pricom su mozné vSetky ukony, napr. pohybovanie
kurzorom alebo Uprava parametrov Q.

Program je spusteny, jeho spracovanie prebieha

V tomto stave nie su z bezpe€nostnych dévodov
pripustné Ziadne ukony.

Program je zastaveny, napr. v prevadzkovom
rezime Beh programu - plynuly chod po stlaceni
tla€idlaSTOP NC

V tomto stave nie su z bezpeénostnych dévodov
pripustné Ziadne ukony.

Program je preruSeny, napr. v prevadzkovom
rezime Rucné polohovanie po korektnom
spracovani bloku NC.

V tomto stave umozniuje ovladanie rézne

ukony, napr. pohybovanie kurzorom alebo
Upravu parametrov Q. Pri tychto ukonoch

vSak moze ovladanie prip. stratit informacie

s modalnym ucinkom (tzv. kontextovy vztah).
Strata kontextového vztahu spdsobi okrem iného
presunutie nastrojov do nezelanych poléh!
Dalsie informacie: "Programovanie a vykonanie
jednoduchych obrabani", Strana 386 a
"PreruSenia riadené programom", Strana 408

Program sa prerusi alebo ukonci

7]
S%

Je aktivna funkcia kolisajucich ota¢ok
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Uvod

2.4 Zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu uvadzaju detailné informacie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat' vo v8etkych prevadzkovych reZzimoch
s vynimkou reZzimu Programovat'.

Zapnutie pridavného zobrazenia stavu

STAV
+
PROGRAMU

» Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky.

» Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici
obrazovky stavovy formular PREHLAD.

Zvolte pridavné zobrazenia stavu

(> ]

STAY
ZOBR. POL

=p

» Prepinajte listu softvérovych tlacidiel, kym sa
zobrazia tlacidla STAV.

» Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
softvérovym tlacidlom, napr. Polohy a suradnice
alebo

» pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel
vyberte pozadovany pohlad

Zvolte nasledovnym spdsobom zobrazenia stavu popisané nizSie:
B priamo pomocou prislusného softvérového tlacidla

B pomocou prepinacich softvérovych tlagidiel

= alebo pomocou tlagidla NASLEDUJUCEJ KARTY

5

-

88

Upozorfiujeme, ze niektoré nasledne popisané
stavové informacie su k dispozicii iba v pripade,
ak ste vo vaSom systéme TNC aktivovali prislusny
volitelny softvér.
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Prehlad

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

Softvérové Vyznam
tlacidlo

— Zobrazenie polohy

PREHLAD

Informacie o nastrojoch
Aktivne funkcie M
Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej Casti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktualny ¢as obrabania

Nazov a cesta aktivneho hlavného programu

VSeobecné informacie o programe (bezec PGM)

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Nie je mozny  Nazov a cesta aktivneho hlavného programu
priamy vyber

Pocitadlo doby zotrvania

Cas obrabania

Vyvolané programy
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Zobrazenia stavu

24

E3Beh programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h
2113 1260

o] Lﬂﬂ@w

Prenlad |PGH LBL C¥C M POS TOOL TT TRANS QPARA

| merpoz x  +0.000

(] e

00:06

‘B
Q204=+50 2. BEZP. VZDIALENOST & BEAN: L
Q351=+1 DRUH FREZOVANIA E 4850 —
Q85240 (POLOKA ZANORENTA Thoa e os o
. 20,0000 w0008 s D‘
oae 0,000 onTan 50,0000 7
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@
T ]\ [\
P EA——
» [ v
e
- e
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AKtine PO THG: /1 prog/sHe LI/ /115 126.1
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_ N
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= e
Flo0%
@
T B s e
omnimin our 1008 wBis )
RUCNY x) INTERNY
\ gt
Posuv ooy stop
- = )
EJBen programu - plynuly chod one| B N
J £ X 3
4T
TNC:\nc_prog\BHB_ML11\KLaxtext\113_128.n | Prehlad) Fon |LBL CYC W 705 TOOL T TRANS GeARA
ESTERTTN 2| akcivne pon: TiCs/nc_prog/8 M1/ /113 1200 u
204450 2. BEZP. VZOTALENOST =
couings ot ESZOVANIA

6 Y-30 RO_FMAX Vyvolané programy e
8 Y+30 RO FMAX PGM 2 L
= @ 7
5
= W zee
F100% @
s B s gE
:0
stav sTav sTav [ e < =
PREHLAD | 208R. POL | NASTROIA PARAM. Q = =]
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2.4 Zobrazenia stavu

Opakovanie programovej ¢asti/podprogramy (bezec LBL)

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Nie je mozny  Aktivne opakovania programovej Casti

priamy vyber s €islom bloku, €islom navestia a potom
naprogramovanych opakovani alebo
opakovani, ktoré sa eSte maju vykonat.

Aktivne podprogramy s €islom bloku, v ktorom
bol podprogram vyvolany, a €islo navestia,
ktoré bolo vyvolané.

Informacie o Standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové Vyznam

tlac¢idlo

Nie je mozny  Aktivny cyklus obrabania
priamy vyber

Beh programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h

2113 1260

0204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q351=+1 DRUH FREZOVANIA
Q352=+0 POLOHA ZANORENIA

any
Blok ¢. [ERS

Y

«im

[ve]  zap
F100% M
[Rezim: POZ T4 B s s000 AP
onm/min lovr_100% wBis )
stav stav ST stav - =
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROTA PARAM. Q = =

Beh programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klartext\113_128.h
5113 1261
0204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q351=+1 DRUH FREZOVANIA
Q352240 POLOHA ZANORENIA

14 X+30 RO FMAX M99
15 CALL LBL "safe

o5 v ez 7

Prhlad PG LBL Cvc W POS ToOL TT TRANS QPARA
) B 25> urenracsen

-39.000

2 | -5.000

[Re21m: roz @0 o Bs 5000

omm/min lovx_100% -0 )
stav sav s | sav H <«
PREHLAD || ZOBR. POL || NASTROZA PARAN. O =
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Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Nie je mozny
priamy vyber

Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym
vyznamom

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispésobi
vyrobca vasho stroja

Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

Druh zobrazenia polohy, napr. skuto¢na poloha

STRAV
ZOBR. POL
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Zobrazenia stavu

Beh programu -

plynuly chod

2113 1260

0204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q351=+1 DRUH FREZOVANIA
Q352=+0 POLOHA ZANORENIA

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h

24

1 Ta B s so00 ) AP
onm/min ovr 1008 wBis )
stav o msiion| stav - -
PREHLAD | ZOBR. POL | NASTROJA PARAM. Q = =

Beh programu -

plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klartext\113_128.h
5113 1261
Q204-+50

2. BEZP. VZDIALENOST

Q351=+1

A rerroz x

DRUH FREZOVANIA b

Prehlad PGH LBL CYC M PO (TOOL TT TRANS QPARA

20,000
Y e300
2 -a6s.000

Qss2-10  POLOWA ZANORENTA
; %‘
5 Yea0 RO PAX Transformbcte 28kLadu
s xeo RO FuAx wes X so.o0
10 aa7e - 0 v oo T
1 veo no FuA P >
12 x-30 Ro FWAX usO
13 veo mo AR -
16 xea mo P wes
15 cALL LBL "sate" ‘
o
om0 g
g +0.000
e 2
-39.000
£
[z ] -5.000 o M
[Rezam: oz o e Bs soo0 ) || =
omm/min lovx_100% -0 )
stav o pmisicon| stav = =
I = =
PRENCAD | ZooR. oL | WASTROIA PaRAM. @ =
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2.4 Zobrazenia stavu

Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové
tlacidlo

Vyznam

— Zobrazenie aktivneho nastroja:

NASTROJA

m Zobrazenie T: Cislo a ndzov nastroja

m Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského
nastroja

Os nastroja

Dizka nastroja 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 naprogramovaného nastroja a
sesterského nastroja

Zmeranie nastroja (bezec TT)
i

Softvérové
tlacidlo

TNC zobrazi kartu TT len v pripade, ak je tato funkcia
aktivna vo vaSom stroji.

Vyznam

Nie je mozny  Aktivny nastroj
priamy vyber

Hodnoty namerané pri premerani nastroja

E3Beh programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h

5113 128.n

0204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Q351=+1 DRUH FREZOVANIA
Q352=+0 POLOHA ZANORENIA

onc] nabfqa‘rww:f

Prhlad PGH LBL C¥C M POS| TOOL TT TRANS QPARA

m oo
o o 2
T 000 “a.0000 0,000
ran 0,00 wo.co00 0,000
11 Yeo o FUAX
(B scentnn miknies con e e e
14 xes0 RO PUAX WS
8 1tk vl Funt .
w
1=
Te B so00
omn/min vz 1008 wBis
sTav sTav sv | [z -
PREHLAD ZOBR. POL NASTROJA PARAM. Q

Beh programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Klaxtext\113_128.h
5113 128 1

0204=+50 ;2. BEZP. VZDIALENOST

Q351=+1 DRUH FREZOVANIA
Q352240 POLOHA ZANORENIA

Prehlad PGH LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA

pre @Naprogramovat

HILL_0B_ROUGH

§
AP
Rezim: PoZ @0 Ta s 5000 2ap
omm/min v 100% :0
e T
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Prepoéty suradnic (bezec TRANS)

Softvérové Vyznam
tlacidlo
Nie je mozny  Nazov aktivnej tabulky nulovych bodov

priamy vyber

Zobrazenia stavu

24

E3Ben programu -

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\K1:

plynuly chod

5113 128.n

Aktivne Cislo nulového bodu (#), komentar
z aktivneho riadka aktivneho €isla nulového
bodu (DOC) z cyklu 7

Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus 7);
TNC zobrazi aktivne posunutie nulového bodu
v ramci osi v celkovom pocte az do 3 (5).

0204=+50
Q351=+1
Q352=+0

@ i3 Naprogramovat

Zrkadlené osi (cyklus 8)

X
X+0 RO FUAX M9
10 ao74 = 0
11 veo RO FAX
12 x-30 RO FWAX WD
s veo
& xes X s .
15 CALL LaL "safe ai%] |‘
ox x 1
ox v o o i
g " Y
= ; e
39.000
F100%
5.000 AL
Rezim: POZ @0 Ta B s s000 e zap
omn/min vz 1008 wBis
stav stav stav o | - =
PREHEAD || ZOBR. POL | NASTROIA PARAM. @ = =

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

Stredovy bod centrického natiahnutia

@ykly na prepocet suradnic
DalSie informacie: "Cykly: Prepocet suradnic", Strana 535

Zobrazit’ parametre Q (bezec QPARA)

Softvérové
tlacidlo

STRV
PRARAM. Q

Vyznam

Zobrazenie aktualnych hodnét definovanych
parametrov Q

=

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

Zobrazenie retazcov znakov definovanych
parametrov retazca

Stlacte softvérové tlacidlo Q ZOZNAM PARAMETR..
TNC otvori prekryvacie okno. Pre kazdy typ
parametra (Q, QL, QR, QS) definujte Cisla
parametrov, ktoré chcete skontrolovat. Jednotlivé
parametre Q oddelujte €iarkou, za sebou
nasledujuce parametre Q spojte spojovnikom,
napr. 1,3,200-208. Zadavacia oblast pre jeden typ
parametrov predstavuje 132 znakov.

Zobrazenie v bezcovi QPARA vzdy obsahuje osem
desatinnych miest. Ovladanie napriklad zobrazuje
vysledok Q1 = COS 89.999 ako 0.00001745.
Velmi velké a velmi malé hodnoty ovladanie
zobrazuje v exponencialnom vyjadreni. Ovladanie
zobrazuje vysledok Q1 = COS 89.999 * 0.001 ako
+1.74532925e-08, pricom e-08 zodpoveda faktoru
108,

EJBeh programu - plynuly chod ove @INaprogramovat
TNC:\nc_prog\BHB_ML11\Klartext\113_128.h Prehlad PGM LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA
3| Farasetre o " g
=
s g‘
5 vi30 RO FUAX C
5 xe0 RO FuAX WSS
o as7s = 0 Thn
T ¥e0 RO FuAX 4.0
X e e =Aae
15 Yeo RO FUAX -
16 xea0 R0 PAAK WSS | aras. retazes
15 oALL LaL “sate
o x
sto0n
znp
-39.000
-5.000 & W
Rezim: POZ @0 T s 5000 Zhp
omm/min ovr 100% ;0
STAV STAV. STAV. STAV. ‘ ‘ <= —p
et Sucuast sty ——— = | =



Uvod
2.5 Spravca okien

2.5 Spravca okien

Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi
vyrobca vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v
B  Prirucke stroja!

V TNC je k dispozicii spravca okien Xfce. Xfce je Standardna

aplikacia pre operacné systémy UNIX, ktora umozriuje spravovanie

grafického pouZivatelského rozhrania. Spravca okien umoZzfiuje

nasledujuce funkcie:

®  Zobrazenie liSty uloh na prepinanie medzi roznymi aplikaciami
(pouzivatel'skymi rozhraniami)

B Sprava pridavnej pracovnej plochy, na ktorej mézu byt spustené
Specialne aplikacie vyrobcu vasho stroja

B Prepinanie zamerania na aplikacie softvéru NC alebo aplikacie
vyrobcu stroja.

B Mbzete menit velkost a polohu prekryvacieho okna
(rozbalovacie okno). Su¢asne je mozné zatvorenie, obnovenie
a minimalizacia prekryvacieho okna

TNC zobrazi vlavo hore na obrazovke hviezdicku,

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

94
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Spravca okien 2.5

Lista uloh, prehlad

Pomocou listy uloh mdzete mySou vyberat rézne pracovné oblasti. o] R =
Ovladanie poskytuje nasledujuce pracovné oblasti: wm ) i i
B Pracovna oblast' 1: aktivny prevadzkovy rezim stroja WE (F pimsine e 7‘
" Pracovna oblast 2: aktivny prevadzkovy reZim programovania gg‘?géi |
= Pracovna oblast 3: CAD-Viewer alebo aplikacie vyrobcu stroja e f
(dostupné alternativne) o e

+09-01-2014 12:28:55,
3599 09-01-2014 12:28:55
479 09-01-2014 12:28:55
623 09-01-2014 12:28:55
1275 08-01-2014 12:28:55|
2065 09-01-2014 12:28:55
1127 +09-01-2014 12:28:55|
1195 +09-01-2014 12:28:55)

2671K 08-01-2014 12:28:57

® Pracovna oblast' 4: aplikacie vyrobcu stroja (dostupné
alternativne)

Okrem toho mézete pomocou listy uloh vybrat aj iné aplikacie,

ktoré ste spustili paralelne s riadiacim softvérom, napr. TNCguide.

erme b o T ‘
S Ble—m m=1 e | END

5
= (2] B BB & wwiowvwseicoss . iCaidel | |G Comaipal] 094226 ©) [£]

VSetky otvorené aplikacie, vpravo od zeleného

E> symbolu HEIDENHAIN, mozete pri stlaéenom
lavom tlacidle na mysi lubovolne presuvat medzi
pracovnymi oblastami.

Po kliknuti mySou na zeleny symbol HEIDENHAIN otvorite menu,
ktoré vam poskytne informacie, umozni vykonavat nastavenia
alebo spustat aplikacie.

K dispozicii su nasledujuce funkcie:

®  About HeROS: otvorenie informacii o operaénom systéme
ovladania

B NC Control: spustenie a zastavenie riadiaceho softvéru (len na
diagnostické ucely).

B Webovy prehladavac: spustenie webového prehladavaca

® Diagnostic: diagnostické aplikacie
B GSmartControl: len pre autorizovanych odbornikov

HE Logging: nastavenia pre interné diagnostické subory

HE Menu: len pre autorizovanych odbornikov

perf2: kontrola zataZenia procesora a procesov

Portscan: test aktivnych spojeni
DalSie informacie: " Portscan ", Strana 97

Portscan OEM: len pre autorizovanych odbornikov

L BemoteService: spustenie a ukoncenie dialkovej udrzby
DalSie informacie: "Remote Service", Strana 98

® Terminal: vkladanie a vykonavanie prikazov na konzolach
m Settings: nastavenia operaéného systému

= Date/Time: nastavenie datumu a ¢asu

B Language/Keyboards: vyber dialdgového jazyka systému
a verzie klavesnice — ovladanie prepi$e nastavenie
dialégového jazyka systému pri spusteni jazykovym
nastavenim podla parametra stroja CfgDisplayLanguage
(€. 101300)

Network: na sietové nastavenia
Printer: pripojenie a sprava tlaciarni
Screensaver: nastavenie SetriCa obrazovky

SELinux: nastavenie bezpecénostného softvéru pre operacné
systémy zalozené na platforme Linux

® Shares: pripojenie a sprava externych sietovych jednotiek
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® VNC: nastavenia pre externé softvéry, ktoré maju pristup do
ovladania, napr. pri udrzbe (Virtual Network Computing)
Dalsie informacie: "VNC", Strana 101

B WindowManagerConfig: len pre autorizovanych odbornikov

= Firewall: nastavenie brany firewall
DalSie informacie: "Firewall", Strana 445

® HePacketManager: len pre autorizovanych odbornikov

B HePacketManager Custom: len pre autorizovanych
odbornikov

B Tools: aplikacie na pracu so subormi

® Document Viewer: zobrazenie suborov, napr. vo formate
PDF

File Manager: len pre autorizovanych odbornikov
Geeqie: otvaranie a sprava grafickych suborov
Gnumeric: otvaranie a Uprava tabuliek

Leafpad: otvaranie a Uprava textovych suborov

NC/PLC Backup: vytvaranie zaloznych suborov
Dalsie informacie: "Zaloha a obnovenie", Strana 103

NC/PLC Restore: obnova zo zaloznych suborov
Dalsie informacie: "Zaloha a obnovenie", Strana 103

Ristretto: otvaranie grafickych suborov

Screenshot: vytvaranie snimok obrazovky
TNCguide: spustenie systému pomocnika
Xarchiver: rozbalovanie a komprimovanie adresarov
Applications: pridavné aplikacie

® Orage Calender: otvorenie kalendara

E Real VNC viewer: nastavenia pre externé softvéry,
ktoré maiju pristup do ovladania, napr. pri udrzbe (Virtual
Network Computing)

Aplikacie dostupné v ramci polozky Tools (Nastroje)
E> mdzete priamo spustit vyberom prislichajuceho typu

suboru v sprave suborov systému ovladania

Dalsie informacie: "Pridavné nastroje na spravu

externych typov suborov", Strana 139
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Portscan

Funkcia PortScan umoZiuje cyklické alebo ru¢né vyhladavanie

vSetkych vstupnych portov TCP a UDP otvorenych v systéme.

VSetky najdené porty sa porovnaju so zoznamami Whitelist. Ak

ovladanie najde port neuvedeny v zozname, zobrazi prisludné

prekryvacie okno.

Menu Diagnostic OS HeROS obsahuje aplikacie Portscan a

Portscan OEM, ktoré su uréené na to. Aplikacia Portscan OEM sa

da spustit iba po vlozeni hesla vyrobcu stroja.

Funkcia Portscan vyhlada vsetky vstupné porty TCP a UDP

otvorené v systéme a porovna ich so Styrmi zoznamami Whitelist

uloZzenymi v systéme:

B interné systémové zoznamy Whitelists /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg a /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

®m Zoznam Whitelist pre porty Specifickych funkcii vyrobcu stroja,
napr. pre aplikacie Python a DNC: /mnt/plc/etc/sysconfig/
portscan-whitelist.cfg

®m Zoznam Whitelist pre porty Specifickych funkcii zdkaznika: /
mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Kazdy zoznam Whitelist obsahuje v kazdom zazname informaciu

o type portu (TCP/UDP), o jeho Cisle, o poskytujucom programe,

ako aj alternativne komentare. Ak je aktivna automaticka funkcia

Portscan, smu byt otvorené iba porty uvedené v zoznamoch

Whitelist, neuvedené porty spdsobia vygenerovanie okna

S upozornenim.

Vysledok skenovania sa zapiSe do suboru prevadzkového dennika

(LOG:/portscan/scanlog a LOG:/portscan/scanlogevil) a ked sa

najdu porty neuvedené v zoznamoch Whitelists, zobrazia sa.

Ruéné spustenie funkcie Portscan
Pri ruénom spustani funkcie Portscan postupujte nasledovne:

> vOtvorte liStu dloh na spodnom okraji obrazovky
DalsSie informacie: "Spravca okien", Strana 94

Na otvorenie menu JH stlacte zelené tlacidlo HEIDENHAIN
Zvolte bod menu Diagnostic

Zvolte bod menu Portscan

Ovladanie otvori prekryvacie okno HeRos Portscan.
Stlagte tlagidlo Start

VvV Vvyvyy

Spustenie funkcie Portscan v cyklickom rezime

Pri spustani funkcie Portscan v cyklickom rezime postupujte
nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
Dalsie informacie: "Spravca okien", Strana 94

Na otvorenie menu JH stlacte zelené tlacidlo HEIDENHAIN
Zvolte bod menu Diagnostic

Zvolte bod menu Portscan

Ovladanie otvori prekryvacie okno HeRos Portscan.
Stlacte tlaidlo Automatic update on

Nastavte Casovy interval posuvnym regulatorom

vV vvVvVvyYVvyy
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Remote Service

Spolo¢ne s nastrojom Remote Service Setup Tool ponuka sluzba
TeleService spolo¢nosti HEIDENHAIN mozZnost’ vytvorenia
Sifrovanych spojeni koncovych zariadeni medzi servisnym
pocitatom a strojom.

Na umoznenie komunikacie ovladania HEIDENHAIN so serverom
spoloénosti HEIDENHAIN musite ovladanie pripojit do siete
internet.

Dalsie informacie: "Konfiguracia TNC", Strana 440

V zakladnom stave blokuje brana firewall riadenie vSetkych
prichadzajucich a odchadzajucich spojeni. Z tohto dévodu musite
pocas servisnej relacie deaktivovat branu firewall.

Nastavenie ovladania

Pri nastavovani ovladania postupujte nasledovne: T

» Otvorte liStu uloh na spodnom okraji obrazovky Froval \Sai eanings
Dalsie informacie: "Spravca okien", Strana 94 eeport other ivbiad packats
| Inhibit IEMP echo answer

Na otvorenie menu JH stlaéte zelené tlacidlo HEIDENHAIN s b
Zvolte bod menu Settings [t
Zvolte bod menu Firewall

Ovladanie otvori dialégové okno Firewall/SSH settings.

Deaktivujte branu firewall odstranenim moznosti Active na karte
Firewall

vVvVvvVvyvVvyy

v

Na ulozZenie nastaveni stlacte tlacidlo Apply bt [

v

Stlacte tlacidlo OK
> Bréna firewall je deaktivovana.

Skontrolujte opatovné aktivovanie brany firewall po
ukonceni servisnej relacie

Automaticka instalacia certifikatu relacie

Pri inStalacii softvéru NC sa do ovladania automaticky nainstaluje
aktualny certifikat s oomedzenou ¢asovou platnostou Instalaciu, aj
vo forme aktualizacii, smie vykonavat iba servisny technik vyrobcu
stroja.
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Spravca okien

Ruéna instalacia certifikatu relacie

Ak v ovladani nie je nain&talovany platny certifikat relacie, musite
nainstalovat novy certifikat. Spytajte sa vasho zamestnanca
servisu, aky certifikat potrebujete. Prip. vdm aj poskytne platny
subor certifikatu.

Pri inStalacii certifikatu do ovladania postupujte nasledovne:

> Qtvone liStu dloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 94

Na otvorenie menu JH stladte zelené tlacidlo HEIDENHAIN

uuuuuu

nnnnnnnnnnn

Zvolte bod menu Settings
Zvolte bod menu Network
Ovladanie otvori dialdgové okno Network settings.

vV v VvyvVvyy

Prejdite na kartu Internet. Nastavenia v poli Dialkova udrzba
nakonfiguruje vyrobca stroja.

Stlacte tlacidlo Pripojit’ a vyberte subor z menu
Stlacte tlaCidlo Otvorit’

Certifikat sa otvori.

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Na prevzatie nastaveni budete musiet prip. restartovat
ovladanie.

vV vvVvyVvyy

Spustenie servisnej relacie

Pri spustani servisnej relacie postupujte nasledovne:

» Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky

Na otvorenie menu JH stlacte zelené tlacidlo HEIDENHAIN
Zvolte bod menu Diagnostic

Zvolte bod menu RemoteService

Vlozte klu¢ relacie Session key od vyrobcu stroja

vV vywvyy
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Bezpeénostny softvér SELinux

SELinux je rozSirenie pre operacné systémy zaloZzené na

Linuxe. SELinux je pridavny bezpeénostny softvér v zmysle
Mandatory Access Control (MAC) a chrani systém proti vykonaniu
neautorizovanych procesov a funkcii, a teda aj proti virusom a
inému Skodlivému softvéru.

MAC znamena, ze kazda akcia musi byt explicitne povolena,
inak ju TNC nevykona. Softvér sluzi ako dodato¢na ochrana k
normalnemu obmedzeniu pristupu v systéme Linux. Uréité procesy
a akcie sa povazuju za pripustné len po ich povoleni Standardnymi
funkciami a kontrolou pristupu v ramci softvéru SELinux.

InStalacia SELinux systému TNC je pripravena

E> tak, Ze sa smu vykonavat' iba tie programy, ktoré
su inStalované softvérom NC od spolo¢nosti
HEIDENHAIN. V Standardnej inStalacii sa iné
programy nedaju spustit..

Kontrola pristupu je v ramci SELinux v HEROS 5 upravena

nasledovne:

B TNC spusti len aplikacie nainstalované so softvérom NC od
spolo¢nosti HEIDENHAIN.

B Subory suvisiace s bezpe&nostou softvéru (systémové subory
softvéru SELinux, zavadzacie subory systému HEROS 5 atd.)
sa smu menit iba explicitne vybranymi programami.

® V zasade plati, Ze subory vytvorené inymi programami sa
nesmu spustat.

® Je mozné zrusit volbu USB datovych nosi¢ov

®  Existuju dva procesy, pri ktorych je pripustné spustanie novych
suborov:

B Spustenie aktualizacie softvéru: aktualizacia softvéru od
spolo¢nosti HEIDENHAIN mdze nahradit’ alebo zmenit
systémové subory.

® Spustenie konfiguracie SELinux: konfiguracia SELinux je
spravidla chranena vyrobcom vasho stroja prostrednictvom
hesla, dodrziavajte pokyny uvedené v prirucke k stroju.

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca aktivaciu

SELinux, pretoze vam poskytuje dodato¢nu ochranu
proti utoku zvonku.
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VNC

Pomocou funkcie YNC nakonfigurujte reakcie ré6znych ucastnikov
VNC. Sem patri napr. ovladanie pomocou softvérovych tla€idiel,
mysi a klavesnice ASCII.

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

B Zoznam povolenych klientov (IP adresa alebo meno)
B Heslo na pristup

= Doplnujuce moznosti servera

® Pridavné nastavenia na pridelenie ohniska

Priebeh pridelenia ohniska zavisi pri viacerych
ucastnikoch, resp. ovladacich jednotkach od
<3 konsStrukcie stroja a od situacie pri jeho obsluhe.

Tato funkciu musi prispdsobit vyrobca vasho stroja v
TNC.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Otvorenie nastaveni VNC
Pri otvarani nastaveni VNC postupuijte nasledovne:

> Otvorte listu iloh na spodnom okraji obrazovky
Dalsie informacie: "Spravca okien", Strana 94

Na otvorenie menu JH stlacte zelené tlacidlo HEIDENHAIN

Zvolte bod menu Settings

Zvolte bod menu VNC

Ovladanie otvori prekryvacie okno VNC Settings.

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

= Pripojit: pripojenie nového prehliadacda VNC-Viewer alebo
UCastnika.

®  Qdstranit: vymazanie zvoleného u€astnika. Tato moznost je
dostupna iba pri ruéne zapisanych uc¢astnikoch.

® Upravit: uprava konfiguracie zvoleného u&astnika.

B Aktualizovat' aktualizacia nahladu. Potrebna pri pokusoch

0 spojenie a pri otvorenom dial6govom okne.

Nastavenia VNC

v v vVvy

Spravca okien 2.5

+0.000

+10.001
+90.000

+0.000

Dialog Moznost’ Vyznam

Nastavenia Nazov pocitaca: IP adresa alebo nazov pocitaca

ugastnlka VNC VNC: pripojenie ucastnika do prehliadaca VNC-Viewer
Ohnisko VNC Ugastnik sa podiela na prideleni ohniska
Typ ® Rucéne

Rucne zapisany u€astnik

5 Odmietnutie

Tento u€astnik nema pristup k spojeniu
B TeleService/IPC 61xx

Ugastnici cez spojenie TeleService

= DHCP

Iny pocitac, ktory z tohto pocitaca prebera IP adresu
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Uvod

2.5 Spravca okien

Dialég Moznost’ Vyznam

Vystraha firewall Varovania a upozornenia, ked vdakanastaveniambranyfirewall
ovladania nie jeprotokol VNC uvolneny pre vSetkych ucastnikov
VNC
Dalsie informacie: "Firewall", Strana 445.

Globalne Aktivovat’ Spojenie pomocou TeleService/IPC 61xx je povolené trvalo

nastavenia TeleService/

IPC 61xx

Overenie hesla

Vyzaduje saoverenieuCastnikaheslom. Ak je tato moznost
aktivna,musitepri vytvarani spojenia vlozit heslo.

Aktivovat druhu
VNC

Odmietnut’ VSetci ostatni U€astnici VNC budu zasadne blokovani.
Opytat’ sa Pri pokuse o spojenie sa otvori prislusné dialégové okno.
Povolené Vsetci ostatni u€astnici VNC budu zdsadne povoleni.

Nastavenia ohniska
VNC

Aktivovat’ ohnisko
VNC

Umozni pridelenie ohniska pre tento systém. Inak sa nevykona
centralne pridelenie ohniska. V $tandardnom nastaveni odovzda
vlastnik ohniska ohnisko aktivne kliknutim na symbol ohniska.
Kazdy iny u€astnik méze teda ohnisko ziskat az po jeho uvolneni,
kliknutim na symbol ohniska u prislusného ucastnika.

Aktivovat’
konkurenc¢né
ohnisko VNC

V Standardnom nastaveni odovzda vlastnik ohniska ohnisko
aktivne kliknutim na symbol ohniska. Kazdy iny u€astnik méze
teda ohnisko ziskat’ az po jeho uvolneni, kliknutim na symbol
ohniska u prislusného ucastnika. Pri nezablokovanom prideleni
ohniska mézZe ohnisko ziskat' kazdy uc€astnik kedykofvek bez
toho, aby musel €akat na uvolnenie od aktuélneho vlastnika
ohniska.

Casovy limit
konkurenénych
ohnisk VNC

Casovy limit, pogas ktorého méze vlastnik ohniska nesuhlasit

s odobranim ohniska, resp. po¢as ktorého mbze zabranit
prideleniu ohniska. Ak u€astnik poziada o ohnisko,otvori sapre
vSetkych u€astnikov dialégové okno, ktoré umoZziuje odmietnutie
zmeny ohniska.

Symbol ohniska

Aktualny stav ohniska VNC u prislusného ucastnika: Ohnisko ma
iny u€astnik. My$ a klavesnica su zablokované.

Aktualny stav ohniska VNC u prislusného uc¢astnika: Ohnisko ma
aktualny ucastnik. Vstupy st mozné.

Aktualny stav ohniska VNC u prislusného Uc¢astnika: Dopyt

u vlastnika ohniska na jeho odovzdanie inému uc€astnikovi. My$
a klavesnica su zablokované, kym neddjde k jednoznaénému
odovzdaniu ohniska.

Pri nastaveni Aktivovat’ neblokujice ohnisko VNC sa zobrazi
prekryvacie okno. Pomocou tohto dialdgového okna sa da
znemoznit odovzdanie ohniska pozadujicemu Ucastnikovi. Ak

k tomu neddjde, prejde ohnisko po nastavenom ¢asovom limite na
pozadujuceho Ucastnika.
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Zaloha a obnovenie

Pomocou funkcii NC/PLC Backup a NC/PLC Restore mézete
zalohovat a obnovovat jednotlivé adresare alebo celu jednotku
TNC. Zalozné subory mdzete ukladat’ miestne, na sietovu jednotku,
ako aj na datové USB nosice.

Zalohovaci program vytvori subory *. tncbck, ktoré dokaze
spracovat aj nastroj PC-Tool TNCbackup (su¢ast TNCremo).
Obnovovaci program dokaze obnovit nielen tieto subory, ale aj
subory vytvorené existujucimi programami TNCbackup. Pri vybere
suboru *. tncbck v spravcovi suborov ovladania sa automaticky
spusti program NC/PLC Restore.

Zalohovanie a obnova sa ¢lenia na viacero krokov. Medzi
jednotlivymi krokmi mdzete prechadzat pomocou softvérovych
tla¢idiel DOPREDU a SPAT. Pre krok $pecifickych akcii sa selektivne
zobrazuju ako softvérové tlacidla.

Otvorte program NC/PLC Backup alebo NC/PLC Restore
Pri spustani funkcie postupujte nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 94

Na otvorenie menu JH stladte zelené tlacidlo HEIDENHAIN
Zvolte bod menu Tools

Zvolte bod menu NC/PLC Backup alebo NC/PLC Restore
Ovladanie otvori prekryvacie okno.

v vvy

Zalohovanie dat
Pri zalohovani dat ovladania (Backup) postupujte nasledovne:
» Zvolte NC/PLC Backup
» Vyberte typ
m Zalohovat particiuTNC

m Zalohovat adresarovu Strukturu: vyber adresara v spravcovi
suborov, ktory sa ma zalohovat’

m Zalohovat konfiguraciu stroja (iba pre vyrobcu stroja)
= Uplna zaloha (iba pre vyrobcu stroja)
®  Komentar: volny komentar pre zalohu

» Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok

> Prip. zastavte ovladanie softvérovym tlacidlom ZASTAVIT
SOFTVER NC

» Definovanie pravidiel na pripajanie

B Pouzite prednastavené pravidla

B Zapiste do tabulky vlastné pravidla

Softvérovym tlacidliom DOPREDU zvolte nasledujuci krok
Ovladanie vytvori zoznam suborov, ktoré sa zalozia.
Skontrolujte zoznam. Prip. odstrarite subory
Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok
Vlozte nazov zalozného suboru

Nastavte cestu na uloZenie

Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok
Ovladanie vytvori zaloZzny subor.

Potvrdte softvérovym tlacidlom OK

Ovladanie zatvori zalohovanie a reStartuje softvér NC.

VvV VvV VV vV vV vy vVVY
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Uvod
2.5 Spravca okien

Obnova dat

E> Pozor, hrozi strata tdajov!
Ovladanie prepiSe existujuce data bez
vygenerovania bezpeénostnej otazky.

Pri obnove dat (Restore) postupuijte nasledovne:

Zvolte NC/PLC Restore

Vyberte archiv, ktory sa ma obnovit

Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok
Ovladanie vytvori zoznam suborov, ktoré sa obnovia.
Skontrolujte zoznam. Prip. odstrarite subory
Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok

Prip. zastavte ovladanie softvérovym tla¢idlom ZASTAVIT
SOFTVER NC

Rozbalte archiv

Ovladanie obnovi data.

Potvrdte softvérovym tlacidlom OK
Ovladanie restartuje softvér NC.

vV vVvvyVvVvvVvyYyysy

VvV vV VY
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Prislusenstvo: 3D snimacie systémy a elektronické rucné kolieska 2.6
od spolo¢nosti HEIDENHAIN

2.6 PrisluSenstvo: 3D snimacie systémy
a elektronické ru¢né kolieska od
spoloénosti HEIDENHAIN

3D snimacie systémy

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

® rychlo a presne ulozZit vztaZzné body,

E vykonavat merania na obrobku ,

B merat a skusat nastroje.

Spinajuce snimacie systémy TS 220 a KT 130

Tieto snimacie systémy su vhodné predovSetkym na viozenie
vztaznych bodov a na merania na obrobku. Snimacie systémy TS
220 a KT 130 prena$aju spinacie signaly do systému TNC kablom.

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

Snimaci systém nastroja TT 140 na meranie nastroja

TT 140 je spinaci 3D snimaci systém na meranie a preskusanie
nastrojov. TNC ma na tento Ucel k dispozicii tri cykly, ktorymi je
mozné zistovat polomer nastroja a jeho dizku pri zastavenom alebo
rotujucom vretene. Mimoriadne robustny druh konstrukcie a vysoky
stuperi ochrany robia TT 140 odolnym vo i chladiacemu prostriedku
aj trieskam. Spinaci signal sa vytvara optickym spinacom bez
opotrebovania, ktory sa vyznacuje vysokou spolahlivostou.
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Uvod
2.6 Prislusenstvo: 3D snimacie systémy a elektronické ruéné kolieska
od spolo¢nosti HEIDENHAIN

Elektronické ruéné kolieska HR

Elektronické ru¢né kolieska zjednodusuju presné ru¢né posuvanie
osovych sani. Draha posuvu vykonana pri jednom oto€eni ruéného
kolieska je volitelna v Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych
ruénych koliesok HR 130 a HR 150 ponuka spoloénost
HEIDENHAIN aj prenosné ru¢né kolieska HR 410, HR 520 a

HR 550FS.
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Zaklady, sprava suborov
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 rotacné 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 dbjde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto¢nou polohou. Aby sa toto priradenie
opat obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené
referenénymi znackami. Pri prebehnuti referenénej znacky prijme
systém TNC signal, ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. TNC
tak mdze znovu obnovit priradenie skuto€nej polohy k aktualnej
polohe sani stroja. Pri linearnych meracich systémoch s distanéne
kédovanymi referenénymi znackami musite presunut osi stroja
maximalne o 20 mm, pri rotaénych meracich systémoch maximalne
0 20°.

Pri absolutnych meracich systémoch sa po zapnuti prenesie do
systému 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 (referenéného) systému jednoznaéne urcujete
polohy v rovine alebo v priestore. Udaj polohy sa vztahuje vZdy na
urcity definovany bod a popisuje sa suradnicami.

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

Suradnice, ktoré sa vztahuju na nulovy bod (zaciatok), sa oznacuju
ako absolutne suradnice. Relativnhe suradnice sa vztahuju na
fubovolnu inu polohu (vztazny bod) v danom suradnicovom
systéme. Relativhe hodnoty suradnic sa oznacuju aj ako
inkrementalne (prirastkové) hodnoty suradnic.

X (2Y)

z
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Zaklady 3.1

Vzt'azny systém na frézach

Pri obrabani obrobku na fréze sa zvy&ajne vztahujete na pravouhly
suradnicovy systém. llustracia vpravo znazorfiuje, ako je pravouhly
suradnicovy systém priradeny k osiam stroja. Pravidlo troch prstov
pravej ruky sluzi ako mnemotechnicka pomdcka: 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 mbze alternativne ovladat az 4 osi. Okrem hlavnych
osi X, Y a Z existuju subezne prebiehajuce pridavné osi U, V a
W. Rotacéné osi sa oznacuju ako A, B a C. llustracia vpravo dole
znazoriiuje priradenie pridavnych, resp. rotaénych osi k hlavnym
osiam.

Oznacenie osi na frézach

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

Os nastroja Hlavna os Vedrajsia os
X Y z
Y z X
z X Y
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Zaklady, sprava suborov
3.1 Zaklady

Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa suradnice polohy vztahuju na nulovy bod suradnic (pociatok),
oznacuju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na obrobku je
jednoznacne definovana svojimi absolutnymi sdradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

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

Inkrementalne polohy obrobku

Inkrementalne (prirastkové) suradnice sa vztahuju na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja, ktora sluzi ako relativny
(mysleny) nulovy bod (poc€iatok). Inkrementalne (prirastkové)

suradnice teda uvadzaju pri vytvarani programu vzdialenost medzi o
poslednou a za fiou nasledujucou cielovou polohou, o ktord sa ma 4
nastroj posunut. Preto sa tiez oznacuju ako retazové koty. o
Inkrementalny rozmer oznacite pomocou zap. ,I* pred oznacenim 1
osi. o

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

Absolutne suradnice diery 4
X =10 mm
Y =10 mm

Diera 5, vzt'ahujuca sa na 4 Diera 6, vzt'ahujuca sa na 5

X =20 mm X =20 mm
Y =10 mm Y =10 mm
110
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Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), vac¢sinou ide o roh obrobku. Pri
nastavovani vztazného bodu najskor vyrovnajte obrobok vodi
osiam stroja a presurite nastroj pre kazdu os do znamej polohy

k obrobku. Pre tuto polohu nastavite indikaciu systému TNC bud
na nulu, alebo na uréenu hodnotu polohy. Tym priradite obrobok

k tej vztaznej sustave, ktora plati pre indikaciu TNC alebo pre vas
program obrabania.

Ak vykres obrobku definuje relativne vztazné body, sta¢i pouzit
cykly na transformaciu suradnic.

Dalsie informacie: "Posunutie NULOVEHO BODU (cyklus 7)",
Strana 537

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

Priklad

Nacrt obrobku znazorfuje otvory (1 az 4), ktorych kétovanie sa
vztahuje na absolutny vztazny bod so suradnicami X=0aY =0.
Otvory (5 az 7) sa vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi
suradnicami X = 450 a 'Y = 750. Pomocou cyklu POSUNUTIE NUL.
BODU mézete doCasne posunut nulovy bod do polohy X = 450,

Y =750, vdaka Comu bude mozné naprogramovat otvory (5 az 7)
bez toho, aby bolo potrebné vykonat’ dalSie prepodty.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

Zaklady 3.1
zA
MAX
Y
X
MIN
vi
©1 150
TN M
ot Y
o P —
L
P -
325 450 900 X
950
111



Zaklady, sprava suborov
3.2 Otvorenie a vkladanie programov

3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Struktura programu NC v nekédovanom texte
HEIDENHAIN,.

Obrabaci program sa sklada z radu blokov NC. llustracia vpravo
znazoriuje prvky bloku.

Systém TNC Ccisluje bloky obrabacieho programu vo vzostupnom
poradi.

Prvy blok programu je oznageny retazcom BEGIN PGM, nazvom 10 |X+10 RO F100 M3
programu a platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:
E polovyrobku,

Vyvolania nastrojov

nabehu do bezpecnostnej polohy
posuvoch a ota¢kach vretena,
pohyboch, cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok programu je oznaceny retazcom END PGM, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Block

Words

Block number

Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca, aby ste

' zasadne nabiehali po vyvolani nastroja do

(] bezpecnostnej polohy, odkial méze TNC polohovat
do obrabacej polohy bez kolizie!
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Otvorenie a vkladanie programov 3.2

Definicia polovyrobku: BLK FORM

Bezprostredne po otvoreni nového programu definujte neobrobeny
obrobok. Na dodatoéné definovanie polovyrobku stlagte tlacidlo
SPEC FCT, softvérové tlagidlo NORMATIVY PROGRAMU a nasledne
softvérové tlacidlo BLK FORM. Tuto definiciu potrebuje TNC pre
grafické simulacie.

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

TNC dokaZze zobrazovat rézne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
@ Definicia pravouhlého polovyrobku
@ Definicia valcového polovyrobku

Pravouhly polovyrobok

Strany kvadra leZia rovnobezne s osami X, Y a Z. Tento
polovyrobok je definovany svojimi dvoma rohovymi bodmi:

= MIN. bod: najmensSia suradnica X, Y a Z kvadra; vloZte
absolutne hodnoty

B MAX. bod: najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; viozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty

Priklad: zobrazenie BLK FORM v NC programe

0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Os vretena, suradnice bodu MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Suradnice bodu MAX

3 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, merna jednotka

Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

m X, Y alebo Z: Rota¢néa os

®m D, R: Priemer alebo polomer valca (s pozitivnym znamienkom)
= L: Dizka valca (s pozitivnym znamienkom)

® DIST: posunutie pozdiz rotaénej osi

= DI, RI: Vnutorny priemer alebo vnutorny polomer pre duty valec

Parametre DIST a Rl alebo DI su volitelné a nemusite
ich naprogramovat.

Priklad: zobrazenie BLK FORM CYLINDER v NC programe

0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Os vretena, polomer, dizka, vzdialenost, vnitorny polomer
2 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, merna jednotka
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Zaklady, sprava suborov
3.2 Otvorenie a vkladanie programov

Otvorenie nového obrabacieho programu

Obrabaci program zadavajte vzdy v prevadzkovom rezime [E@Recny rezim progranovat
Programovat'. Priklad otvorenia programu:

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Programovat’

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlaCidlo PGM MGT

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program uloZit’

NAZOV SUBORU = NOVY.H

nr » Vlozte nazov programu a potvrdte ho tlacidlom v— ‘ “ Hii

ENT

» Vyberte mernu jednotku: stlacte softvérove
I tlagidlo MM alebo INCH. TNC prejde do okna
programu a spusti dialég na definovanie BLK-
FORM (polovyrobok)

» Vyberte pravouhly polovyrobok: Stlate softvérové
@ tlacidlo pre pravouhly tvar polovyrobku

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

» Vlozte os vretena, napr. Z

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

Nt » VloZte postupne suradnice X, Y a Z bodu MIN
a kazdu suradnicu potvrdte tlacidlom ENT

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

Nt » Vlozte postupne suradnice X, Y a Z bodu MAX
a kazdu suradnicu potvrdte tlacidlom ENT

Priklad: Zobrazenie tvaru BLK v NC programe

0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Os vretena, suradnice bodu MIN
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Suradnice bodu MAX
3 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, merna jednotka
TNC vytvara &isla bloku, ako aj ZACIATOK a KONIEC bloku
automaticky.

Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku,
preruste dialdg pri polozke Plocha spracovania v
grafike: XY stlacenim tlacidla DEL!
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Programovanie pohybov nastroja v nekédovanom
texte

Programovanie bloku zaénite stlaéenim niektorého osového 5 [ [—

AAAAAAA gramovat

tlagidla. V zahlavi obrazovky si systém TNC vyZiada vSetky
potrebné udaje.

HiH

s
3

Priklad polohovacieho bloku

SURADNICE?
» 10 (vlozte cielové suradnice pre os X)
Nt » Tlacgidlom ENT na nasledovnu otazku

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

ENT » Vlozte ,,Bez korektury polomeru*, tlacidlom ENT
prejdite na nasledujicu otazku

POSUV F=? /F MAX = ENT

» 100 (vlozte posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min.)
ENT » Tlacidlom ENT na nasledovnu otazku

PRIDAVNA FUNKCIA M?

» Vlozte 3 (pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap.”).
Eno » Po stlaceni tlacdidla END ukonci systém TNC tento
dialdg.

Programové okno zobrazi riadok:
3 X+10 RO F100 M3
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Mozné vstupy pre posuv

Softvérové Funkcie na stanovenie posuvu
tlacidlo

Posuv v rychloposuve, priebeh po blokoch

F MAX

Presuvanie s posuvom vypocitanym
automaticky z bloku TOOL CALL

F AUTO

Presuvanie s naprogramovanym posuvom
(jednotka mm/min. alebo 1/10 palca/min.).
TNC interpretuje posuv pri osiach otacania
v stupnoch/min, nezavisle od toho, Ci je
program napisany v mm alebo palcoch

Definovanie posuvu na otacku (jednotka
mm/1alebo palec/1). Pozor: V palcovych
programoch nie je mozné kombinovat FU s
M136

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

FU

Fz

Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu
|| Preskoclenie dialégovej otazky

Pred€asné ukoné&enie dialégu
DEL Zru8enie a vymazanie dialégu
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Prevzatie skutoénych poléh

TNC umoziiuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do programu, ak
napr.

B programujete bloky posuvu,

B programujete cykly.

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

» Umiestnite vstupné pole na mieste v bloku, na ktorom chcete
prevziat polohu
» Vyber funkcie Prevziat skuto€nu polohu: TNC
zobrazi v lidte softvérovych tlacidiel osi, ktorych
polohy mézete prevziat
o » Vyber osi: TNC zapiSe aktualnu polohu vybranej
z osi do aktivneho vstupného poli¢ka

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

nastroja.

TNC prevezme v osi nastroja vzdy suradnicu Spicky

nastroja, zohladfuje teda vzdy aktivnu korekciu diZzky

nastroja.

TNC ponecha listu softvérovych tlacidiel na vyber
osi aktivnu dovtedy, kym ju nevypnete opakovanym
stlaCenim tlagidla ,Prevziat’ skuto¢nu polohu®. Tato
reakcia plati aj v pripade, ak aktualny blok ulozite

a osového tlacidla vytvorite novy blok. Ak vyberiete
prvok bloku, v ktorom musite vybrat’ softvérovym
tlagidlom vstupnu alternativu (napr. korekcia
polomeru), TNC taktiez zatvori liStu softvérovych
tlac€idiel na vyber osi.
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Editovanie programu

Program mézete editovat iba v pripade, ak ho prave
TNC nespracuva v prevadzkovom reZime stroja.

Pri vytvarani alebo zmene obrabacieho programu mézete tlaidlami
so Sipkami alebo softvérovymi tlagidlami vybrat' lubovolny riadok
v programe a aj jednotlivé slova v bloku:

Softvérové Funkcia
tladidlo/
tladidlo
sTR. Listovat’ po strankach nahor
STR. Listovat po strankach nadol
ZasTATOK Prechod na zacdiatok programu
.«iac Prechod na koniec programu
E_il Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke.
=i | Tato funkcia umoznuje zobrazit' viac blokov
NC, ktoré su naprogramované pred aktualnym
blokom.
E_!I Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke.
=i Tato funkcia umoznuje zobrazit' viac blokov

NC, ktoré su naprogramované za aktualnym
blokom.

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku
2]

6010 Vyber istého bloku: Stlacte tlacidlo GOTO,
vlozte pozadované Cislo bloku a potvrdte
tlacidlomENT.

Alebo: stlacte tlaCidlo GOTO, zadajte krok Cisel
blokov a stla¢enim softvérového tlacidla N
RIADKY preskocte pocet nastavenych riadkov
nahor alebo nadol.
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Softvérové Funkcia

tlac¢idlo/

tlacidlo

= Nastavenie hodnoty vybraného slova na
nulu

® VVymazanie chybnej hodnoty

® Vlymazanie chybového hlasenia, ktoré sa da
vymazat

Vymazanie vybraného slova

= Vymazanie vybraného bloku
® Vymazanie cyklov a €asti programu
POSLEDN. VloZenie bloku, ktory ste naposledy upravili
NC-BLOKU .
vLozt alebo vymazali

Vlozenie blokov na Ffubovolnom mieste
» Vyberte blok, za ktory chcete vlozit novy blok a otvorte dialdg

Ulozenie zmien

Ovladanie uklada zmeny Standardne automaticky, ak prepnete

prevadzkovy rezim, alebo ak vyberiete spravu suborov. Pri

cielenom ukladani zmien v programe postupujte takto:

» Vyberte liStu softvérovych tlacidiel s funkciami na ukladanie

> Stladte softvérové tlagidlo ULOZIT. TNC uloZi
vSetky zmeny vykonané od posledného uloZenia.

ULOZIT

Ulozenie programu do nového suboru

Obsah aktualne vybraného programu mézete ulozit pod inym
nazvom programu. Postupujte pritom takto:
» Vyberte liStu softvérovych tladidiel s funkciami na ukladanie
P > Stlagte softvérové tlagidio ULOZIT POD. TNC
PoD zobrazi okno, v ktorom mézZete vybrat adresar a
vlozit novy nazov suboru.

» Softvérovym tlacidlom ZMENIT prip. zvolte cielovy
adresar

» VloZte ndzov suboru

» Vstup potvrdte softvérovym tlacidlom OK
alebo tladidlom ENT, resp. operaciu ukoncite
softvérovym tlagidlom PRERUSIT

Subory uloZené prikazom ULOZIT POD najdete
v sprave suborov aj v POSL. TAG.
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Vratenie zmien spat’

MézZete vratit spat vSetky zmeny, ktoré ste vykonali od posledného
uloZenia. Postupujte pritom takto:
» Vyberte listu softvérovych tladidiel s funkciami na ukladanie

> Stladte softvérové tlagidlo ZRUSIT ZMENU. TNC
ZMENU zobrazi okno, v ktorom mézete ukon potvrdit’ alebo
prerusit

» Zmeny odmietnite softvérovym tlagidlom ANO
alebo tlaCidlom ENT, resp. operaciu preruste
softvérovym tlac¢idlom NIE

Zmena a vlozenie slov

» Vyberte v danom bloku slovo a prepiSte ho novou hodnotou.
Ihned po vybere slova je k dispozicii dialog
» Dokoncenie zmeny: Stlacte tlacidlo KONIEC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stladajte tlacidla so Sipkami (doprava
alebo dofava), kym sa zobrazi poZzadovany dialdg a zadajte
pozadovanu hodnotu.

HlPadanie rovnakych slov v réznych blokoch

» Vyber slova v bloku: stlagajte tlaCidlo so Sipkou,
kym sa neoznaci poZadované slovo.
» Vyber bloku tlacidlami so Sipkami

= Sipka nadol: vyhladavanie v smere vpred
= Sipka nahor: vyhladavanie v smere vzad

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

Ak ste spustili hfadanie vo velmi dlhych programoch,
TNC zobrazi symbol s indikatorom priebehu. Okrem
toho mdzete hladanie prerusit’ softvérovym tlacidlom.
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Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vlozenie ¢asti programu

S cielom umoznit kopirovanie &asti programu v rémci jedného
programu NC, resp. do iného programu NC, ponuka TNC
nasledujuce funkcie:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
T Zapnutie funkcie na oznacovanie (vyber)
BLOK
e Vypnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)
STORNO
uvs- Vystrihnutie vybraného bloku
TRIHNOT
BLOK
ioi VloZenie bloku ulozeného v pamati
BLOK
— Kopirovanie vybraného bloku
BLOK

Pri kopirovani Casti programu postupujte takto:
» Vyberte liStu softvérovych tlacidiel s funkciami oznaCovania
» Vyberte prvy blok &asti programu, ktora sa méa kopirovat’

» Oznadte prvy blok: Stladte softvérové tlagidlo VYZNACIT BLOK.
TNC zobrazi blok farebne a zobrazi softvérové tlacidlo OZNACIT
STORNO.

» Presunte kurzor na posledny blok ¢asti programu, ktoru chcete
kopirovat alebo vystrihnut. TNC zobrazi vSetky oznacené
(vybrané) bloky inou farbou. Funkciu ozna¢ovania mozete
kedykolvek ukongit stlatenim softvérového tlacidla OZNACIT
STORNO.

» Kopirovanie oznacenej ¢asti programu: Stlacte softvérové
tlagidlo KOPIROVAT BLOK. Vystrihnutie ozna&enej asti
programu: Stlaéte softvérové tlacidlo VYSTRIHNUT BLOK. TNC
uloZi oznageny blok do paméate

» Tlacidlami so Sipkami vyberte blok, za ktory chcete vlozit
kopirovanu (vystrinnutu) €ast programu.

Na vloZenie skopirovanej ¢asti programu do iného

E> programu vyberte prisluSny program v sprave
suborov a v fiom vyberte blok, za ktory chcete vlozit
obsah.

> Vloignvie ulozenej Casti programu: Stlacte softvérové tlacidlo
VLOZIT BLOK.

> Ukonévegie funkcie oznacdovania: Stlacéte softvérové tlacidlo
OZNACIT STORNO.
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Vyhladavacia funkcia TNC

Pomocou vyhladavacej funkcie TNC méZete vyhladat akékolvek

texty v programe a v pripade potreby ich nahradzat novymi textami.

Hrfadat’ l'ubovol'ny text

» Vyber vyhladavacej funkcie: TNC zobrazi okno
vyhladavania a ukaze vyhladavacie funkcie, ktoré
su k dispozicii na liste softvérovych tlagidiel
Zadaijte hladany text, napr.: TOOL

» Vyberte vyhladavanie v smere vpred alebo vzad
Spustite vyhladavanie: TNC preskoci do
najblizSieho dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny
hladany text

» Zopakuijte vyhladavanie: TNC preskoci do
najblizSieho dalSieho bloku, v ktorom je ulozeny
hladany text

» UkonCenie vyhladavacej funkcie: Stlacte
fon= softvérové tlagidio KONIEC

HLRADAJ

HLADAJ

HLADAJ
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Otvorenie a vkladanie programov

Vyhladanie a nahradenie 'ubovolnych textov

E> Funkciu vyhladania a nahradenia nemozno pouZit,
ak

B je program chraneny,
® TNC prave vykonava dany program.

V pripade pouzitia funkcie NAHRADIT VSETKO
davajte pozor na to, aby ste omylom nenahradili Easti
textu, ktoré maju zostat nezmenené. Nahradené
texty su nendvratne stratené.

» Vyberte blok, v ktorom je ulozené hfadané slovo

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

» Stlaéte softvérové tlatidlo AKTUALNE SLOVO: TNC
prevezme prvé slovo aktualneho bloku. Ak chcete
prevziat Zelané slovo, opat stladte softvérové
tlacidlo.

» Spustite vyhladavanie: TNC presko€i na najblizsi
dalsi hfadany text

HLADAJ

HLADAJ

» Ak chcete nahradit text a potom prejst na
nasledujuce najdené miesto, stladte softvérové
tlaCidlo NENAHR.. Ak chcete nahradit’ vSetky
najdené miesta v texte, stlacte softvérové tlacidlo
NAHRADIT VSETKO. Ak nebudete chciet nahradit
text a budete chciet presko it na nasledujuce
najdené miesto, stlacte softvérové tladidlo
HLADAJ.

» UkoncCenie vyhladavacej funkcie: Stlatte
softvérové tlacidlo Koniec

NENRHR .

KON.
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3.3 Sprava suborov: zaklady
Subory

Subory v TNC Typ
Programy

vo formate HEIDENHAIN .H
Tabulky pre

nastroje T
menice nastrojov .TCH
nulové body .D
body .PNT
vztazné body PR
snimacie systémy TP
zalozné subory .BAK
zavislé udaje (napr. ¢leniace body) .DEP
volne definovatelné tabulky .TAB
Texty ako

subory ASCII A
subory protokolu TIXT
pomocné subory .CHM

Ak vkladate do TNC obrabaci program, dajte tomuto programu
najskor nazov. TNC ulozi tento program do internej pamate ako
subor s rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada TNC ako
subory.

Aby bolo mozné rychlo vyhladat a spravovat subory, ma

TNC Specialne okno na spravu suborov. Umozniuje vyvolanie,
kopirovanie, premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou TNC médzete spravovat a ukladat subory s celkovou
velkostou do 2 GB.

V zavislosti od nastavenia vytvori TNC po editovani

E> a ulozeni NC programov zalozny subor *.bak. Tym
mdzZe dbjst k obmedzeniu dostupnej paméatovej
kapacity vo vaSom systéme.
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Nazvy suborov

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

suboru.
nazov sub. Typ suboru
PROG20 H

Nazvy suborov v systéme TNC upravuje nasledujica norma: The
Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004
Edition (Standard Posix). Preto mézu nazvy suborov obsahovat
nasledujuce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

V zaujme prevencie problémov pri prenose suborov nepouZivajte

v ndzvoch suborov Ziadne iné znaky. Nazvy tabuliek musia zaginat’
pismenami.

Maximéalna dovolena dizka cesty je 255 znakov.
Pocet vSetkych znakov v nazve jednotky, adresara a
suboru, vratane pripony, nesmie prekrocit 255.

Dalsie informacie: "Cesty", Strana 127
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Zobrazenie externe vytvorenych suborov v systéme
TNC

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

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

Dalsie informacie: "Pridavné nastroje na spravu externych typov
suborov", Strana 139

Zalohovanie dat

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

Bezplatnym softvérom na datovy prenos TNCremo poskytuje
spolo¢nost HEIDENHAIN jednoduchu moznost na vytvorenie zaloh
udajov uloZenych v TNC.

Déata moZete zalohovat aj priamo z ovladania. Dalsie informacie:
"Zaloha a obnovenie", Strana 103

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.

Z Casu na €as vymazte nepotrebné subory, aby
mal TNC vzdy dostatok pamatovej kapacity pre
systémové subory (napr. tabulka nastrojov).
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3.4 Praca so spravou suborov

Adresare

KedZe do internej pamate mbzete ukladat velké mnozZstvo
programov, resp. suborov, v zaujme zachovania prehladnosti
ukladajte jednotlivé subory do adreséarov (zloZiek). V tychto
adresaroch mozete vytvarat dalSie adresare, takzvané
podadresare. Tlacidlom -/+ alebo ENT mézete zapnut alebo vypnut
zobrazenie podadresarov.

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare,
v ktorych je dany subor uloZeny. Jednotlivé udaje su oddelené
znakom ,\“.

Maximéalna dovolena dizka cesty je 255 znakov.
Pocet vSetkych znakov v nazve jednotky, adresara a
suboru, vratane pripony, nesmie prekrocit 255.

Priklad

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

TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo znazorriuje priklad zobrazenia adresarov s réoznymi
cestami.
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Prehlad: funkcie spravy suborov

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
KopsrQuar Kopirovanie jednotlivého 132
" suboru
wvBRAT Zobrazenie urcitého typu 130
TYP suboru
Now? Pripojit novy subor 132
SUBOR
PoSL. Zobrazit poslednych 10 135
o vybranych stborov
wwmazat Zmazat subor 136
Oznadit subor 137
SOBORY
PREMEN, Premenovat subor 137
oc-
zaBEzZP. Chranit subor proti vymazaniu 138
] a zmene
BEZ. 20B. ZruSenie ochrany suboru 138
TABULKA Import tabufky nastrojov zo 190
B systému iTNC 530
TABULKA Prispdsobenie formatu tabulky 317
] Sprava sietovych jednotiek 147
— Vyber editora 138
, Triedenie suborov podla 138
TRIEE vlastnosti
KoP. ADR- Kopirovanie adresara 134
L[]
— Vymazat adresar vratane
B vSetkych podadresarov
e Aktualizovat adresar
DEETRUH
PREMEN. Premenovat' adresar
[nsc]=xvz]
NouY Vytvorit novy adresar
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Vyvolat’ spravu udajov

> SFIac':te tlacidlo P'GM MGT: TNC otv9ri pkno sprévy [ [ =)
suborov (na obrazku je znazornené zakladné — I i
nastavenie). Ak TNC zobrazi iné rozloZenie “EG ot .
obrazovky, stlaéte softvérové tladidlo OKNO) - ooz a1

016 13:21:18
501 table 1680 1381 + 19-05-2016 13:21:18

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto BSiei B mo e e J
jednotky oznaduju zariadenia, ktoré umoziiuju ukladanie alebo S A
prenos udajov. Jednotka je interna pamat TNC. Dal3imi jednotkami e
sU rozhrania (RS232, siet’ Ethernet), ku ktorym mézete pripojit ‘
napr. osobny pocita¢. Adresar je vzdy oznaceny symbolom fascikla

(vfavo) a nazvom adresara (vpravo). Podadresare su odsadené j

12 subor(y) 13.32 Geyte volné T

Kkoptrovat [ vvemat

smerom doprava. Ked su dostupné podadresare, mbzete ich
P pne p K S S

zobrazenie zapnut alebo vypnut tlagidlom -/+.

Ak je adresarova Struktura dlhSia ako obrazovka, mézete na
navigovanie pouzit rolovaciu listu alebo pripojenu mys.

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su ulozené vo

vybranom adresari. Pre kazdy subor je zobrazenych niekolko
informacii, ktoré su rozpisané v nizSie uvedenej tabulke.

KON.

Zobrazenie Vyznam

Nazov sub. Nazov a typ suboru

Byte Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Program je vybrany v prevadzkovom

rezime Programovat’

S Program je vybrany v prevadzkovom
reZzime Test programu

M Program je vybrany v prevadzkovom
rezime Priebeh programu

+ Program obsahuje nezobrazované zavislé
subory s priponou DEP, ktoré sluZzia napr.
na vykonavanie skusok pouzitia nastroja

£ Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene

ﬂ Subor je chraneny proti vymazaniu
a zmene, pretoze sa prave pouziva

Datum Datum poslednej zmeny suboru

Cas Cas poslednej zmeny suboru

Na zobrazenie zavislych suborov nastavte parameter
stroja dependentFiles(¢. 122101) na moznost
MANUAL.
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3.4 Praca so spravou suborov

Vyber jednotiek, adresarov a suborov
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlaidlo PGM MGT

Navigujte pripojenou my3ou alebo stla€ajte tlacidla so Sipkami
alebo softvérové tlacidla na presunutie kurzora na pozadované
miesto na obrazovke:

» Presuva kurzor z pravého do favého okna a spat’
» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna
sTR. » Presuva kurzor nahor a nadol po strankach

v ramci okna

STR.

Krok 1: Vyber jednotky
» Oznacte jednotku v lavom okne

Pon- > Vyber jednotky: Stlate softvérové tlacidlo PGM.
7 alebo
Nt > Stlacte tlacidlo ENT

130
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Praca so spravou suborov 3.4

Krok 2: Vyber adresara

» Vyznacenie adresara v lavom okne: pravé okno zobrazi
automaticky vSetky subory v adresari, ktory je oznageny
(svetlym pofom).

Krok 3: Vyber suboru

et > Stladte softvérové tladidlo VYBRAT TYP
KRESLIT » Stlacte softvérove tlacidlo pozadovaného typu
" suboru alebo
ZoeR. Us. > Na zobrazenie vSetkych stborov: Stlacte
softvérové tlacidlo ZOBR. VS. alebo
— » Pouzite zastupné znaky, napr. 4*.h: Zobrazia sa
FILTER vSetky subory typu .h, ktoré sa zacinaju €&islicou 4.

» Oznacte subor v pravom okne

» Stladte softvérové tlacdidlo PGM. alebo
Nt > Stladte tlacidlo ENT

TNC aktivuje vybraty subor v prevadzkovom rezime, z ktorého ste
vyvolali spravu suborov.

Ak v sprave suborov zadate zaciato¢né pismeno

E> hladaného suboru, kurzor sa automaticky presunie
na prvy program, ktorého nadzov sa zacina
prisludnym pismenom.
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Vytvorenie nového adresara

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

v

Stlaéte softvérové tlacidlo NOVY ADRESAR
» Zadanie nazvu adresara
Stlaéte tlacidlo ENT

NOVY
ADRESAR

v

v

Stlacte softvérové tlacidlo OK na potvrdenie alebo

oK

v

Stlacte softvérové tlacidlo STORNO na prerusenie

STORNO

Vytvorenie nového suboru

» Vyberte adresar v lavom okne, v ktorom chcete vytvorit novy

subor
» Kurzor umiestnite do pravého okna o
Nauy » Stlacte softvéroveé tlacidlo NOVY SUBOR
O » Zadajte nazov suboru s priponou
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

Kopirovanie jednotlivého suboru

> Presurite kurzor na subor, ktory sa ma kopirovat
Kopsmovey » StlacCte softvérové tlacidlo KOPIROVAT: Vyberte
" funkciu kopirovania. TNC otvori prekryvacie okno

Kopirovanie suboru do aktualneho adresara
» Zadajte nazov cielového suboru

» Stlacte tlaCidlo ENT alebo softvérové tlacidlo
OK: Systém TNC skopiruje subor do aktualneho
adresara. Pdvodny subor zostane zachovany.

oK

Kopirovanie suboru do iného adresara

» Stlagenim softvérového tlagidla CIELOVY ADRESAR

E zobrazte prekryvacie okno, v ktorom mdzZete
vybrat’ cielovy adresar

> Stlacte tlaCidloENT alebo softvérové tlacidlo OK:
systém TNC skopiruje subor s rovhakym nazvom
do vybratého adresara. Pévodny subor zostane
zachovany.

0K

Ked spustite kopirovanie tlacidlom ENT alebo
softvérovym tladidlom OK, systém TNC zobrazi
priebeh.
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Kopirovanie suborov do iného adresara

» Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami

Pravé okno

» Stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM

» Presunte kurzor na adresar, do ktorého chcete kopirovat subory,
Lavé okno

» Stlacte softvérove tlacidlo ZOBRAZ STROM

» Vyberte adresar so sﬂbormi: l(toté chcete kopirovat
a softvérovym tlacidlom UKAZ SUBORY zobrazte subory

» Stlacte softvérove tlacidlo Oznacit: Zobrazia sa
SUBORY . v . ,
: funkcie na oznacenie suborov
PR » Stlacte softvéroveé tlacidlo Oznadcit subor: Presurite
SUROR kurzor na subor, ktory chcete kopirovat a oznacdte
ho. Ak chcete, oznacte rovnakym spésobom dalSie
subory
opsmovar » Stlacte softvérové tlacidlo Kopirovat: Oznacené
oot subory sa nakopiruju do ciefového adresara

Dalsie informacie: "Oznagenie stiborov", Strana 137

Ak ste oznadili subory nielen v favom, ale aj v pravom okne, TNC

skopiruje subory z adresara, v ktorom sa nachadza kurzor.

Prepisat’ subory

Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory

s rovnakym nazvom, TNC zobrazi otdzku, ¢i sa subory v ciefovom

adresari smu prepisat’

» Prepisanie vSetkych suborov (je oznacené policko Existujuce
subory): Stlacte softvéroveé tlacidlo OK alebo

» Zakazanie prepisovania suborov: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO

Ak chcete prepisat chraneny subor, oznacte policko Chran. subory
alebo zruste proces.
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3.4 Praca so spravou suborov

Kopirovanie tabuliek

Import riadkov do tabul'ky

Ak skopirujete tabulku do existujucej tabufky, softvérovym tlacidlom
NAHRADIT POLIA mbzete prepisat jednotlivé riadky. Predpoklady:

B musi existovat cielova tabulka
B kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzané riadky,
= typ suboru tabuliek sa musi zhodovat

Funkcia NAHRADIT POLIA umozni prepisanie riadkov
v ciefovej tabulke. Aby ste predisli riziku straty
(] udajov, vytvorte si zaloZznu kopiu originalnej tabufky.

Priklad

Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer pre 10
novych nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvori tabulku
nastrojov TOOL_Import.T s 10 riadkami, teda s 10 nastrojmi.

» Skopirujte tuto tabuflku z externého datového nosica do
[ubovofného adresara.

» Skopirujte tabulku vytvorenu externe pomocou spravy suborov
TNC na miesto existujucej tabulky TOOL.T: systém TNC zobrazi
otazku, €i sa ma existujuca tabulka nastrojov TOOL.T prepisat:

» Ak stladite softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA, TNC Uplne
prepiSe aktualny subor TOOL.T. Po skopirovani sa teda TOOL.T
sklada z 10 riadkov

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

Extrahovanie riadkov z tabul'ky

V tabulke mbzete oznadit jeden alebo viacero riadkov a ulozit' ich
do samostatnej tabulky.

» Otvorte tabufku, z ktorej chcete kopirovat riadky

» Tlacidlami so Sipkami vyberte prvy riadok, ktory chcete
kopirovat

Stlaéte softvérové tlagidlo PRID. FUNKC.

Stlagte softvérové tlagidlo SUBORY

Oznacte v prip. potreby dalSie riadky

Stlagte softvérové tlagidlo ULOZIT POD

Zadajte nazov tabulky, pod ktorym sa maju ulozit vybrané riadky

vV vvVvyyVvyy

Kopirovanie adresara
» Presunte kurzor v pravom okne na adresar, ktory chcete
skopirovat

» Stladte softvérové tlacidlo KOPIROVAT: TNC zobrazi okno na
vyber cielového adreséra

» Vyberte cielovy adresar a potvrdte tlacidlom ENT alebo
softvérovym tlaCidlom OK: systém TNC skopiruje vybrany
adresar vratane podadresarov do vybraného cielového adresara
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Vyber jedného z naposledy vybranych suborov

PGM
MGT

POSL .
Tag

T

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlaidlo PGM MGT

» Zobrazenie poslednych desiatich vybranych
suborov: Stlacte softvérové tlaCidlo POSL. TAG

Pomocou tladidiel so Sipkami presunte kurzor na subor, ktory
chcete vybrat’

0K

=

» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna

Praca so spravou suborov

3.4

Ruény rezim

=osFi

B rrogramovat

=9 TG\
=01 1ost+found
20 nc_prog

s3sagast

bbo

5

vvmazat 2RU8

sibor(y) 19.33 GByte voIné

oK vYmAZAT

ZRUS.

KoP1R
AKT.
HODNOTY

» Vyber suboru: Stlaéte softvérové tlacidlo OK alebo

» Stlacte tladidlo ENT

Softvérovym tlagidlom KOPIR. AKT. HODNOTU
moZete skopirovat cestu oznateného suboru.
Skopirovanu cestu mozete pouzit neskdr, napr. pri
vyvolani programu pomocou tlagidla PGM CALL.
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3.4 Praca so spravou suborov

Vymazanie suboru

' Pozor, hrozi strata udajov!

Vymazanie suborov nie je mozné vratit spat!
o

» Presurite kurzor na subor, ktory chcete vymazat

wvmAzar > Vyberte funkciu vymazania: Stlacte softvérové
tlagidlo VYMAZAT. Systém TNC zobrazi otazku, &i
sa ma subor skuto€ne vymazat

» Potvrdte vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo OK
alebo

» Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO

Vymazanie adresara

' Pozor, hrozi strata udajov!

Vymazanie suborov nie je mozné vratit spat!
o

» Presurite kurzor na adresar, ktory chcete vymazat’

o » Vyberte funkciu \iymazania: Stlacte softvérové
i tlaCidlo VYMAZAT. TNC zobrazi vyzvu, €i sa

ma skuto€ne vymazat adresar so vietkymi
podadresarmi a subormi

» Potvrdte vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo OK
alebo

» Preruste vymazanie: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO
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Oznacenie suborov

Softvérové Funkcia na oznacenie
tlacidlo

Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru

OZNAEIT
SUBOR

ozNmGTT Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari

USETKY
SUBORY

ZruSenie oznacenia jedného suboru

ZRUSIT
0ZNAGENIE

ZrRUSTT ZruSenie oznacenia vSetkych suborov
VSETKY
UZJZbENIR

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

» Presurite kurzor na prvy subor
» Zobrazte funkciu oznacovania: Stlacte softvérové

tlagidlo SUBORY
T > Oznaévtevsﬂpor: Stladte softvérové tlacidlo
SUBOR OZNACIT SUBOR

» Presurite kurzor na dalSi subor

p— > Oznac":vtevd’alél' subor: Stlacéte softvérové tlacidlo
SGBOR OZNACIT SUBOR atd.

opsrovar > Skopirujte oznacené subory: Stlacte softvérove
tlacidlo KOPIROVAT alebo

» Vymazte oznacené subory: Zatvorte aktivnu listu
softvérovych tladidiel

wynazat > Stlagenim softvérového tlagidla VYMAZAT vymazte

oznacené subory

Premenovanie suboru
» Presunite kurzor na subor, ktory chcete premenovat’

pRenen. > Zvolte funkciu na premenovanie: Stlacte
el softvérové tlagidlo PREMENOVAT
» Vlozte novy nazov suboru; typ suboru sa neda
menit

» Vykonajte premenovanie: Stlacte softvérové
tlaCidlo OK alebo tlaCidlo ENT
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Triedenie suborov

> Vyberte adresar, v ktorom chcete triedit subory_
» Stlacte softvérové tlaidlo TRIEDIT

» Stlacte softvérové tlacidlo s prisluSnym kritériom
zobrazenia

TRIEDIT

Pridavné funkcie

Chranit’ subor/zrusit’ ochranu suboru
» Presurite kurzor na subor, ktory chcete chranit

Re— » Vyberte pridavnév funkcie: Stlacte softvérové
FUNK. tlaCidlo DODATOC. FUNK.
zaBEzP. » Aktivujte ochranu suboru: Stlacte softvérové
] tla€idlo ZABEZP., suboru sa priradi symbol ochrany
ﬂ (Protect)
BEZ. z0B. » ZruSte ochranu suboru: Stlacte softvérové tlacidlo
(S BEZ. ZAB.
Vyber editora
» Presunite kurzor v pravom okne na subor, ktory chcete otvorit
e » Vyberte pridavnév funkcie: Stlacte softvérové
FUNK. tlaCidlo DODATOC. FUNK.
T » Vyberte editor, ktory sa ma pouzit’ na otvorenie
EDITOR vybraného suboru: Stlacte softvérove tlacidlo
BRAT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor
» Na otvorenie suboru stlaéte softvérové tlacidlo OK

Pripojenie/odstranenie USB zariadenia

» Presurite kurzor do favého okna

roaeod » Vyberte pridavnév funkcie: Stlac¢te softvérové
FUNK. tlacidlo DODATOC. FUNK.

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
» Vyhladajte USB zariadenie

Ca

» Ak chcete odstranit zariadenie USB: presunte
kurzor v adresarovej Struktire na zariadenie USB

» Odstranite USB zariadenie

o

Dalsie informacie: "USB zariadenia na TNC", Strana 148
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Pridavné nastroje na spravu externych typov
suborov

Pomocou pridavnych nastrojov mézete v TNC zobrazovat alebo
upravovat externe vytvorené typy suborov.

Typy suborov Popis
Subory PDF (pdf) Strana 140
Tabulky Excel (xls, csv) Strana 141
Internetové subory (htm, html) Strana 142
Archivy ZIP (zip) Strana 143
Textové subory (subory ASCII, napr. txt, Strana 144
ini)

Videosubory Strana 144
Grafické subory (bmp, gif, jpg, png) Strana 145

Pri prenose suborov z pocitaca do ovladania
E> pomocou TNCremo musite do zoznamu typov

suborov na binarny prenos zapisat’ nazvy pripon

suborov pdf, xIs, zip, bmp gif, jpg a png (poloZka

menu >Moznosti > Konfiguracia > Rezim

v TNCremo).
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Zobrazit’ subory PDF
Na priame otvorenie suborov PDF v TNC postupujte nasledovne: T
» Vyvolajte spravu suborov: Stladte tlacidlo PGM Bles i walmaa6le .
MGT e i 520 Fanawhecl Inceases OperatorCafort
» Vyberte adresar, v ktorom je sibor PDF ulozeny
» Presurite kurzor na subor PDF
ENT » Stlacte tlacidlo ENT: Systém TNC otvori subor

PDF pridavnym nastrojom Prezeraé€ dokumentov
v samostatnej aplikacii

Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB mdzete kedykolvek

E> prejst spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC,
pricom subor PDF zostane otvoreny. Spat’ do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysou na prislusny symbol
na liste uloh.

Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi
E> kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla.

Dalsie informacie o ovladani nastroja Prezeraé

dokumentov najdete v nastroji Pomocnik.

Ak chcete zatvorit prezeraé dokumentov, postupujte takto:

» MysSou vyberte bod menu Sabor

» Vyberte bod menu Zatvorit’: TNC sa vrati do spravy suborov
Ak nepouzivate my$, prezera¢ dokumentov mozete zatvorit' takto:

@ » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo: Prezera¢
dokumentov otvori rolovacie menu Subor

» Vyberte bod menu Zatvorit’ : Zvolte navrat TNC

do spravy suborov a volbu potvrdte tlacidlom ENT:
TNC sa vrati do spravy suborov
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Zobrazenie a uprava suborov Excel
Ak chcete otvorit a upravit subory Excel s priponou xls, xIsx alebo
csv priamo v systéme TNC, postupuijte takto:
W » Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM
MGT

» Vyberte adresar, v ktorom je uloZzeny subor Excel
Presunte kurzor na subor Excel
enT Stlacte tlagidlo ENT: Systém TNC otvori

subor Excel pridavnym nastrojom Gnumeric
v samostatnej aplikacii

\ 2 4

Kombinaciou tlaCidiel ALT + TAB prejdete

E> kedykolvek spat do pouzivatelského rozhrania
TNC, pric¢om subor Excel zostane otvoreny. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mySou na prislusny symbol
na liste uloh.

Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi

E> kratky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla.
Dalsie informacie o ovladani aplikacie Gnumeric
najdete v Pomocnik.

Ak chcete ukongit aplikaciu Gnumeric, postupuijte takto:

» MysSou vyberte bod menu Sabor

» Vyberte bod menu Zatvorit: TNC sa vrati do spravy suborov
Ak nepouzivate my$, pridavny nastroj Gnumeric zatvorite takto:

@ » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo: pridavny
nastroj Gnumeric otvori rolovacie menu Subor

» Vyberte polozku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte

tlaCidlom ENT: TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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Zobrazenie internetovych suborov

Ak chcete otvorit’ internetové subory s priponou htm alebo html
priamo v systéme TNC, postupujte takto:

» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlaCidlo PGM
MGT
» Vyberte adresar, v ktorom je internetovy subor
ulozeny
» Presurite kurzor na internetovy subor
enT » Stlacte tlacidlo ENT: Systém TNC otvori

internetovy subor pridavnym nastrojom Webovy
prehladava€ v samostatnej aplikacii

Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB mdzete kedykolvek

E> prejst spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC,
pricom subor PDF zostane otvoreny. Spat’ do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysou na prislusny symbol
na liste uloh.

Igrétky text tipu tykajuci sa prislusnej funkcie tlacidla.
DalSie informacie tykajuce sa ovladania nastroja
Webovy prehladavac najdete v ¢asti Pomocnik.

E> Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi

Ak chcete zatvorit Webovy prehl'adavaé, postupujte takto:

» MySou vyberte bod menu Subor

» Vyberte bod menu Ukonéit: systém TNC sa prepne spat do
spravy suborov

Ak nepouzivate mys, Webovy prehladavaé mdzete zatvorit' takto:

@ » Stlacte prepinacie softvérové tlaCidlo: Webovy
prehladavac otvori rozbalovacie okno Subor

» Vyberte polozku menu Zatvorit’ a vyber potvrdte
tlaCidlom ENT: Systém TNC sa vrati spat do
spravy suborov
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Praca so spravou suborov

Praca s archivmi ZIP

Ak chcete otvorit archivy ZIP s priponou zip priamo v systéme
TNC, postupuijte takto:

» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlaCidlo PGM
MGT

» Vyberte adresar, v ktorom je uloZeny subor archivu
» Presunite kurzor na subor archivu

ENT » Stlacte tlacidlo ENT: Systém TNC otvori stubor
archivu pridavnym nastrojom Xarchiver
v samostatnej aplikacii

prejst spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC,
pri¢om subor archivu zostane otvoreny. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim my3ou na prislusny symbol
na liste uloh.

E> Kombinaciou tlagidiel ALT + TAB médZete kedykolvek

kratky text tipu tykajuci sa prisludnej funkcie tlacidla.
Dalsie informacie o ovladani aplikacie Xarchiver
najdete v Pomocnik.

E> Po umiestneni kurzora mysi nad tlacidlo sa zobrazi

Upozorfiujeme, Zze TNC pri kompresii a dekompresii
NC programov a NC tabuliek nevykona konverziu

z binarneho kédovania do kodovania ASCII, resp.
naopak. Pri prenose do ovladani TNC so starSimi
verziami softvéru nemusi byt systém TNC prip.
schopny nacitat tieto subory.

Ak chcete ukongit aplikaciu Xarchiver, postupujte takto:

» Mysou vyberte bod menu ARCHIV

» Vyberte bod menu Exit: TNC sa vrati do spravy suborov

Ak nepouzivate my$, aplikaciu Xarchiver mdzete zatvorit’ takto:

@ » Stlacte prepinacie softvérové tlacidlo: Aplikacia
Xarchiver otvori rolovacie menu ARCHIV

» Vyberte poloZzku menu Exit a vyber potvrdte

tlaCidlom ENT: TNC sa vrati spat do spravy
suborov
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Zaklady, sprava suborov
3.4 Praca so spravou suborov

Zobrazenie alebo uprava textovych suborov

Na otvorenie a Upravu textovych suborov (subory ASCII, napr.
s priponou suboru txt) pouzite interny textovy editor. Postupujte
pritom nasledovne:

» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlaCidlo PGM
MGT
» Vyberte jednotku a adresar s ulozenym textovym
suborom
» Presurite kurzor na textovy subor
enT » Stlacte tlacidlo ENT: Textovy subor sa otvori

v internom textovom editore

Alternativne mozete subory ASCII otvorit aj
E> pridavnym nastrojom Leafpad. V aplikacii Leafpad
mate k dispozicii klavesové skratky zname z
prostredia OS Windows, ktoré umozfiuju rychlu

upravu textov (CTRL+C, CTRL+Y, ...)

Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB mbzete kedykolvek
prejst spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC,
pricom textovy subor zostane otvoreny. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mySou na prislusny symbol
na liste uloh.

Ak chcete otvorit aplikaciu Leafpad, postupujte takto:

» Na liste uloh vyberte mySou ikonu HEIDENHAIN Menu

» V rolovacom menu vyberte poloZzky menu Tools a Leafpad
Ak chcete ukongit aplikaciu Leafpad, postupuijte takto:

» MySou vyberte bod menu Subor

» Vyberte bod menu Exit: TNC sa vrati do spravy suborov

Zobrazenie videosuborov

? Dodrzujte pokyny uvedené v priruCke strojal
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho

< stroja.

Ak chcete otvorit videosubory priamo v systéme TNC, postupujte
takto:

» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlaCidlo PGM
MGT

» Vyberte adresar, v ktorom je videosubor ulozeny
» Presurite kurzor na videosubor

ENT » Stlacte tlacidlo ENT: systém TNC otvori videosubor

v samostatnej aplikacii
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Praca so spravou suborov

Zobrazenie grafickych suborov

Ak chcete otvorit’ grafické subory s priponou bmp, gif, jpg alebo png
priamo v systéme TNC, postupujte takto:

PGM | 4
MGT

v

Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM
MGT

Vyberte adresar, v ktorom je ulozeny graficky
subor

Presuite kurzor na graficky subor

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

prejst spat do pouzivatel'ského rozhrania TNC,

E> Kombinaciou tlacidiel ALT + TAB mdzete kedykolvek

pricom graficky subor zostane otvoreny. Spat do
pouzivatel'ského rozhrania systému TNC prejdete
alternativne aj kliknutim mysou na prislusny symbol
na liste uloh.

Dalsie informacie o ovladani aplikacie ristretto
najdete v Pomocnik.

Ak chcete ukongit aplikaciu ristretto, postupujte takto:

» MysSou vyberte bod menu Subor

» Vyberte bod menu Exit: TNC sa vrati do spravy suborov
Ak nepouzivate my$, pridavny nastroj ristretto zatvorite takto:

[>] "
"
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Zaklady, sprava suborov
3.4 Praca so spravou suborov

Prenos dat na datovy nosi¢ alebo z datového nosi¢a

. . e . ; L, : [@rueny rezim BB rrooramovat one]
E> Aby bolo mozné prenasanie dat na externy datovy S e

nosi¢, musite najskér nastavit’ datové rozhranie.

Dalsie informacie: "Nastavenie datovych rozhrani",
Strana 433

Ak prenaSate udaje pomocou sériového rozhrania,
moZu sa v zavislosti od softvéru pouzivaného

na prenos dat vyskytnut’ problémy, ktoré mbzete
odstranit opakovanym vykonanim prenosu.

aaaaaaaa

HIETERTEIEY «

» Vyvolajte spravu suborov: Stlaéte tlacidlo PGM S R L e
MGT f l !;a\ﬁ-»’:v‘%‘ %5? “ “ sTROM KOS
ovrz. » Vyberte rozdelenie obrazovky na prenos dat:
Stladte softvérové tlagidlo VYMAZ..

Pomocou tladidiel so Sipkami presunte kurzor na subor, ktory
chcete preniest:

» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna
» Presuva kurzor z pravého okna do lavého okna
a spat

-

Ak chcete kopirovat zo systému TNC na externy datovy nosic,
presurite kurzor v favom okne na subor, ktory sa ma preniest.

Ak chcete kopirovat z externého datového nosi¢a do systému TNC,
presunte kurzor v pravom okne na subor, ktory sa ma preniest.

R » Vyber inej jednotky alebo adresara: Stlacte
sTROM softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM
» Tlacidlami so Sipkami vyberte Zelany adresar
s > Vyberte Zelany subor: Stlacte softvéroveé tlacidlo
SuBoRY UKAZ SUBORY
Kopswovey » Tlacidlami so Sipkami vyberte Zelany subor
rec i > Prenos jedného suboru: Stlacte softvérove tlacidlo
KOPIROVAT

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

alebo
wvhAz, » Ukoncite prenos dat: Stlacte softvérové tlacidlo
VYMAZ.. TNC znovu otvori Standardné okno na

spravu suborov
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TNC v sieti

=

Ethernetova karta musi byt pripojena k sieti.

Dalsie informacie: "Ethernetové rozhranie ",
Strana 439

Pocas sietovej prevadzky zaznamenava systém TNC
chybové hlasenia do protokolu.

Dalsie informacie: "Ethernetové rozhranie ",
Strana 439

Ak je systém TNC pripojeny do siete, v favom adresarovom okne
su k dispozicii dalSie jednotky. VSetky doposial’ opisané funkcie
(vyber jednotky, kopirovanie suborov atd.) platia aj pre jednotky
v sieti, pokial to dovoluje vaSe pristupové opravnenie.

Pripojenie a odpojenie jednotiek v sieti

PGM
MGT

SIET

» Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

> Vyberte nastavenia siete: StlaCte softvérové
tlacidlo SIET (druha lista softvérovych tlaCidiel)

» Sprava sietovych jednotiek: Stlalte softvérové
tlacidlo KONFIG. PRIPOJ. SIETE. TNC zobrazi v
okne mozné sietové jednotky, ku ktorym mate
pristup. Pomocou niZSie popisanych softvérovych
tlacidiel nadefinujete spojenie pre kazdu jednotku

Softvérové Funkcia

tlacidlo

Spojit’ Vytvoren[e sietového spojenia, systém TNC
oznadci stlpec Mount, ak je spojenie aktivne.

Oddelit’ Ukonéenie sietového spojenia

Auto Automaticke vytvorenie sietového spojenia pri
zapnuti systému TNC. TNC oznadi stipec Auto
po automatickom vytvoreni spojenia

Pridat’ Vytvorenie nového sietového spojenia

Odstranit’ Vymazanie existujuceho sietového spojenia

Kopirovat’ Kopirovanie sietového spojenia

Edit Upravenie sietového spojenia

Vymazat’ Vymazanie stavového okna

Praca so spravou suborov 3.4
Manual operation Programmmg
147
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Zaklady, sprava suborov
3.4 Praca so spravou suborov

USB zariadenia na TNC

' Pozor, hrozi strata udajov!
USB rozhranie pouzivajte iba na prenos a
o zalohovanie, nie na Upravu a spracovanie programov.

Pomocou zariadeni USB mdZzete Udaje zalohovat, resp. nahravat
do TNC. TNC podporuje nasledujuce periférne zariadenia USB:

® Disketové jednotky so systémom suborov FAT/VFAT

B Pamatoveé kluce so systémom suborov FAT/VFAT

B Pevné disky so systémom suborov FAT/VFAT

= Jednotky CD-ROM so systémom suborov Joliet (1ISO9660)

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.

Ak sa pri pripojeni USB datového nosi¢a zobrazi
chybové hlasenie, skontrolujte nastavenia v
bezpecnostnom softvéri SELinux.

Dalsie informacie: "Bezpeénostny softvér SELinux",
Strana 100

TNC vygeneruje chybové hlasenie USB: TNC
nepodporuje zariadenie aj v pripade, ak pripojite
USB hub (rozbocovac). V takom pripade staci
potvrdit hlasenie stlaenim tlagidla CE.

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

Praca s USB zariadeniami

Vyrobca vasho stroja méze priradit USB zariadeniam
pevné nazvy. ReSpektujte prirucku stroja!
-

V sprave suborov uvidite USB zariadenia ako samostatné jednotky
v adresarovej Strukture, takze mbzete pouzivat funkcie na spravu
suborov opisané v predchadzajicich Castiach.

Ked v sprave suborov aktivujete prenos vacsieho suboru na USB
zariadenie, bude ovladanie zobrazovat dialég Pristup do USB
zariadenia s pravom zapisu, kym sa prenos suboru neukondi.
Zatvorte dialdg softvérovym tlacidlom VERBERGEN, prenos suboru
vSak bude pokracovat na pozadi. Ovladanie zobrazuje vystrahu az
do ukoné&enia prenosu suboru.
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Praca so spravou suborov 3.4

Odstrante USB zariadenie
Pri odstrafiovani zariadeni USB je nutné postupovat’ takto:
» Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo PGM MGT

» Tlagidlom so Sipkou vyberte favé okno
Tla€idlom so Sipkou vyberte odpajané zariadenie

uUSB

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

NN -
v

DODATOG. » Stlacte softvéroveé tlacidlo Pridavné funkcie

FUNK .

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
» Vyberte funkciu na odstranenie USB zariadeni:

&

- TNC odstrani USB zariadenie z adresarovej
ﬁ Struktury a hlasi USB zariadenie je teraz mozné
odpojit’.
» Odstrarite USB zariadenie
» Ukonc&enie spravy udajov

Naopak uz predtym odobraté zariadenie USB mézete znovu pripojit
po stlaCeni tohto softvérového tlacidla:

» Vyberte funkciu na opatovné pripojenie zariadenia

z USB
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Pomocky pri programovani

4.1 Obrazovkova klavesnica

4.1 Obrazovkova klavesnica

Pismena a Speciadlne znaky mdZete vkladat pomocou obrazovkove;j
klavesnice alebo (ak je dostupna) pomocou PC klavesnice

pripojenej cez USB port.

Ruény rezim

=0

mpzogxamovat‘
Pl

TNG: \nc_prog\TNC128\*

15-11-2012 07:37:08
23-07-2012 13:18:10
13-03-2013 07:22:01
15-06-2012 08:31:54

13-03-2013 08:31:52

1:3
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 06:55:07

13-0: 6:57:15
15-11-2 7:35:1
13-09-20 8:36)

oK STORNO

Zadavanie textu pomocou klavesnice na obrazovke

» Stlacte tlacidlo GOTO, ak chcete pomocou klavesnice na
obrazovke zadat' napr. pismena pre nazov programu alebo

nazov adresara

» Systém TNC otvori okno, v ktorom sa zobrazi €iselné vstupné
pole systému TNC s prisluSnym rozloZenim pismen

» Pripadnym viachasobnym stla¢enim prislusného tlagidla

presuniete kurzor na Zelany znak

» Pred zadanim nasledujuceho znaku pockajte, kym systém TNC
prevezme zelany znak do vstupného pofa

» Softvérovym tlac¢idlom OK prevezmite text do otvoreného

dialégového pola

Softvérovym tlacidlom ABC/ABC prepinajte medzi velkymi a malymi
pismenami. Ak vyrobca vasho stroja definoval dodato&né Speciélne
znaky, mdOZete ich vyvolat' a vloZit' prostrednictvom softvérového
tlagidla SPEC. ZNAK. Na vymazanie jednotlivych znakov stlaste

softvérové tlacidlo BACKSPACE.
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4.2

Pouzitie

Viozenie komentarov

V obrabacom programe mdzete pripajat komentare na vysvetlenie
programovych operacii alebo vkladat upozornenia.

=

V zavislosti od parametra stroja lineBreak(¢. 105404)
systém TNC zobrazuje komentare, ktoré uz nie

je mozné kompletne zobrazit’ na obrazovke, vo
viacerych riadkoch alebo sa na obrazovke zobrazi
symbol >>.

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

Vlozit’ komentar

v

vV vy

Vlyberte blok, za ktory chcete pripojit komentar

Stlacte tlacidlo SPEC FCT

Stladte softvérové tlagidlo PROGRAMOVACIE POMOCKY
Stlacte softvérové tlacidio VLOZIT KOMENTAR

Funkcie pri editovani komentarov

Softvérové Funkcia
tlacidlo
ZaoTATOK Skok na zaciatok komentara
=
KonTee Skok na koniec komentara
—
PoOSLEDNE Skok na zaciatok slova. Slova musia byt
SLOvVOo . P
s oddelené prazdnym znakom
NASL. Skok na koniec slova. Slova musia byt
SLoVO , .
= oddelené prazdnym znakom
Prepinanie medzi rezimom vkladania a
PREP1S, rezimom prepisovania
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Pomocky pri programovani
4.3 Zobrazenie programov NC

4.3 Zobrazenie programov NC

Zvyraznenie syntaxe

TNC zobrazuje prvky syntaxe réznymi farbami v zavislosti od
ich vyznamu. Vdaka farebnému zvyrazneniu su programy lepSie
Citatelné a prehladnejsie.

Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe

Pouzitie Farba
Standardna farba gierna
Zobrazenie komentarov zelena
Zobrazenie Ciselnych hodnét modra
Cislo bloku Fialova

Rolovacia lista

Rolovacia lista na pravom okraji okna programu umoziuje
posuvanie obsahu na obrazovke pomocou mysi. Okrem toho sa na
z&klade velkosti a umiestnenia rolovacej liSty daju odvodit’ spatné
rozhodnutia tykajuce sa dizky programu a polohy kurzora.
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[Brueny rezim

TNG: \nc_prog\..\__|

7

ate.n

BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 Z-20 3

BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0

* - Machine hole pattern ID27943KL1
TOOL GALL "MILL_DS_ROUGH" Z $5000
s

CYCL DEF 253 FREZ. DRAZ
=10 ROZSAH OBRABANIA
=+30 L DRAZKY

=410 iS. DRAZKY

=10 HLBKA °

HLBKA PRISUVU
POSUV FREZOVANIA
POS. PRISUVU
POSUV OBR. NA GIST
PRIS. OBRAB. NACISTO
BEZP. VZDIALENOST
SURAD. POVRCHU

2. BE
Q351=+1 DRUH FREZOVANIA
0352=+0 POLOHA ZANORENIA

He

Y-30 RO FMAX

SProgramovat'

teplatte_holder plate.n| ]

VZDIALENOST 8-

U — T C
ZACIATOK KONIEC STR. STR. START RESET
i PR R 0
START
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Clenenie programov 4.4

4.4 Clenenie programov

Definicia, moznosti pouzivania

TNC vam umozniuje komentovat obrabacie programy pomocou [@reeny zezin | @rroranovat o
Cleniacich blokov. Cleniace bloky su texty (max. 252 znakov), ktoré

TNC: \nc_prog\..\__Halteplatte_holder_plate.h [BEGIN PGM _ HALTEPLATTE_HOLDER PLATE Wit
- mi

treba chapat’ ako komentare alebo nadpisy pre nasledujuce riadky n
programu. e
Dlhé a zloZité programy sa pomocou ucelnych ¢leniacich blokov

daju vytvarat prehladnejSie a zrozumitelnejsie. St e o

END PGM __HALTEPLATTE_HOLDER_PLATE M

s
CYCL DEF 253 FREZ. DRAZ

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

Cleniace bloky sa daju dod,atoc“:ne zobrazit' vo vlastnom okne
a tiez spracuvat, resp. dopliiat. Na tento ucel pouzite prislusné

rozdelenie obrazovky. ‘ I BEE °‘
Vlozené &leniace body spravuje systém TNC v samostatnom

subore (pripona .SEC.DEP). Tym sa zvySuje rychlost pri navigacii v
okne Clenenia.

V nasledujucich prevadzkovych rezimoch mézete zvolit rozdelenie
obrazovky CLENENIE + PROGR.:

= Krokovanie programu
® Beh programu - plynuly chod
E Programovat’

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

eLENENTE » Zobrazenie okna €lenenia: Na rozdelenie

proGR. obrazovky stlacte softvérove tlaCidlo PROGRAM +
CLENENIE

e > Zmena aktivneho okna: Stlacte softvérove tlacidlo

TE PREPNUT OKNO

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirutka nekédovaného programovania | 9/2016 155



Pomocky pri programovani
4.4 Clenenie programov

Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu

» Vyberte poZadovany blok, za ktory chcete vloZit' Eleniaci blok

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT

PROGRAMOUA > Stlac‘:ﬁe softvéroveé tlacidlo PROGRAMOVA CIE
Poneck POMOCKY
> Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT CLENENIE

» Vlozenie ¢leniaceho textu

» V pripade potreby zmefite hibku &lenenia
stlacenim softvérového tlacidla

Vyber blokov v okne ¢lenenia

Pri prechadzani z bloku na blok v ramci okna Clenenia zobrazuje
systém TNC subezne blok v okne programu. Takto moézete
pomocou hiekolkych krokov preskocit velké €asti programu.
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Kalkulacka 4.5

4.5 Kalkulacka

Ovladanie

TNC je vybaveny kalkulackou s najddleZitejSimi matematickymi @~
funkciami. et

TNG: \nc_prog\Bohrung.h

> otacky

» Tladidlom KALK mé&Zete zobrazit’ kalkulacku, resp. ju znovu

zatvorit

» Vyberte vypoctove funkcie: skrateny prikaz vyberte softvérovym

tlagidlom alebo ho vloZte pomocou externej abecedne;j

e == e
st |[cos [ ran| [+ ][z [ 3]
o [ | e

klavesnice.

X410 U39
END PGM BOHRUNG 104

Vypoctova funkcia Kratky prikaz
(softvérové tlacidlo)

Scitanie * [ [ | oy ] om

Odc¢itanie -

Nasobenie *

Delenie /

Vypocet so zatvorkami ()

Arkus-kosinus ARC

Sinus SIN

Kosinus COS

Tangens TAN

Umocnenie hodnét XAY

Druha odmocnina SQRT

Inverzna funkcia 1/x

PI (3.14159265359) PI

Pripo¢itanie hodnoty k doasnej M+

pamati

UloZenie hodnoty do doCasnej MS

pamati

Vyvolanie obsahu do¢asnej pamati MR

Vymazat do¢asnu pamat MC

Prirodzeny logaritmus LN

Logaritmus LOG

Exponencialna funkcia e™x

Skontrolovat’ znamienko SGN

Vytvorit absolutnu hodnotu ABS
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4.5 Kalkulacka

Vypoétova funkcia Kratky prikaz
(softvérové tlacidlo)

Orezanie desatinnych miest INT

Orezanie miest pred desatinnou FRAC

Ciarkou

Modulova hodnota MOD

Vyber nahladu Nahlad

Vymazat hodnotu CE

Merna jednotka MM alebo INCH

Zobrazenie uhlovej hodnoty v RAD

oblukovej miere (Standard: uhlova
hodnota v stuprioch)

Vyberte druh zobrazenia &iselnej DEC (decimalne) alebo
hodnoty HEX (hexadecimalne)

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu

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

» Tlac¢idlom CALC vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany
vypocet

> Stlaéte softvérové tlagidlo PREVZIAT HODNOTU: Systém TNC
prevezme hodnotu do aktivneho vstupného pola a zatvori
kalkulacku

programu. Ak stlagite softvérové tlacidlo ZISKAT
AKTUALNU HODNOTU, resp. tla¢idlo GOTO, systém
TNC prevezme do kalkulagky hodnotu z aktivheho
vstupného pola.

Kalkulacka zostava aktivna aj po zmene
prevadzkového rezimu. Kalkulacku zatvorite
stlatenim softvérového tlacidla END.

E> Do kalkulacky moZete tiez prevziat hodnoty z
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Kalkulacka 4.5

Funkcie kalkulacky

Softvérové Funkcia
tlacidlo
Prevziat hodnotu prisludnej polohy osi ako
HOBH: 05F pozadovanu hodnotu alebo referenént hodnotu
do kalkulacky
zeskar Prevzatie Ciselnej hodnoty z aktivheho
e vstupného pola do kalkulagky
PRE- Prevzatie Ciselnej hodnoty z kalkula¢ky do
VZIAT ’ 7 J
HoDNOTU aktivneho vstupného pola
KoPiR. Kopirovanie €Ciselnej hodnoty z kalkulacky
vLoa1t VloZenie nakopirovanej ¢iselnej hodnoty do
o kalkulagky
FOGITADLO Otvorenie vypoc¢tového modulu pre rezné
e parametre

Kalkulatku mézete tiez presuvat' tla€idlami so

E> Sipkami na vasej klavesnici. Ak méte pripojenu mys§,
mdbZete umiestnit’ kalkulacku do vhodnej polohy aj
pomocou nej.
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4.6 Vypoctovy modul pre rezné
parametre

Pouzitie
Vypoctovy modul pre rezné parametre umozriuje vypoCet otaCok
vretena a posuvu pre proces obrabania. Vypocitané hodnoty

mébzZete potom prevziat' v programe NC do otvoreného dialdgového
okna posuvu alebo otacok.

Na otvorenie vypoctového modulu reznych parametrov stlacte
softvérové tlagidlo POCITADLO REZNYCH PARAMETROV. TNC
zobrazi softvérové tlacidlo, ked

= otvorite kalkulacku (stlacte tlacidlo CALC),
m otvorite dialégové pole na vioZenie otaok v bloku TOOL CALL,

® otvorite dialdgové pole na vloZenie posuvu v blokoch posuvu
alebo v cykloch,

B zadate posuv v ru¢nom rezime (stlacte softvérové tla€idlo F),

® zadate otacky vretena v ruénom rezime (stlacte softvérové
tlacidlo S).

Vypoctovy modul reznych parametrov zobrazuje rézne vstupné
polia v zavislosti od toho, &i pocitate otacky, alebo posuv:

Okno na vypocet otacok:

Rozpoznavacie Vyznam

pismeno

R: Polomer nastroja (mm)

VC: Rezna rychlost (m/min)

S= Vysledok pre otacky vretena (ot./min)

Okno na vypocet posuvu:

Rozpoznavacie Vyznam

pismeno

S: Otacky vretena (ot./min)

Z: Pocet zubov na nastroji (n)
FZ: Posuv na zub (mm/zub)

FU: Posuv na ota¢ku (mm/1)

F= Vysledok pre posuv (mm/min)

a prevziat’ ho automaticky do nasledujucich
blokov posuvu a cyklov. Na tento ucel stlacte pri
zadavani posuvu do blokov posuvu alebo cyklov
softvérové tlacidlo F AUTO. TNC potom pouzije
posuv definovany v bloku TOOL CALL. V pripade
potreby dodato¢nej zmeny posuvu musite uz iba
upravit hodnotu posuvu v bloku TOOL CALL.

E> Posuv mézete vypocitat aj v bloku TOOL CALL
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Vypoctovy modul pre rezné parametre

Funkcie vo vypoétovom module reznych parametrov

Softvérové
tlacidlo

Funkcia

Prevzatie otacok z formulara vypoctového
modulu reznych parametrov do otvoreného
dialégového pola

Prevzatie posuvu z formulara vypoctového
modulu reznych parametrov do otvoreného
dialébgového pola

Prevzatie reznej rychlosti z formulara
vypoctového modulu reznych parametrov do
otvoreného dialégového pola

Prevzatie posuvu na zub z formulara
vypoctového modulu reznych parametrov do
otvoreného dialégového pola

Prevzatie posuvu na otacku z formulara
vypoctového modulu reznych parametrov do
otvoreného dialégového pola

PRIJAT
POLOMER
NASTROJA

Prevzatie polomeru nastroja do formulara
vypoc¢tového modulu reznych parametrov

&5
PRIJAT
OTACKY

Prevzatie otacok z otvoreného dialégového
pola do formulara vypoc¢tového modulu reznych
parametrov

up
PRIJAT
POSUY

Prevzatie posuvu z otvoreného dialégového
pola do formulara vypoctového modulu reznych
parametrov

£
PRIJAT
POSUY

Prevzatie posuvu na otacku z otvoreného
dialégového pola do formulara vypoctového
modulu reznych parametrov

&
PRIJAT
POSUY

Prevzatie posuvu na zub z otvoreného
dialégového pola do formulara vypoctového
modulu reznych parametrov

ZiSKAT
AKTUALNU
HODNOTU

Prevzatie hodnoty z otvoreného dialégového
pola do formulara vypoctového modulu reznych
parametrov

PO&iTADLO
UYREZOV

Prechod do kalkulacky

}

Posunut vypoctovy modul reznych parametrov
v smere Sipky

INCH

Pouzit vo vypo¢tovom module reznych
parametrov palcové hodnoty

KON.

Zatvorit vypoc¢tovy modul reznych parametrov
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4.7 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie/nevykonavanie
programovacej grafiky

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

» Prepnutie do rozdelenia obrazovky program vlavo a grafika

auény rezim B rrogramovat fonc] |

-

vpravo: Stladte prepinacie tlacidlo obrazovky a softvérové e S N )
tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA
AuToN: » Softvérové tladidlo AUTOM. ZNAK nastavte na s L ow =
2ZNAK " S -

zep moznost ZAP. Po&as vkladania programovych
riadkov zobrazuje TNC v okne grafiky vpravo
kaZdy naprogramovany Pohyb

(

Q351=+1

Ak nema TNC vytvarat grafiku subezne, nastavte softvérové L

OVANIA

U W, TS LML | 9

START
JEON. 24,

tlacidlo AUTOM. ZNAK na moznost VYP. B S A R S I |

RESET

Heaoas || staar

START

Ak je volba KRESLIT AUTOM. nastavena na moznost
ZAP., ovladanie pri vytvarani 2D Ciarovej grafiky
nezohladnuje:

®  Opakovania €asti programu

® Pokyny pre skakanie

B Funkcie M, ako napr. M2 alebo M30
= Vyvolania cyklov

Automatické kreslenie vyuzivajte vyluéne pocas
programovania obrysov.

Ovladanie vyresetuje udaje nastroja pri novom otvoreni programu
alebo po stlaceni softvérového tlacidla RESET + SPUST..

V programovacej grafike pouziva ovladanie rézne farby:
B modra: jednoznacne uréeny prvok obrysu

® fialova: este jednoznacéne neurceny prvok obrysu

m okrova: draha stredového bodu nastroja

®  ¢ervena: rychloposuv
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Programovacia grafika

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program

» Tlagidlami so Sipkami nastavte blok, az do ktorého sa
ma vytvarat grafika, alebo stla¢te GOTO a priamo vlozte
pozadované Cislo bloku

RESET » Vyresetovanie doposial aktivnych udajov nastroja

START a vytvorenie grafiky: Stladte softvérové tlacidlo
RESET + SPUST.

Dalsie funkcie:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
RESET Vyresetujte doposial’ aktivne Gdaje nastroja.
sTART Viytvorenie programovacej grafiky
START Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch
=L ]

Kompletné vytvorenie programovacej grafiky alebo
doplnenie po RESET + SPUST.

START

Zastavenie programovacej grafiky. Toto softvérove
tlaCidlo sa zobrazi iba vtedy, ked TNC vytvara
programovaciu grafiku

NAHEADY Vyber nahlfadov
][] = Padorys

® Pohlad spredu
® Pohlad zboku

STOP

DRAHY NAS: Zobrazenie alebo skrytie drah nastrojov
SKRYT

Cestv v nnx Zobrazenie alebo skrytie drah nastrojov

el v rychloposuve
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Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
5. BLoky > Zobrazenie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo
€. BLOKU ZOBRAZIT VYNECHAT nastavte na
ZOBRAZIT

> Skrytie Cisel blokov: Softverove tlacidlo CJ BLOKU
ZOBRAZIT VYNECHAT nastavte na SKRYT

Vymazanie grafiky

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
P > Vymazanie grafiky: Stlacte softvérove tlacidlo
GRAFIKU VYMAZAT GRAFIKU

Zobrazit’ raster

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
% > Zobrazenje rastra: stlacte softvérové tlacidlo
uve ZOBRAZIT RASTER
164
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Programovacia grafika 4.7

Zvacésenie alebo zmensenie vyrezu

Pohlad v grafickom zobrazeni si mdZete nadefinovat sami. @y v - pm—r
» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
Tym mate k dispozicii nasledujuce funkcie: P
Softverove Funkcia TN
tlacidlo [
Presunutie vyrezu
<= 1‘ ;
| t i
i Zmensenie vyrezu

ZvacSenie vyrezu

B Vyresetovanie vyrezu

Softvérovym tlagidlom POLOVYR. ZRUSIT obnovite pévodny vyrez.
Zobrazenie grafiky mézete menit aj mySou. K dispozicii su
nasledujuce funkcie:

» Posuvanie zobrazeného modelu: stredové tlacidlo mysi alebo
koliesko mysi drzte stlatené a pohybujte mySou. Ak zaroven
stlacite tlacidlo Shift, model mbzete posuvat iba vo vodorovhom
alebo zvislom smere

» ZvacSenie urtitého rozsahu: stladte a drzte stlacené ravé tlacidlo
mysSi a vyberte oblast. Po pusteni lfavého tlacidla mysi systém
TNC zvacdsi nahlad

» Rychle zvacSenie, resp. zmenSenie lubovolnej oblasti: otocte
kolieskom mySi dopredu alebo dozadu
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4.8 Chybové hlasenia

Zobrazenie chyb

TNC zobrazi chyby okrem iného pri:

B nespravnych vstupoch,

® |ogickych chybach v programe,

= nerealizovatelnych obrysovych prvkoch,

B pouzitiach snimacieho systému, ktoré nezodpovedaju
predpisom

Zistena chyba sa zobrazi v riadku zahlavia Eervenym pismom.

Ovladanie okamzite pouzije rozne dialdgy s réznymi
farbami:

® gervenu pre chyby

B ZItu pre varovania

B zelenu pre upozornenia
® modru pre informacie

Dlhé a viacriadkové chybové hldsenia sa zobrazia v skratenej
forme. UpIné informécie o véetkych zaznamenanych chybach
najdete v okne chyb.

Ak by sa vynimocne vyskytla ,Chyba pri spracovani dat”, systém
TNC otvori automaticky okno chyb. Takuto chybu nedokazete
odstranit. Zatvorte 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 Cislo bloku NC, je spésobené
tymto blokom alebo niektorym z predchadzajicich blokov.

Otvorenie okna chybovych hlaseni

- » Stlacte tlacidlo ERR. Systém TNC otvori okno chyb
a zobrazi Uplné znenie vSetkych zaznamenanych
chybovych hlaseni

Zatvorenie okna chybovych hlaseni
» Stlacte softvéroveé tlacidlo KONIEC alebo

KON.

» Stlacte tlaidlo ERR. TNC zatvori okno chyb
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Chybové hlasenia 4.8

Podrobné chybové hlasenia
TNC zobrazi moznu pri¢inu chyby a moZnosti na jej odstranenie: D g o
» Otvorenie okna chybovych hlaseni S
N » Informacie o pri€ine chyby a jej odstranenie:

INFORM. Umiestnite kurzor na chybové hlasenie a stlacte
softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.. TNC
otvori okno s informéaciami o pri€ine chyby a jej
odstraneni

» Zatvorenie okna s informécigmi: Znovu stladte
softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.

o

VYMAZAT KON.

% INTERNE || SUB. PREV. | DODATOC
| meomw. || penntka FUNK.

Softvérové tlaéidlo INTERNE INFORM.

Softvérové tlagidlo INTERNE INFORM. poskytuje informéacie
k chybovému hlaseniu, ktoré maju vyznam vylu¢ne v pripade
servisu.
» Otvorenie okna chybovych hlaseni
] » Podrobné informacie k chybovému hlaseniu:
INFORM. Umiestnite kurzor na chybové hlasenie a stlacte
softvérové tlagidlo INTERNE INFORM.. TNC otvori
okno s internymi informaciami pre chybu

» Zatvorenie okna s podrobnymi informaciami:
Znovu stlaéte softvérové tlagidlo INTERNE
INFORM.

Softvérové tlacidlo FILTER

Softvérové tlacidlo FILTER umoziiuje filtrovanie identickych
varovani, ktoré su v zozname uvedené bezprostredne za sebou.

» Otvorenie okna chybovych hlaseni .
» Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOG.
FUNK .

» Stladte softvérové tlacidlo FILTER. Ovladanie

FILTER

wvp vyfiltruje identické varovania
» Zatvorenie filtra: Stlacte softvérové tlacidlo SPAT

B
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Vymazanie chyby

Vymazanie chyby mimo okna chyb

» Vymazanie chyb alebo upozorneni, ktoré sa
zobrazuju v riadku zahlavia: stlacte tlacidlo CE

V niektorych situaciach sa tlagidlo CE nedé pouZit na
vymazanie chyb, pretoZe sa pouziva na vykonavanie
inych funkcii.

Vymazanie chyby

» Otvorenie okna chybovych hlaseni
» Vymazanie jednej chyby: Umiestnite kurzor na
chybové hlasenie a stlacte softvérové tlacidlo

ZMAZAT

VYMAZAT.
— > Vymazanie vSetkych chyb: Stlacte softvérové
vaETKY tlacidlo VYMAZAT VSETKY.

Ak nedoslo k odstraneniu priciny urcitej chyby,
nebude mozné ju vymazat. V takomto pripade
zostane chybové hldsenie zachované.

Protokol o chybach

Systém 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
systém TNC druhy subor. Po naplneni tohto suboru sa povodny
protokol o chybach vymaze a prepiSe sa novym zapisom atd. Na
prezeranie historie prepnite v pripade potreby z polozky AKTUALNY
SUBOR na PREDCH. SUBOR.

» Otvorte okno chyb.

» Stladte softvérové tlacidlo SUB. PREV. DENNIKA.
Teen » Otvorte protokol o chybach: stlaéte softvérové
PROTOKOL tlagidlo PROTOKOL O CHYBACH
e » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
SUBOR protokol o chybach: Stlacte softvéroveé tlacidlo
PREDCH. SUBOR.
AL >V pripade potreby nastavte aktualny protokol
SEOR o] phybéch: Stlacte softvérové tlacidlo AKTUALNY
SUBOR.

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

Systém TNC uklada vstupy vykonané tladidlami a délezité udalosti
(napr. spustenie systému) do protokolu pre tlacidla. Kapacita
protokolu pre tlacidla je obmedzena. Po naplneni protokolu pre
tlagidla prepne systém na druhy protokol pre tlagidla. Ponaplneni
tohto suborusa pévodny protokol pre tlaidla vymaZe a prepise

sa novym zapisom atd. Na prezeranie histérie zapisov prepnite

v pripade potreby z polozky AKTUALNY SUBOR na PREDCH.
SUBOR.

> Stlagte softvérové tlagidlo SUB. PREV. DENNIKA
T > Otvorte protokol pre tlaCidla: Stlacte softverove
PROTOKOL tlacidlo TLACIDLA PROTOKOL
p— » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
SuBoR protokol pre tlaCidla: StlaCte softvérove tlacidlo
PREDCH. SUBOR
UL > V pripade potreby nastavte aktualny protokol pre
SuBoR tlaCidla: Stlacte softverové tlacidlo AKTUALNY
SUBOR

TNC uloZi informaciu o kazdom stlageni tlacidla ovladacieho
panela po&as obsluhy do protokolu pre tlacidla. Najstarsi zaznam je
uvedeny na zaciatku — najnov8i zaznam na konci suboru.

Prehlad tlacidiel a softvérovych tla€idiel na zobrazenie
protokolu

Softvérové Funkcia

tlacidla/

tlacidla
ZAszATOK Skok na zaciatok protokolu pre tlacidla
KONIEG Skok na koniec protokolu pre tlacidla

Hladanie textu

HLADAJ

L Aktualny protokol pre tlacidla

SUBOR

o Predchadzajuci protokol pre tlacidla

SUBOR

O riadok dopredu/spat’

IIII IIII

Spéat do hlavného menu

===
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Texty upozorneni

Pri nespravnej obsluhe, napr. stlaeni nepovoleného tladidla alebo
zadani hodnoty mimo rozsahu platnosti, vds TNC upozorni na
takuto nespravnu obsluhu textom upozornenia v riadku zahlavia.
Systém TNC odstrani text upozornenia pri dalSom platnom zadani
udajov.

Ukladanie servisnych suborov

V pripade potreby mézete ulozit ,aktualny stav TNC* a poskytnut
prislusny subor servisnému technikovi na vyhodnotenie. Pritom

sa ulozi skupina servisnych suborov (protokoly o chybach a

pre tlacidla, ako aj dalSie subory, ktoré poskytuju informacie o
aktualnom stave stroja a o obrabani).

Ak spustite funkciu Ulozit’ servisné subory viackrat s rovhakym
nazvom suboru, déjde k prepisaniu predtym uloZzenej skupiny
servisnych suborov. Pri opakovanom vykonavani tejto funkcie preto
pouZzite iny ndzov suboru.

UlozZenie servisnych suborov
» Otvorte okno chyb.

> Stladte softvérové tlagidlo SUB. PREV. DENNIKA
> Stlacte softvérové tlagidlo ULOZIT SERVISNE
e SUBORY: systém TNC otvori prekryvacie okno,

v ktorom moézete zadat nazov suboru alebo Uplnu
cestu pre servisny subor.

» UloZzte servisny subor: stlacte softvéroveé tlacidlo
OK

Ok

Spustenie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tlagidlom mézete spustit systém pomocnika TNC.
Systém pomocnika vam momentalne poskytne rovnaké vysvetlenie
chyby, ako keby ste stlagili tlacidlo POMOCNIK.

pomocnika, systém TNC zobrazi pridavné softvérové

3B tlacidlo VYROBCA STROJOV, ktorym mézZete otvorit
tento samostatny systém pomocnika. V iom najdete
dalSie podrobné informacie tykajuce sa aktualneho
chybového hlasenia.

? Ak vyrobca vasho stroja poskytuje aj systém
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4.9 Kontextovy systém pomocnika
TNCguide

Pouzitie

Aby bolo mozné pouzivat pomocnika TNCguide,
najskoér si z domovskej stranky spolo¢nosti
HEIDENHAIN musite stiahnut’ subory pomocnika.

Dalsie informacie: "Stiahnutie aktualnych suborov
pomocnika", Strana 176

Systém kontextového pomocnika TNCguide obsahuje
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. Modul TNCguide
spustite stladenim tlagidla POMOCNIK, pri¢om systém TNC priamo
zobrazi prislusnu informaciu Ciasto¢ne podla danej situacie
(kontextové spustenie). Ak tlagidlo POMOCNIK stlagite po&as
upravovania bloku NC, dostanete sa spravidla presne na miesto

v dokumentacii, na ktorom je opisana prislusna funkcia.

TNC sa principialne pokusa o spustenie TNCguide

E> 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 nasledujuce dokumentécie pre

pouzivatela:

B pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania
(BHBKIartext.chm),

® zoznam vSetkych NC chybovych hlaseni (errors.chm).

DodatoCne je dostupny knizny subor main.chm, v ktorom je
dostupny suhrn vSetkych suborov CHM.

Alternativne méze vyrobca vasho stroja viozit do
? TNCguide aj Specialne dokumentacie pre dany
<3 stroj. Tieto dokumenty sa potom zobrazia vo forme
osobitnej knihy v subore main.chm.
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Pomocky pri programovani
4.9 Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Praca s TNCguide
Spustenie TNCguide

Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:

> Stlagte tlagidlo POMOCNIK

» Kliknutim mySou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na
symbol pomocnika zobrazeny v pravej dolnej Casti obrazovky

» Otvorenie suboru pomocnika (subor CHM) pomocou spravy
suborov. TNC dokaze otvorit fubovolny subor CHM, aj ked nie
je uloZeny v internej paméati TNC

Po spusteni systému pomocnika spusti TNC
na programovacom mieste interne systémom

definovany Standardny prehliadac. ‘ ‘

PAGE | PAGE DIRECTORY
t =

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

» vyberte liStu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi
pozadované softvérové tlacidlo,

» mysou kliknite na symbol pomocnika, ktory TNC zobrazi priamo
vpravo nad listou softvérovych tlaCidiel: kurzor mysSi sa zmeni na
otaznik

» Otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu
chcete vysvetlit: TNC otvori pomocnika TNCguide. Ak
k zvolenému softvérovému tla€idlu nie je priradeny Ziadny
vstupny bod, systém TNC otvori subor dokumentov main.chm.
Na vyhladanie pozadovaného pojmu alebo definicie mozete
pouzit’ kontextové vyhlfadavanie alebo ru¢nu navigaciu

Ak aj prave editujete blok NC, méte k dispozicii kontextovo
previazané spustenie:

» Vyberte lubovolny blok NC
» Oznacte zelané slovo

> Stladéte tlagidlo POMOCNIK: systém TNC spusti pomocnika
a zobrazi opis k aktivnej funkcii. Tato moznost nie je k dispozicii
pre pridavné funkcie alebo cykly od vyrobcu stroja
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduch&im spésobom navigacie v TNCguide je pouzivanie
mySi. Na lavej strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik
smerujuci doprava mdzZete zobrazit' integrované kapitoly alebo
prislusnu stranu, a to priamo kliknutim na konkrétnu polozku.
Ovladanie je rovnaké ako pri programe Windows Prieskumnik.

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

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

Softvérové Funkcia
tlacidlo

® Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku,
ktora sa nachadza pod alebo nad nim

m Textové okno vpravo je aktivne: ak sa text
alebo obrazky nezobrazia Uplne, posurite
stranu nadol alebo nahor

..

Obsah vlavo je aktivny: otvorte obsah.

= Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna
funkcia

o
|

Obsah vlavo je aktivny: zatvorte obsah.

® Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna
funkcia

B
|

ENT ® Obsah vlavo je aktivny: zobrazenie stranky
zvolenej kurzorovym tla¢idlom

m Textové okno vpravo je aktivne: ak sa
nachadza kurzor na prepojeni, vykona sa
skok na stranu prepojenu odkazom

m Obsah vlavo je aktivny: beZec na
prepinanie medzi zobrazenim obsahu,

zobrazenim registra hesiel a funkciou
kontextového vyhladavania, ako aj na
prechod na pravu stranu obrazovky

= Textové okno vpravo je aktivne: skok spat
do lfavého okna

it ® Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku,
ktora sa nachadza pod alebo nad nim
® Textové okno vpravo je aktivne: skok na
nasledujuci odkaz
e Vyber poslednej zobrazenej strany
=
DoPREDU Listujte dopredu, ked funkciu ,vybrat poslednu
= zobrazenu stranu® pouzijete viackrat
sTR. Listovat o stranu spat
STR. Listovat' o stranu dopredu
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Softvérové Funkcia
tla€idlo
FORESAR Zobrazit/vypnut obsah

==

UYMRZ .

Prepinanie medzi zobrazenim na celu
obrazovku a zmen8enym zobrazenim. Pri
zmenSenom zobrazeni vidite aj €ast plochy
TNC

Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie
systému TNC, takze pri otvorenom module
TNCguide budete méct sticasne obsluhovat
ovladanie. Ak je aktivhe zobrazenie na

celu obrazovku, systém TNC pred zmenou
zaostrenia automaticky zmensi velkost okna

N
X
m
=
H
3

1Ll
(En|
[T} 5

Ukonc¢enie TNCguide
KON .

Register hesiel

NajdodlezitejSie hesla su uvedené v registri hesiel (karta Index)
a mdzete ich vyberat priamo kliknutim mysSou alebo vyberom
tlacidlami so Sipkami.

Lava strana je aktivna.

» Vyberte bezec Index
2

Aktivujte vstupné pole Heslo

» Zadajte hfadané slovo, systém TNC nasledne
synchronizuje register hesiel vzhladom na vloZzeny
text, takze heslo budete méct najst v uvedenom
zozname rychlejSie alebo

POWER INTERRUPTED

CE TN e

COMPILE A PLC PROGRAM
Tho PLC program of the THC

RELAY EXT. DC VOLTAG

sinG

DIRECTORY

EBEE

wInoow ‘ swIToH
i

}

I

» Tlagidlami so Sipkami zvyraznite svetlym =

END |

podkladom hladané heslo

» Informacie o vybranom hesle nechajte zobrazit
stlagenim tlacidla ENT

Hfadany vyraz mdzete zadat' len pomocou
klavesnice pripojenej cez USB.
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Kontextové vyhladavanie
Na karte Hladat’ mézete urcité slovo vyhladat v celom pomocnikovi

TNCguide.
Lavé strana je aktivna.
» Vyberte kartu Hladat’

» Aktivujte vstupné pole Hladat’:

» Zadajte hladané slovo, potvrdte tlaCidlom ENT:
systém TNC zobrazi zoznam vSetkych najdenych
miest s vyskytom daného slova

» Tlacidlami so Sipkami zvyraznite svetlym
podkladom pozadované miesto

» Stlacenim tlaCidla ENT zobrazte pozadované
miesto vyskytu

Kontextové vyhladavanie mézete pouZit vzdy len
s jednym slovom.
Ak aktivujete funkciu Hladat’ iba v nadpisoch
(tla€idlom na mysi alebo umiestnenim kurzora a
naslednym stlaenim medzernika), nebude TNC
prehfadavat cely text, ale iba nadpisy.
Hfadany vyraz méZete zadat' len pomocou
kldvesnice pripojenej cez USB.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér TNC najdete na
domovskej stranke spolo€nosti HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Na vhodny subor pomocnika prejdite takto:

» Ovladania TNC

» Typovy rad, napr. TNC 100

» PoZadované Cislo softvéru NC, napr. TNC 128 (77184x-04)
>

Z tabulky Online pomocnik (TNCguide) vyberte pozadovanu
jazykovu verziu

Stiahnite si a rozbalte ZIP subor

Rozbalené subory CHM preneste do adresara TNC:\tncguide-
\de alebo do prislusného jazykového podadresara

vy

Ak prenasate subory CHM pomocou TNCremo

E> do systému TNC, musite v bode menu Extra
>Konfiguracia >Rezim >Prevod do binarneho
formatu vlozit priponu suboru .CHM.

176 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016


http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Jazyk

Nemecky

Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Adresar TNC
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 (zjednodu$ene)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradi¢ne)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky

TNC:\tncguide\sl

Noérsky

TNC:\tncguide\no

Slovensky

TNC:\tncguide\sk

Koérejsky

TNC:\tncguide\kr

Turecky

TNC:\tncguide\tr

Rumunsky
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Nastroje
5.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

5.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

Posuv F

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

Zadanie

Posuv médzete zadat v bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja)
a v kazdom polohovacom bloku.

V milimetrovych programoch zadajte posuv F v jednotke mm/
min., v palcovych programoch z dévodov rozlienia v 1/10 palca/
min. Alternativhe mézete definovat posuv pomocou softvérovych
tlacidiel v milimetroch na otacku (mm/1) FU alebo milimetroch na
jeden zub (mm/zub) FZ.

Rychloposuv

Pre rychloposuv zadajte F MAX. Na zadanie hodnoty F MAX stlacte
po dialégovej otazke Posuv F= ? tlaCidlo ENT alebo softvérové
tlacidlo FMAX.

Ak chcete stroj presuvat rychloposuvom, mozete
E> naprogramovat’ aj prislusnu &iselnd hodnotu,

napr. F30000. Tento rychloposuv pbsobi na rozdiel

od FMAX nielen v ramci bloku, ale az dovtedy, kym

nenaprogramujete novy posuv.

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 posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou.

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite posuv pomocou
potenciometra posuvu F.

Potenciometer posuvu zniZuje naprogramovany posuv
a neovplyvriuje posuy, ktory vypoditalo ovladanie.
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Otacky vretena S

Otacky vretena S zadate v jednotkach otacky za minatu (ot./min.)v
bloku TOOL CALL(vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mbzete
pripadne definovat tiez v metroch za mindtu (m/min).

Naprogramovana zmena

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

otacky vretena:

TOOL |
CALL

Naprogramujte vyvolanie nastroja: stlacte tlacidlo
TOOL CALL (vyvolanie nastroja)

Dialég Cislo nastroja? preskoéte stlagenim tlagidla
NO ENT

Dialog Os vretena paralelna X/Y/Z? preskocte
stlaCenim tlagidla NO ENT

V dialégu Otacky vretena S=? vioZte nové otacky
vretena a potvrdte ich tlaidlom KONIEC alebo
softvérovym tla¢idlom VC prepnite na zadanie
reznej rychlosti

Zmena pocas vykonavania programu

Poc&as vykonavania programu zmenite otacky vretena
potenciometrom otacok pre vreteno F.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

5.1

181



Nastroje
5.2 Udaje nastroja

5.2 Udaje nastroja

Predpoklady pre korekciu nastroja

BeZne sa suradnice Pohyby programuju podfa okétovania obrobku
na vykrese. Aby TNC mohol vypo¢itat drahu stredu nastroja, teda
vykonat korekciu nastroja, musite pre kazdy pouzity nastroj vliozit
jeho dizku a polomer.

Nastrojové udaje mézete vlozit bud pomocou funkcie TOOL DEF
priamo do programu, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak
vkladate nastrojové data do tabuliek, su k dispozicii eSte dalSie
informacie Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu
obrabania zohladriuje systém TNC vSetky vlozené informacie.

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny Cislom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, mézete navyse vlozit’ aj nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

Pripustné znaky: #$ % & ,-_.0123456789
@QABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVW
XYZ

Malé pismena nahradi ovladanie pri ukladani
automaticky prisludnymi velkymi pismenami.
Zakazané znaky: <medzera>!“‘()*+:;<=>7

(1% {1~

Nastroj s &islom 0 je nastaveny ako nulovy nastroj a méa dizku L=0
a polomer R=0. V tabulkach nastrojov by ste mali definovat nastroj
TO rovnako s L=0 a R=0.

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L by ste mali zasadne zadavat ako absolutnu dizku
vzhladom na vztazny bod nastroja.

Polomer nastroja R

Polomer nastroja R vloZte priamo.

z _
\/
[R
x
z A [ ]
L3
L1 B
L2
® -
© -
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Hodnoty delta dizok a polomerov

Hodnoty delta oznaduju odchylky pre dizku a polomer nastrojov.

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

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

Hodnoty delta vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
mbzete odovzdat hodnotu tiezZ pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Hodnoty delta smu byt maximalne £99,999 mm.

Hodnoty delta z tabulky nastrojov ovplyvriuju grafické
zobrazenie simulacie Uberu.

Hodnoty delta z bloku TOOL CALL nemenia velkost
nastroja znazornenu v simulacii. Naprogramované
hodnoty delta ale posuvaju nastroj v simulacii

o definovanu hodnotu.

Vlozenie udajov o nastroji do programu

Vyrobca stroja ur€uje rozsah funkcii funkcie TOOL
DEF. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
-

Cislo, dizku a polomer zadefinujete pre urgity nastroj v obrabacom
programe v bloku TOOL DEF:

> Vyber definicie nastroja: Stlacte tlacidlo TOOL DEF
> Cislovnéstrgja: (_)l'slo nastroja jednoznacne
oznacuje nastroj
» Dizka nastroja: hodnota korekcie pre dizku
» Polomer nastroja: hodnota korekcie pre polomer

Priklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Udaje nastroja

Vlozenie udajov o nastroji do tabulky

V jednej tabulke nastrojov mbzZete definovat az 32 767 nastrojov
a uloZit' ich udaje nastroja do pamati. Pozrite si aj editatné funkcie
uvedené v tejto kapitole. Aby ste mohli vloZit' pre jeden nastroj
viacero korekénych udajov (indexovat Cislo nastroja), pripojte
jeden riadok a rozSirte €islo nastroja o bodku a &islo od 1 do 9
(napr. T 5.2).

Tabulky nastrojov je nutné pouzivat' v nasledujucich pripadoch:

B ak chcete pogiivat‘ indexované nastroje, napr. stupfiovité vrtaky
s viacerymi diZkovymi korekciami,

B ak je vas stroj vybaveny automatickym meniom nastrojov,

®  ak chcete pracovat s obrabacimi cyklami 25x,

=

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

V tabulkach mozete tlaCidlom Rozdelenie obrazovky
prepinat medzi nahlfadom zoznamov alebo
formularovym nahladom.

Tabulka nastrojov: Standardné udaje nastrojov

Skr. Vstupy Dialog
T Cislo, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (napr. 5, -
indexovane: 5.2).
NAME Nazov, ktorym sa nastroj vyvolava v programe (max. Nazov nastroja?
32 znakov, len velké pismena, ziadne medzery)
L Hodnota korekcie pre dizku nastroja L Dizka nastroja?
R Hodnota korekcie pre polomer nastroja R Polomer nastroja?
R2 Polomer nastroja R2 pre rohovu zaoblovaciu frézu (len Polomer nastroja 2?
na grafické zobrazenie obrabania s pouzitim zaoblovacej
frézy)
DL Hodnota delta diZky nastroja L Pridavok na dizku nastroja?
DR Hodnota delta polomeru nastroja R Pridavok na radius nastroja?
DR2 Hodnota delta polomeru nastroja R2 Prid. na obr. R nastroja 2?
TL Nastavte blokovanie nastroja Nastr. zablok.? Ano=ENT/
(TL: skratka pre Tool Locked = angl. nastroj blokovany) Nie=NOENT
RT Cislo sesterského nastroja — ak existuje — ako Sestersky nastroj?
nahradného nastroja (RT: skratka pre Replacement Tool =
angl. nahradny nastroj)
Prazdne pole alebo zadanie 0 znamena, Ze nie je
definovany Ziadny sestersky nastroj
TIME1 Maximalna zivotnost nastroja v minutach. Tato funkcia Maximalna Zivotnost’?
zavisi od vyhotovenia nastroja a je popisana v prirucke
pre stroj
TIME2 Maximalna zivotnost nastroja pri vyvolani nastroja Max. zivotnost’ pri TOOL CALL?
v minutach: Ak aktualna zivotnost dosiahne alebo
prekrogi tuto hodnotu, systém TNC pouzije pri
nasledujucom bloku TOOL CALL sestersky nastroj
184
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Skr.
CUR_TIME

Vstupy

Aktualna zivotnost nastroja v minutach: TNC aktualizuje
aktualnu zivotnost’ automaticky (CUR_TIME: pre CURrent
TIME = angl. aktualny/priebezny €as). Pre pouZité
nastroje mbzete vlozit prednastavenie

Udaje nastroja 5.2

Dialég

Aktualna zZivotnost’?

Typ nastroja: na editovanie pola stlacte tladidlo ENT;
tla€idlo GOTO otvori okno, v ktorom mézete vybrat
typ nastroja. Typ nastroja mozete vlozit, aby ste filter
zobrazenia nastavili tak, aby bol v tabufke viditefny len
vybrany typ

Typ nastroja?

DOC

Komentar k nastroju (max. 32 znakov)

Komentar k nastroju?

PLC

Informacie pre tento nastroj, ktoré sa maju preniest do
PLC

Stav PLC?

LCUTS

Dizka reznej hrany nastroja

Dizka ostria v osi nastroja?

NMAX

Obmedzenie ota€ok vretena pre tento nastroj. Sleduje
sa nielen naprogramovana hodnota (chybové hlasenie),
ale aj zvySenie otacok potenciometrom. Funkcia nie je
aktivna: Vlozte -.

Rozsah zadania: 0 az +999 999, funkcia neaktivna:
zadajte -

Max. otacky [1/min]

TP_NO

Odkaz na ¢islo snimacieho systému v tabulke snimacich
systémov

Cislo snimacieho systému

T-ANGLE

Vrcholovy uhol nastroja.

Vrcholovy uhol

PITCH

Stupanie zavitu nastroja. Pouziva sa pri cykloch

na rezanie vnutorného zavitu (cyklus 206, cyklus
207 a cyklus 209). Pozitivne znamienko zodpoveda
pravotoCivému zavitu

Stupanie zavitu nastroja?

LAST_USE

Datum a ¢as, kedy TNC poslednykrat vymenil nastroj
pomocou bloku TOOL CALL

Datum/cas posl. vyvolania
nastr.

KINEMATIC

Kinematiku nosi¢a nastrojov zobrazte softvérovym
tlagidlom VYBRAT a softvérovym tlagidiom OK prevezmite
nazov suboru a cestu (v Sprave nastrojov pouzite na
zobrazenie tlaCidlo GOTO a prevzatie vykonajte stlaenim
softvérového tlaCidla PGM.).

Dalsie informacie: "Priradenie nosi¢ov nastrojov

s definovanymi parametrami”, Strana 333

Kinematika nosica nastrojov

OVRTIME

Cas do prekrogenia Zivotnosti nastroja v mintach
Dalsie informacie: "Prekrodenie Zivotnosti", Strana 198

Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrzujte pokyny
uvedené v prirucke k stroju.
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Nastroje
5.2 Udaje nastroja

Tabul'ka nastrojov: udaje nastroja na automatické premeranie
nastroja

Skr. Vstupy Dialog

CuT Pocet reznych hran nastroja (max. 99 reznych hran) Pocet reznych hran?

LTOL Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie Tol. opotrebenia: Dizka?
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, systém
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

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

R2TOL Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na Toler. opotrebenia: Polomer 2?
stanovenie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekrodi,
systém TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0
az 0,9999 mm

DIRECT Smer rezu nastroja na premeranie s rotujucim nastrojom Smer rezu? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS Premeranie dizky: presadenie nastroja medzi stredom Osadenie nastroja: Polomer?
snimacieho hrotu a stredom néstroja. Prednastavenie:
Nie je zadana ziadna hodnota (presadenie = polomer
nastroja)

L-OFFS Premeranie polomeru: dodato&né presadenie Osadenie nastroja: Dizka?
nastroja k hodnote offsetToolAxis medzi hornou
hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
Prednastavenie: 0

LBREAK Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie Tol. zlomenia: Dizka?
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, systém
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
3,2767 mm

RBREAK Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na zistenie Tol. zlomenia: Polomer?
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, systém
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm
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Udaje nastroja 5.2

Editovat’ tabulky 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 pouzit' na archivaciu alebo
testovanie programu, vlozte iny lubovolny nazov suboru

s priponou .T. Pre prevadzkové rezimy Test programu a
Programovat’ pouzije TNC Standardne aj tabulku nastrojov
TOOL.T. Na editovanie stlacte v prevadzkovom rezime Test
programu softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV.

Otvorenie tabulky nastrojov TOOL.T:
» Vyberte fubovolny prevadzkovy rezim stroja

gEdl ia tabulky ndstrojov BYrest programu
3 cn ogramu PlynulebUpravit tab. nastr

TABLLKA > Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove o
T8 b tlacidlo TABULKA NASTROJOV

T » Softvérové tlacidlo UPRAVIT nastavte na moznost
zep ZAP.

Pocas editovania tabulky nastrojov je zvoleny
E> nastroj zablokovany. Ak prave prebiehajuci program
NC potrebuje pouzit tento nastroj, systém TNC
zobrazi nasledujuce hlasenie: Tabulka nastrojov
uzamknuta.
Pri pripajani nového nastroja zostanu stipce Dizka a
Polomer prazdne, kym nevlozite hodnoty. Pri pokuse
0 zamenenie takéhoto novovloZzeného nastroja sa
¢innost ovladania prerusi chybovym hlasenim. Preto
nemé&zete zamienat nastroje, pre ktoré ste este
nevlozili ziadne udaje.

Zobrazenie vybranych typov nastrojov (nastavenie filtra)
» Stladte softvérové tlacidlo TABULKOVY FILTER

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

> Zrusenie filtra: Stlaéte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
? Vyrobca stroja prispésobi na vaSom stroji rozsah

funkcii podla funkcie filtra. Dodrzujte pokyny uvedené
3B Vprirucke stroja!
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5.2 Udaje nastroja

Skrytie alebo triedenie stipcov v tabulke nastrojov

qurazenie tabulky nastrojov mézete prispdsobit’ svojim potrebam.
Stlpce, ktoré sa nemaju zobrazovat, mdzete polahky skryt:

> Stlagte softvérové tlagidlo TRIEDIT/ SKRYT STLPCE

» Tlagidlom so Sipkou zvolte Zelany nazov stipca

» Stladte softvérové tlacidlo SKRYT STLPEC na odstranenie tohto
stipca z nahradu tabulky

Mbzete zmenit tiez poradie, v ktorom sa zobrazia stipce tabulky:

» Prostrednictvom dialégového pola Posunut’ pred: mozete menit
poradie, v akom sa zobrazia stipce tabulky. Zapis oznaCeny
v polozke Zobrazené stlpce: sa presunie pred tento stlpec

Vo formulari sa mdzete pohybovat pripojenou mysou alebo
klavesnicou TNC. Navigacia klavesnicou TNC:

» Na prechod do vstupnych poli stlacte navigaéné
tlagidla. V ramci vstupného pola sa mbzete
pohybovat tladidlami so Sipkami. Rozbalovacie
menu otvorite tlacidlom GOTO

Funkciou Fixovat’ pocet stipcov mézZete uréit, kolko

E> stipcov (0 — 3) sa zafixuje na lavom okraji obrazovky.
Tieto stipce sa zobrazuju aj vtedy, ak v tabulke
navigujete smerom doprava.

Otvorenie 'ubovolnej inej tabulky nastrojov

» Zvolte prevadzkovy rezim Programovat’
» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tladidlo PGM
MGT

» Zvolte subor alebo zadajte novy nazov suboru.
Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym
tlaCidlom PGM.

Po otvoreni tabulky nastrojov na editovanie mézete presuvat’ kurzor
v tabulke do fubovolnej polohy pomocou tladidiel so Sipkami alebo
softvérovych tlacidiel. Na fubovolnom mieste mdzete ulozené
hodnoty prepisat’ alebo vlozit nové. Pridavné funkcie najdete

v nasledujucej tabulke.

Softvérové Editacné funkcie pre tabulky nastrojov
tlacidlo
ZASIATOK Vyber zadiatku tabul‘ky
KONIEC Vyber konca tabul'ky
STR. Vyber predchadzajucej strany tabulky
STR. Vyber nasledujucej strany tabulky

Hladat text alebo &islo

HLADAJ

znoIATOK Prejst na zaciatok riadku
RIADKU
<
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Softvérové
tlacidlo

KONIEC
RIADKU
-

Udaje nastroja

Editaéné funkcie pre tabulky nastrojov

Prejst na koniec riadku

KOPiR.
AKT .
HODNOTU

Kopirovat' pole so svetlym podkladom

VLOZIT
KOPiR.
HODNOTU

Vlozit kopirované pole

PRIPOJIT
NA KONCI
N RIADKY

Vlozit nastavitelny pocet riadkov (nastrojov) na
koniec tabulky

VLOZIT
RIADOK

VloZenie riadka s nastavitelnym Cislom nastroja

VYMAZAT
RIADOK

Vymazat aktualny riadok (nastroj)

TRIEDIT

Triedit nastroje podla obsahu volitelného stipca

UYBRAT

Volba moznych vstupov z prekryvacieho okna

URTAKY

Zobrazit vSetky vrtaky v tabulke nastrojov

FREZY

Zobrazit vSetky frézy v tabulke nastrojov

ZAVITOUY
URTAK~/
FREZA

Zobrazit vSetky zavitniky/zavitove frézy v
tabulke nastrojov

SNiMACE
SYSTEM

Zobrazit vSetky snimacie hroty v tabulke
nastrojov

Zatvorenie 'ubovol'nej inej tabul’ky nastrojov

» Vyvolajte spravu suborov a vyberte subor iného typu, napr.
obrabaci program
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5.2 Udaje nastroja

Importovat’ tabulky nastrojov

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Vyrobca
stroja moéze upravit funkciu IMPORTOVAT TABULKU.

-

Ak vyexportujete tabulku nastrojov zo systému iTNC 530

a nadcitate ju do systému TNC 128, pred pouzitim tabulky nastrojov
musite upravit format a obsah. Na TNC 128 mozete upravu
tabulky nastrojov vykonat komfortne pomocou funkcie TABULKA
IMPORTOVAT. TNC prevedie obsah naéitanej tabulky nastrojov na
format platny pre systém TNC 128 a ulozi zmeny do vybraného
suboru.

Dodrziavajte nasledujuci postup:
» Tabulku nastrojov zo systému iTNC 530 uloZte do adresara

TNC:\table
» Vyberte prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo
Naprogramovat’
» Vyberte spravu suborov: stlaéte tlacidlo PGM MGT
» Presunite kurzor na tabulku nastrojov, ktort chcete
importovat
DODATOG. > Stlaéte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
> » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
TABLLKA > Stlaéte softvérové tlacidlo TABULKA IMPORTOVAT:
e Systém TNC sa spyta, €i sa ma vybrana tabulka

nastrojov prepisat

Neprepisanie suboru: Stlacte softvérové tlaidlo STORNO alebo
Prepisat suboru: stlacte softvérové tlacidlo OK
Otvorte prevedenu tabulku a skontrolujte obsah

Nové stipce tabulky nastrojov su zobrazené so zelenym
podkladom

> Stlacte softvérove tlacidlo ODSTRANIT UPOZORNENIA NA
AKTUALIZACIE: Zelené stipce sa znovu zobrazia s bielou farbou

vV v Vvy
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V tabulke nastrojov st v stipci Meno povolené
nasledujlice znaky: #$ % & ,-.0123456789 @
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
Z_

TNC zmeni iarku v ndzve nastroja pri importe na
bodku.

Pri vykonavani funkcie IAPORTOVAT TABULKU
prepiSe systém TNC vybranu tabulku nastrojov.
Aby ste predisli riziku straty udajov, vytvorte si pred
importovanim zaloznu képiu originalnej tabulky
nastrojov!

Pri importe tabuliek nastrojov systému iTNC 530
sa vSetky dostupné typy nastrojov naimportuju

s prislusnym typom nastroja. Nedostupné

typy nastrojov sa importuju ako néstroje typu
Nedefinované. Skontrolujte tabulku nastrojov po
importe.
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5.2 Udaje nastroja

Prepisanie udajov nastroja z externého PC
Pouzitie
Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka vynimoéne pohodini moznost

na prepisanie fubovolnych udajov nastrojov z externého PC
pomocou softvéru na prenos dat TNCremo.

Dalsie informacie: "Softvér na datovy prenos", Strana 437

Ak zostavite udaje nastrojov na externom zariadeni na generovanie

prednastaveni a ak ich budete chciet nasledne preniest do TNC,

pbjde o tento pripad pouZitia.

Predpoklady

Okrem moznosti ¢. 18 HEIDENHAIN DNC budete potrebovat

softvér TNCremo od verzie 3.1 s funkciami TNCremoPlus.

Postup

» Skopirujte tabulku nastrojov TOOL.T do TNC, napr. do TST.T,

Spustite softvér na prenos dat TNCremo na PC

Vytvorte spojenie s TNC

Skopirovanu tabulku nastrojov TST.T preneste do PC

Subor TST.T zredukujte pomocou lubovolného textového

editora na riadky a stlpce, ktoré sa maju zmenit (pozri obrazok).

Dba}jte na to, aby sa nezmenil riagok v zahlavi a al:gy data zostali

v stlpci vZdy na rovnakej urovni. Cisla nastrojov (stlpec T)

nemusia prebiehat’ v poradi

» V softvéri TNCremo vyberte bod menu <Moznosti> a
<TNCcmd>: TNCcmd sa spusti

» Na prenesenie suboru TST.T do TNC vlozte nasledujuci prikaz
a vykonaijte ho stla¢enim tlacidla Return (pozri obrazok):
put tst.t tool.t /m

vV vyvyy

su definované v subore dielca (napr. TST.T). V3etky
ostatné udaje nastrojov zostanu v tabufke TOOL.T
bez zmeny.

Postup kopirovania tabuliek nastrojov pomocou
spravy suborov systému TNC je opisany v sprave
suborov.

Dalsie informacie: "Kopirovanie tabuliek”,
Strana 134

E> Pri prenose sa prepiSu len tie udaje nastrojov, ktoré

BEGIN T3T .T MM

T NALME L

1 +1z.5
3 +23.15

[END]

+2
+3..5

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls - Uersion

with TNCE4O(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNCE40, NC Software 348595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

===
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Tabul'ka miest pre meni¢ nastrojov

Dodrzujte pokyny uvedené v priruCke stroja! Vyrobca
stroja prispOsobi na vasom stroji rozsah funkcii
tabulke miest.

-

Tabulku miest potrebujete na automatickd vymenu néastroja.

V tabufke miest spravujete obsadenie vadho meni¢a nastrojov.
Tabulka miest sa nachadza v adresari TNC:\TABLE. Vyrobca mbze
prispdsobit’ nazov, cestu a obsah tabulky miest. V pripade potreby
mozete prostrednictvom softvérového tladidla v menu TABULKOVY
FILTER volit aj rozne ndhlady.

Editovanie tabulky miest v niektorom prevadzkovom rezime
vykonavania programu

TABLLKA > Vyberte tabulku nastrojov: Stlacte softvérove
TR tlagidlo TABULKA NASTROJOV

T » Vyberte tabulku miest: Stladte softvérové tlacidlo

MIEST TABULKA MIEST

T > Softvérové tlagidlo UPRAVIT prepnite na moznost
zap ZAP. — na vasom stroji to nemusi byt potrebneé,

resp. mozné: DodrZiavajte pokyny uvedené
v priru¢ke k stroju
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5.2 Udaje nastroja

Zvol'te tabulku miest v prevadzkovom rezime Programovanie
» Vyvolajte spravu suborov: Stlacte tlaidlo PGM

MGT

» Zobrazenie vyberu typov suvborov: Stlacte
softvérové tlacidlo ZOBR. VS.

» Vyberte subor alebo zadajte novy nazov suboru.
Potvrdte tlaCidlom ENT alebo softvérovym

tlaCidlom PGM.
Skr. Vstupy Dialég
P Cislo miesta nastroja v zasobniku nastrojov -
T Eislo nastroja Cislo nastroja?
RSV Rezervacia miesta pre ploSny zasobnik Rezervacia miesta:
Ano = ENT/Nie =
NOENT
ST Nastroj ako Specialny nastroj (ST: znamena Special Tool = Specialny nastroj?
angl. Specialny nastroj); ak vas Specialny nastroj blokuje miesta
pred a za svojim miestom, zablokuje prislusné miesta v stipci L
(stav L)
F Vracat' nastroj vZdy na rovnaké miesto v zasobniku (F: Pevné miesto? Ano =
znamena Fixed = angl. pevne stanoveny) ENT/Nie = NO ENT
L Zablokovanie miesta (L: skratka pre Locked = angl. Blokované miesto
zablokovaneé) Ano = ENT/Nie = NO
ENT
DOC Zobrazenie komentara pre nastroj z TOOL.T -
PLC Informacia, ktora sa ma o tomto mieste odovzdat do PLC Stav PLC?
P1... P5 Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte pokyny uvedené v Hodnota?
dokumentacii pre stroj
TYP P Typ nastroja. Funkciu definuje vyrobca stroja. Dodrziavajte Typ nastroja pre

pokyny uvedené v dokumentécii pre stroj

tabulku miest?

LOCKED_ABOVE

Plodny zasobnik: zablokovat miesto nad nim

Zablokovat’ miesto
nad nim?

LOCKED_BELOW

Plodny zasobnik: zablokovat miesto pod nim

Zablokovat’ miesto
pod nim?

LOCKED_LEFT

PlosSny zasobnik: zablokovat miesto viavo

Zablokovat’ miesto
vlavo?

LOCKED_RIGHT

194

PloSny zasobnik: zablokovat miesto vpravo

Zablokovat’ miesto
vpravo?
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Softvérové
tlacidlo

ZAGIATOK

Edita¢né funkcie pre tabulky miest

Vyber zaciatku tabulky

KONIEC

Vyber konca tabulky

STR.

Vyber predchadzajucej strany tabulky

STR.

Vyber nasledujucej strany tabulky

TAB.
MIEST
UYMAZ.

Vynulovanie tabulky nastrojov

ZRUS .
STLPEC
T

Vynulovanie stipca &isla nastroja T

ZAGIATOK
RIADKU
=

Prejst na zacCiatok riadku

KONIEC
RIADKU
—p

Prejst na koniec riadku

SIMUL.

ZMENA

Simulovat vymenu nastroja

UYBRAT

Vyber nastroja z tabulky nastrojov: systém
TNC zobrazi obsah tabulky nastrojov.
Tlagidlami so Sipkami vyberte nastroj,
softvérovym tlacidlom OK ho prevezmite do
tabulky miest

AKTUALNE
POLE
UPRAVIT

Editovat aktualne pole

TRIEDIT

N

Triedit nahlad

Vyrobca stroja definuje funkciu, vlastnosti a
oznacenie roznych filtrov zobrazenia. Dodrzujte
pokyny uvedené v priruCke stroja!
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5.2 Udaje nastroja

Vyvolanie udajov o nastroji

Vyhladanie nastroja TOOL CALL naprogramujte v obrabacom

programe s nasledujicimi udajmi:

» Vyberte vyvolanie nastroja tlacidlom TOOL CALL

@ » Cislo nastroja: Vlozte &islo alebo nazov
nastroja. Nastroj ste uz predtym definovali v
bloku TOOL DEF alebo v tabufke nastrojov.
Pomocou softvérového tlagidla NAZOV NASTROJA
mdzete vlozit nazov, pomocou softvérového
tlagidla QS zadate parameter retazca. Systém
TNC automaticky umiestni nazov nastroja do
uvodzoviek. Parametru retazca musite najskor
priradit’ nazov daného nastroja. Mena sa viaZu na
polozZku v aktivnej tabulke nastrojov TOOL.T. Na
vyvolanie nastroja s inymi korek&nymi hodnotami
vlozte za desatinnu bodku index definovany v
tabulke nastrojov. Softvérovym tlagidlom VYBRAT
je mozné zobrazit okno, ktorym mozete vybrat
nastroj definovany v tabulke nastrojov TOOL.T
priamo bez zadania €isla alebo nazvu

» Os vretena paralelna s X/Y/Z: vlozte os nastroja

> Otacky vretena S: vlozte pocet otacok vretena S
v otackach za minutu (ot./min). Reznu rychlost Vc
mozete alternativne definovat v metroch za minutu
(m/min). Na tento Ucel stlacte softvérové tlacidlo
vC

» Posuyv F: Posuv F zadajte v milimetroch za minutu
(mm/min.). Alternativne mézete definovat’ posuv
pomocou softvérovych tlaCidiel v milimetroch na
otacku (mm/1) FU alebo v milimetroch na jeden
zub (mm/zub) FZ.Posuv p6sobi dovtedy, kym
v niektorom polohovacom bloku alebo v bloku
TOOL CALL nenaprogramujete novy posuv

» Pridavok na dizku nastroja DL: hodnota delta pre
dizku nastroja

» Pridavok na polomer nastroja DR: hodnota delta
pre polomer nastroja

» Pridavok na polomer nastroja DR2: hodnota delta
pre polomer nastroja 2
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Udaje nastroja

nastroja. Na tento ucel stlacte softvérové tlacidlo
GOTO alebo softvérové tlacidlo HLADAJ a vlozte
Cislo alebo nazov nastroja. Softvérovym tlacidlom OK
mdzete prevziat nastroj do dialégového okna.

E> V prekryvacom okne mézete spustit’ aj vyhladavanie

Priklad: vyvolanie nastroja

Vyvolava sa nastroj Cislo 5 v osi nastroja Z, s otaCkami vretena 2
500 ot./min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na diZku nastroja
a polomer nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menS&i 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, R a R2 oznac&uje hodnotu delta.

Predvol'ba nastrojov

Funkcia predvolby nastrojov prostrednictvom TOOL
DEF zavisi od vyhotovenia stroja. DodrZujte pokyny
- uvedenev prirucke stroja!

Ak pouzivate tabulky nastrojov, pomocou bloku TOOL DEF
vykonate predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na tento
ucel vlozte Cislo nastroja, resp. parameter Q alebo nazov nastroja
v uvodzovkach.
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Nastroje
5.2 Udaje nastroja

Vymena nastroja

Automaticka vymena nastroja

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od
vyhotovenia daného stroja. Dodrzujte pokyny
<3 uvedené v prirucke stroja!

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusi. Pri vyvolani nastroja pomocou TOOL CALL zalozi systém
TNC nastroj zo zasobnika nastrojov.

Prekrocenie zivotnosti

? DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho

< stroja.

Stav nastroja zavisi na konci planovanej zivotnosti okrem iného

od typu nastroja, druhu obrabania a materialu obrobku. Do stipca
OVRTIME tabulky nastrojov vloZte ¢as v minutach, po€as ktorého sa
nastroj smie pouzivat’ aj nad ramec zivotnosti.

Vyrobca stroja urdi, i je tento stipec uvolneny a ako sa pouZzije pri
vyhladavani nastroja.

Skuska pouzitia nastroja
Predpoklady

Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit
vyrobca vasho stroja.

<> Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!

Na vykonanie funkcie Skuska pouZitia nastroja musite v menu
MOD aktivovat moznost Vytvorit’ prevadzkové subory nastroja

Dalsie informacie: "Prevadzkovy subor nastroja", Strana 428

Vytvorenie prevadzkového suboru nastroja

V zavislosti od nastavenia v menu MOD mate k dispozicii

nasledujuce moznosti na vytvorenie prevadzkového suboru

nastroja:

B Kompletna simulacia programu NC v prevadzkovom rezime Test
programu

® Kompletné spracovanie programu NC v prevadzkovych
rezimoch Beh prog. po blokoch/krokovanie prog.

= V prevadzkovom rezime Test programu stlacte softvérové
tlacidlo VYR. SUBOR POUZITIA NASTROJA (mozné aj bez
simulacie)
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Vytvoreny prevadzkovy subor nastroja sa nachadza v rovhakom
adresari ako program NC. Obsahuje nasledujuce informacie:

Stipec Vyznam

TOKEN ® TOOL: ¢as pouzitia nastroja pri kazdom
vyvolani nastroja. Zdznamy su uvedené
v chronologickom poradi

B TTOTAL: celkovy Cas pouzivania
niektorého nastroja

® STOTAL: vyvolanie podprogramu.
Zaznamy su uvedené v chronologickom
poradi

® TIMETOTAL: celkovy ¢as obrabania
v ramci programu NC sa zaznamena
do stipca WTIME. Do stipca PATH
uklada TNC cestu do prislusného NC
programu. Stipec TIME obsahuje suhrn
vSetkych zaznamov typu TIME (Cas
posuvu bez pohybov rychloposuvom).
Pre vSetky ostatné zaznamy nastavi
TNC hodnotu 0

® TOOLFILE: do stipca PATH uklada
systém TNC nazov cesty k tabulke
nastrojov, pomocou ktorej ste vykonali
test programu. Na zaklade toho dokaze
systém TNC pri samotnej skuske
pouzitia nastroja preverit, &i ste test
programu vykonali pomocou tabulky

TOOL.T

TNR Cislo nastroja (-1: este nie je vymeneny
Ziadny nastroj)

IDX Index néastroja

NAME Nazov nastroja z tabulky nastrojov

TIME Cas pouzitia nastroja v sekundach (¢as
posuvu bez pohybov rychloposuvom)

WTIME Cas pouzitia nastroja v sekundach (celkovy
¢as od vymeny nastroja po vymenu
nastroja)

RAD Polomer nastroja R + Pridavok na

obrobenie polomeru nastroja DR z
tabulky nastrojov. Jednotka je mm

BLOCK Cislo bloku, v ktorom bol naprogramovany
blok TOOL CALL
PATH = TOKEN = TOOL: nazov cesty aktivneho

hlavného programu alebo podprogramu
B TOKEN = STOTAL: nazov cesty

podprogramu
T Cislo nastroja s indexom nastroja
OVRMAX Maximalne potladenie posuvu

zaznamenané pocas obrabania. Pri teste
programu zapise systém TNC na toto
miesto hodnotu 100 (%)
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Nastroje

5.2 Udaje nastroja
Stipec Vyznam
OVRMIN Minimalne potlaCenie posuvu
zaznamenané pocas obrabania. Pri teste
programu zapiSe systém TNC na toto
miesto hodnotu -1
NAMEPROG = 0: Cislo nastroja je naprogramované

® 1: Nazov néastroja je naprogramovany

Systém TNC ulozi €asy pouzitia nastroja do samostatného suboru
s priponou pgmname.H.T.DEP. Tento subor je viditelny, iba ak

je parameter stroja dependentFiles (€. 122101) nastaveny na
moznost’ MANUAL.

Pouzivanie Skusky pouzitia nastroja

Prostrednictvom softvérovych tlagidiel POUZITIE NASTROJA a
KONTROLA POUZ. NASTROJA mdzete pred spustenim programu
v prevadzkovych rezimoch Beh prog. po blokoch/krokovanie
prog. overit, ¢i suU nastroje pouZité vo vybranom programe
dostupné a &i eSte vykazuju dostatoénu zostavajucu Zivotnost.
Systém TNC pritom porovna aktualne hodnoty Zivotnosti z tabulky
nastrojov s pozadovanymi hodnotami zo suboru pouzitia nastrojov.

Po stladeni softvérového tlagidla KONTROLA POUZ. NASTROJA sa
zobrazi vysledok skusky pouzitia v prekryvacom okne. Prekryvacie
okno mozete zatvorit tlacidlom ENT.

Pomocou funkcie FN18 ID975 NR1 mo6zete aktivovat skusku
pouzitia nastroja.

200

EJBen programu - plynuly chod

(C: \nc_prog\demo\EX15.H

pre BNaprogramovat

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-60 Z-10

2 BLK FORM 0.2 X+90 Y+60 Z+0

3 TOOL CALL 7 Z S1500

4 Z+100 RO FMAX M3

5 CYCL DEF 200 VRV
Q200=+2 BEZ|

X15.H 4
0 BEGIN PGM EX15 MM

Q201=-15 HLB oK
Q206=+150 ;POS
oK
0% Y[Nm] 15:00
0
+0.000
+410.000
Rezim: POZ @0 s 8
onm/min ovz 1008
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Korekcia nastroja 5.3

5.3 Korekcia nastroja

Uvod
Systém TNC koriguje drahu nastroja o korekénl hodnotu pre dizku
nastroja v osi vretena a o polomer nastroja v rovine obrabania.

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja pre dizku je,ljéinné po vyvolani nastroja. Zrusi sa
ihned po vyvolani nastroja s dlzkou L = 0 (napr. TOOL CALL 0).

Pri korekcii polomeru sa zohladfiuju hodnoty delta nielen z bloku
TOOL CALL, ale aj z tabulky nastrojov.

Korek&na hodnota = L + DL ok TooL caLL + DL1ag S

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

DLbIok TOOL CALL- Pridavok DL na dizku z bloku TOOL CALL
DL 1pg: Pridavok DL na dizku z tabulky nastrojov
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5.3 Korekcia nastroja

Korekcia polomeru nastroja pri polohovacich
blokoch rovnobeznych s osami

Systém TNC moZe polohovacimi blokmi rovnobeZnymi s osami
korigovat' polomer nastroja v rovine obrabania. Takto mézZete

rozmery z vykresu vkladat priamo bez predchadzajuceho prepoctu
poldh. Draha posuvu sa prediZi alebo skrati o polomer nastroja.

® R+ predlZuje drahu nastroja o polomer nastroja
® R- skracuje drahu nastroja o polomer nastroja
® RO polohuje nastroj pomocou stredu nastroja

Korekcia polomeru je U¢€inna, len o sa nastroj vyvola a presuva sa
pohybu rovnobezného s osou v rovine obrabania s R+/R-.

osi vretena.

V polohovacom bloku, ktory neobsahuje udaj pre
korekciu polomeru, zostane aktivna naposledy
vybrana korekcia polomeru.

E> Korekcia polomeru nie je G&inna pri polohovaniach v

Pri korekcii polomeru zohladfiuje TNC hodnoty delta nielen z bloku
TOOL CALL, ale aj z tabulky nastrojov:

Korek&na hodnota = R + DR pok ToOL caLL + DRTaB S

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

DR piok TOOL caLL: Pridavok DR na polomer z bloku TOOL CALL

DR 1aB: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: R0
Néstroj prechadza svojim stredom na naprogramované suradnice.
Pouzitie: vitanie, predpolohovanie.

i
! ‘A

|

!
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Korekcia nastroja 5.3

Vlozenie korekcie polomeru

Korekciu polomeru vloZte do polohovacieho bloku. Zadajte
suradnicu cielového bodu a potvrdte tlaCidlom ENT.

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

» Draha posuvu nastroja sa predizi o polomer
Rt nastroja
» Draha posuvu nastroja sa skrati o polomer
i nastroja
Nt » Pohyb nastroja bez korekcie polomeru alebo
zruSenie korekcie polomeru: stlacte tladidlo ENT
» UkoncCenie bloku: Stlacte tlacidlo END

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirutka nekédovaného programovania | 9/2016 203









Programovanie pohybov nastroja
6.1 Zaklady

6.1 Zaklady

Pohyby nastroja v programe

OranzZovymi osovymi tlaCidlami otvorte dialdgové okno pre 7 A
polohovaci blok rovnobezny s osou. Systém TNC si postupne
vyziada v3etky informacie a prida blok NC do obrabacieho
programu.

» Suaradnice koncového bodu pohybu
» Korekcia polomeru R+/R-/R0
» Posuv F
» Pridavna funkcia M

Priklad bloku NC
6 X+45 R+ F200 M3
VZdy programujete smer pohybu nastroja. Podla kon$trukcie vasho

stroja sa pri obrabani posuva bud nastroj, alebo stél stroja, na
ktorom je obrobok upnuty.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Predpolohujte nastroj na zaliatku obrabacieho
o programu tak, aby nemohlo ddjst k poSkodeniu

nastroja ani obrobku.

Korekcia polomeru

Systém TNC dokaze automaticky korigovat’ polomer nastroja.

V polohovacich blokoch rovnobeznych s osou mozete nastavit,

Ci TNC predlzi (R+,) alebo skrati (R-) drahu posuvu o polomer
nastroja.

Dalsie informacie: "Korekcia polomeru nastroja pri polohovacich
blokoch rovnobeznych s osami", Strana 202
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Zaklady

Pridavné funkcie M

Pridavnymi funkciami systému TNC mozZete riadit:
B chod programu, napr. preru$enie chodu programu,

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

Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, vkladate do programu
len raz ako podprogram alebo ako opakovanie €asti programu.
Dodato€ne mdze obrabaci program vyvolat a vykonat' dalSi
program.

Dalsie informacie: "Podprogramy a opakovanie &asti programu",
Strana 215

Programovanie s parametrami Q

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

Prostrednictvom programovania parametrov Q mozete navysSe
pocas priebehu programu vykonavat merania s trojrozmernymi
dotykovymi sondami.

Dalsie informacie: "Programovanie parametrov Q", Strana 233
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Programovanie pohybov nastroja
6.2 Pohyby nastroja

6.2 Pohyby nastroja

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Vytvorenie blokov NC pomocou osovych tlacidiel

Oranzovymi osovymi tlaCidlami otvorte dialdgové okno. Systém
TNC si postupne vyziada vSetky informacie a prida blok NC do
obrabacieho programu.

Priklad — programovanie priamky

» Vyberte osové tlagidlo, ktorym chcete vykonat’
polohovanie, napr. X.

SURADNICE?

» 10 Vlozte suradnicu koncového bodu, napr. 10
ENT » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

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

» Vyberte korekciu polomeru, napr. stlacte
softvérové tlacidlo RO: nastroj sa bude posuvat
bez korekcie

RO

POSUV F=? /[F MAX = ENT

» 100 Definujte posuv, vloZte napr. 100 mm/min. (Pri
programovani v palcoch: vloZzenie hodnoty 100 zodpoveda
posuvu 10 palcov/min)

Nt » Zadanie potvrdte tlacidlom ENT alebo

F MAX

FMAX alebo

F RAUTO

CALL.: stlacte softvérové tlacidlo FAUTO

PRIDAVNA FUNKCIA M?
» Vlozte 3 (pridavna funkcia M3 ,Vreteno zap.“).

ENT » Stlacenim tlacidla ENT zatvori TNC toto dialégové

okno

Programové okno zobrazi riadok:
6 X+10 RO FMAX M3

» Vykonaijte rychloposuv: Stlac¢te softvérové tlacidlo

» Pojazd posuvom, ktory je definovany v blokuTOOL

Chod programu Pl.. QP_rogxamovat'
21 Naprogramovat
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Pohyby nastroja 6.2

Prevzatie skuto€nej polohy
Polohovaci blok m6zete vygenerovat aj pomocou tlacidla
PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU:

» Presurite nastroj v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat

» Zvolte prevadzkovy rezim Programovat’

» Zvolte programovy blok, za ktory sa ma vlozit blok

» Stlaéte tlagidlo PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU:
TNC vygeneruje blok

» Vyberte poZzadovanu os, napr. stlacenim
softvéroveho tlacidla AKT. POS. X: TNC prevezme
aktualnu polohu a zatvori dialégové okno
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Programovanie pohybov nastroja
6.2 Pohyby nastroja

Priklad: Priamkovy pohyb

&)
©
o1

N

10 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016






Prevzatie udajov zo suborov CAD
7.1 Rozdelenie obrazovky aplikacie CAD-Viewer

7.1 Rozdelenie obrazovky aplikacie CAD-
Viewer

Zaklady aplikacii CAD-Viewer
Zobrazenie na obrazovke

Po otvoreni aplikacie CAD-Viewer je k dispozicii takéto rozdelenie
obrazovky:

TNG: /nc_prog/demo/CAD/Pleuel . stp

1 - Ed HEED] - @ 1

1 Lista ponuky

2 Okno grafiky

3 Okno nahladu zoznamov

4 Okno informacii o prvku
Stavova lista

Formaty stuborov

Aplikacia CAD-Viewer umoziuju otvaranie Standardizovanych
datovych formatov CAD priamo na TNC.

TNC zobrazi nasledujuce formaty suborov:
Vytvorit’ Typ Format
Step .STP a .STEP = AP 203

= AP 214
Iges IGS a .IGES E Verzia 5.3
DXF .DXF R10

R12
R13
2000
2002
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CAD-Viewer

7.2 CAD-Viewer

Pouzitie
Na vyber pouZite jednoducho spravu suborov TNC rovnako ako

pri vybere programov NC. Vdaka tomu si mozno rychlo a pofahky
prezerat modely.

Vztazny bod mozno umiestnit’ na lubovolné miesto v modeli. Tento
vztazny bod mdzete pouZit’ ako vychodiskovy bod pri zobrazovani
informacii o prvku, napr. stredy kruhov.

K dispozicii su nasledujuce ikony:
lkona Nastavenie

Zobrazenie alebo skrytie okna nahfadu
zoznamov s ciefom zvacsit okno grafiky

Zobrazenie rdznych vrstiev

Nastavenie vztazného bodu alebo vymazanie
nastaveného vztazného bodu

Nastavenie priblizenia na maximalne
zobrazenie celej grafiky

Prepinanie farby pozadia (Cierna alebo biela)

0,0 Nastavenie rozlienia: rozliSenie uréuje,
0,001 s kolkymi desatinnymi miestami ma systém
TNC vytvorit obrysovy program.
Zakladné nastavenie: 4 desatinné miesta pri
mm a 5 desatinnych miest pri palcoch

Prepinanie medzi r6znymi ndhfadmi modelu,
napr. Hore
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Podprogramy a opakovanie €asti programu
8.1 Oznacenie podprogramov a opakovani ¢asti programu

8.1 Oznac€enie podprogramov a
opakovani €asti programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mézZete nechat' vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania €asti programu zacinaju v obrabacom
programe znackou LBL, &o je skratka pre LABEL (angl. navestie,
oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu ¢islo od 1 do 65535 alebo nazov, ktory
im urCite. Kazdé Cislo navestia, resp. kazdé meno navestia smiete
v programe pouZit' len raz pomocou tla€idla LABEL SET. Pocet
vloZzenych mien navesti je obmedzeny len internou pamatou.

Nepouzivajte Cislo navestia, resp. nazov navestia
viackrat!

Navestie 0 (LBL 0) oznacuje koniec podprogramu, a smie sa preto
pouzit flubovolne &asto.
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8.2 Podprogramy

Spésob vykonavania

1 TNC vykona obrabaci program az po vyvolanie podprogramu 0 BEGIN PGM ..
CALL LBL .
2 Od tohto miesta spracovava TNC vyvolany podprogram az po : @
koniec podprogramuLBL 0 ' CALL LBL1
3 Nasledne pokracuje TNC vo vykonavani obrabacieho programu : <
blokom, ktory nasleduje za vyvolanim podprogramu CALL LBL ' \
A
+ L Z+100 M2
v LBL1 <«
| %) ®
+ LBLO
+ END PGM ...

Pripomienky k programovaniu

B Hlavny program méze obsahovat fubovolné mnozstvo
podprogramov

® Podprogramy mézete vyvolavat [ubovolne ¢asto v flubovolnom
poradi

® Podprogram nesmie vyvolavat sam seba
® Podprogramy programujte za blokom s M2, resp. M30

B Ak sa podprogramy nachadzaju v obrabacom programe pred
blokom s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez
vyvolania

Programovanie podprogramu

» Oznacte zadiatok: stlacte tlacidlo LBL SET

» Vlozte &islo podprogramu. Ak chcete pouzit nazov
navestia LABEL.: stlaéte softvérové tlacidlo LBL-
NAME na prechod do zadavania textu

» Vlozenie obsahu

» Oznacte koniec: Stlacte tlacidlo LBL SET a viozte
¢islo navestia 0
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8.2 Podprogramy

Vyvolanie podprogramu

» Vyvolanie podprogramu: stlacte klaves LBL CALL

» Vlozte &islo vyvolavaného podprogramu. Ak
chcete pouzit nazov navestia LABEL.: stlacte
softvérové tlaCidlo LBL-NAME na prechod do
vlozenia textu

» Ak chcete vlozZit ako ciefovu adresu €islo
parametra retazca: Stlacte softvérové tlacidlo QS,
TNC prejde nasledne na meno navestia, ktoré je
uvedené v definovanom parametri retazca

» Opakovania REP preskocte stlaCenim tlacidla
NO ENT. Opakovania REP sa pouzivaju len pri
opakovaniach &asti programu

CALL LBL 0 nie je povolené, pretoze zodpoveda
vyvolaniu konca podprogramu.
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Opakovania €asti programu 8.3

8.3 Opakovania €asti programu

Navestie

Opakovania ¢asti programu zacinaju znackou LBL. Opakovanie
Casti programu je ukon¢ené znackou CALL LBL n REPn. 0 BEGIN PGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2

END PGM ...

Spdésob vykonavania
1 TNC vykona obrabaci program az po koniec ¢asti programu
(CALL LBL n REPN)

2 Najslednq zopakuje TNC ¢ast programu medzi vyvolanym
NAVESTIM a vyvolanim navestia CALL LBL n REPn tolkokrat,
kolko opakovani ste uviedli v ramci parametra REP

3 Potom pokracuje TNC v obrabacom programe

Pripomienky k programovaniu

= Cast programu mozete opakovat az 65 534-krat po sebe

= Casti programu vykona ovladanie v porovnani
s naprogramovanym poc¢tom opakovani vZdy o jedenkrat
navyse, pretoze prvé opakovanie zacina po prvom obrabani.
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8.3 Opakovania casti programu

Programovanie opakovania €asti programu

» Oznacte zaciatok: stlacte tla¢idlo LBL SET a vlozte
Cislo navestia LABEL pre Cast programu, ktora sa
ma opakovat. Ak chcete pouZit nazov navestia
LABEL: stlacte softvérové tlacidlo LBL-NAME na
prechod do zadavania textu

» Vlozte Cast programu

Vyvolanie opakovania €asti programu
» Vyvolanie Casti programu: stlacte tlacidlo LBL
CALL

» Zadajte Cislo €asti programu, ktora sa ma
opakovat. Ak chcete pouZzit nazov navestia
LABEL: stlacte softvérové tlacidlo LBL-NAME na
prechod do zadavania textu

> Vlozte poCet opakovani REP a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT.
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Lubovolny program ako podprogram 8.4

8.4 Lubovolny program ako podprogram

Prehlad softvérovych tlacidiel

Ked stlacite tlacidlo PGM CALL, TNC zobrazi nasledovné
softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

oen Vyvolat program prostrednictvom PGM CALL

UYVOLAT

NuLouy 80D Zvolit tabulku nulovych bodov prostrednictvom SEL

VYBRAT TABLE

so0y Zvolit tabulku bodov prostrednictvom SEL PATTERN
T Zvolit program prostrednictvom SEL PGM
ZvoLeny Vyvolat’ naposledny zvoleny subor prostrednictvom

S CALL SELECTED PGM
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Podprogramy a opakovanie €asti programu
8.4 Lubovolny program ako podprogram

Spoésob vykonavania
1 TNC vykonava obrabaci program, az pokial funkciou CALL PGM 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

nevyvolate iny obrabaci program :
2 Nasledne vykona TNC vyvolany obrabaci program az po jeho @
koniec ! CALL PGM B
3 TNC potom pokraduje znovu vo vykonavani volajuceho
obrabacieho programu od bloku, ktory nasleduje za vyvolanim '
programu | END PGM A END PGM B

Pripomienky k programovaniu

= Na vyvolanie lubovolného obrabacieho programu nepotrebuje
TNC Zziadne navestia

B Vyvolany program nesmie obsahovat Ziadnu z pridavnych
funkcii M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom obrabacom
programe definovali podprogramy pomocou navesti, musite
funkcie M2, resp. M30 pouzivat' prostrednictvom funkcie skoku
FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, aby ste zaistili nutené
preskocCenie tejto ¢asti programu

= Vyvolany obrabaci program nesmie obsahovat vyvolanie CALL
PGM do vyvolavajuceho programu (nekoneéna slucka)
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Lubovolny program ako podprogram

Vyvolanie 'ubovolného programu ako podprogramu

=

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Transformacie suradnic, ktoré nadefinujete vo
vyvolanom programe a ktoré cielene nezrusite,
zostanu aktivne aj pre volajuci program.

Ak vlozite len nazov programu, musi sa vyvolavany
program nachadzat' v rovnakom adresari ako volajuci
program.

Ak sa vyvolavany program nenachadza v rovhakom
adresari ako volajuci program, vloZte uplnu cestu,
napr. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Lubovolny program mozete tieZ vyvolat pomocou
cyklu 12 PGM CALL.

Parametre Q pdsobia pri PGM CALL zasadne
globalne. Upozoriujeme preto, Zze zmeny v
parametroch Q vo vyvolanom programe sa prejavia
aj vo vyvolavajucom programe.

Vyvolanie prostrednictvom PGM CALL

Pomocou funkcie PGM CALL vyvolate fubovolny program ako
podprogram. Ovladanie spracuva vyvolany program od miesta, na
ktorom ste vyvolali program.

PGM
CALL

PROGRAM

UYUOLAT

alebo

VYBRAT

SUBOR
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» Vyber funkcii na vyvolanie programu: stlacte
tlacidlo PGM CALL

» Stladte softvérové tlatidlo PROGRAM VYVOLAT:
Systém TNC spusti dialég na definovanie
programu, ktory sa ma vyvolat. Nazov cesty
zadajte pomocou klavesnice na obrazovke

» Stlagte softvérové tlagidio VYBRAT SUBOR: TNC
zobrazi okno vyberu, v ktorom méZete vybrat
volany program, vyber potvrdte tlaCidlom ENT

8.4
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Podprogramy a opakovanie €asti programu
8.4 Lubovolny program ako podprogram

Vyvolanie prostrednictvom SEL PGM a CALL SELECTED PGM
Pomocou funkcie SEL PGM zvolite lubovolny program ako
podprogram a vyvolate ho na inom mieste v programe. Ovladanie
spracuva vyvolany program od miesta, na ktorom ste vyvolali
program prostrednictvom CALL SELECTED PGM.

Funkcia SEL PGM je povolena aj s parametrami retazca, takze je
umoznené variabilné ovladanie vyvolani programu.

Program zvolite nasledovne:

» Vyber funkcii na vyvolanie programu: stlacte
tlacidlo PGM CALL
o » Stlacte softvérové tlacidlo ZVOLIT PROGRAM:
PROGRAM Systém TNC spusti dialog na definovanie
programu, ktory sa ma vyvolat.
> Stlaéte softvérové tlacidlo VYBRAT SUBOR: TNC
SUBOR zobrazi okno vyberu, v ktorom mézZete vybrat

volany program, vyber potvrdte tlaidlom ENT

Program vyvolate nasledovne:

@ » Vyber funkcii na vyvolanie programu: stlacte
tlacidlo PGM CALL
ZVoLENY » Stlacte softvérové tlagidlo ZVOLENY PROGRAM
e VYVOLAT: Systém TNC vyvola prostrednictvom
funkcie CALL SELECTED PGM naposledy zvoleny
program
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Vnarania 8.5

8.5 Vnarania

Druhy vnoreni

Vyvolania podprogramov v podprogramoch

Opakovanie Casti programu v opakovanej ¢asti programu
Vyvolania podprogramov v opakovaniach ¢asti programov
Opakovania €asti programov v podprogramoch

Hibka vnorenia

Hibka vnorenia (tiez vkladania) definuje, kolko dal$ich
podprogramov alebo opakovani ¢asti programu smu podprogramy
alebo opakované €asti programu obsahovat.

= Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 19

= Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 19,
pricom CYCL CALL ma ucinok ako vyvolanie hlavného programu

B Opakovania Casti programov mdzete vnarat bez obmedzeni

Podprogram v podprograme
Priklady blokov NC

Vykonavanie programu
Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok 17
Podprogram UP1 sa vykona 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 UP1 sa vykona od bloku 40 az po blok 45. Koniec
podprogramu UP1 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

-_—

N

w

N

a
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Podprogramy a opakovanie ¢asti programu
8.5 Vnarania

Opakovat’ opakovania ¢asti programu
Priklady blokov NC

Vykonavanie programu

Hlavny program REPS sa vykona az po blok 27

Cast programu medzi blokom 27 a blokom 20 sa zopakuje 2-
krat

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 28 az po blok 35

Cast programu medzi blokom 35 a blokom 15 sa zopakuje 1-
krat (obsahuje opakovanie ¢asti programu medzi blokom 20 a
blokom 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku 36 az po blok 50.
Navrat do bloku 1 a koniec programu

N =

A W

()]

N
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Vnarania 8.5

Opakovanie podprogramu
Priklady blokov NC

Vykonavanie programu

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 2-krat:
Podprogram 2 sa zopakuje 2-krat

Hlavny program UPGREP sa vykona od bloku 13 az po blok 19.
Néavrat do bloku 1 a koniec programu

w N =

N
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Podprogramy a opakovanie ¢asti programu
8.6 Priklady programovania

8.6 Priklady programovania

Priklad: Skupiny dier

Priebeh programu:
Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe

Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1) v hlavnom
programe

Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 1 len
raz
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Podprogramy a opakovanie ¢asti programu
8.6 Priklady programovania

Priklad: Skupina dier niekolkymi nastrojmi

Priebeh programu:

= Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

= Vyvolanie kompletného vitacieho planu (podprogram
1) v hlavhom programe

B Nabeh na skupinu dier (podprogram 2) v
podprograme 1

B Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 2 len

raz = t y i X z
100

N
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Programovanie parametrov Q
9.1 Princip a prehlad funkcii

9.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov Q mdzete jednym programom NC definovat
celé skupiny dielov — postacdi, ak namiesto konstantnych €iselnych
hodnét naprogramujete variabilné parametre Q.

Parametre Q mozete pouzit napriklad pre:
= hodnoty suradnic,

E posuvy,

= otacky,

= Udaje cyklu

Pomocou parametrov Q mozete tiez:

B naprogramovat obrysy, ktoré su ur€ené matematickymi
funkciami

m vytvorit zavislost medzi obrabacimi krokmi a logickymi
podmienkami

Parametre Q pozostavaju vzdy z pismen a islic. Pismena urduju

druh parametra Q, Cislice uréuju rozsah parametra Q.

Podrobné informacie najdete v nasledujucej tabufke:

Druh Rozsah parametra Q Vyznam
parametra Q
Q parameter: Parametre pdsobia na vSetky programy NC v paméti systému
TNC
0-99 Parametre pre pouzivatela, ked nedochadza k Ziadnym
prelinaniam s cyklami SL HEIDENHAIN
100 — 199 Parametre pre Specialne funkcie systému TNC, ktoré su Citané
programami NC pouzivatela alebo cyklami
200 - 1199 Parametre, ktoré sa prednostne pouzivaju pre cykly HEIDENHAIN
1200 — 1399 Parametre, ktoré sa prednostne pouzivaju pri cykloch vyrobcu,
ked sa hodnoty odosielaju spat do programu pouzivatela
1400 — 1599 Parametre, ktoré sa prednostne pouzivaju pre vstupné parametre
cyklov vyrobcu
1600 — 1999 Parametre pre pouzivatela
Parametre QL: Parametre posobia iba lokalne v ramci programu NC
0-499 Parametre pre pouzivatela
Parametre QR: Parametre pdsobia trvalo (remanentne) na vSetky
programy NC v pamati systému TNC, aj po preruseni
napajania
0-499 Parametre pre pouzivatela
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Princip a prehlad funkcii 9.1
Okrem toho mate k dispozicii parametre QS (S je skratka pre String
= retazec), pomocou ktorych sa v systéme TNC daju spracovat’ aj
texty.
Druh Rozsah parametra Q Vyznam
parametra Q
Parametre QS: Parametre posobia na vSetky programy NC
v pamati systému TNC
0-99 Parametre pre pouzivatel'a, ak nedochadza k ziadnym
prelinaniam s cyklami SL HEIDENHAIN
100 — 199 Parametre pre Specialne funkcie systému TNC, ktoré su ¢itané
programami NC pouzivatela alebo cyklami
200 - 1199 Parametre, ktoré sa prednostne pouzivaju pre cykly HEIDENHAIN
1200 — 1399 Parametre, ktoré sa prednostne pouzivaju pri cykloch vyrobcu,
ked sa hodnoty odosielaju spat do programu pouzivatela
1400 — 1599 Parametre, ktoré sa prednostne pouzivaju pre vstupné parametre
cyklov vyrobcu
1600 — 1999 Parametre pre pouzivatela
Najvacsiu moznu bezpeénost pre vase aplikacie
dosiahnete, ak budete v ramci programu NC
pouzivat vyluéne oblasti parametrov Q odporucané
pre pouzivatela.
Majte pritom na pamati, Ze spolo€¢nost HEIDENHAIN
odporuca pouzitie rozsahov parametrov Q, nedokaze
ich v8ak zarudit.
Funkcie vyrobcu stroja alebo tretej strany sa vSak
aj napriek tomu mézu prelinat s programom NC
pouzivatela! Preto dodrziavajte prirucku k stroju
a dokumentéciu tretich stran.
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Programovanie parametrov Q
9.1 Princip a prehlad funkcii

Pokyny na programovanie

Parametre Q a Ciselné hodnoty mézZete zadavat do programu NC
zmieSane.

K parametrom Q modzete priradit ¢iselné hodnoty v rozsahu

-999 999 999 az +999 999 999. Vstupny rozsah je obmedzeny
na max. 16 znakov, z toho je az 9 miest pred desatinnou Ciarkou.
Ovladanie dokaze interne vypogcitat' Ciselné hodnoty az do vySky
10°°.

K PARAMETROM QS mdzete priradit maximalne 255 znakov.

Systém TNC priradi k niektorym parametrom Q a QS
automaticky vzdy rovnaké udaje, napr. k parametru
Q108 aktualny polomer nastroja.

Dalsie informacie: " Vopred obsadené parametre
Q", Strana 295

TNC interne uloZi €iselné hodnoty v binarnom
Ciselnom formate (norma IEEE 754). Kvoli pouzitiu
tohto normalizovaného formatu sa niektoré
desatinné Cisla nedaju binarne zobrazit so 100 %
presnostou (chyba pri zaokruhlovani). Nezabudajte
na tuto skuto¢nost najma pri pouzivani obsahov
vypocitanych Q parametrov pri skokovych prikazoch
alebo polohovaniach.

Stav parametrov Q mézZete vynulovat na hodnotu NEDEFINOVANE.

V pripade naprogramovania polohy s pouZitim nedefinovaného
parametra Q bude ovladanie tento pohyb ignorovat.
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Princip a prehlad funkcii 9.1

Vyvolanie funkcii parametrov Q

Poc&as zadavania obrabacieho programu stlacte tlacidlo Q (v poli na
zadavanie Ciselnych vstupov a vyber osi pod tlacidlom +/-). TNC
potom zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Skupina funkcii Strana
tla¢idlo
— Zakladné matematické 239
FUNK. funkcie
TRIGON. Uhlové funkcie 242
vePo- Funkcia na vypocet kruhu 243
Rozhodovanie ked/potom, 244
SKOKY Skoky
T Iné funkcie 248
Priame vkladanie vzorcov 279

Po definovani alebo priradeni parametra Q zobrazi
E> systém TNC softvérové tlacidla Q, QL a QR. Tymito
softvérovymi tlacidlami vyberiete najskér pozadovany
typ parametra a nasledne zadate Cislo parametra.
Ak ste pripojili USB klavesnicu, stlacenim tlacidla Q
md&zZete priamo otvorit’ dialég na zadanie vzorca.
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Programovanie parametrov Q
9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto €iselnych hodnot

9.2 Skupiny dielov — parametre Q
namiesto ¢iselnych hodnét

Pouzitie
Pomocou parametrickej funkcie Q FN 0: PRIRADENIE mézete

priradit k parametrom Q ¢&iselné hodnoty. Potom pouzite v
obrabacom programe namiesto Ciselnej hodnoty parameter Q.

Priklady blokov NC

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 pomocou parametrov Q

Polomer valca: R=Q1

Vyska valca: H=Q2

Valec Z1: Q1 =+30
Q2 =+10

Valec Z2: Q1=+10 Q1
Q2 = +50

02
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Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami

9.3 Popis obrysov zakladnymi
matematickymi funkciami

Pouzitie
Pomocou parametrov Q mézZete v obrabacom programe
naprogramovat zakladné matematické funkcie:

» Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q (v poli pre &iselné
vstupy, vpravo). Na liste softvérovych tlacidiel sa zobrazia
funkcie parametrov Q

> Vyberte zakladné matematicke funkcie: Stlacte softvérové
tlacidlo ZAKL. FUNK... TNC zobrazi nasledujuce softvérové
tlacidla:

Prehlad
Softvérové Funkcia
tlacidlo
= FN 0: PRIRADENIE
x=v napr. B. FN 0: Q5 = +60
Priame priradenie hodnoty
Vynulovanie hodnoty parametra Q
FN 1: SUCET
B napr. FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Vytvorenie suctu z dvoch hodndt a priradenie
— FN 2: ODCITANIE
x-v napr. FN 2: Q1 = +10 - +5
Vytvorenie rozdielu z dvoch hodnét a priradenie
FN 3: NASOBENIE
X =y napr. FN 3: Q2 = +3 * +3
Vytvorenie sucinu z dvoch hodn6t a priradenie
o FN 4: DELENIE napr. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
x sy Vytvorenie podielu z dvoch hodnét a priradenie
Zakazané: delenie 0!
e FN 5: ODMOCNINA napr. FN 5: Q20 = SQRT
obHoc. 4 Vytvorenie odmocniny €&isla a priradenie

Zakazané: odmocnina zo zapornej hodnoty!

Vpravo od znaku ,=“ mozete vlozit’
m dve Gisla,

® dva parametre Q,

B jedno Cislo a jeden parameter Q.

K parametrom Q a ¢iselnym hodnotam v rovniciach mézete pridat
znamienko.
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Programovanie parametrov Q
9.3 Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami

Naprogramovanie zakladnych aritmetickych operacii

Priklad 1
n > Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q Bloky NC v systéme TNC
16 FN 0: Q5 = +10
T » Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
FUNK. softvérové tlacidlo ZAKL. FUNK.
o » Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: stlacte
X = v softvérové tlacidlo FNO X = Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

Nt > Viozte 12 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

ENT > Vlozte 10: Q5 priradte iselnt hodnotu 10 a vstup
potvrdte tladidlom ENT.

Priklad 2

n » Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q
2Kl » Vyberte zakladné ma}tematické funkcie: Stlacte
FUNK. softvérové tladidlo ZAKL. FUNK.
s » Vyber funkcie parametrov Q NASOBENIE: stlaéte
X % v softvérové tladidlo FN3 X * Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

enT > Vlozte 12 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Nt » Vlozte Q5 ako prvu hodnotu a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT.

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

Nt » Vlozte 7 ako druhu hodnotu a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.
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Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami 9.3

Priklad 3: vynulovanie parametrov Q

n > Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q Bloky NC v systéme TNC
16 FN 0: Q5 SET UNDEFINED
L > Vyberte zékladné matematické funkcie: Stlacte (NASTAVIT AKO NEDEFINOVANE)
FUNK. softvérové tlacidlo ZAKL. FUNK. 16 FN 0: Q1 = Q5
o » Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: Stlacte
X =¥ softvérové tlaCidlo FNO X = Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

Nt > Vlozte 12 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

w > Stlacte tlac¢idlo SET UNDEFINED (Nastavit’ ako
UNDEFINED nedefinované)

Nedefinované. Pri prenose nedefinovaného parametra
bez funkcie FN 0 zobrazi ovladanie chybové hlasenie
Neplatna hodnota.

E> Funkcia FN 0 podporuje aj prenos hodnoty
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9.4 Trigonometrické funkcie

9.4 Trigonometrické funkcie
Definicie

Sinus: sina = alc

Kosinus: cos a = b/c

Tangens: tana = a/b = sin a/cos a

Pritom je

B c strana protifahla pravému uhlu (prepona)

® a strana protilahla uhlu a

E b tretia strana (odvesna)

Z tangenty méze TNC zistit uhol:

a = arctan (a/b) = arctan (sin a/cos a)

Priklad:
a=25mm
b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Okrem toho plati:

a2 +b2=c2(kdea2=axa)

c =1 (a2 + b2

Programovanie uhlovych funkcii

Uhlové funkcie sa zobrazia po stlaceni softvérového tlacidla
TRIGON. FUNK.. TNC zobrazi softvérové tlacidla v nasledujucej

tabulke.
Softvérové Funkcia
tlacidlo
e FN 6: SINUS
SINCX) napr. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Ur&enie sinusu uhla v stuprioch (°) a priradenie
= FN 7: KOSINUS
£os(x) napr. FN 7: Q21 = COS-Q5
Urcenie kosinusu uhla v stupfioch (°) a
priradenie
o FN 8: ODMOCNINA ZO SUCTU DRUHYCH
X LEN v MOCNIN
napr. FN 8: Q_10 = +5 LEN +4
Vytvorenie dizky z dvoch hodnét a priradenie
— FN 13: UHOL
X ANG ¥ napr. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Urcenie uhla pomocou arctan z protilahlej
odvesny a prilahlej odvesny alebo sinusu
a kosinusu uhla (0 < uhol < 360°) a priradenie
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Vypocty kruhu

9.5 Vypo¢éty kruhu

Pouzitie
Pomocou funkcii na vypoé&et kruhu moZete z troch alebo Styroch

bodov na kruhu (kruznici) nechat TNC vypocitat stred a polomer
kruhu. Vypocet kruhu zo Styroch bodov je presnejsi.

Pouzitie: Tieto funkcie mdzete pouzit, napr. vtedy, ak chcete
pomocou programovatelnej snimacej funkcie urcit' polohu a velkost
diery alebo rozstupovej kruZnice.

Softvérové Funkcia
tlacidlo
Fhza FN 23: Uréit UDAJE KRUHU z troch bodov
EKZL:::GZU kruhu

napr. B.FN 23: Q20 = CDATA Q30

Dvoijice suradnic troch bodov kruhu musia byt uloZzené v parametri
Q30 a v nasledujucich piatich parametroch — tu teda az do 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 Funkcia
tla€idlo
Fnza FN 24: Urgit UDAJE KRUHU zo $tyroch bodov
4 Bop0 kruhu

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
do 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.

Upozorfiujeme, Ze funkcieFN 23 a FN 24

automaticky prepisuju okrem vyslednych parametrov
aj dva nasledujuce parametre.
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9.6 Rozhodnutia ak/potom s parametrami Q

9.6 Rozhodnutia ak/potom s
parametrami Q

Pouzitie

Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava systém

TNC jeden parameter Q s inym parametrom Q alebo s Ciselnou
hodnotou. Ak je podmienka splinend, systém TNC pokracduje

v obrabacom programe na navesti, ktoré je naprogramované za
danou podmienkou.

Dalsie informacie: "Oznadenie podprogramov a opakovani &asti
programu", Strana 216

Ak podmienka nie je splnena, vykona TNC nasledujuci blok.

Ak chcete vyvolat iny program ako podprogram, naprogramujte za
navestim vyvolanie programu prostrednictvom funkcie PGM CALL.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je splnena vzdy
(= nepodmienene), napr.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Pouzité skratky a pojmy

IF (angl.): Ak

EQU (angl. equal): Rovna sa

NE (angl. not equal): Nerovna sa
GT (angl. greater than): Vacsia ako
LT (angl. less than): MensSia ako
GOTO (angl. go to): Prejst na
UNDEFINED (angl. undefined): Nedefinované
DEFINED (angl. defined): Definované
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Rozhodnutia ak/potom s parametrami Q

Programovanie rozhodovania ked’/potom

Moznosti vkladania skokov

K dispozicii mate nasledujuce vstupy pri podmienke IF:
= Cisla

B Texty

= Q QL QR

B QS (parametre retazca)

K dispozicii mate nasledujuce tri moZnosti na vloZenie adresy
skoku GOTO:

E LBL-NAME

= LBL-NUMMER

B QS

Rozhodovania ked/potom sa zobrazia po stla¢eni softvérového
tlacidla SKOKY. TNC zobrazi nasledujice softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
Fns FN 9: AK SA ROVNA, SKOK
o napr. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“
cou Ak su obe hodnoty alebo parametre rovné, skok
na uvedené navestie
Fns FN 9: AK NIE JE DEFINOVANE, SKOK
o napr. B. FN 9: IF +Q1 1S UNDEFINED GOTO LBL
»UPCAN25“
NDSeeNED Ak su uvedené parametre nedefinované, potom
skok na uvedené navestie
FNe FN 9: AK JE DEFINOVANE, SKOK
e napr. B. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
,UPCAN25%
. Ak su uvedené parametre definované, potom
skok na uvedené navestie
FN 10: AK SA NEROVNA, SKOK
e napr. B. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Ak nie su obe hodnoty alebo parametre rovné,
skok na uvedené navestie
P11 FN 11: AK JE VYSSIA, SKOK
S napr. B. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
Ak je prva hodnota alebo parameter vysSia
ako druha hodnota alebo parameter, skok na
uvedené navestie
FN 12: AK JE NIZSIA, SKOK
e napr. B. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL

»ANYNAME“

Ak je prva hodnota alebo parameter nizSia
ako druha hodnota alebo parameter, skok na
uvedené navestie
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9.7 Kontrola a zmena parametrov Q

9.7 Kontrola a zmena parametrov Q

Postup
Parametre Q mozete kontrolovat’ a aj menit’ vo vietkych
prevadzkovych reZimoch. —

» V pripade potreby zruste vykonavanie programu (napr. ) o
stlacenim tladidlaSTOP NCa softvérového tlaCidlaINTERNY STOP)
alebo zastavte test programu

E3Ben programu - plynuly chod pre BNaprogramovat

151
BEGIN PGM EX15 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-90 Y-60 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+90 Y+60 Z+0
3 TOOL CALL 7 Z €q-zoznam parametrov
4 Z+100 RO FM/

5

o
o > Vyvolanie funkcii parametrov Q: stlacte softvérové Cé::‘jnef:m: N —
INFO tlacidlo Q INFO alebo tlac¢idlo Q T, e
» TNC zobrazi zoznam v$etkych parametrov a B
prisluSnych aktualnych hodnét. Pozadovany ' +0.000
parameter vyberte tlagidlami so Sipkami alebo S e

tlagidlom GOTO. A= 1”—‘“1”—‘ : *——“f —
» Ak chcete zm@nit’ hodnotu, stlac“:tev softvérové

tlacidlo AKTUALNE POLE UPRAVIT. Zadajte novu

hodnotu a potvrdte tlagidlom ENT
» Ak nechcete z’menit’ hodnotu, stlatte softvérové

tlacidlo AKTUAL. HODN. alebo ukoncite dialog

tlacidlom END

AKT.
HODNOTU HODNOTY

Parametre, ktoré pouziva TNC interne v cykloch,
obsahuju komentare.

Ak chcete skontrolovat’ alebo zmenit lokalne
parametre, globalne parametre &i parametre retazca
(string), stladte softvérové tlagidlo ZOBRAZIT
PARAMETRE Q QL QR QS. TNC nasledne zobrazi
prislusny typ parametra. VysSie popisané funkcie
platia rovnako.
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Kontrola a zmena parametrov Q

Vo vSetkych prevadzkovych rezimoch (okrem prevadzkového

rezimu Programovat’) mozete parametre Q zobrazit' aj v pridavhom

zobrazeni stavu.

» V pripade potreby zruste vykonavanie programu (napr.
stlagenim tlagidla STOP NC a softvérového tlagidla INTERNY
STOP), resp. zastavte test programu

» Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky.
ST » Vyberte zobrazenie na obrazovke s pridavnym
S~ zobrazenim stavu: TNC zobrazi v pravej polovici

obrazovky stavovy formular Prehlad.
> Stlacte softvérové tlacidlo STAV PARAM. Q

STRV
PARAM. Q

a » Stlacte softvérové tlacidlo Q ZOZNAM PARAMETR.:

Z0ZNAM

PARAMETR. Systém TNC otvori prekryvacie okno

» Pre kazdy typ parametra (Q, QL, QR, QS)
definujte Cisla parametrov, ktoré chcete
skontrolovat. Jednotlivé parametre Q oddelujte
Ciarkou, za sebou nasledujice parametre Q spojte
spojovnikom, napr. 1,3,200-208. Zadavacia oblast’
pre jeden typ parametrov predstavuje 132 znakov

Zobrazenie v ramci beZzca QPARA vzdy obsahuje

E> osem desatinnych miest. Vysledok Q1 = COS 89.999
ovladanie napriklad zobrazuje ako 0.00001745.
Velmi velké alebo velmi malé hodnoty ovladanie
zobrazuje v exponencialnom vyjadreni. Ovladanie
zobrazuje vysledok Q1 = COS 89.999 * 0.001 ako
+1.74532925e-08, pricom e-08 zodpoveda faktoru
10°8.
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9.8 Pridavné funkcie

9.8 Pridavné funkcie

Prehlad

vPrl'davné funkcie sa zobrazia po stlaeni softvérového tlacidla
SPEC. FUNK. TNC zobrazi nasledujuce softvéroveé tlacidla:

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
T FN 14: ERROR 249
cHvaR = Vygenerovanie chybovych
hlaseni
e FN 16: F-PRINT 253
TLAG F Formatovany vystup textov alebo
hodnét parametrov Q
FN1S EN 18: SYSREAD 257
e Citanie systémovych dat
— FN 19: PLC 266
PLO= Prenesenie hodnét do PLC
Fizo FN 20: WAIT FOR 266
i Synchronizécia NC a PLC
FNz6 FN 26: TABOPEN 315
N Otvorenie volne definovatelnej
tabulky
Fz7 FN 27: TABWRITE 316
e, Zapis do volne definovatelnej
tabulky
Fize FN 28: TABREAD 317
S Nagitanie z volne definovatelnej
tabulky
— FN 29: PLC 267
PLC LTST= Prenesenie az 6smych hodn6t do
PLC
— FN 37: EXPORTExportovanie 267
EXPORT lokalnych parametrov Q alebo
parametrov QS do volajuceho
programu
— FN 38: SEND 267
oposLat Odoslanie informacii z programu
NC
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FN 14: ERROR - Vygenerovanie chybovych hlaseni

Pomocou funkcie FN 14: ERROR mézete nechat generovat
chybové hlasenia riadené programom, ktoré su predprogramované
vyrobcom stroja alebo spolo¢nostou HEIDENHAIN: ak sa systém
TNC pocas vykonavania alebo testu programu dostane k bloku s
hodnotou FN 14: ERROR, prerusi ¢innost a vygeneruje hlasenie.
Potom musite program znovu spustit.

Rozsah cisel chyb Standardny dialég
0...999 Dialdg 3pecificky pre dany stroj
1000... 1199 Interné chybové hlasenia

Priklad bloku NC

Systém TNC ma zobrazit' hlasenie, ktoré je ulozené pod Cislom
chyby 1000.

180 FN 14: ERROR = 1000

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 dosiahnutelny
1015 Prilis vela bodov

1016 Rozporny vstup

1017 CYKLUS neuplny

1018 Chybne definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky

1021 Korektdra polomeru nie je definovana
1022 Nie je definované zaoblenie
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9.8 Pridavné funkcie

Cislo chyby Text

1023 Prilis velky polomer zaoblenia

1024 Nie je definovany Start programu

1025 Prili§ hiboké vnorenie

1026 Chyba vztah uhla

1027 Nie je definovany obrabaci cyklus

1028 Prilis mala Sirka drazky

1029 Prili§ maly vyrez

1030 Q202 nie je definovany

1031 Q205 nie je definovany

1032 Vlozit Q218 vacsi ako Q219

1033 CYCL 210 nie je dovoleny

1034 CYCL 211 nie je dovoleny

1035 Q220 je prilis velky

1036 Vlozit Q222 vacési ako Q223

1037 Vlozit Q244 vacsi ako 0

1038 Vlozit Q245 iny ako Q246

1039 Rozsah uhla vloZit < 360°

1040 Vlozit Q223 vacsi ako Q222

1041 Q214: 0 nie je dovolena

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 prilis mala

1047 Diera prili§ velka

1048 Vyénelok prilis maly

1049 Vyénelok prili§ velky

1050 Prili§ maly vyrez: Opravit 1.A.

1051 Prilis maly vyrez: Opravit 2.A.

1052 Prili§ velky vyrez: Nepodarok 1.A.

1053 Prili§ velky vyrez: Nepodarok 2.A.

1054 Prilis maly vy&nelok: Nepodarok 1.A.

1055 Prilis maly vyénelok: Nepodarok 2.A.

1056 Prili§ velky vy€nelok: Opravit 1.A.

1057 Prili§ velky vy€nelok: Opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Chyba max. rozmeru
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Cislo chyby Text

1059 TCHPROBE 425: Chyba min. rozmeru

1060 TCHPROBE 426: Chyba max. rozmeru

1061 TCHPROBE 426: Chyba min. rozmeru

1062 TCHPROBE 430: Priemer prilis velky

1063 TCHPROBE 430: Priemer prili§ maly

1064 Nie je definovana os merania

1065 Prekro€ena tolerancia zlomenia nastroja

1066 Vlozit Q247 iné ako 0

1067 Hodnotu Q247 vlozit vysSiu ako 5

1068 Tabulka nulovych bodov?

1069 Druh frézovania Q351 sa pri zadavani
nesmie rovnat' 0

1070 Zmensit' hibku zavitu

1071 Vykonat' kalibraciu

1072 Prekroc€enie tolerancie

1073 Je aktivny prechod na blok

1074 ORIENTACIA nie je dovolena

1075 3DROT nie je dovolené

1076 3DROT aktivovat

1077 Vlozit zapornu 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 vilozenie bezp. vysky

1083 Hibka zanorenia je rozporna

1084 Nedovoleny obrabaci cyklus

1085 Riadok je schraneny proti zapisu

1086 Pridavok je va&si ako hibka

1087 Nie je definovany vrcholovy uhol

1088 Udaje si odporuju

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 nastroja
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Cislo chyby Text

1095 Volitelny softvér nie je aktivny
1096 Nie je mozné obnovit kinematiku
1097 Funkcia nie je dovolena

1098 Rozmery polovyrobku si odporuju
1099 Merana poloha nepovolena

1100 Pristup ku kinematike nie je mozny
1101 Pol. merania nie je v obl. posuvu
1102 Kompen. predvolby nie je mozna
1103 Polomer nastroja je prili§ velky
1104 Spdsob zanorenia nie je mozny
1105 Nespravne definovany zanaraci uhol
1106 Nedefinovany uhol otvorenia

1107 Prili§ velka Sirka drazky

1108 Faktory mierky nie st rovnaké
1109 Nastrojové udaje nekonzistentné

252 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



FN16: F-PRINT — Formatovany vystup textov a
hodnét parametrov Q

Pomocou FN16: F-PRINT méZete aj z NC programu
vydavat na obrazovku rozne hldsenia. Takéto
hlasenia zobrazi TNC v pomocnom okne.

Funkcia FN16: F-PRINT umozriuje formatovany vystup hodnot
parametrov Q a textov. Ak odoSlete tieto hodnoty na vystup, ulozi
TNC udaje do suboru, ktory sa definuje v bloku FN16. Maximalna
velkost vydaného suboru predstavuje 20 kilobajtov.

Na pouzitie funkcie FN16: F-PRINT naprogramujte najskor textovy
subor, ktory definuje vystupny format.

Dostupné funkcie

Na vytvorenie textového suboru pouzite nasledujuce formatovacie
funkcie:

Specialne Funkcia
znaky

pperarnns Zadefinovanie vystupného formatu pre text a
premenné medzi Uvodzovkami hore

%9.3F Format pre parametre Q:

B %: definicia formatu

m 9.3: celkovo 9 miest (vratane desatinnej
bodky) vratane 3 desatinnych miest

® F: relativne (desatinné Cislo), format pre
Q, QL, QR

%+7.3F Format pre parametre Q:

%: definicia formatu
+: Cislo so zarovnanim doprava

7.3: celkovo 7 miest (vratane desatinnej
bodky) vratane 3 desatinnych miest

F: relativne (desatinné Cislo), forméat pre

Q, QL, QR
%S Format pre textovl premennud QS
%D alebo %l Format pre celé Cislo (Integer)

, Oddelovaci znak medzi vystupnym
formatom a parametrom

; Znak konca bloku ukoné&uje riadok

\n Zalomenie riadka
+ Hodnota parametra Q so zarovnanim
doprava

- Hodnota parametra Q so zarovnanim dolava
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Programovanie parametrov Q

9.8 Pridavné funkcie

Na umoznenie su¢asného vypisu réznych informacii do
protokolovacieho suboru su k dispozicii nasledujuce funkcie:

Kracové slovo

Funkcia

CALL_PATH VypiSe nazov cesty programu NC, v ktorom
sa nachadza funkcia FN16. Priklad: ,Meraci
program: %S*, CALL_PATH;

M_CLOSE Zatvori subor, do ktorého sa zapisuje
pomocou funkcie 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 anglictine

L_GERMAN Vystup textu len pri dialégu v nem¢ine

L_CZECH Vystup textu len pri dialégu v ¢estine

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 Spanieline

L PORTUGUE Vystup textu len pri dialdgu v portugalCine

L_SWEDISH Vystup textu len pri dialogu vo Svédcine

L_DANISH Vystup textu len pri dialégu v dancine

L_FINNISH Vystup textu len pri dialégu vo fincine

L_DUTCH Vystup textu len pri dialégu v holand¢ine

L_POLISH Vystup textu len pri dialégu v polstine

L_HUNGARIA Vystup textu len pri dialégu v madarcine

L_CHINESE Vystup textu len pri dialégu v ¢instine

L_CHINESE_TRADVystup textu len pri dialégu v (tradiénej)

¢instine

L_SLOVENIAN

Vystup textu len pri dialdgu v slovin&ine

L_NORWEGIAN

Vystup textu len pri dialégu v norcine

L_RUSSIAN Vystup textu len pri dialégu v rumuncine
L SLOVAK Vystup textu len pri dialégu v slovencine
L_TURKISH Vystup textu len pri dialégu v turedtine
L_ALL Vystup textu bez ohladu na jazyk dialégu
HOUR Pocet hodin z realneho Casu
MIN Pocet minut z redlneho ¢asu
SEC Pocet sekund z realneho ¢asu
DAY Deni z realneho €asu
MONTH Mesiac ako Cislo z realneho Casu
STR_MONTH Mesiac ako skratka z realneho ¢asu
YEAR2 Rok z redlneho ¢asu dvojmiestne
YEAR4 Rok z redlneho &asu Stvormiestne
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Vytvorenie textového suboru

Na vypis formatovanych textov a hodnét parametrov Q vytvorte
v textovom editore TNC textovy subor, v ktorom nadefinujete
formaty a parametre Q. Tento subor vytvorte s priponou .A.

Priklad textového suboru, ktory definuje format vystupu:
»MERACIi PROTOKOL LOPATKOVE KOLESO - TAZISKO*;
»DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
»CAS: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;

»,POCET MERANYCH HODNOT: = 1¢;

X1 =%9.3F%, Q31;

»Y1=%9.3F“, Q32;

»Z1 =%9.3F“, Q33;

V obrabacom programe naprogramujte FN 16: F-PRINT na
aktivovanie vystupu:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

TNC potom vytvori subor PROT1.TXT:

MERACI PROTOKOL LOPATKOVE KOLESO - TAZISKO
DATUM: 15. 7. 2015

CAS: 8:56:34

POCET MERANYCH HODNOT: = 1

X1 = 149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

Ak v programe vygenerujete viackrat ten isty subor,
E> potom pripoji TNC vSetky texty v ramci ciefového
suboru za texty, ktoré uz boli vygenerované.
Ak pouzijete funkciu FN16 v programe viackrat, uloZi
TNC v8etky texty do suboru, ktory ste definovali vo
funkcii FN16. Vystup suboru nasleduje az potom,
ako systém TNC nacita blok END PGM, alebo ak
stlacite tlacidlo STOP NC, pripadne ak zatvorite subor
funkciou M_CLOSE.

V bloku FN16 naprogramujte formatovy a protokolovy
subor vzdy s prislusnou priponou typu suboru

Ak vlozite ako nazov cesty protokolového
(dennikového) suboru iba nazov suboru, TNC ulozi
subor protokolu do adresara (zlozky), v ktorom je
uloZeny program NC s funkciou FN16

V parametroch stroja fn16DefaultPath (¢. 102202)
a fn16DefaultPathSim (. 102203) mozete
zadefinovat Standardnu cestu na ukladanie suborov
protokolu.

Ak pouzijete funkciu FN16, nesmie mat subor
kédovanie UTF-8.
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Programovanie parametrov Q
9.8 Pridavné funkcie

Zobrazovanie hlaseni na obrazovke

Funkciu FN16: F-PRINT mozete tieZ vyuzit na zobrazovanie
lubovofnych hlaseni z programu NC v prekryvacom okne na
obrazovke TNC. Takto sa daju zobrazit' aj dlhSie texty pomocnika
na lubovolnom mieste v programe tak, aby obsluha na ne musela
reagovat. Mozete vyvolavat aj obsahy parametrov Q, ak subor
popisu protokolu obsahuje prislusné pokyny.

Aby sa hlasenie zobrazilo na obrazovke TNC, musite ako nazov
suboru protokolu vlozit iba prikaz SCREEN:.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ak by hlasenie obsahovalo viac riadkov, ako sa da zobrazit v
pomocnom okne, mOZete 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:

Funkcia FN16 prepiSe Standardne uz existujuce

E> subory protokolu, resp. subory protokolu s rovnakym
nazvom Prikaz M_APPEND pouzZivajte, ak chcete
pripojit’ protokoly pri opakovanom vystupe k
existujucim protokolom.

Externy vystup hlaseni
Funkcia FN 16 umoznuje aj externé uloZenie suborov protokolu.
Vo funkcii FN 16 uvedte Uplny nazov cielovej cesty:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Funkcia FN16 prepiSe Standardne uz existujuce

E> subory protokolu, resp. subory protokolu s rovnakym
nazvom Prikaz M_APPEND pouzivajte, ak chcete
pripojit protokoly pri opakovanom vystupe k
existujucim protokolom.
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Pridavné funkcie 9.8

FN 18: SYSREAD - Citanie systémovych tdajov
Pomocou funkcie FN 18: SYSREAD mézete Citat systémové udaje a

ukladat ich v parametroch Q. Vyber systémovych Udajov sa vykona
pomocou ¢isla skupiny (ID ¢.), Cisla a pripadne pomocou indexu.

Hodnoty naditané funkciou FN 18: SYSREAD sa na
vystup odosielaju vzdy v metrickych jednotkach.

Nazov skupiny, ID &. Cislo Index Vyznam
Informacie o programe, 10 3 - Cislo aktivneho obrabacieho cyklu
103 Cislo parametra Relevantné v ramcicyklov NC; nazistenie, Ci
Q bol parameter Q uvedeny v IDX explicitne
zadany v prisludnej CYCLE DEF.
Adresy systémovych skokov, 1 - Navestie, na ktoré sa ma pri M2/M30 vykonat
13 skok namiesto ukoncenia aktualneho
programu
Hodnota = 0: M2/M30 ma normalny uéinok
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
mozete nacitat v ID992 NR14.

Hodnota = 0: FN14 m& normalny uginok.

3 - Navestie, na ktoré sa ma pri internej chybe
servera (SQL, PLC, CFG) vykonat' skok
namiesto prerudenia programu s chybou.
Hodnota = 0: Chyba servera ma normalny
ucinok.

Stav stroja, 20 1 - Aktivne Cislo nastroja (bez indexu)

- Pripravené Cislo nastroja (bez indexu)

- Aktivha os nastroja
0=X,1=Y,2=2,6=U,7=V,8=W

- Naprogramované otacky vretena

- Aktivny stav vretena: -1 = nedefinovany, 0 =

M3 aktivny,
1 = M4 aktivny, 2 = M5 podla M3, 3 = M5
podla M4
- Prevodovy stuper

8 - Stav chladiacej kvapaliny: 0 = vypnuta, 1 =
zapnuta

9 - Aktivny posuv

10 - Index pripraveného nastroja

11 - Index aktivneho nastroja

Udaje kanala, 25 1 - Cislo kanala
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Programovanie parametrov Q
9.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID &. Cislo

Parameter cyklu, 30 1 -

Index

Vyznam

Bezpecnostna vzdialenost aktivneho
obrabacieho cyklu

Hibka vftania alebo frézovania aktivneho
obrabacieho cyklu

Hibka prisuvu aktivneho obrabacieho cyklu

N
1

Posuv pri prisuve do hibky aktivneho
obrabacieho cyklu

Prva diZzka strany cyklu pravouhlého vyrezu

Druha dizka strany cyklu pravouhlého vyrezu

Prva dizka strany cyklu drazky

Druha dizka strany cyklu drazky

=1 00| N[O O,
1

Posuv pri frézovani aktivheho obrabacieho
cyklu

11 -

Zmysel ota€ania aktivneho obrabacieho cyklu

12 -

Cas zotrvania aktivneho obrabacieho cyklu

13 -

Stupanie zavitu v cykle 17

14 -

Pridavok na dokon&ovanie aktivheho
obrabacieho cyklu

22 -

Snimacia draha

Snimaci posuv

Modalny stav, 35 1 -

Kétovanie:
0 = absolutne (G90) 1 = inkrementalne (G91)

Udaje pre tabulky SQL, 40

Kod vysledku pre posledny prikaz SQL

X

Udaje z tabulky nastrojov, 50

. nastroja

Dizka nastroja

X

. nastroja

Polomer nastroja

X

. hastroja

Polomer nastroja R2

. nastroja

Pridavok na dizku nastroja DL

(@]

. nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR

X

. nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2

(@]

. nastroja

Nastroj blokovany (0 alebo 1)

O N[O AW INI=~
(@3

(@]

. nastroja

Cislo sesterského nastroja

©
X

. nastroja

Maximalna zivotnost TIME1

—
o
X

. nastroja

Maximalna zivotnost TIME2

—
-—
X

. nastroja

Aktualny ¢as pouzivania CUR. TIME

-—
N
(@]

. hastroja

Stav PLC

—
w
(@3

. nastroja

Maximalna dizka reznej hrany LCUTS

—
)
X

. nastroja

TT: Pocet reznych hran CUT

—
(e}
X

. nastroja

TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL

—
N
(@]

. nastroja

TT: Tolerancia opotrebenia polomeru RTOL

. hastroja

TT: Smer otacania DIRECT (0 = kladny/-1 =
zaporny)
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Pridavné funkcie 9.8

Nazov skupiny, ID €. Cislo Index Vyznam
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. néastroja Hodn. PLC
28 C. nastroja Maximalne otadky NMAX
32 C. nastroja Vrcholovy uhol TANGLE
35 C. nastroja Tolerancia opotrebenia na polomere R2TOL
37 C. nastroja Prislusny riadok v tabufke snimacieho
systému
38 C. néastroja Casova pediatka posledného pouzitia
Udaje z tabulky miest, 51 1 C. miesta Cislo nastroja
2 C. miesta Specialny nastroj: 0 = nie, 1 = ano
3 C. miesta Pevné miesto: 0 = nie, 1 = ano
4 C. miesta Zablokovanémiesto: 0 = nie, 1 = ano
5 C. miesta Stav PLC
Miesto nastroja, 52 1 C. nastroja Cislo miesta P
2 C. nastroja Cislo zasobnika
Informacie o subore, 56 1 - Pocetriadkovzvolenejtabulkynastrojov
2 - Pocetriadkovzvolenejtabulkynulovychbodov
4 - Pocetriadkovotvorenej,volnedefinovatelnejtabulky
Hodnota -1:Nie jeotvorena ziadna tabulka
Hodnoty naprogramované 1 - Cislo nastroja T
priamo po vyvolani nastroja,
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 néstroja DR2
8 - Index nastroja
9 - Aktivny posuv
Hodnoty naprogramované 1 - Cislo nastroja T

priamo po definicii nastroja
TOOL DEF , 61

- Dizka

- Polomer
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Programovanie parametrov Q

9.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID €. Cislo Index Vyznam
4 - Index
5 - Udaje nastroja naprogramované v TOOL DEF
1 =4ano, 0 = nie
Aktivna korekcia nastroja, 1 1 =bez pridavku  Aktivhy polomer
200 na obrabanie
2 = s pridavkom
na obrabanie
3 = s pridavkom
na obrabanie a
pridavkom
na obrabanie
z TOOL CALL
2 1 =bez pridavku  Aktivna dizka
na obrabanie
2 = s pridavkom
na obrabanie
3 = s pridavkom
na obrabanie a
pridavkom
na obrabanie
z TOOL CALL
3 1 =bez pridavku  Zaoblovaci polomer R2
na obrabanie
2 = s pridavkom
na obrabanie
3 = s pridavkom
na obrabanie a
pridavkom
na obrabanie
z TOOL CALL
Aktivne transformacie, 210 3 - Aktivna os zrkadlenia
0: Zrkadlenie nie je aktivne
+1: Zrkadlenie osi X
+2: Zrkadlenie osi Y
+4: Zrkadlenie osi Z
+64: Zrkadlenie osi U
+128: Zrkadlenie osi V
+256: Zrkadlenie osi W
Kombinacie = sucet jednotlivych osi
4 1 Aktivny faktor mierky osi X
4 2 Aktivny faktor mierky osi Y
4 3 Aktivny faktor mierky osi Z
4 7 Aktivny faktor mierky osi U
4 8 Aktivny faktor mierky osi V
4 9 Aktivny faktor mierky osi W
Aktivne posunutie nulového 2 1 Os X

bodu, 220
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Nazov skupiny, ID €.

Cislo

Index

Pridavné funkcie 9.8

Vyznam
OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

Os W

O N O O~ WIDN

Rozdiel medzi referenénym a vztaznym
bodom osi 1az 9

Rozsah posuvu, 230

Zaporny softvérovy koncovy spinac alebo
hranica rozsahu posuvu osi 1 az 9

Kladny softvérovy koncovy spinac¢ alebo
hranica rozsahu posuvu osi 1 az 9

Zapnutie alebo vypnutie softvérového
koncového spinaca:
0 =zap., 1 = vyp.

Pozadovana poloha
v suradnicovom systéme
stroja, 240

Os X

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

OsW

Aktualna poloha v aktivnom
suradnicovom systéme, 270

O | N[Ol d WIDN

Os X

OsY

OsZ

Os A

OsB

OsC

Os U

OsV

O oo N OO |~ W|DN

OsW

Cas obrabania, 320

Aktualny €as obrabania pomocou aktivheho
programu NC v minutach

Spinaci snimaci systém TS,
350

50

Typ snimacieho systému
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Programovanie parametrov Q

9.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID €. Cislo Index Vyznam
2 Riadok v tabulke snimacieho systému
51 - Uginna dizka
52 1 Uginny polomer guldeky
2 Polomer zaoblenia
53 1 Presadenie stredu (hlavna os)
2 Presadenie stredu (vedlajsia os)
54 - Uhol orientacie vretena v stupfioch
(presadenie stredu)
55 1 Rychloposuv
2 Posuv merania
56 1 Maximalna draha merania
2 Bezpecénostna vzdialenost
57 1 Orientacia vretena je mozna: 0 = nie, 1 = ano
2 Uhol orientacie vretena
Stolovy snimaci systém TT 70 1 Typ snimacieho systému
2 Riadok v tabulke snimacieho systému
71 1 Stred v hlavnej osi (systém REF)
2 Stred vo vedlajSej osi (systém REF)
3 Stred v osi nastroja (systém REF)
72 - Polomer taniera
75 1 Rychloposuv
2 Posuv merania pri stojacom vretene
3 Posuv merania pri rotujucom vretene
76 1 Maximalna draha merania
2 Bezped&nostna vzdialenost na meranie dizky
3 Bezpec&nostna vzdialenost na meranie
polomeru
77 - Otacky vretena
78 - Smer snimania
Vztazny bodz cyklu 1 1az9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu
snimacieho systému, 360 (X,Y,Z,A, B,C, snimacieho systému alebo posledny
U, VvV, W) bod dotyku z cyklu 0 bez korekcie dizky
snimacieho hrotu alebos korekciou polomeru
snimacieho hrotu (suradnicovy systém
obrobku)
2 1az9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu
(X,Y,Z, A, B,C, snimacieho systému alebo posledny bod
U, Vv, W) dotyku z cyklu 0 bez korekcie dlZky a
polomeru snimacieho hrotu (suradnicovy
systém stroja)
3 1az9 Vysledok z merania cyklov snimacieho
(X,Y,Z,A, B,C, systému 0 a 1 bez korekcie dizky a polomeru
U, VvV, W) snimacieho hrotu

262

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



Pridavné funkcie 9.8
Nazov skupiny, ID €. Cislo Index Vyznam
4 1az9 Posledny vztazny bod ruéného cyklu
(X,Y,Z,A, B,C, snimacieho systému alebo poslgdny bod
U, VvV, w) dotyku z cyklu 0 bez korekcie dizky a
polomeru snimacieho hrotu (suradnicovy
systém obrobku)
10 - Orientacia vretena
1" - Chybovy stav v pripade potlaceného
chybového hlasenia
0 = snimanie uspesné
-1 = snimaci bod sa nepodarilo dosiahnut
Hodnota z aktivnej tabulky Riadok  Stipec Nacitat hodnoty
nulovych bodov v aktivhom
suradnicovom systéme, 500
Z3akladna transformacia, 507 Riadok 1az6 Nacitat' zakladnu transformaciu predvolby
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
Vyosenie osi, 508 Riadok 1az9 Nacitat vyosenie osi predvolby
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFsS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Aktivna predvolba, 530 - Nacitat €islo aktivnej predvolby
SIK, 630 - Citanie SIK-ID
Nagitat udaje aktualneho 1 - Dizka nastroja L
nastroja, 950
2 - Polomer nastroja 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 blokovany TL
0 = neblokovany, 1 = blokovany
8 - Cislo sesterského nastroja RT
9 - Maximalna Zivotnost' TIME1
10 - Maximalna zivotnost TIME2
11 - Aktualny €as pouzivania CUR. TIME
12 - Stav PLC
13 - Maximalna dizka reznej hrany LCUTS
15 - TT: PoCet reznych hran CUT
16 - TT: Tolerancia opotrebenia dizky LTOL
17 - TT: Tolerancia opotrebenia polomeru RTOL
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9.8 Pridavné funkcie

Nazov skupiny, ID €. Cislo Index Vyznam
18 - TT: Smer otacania DIRECT
0 = kladny, —1 = z&porny
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 nastroja TYP
0 = fréza, 21 = snimaci systém
27 - Prisludny riadok v tabufke snimacieho
systému
32 - Vrcholovy uhol
Skuska pouzitia nastroja, 1 - Skuska pouzitia nastroja aktualneho programu
975 NC

-2 = Nie je mozna ziadna skuska,
deaktivovana vyrobcom stroja

-1 = Nie je mozna ziadna skuska, chyba
prevadzkovy subor nastroja

0 = Skuska je OK, vsetky nastroje su
dostupné

1 = Skdska nie je OK, nastroj chyba alebo je
zablokovany

Cykly snimacieho systému, 1 - Nabiehacia charakteristika:
990 0 = Standardné spravanie
1 = ucinny polomer, bezpecnostna vzdialenost
nula
2 - 0 = kontrola snimaca vyp.
1 = kontrola snimaca zap.
4 - 0 = snimaci hrot nie je vyklopeny
1 = snimaci hrot je vyklopeny
8 - Aktualny uhol vretena
Cislo nastroja, 990 10 Cislo parametra  Cislo nastroja, ku ktorému patri nazov
Q nastroja z parametra Q IDX

-1 = Nazov nie je dostupny alebo je nastroj
zablokovany

Stav opracovania, 992 10 - Prechod na blok aktivny
1 =4ano, 0 = nie
11 - Faza vyhladavania
14 - Cislo poslednej chyby FN14
16 - Realne vykonanie aktivne

1 = vykonanie, 0 = simulacia

31 - Korekcia polomeru v MDI pri blokoch posuvu
rovnobeznych s osou
0 = nie je povolené, 1 = povolené
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Pridavné funkcie 9.8

Priklad: Priradenie hodnoty aktivneho faktoru zmeny mierky
osi Z k parametru Q25
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Programovanie parametrov Q
9.8 Pridavné funkcie

FN 19: PLC — Prenos hodnét do PLC

Tato funkciu mézete pouzit iba so suhlasom vyrobcu
vasho stroja!
o

Pomocou funkcie FN 19: PLC mozete preniest do PLC az dve Cisla
alebo parametre Q.

FN 20: WAIT FOR - Synchronizacia NC a PLC

Tuato funkciu mozete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
vasho stroja!
L

Pomocou funkcie FN 20: WAIT FOR mdzZete vykonavat
synchronizaciu medzi NC a PLC po¢as chodu programu. NC
zastavi vykonavanie dovtedy, kym nebude splnena podmienka,
ktoru ste naprogramovali v bloku FN 20: WAIT FOR.

FunkciuSYNC moézete pouzit vzdy vtedy, ked napr. funkciou
FN18: SYSREAD nacitavate systémové udaje, ktoré si vyZaduju
synchronizaciu v realnom ¢ase. TNC potom zastavi predbezny
vypocet a nasledujuci blok NC vykona az vtedy, ked tento blok
skutoéne dosiahne aj NC program.

Priklad: Zastavenie interného predbezného vypoétu, naéitanie
aktualnej polohy na osi X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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Pridavné funkcie

FN 29: PLC — Prenos hodnoét do PLC

Tato funkciu mézete pouzit iba so suhlasom vyrobcu
vasho stroja!

Pomocou funkcie FN 29: PLC moézete preniest do PLC az osem
Ciselnych hodndét alebo parametre Q.

FN 37: EXPORT

Tuato funkciu mozete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
vasho stroja!
L

Funkciu FN 37: EXPORT budete potrebovat pri vytvarani vlastnych
cyklov a pri ich pripajani do TNC.

FN 38: SEND — Odoslanie informacii z programu NC

Pomocou funkcie FN 38: SEND mézete zapisovat texty a hodnoty
parametrov Q z programu NC do prevadzkového dennika a
odosielat ich do aplikacie DNC.

Na prenos dat sa pouzije bezna pocitatova siet TCP/IP.

H Dalsie informacie najdete v priru¢ke pre kniZnicu
funkcii Remo Tools SDK.

Priklad
Zdokumentovanie hodn6t Q1 a Q23 v prevadzkovom denniku.

FN 38: SEND/,,PARAMETER Q1: %F Q23: %F“ / +Q1 / +Q23
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9.9 Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL

Uvod
Pristupy do tabuliek naprogramujte v TNC prikazmi SQL v ramci

transakcie. Transakcia pozostava z viacerych prikazov SQL, ktoré
zaistia usporiadané spracovanie zaznamov v tabulkach.

Tabulky konfiguruje vyrobca stroja. Pritom sa urcia aj
nazvy a oznacenia, ktoré su potrebné ako parametre
3 Prikazov SQL.

Pojmy pouZivané v nasledujucom texte:

= Tabulka: Tabulka sa sklada z x stipcov a y riadkov. V spravcovi
suborov systému TNC sa ulozi v podobe suboru s priradenou
adresu na zaklade nazvu cesty a suboru (= nazov tabulky).
Alternativne sa na priradenie adresy na zéklade nazvu cesty
a suboru daju pouZit synonyma.

= Stipce: Podet a oznagenie stipcov sa definuje pri konfigurovani
tabulky. Oznadenie stipcov sa pouziva v réznych prikazoch SQL
na priradenie adresy.

® Riadky: Pocet riadkov je variabilny. M&zZete pripajat nové riadky.
Nie su uvedené ziadne Cisla riadkov a pod. Riadky v§ak mézete
vyberat (selektovat) na zaklade ich obsahu stipcov. Vymazanie
riadkov je mozné len v tabulkovom editore — nie pomocou
programu NC.

= Bunka: jeden stipec jedného riadka
® Zaznam v tabulke: obsah jednej bunky

= Result-set: Podas transakcie sa vybrané riadky a stipce
spravuju v subore Result-set. PovaZujte Result-set za do€asnu
pamat, do ktorej sa do€asne uklada isté mnozstvo vybranych
riadkov a stipcov. (Result-set = anglicky vysledné mnozZstvo)

B Synonymum: Tymto pojmom sa oznacuje nazov tabulky, ktory
sa pouzije namiesto nazvu cesty a suboru. Synonyma definuje
vyrobca stroja v konfiguraénych udajoch
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Transakcia

Transakcia sa principialne sklada z akcii:

B Priradenie adresy k tabulke (suboru), vyber riadkov a prenos do
Result-set

= Nacitanie riadkov z Result-set, zmena alebo pridavanie novych
riadkov

®m  Ukoncenie transakcie. Pri zmenach alebo 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 Pre kazdy stipec, ktory sa ma spracovat, sa $pecifikuje jeden
parameter Q. Parameter Q sa priradi k stipcu — naviaze sa (SQL
BIND...).

2 Priradenie adresy tabulke (suboru), vyber riadkov a prenos
do Result-set. Dodatoéne definujte, ktoré stipce sa maju
prevziat do Result-set (SQL SELECT...). Vybrané riadky mbzete
uzamknut. Nasledne méZu iné procesy pristupovat’ k tymto
riadkom s pravom ¢itania, nemozu v3ak menit zadznamy
v tabulkach. Vybrané riadky by ste mali vZdy uzamknut po
vykonani zmien (SQL SELECT ... FOR UPDATE)

3 Naditanie riadkov z Result-set, zmena alebo pripajanie novych
riadkov: — Prevzatie jedného riadka Result-set do parametra Q
vasho programu (SQL FETCH...) — Priprava zmien v parametroch
Q a prenos do riadka v Result-set (SQL UPDATE...) — Priprava
nového riadka tabulky v parametroch Q a prenos ako nového
riadka do Result-set (SQL INSERT...)

4 Ukongenie transakcie. — Zdznamy v tabulke boli zmenené/
doplnené: udaje sa prevezmu do tabulky (suboru) z Result-
set. Teraz su uloZené v subore. Pripadné uzamknutia sa
odstrania, Result-set sa aktivuje (SQL COMMIT...). — Zaznamy
v tabulke neboli zmenené/doplnené (pristup len na Citanie):
pripadné uzamknutia sa odstrania, Result-set sa aktivuje (SQL
ROLLBACK... BEZ INDEXU).

MobZete upravit viacero transakcii su€asne.

Bezpodmienecne zatvorte spustenu transakciu — aj
E> ked pouzivate vylu¢ne pristupy s pravom Citania. Len

tak je zaistené, Ze neddjde k strate zmien/doplneni,

odstrania sa uzamknutia a Result-set sa aktivuje.
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Result-set

Vybrané riadky su v ramci Result-set Cislované vzostupne,
zacinajuc od 0. Toto Cislovanie sa oznacuje ako index. Pri
pristupoch s pravom Citania a zapisu sa uvedie index, a tym sa
zaisti cieleny pristup do riadka v Result-sets.

Casto je vyhodné triedené uloZenie riadkov v rdmci Result-set. Je
to mozné prostrednictvom definicie stipca tabulky, ktory obsahuje
kritérium triedenia. Dodato¢ne sa zvoli vzostupné alebo zostupné
poradie (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Vybranym riadkom prevzatym do Result-set bude adresa priradena
pomocou HANDLE. VSetky nasledujiuce prikazy SQL pouzivaju
identifikatory Handle ako sekundarny prevadzkovy rezim na
odkazovanie na toto mnozstvo vybranych riadkov a stipcov.

Pri ukon&eni transakcie sa Handle znovu aktivuje (SQL COMMIT...
alebo SQL ROLLBACK...). Nasledne uz nie je platny.

Sucasne mobzete spracovat viacero Result-set. Server SQL
vygeneruje pri kazdom prikaze Select novy odkaz Handle.

Viazanie parametrov Q na stipce

Progfam NC nema priamy pristup k zaznamom tabuliek v Result-
set. Udaje sa musia preniest’ do parametrov Q. Opacne sa udaje
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). Stipce, ktoré nie st viazané na parametre Q,
sa pri Citani/zapise nezohladnia.

Ak sa pomocou SQL INSERT... vygeneruje novy riadok tabulky,
dosadia sa do stipcov, ktoré nie st viazané na parametre Q,
predvolené hodnoty.
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Programovanie prikazov SQL

Tato funkciu mdzete naprogramovat iba po viozeni
Ciselného kodu 555343.

Prikazy SQL naprogramujte v prevadzkovom rezime Programovat’:
spec » Stlacte tlacidlo SPEC FCT

. > Stladte softvérové tlacidlo PROGRAMOVE FUNKCIE

FUNKCIE

> » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Vyber funkcii SQL: Stlacte softvérové tlacidlo SQL

» Prikaz SQL vyberte softvérovym tlacidlom
alebo stladte softvérové tlacidlo SQL EXECUTE
a naprogramujte prikaz SQL

Pri ¢itani z tabulky alebo pri zapise do nej pomocou
prikazu SQL sa na vystup odosielaju vzdy metrické
jednotky.
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Prehlad softvérovych tlacidiel

Softvérové Funkcia

tlacidlo
0 SQL BIND
BIND Naviazanie parametrov Q na stipec tabulky
(priradenie)
= SQL SELECT
SELECT Vybrat riadky tabulky
™ SQL EXECUTE
EXECUTE Programovanie prikazu Select
a0 SQL FETCH
FETCH Citanie riadkov tabulky z Result-set a uloZenie v
parametroch Q
soL SQL ROLLBACK
i = INDEX nie je naprogramovany: odmietnutie
doterajSich zmien alebo doplneni a ukoncenie
transakcie.
® INDEX je naprogramovany: Indexovany riadok
zostane zachovany v Result-set — v3etky
ostatné riadky sa odstrania z Result-set.
Transakcia sa neukongi
o SQL COMMIT
conmrT Prenos riadkov tabulky z Result-set do tabulky a
ukoné&enie transakcie.
ol SQL UPDATE
UPDATE Odlozenie udajov z parametrov Q do dostupného
riadka tabulky Result-set
o SQL INSERT
INSERT Odlozenie udajov z parametrov Q do nového

riadka tabulky Result-set
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SQL BIND

SQL BIND naviaZe parameter Q na stipec tabulky. Prikazy SQL Fetch,
Update a Insert vyhodnocuju tato vazbu (priradenie) pri prenose dat

Pristupy do tabuliek s prikazmi SQL 9.9

medzi Result-set a programom NC.

Prikaz SQL BIND bez nazvu tabulky a stipca zrusi vazbu. Vézba sa
zruSi najneskor pri ukonéeni programu alebo podprogramu NC.

=

BIND
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» C. parametra pre vysledok: parameter Q, ktory je
viazany na stlpec tabulky (priradeny k nemu).

Databaza: Nazov stipca: zadajte nazov tabulky

>

® MédzZete naprogramovat fubovolny poc¢et vazieb. Pri
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
mdZete naprogramovat bez predchadzajuceho

prikazu na vytvorenie vazby.

Ak v prikaze Select uvediete stipce, pre ktoré nie
je naprogramovana Ziadna vazba, pri Citani alebo
zapise dojde k chybe (preruseniu programu).

a nazov stipca — oddelte ich znakom .

Nazov tabul’ky: synonymum alebo nazov cesty a
suboru tejto tabulky. Synonymum sa vklada priamo
— nazov cesty a suboru sa uvadza v jednoduchych

Uvodzovkach.

Nazov stipca: oznagenie stipca tabulky, ktoré je
zadefinované v konfiguraénych udajoch

Naviazanie parametrov Q na stipec
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*“
ZruSenie vazby
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT vyberie riadky tabulky a prenesie ich do Result-set.

Server SQL ulozi 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 vyberu. Takto
moZete obmedzit pocet prenasanych riadkov. Tuto moznost’
nepouzivajte pri nahravani vSetkych riadkov tabulky.

Vo funkcii SQL SELECT...ORDER BY... nastavte kritérium
usporiadania. Tvori ho oznadéenie stipca a kltiové slovo pre
vzostupné alebo zostupné usporiadanie. Tuto funkciu nepouzivajte
pri nahravani riadkov v nahodnom poradi.

Funkciou SQL SELCT...FOR UPDATE uzamknete vybrané riadky pre
iné aplikacie. Iné aplikacie budu méct tieto riadky aj nadalej &itat,
ale nie ich menit. Tuto moznost pouzite bezpodmienec¢ne, ak chcete
vykonat zmeny v zaznamoch tabulky.

Prazdny Result-set: ak nie su dostupné Ziadne riadky, ktoré
zodpovedaiju kritériu triedenia, poskytne server SQL platny Handle,
ale nie zaznamy tabulky.

oL » C. parametra pre vysledok: parameter Q pre
EXECUTE Handle. Server SQL posiela odkaz Handle pre
tuto skupinu riadkov a stipcov vybrant aktualnym
prikazom Select.
V pripade chyby (vyber sa nemohol vykonat) vrati
server SQL hodnotu 1. Hodnota 0 oznacuje neplatny
identifikator Handle.

> Databaza: text prikazu SQL: s nasledujucimi

prvkami:

® SELECT (klucové slovo):
identifikator prikazu SQL, ozna&enia stipcov
tabulky, ktoré sa maju preniest — viaceré stipce
oddelte znakom , (pozrite si priklady). Na vSetky
stipce 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 v prikaze SQL, oznagenia stipcov
tabulky, ktoré sa maju preniest — viaceré stipce
oddelte znakom. Na vSetky stipce uvedené na
tomto mieste musia byt naviazané parametre Q

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
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE“

Vyber riadkov tabulky pomocou
funkcie WHERE

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR<20“

Vyber riadkov tabulky pomocou
funkcie WHERE a parametra Q

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE
WHERE MESS_NR==:"Q11’“

Nazov tabul’ky definovany nazvom
cesty a suboru

20 SQL Q5
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE
MESS_NR<20“
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Alternativne:

WHERE kritéria vyberu: kritérium vyberu

sa sklada z nazvu stipca, podmienky

a porovnavacej hodnoty. Viacero kritérii vyberu
spojte logickymi vyrazmi A, resp. ALEBO.
Porovnavaciu hodnotu naprogramujte priamo
alebo v parametri Q. Na zaciatku parametra Q sa
uvadza znak : a parameter je umiestneny medzi
jednoduchymi apostrofmi

Alternativne:

ORDER BYASC (oznacenie stipca) zabezpe&i
vzostupné usporiadanie, ORDER BYDESC
(oznagenie stipca) zabezpegi zostupné
usporiadanie. Ak nenaprogramujete ASC ani
DESC, plati ako prednastavena vlastnost
vzostupné usporiadanie. TNC uloZi vybrané
riadky podla uvedeného stipca

Alternativne:
FOR UPDATE (klu¢ové slovo): Vybrané riadky sa
uzamknu pre pristup inych procesov s pravom

zapisu
Podmienka Programovanie
rovna sa ===
nerovna sa I= <>
mensi <
mensi alebo rovny <=
vacsi >
vacsi alebo rovny >=
Zlu€enie viacerych podmienok:
Logicky vyraz A AND
Logicky vyraz ALEBO OR
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SQL FETCH

SQL FETCH nacita riadok z Result-set s adresou priradenou pomocou
INDEXU a ulozi zaznamy tabulky do naviazanych (priradenych)
parametrov Q. Result-set vyuziva na priradenie adresy identifikator
HANDLE.

SQL FETCH zohladriuje vetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select.

o » C. parametra pre vysledok: parameter Q, v ktorom
FETCH server SQL hlasi spat vysledok:
0: nevyskytla sa ziadna chyba
1: vyskytla sa chyba (nespravny identifikator Handle
alebo prili§ velky index)
> Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s identifikatorom Handle na identifikaciu Result-set
Dalsie informacie: "SQL SELECT", Strana 274

> Databaza: index pre vysledok SQL: Cislo riadka
v ramci Result-set. Nacitaju sa zadznamy 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 naprogramuijete
parameter Q, ktory obsahuje index.

Cislo riadka sa zadava 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
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE“

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

Cislo riadka sa naprogramuje priamo

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE prenesie udaje pripravené v parametroch Q do riadka
Result-set s adresou priradenou pomocou INDEX. Riadky existujuce v
Result-set sa uplne prepisu.

SQL UPDATE zohladriuje vSetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select.

= » C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom
server SQL hlasi spat vysledok:

0: Nevyskytla sa Ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle,
index je prilis velky, prekroCenie/nedosiahnutie
rozsahu hodndt alebo nespravny format udajov)

> Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s identifikatorom Handle na identifikaciu Result-set
Dals$ie informacie: "SQL SELECT", Strana 274

» Databaza: index pre vysledok SQL.: ¢islo riadka
v ramci Result-set. Zaznamy tabulky pripravené
v parametroch Q sa zapiSu do tohto riadka. Ak
nezadate index, vykona sa zapis do prvého riadka
(n=0).
Cislo riadka sa uvedie priamo alebo naprogramuijete
parameter Q, ktory obsahuje index.

UPDRTE

SQL INSERT

SQL INSERT vygeneruje novy riadok v Result-set a prenesie udaje
pripravené v parametroch Q do nového riadka.

SQL INSERT zphl’adﬁuje vSetky stipce, ktoré boli uvedené pri prikaze
Select — do stlpcov tabulky, ktoré neboli zohladnené pri prikaze
Select, sa zapiSu Standardné hodnoty.

- » C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom
INSERT server SQL hlasi spat vysledok:
0: Nevyskytla sa ziadna chyba
1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle,
prekro¢enie/nedosiahnutie rozsahu hodnét alebo
nespravny format udajov)
> Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q

s identifikatorom Handle na identifikaciu Result-set
Dalsie informacie: "SQL SELECT", Strana 274
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Cislo riadka sa zadava 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

Cislo riadka sa naprogramuje priamo

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5

Cislo riadka sa zadava 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
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE*“

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT prenesie vSetky riadky obsiahnuté v Result-set spat do
tabulky. Uzamknutie aktivované prikazom SELCT...FOR UPDATE sa

Zrusi.

Identifikator Handle vlozZeny pri prikaze SQL SELECT prestane platit.

SaL
COMMIT

» C. parametra pre vysledok: Parameter Q, v ktorom

server SQL hlasi spat vysledok:

0: Nevyskytla sa Ziadna chyba

1: Vyskytla sa chyba (nespravny odkaz Handle
alebo rovnaké zapisy v stipcoch, v ktorych sa
vyZaduju jednoznaéné zapisy)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s identifikatorom Handle na identifikaciu Result-set
Dalsie informacie: "SQL SELECT", Strana 274

SQL ROLLBACK

Vykonanie prikazu SQL ROLLBACK zavisi od toho, &i je
naprogramovany INDEX:

B INDEX nie je naprogramovany: Result-set sa nezapise spat do
tabulky (pripadné zmeny/doplnenia sa stratia). Transakcia sa
ukonéi — odkaz Handle viloZeny pri prikaze SQL SELECT prestane
platit. Typicka aplikacia: ukonéite transakciu s pristupmi vylu¢ne
s pravom na Citanie.

® 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 zachovana — pre vSetky ostatné
riadky sa zrusi.

soL
ROLLBACK
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» C. parametra pre vysledok: parameter Q, v ktorom

server SQL hlasi spat vysledok:

0: nevyskytla sa Ziadna chyba

1: vyskytla sa chyba (nespravny identifikator
Handle)

Databaza: identifikator pristupu SQL: parameter Q
s identifikatorom Handle na identifikaciu Result-set
Dalsie informacie: "SQL SELECT", Strana 274

Databaza: Index pre vysledok SQL: Riadok, ktory
ma zostat v Result-set. Cislo riadka sa uvedie
priamo alebo naprogramujete parameter Q, ktory
obsahuje index.

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
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE*“

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

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
»SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE“

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10

Priame vkladanie vzorcov 9.10

Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlagidlami 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
nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Spajacia funkcia
tlacidlo
Scitanie
. napr.Q10 = Q1 + Q5
Od¢itanie

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)

SQ

Druha mocnina (angl. square)
napr.Q15 =5Q 5

SART

Druha odmocnina (angl. square root)
napr.Q22 = SQRT 25

Sinus uhla
napr. Q44 = SIN 45

Kosinus uhla
napr. Q45 = COS 45

TAN

Tangens uhla
napr. Q46 = TAN 45

ASIN

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; urenie uhla na
zaklade pomeru protilahla odvesna/prepona,
napr.Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; ur€enie uhla na
zaklade pomeru prilahla odvesna/prepona,
napr.Q11 = ACOS Q40

ATAN

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; urenie uhla na
zaklade pomeru protilahla odvesna/prilahla
odvesna,

napr.Q12 = ATAN Q50

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

279



Programovanie parametrov Q
9.10 Priame vkladanie vzorcov

Softvérové Spéjacia funkcia
tladidlo

Umocnenie hodnot
napr. Q15 = 3”3

Konstanta PI (3,14159)
napr.Q15 =PI

PI

Vytvorit’ prirodzeny logaritmus (LN)

z urcitého cisla

Ciselny zaklad 2,7183,

napr.Q15 = LN Q11

Vytvorenie logaritmu ¢isla, ¢iselny zaklad
10

napr. Q33 = LOG Q22

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-tu
napr. Q1 = EXP Q12

LN

Negacia hodnoty (vynasobenie €islom -1)
napr.Q2 = NEG Q1

NEG

Orezat’ desatinné miesta
Vytvorenie celého Cisla
napr.Q3 = INT Q42

Vytvorenie absolutnej hodnoty ¢Eisla
napr. Q4 = ABS Q22

Orezat’ miesta Cisla pred desatinnou ¢iarkou
Frakcionacia
napr.Q5 = FRAC Q23

Kontrola znamienka cCisla
napr. Q12 = SGN Q50
Ak je vratena hodnota Q12 = 1, potom Q50 >=

FRRC

SGN

0
Ak je vratena hodnota Q12 = -1, potom Q50 <
0

j Vypoéitat’ hodnotu Modulo (zvySok

* delenia),

napr. Q12 = 400 % 360 Vysledok: Q12 =40
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Vypoctové pravidla

Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujuce

pravidla:
Bodkové vypocty pred ¢iarkovymi
12Q1=5*3+2*10=35
1 Krok vypoctu 5 *3 =15
2 Krok vypoctu 2 * 10 = 20
3 Krok vypoctu 15 + 20 = 35
alebo
13Q2=SQ10-3"3=73
1 Krok vypoétu 10 na druhu = 100
2 Krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3 Krok vypoctu 100 — 27 = 73

Distributivny zakon

Distributivny z&kon pri vypoc&toch v zatvorke
a*(b+c)=a*b+a*c

Priame vkladanie vzorcov 9.10
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9.10 Priame vkladanie vzorcov

Priklad zadavania
Vypocet uhla pomocou arctan z protifahlej odvesny (Q12) a
prifahlej odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

n » Vyber zadania vzorca: Stlatte tlagidlo Q
a softvérové tlacidlo VZOREC

VZOREC

@ » Stlacte tlacidlo Q, na externej klavesnici ASCII b

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?
enT » Zadajte 25 (Cislo parametra) a stlacte tlacidlo ENT

@ » Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a stlacte
softvérove tlacidlo Arkus-tangens

ATAN

@ » Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel a stlacte
softvérové tlacidlo Zaciato¢né zatvorka

n » Zadajte 12 (Cislo parametra Q)

» Stladte softvérové tlacidlo Delenie

n » Zadajte 13 (Cislo parametra Q)

» Stladte softvérové tlacidlo Koncova zatvorka a
ukondite vkladanie vzorca

>

Priklad bloku NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.11 Parametre ret’'azca

Funkcie spracovania ret'azcov

MéZete pouZit spracovanie retazcov (angl. string = retazec znakov)
pomocou parametra QS na vytvorenie variabilnych retazcov
znakov. Takéto retazce znakov mézete odoslat na vystup napr.
pomocou funkcie FN 16:F-PRINT, ¢im vytvorite variabilné protokoly.

Jednému parametru retazca mézete priradit jeden retazec znakov
(pismena, Cisla, Specialne znaky, riadiace znacky a medzery) s
dizkou do 255 znakov. Priradené alebo naé&itané hodnoty mézete
dalej spracovavat a preverovat pomocou funkcii opisanych

v nasledujucom texte. Rovnako ako pri programovani parametrov Q
mate celkovo k dispozicii 2 000 parametrov QS.

Dalsie informacie: "Princip a prehlad funkcii", Strana 234

Funkcie parametrov Q VZOREC STRING a VZOREC predstavuju
rézne funkcie na spracovanie parametrov retazca.

Softvérové Funkcie VZOREC STRING Strana
tlacidlo
Priradit parameter retazca 284
Nacitanie parametra stroja 292
Zdruzit parametre retazca 284
Transformovat ¢iselnt hodnotu na 285
TOSHER parameter retazca
Kopirovat €ast retazca z parametra 286
SESTE retazca
Nacitanie systémového parametra 287
SYSSTR
Softvérové Funkcie ret'azca vo funkcii VZOREC  Strana
tlacidlo
Transformovat parameter retazcana 288
TONUMB v s .
Ciselnu hodnotu
Kontrola parametra retazca 289
INSTR
Stanovit dizku parametra retazca 290
Porovnat’ abecedné poradie 291

Ak pouzijete funkciu VZOREC STRING, je vysledok
vykonanej vypoctovej operacie vzdy retazec. Ak
pouzijete funkciu VZOREC, je vysledok vykonanej
vypoctovej operacie vzdy Ciselna hodnota.

=
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9.11 Parametre ret'azca

Priradenie parametra ret'azca

Skér ako pouZijete premenné retazca, musite ich najskér priradit’.
Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

» Zobrazte liStu softvérovych tla€idiel so Specialnymi
funkciami
PROGRAMOVE » Otvorit menu funkcii
T » Stlacte softvérové tladidlo Funkcie retazca
BEoLAE » Stlacte softvéroveé tlacidlo DECLARE STRING

Priklad bloku NC
37 DECLARE STRING QS10 = ,,OBROBOK*

Zdruzenie parametrov ret'azca

Pomocou operatora zdruZenia (parameter retazca | | parameter
retazca) mozete vzajomne prepojit’ viacero parametrov retazca.

» Zobrazte liStu softvérovych tla€idiel so Specialnymi
funkciami
T » Otvorit menu funkcii
— » Stladte softvérové tlacidlo Funkcie retazca
oani » Stlacte softvéroveé tlacidlo VZOREC STRING
JzoReR » Zadajte Cislo parametra retazca, do ktorého ma

TNC ulozit zdruzeny retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

» Vlozte &islo parametra retazca, v ktorom je
ulozeny prvy diastkovy retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT: TNC zobrazi symbol
zdruzenia | |

» Potvrdte vstup tladidlom ENT.

» VloZte &islo parametra retazca, v ktorom je
uloZeny druhy d&iastkovy retazec, potvrdte
tladidlom ENT

» Postup opakujte, kym nevyberiete vSetky zdruzené
Ciastkové retazce, proces ukoncite stlatenim
tlacidla END

Priklad: Do QS10 sa ma vlozit’ cely text z QS12, QS13 a QS14
37.Q510 =QS12 || QS13 || QS14

Obsahy parametrov:

QS12: Obrobok

QS13: Stav:

QS14: Nepodarok

QS10: Stav obrobku: nepodarok
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Transformovat’ ¢iselni hodnotu na parameter
retazca
Pomocou funkcie TOCHAR transformuje TNC Ciselnu hodnotu

na parameter retazca. Tymto spésobom médzete zdruzit Ciselné
hodnoty s premennou retazca.

» Zobrazte liStu softvérovych tla€idiel so Specialnymi
funkciami
PROGRAMOVE » Otvorit menu funkcii

FUNKCIE

» Stladte softvérové tlacidlo Funkcie retazca

FUNKCIE
RETAZCA

roTate » Stlacte softvéroveé tladidlo VZOREC STRING

VZORCA

» Vyberte funkciu na transformaciu ¢iselnej hodnoty
na parameter retazca

TOCHAR

» Vlozte Cislo alebo pozadovany parameter Q, ktory
ma TNC transformovat, vstup potvrdte stlacenim
tlagidla ENT

» V pripade potreby nastavte po&et desatinnych
miest, ktoré ma TNC zohladnit pri transformacii,
vstup potvrdte stlaéenim tlaCidla ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukondite tlaCidlom END

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter ret'azca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta

37 QS11 = TOCHAR (DAT+Q50 DECIMALS3)
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9.11 Parametre ret'azca

Kopirovanie ¢iastkového ret'azca z parametra
ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR mézete skopirovat z parametra retazca
definovatelnu Cast.

» Zobrazte liStu softvérovych tla€idiel so Specialnymi
funkciami
T » Otvorit menu funkcii
Eeoe » Stlacte softvérové tlacidlo Funkcie retazca
oAl » Stlacte softvéroveé tlacidlo VZOREC STRING
VZOReR » Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC

ulozit nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte
stlatenim tlaCidla ENT

» Vyber funkcie na vystrihnutie Casti retazca

» VlozZte &islo parametra QS, z ktorého chcete
kopirovat Ciastkovy retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

» Vlozte Cislo miesta, od ktorého chcete kopirovat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlaenim
tlaCidla ENT

» Vlozte pocCet znakov, ktoré chcete kopirovat, vstup
potvrdte stlacenim tladidla ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukoncite tlacidlom END

SUBSTR

Dbaijte na to, aby prvy znak textového retazca
zacinal interne na 0. mieste.

Priklad: Z parametra retazca QS10 sa od tretiehg miesta
(BEG2) ma naditat’ Ciastkovy ret'azec (LEN4) s dizkou Styri
znaky

37 QS13 = SUBSTR (SRC_QS10 BEG2 LEN4)
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Citanie systémovych tdajov

Parametre ret'azca 9.11

Pomocou funkcie SYSSTR mozete Citat systémové udaje a ukladat
ich v parametroch retazcov. Vyber systémovych tdajov sa vykona

pomocou ¢isla skupiny (ID) a isla.
VloZenie IDX a DAT nie je potrebné.

Nazov skupiny, ID €.

Vyznam

Cesta do aktivneho hlavného programu

(o3
Informacie o programe, 10010 1
3

Cesta do cyklu zvoleného pomocou funkcie CYCL DEF
12 PGM CALL

10 Cesta do programu zvoleného pomocou funkcie SEL
PGM
Udaje kanala, 10025 1 Nazov kanala
Hodnoty naprogramované vo 1 Nazov nastroja
vyvolani nastroja, 10060
Udaje snimacieho systému, 50 Typ snimaca aktivneho snimacieho systému TS
10350
70 Typ snimaca aktivneho snimacieho systému TT
73 Klagovy nazov aktivneho snimacieho systému TT
z MP activeTT
2 Cesta do aktualne zvolenej tabulky paliet
Verzia softvéru NC, 10630 10 Identifikator verzie softvéru NC
Udaje nastroja, 10950 1 Nazov nastroja
2 Zapis nastroja DOC
3 Regulacné nastavenie AFC
4 Kinematika nosi¢a nastroja
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Transformovat’ parameter ret'azca na €iselnu
hodnotu
Funkcia TONUMB skonvertuje parameter retazca na Ciselnu

hodnotu. Hodnota uréend na konverziu by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

Parameter QS uréeny na konverziu smie obsahovat
len jednu Ciselnt hodnotu, inak TNC vygeneruje
chybové hlasenie.

n » Vyberte funkcie parametrov Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

» Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma TNC ulozit
Ciselnu hodnotu, vstup potvrdte stlaCenim tlacidla
ENT

@ » Prepnite listu softvérovych tladidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na konverziu parametra retazca
na €iselnu hodnotu

» VloZte &islo parametra QS, ktory ma systém TNC
skonvertovat, vstup potvrdte stlaCenim tlacidla
ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlacidla ENT a
vstup ukondite tlaCidlom END

TONUMB

Priklad: Konverzia parametra retazca QS11 na €iselny
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.

n » Vyberte funkcie parametrov Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

» Vlozte Cislo parametra Q pre vysledok a potvrdte
tla¢idlom ENT. TNC ulozi v parametroch miesto,
na ktorom zacina hlfadany text

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na kontrolu parametra retazca

» Vlozte &islo parametra QS, v ktorom je uloZeny
hladany text, vstup potvrdte stlacenim tlaidla ENT

» Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma TNC
prehladat, vstup potvrdte stlaenim tlacidla ENT

» Vlozte Cislo miesta, od ktorého ma TNC hladat
Ciastkovy retazec, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlacenim tlaidla ENT a
vstup ukoncite tlacidlom END

INSTR

Dbajte na to, aby prvy znak textového retazca
zacinal interne na 0. mieste.

Ak TN,C nenajde hladany Ciastkovy retazec, ulozi
celu dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu
zacina od 1) do parametra Vysledok.

Ak sa hladany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,
poskytne TNC miesto, na ktorom naSiel prvy vyskyt
daného Ciastkového retazca.

Priklad: Vyhladat’ v QS10 text uloZzeny v parametri QS13. Zacat’

vyhladavanie od tretieho miesta
37 Q50 = INSTR (SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2)
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9.11 Parametre ret'azca

Uréenie dizky parametra retazca

Funkcia STRLEN poskytuje informécie o dizke textu, ktory je
uloZeny vo voliteflnom parametri retazca.

n » Vyberte funkciu parametra Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

» Vlozte &islo parametra Q, do ktorého ma TNC
ulozit zistenu dizku retazca, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na stanovenie dizky textu
parametra retazca

> Vlozte &islo parametra QS, ktorého dizku ma TNC
stanovit, vstup potvrdte stlacenim tlaidla ENT

» \Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlaCidla ENT a
vstup ukondite tlaCidlom END

STRLEN

Priklad: Stanovit dizku QS15
37 Q52 = STRLEN (SRC_QS15)

Ked nie je definovany zvoleny parameter retazca,
poskytne ovladanie vysledok -1.
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Porovnat’ abecedné poradie

Pomocou funkcie STRCOMP mézZete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

n » Vyberte funkciu parametra Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

» Vlozte &islo parametra Q, do ktorého ma TNC
ulozit vysledok porovnania, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na porovnanie parametrov
retazcov

» Vlozte &islo prvého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlaCenim tlagidla ENT

» Vlozte &islo druhého parametra QS, ktory ma TNC
porovnat, vstup potvrdte stlaCenim tlaCidla ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukoncite tlacidlom END

STRCOMP

E> TNC poskytne nasledujuce vysledky:
= 0: Porovnavané parametre QS su identické

= -1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza
pred druhym parametrom QS

= +1: Prvy parameter QS sa abecedne nachadza za
druhym parametrom QS

Priklad: Porovnat’ abecedné poradie QS12 a QS14
37 Q52 = STRCOMP (SRC_QS12 SEA_QS14)
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9.11 Parametre ret'azca

Nacitanie parametra stroja

Pomocou funkcie CFGREAD mozete nacitat parametre stroja TNC
ako Ciselné hodnoty alebo vo forme retazca. Nacitané hodnoty sa
na vystup odosielaju vzdy v metrickych jednotkach.

Na nacitanie parametrov stroja musite v editore konfiguracie TNC

urcit nazov parametra, objekt parametra a, ak su dostupné, aj
nazov skupiny a index:

Symbol Typ Vyznam Priklad
Kraé Nézov skupiny CH_NC
parametra stroja (ak je
dostupny)
Entita Objekt parametra CfgGeoCycle

(ndzov zadina
retazcom znakov

,Cfg...")
—— Atribuat Nézov parametra stroja  displaySpindleErr
) Index Index zoznamu _ [0]

parametra stroja (ak je

dostupny)

parametre pouzivatela, mdzete zmenit zobrazenie
dostupnych parametrov. Pri Standardnom nastaveni
sa parametre zobrazia so stru¢nym vysvetlujucim
textom. Na zobrazenie skutonych systémovych
nazvov parametrov stlacte tla€idlo na rozdelenie
obrazovky a nasledne softvérové tlagidloZOBRAZIT
SYST. NAZOV. Na obnovenie $tandardného
zobrazenia postupujte rovnakym spésobom.

E> Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre

Pred zistenim parametra stroja pomocou funkcie CFGREAD musite
vzdy atributom, entitou a klu€om definovat parameter QS.

V dialégu funkcie CFGREAD sa zistuju nasledovné parametre:
®m KEY_QS: nazov skupiny (kl'u€) parametra stroja

TAG_QS: nazov objektu (entita) parametra stroja

ATR_QS: nazov (atribut) parametra stroja

IDX: index parametra stroja
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Parametre ret’azca

Nacitanie ret'azca parametra stroja
Obsah parametra stroja uloZte v parametri QS ako retazec:

n » Stlacte tlac¢idlo Q

> Stladte softvérové tlagidlo VZOREC STRING

i » Vlozte Cislo parametra retazca, do ktorého ma
TNC ulozit parameter stroja, vstup potvrdte
stlaCenim tlacidla ENT

» Vyberte funkciu CFGREAD

» Vlozte Cisla parametrov retazcov pre klU¢E, entitu a
atribat, vstup potvrdte tlacidlom ENT

» V pripade potreby zadajte Cislo pre index alebo
preskocte dialég tlacidlom NO ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukoncite tlacidlom END

Priklad: nacitanie oznacenia Stvrtej osi formou ret'azca

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] az [3]

14 QS11 = ,,“ Priradenie parametra retazca pre kl'u¢
15 QS12 = ,,CFGDISPLAYDATA“ Priradenie parametra retazca pre entitu
16 QS13 = ,, AXISDISPLAY “ Priradenie parametra retazca pre nazov parametra
17 QS1 = Nacitanie parametra stroja

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Programovanie parametrov Q
9.11 Parametre ret'azca

Nacitanie €iselnej hodnoty parametra stroja

Hodnotu parametra stroja uloZte v parametri QS ako Ciselnu
hodnotu:

n » Vyberte funkciu parametra Q

» Stladte softvérové tlacidlo VZOREC

» Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma TNC
uloZit parameter stroja, vstup potvrdte stlacenim
tlaCidla ENT

» Vyberte funkciu CFGREAD

» Vlozte Cisla parametrov retazcov pre klU¢E, entitu a
atribat, vstup potvrdte tlacidlom ENT

» V pripade potreby zadajte Cislo pre index alebo
preskocte dialég tlacidlom NO ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stla¢enim tlacidla ENT a
vstup ukoncite tlacidlom END

VZOREC

Priklad: nacitanie faktoru prekrytia vo forme parametra Q

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

14 QS11 = ,,CH_NC*“ Priradenie parametra retazca pre k'€
15 QS12 = ,,CFGGEOCYCLE*“ Priradenie parametra retazca pre entitu
16 QS13 = ,,POCKETOVERLAP“ Priradenie parametra retazca pre nazov parametra
17 Q50 = CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13) Nagcitanie parametra stroja
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Vopred obsadené parametre Q 9.12

9.12 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadi systém TNC hodnotami.
Parametrom Q su priradené:

® hodnoty z PLC,

B (daje o nastroji a vretene,

B (daje o prevadzkovom stave,

® Vysledky z merani z cyklov snimacieho systému atd'.

TNC ulozi vopred obsadené parametre Q Q108, Q114 a Q115 -
Q117 v prisludnej mernej jednotke aktualneho programu.

medzi Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sav NC
programoch nesmu pouzit ako vypoctové parametre,
inak sa m6zu vyskytnut neziaduce efekty.

E> Vopred obsadené parametre Q (parametre QS)

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)
B Hodnota delta DR z tabulky nastrojov
® Hodnota delta DR z bloku TOOL CALL

Systém TNC ulozZi aktivny polomer nastroja aj po
vypadku elektrického prudu.

Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja Hodnota
parametra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1
Os X Q109=0
OsY Q109 =1
OsZ Q109=2
Os U Q109=6
OsV Q109=7
OsW Q109=8
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Programovanie parametrov Q
9.12 Vopred obsadené parametre Q

Stav vretena: Q110

Hodnota parametra Q110 zavisi od poslednej naprogramovanej
funkcie M pre vreteno:

Funkcia M Hodnota
parametra

Stav vretena nie je definovany Q110 = -1

M3: Vreteno ZAP., v smere hodinovych Q110=0

ruciciek

M4: Vreteno ZAP., proti smeru hodinovych Q110 = 1

ruCiciek

M5 po M3 Q10 =2

M5 po M4 Q10 =3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M Hodnota
parametra

M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q1M1 =1

M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q1M1 =0

Faktor prekrytia: Q112

TNC priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani
vyrezov.

Rozmerové udaje v programe: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s PGM CALL od
rozmerovych jednotiek programu, ktory ako prvy vyvola iné

programy.

Rozmerové jednotky hlavného Hodnota
programu parametra
Metricky systém (mm) QM1M3=0
Palcovy systém (inch) Q113 =1

Dizka nastroja: Q114
Aktualna hodnota dizky nastroja je priradena k parametru Q114.

TNC ulozi aktivnu diZzku nastroja aj po vypadku
elektrického prudu.
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Vopred obsadené parametre Q 9.12

Suradnice po snimani po¢as chodu programu

Parametre Q115 az Q119 obsahuju po naprogramovanom merani
3D snimacim systémom suradnice polohy vretena v momente
nasnimania. Tieto suradnice sa vztahuju na vztazny bod, ktory je
aktivny v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Dizka dotykového hrotu a polomer snimacej gulé&ky sa pre tieto
suradnice nezohladriuju.

Suradnicova os Hodnota
parametra

Os X Q115
OsY Q116

OsZ Q117

IV. os Q118
Zavisla od stroja

V. os Q119

Zavisla od stroja

Odchylka skutoénej a pozadovanej hodnoty pri
automatickom premeriavani nastrojov sondou TT

130

Odchylka skutoénej a pozadovanej Hodnota
hodnoty parametra
Dizka nastroja Q115
Polomer nastroja Q116
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Pridavné funkcie
10.1 Zadavanie pridavnych funkcii

10.1  Zadavanie pridavnych funkcii

Zaklady

Prostrednictvom pridavnych funkcii TNC — tiez nazyvanych funkcie
M — riadite

® chod programu, napr. prerudenie chodu programu

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

® drahovy spdsob ¢innosti nastroja.
Na konci polohovacieho bloku alebo do samostatného bloku

mbzete vloZit az Styri pridavné funkcie M. TNC potom zobrazi
dialégové okno: Pridavna funkcia M?

Do dialégového okna sa zvyCajne zadava len cislo pridavnej
funkcie. Pri niektorych pridavnych funkciach maju dialégové okna
dalSie polia, ktoré umoznuju zadavat dalSie parametre k danej
funkcii.

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické ru¢né
koliesko vlozite pridavnu funkciu softvérovym tlacidlom M.
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Zadavanie pridavnych funkcii

Uginnost pridavnych funkcii

Upozorfiujeme, Ze niektoré pridavné funkcie su uginné od zaciatku

polohovacieho bloku, iné zasa aZ na jeho konci, a to nezavisle od
poradia, v ktorom sa nachadzaju v prislusnom bloku NC.

Pridavné funkcie su ucinné od bloku, v ktorom su vyvolané.
Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku, v ktorom boli

naprogramované. Ak nie je ucinnost pridavnej funkcie obmedzena

len na jeden blok, musite ju v nasledujucom bloku zrusit
prostrednictvom samostatnej funkcie M, inak ju systém TNC zrusi
automaticky na konci programu.

Ak su v jednom bloku NC naprogramované viaceré
funkcie M, vykonaju sa v tomto poradi:

5 Funkcie M, ktoré su uc¢inné na zaciatku bloku, sa
vykonaju pred tymi funkciami, ktoré su Gcinné na
konci bloku

® Ak su vSetky funkcie M U¢inné na zaciatku bloku
alebo na konci bloku, ich vykonanie prebehne
v naprogramovanom poradi

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu alebo test
programu, napr. z dévodu vykonania kontroly nastroja. V bloku
STOP mdzete naprogramovat pridavnu funkciu M:

» Naprogramujte prerusenie priebehu programu:
Stlacte tlacidlo STOP

» Zadajte pridavnu funkciu M

Priklady blokov NC
87 STOP Mé
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Pridavné funkcie

10.2 Pridavné funkcie na kontrolu chodu programu, pre vreteno
a chladiacu kvapalinu

10.2  Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu
kvapalinu

Prehlad

funkcii opisanych nizsie. Dodrzujte pokyny uvedené
3B Vprirucke stroja!

? Vyrobca stroja mdze ovplyvnit reakcie pridavnych

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec

MO ZASTAVENIE chodu programu u
ZASTAVENIE vretena

M1 Volitelné ZASTAVENIE chodu u
programu

, pripadne ZASTAVENIE vretena
, pripadne Chladiaca kvapalina VYP.
(funkciu definuje vyrobca stroja)

M2 ZASTAVENIE chodu programu [
ZASTAVENIE vretena
Chladiaca kvapalina vyp.
Prechod spat na blok 1
Vymazanie zobrazenia stavu
Rozsah funkcie zavisi od parametra
stroja
clearMode(¢. 100901)

M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych u
ruciciek

M4 ZAP. vreteno proti smeru hod. ruCiiek =
M5  ZASTAVIT vreteno m

M6 VVymena nastroja u
ZASTAVENIE vretena
ZASTAVENIE chodu programu

M8 Chladiaca kvapalina ZAP. n
M9 Chladiaca kvapalina VYP. n
M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych [

ruCiciek

Chladiaca kvapalina ZAP.

M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych [
ruciciek
Chladiaca kvapalina zap.
M30 ako M2 n
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Pridavné funkcie na zadavanie suradnic 10.3

10.3 Pridavné funkcie na zadavanie
suradnic

Programovanie suradnic vzt'ahujucich sa na stroj:
M91/M92

Nulovy bod mierky
Na mierke uréuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja je potrebny na

B pastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncoveé
spinace),

® nabiehanie do pevnych polbh stroja (napr. poloha na vymenu
nastroja)

B nastavenie vztazného bodu obrobku

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu

stroja od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardny sposob éinnosti

Systém TNC vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku.

Dalsie informacie: "VloZenie vztazného bodu bez 3D snimacieho

systému", Strana 361

Postup v pripade pouzitia funkcie M91 — nulovy bod stroja

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
nulovy bod stroja, zadajte do tychto blokov funkciu M91.

suradnice, tak sa tieto suradnice vztahuju na
naposledy naprogramovanu polohu M91. Ak v
aktivnom programe NC nie je naprogramovana
Ziadna poloha M91, tak sa suradnice vztahuju na
aktualnu polohu nastroja.

E> Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementalne

Systém TNC zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na
nulovy bod stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic
na moznost REF.

Dalsie informacie: "Zobrazenia stavu", Strana 86
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Pridavné funkcie
10.3 Pridavné funkcie na zadavanie suradnic

Postup v pripade pouzitia funkcie M92 — vzt'azny bod stroja

Okrem nulového bodu stroja méze vyrobca stroja
? zadefinovat eSte jednu pevnu polohu stroja (vztazny
4B bod stroja).

Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost

vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja.

Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja!

Ak chcete, aby sa suradnice v polohovacich blokoch vztahovali na
vztazny bod stroja, zadajte do tychto blokov funkciu M92.

TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou
M91 alebo M92. Dizka nastroja sa v8ak nezohladni.

Ucinok
Funkcie M91 a M92 su ucinné len v blokoch NC, v ktorych su
funkcie M91 alebo M92 naprogramované.

Funkcie M91 a M92 nadobudnu udinnost na zaciatku bloku.

Vzt'azny bod obrobku

Ak sa suradnice vzdy vztahuju na nulovy bod stroja, je mozné ZA
zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre véetkyvo§i,
systém TNC prestane zobrazovat softvérové tlacidlo VLOZIT REF.
BOD v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Na obrazku su znazornené suradnicové sustavy s nulovym bodom
stroja a obrobku.

Funkcia 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 vzhfadom na nastaveny vztazny bod.

Dalsie informacie: "Zobrazenie polovyrobku v pracovnom
priestore", Strana 401
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Pridavné funkcie na zadavanie suradnic 10.3

Zobrazenie osi otacania znizit’ na hodnotu nizsiu
ako 360°: M94

Standardny sposob &innosti

TNC posuva nastroj z aktualnej uhlovej hodnoty do
naprogramovanej uhlovej hodnoty.

Priklad:

Aktualna uhlova hodnota: 538°
Naprogramovana uhlovéa 180°
hodnota:

Skuto¢na draha: -358°

Spdsob €innosti pri M94

TNC znizi na zaciatku bloku aktualnu uhlovu hodnotu na hodnotu
nizSiu ako 360° a nasledne nabehne do naprogramovanej hodnoty.
Ak su aktivne viaceré osi otacania, znizi M94 indikacie vSetkych osi
ota¢ania. Alternativne mézete za M94 zadat nejaku os otacania.
TNC potom znizi indikaciu iba tejto osi.

Priklady blokov NC

ZniZenie indikovanych hodnét vSetkych aktivnych osi ota€ania:

M94

Znizenie indikovanej hodnoty len pre os C:
M94 C
ZniZenie indikacie vSetkych aktivnych osi ota€ania a nasledny
nabeh po osi C na naprogramovanu hodnotu:
C+180 FMAX M94
Ucinok
Funkcia M94 je u€inna len v bloku NC, v ktorom je M94 gj

naprogramovana.
M94 zacgne byt ucinna na zaciatku bloku.
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Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

10.4  Pridavné funkcie pre drahové
spravanie

Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardny sposob &innosti

TNC posuva nastroj nezavisle od smeru pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Sposob ¢innosti pri M103

TNC znizi drahovy posuv, ak sa nastroj posuva v zapornom smere

osi nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypodita z naposledy
naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Po vloZeni M103 v polohovacom bloku pokracuje TNC v dialégu a
vyZiada si faktor F.

Uginok

M103 za&ne byt uginna na zaciatku bloku.

ZruSenie M103: Naprogramujte M103 znovu bez faktora

306 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



Pridavné funkcie pre drahové spravanie 10.4

Posuv v milimetroch/jedno otoéenie vretena: M136

Standardny sposob &innosti
TNC posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je definovany v
programe

Sposob ¢innosti pri M136

V programoch, ktoré pouzivaju ako merné jednotky
palce (inch), nie je povolena kombinacia funkcie
M136 s novozavedenym alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno
regulované.

Pri funkcii M136 sa totizto nastroj neposuva posuvom v mm/
min, ale posuvom F v milimetroch/otacka vretena definovanym

v programe. Ak zmenite prostrednictvom funkcie Override
vretena pocet otacok, systém TNC automaticky prispdsobi posuv
vykonanym zmenam.

Uginok

M136 zagne byt ucinna na zaciatku bloku.

M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.
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Pridavné funkcie
10.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardny sposob &innosti

Systém TNC posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch Chod
programu Po blokoch a Chod programu Plynule podla definicie
v obrabacom programe.

Sposob €innosti pri M140

Prostrednictvom M140 MB (move back — odchod) méZete odist’ od
obrysu po definovatelnej drdhe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadate funkciu M140 v polohovacom bloku, systém TNC
zobrazi dalSie polia dialégového okna a vyZiada si drahu, po ktorej
sa ma nastroj odsunut od obrysu. VloZte poZzadovanu drahu, po
ktorej sa ma nastroj odsunut od obrysu, alebo stlatte softvérové
tlaCidlo MB MAX, ktorym vykonate odsun aZ na okraj rozsahu
posuvu.

NavyS$e je mozné naprogramovat posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate Ziadny posuv, bude systém
TNC posuvat nastroj rychloposuvom.

Uginok
Funkcia M140 je uc¢inna len v bloku NC, v ktorom je funkcia M140
naprogramovana.
Funkcia M140 nadobudne ucinnost' 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 X+0 F125 M140 MB 50 F750
251 X+0 F125 M140 MB MAX

Prostrednictvom M140 MB MAX sa mbzete volne
odsuvat len v kladnom smere.

Pred M140 zasadne definujte vyvolanie nastroja s
osou nastroja, inak sa nezadefinuje smer posuvu.
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Specialne funkcie

11.1 Prehlad Specialnych funkcii

11.1 Prehlad Specialnych funkcii

Systém TNC ponuka pre rozne aplikacie nasledujuce vykonné
Specialne funkcie:

Funkcia Popis
Praca s textovymi subormi Strana 326
Praca s volne definovatelnymi tabufkami Strana 312

Tlacidlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tladidlom ziskate
pristup k dalSim Specialnym funkciam systému TNC. Nasledujuca
tabulka prinasa prehlad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

SPEC
FCT

Softvérové
tlacidlo

NORMAT VY
PROGRAMU

» Vyber Specialnych funkcii: Stlacte tlacidlo SPEC

FCT

Funkcia

Definovat predvolené hodnoty  Strana 311

programu

Popis

2-5 RO FMAX M13
X+5 R- F700

OBRYS~/~-
BOD
OPRAC .

Funkcie na spracovanie Strana 311 i

obrysu a bodov

PROGRRMOVE
FUNKCIE

Definovanie réznych funkcii Strana 311 sl IS rommer

popisnych dialégov

PROGRAMOVA
CIE
POM&CKY

=

310

Programovacie pomdcky Strana 151

Po stlaceni tlaCidla SPEC FCT mézete tlacidlom
GOTO otvorit okno vyberu smartSelect. TNC zobrazi
prehlad Struktury so vSetkymi dostupnymi funkciami.
Stromova Struktdra umoznuje rychlu navigaciu
kurzorom alebo mySou a vyber funkcii. V pravom
okne zobrazi TNC On-line pomocnika pre prislusné

funkcie.
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Prehlad Specialnych funkcii

Menu Predvolby programu

NORMATZUS » Stladte softvérové tladidlo Prednastavenia
PROGRAMU programu
Softvérové Funkcia Popis
tlacidlo
LK Definicia polovyrobku Strana 113
I Vyber tabulky nulovych bodov Strana 538
o Definovat globalne parametre Strana 460
DEF cyklov

Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

0BRYS/~ » Stlacte softvéroveé tlacidlo pre funkcie na
e spracovanie obrysu a bodov
Softvérové Funkcia Popis
tlacidlo
i Definovat pravidelné obrabacie Strana 464
DEF vzory
= Vyber suboru bodov s polohami Strana 475
PATTERN obrabania

Menu Definovat’ rézne funkcie popisnych dialégov

11.1

TNG: \nc_prog\TNG128\2_128.h
52 128.n

chcd programu Pl.. qerogramovat’

Napzogramovat

13:40

o8 EGIN Pou 228 1ot
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 2 Z $2000

24250 RO FMAX M3

X-20 RO FMAX

Y-20 RO FMAX

5 R
12 +0 R+
13 END PGM 2_128 WM

957

Ti6d

BLK GLOBAL

FoRM DEF

TNG: \nc_prog\TNC128\2_128.h

[B¥crod progranu p1. B3 rooramovat
o

iaprogramovat

13:20

5

52 1280

.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

R
12 0 Re
13 END PGM 2_128 UM

=

3]

—

150

Ti60

PATTERN ‘
DEF

|| patern

-

s

SEL

Chod programu Pl.. aﬁxNog

ay

TNG: \nc_prog\TNC128\2_128.h

ramovat

rogramovat

13:43

.

52 1280

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 ToOL CALL 2 Z 2000
24250 RO FMAX M3
s X-20 RO FMAX
6 Y-20 RO FMAX
7 2-5 RO FMAX M13
s X+5 R- F700
s V495 R+
10 X+95 Re
11 ¥e5 Re
1

2 X+0 A+
13 END PGM 2_128 UM

ool

oo

T

1160

FUNCTION

FILE

TRANSFOR |

FUNKCIE
RETAZOA

l:n:n:u::r;n‘

T » Stlacte softvérové tlacidlo na definovanie réznych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu
Softvérové Funkcia Popis
tla¢idlo
T Definovat funkcie suborov Strana 322
Definovat transformacie suradnic  Strana 323
o Definovat funkcie retazca Strana 283
NN Definovanie kolisajucich otacok Strana 318
o Definovat ¢as zotrvania Strana 320
iosat Vlozit komentar Strana 153
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11.2  Volne definovatel'né tabulky

Zaklady

Vo volne definovatelnych tabulkdch mézZete ukladat a nacitavat
[ubovolné informacie z programu NC. Na tento ucel su k dispozicii
funkcie parametrov Q FN 26 az FN 28.

Formaét volne definovatelnej tabulky, teda obsiahnuté stipce a ich
vlastnosti, mézete zmenit' editorom Struktury. Tym mébzete vytvarat
tabufky, ktoré su prispdsobené presne pre vase pouZitie.

Okrem toho mézZete prepinat medzi tabulkovym nahfadom
(Standardné nastavenie) a formularovym nahladom.

Vytvorenie volne definovatelnych tabuliek

» Vyberte spravu suborov: stlacte tlaCidlo PGM MGT

» VloZte lubovolny nazov suboru s priponou .TAB, potvrdte
tlaCidlom ENT: systém TNC zobrazi prekryvacie okno s pevne
definovanymi formatmi tabulky

» Tlacidlom so Sipkou vyberte predlohu tabulky,
napr.EXAMPLE.TAB, vyber potvrdte tlacidlom ENT: TNC otvori
tabulku v preddefinovanom formate

» Na prispdsobenie tabulky vasim potrebam musite zmenit format

taburky
DalSie informacie: "Zmena formatu tabulky", Strana 313

Vyrobca vasho stroja méze vytvorit’ vlastné predlohy
? tabuliek a ulozit ich v systéme TNC. Ak vytvorite
B novu tabulku, otvori TNC prekryvacie okno, v ktorom
sa zobrazia vSetky dostupné predlohy tabuliek.

V TNC mozete ukladat tiez vlastné predlohy tabuliek.
E> Na tento Ucel 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.

312

Chud programu Pl.. quNitovaf bulku
LLLLLL granovath Editovat tabulku

NG: \nc_prog\123.TAB

sssss

HLADAT
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Zmena formatu tabulky

» Stladte softvérové tlacidlo EDITOVAT FORMAT (prepnite listu Bl R
softvérovych tlacidiel): TNC otvori formuldr editora, v ktorom Sm—————— Tm——
je znazornena Struktiura tabulky. Vyznam Struktirneho prikazu e R — i
(polozka v zahlavi) najdete v tabulke uvedenej niZsie. : et : :

Strukturny prikaz Vyznam

Dostupné stipce: Zoznam vsetkych stipcov v tabulke 2
Posunut’ pred: Zapis oznadeny v Dostupné stipce sa
presunie pred tento stlpec =
Nazov Nazov stipca: zobrazi sa v riadku
zéhlavia - R \‘ \‘
Typ stipca TEXT: vloZenie textu

SIGN: znamienko + alebo —

BIN: binarne Cislo

DEC: desatinné miesto, kladné, celé C&islo
(z&kladna Cislovka)

HEX: hexadecimalne Cislo

INT: celé Cislo

LENGTH: diZka (prepoéita sa

v programoch, ktoré pouzivaju ako
merné jednotky palce)

FEED: posuv (mm/min alebo 0,1 palca/
min)

IFEED: posuv (mm/min alebo palca/min)
FLOAT: Cislo s plavajucou desatinnou
Ciarkou

BOOL.: pravdivostna hodnota

INDEX: Index

TSTAMP: pevne definovany format pre
datum a Cas

UPTEXT: vlioZenie textu s velkymi
pismenami

PATHNAME: nazov cesty

Predvolena Hodnota, s ktorou su predvolené polia v
hodnota tomto stlpci

Sirka Sirka stipca (pocet znakov)

Hlavny klué Prvy stipec tabulky

Nazov stipca Dialég zavisly od jazyka
zavisly od jazyka

Vo formulari sa mézete pohybovat pripojenou mySou alebo

klavesnicou TNC. Navigacia klavesnicou TNC:

» Na prechod do vstupnych poli stlacte navigacné
tlacidla. V ramci vstupného pola sa mozete
pohybovat tlaidlami so Sipkami. Rozbalovacie
menu otvorite tladidlom GOTO.
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vlastnosti tabulky ako nazov a typ stipca. Tieto
vlastnosti méZete menit, az ked vymazete vSetky
riadky. Podla potreby predtym vytvorte zaloznu képiu
tabulky.

V poli typ stipca TSTAMP méZete vynulovat neplatnu

hodnotu stlac¢enim tlac¢idla CE a naslednym stlacenim
tlac¢idla ENT.

E> V tabulke, ktora uz obsahuje riadky, nemézete menit

Ukongéenie editora Struktiry

> Stlacte softvérové tlagidlo OK. Systém TNC zatvori formular
editora a prevezme zmeny. Stlalenim softvérového tlacidla
STORNO sa zmeny zamietnu.
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Prepinanie medzi tabulkovym a formularovym
nahladom

Vsetky tabulky s priponou .TAB méZete zobrazit’ bud ako zoznam, O
alebo ako formular. T e ety et snt

» Stadte tlaCidlo na nastavenie rozdelenia
obrazovky. Zvolte zodpovedajuce softvérové
tlagidlo na zobrazenie ako zoznam alebo
formularovy nahlad (formularovy nahfad: s a bez
dialégovych textov)

sssss
sssss

sssss

Vo formuldrovom nahlade zobrazuje TNC v lavej polovici
obrazovky &isla riadkov s obsahom prvého stipca.
V pravej polovici obrazovky mdzete menit udaje.
» Stladte tlagidlo ENT alebo tlagidlo so Sipkou na prechod do
nasledovného vstupného pola
» Na vyber iného riadka stlacte naviga¢né tlacidlo (symbol
adresara). Tym sa kurzor premiestni do lavého okna a tlaidlami
so Sipkami mozete zvolit’ Zelany riadok. Navigaénym tladidlom
prejdete opat do okna na zadavanie hodndot

FN 26: TABOPEN - Otvorit’ voFne definovatelnu
tabul’ku

Pomocou funkcieFN 26: TABOPEN otvorte fubovolnu vofne
definovatefnu tabulku na zapis do tejto tabulky pomocou funkcie
FN 27, resp. na nacitanie z tejto tabulky pomocou funkcie FN 28.

V programe NC m0ze byt vzdy otvorend iba jedna
tabulka. Novy blok s FN 26: TABOPEN automaticky
zatvori poslednu 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:\DIR1\TAB1.TAB
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FN 27: TABWRITE — Zapisat’ udaje do volne
definovatelnej tabulky

Pomocou funkcie FN 27: TABWRITE zapiSte udaje do tabulky, ktoru
ste predtym otvorili pomocou funkcie FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE mé&zete definovat, t. z. popisat
viaceré nazvy stipcov. Nazvy stipcov musia byt medzi hornymi
uvodzovkami a musia byt oddelené &iarkou. Hodnotu, ktora ma
TNC zapisat do kazdého stipca, stanovite v parametroch Q.

Upozorrfiujeme, Ze funkcia FN 27: TABWRITE

E> Standardne zapisuje hodnoty do aktualne otvorenej
tabulky aj v prevadzkovom rezime Test programu.
Funkciou FN18 ID992 NR16 si mbzete zistit, v akom
prevadzkovom reZime sa program vykona. Ak sa ma
funkcia FN27 vykonat' iba v prevadzkovych reZzimoch
Krokovanie programu a Beh programu - plynuly
chod, mozete prislusny Uusek programu vynechat
skokovym prikazom.
Dalsie informacie: "Rozhodnutia ak/potom s
parametrami Q", Strana 244

Popisat m&zete iba Ciselné polia tabulky.
Ak chcete v jednom bloku popisat niekolko stipcov,

musite zapisované hodnoty ulozit do po sebe
nasledujucich ¢Cisel parametrov Q.

Priklad

V'riadku 5 momentalne otvorenej tabulky popisat stipce Polomer,
Hibka a D. Hodnoty, ktoré sa maju zapisat do tabulky, sa musia
ulozit do Q-parametrov Q5, Q6 a Q7.

53 Q5 = 3,75
54 Q6 = -5
55Q7 = 7,5

56 FN 27: TABWRITE 5/,,POLOMER,HLBKA,D“ = Q5
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FN 28: TABREAD — Nacitat’ vol'ne definovatelnu
tabulku

Pomocou funkcie FN 28: TABREAD umoznite nacitanie z tabulky,
ktoru ste predtym otvorili pomocou funkcie FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABREAD méZete definovat, t. z. €itat’ viaceré
nazvy stipcov. Nazvy stipcov musia byt medzi hornymi
Uvodzovkami a musia byt oddelené giarkou. Cislo parametra Q, do
ktorého ma TNC zapisat prva nacitanu hodnotu, definujte v bloku
FN 28.

E> MézZete nacitat’ len Ciselné polia tabulky.
Ak nagitate viac stipcov v jednom bloku, TNC uklada
nacitané hodnoty do po sebe nasledujucich €isel
parametrov Q.

Priklad

Z riadka 6 a}ktuélne otvorenej tabulky naditajte hodnoty stipcov
Polomer, Hibka a D. Prvu hodnotu ulozte do parametra Q10 (druhu
hodnotu do Q11, tretiu hodnotu do Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/,,POLOMER,HLBKA,D“

Prispésobenie formatu tabulky

Tuto funkciu mozete pouzit iba so sthlasom vyrobcu
vasho stroja!
L

Softvérové Funkcia

tlacidlo
TRBULKA Prispésobenie formatu existujucich tabuliek po
FORMAT f 2 4 H
e zmene verzie softvéru ovladania
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11.3  Kolisajuce otacky

FUNCTION S-PULSE

Programovanie kolisajucich otacok

Pouzitie
? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke k stroju!
B Funkcia zavisi od daného stroja
-

B Mbzu hrozit rizika pre obsluhu a stroj

» DodrZiavajte bezpe€nostné pokyny a opis funkcii
od vyrobcu vasho stroja.

Funkcia FUNCTION S-PULSE umoznuje naprogramovat kolisajuce
otacky, vdaka ¢omu mozno zamedzit’ vykyvom stroja.
Zadanim hodnoty P-TIME sa definuje trvanie kolisania (doba),

zadanim hodnoty SCALE zas zmena otacok v percentach. Otacky
vretena sa menia sinusovito okolo pozadovanej hodnoty.

Postup

Pri definicii postupuijte nasledovne: Blok NC

» Zobrazte liStu softvérovych tlaCidiel so Specialnymi 13 FUNCTION S-PULSE P-TIME10
funkciami SCALE5S

PROGRAMOVE
FUNKCIE

FUNCTION
SPINDLE

SPINDLE-
PULSE

=

» Vyberte ponuku pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekédovaného textu

» Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION SPINDLE

> Stlacte softvérové tlacidlo SPINDLE-PULSE
> definujte dobu P-TIME
» definujte rozsah zmeny ota€ok SCALE

Ovladanie nikdy neprekroci naprogramované medzné
hodnoty otacok. Otacky zostanu zachované, kym
sinusova krivka funkcie FUNCTION S-PULSE znova
neklesne pod maximalnu hodnotu otacok.

Symboly
V zobrazeni stavu ukazuje symbol stav kolisajucich otacok: Broos o Dt )
Symbol Funkcia ‘a |
S % KOI iSaJL’jCe Ota’éky Su aktl’vne zzen © polony REZIN: POZ Prentad |PGH LBL CYC M P05 TOOL TT TRANS OPARA
% +0.000
+500.000
(] B
= ) 0% X [Nm] Ea’am 7
0% Y [Nm] LIMIT ? 5
M s F mj;;u pnzgm \‘ ” M;sr%w‘;\/
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Vynulovanie kolisajucich otac¢ok

Funkcia FUNCTION S-PULSE RESET umozriuje vynulovat’ kolisajuce Blok NC
otacky. 18 FUNCTION S-PULSE RESET
Pri definicii postupujte nasledovne:
> Zobrazte listu softvérovych tladidiel so Specialnymi

funkciami

—— » Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych

FUNKCTE funkcii nekédovaného textu

pe—— > Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION SPINDLE

ReseT > Stlacte softvérové tladidlo RESET SPINDLE-PULSE
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1.4 Cas zotrvania FUNCTION FEED

Programovat’ ¢as zotrvania

Pouzitie

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke k stroju!
B Funkcia zavisi od daného stroja
- & Mb2u hrozit rizika pre obsluhu a stroj

» DodrZiavajte bezpe€nostné pokyny a opis funkcii
od vyrobcu vasho stroja.

Prostrednictvom funkcie FUNCTION FEED DWELL naprogramujete
opakovany €as zotrvania v sekundach, napr. pre vyZiadanie
lamania triesky . Funkciu FUNCTION FEED DWELL naprogramuijte
bezprostredne pred opracovanim, ktoré chcete vykonat' s lamanim
triesky.

Funkcia FUNCTION FEED DWELL nepdsobi pri rychloposuve a
snimacich pohyboch.

Poskodenie obrobku!

» Funkciu FUNCTION FEED DWELL nepouZivajte na
vyrobu zavitov

Postup
Pri definicii postupuijte nasledovne: Blok NC
> Zobra!zteillstu softvérovych tlacidiel so pecialnymi 13 FUNCTION FEED DWELL D-TIMEO.5
funkciami F-TIMES
T » Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu
— > Stlacte softvérove tlacidlo FUNCTION FEED
T > Stlacte softvérové tlacidlo FEED DWELL
R » Definovanie trvania intervalu ¢asu zotrvania D-TIME

» Definovanie trvania trieskového obrabania F-TIME
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Reset ¢asu zotrvania
Blok NC

18 FUNCTION FEED DWELL RESET

Cas zotrvania vynulujte bezprostredne po obrabani s
trieskami.

Pomocou funkcie FUNCTION FEED DWELL RESET vynulujete
opakujuci sa €as zotrvania.

Pri definicii postupuijte nasledovne:

> Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami
PR T » Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu

» Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION FEED

FUNCTION
FEED

RESET > Stlacte softvérové tlacidlo RESET FEED DWELL

TIME 0.

TNC vynuluje funkciu FUNCTION FEED DWELL
automaticky na konci programu.

E> Cas zotrvania mézete vynulovat aj zadanim hodnoty D-
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11.5 Funkcie suborov

Pouzitie
Pomocou funkcii FUNCTION FILE mézete kopirovat, presuvat a
vymazavat z programu NC operacie so subormi.

Funkcie FILE nesmiete aplikovat na programy ani
subory, na ktoré ste predtym odkazovali funkciami
o ako CALL PGM alebo CYCL DEF 12 PGM CALL.

Definovanie operacii so subormi

» Zvolte Specialne funkcie
R » Vyberte funkcie programu
FUNKCIE
T » Vyberte operacie so subormi: TNC zobrazi
FILE dostupné funkcie

Softvérové Funkcia Vyznam

tladidlo
o FILE Kopirovanie suboru: vlozte nazov
copy COPY cesty kopirovaného suboru a nazov
cesty cielového suboru.
. FILE Presunutie suboru: vlozte nazov
MoVE MOVE cesty presuvaného suboru a nazov
cesty cielového suboru.
e FILE Odstranenie suboru: vlozte nazov
DELETE DELETE cesty suboru, ktory sa ma odstranit.
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11.6 Definovanie transformacie suradnic

Prehlad

Alternativne k transforma&nému cyklu suradnic 7 PRESUNUTIE
NULOVEHO BODU moézete pouzit aj funkciu nekédovaného textu
TRANS DATUM. Rovnako ako pri cykle 7 mézete pomocou TRANS
DATUM naprogramovat hodnoty presunutia priamo alebo aktivovat
jeden riadok z fubovolnej tabulky nulovych bodov. Okrem toho
mate k dispozicii funkciu TRANS DATUM RESET, pomocou ktorej
mézete jednoduchym spdsobom zrusit’ aktivne presunutie nulového
bodu.

TRANS DATUM AXIS

Pomocou funkcie TRANS DATUM AXIS definujete presunutie nulového
bodu vloZenim hodnét do prislusnej osi. V jednom bloku mézete
definovat’ az devat suradnic, si mozné aj inkrementalne vstupy. Pri
definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so Specialnymi
funkciami

— > Vyberte ponuku pre funkcie na definovanie réznych
FUNKOTE funkcii nekodovaného textu

» Vyberte Transformacie

TRANSFORM

m— > Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
HoDNOTY > Stlacte softvérové tlacidlo na viozenie hodnoty
» Zadajte presunutie nulového bodu v pozadovanych

osiach, kazdé zadanie potvrdte tlaCidlomENT

Absolutne vloZzené hodnoty sa vztahuju na nulovy bod

E> obrobku, ktory je definovany vloZzenim vztazného bodu
alebo prednastavenim z tabulky predvolieb.
Inkrementalne hodnoty sa vztahuju vzdy na posledny
platny nulovy bod — tento uz méze byt medzitym
posunuty.
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TRANS DATUM TABLE

Pomocou funkcie TRANS DATUM TABLE definujete presunutie Blok NC
nulového bodu vyberom ¢&isla nulového bodu z tabulky nulovych

. o . 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
bodov. Pri definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlaCidiel so Specidlnymi
funkciami
T T > Vyberte ponuku pre funkcie na definovanie réznych
FUNKCTE funkcii nekédovaného textu

» Vyberte Transformécie

TRANSFORM

TS > Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
TABULKA > Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM
TABLE

> Vlozte Cislo riadku, ktory ma TNC aktivovat, vstup
potvrdte tlaCidlom ENT

» V pripade potreby viozte nazov tabulky nulovych
bodov, z ktorej chcete aktivovat €islo nulového
bodu, potvrdte stlacenim tlagidlaENT. Ak nechcete
definovat Ziadnu tabulku nulovych bodov, potvrdte
tlacidlom NO ENT

Ak ste v bloku TRANS DATUM TABLE nedefinovali
E> Ziadnu tabulku nulovych bodov, pouzije TNC tabulku

nulovych bodov, ktord uz bola vybrana predtym

v programe NC pomocou prikazu SEL TABLE alebo

tabulku nulovych bodov so stavom M, ktora bola

vybrana v prevadzkovom rezime Krokovanie

programu alebo Beh programu - plynuly chod.
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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.

Pri definicii postupujte nasledovne:

SPEC
FCT

PROGRRMOVE
FUNKCIE

TRANSFORM

TRANS
DATUM

UYNUL .
POSUNUTIE
NUL. BODU
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Zobrazte listu softvérovych tlagidiel so Specialnymi
funkciami

Vyberte ponuku pre funkcie na definovanie réznych
funkcii nekdédovaného textu

Vyberte Transformacie

Vyberte presunutie nulového bodu TRANS DATUM

Stlacte softvérové tlacidlo VYNUL. POSUNUTIE NUL.

BODU

Blok NC
13 TRANS DATUM RESET
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11.7  Vytvorenie textovych suborov

Pouzitie

V systéme TNC médZete vytvarat a spracuvat texty pomocou
textového editora. Typické spOsoby vyuzitia:

B Zaznamenanie empirickych hodn6t

B Dokumentacia priebehu prace

= Vytvorenie zbierky vzorcov

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

Otvorenie a zatvorenie textového suboru

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaidlo Programovat’
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM MGT

> Zobrazte subory typu .A: Stlacte za sebou softvérové tlacidlo
VYBRAT TYP a softvérové tlacidlo ZOBR. VS.

» Vyberte subor a otvorte ho softvérovym tlacidlom PGM. alebo
tlaCidlom ENT alebo otvorte novy subor: vloZte novy nazov,
potvrdte ho tladidlom ENT

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

Softvérové Pohyby kurzora
tladidlo
NASL. Kurzor o jedno slovo doprava
SLOVO
=
PoSLEDNE Kurzor o jedno slovo dofava
SLOVO
<=
ZagzATOK Kurzor na zaciatok suboru
KonTEC Kurzor na koniec suboru
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Vytvorenie textovych suborov

Editovanie textov

Nad prvym riadkom textového editora sa nachadza informacné
pole, v ktorom sa zobrazuju nazov suboru, poloha a informacie

o riadkoch:

Subor: 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.
Tlacidlami so Sipkami presuvate kurzor na lubovolné miesto v
textovom subore.

Tlagidlom RETURN alebo ENT mozete zalomit riadky.

Mazanie a opatovné vkladanie znakov, slov a

riadkov

V textovom editore mézete mazat celé slova alebo riadky a opat’

ich vlozit na iné miesto.

» Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat' a
vlozit na iné miesto

> Stladte softvérové tlatidlo VYMAZAT SLOVO, resp. VYMAZAT
RIADOK: Text sa odstrani a ulozi do doCasnej pamate

» Presurite kurzor do polghy, kde sa ma text viozit, a stlacte
softvérové tlacidlo VLOZIT RIADOK/ SLOVO

Softvérové Funkcia

tlacidlo
e Vymazat a ulozit riadok do medzipamate
RIADOK
o Vymazat a uloZit slovo do medzipamate
SLOVO
o Vymazat a uloZit znak do medzipamate
ZNRAK
uLozL Znovu vloZit riadok alebo slovo po vymazani
RIADOK~/
SLovo
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Specialne funkcie
11.7 Vytvorenie textovych suborov

Uprava textovych blokov

Textoveé bloky s fubovolnou velkostou mézZete kopirovat,
vymazavat a znovu vkladat' na iné miesta. V kazdom pripade
najskér oznadte poZadovany textovy blok:

» Oznacenie textu: presunte kurzor na znak, na ktorom sa ma
oznacenie textu zacinat .
s > Stlacte softvérové tlacdidlo VYZNACIT BLOK

BLOK

» Presurite kurzor na znak, na ktorom ma oznacenie
textu kongit. Ak budete pohybovat kurzorom
pomocou tlacidiel so Sipkami nahor a nadol,
oznacia sa vSetky medzifahlé textové riadky —
oznaceny (vybrany) text sa farebne zvyrazni

Ked pozadovany text oznacite, upravte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
uvs- Vymazanie a uloZenie ozna¢eného bloku do
TRIHNOT . .
— medzipamate
e UloZenie oznadeného bloku do medzipamate
BLOK bez jeho vymazania (kopirovanie)

Ak chcete vloZit blok ulozeny do medzipamate na iné miesto,

vykonajte nasledujuce kroky:

» Presurite kurzor do polohy, do ktorej chcete vlozit' textovy blok
uloZeny v medzipamati

o » Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT BLOK: Text sa
BLOK vlozi

Pokial je text ulozeny v medzipaméati, mézete ho vkladat l'ubovolny
pocet krat.
Prenesenie oznac¢eného bloku do iného stuboru

» Oznacte textovy blok podla vysSie uvedeného pgpisu )
Vit » Stladte softvérové tlacdidlo PRIPOJIT K SUBORU.
K S0BORU TNC zobrazi dialog Nazov suboru
» Vlozte cestu a nazov cielového suboru. TNC prida
oznaceny textovy blok do ciefového suboru.

Vlozenie iného suboru do polohy kurzora

» Presunte kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vlozit' iny
textovy subor
- > Stlagte softvérové tlagidio VLOZIT ZO SUBORU.
20 SGBORU TNC zobrazi dialég Nazov suboru =

» Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete viozit
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Vytvorenie textovych suborov 11.7

Vyhladanie ¢asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hfada v texte slova alebo
znakoveé retazce. TNC poskytuje dve mozZnosti.
Vyhladanie aktualneho textu

Vyhladavacia funkcia méa najst slovo zodpovedajuce slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:

» Presunte kurzor na pozZzadované slovo

» Vyberte vyhladavaciu funkciu: Stlaéte softvérové tlacidlo
HLADAJ

> Stladte softvérové tlatidlo AKTUALNE SLOVO HLADAJ

» Vyhladanie slova: Stlacte softvérové tlacidlo HLADAJ

» Ukoncite vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Vyhladanie Fubovolného textu

» Vyberte vyhladavaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
HLADAJ. TNC zobrazi dialog Hladaj text :

» Vlozte hladany text
» Vyhladajte text: Stlacte softvérové tlacidlo HLADAJ

» Ukongite vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC
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Specialne funkcie
11.8 Sprava nosic¢a nastrojov

11.8  Sprava nosica nastrojov

Zaklady

Sprava nosi¢a nastrojov umoZzniuje vytvarat a spravovat nosice
nastrojov. Ovladanie vypoctovo zohladriuje nosice nastrojov.
Nosi€e nastrojov pravouhlych uhlovych hlav predstavuju uzitoénu
pomécku pri obrabani v ramci osi nastroja X a Y v pripade pouzitia
strojov s 3 osami, kedZe ovlddanie zohladfiuje rozmery uhlovych
hlav.

V zaujme zabezpedenia vypocltového zohlfadnenia nosi¢ov
nastrojov zo strany ovladania je nutné vykonat nasledujuce
pracovné kroky:

® UlozZenie predldh nosiCov nastrojov
m Definovanie parametrov prediéh nosi¢ov nastrojov
® Priradenie nosi¢ov nastrojov s definovanymi parametrami

Ulozenie predléh nosi¢ov nastrojov

Mnohé nosice nastrojov sa od seba navzajom odliSuju iba rozmermi
— €o sa tyka geometrickych tvarov, su identické. Aby ste nemuseli
vytvarat v8etky nosiCe nastrojov svojpomocne, spolo¢nost
HEIDENHAIN pripravila hotové predlohy nosiCov nastrojov.
Predlohy nosiov nastrojov si modely 3D s pevne stanovenymi
geometrickymi tvarmi, no s menitefnymi rozmermi.

Predlohy nosi¢ov nastrojov musia byt ulozené v adresari TNC:
\system\Toolkinematics a musia mat priponu .cft.

ovladania nenachadzaju, poZzadované udaje si
mbZete prevziat z webovej stranky:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

E> Ak sa predlohy nosi¢ov nastrojov vo vaSom systéme

Ak potrebujete dalSie predlohy nosi¢ov nastrojov,
obréatte sa na vyrobcu stroja alebo externych
dodavatelov.

Predlohy nosi€ov nastrojov mézu pozostavat
z viacerych €iastkovych suborov. Ak Ciastkové subory
nie su uplné, ovladanie zobrazi chybové hlasenie.

Pouzivajte iba uplné predlohy nosi¢ov nastrojov!
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Sprava nosi¢a nastrojov

Definovanie parametrov prediéh nosiéov nastrojov

Ovladanie bude méct vo svojich vypoctoch zohladnit’ nosice
nastrojov, az ked v predlohach nosi¢ov nastrojov zadefinujete ich
skutoéné rozmery. Tieto parametre mozno definovat pomocou
pridavného nastroja ToolHolderWizard.

Nosice nastrojov s definovanymi parametrami a priponou .cfx je
potrebné ulozit do adresara TNC:\system\Toolkinematics.

Na ovladanie pridavného nastroja ToolHolderWizard sa pouziva
predovSetkym myS. Pomocou mySi méZete nastavit’ aj poZadované
rozdelenie obrazovky — staéi stladit' a podrzat lavé tlacidlo mysSi

a potiahnut vymedzovacie Ciary medzi oblastami Parameter, Pom.
obr. a Grafika 3D.

V pridavnom nastroji ToolHolderWizard su k dispozicii tieto ikony:

lkona Funkcia

E’ Zatvorenie pridavného nastroja

A il Otvorenie suboru

@ Prepinanie medzi drétenym modelom
a objemovym nahlfadom

. Prepinanie medzi tiefiovanym a transparentnym
nahladom

E.E' Zobrazenie alebo skrytie transformacnych
vektorov

F'.BC Zobrazenie alebo skrytie nazvov koliznych
objektov

Ha, Zobrazenie alebo skrytie kontrolnych bodov

g Zobrazenie alebo skrytie meracich bodov

- Opatovné vytvorenie vychodiskového nahladu

' modelu 3D

Ak predloha nosi¢a nastroja neobsahuje ziadne
E> transformacéné vektory, nazvy, kontrolné body

a meracie body, pridavny nastroj ToolHolderWizard

v pripade aktivacie prisludnych ikon nevykona Ziadnu

funkciu.
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Specialne funkcie
11.8 Sprava nosic¢a nastrojov

Ak chcete definovat’ parametre predlohy nosi¢a nastrojov
a predlohu uloZit, postupujte takto:

> Prevadzkovy rezim: Stlacte tlagidlo RUCNY REZIM
TREULKR > Stladte softvérové tlagidlo TABULKA NASTROJOV
NRETI%OJEIZU
R » Stladte softvérové tladidlo EDITOVAT
vyp
» Kurzor umiestnite do stipca KINEMATIC

> Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT

UYBRAT

TooL » Stlacte softvéroveé tlacidlo TOOL HOLDER WIZARD
uzaro > Ovladanie otvori pridavny nastroj
ToolHolderWizard v prekryvacom okne
L) > Stlagte ikonu OTVORIT SUBOR

> Ovladanie otvori prekryvacie okno

» Pomocou nahladu vyberte poZadovanu predlohu
nosi¢a nastrojov

> stlacte tladidlo OK,

> Ovladanie otvori zvolenu predlohu nosi¢a
nastrojov

> Kurzor sa bude nachadzat na prvom parametri,
ktory je mozné definovat

» Nastavte hodnoty

» Do pola Vystupny subor zadajte nazov nosica
nastrojov s definovanymi parametrami

» Stlaéte tlagidlo VYTVORIT SUBOR

» V pripade potreby zareagujte na hlasenie
ovladania

X > Stlagte ikonu UKONCIT
> Ovladanie zatvori pridavny nastroj
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Sprava nosica nastrojov 11.8

Priradenie nosi€ov nastrojov s definovanymi
parametrami

Ovladanie bude méct vo svojich vypoctoch zohladnit nosic
nastrojov s definovanymi parametrami, az ked tento nosi¢ nastrojov
priradite k niektorému nastroju a nastroj opatovne vyvolate.

Nosice nastrojov s definovanymi parametrami mozu

E> pozostavat z viacerych Ciastkovych suborov. Ak
Ciastkové subory nie su uplné, ovladanie zobrazi
chybové hlasenie.

Pouzivajte iba nosi¢e nastrojov s uplne
definovanymi parametrami!

Ak chcete priradit nosi¢ nastrojov s definovanymi parametrami
k niektorému nastroju, postupujte takto:

> Prevadzkovy rezim: Stladte tlagidlo RUCNY REZIM
> Stladte softvérové tlacidlo TABULKA NASTROJOV
W
> Stladte softvérové tlacidlo EDITOVAT
uvp
» Kurzor premiestnite do stipca KINEMATIC

potrebného nastroja

> Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT

> Ovladanie otvori prekryvacie okno s nosi¢mi
nastrojov s definovanymi parametrami

» Pomocou nahladu vyberte poZadovany nosic
nastrojov

» Stladte softvérové tlacidlo OK

UYBRAT

> Ovladanie prevezme nazov zvoleného nosica
nastrojov do stipca KINEMATIC

» Zatvorte tabulku nastrojov
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Specialne funkcie
11.9 Cas zotrvania FUNCTION DWELL

11.9 Cas zotrvania FUNCTION DWELL

Programovat’ ¢as zotrvania

Pouzitie

Pomocou funkcieFUNCTION DWELL naprogramujete ¢as zotrvania
v sekundach alebo nadefinujete pocet otoCeni vretena pre

zotrvanie.
Postup
Pri definicii postupuijte nasledovne: Blok NC
> Zobrqzte_hstu softvérovych tlacidiel so Specialnymi 13 FUNCTION DWELL TIME10
funkciami
T— » Vyberte menu pre funkcie na definovanie réznych Blok NC
FUNKCIE funkcii nekddovaného textu 23 FUNCTION DWELL REV5.8
FinCTion > Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION DWELL
UL > Stlacéte softvérové tlacidlo DWELL TIME
» Definicia ¢asu v sekundach
DUELL » Alternativne stlacte softvérové tlacidlo DWELL
REVOLUTIONS REVOLUTIONS

> Definovanie poctu otoCeni vretena
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.1 Zapnutie, vypnutie

12.1 Zapnutie, vypnutie
Zapnutie

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pri zapinani stroja hrozia operatorovi
nebezpeclenstva. Preditajte si pred zapinanim stroja
bezpelnostné pokyny.

‘-4

Zapnutie a nabeh do referenénych bodov su funkcie
zavislé od stroja.

DodrZujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja!

‘-4

Zapnite privod napajacieho napatia systému TNC a stroja. Systém
TNC potom zobrazi nasledujuci dialég:

SYSTEM STARTUP

» TNC sa spusti

PRERUSENIE PRUDU

» Hlasenie TNC, Ze doslo k vypadku elektrického
prudu — vymaZzte hlasenie

PRELOZIT PROGRAM PLC
» Program PLC systému TNC sa automaticky preloZi
CHYBA RIADIACE NAPATIE PRE RELE

» Zapnut riadiace napéatie. TNC skontroluje funkciu
nudzoveého vypnutia

RUCNA PREVADZKA
PREBEHNUTIE REFERENCNYCH BODOV

» Prebehnutie referenénych bodov vykonajte vo
vopred gefinovanom poradi: Pre kazdu os stlacte
tlacidlo START NC alebo

- » Prebehnutie referenénych bodov vykonajte
v lubovolnom poradi: pre kazdu os stlacte
smeroveé tlacidlo a podrzte ho, kym sa neprejde
- referenény bod

pristrojmi, prechadzanie referenénych znaciek sa
nevykona. TNC je potom ihned po zapnuti riadiaceho
napatia pripravené na prevadzku.

? Ak je vas stroj vybaveny absolutnymi meracimi
i

TNC je teraz pripravené na prevadzku a nachadza sa
v prevadzkovom rezime Ruény rezim.
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chcete posunut osi stroja. Ak chcete len editovat’
alebo testovat programy, okamzite po zapnuti
riadiaceho napéatia vyberte prevadzkovy rezim
Programovat’ alebo Test programu.

Referencné body mézete potom prejst dodatocne.
Na tento uUcel stlacte v prevadzkovom rezime Ruény
reZim softvérové tlagidlo REF. BOD NABEH.

E> Referen¢né body musite prechadzat len vtedy, ak

Vypnutie
? Vypnutie je funkcia, ktora zavisi od verzie stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
~i-

Aby ste zabranili strate udajov pri vypnuti, musite operacny systém
TNC vypnut cielene:

a » Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaidlo Ruény rezim
s » Vyberte funkciu deaktivacie
v » Potvrdte softvérovym tlagidlom VYPNUT
ot > Ak systém TNC zobrazi v niektorom prekryvacom

okne text Teraz mozete vypnut’, mézete vypnut
napajanie systému TNC elektrickou energiou

Pozor, hrozi strata udajov!
Svojvolné vypnutie TNC moZe viest k strate udajov!
Po stlageni softvérového tlacidla RESTARTOVAT sa

ovladanie restartuje. Aj vypnutie pocas restartovania
méze viest k strate udajov!

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

Zapnutie, vypnutie

121

337



Rucna prevadzka a nastavenie
12.2 Presuvanie osi stroja

12.2  Presuvanie osi stroja
Upozornenie

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Presuvanie pomocou smerovych tla€idiel osi zavisi

<> od stroja.

Presuvanie osi pomocou smerovych tlacidiel osi

» Prevadzkovy rezim: Stladte tlagidlo RUCNY REZIM

Stlacte a drzte smerové tlacidlo osi, kym sa os
presunie do pozadovanej polohy, alebo

> Presunite os plynulym pohybom: Drzte stlacené
smerové tlacidlo osi a stlacte tlacidlo START NC

EHAE-
v

|

10!

Zastavenie: stlacte tlacidlo Stop NC

[

Posuy, ktorym sa osi presuvaju, zmenite softvérovym tlacidlom F.

Dalsie informacie: "Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia
M", Strana 351

Ak je na stroji aktivny prikaz na posun, ovladanie zobrazuje symbol
STIB (ovladanie v prevadzke).
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Presuvanie krokovym polohovanim

Pri krokovom polohovani presuva systém TNC os stroja o vami
stanovenu velkost kroku.

III::III >
[::::} >

KROK >
FUNKCIA
zAP

PRE- | 4
vzIAT
HODNOTU

ENT >

g

PRE- >
vZIAT
HODNOTU

ENT >

|
VOK

KROK |
FUNKCIA
ZAP

Prevadzkovy rezim: Stlaéte tla¢idlo RUCNY REZIM
alebo tlag¢idlo ELEKTRICKE RUCNE KOLIESKO

Prepnite listu softvérovych tlacidiel

Vyberte krokové polohovanie: Prepnite softvérové
tla¢idlo ROZMER KROKU na ZAP.

Vlozte prisuv Linearne osi a vstup potvrdte
softvérovym tlacidlom PREVZIAT HODNOTU

Alternativne potvrdte vstup tladidlom ENT

Tlagidlom so Sipkou premiestnite kurzor na
Kruhové osi

Vlozte prisuv Kruhové osi a vstup potvrdte
softvérovym tladidlom PREVZIAT HODNOTU

Alternativne potvrdte vstup tlaCidlom ENT

Potvrdte softvérovym tlacidlom OK
Velkost kroku je aktivna.

Vyberte krokove polohovanie: Prepnite softvérove
tlacidlo VELKOST KROKU na VYP.

Ked sa nachadzate v menu pre vel’kgsv,t‘ kroku,
mdzete softvérovym tlaCidlom VYPNUT rezim
Krokové polohovanie.

Maximalna mozna hodnota vstupu pre prisuv je
10 mm.
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.2 Presuvanie osi stroja

Presuvanie elektronickym ruénym kolieskom HR
410

Prenosné ru¢né koliesko HR 410 je vybavené dvomi
potvrdzovacimi tla€idlami. Potvrdzovacie tla¢idla sa nachadzaju
pod hviezdicovou ruckou.

Osi stroja mbzete presuvat len v pripade, ak je stlacené niektoré z
potvrdzovacich tlacidiel (funkcia zavisla od stroja).

Rucéné koliesko HR 410 ma nasledujuce ovladacie prvky:

Tlagidlo NUDZOVEHO VYPNUTIA

Ruc¢né koliesko

Potvrdzovacie tlacidla

Tlagidla na vyber osi

Tlacidla na stanovenie posuvu (pomaly, stredne, rychlo; posuvy
stanovi vyrobca stroja)

Smer, v ktorom TNC prechadza zvolenu os

Funkcie stroja (definuje vyrobca stroja)

Posuv osi
Cervené zobrazenia signalizuju, ktort os a aky posuv ste vybrali.

» Vyberte prevadzkovy rezim Elektrické ruéné
koliesko

» Podrzte potvrdzovacie tlaCidlo stlacené

» Vyberte os

Vyberte posuv

» Posuvat aktivhu os v smere + alebo

» Posuvat aktivhu os v smere —

- - I
v
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Presuvanie osi stroja 12.2

Posuvanie elektronickym ruénym kolieskom

s displejom

Systém TNC podporuje presuvanie nasledovnymi novymi
elektronickymi ruénymi kolieskami:

® HR 520: ruéné koliesko s displejom, kablovy prenos dat

® HR 550FS: ru¢né koliesko s displejom, bezdrétovy prenos dat

HEIDENHAIN
2

- . v RES 5.00 s%él;gu%ﬁ;
Pozor, nebezpecenstvo pre operatora a ruéné o
' koliesko! , |
[l |
o VSetky pripojné konektory ruéného kolieska smie
odstranovat vyluéne autorizovany servisny personal, 00000
a to aj v pripade, ak je to mozné bez nastrojal! (Z]
Stroj zapinajte zasadne iba so zapojenym ruénym m
kolieskom!

t A ¥
Ak chcete prevadzkovat vas stroj bez zapojeného

ruéného kolieska, odpojte kabel od stroja a otvorenu
zasuvku zaistite krytkou!

vasho stroja vam méze poskytnut pridavné funkcie

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal! Vyrobca
3B Prerucné kolieska HR 5xx.

Prenosné ru¢né kolieska HR 5xx su vybavené displejom, na

ktorom systém TNC zobrazuje rézne informacie. Okrem toho
mbézete softvérovymi tlaCidlami ruéného kolieska vykonavat dolezité
nastavovacie funkcie, napr. stanovenie vztaznych bodov alebo
zadanie a vykonanie funkcii M.

Po aktivovani ru¢ného kolieska pomocou aktivacného

tlagidla ruéného kolieska uz nebude mozné ovladanie stroja
prostrednictvom ovladacieho panela. Systém TNC zobrazi tento
stav na svojej obrazovke pomocou prekryvacieho okna.
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¢na prevadzka a nastavenie
2 Presuvanie osi stroja

Tlagidlo NUDZOVE VYPNUTIE

Displej ruéného kolieska na zobrazenie stavu a vyber funkcii
Softvérove tlacidla

Tlagidla na vyber osi mbéze vyrobca stroja zamenit podla danej
konfiguracie osi

Potvrdzovacie tlacidlo

Tlacidla so Sipkami na nastavenie citlivosti ru¢ného kolieska
Aktivacné tla€idlo ruéného kolieska

Smerové tlacidla, v ktorych TNC presuva zvolenu os
Interpolacia rychloposuvu pre smerové tlacidlo osi

Zapnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlagidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Tlagidlo ,Generovat blok NC* (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo
zamenitelné vyrobcom stroja)

Vypnut vreteno (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo zamenitelné
vyrobcom stroja)

Tlacidlo CTRL na vykonavanie Specialnych funkcii (funkcia
zavisla od stroja, tlacidlo vymenitelné vyrobcom stroja)
Tlagidlo START NC (funkcia zavisla od stroja, tlagidlo
vymenitelné vyrobcom stroja)

Tlagidlo STOP NC (funkcia zavisla od stroja, tlacidlo vymenitelné
vyrobcom stroja)

Rucné koliesko

Potenciometer otaCok vretena

Potenciometer posuvu

Kablova pripojka, odpada pri bezdrétovom ruénom koliesku HR
550FS
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Presuvanie osi stroja 12.2

Displej ruéného kolieska

1 Iba pri bezdr6tovom ruénom koliesku HR 550FS:
Zobrazenie, €i sa ru¢né koliesko nachadza v dokovacej stanici,
alebo &i je aktivny bezdrotovy rezim

2 Iba pri bezdrotovom ruénom koliesku HR 550FS: Zobrazenie
intenzity pola, Sest dielikov = maximalna intenzita pola

3 Iba pri bezdrétovom ruénom koliesku HR 550FS: Stav
nabitia akumulatora, 6 dielikov = maximalne nabitie. Po¢as
nabijania sa presuva jeden pasik zlava doprava

4 SKUTOCNA: Typ zobrazenia polohy

5 Y+129.9788: Poloha vybranej osi

6 *: STIB (ovladanie v prevadzke); prebieha vykonavanie
programu alebo pohyb osi

7 SO: Aktualne otacky vretena

8 FO: Aktualny posuy, s ktorym sa momentalne presuva zvolena
0s

9 E: Vyskytlo sa chybové hlasenie

10 RES 5.0: aktivne rozliSenie ruéného kolieska. Draha, ktoru
prejde zvolena os pri jednej otacke ru¢ného kolieska

11 STEP ON alebo OFF: krokové polohovanie je aktivne alebo
neaktivne. Pri aktivnej funkcii zobrazi TNC este aktivny krok
posuvu

12 Lista softvérovych tlacidiel: Vyber réznych funkcii, popis je
v nasledujucich odsekoch
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.2 Presuvanie osi stroja

Specialne vlastnosti bezdrétového ruéného kolieska HR 550FS

Pri bezdrétovom pripojeni sa v désledku mnozZstva
moznych rusivych vplyvov nedosahuje rovnaka
spolahlivost’ pripojenia ako pri kdblovom pripojeni.

Pred pouzitim bezdrétového kolieska preto HEDENHBIN
skontrolujte, & ndhodou nedochadza k rueniu | b e o
vytvaranému inymi bezdrétovymi ucastnikmi B —

v okoli stroja. Tato kontrola tykajuca sa dostupnych | I
radiovych frekvencii, resp. kanalov sa odporuca pre 0000080
vSetky priemyselné bezdrétové systémy.

Ak nepouzivate HR 550FS, odloZte ho vzdy do Z]
uréeného drziaka runého kolieska. Zaistite tak, IV ]
Ze pomocou kontaktnej liSty na zadnej strane t Mol +

bezdrétového kolieska sa vd'aka regulacii nabijania
dosiahne neustala prevadzkyschopnost akumulatora
ruéného kolieska a priame prepojenie kontaktmi do
okruhu nudzového vypnutia.

Bezdrétové ruéné koliesko reaguje v pripade chyby
(prerusenie vysielania, zla kvalita prijmu, porucha
komponentu ruéného kolieska) vzdy nidzovym
vypnutim.

Pozor, nebezpeéenstvo pre operatora a stroj!

Z bezpecnostnych dévodov musite bezdrbtové ruéné
koliesko a drziak ru¢ného kolieska vypnut’ najneskor

po 120 hodinach, aby mohol systém TNC vykonat pri
opatovnom zapnuti test funkénosti!

Ak vo svojej vyrobnej prevadzke pouzivate viacero
strojov s bezdrétovymi ruénymi kolieskami,

musite ruéné kolieska a drziaky ru¢nych koliesok
tvoriace par oznacit tak, aby sa dali jednoznacne
identifikovat ako par (napr. farebnymi nalepkami
alebo Cislovanim). Oznacenia musia byt umiestnené
na bezdrétovom ru¢nom koliesku aj na drziaku
ruéného kolieska tak, aby ich operator jasne videl!

Pred kazdym pouzitim skontrolujte, ¢i je aktivne
spravne bezdrétové ru¢né koliesko pre vas stroj!
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Presuvanie osi stroja 12.2

Bezdrétové ru¢né koliesko HR 550FS je vybavené akumulatorom.
Akumulator sa za¢ne nabijat bezprostredne po ulozeni ruéného
kolieska do drziaka ruéného kolieska.

Akumulator umoZzfuje 8-hodinovu prevadzku ruéného kolieska
HR 550FS, potom sa musi znova nabit. Ked sa ru¢né koliesko
nepouziva, odpori¢ame ho ulozit do drziaka ru¢ného kolieska.

Po uloZeni ruéného kolieska do drziaka ruéného kolieska dochadza
k internému prepnutiu do kablového rezimu. V takom pripade
mébZete rucné koliesko pouzivat, aj ked doslo k uplnému vybitiu
jeho akumulatora. Funkcie su pritom identické ako v bezdrétovom
rezime.

V pripade uplného vybitia akumulatora ru€ného
E> kolieska trva jeho upIné nabitie v drziaku ruéného

kolieska cca. 3 hodiny.

Pravidelne Cistite kontakty 1 drZiaka ruéného kolieska

a ruéného kolieska v zaujme zabezpecenia ich

spravneho fungovania.

Prenosovy rozsah radiovej trasy je dimenzovany velkoryso. Ak sa
dostanete do hrani¢nej vzdialenosti dosahu bezdrétového signalu
— napr. pri velmi velkych strojoch — bude vas HR 550FS vcas
varovat’ vyraznou vibra¢nou vystrahou. V takom pripade musite
prejst blizSie k drziaku ru¢ného kolieska, do ktorého je integrovany
radiovy prijimac.

Ak dosah bezdrétového signalu uz neumoznuje
neprerusitelnu prevadzku, aktivuje TNC automaticky
NUDZOVE VYPNUTIE. Méze k tomu dojst’ aj pocas
obrabania. Nevzdalujte sa prili§ od drziaka ruéného
kolieska. Ked sa ruéné koliesko nepouziva, ulozte ho
do drziaka ruéného kolieska.

g Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.2 Presuvanie osi stroja

Potom ako TNC aktivuje Nudzové vypnutie, musite znovu aktivovat
ru¢né koliesko. Postupujte pritom nasledovne:

» Zvolte prevadzkovy rezim Naprogramovat’
» Vyberte funkciu MOD: Stlacte tlacidlo MOD

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
NASTAUTT » Vyberte konfiguranu ponuku pre bezdrétové
BEZD. RUG.

KOLIESKO ruéné koﬁesko: Stlac”:tve softvérové tlacidlo
NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO

» Tlacidlom Sp. ruc. koleso znovu aktivujte
bezdrétové ruéné koliesko

» Ulozte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu:
Stlacte tlacidlo KONIEC

Na uvedenie ruéného kolieska do prevadzky a jeho konfiguraciu je
v prevadzkovom rezime MOD k dispozicii prislusna funkcia.

Dalsie informacie: "Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska
HR 550FS", Strana 448

Zvol'te os, ktora sa ma presuvat’

Hlavné osi X, Y a Z, ako aj tri dalSie definované vyrobcom stroja,

mdbzete aktivovat priamo tlacidlami na vyber osi. Vyrobca vasho

stroja m6ze obsadit jedno z volnych tlaCidiel pre osi aj virtualnou
osou VT. Ak virtualna os VT nie je priradena k tla€idlu vyberu,
postupujte takto:

» Stlacte softvérové tla€idlo ru€ného kolieska F1 (AX): systém
TNC zobrazi na displeji ruéného kolieska vSetky aktivne osi.
Momentalne aktivna os blika

» Zvolte pozadovanu os softvérovymi tladidlami ruéného kolieska

F1 (->) alebo F2 (<-) a potvrdte softvérovym tlacidlom ruéného
kolieska F3 (OK)

Nastavenie citlivosti ruéného kolieska

Citlivost ru¢ného kolieska urcuje, aku drahu prejde os za jednu
otacku ruéného kolieska. Definovatelné citlivosti su pevne
nastavené a daju sa zvolit' priamo Sipkovymi tladidlami ruéného
kolieska (len ak nie je aktivna krokova volba).

Nastavitelné citlivosti:
0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1 [mm/otacka alebo
stuperi/otacka]

Nastavitefné citlivosti: 0,00005/0,001/0,002/0,004/0,01/0,02/0,03
[palec/otacka alebo stuperi/otackal
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Posuv osi

» Aktivovanie ru€¢ného kolieska: Stlacte tlacidlo
ruéného kolieska na HR 5xx: TNC mézZete teraz
ovladat len pomocou HR5xx, TNC zobrazi na
obrazovke TNC prekryvacie okno s textom
upozornenia

» Pripadne vyberte poZzadovany prevadzkovy rezim
softvérovym tlacidlom OPM

» Prip. pridrzte stlagené potvrdzovacie tlacidlo

Na ru¢nom koliesku vyberte os, ktora sa ma
posuvat. Pripadne softvérovymi tlacidlami vyberte
pridavné osi

» Posuvat aktivhu os v smere + alebo

x|
v

Posuvat aktivnu os v smere —

» Deaktivacia ru¢ného kolieska: Stlacte tlacidlo
ruéného kolieska na HR 5xx: systém TNC médzete
teraz ovladat ovladacim panelom

° 3N
v

Nastavenia potenciometra

Po aktivacii ruéného kolieska su aj nad’alej aktivne potenciometre
ovladacieho panela stroja. Ak chcete pouzit potenciometre na
ruénom koliesku, postupuijte nasledovne:

» Stlacte tlacidla CTRL a ruéné koliesko na HR 5xx, systém TNC
zobrazi na displeji ruéného kolieska menu softvérovych tlacidiel
na vyber potenciometra

» Stlacenim softvérového tlacidla HW aktivujte potenciometre
ruéného kolieska

Len Co aktivujete potenciometre ru¢ného kolieska, musite pred

ukon&enim volby ruéného kolieska znovu aktivovat potenciometre

ovladacieho panela stroja. Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidla CTRL a ru¢né koliesko na HR 5xx, systém
TNC zobrazi na displeji ruéného kolieska ponuku softvérovych
tlagidiel na vyber potenciometra

» Stlagenim softvérového tlacidla KBD aktivujte potenciometre na
ovladacom paneli stroja
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.2 Presuvanie osi stroja

Krokové polohovanie

Pri krokovom polohovani prechadza systém TNC momentalne
aktivnu os ruéného kolieska po krokoch s velkostou, ktoru ste
definovali:

> Stlacte softvérové tla€idlo ru€ného kolieska F2 (STEP)

» Aktivujte krokové polohovanie: Stlacte softvérové tlacidlo
ruéného kolieska 3 (ON)

» zvolte zelanu velkost kroku stlacenim tlacidiel F1 alebo F2. Ak

krok pri zmene desatinnej giarky vzdy o faktor 10. Dal$im
stlacenim tlaCidla CTRL sa Ciselny pocCet zvysSi na 1. NajmensSia
mozna velkost kroku je 0,0001 mm (0,00001 palca). Najvacsia
velkost kroku je 10 mm (0,3937 palca)

» Prevezmite zvolenu velkost kroku softvérovy tlacidlom 4 (OK)

» Tlagidlom ruéného kolieska + alebo - presunte aktivnu os
ruéného kolieska v prisluSnom smere

Zadajte pridavné funkcie M

» Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)

» Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F1 (M)

» Zvolte Zelané &islo funkcie M stlacenim tlacidiel F1 alebo F2

» Pridavnu funkciu M spustite stlacenim tlacidla START NC

Zadavanie poctu otacok vretena S
» Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)
» Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F2 (S)

» Zvolte zelané otacky stlacenim tlacidiel F1 alebo F2 Ak podrzite
stlacené prislusné tlacidlo, systém TNC zvysi Ciselny krok pri
zmene desatinnej Siarky vzdy o faktor 10. Dal$im stlagenim
tlagidla CTRL sa Ciselny pocet zvySi na 1 000

> Aktivujte nové otacky S stladenim tlagidla START NC
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Zadajte posuv F

>
>
>

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)

Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F3 (F)

Zvolte zelany posuv stlacenim tlaCidiel F1 alebo F2 Ak podrzite
stlacené prislusné tlacidlo, systém TNC zvyéi Ciselny krok pri
zmene desatinnej Ciarky vzdy o faktor 10. Dal§im stlacenim
tlagidla CTRL sa &iselny pocet zvySi na 1 000

Novy posuv F prevezmite softvérovym tlacidlom ruéného
kolieska F3 (OK)

Vlozenie vzt'azného bodu

>

4
4
4

Stlacte softvérové tlacidlo ruéného kolieska F3 (MSF)

Stlacte softvéroveé tlacidlo ruéného kolieska F4 (PRS)

Prip. zvolte os, v ktorej ma vztazny bod lezat

Vynulujte os softvérovym tlagidlom ruéného kolieska F3 (OK)
alebo nastavte softvérovymi tladidlami ruéného kolieska F1 a F2
Zeland hodnotu a potom juvprevezmite softvérovym tlacidlom
ruéného kolieska F3 (OK). DalSim stlacenim tlaidla CTRL sa
Ciselny pocet zvySi na 10

Zmena prevadzkového rezimu

Softvérovym tla¢idlom ruéného kolieska F4 (OPM) mézete prepinat
prevadzkovy rezim z ruéného kolieska, pokial aktualny stav
ovladania dovoluje prepinanie.

>
>
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Stlacte softvérové tlaCidlo ruéného kolieska F4 (OPM)

Softvérovymi tlacidlami rué¢ného kolieska zvolte zelany
prevadzkovy rezim
® MAN: Ruény rezim

MDI: Ruéné polohovanie

SGL: Krokovanie programu

RUN: Beh programu - plynuly chod

Presuvanie osi stroja

12.2

349



Rucna prevadzka a nastavenie
12.2 Presuvanie osi stroja

Vytvorenie kompletného bloku posuvu

Vyrobca vasho stroja moze tlacidlo ruéného kolieska
,Generovat blok NC* obsadit lubovolnou funkciou.
<3B Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

» Vyberte prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie

» Prip. zvolte tlagidlami so Sipkami na klavesnici TNC blok NC, za
ktory chcete vlozit novy blok posuvu

» Aktivacia ruéného kolieska

» Stlacte tlacidlo ruéného kolieska ,Generovat blok NC*: Systém
TNC vlozi kompletny blok posuvu, ktory obsahuje vSetky polohy
osi vybrané pomocou funkcie MOD

Funkcie v prevadzkovych rezimoch Priebeh programu

V prevadzkovych rezimoch Priebeh programu mézete vykonavat
nasledujuce funkcie:

= Tlagidlo START NC (tlagidlo ruéného kolieska START NC)
® Tlacgidlo STOP NC (tlacidlo ruéného kolieska STOP NC)

® Po stlageni tlacidla STOP NC: interné zastavenie (softvérové
tlacidla ruéného kolieska MOP a potom Stop)

B Po stlaceni tlac¢idla STOP NC: ruény posuv osi (softvérové
tlagidla ruéného kolieska MOP a potom MAN)

®  Opatovny nabeh na obrys potom, ako boli osi po€as preruSenia
programu presuvané ru¢ne (softvérove tlacidla ruéného kolieska
MOP a potom REPO). Ovladanie sa vykonava softvérovymi
tlacidlami ruéného kolieska, ako aj pomocou softvérovych
tlagidiel na obrazovke.Dal$ie informacie: "Opé&tovny nabeh na
obrys", Strana 418

® Zapnutie a vypnutie funkcie Nato&enie roviny obrabania
(softvérové tlacidla ruéného kolieska MOP a potom 3D)
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Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M 12.3

12.3  Otacky vretena S, posuv F a pridavna
funkcia M

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické ruc¢né

koliesko vkladate softvérovymi tlaCidlami otacky vretena S, posuv F
a pridavnu funkciu M.

Dalsie informacie: "Zadavanie pridavnych funkcii", Strana 300

Vyrobca stroja stanovi, ktoré pridavné funkcie M
mdzete vyuzivat a aki maju funkciu.

-

Zadavanie hodnot

Otacky vretena S, pridavna funkcia M
» Zvolte vloZenie otacok vretena: Stlacéte softvérové

» tlagidlo S
OTACKY VRETENA S=
= > Zadajte hodnotu 1000 (otacky vretena) a vstup
tul prevezmite tlacidlom START NC

Otacanie vretena so zadanymi otackami S spustite pomocou
pridavnej funkcie M. Pridavnu funkciu M zadate rovnakym
spbsobom.

Posuv F

Zadanie posuvu F potvrdite stlacenim tlaCidla ENT.

Pre posuv F plati:

® Ak je zadana hodnota F = 0, je aktivny najmensi posuv
z parametra stroja manualFeed (&. 400304)

B Ak zadany posuv prekro€i hodnotu definovanu v parametri stroja
maxFeed (€. 400302), pouzije sa hodnota zadana v parametri
stroja

B F zostava zachovany aj po preruSeni pradu
= QOvladanie zobrazuje drahovy posuv
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.3 Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M

Zmenit’ otacky vretena a posuv

Pomocou otoéného tlacidla Override pre otacky vretena S a posuv
F sa da zmenit nastavena hodnota od 0 % do 150 %.

Potenciometer posuvu znizuje iba naprogramovany posuv s..(’f) (RE)

a neovplyvriuje posuy, ktory vypocitalo ovladanie.

? Otocné tlagidlo Override pre otacky vretena je ucinné

len pri strojoch s plynulym pohonom vretena. ,:‘\\
] ‘\q 150

Obmedzenie posuvu F MAX

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Obmedzenie posuvu zavisi od stroja.

-

Pomocou softvérového tlagidla F MAX mdZete redukovat rychlost
posuvu pre vSetky prevadzkové rezimy. ZniZenie plati pre v3etky
rychloposuvy aj posuvy. Po vypnuti alebo zapnuti zostane hodnota,
ktoru ste zadali, aktivna.

Softvérové tlacidlo F MAX sa nachadza v nasledujucich
prevadzkovych rezimoch:

= Krokovanie programu
® Beh programu - plynuly chod
® Ruéné polohovanie

Postup
Na aktivovanie obmedzenia posuvu F MAX postupujte nasledovne:
> Prevadzkovy rezim: Stladte tlagidlo RUCNE

POLOHOVANIE

> Stladte softvérové tlacidlo F MAX

F MAX

» Vlozte pozadovany maximalny posuv
» Stlacte softvérové tladidlo OK

OK

() () (o]

[al{e](=]
EAEYEYEY
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Sprava vzt’aznych bodov pomocou tabulky predvolieb 12.4

12.4 Sprava vzt'aznych bodov pomocou
tabul'ky predvolieb
Upozornenie

Tabulku Preset musite bezpodmiene¢ne pouzivat, ak

® Dosial ste na starSich ovladaniach systému TNC
pracovali s tabulkami nulovych bodov, ktoré sa
vztahovali na funkciu REF

=

Tabulka Preset mbze obsahovat flubovolné mnoZzstvo riadkov
(vztaznych bodov). Na optimalizovanie velkosti suboru a rychlosti
obrabania pouZzivajte len tolko riadkov, kolko skuto&ne potrebujete
na spravu vasich vztaznych bodov.

Nové riadky mdzZete z bezpe&nostnych dévodov pridavat len na
konci tabufky predvolieb.
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.4 Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky predvolieb

Ulozenie vzt'aznych bodov do tabul'ky Preset

Tabulka predvolieb ma nazov PRESET.PR a je uloZena v adresari
TNC:\table\. PRESET.PR sa v prevadzkovom rezime RUCNY
REZIM a ELEKTRICKE RUCNE KOLIESKO da editovat aZ po
stladeni softvérového tlagidla ZMENIT PRESET. Tabulku predvolieb
PRESET.PR moZete v prevadzkovom rezime NAPROGRAMOVAT
otvorit, nie vSak editovat'.

Kopirovanie tabulky predvolieb do iného adresara (na
zabezpecenie Udajov) je dovolené. Riadky chranené proti zapisu su
chranené proti zapisu aj v kopirovanych tabulkach.

Nemerite pocet riadkov v kopirovanych tabulkach! Ak budete chciet
znova aktivovat danu tabulku, mohlo by to viest k problémom.

Na aktivovanie tabulky Preset nakopirovanej do iného adresara ju
musite skopirovat spat do adresara TNC:\table\.

Mate viac moznosti ulozenia vztaznych bodov a zakladnych otacok
do tabulky predvolieb:

B Ruéné zadavanie

® Pomocou snimacich cyklov v prevadzkovom rezime RUCNY
REZIM a ELEKTRICKE RUCNE KOLIESKO

Riadok 0 v tabulke predvolieb je zasadne chraneny

E> proti zapisu. TNC uloZi do riadku 0 vzdy ten vztazny
bod, ktory ste ur€ili naposledy ruéne pomocou
osovych tladidiel alebo softvérovym tladidlom. Ak je
aktivny ru€ne nastaveny vztazny bod, zobrazi TNC v
zobrazeni stavu text PR MAN(O).
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Sprava vztaznych bodov pomocou tabulky predvolieb

Ruéné ulozenie vzt'aznych bodov do tabulky Preset

Aby sa dali vztaZzné body uloZit do tabulky Preset, postupujte
nasledovne:

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ru€ny rezim

Opatrne posuvajte nastroj, kym sa nedotkne
obrobku (zaskriabne) alebo prislusne polohujte
indikator

» Stladte softvérové tlacidlo TAB. PREDVOL.

> TNC otvori tabulku predvolieb a vloZi kurzor na
riadok aktivneho vztazného bodu

» Vyber funkcii na zadavanie predvolieb

PREDVOL .

 HEHHE -
«23
v

FRESET > TNC zobrazi v liste softvérovych tlacidiel dostupné
moznosti vkladania.

» Zvolte riadky v tabulke predvolieb, ktoré chcete
zmenit (Cislo riadka zodpoveda Cislu predvolby)

» Pripadne zvolte stipec (os) v tabulke predvolieb,
ktory chcete zmenit

-

KoRz- » Softvérovym tlacidlom zvolte niektoru
GOVAT

PRESET z disponibilnych moznosti zadavania
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.4 Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky predvolieb

Moznosti zadania

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Priame prevzatie skuto¢nej polohy nastroja
'JF' (indikatora) ako nového vztazného bodu: funkcia
ulozi vztazny bod len v tej osi, na ktorej sa prave
nachadza kurzor

PRESET Priradenie fubovolnej hodnoty k skuto¢nej polohe
T nastroja (indikatora): funkcia uloZi vztazny bod
len v tej osi, na ktorej sa prave nachadza kurzor.

Zadaijte zelanu hodnotu v prekryvacom okne

KoRi- Inkrementalne presunutie vztazného bodu uz

BOVAT v , " . v y v s

PRESET ulozeného v tabulke: funkcia ulozi vztazny bod
len v tej osi, na ktorej sa prave nachadza kurzor.
Zadaijte zelanu hodnotu korekcie so spravnym
znamienkom v prekryvacom okne. Pri aktivhom
zobrazeni v palcoch: hodnotu vlozZte v palcoch,

TNC interne prepocita viozenu hodnotu na mm

AKTUALNE Novy vztazny bod zadajte priamo bez vypoctu

ey kinematiky ($pecificky pre os). Ttto funkciu
pouZite, len ak je vas stroj vybaveny okrihlym
stolom a priamym zadanim hodnoty 0 chcete urcit
vztazny bod v strede okruhleho stola. Funkcia
uloZi hodnotu len v tej osi, na ktorej sa prave
nachadza kurzor. Zadajte Zeland hodnotu v
prekryvacom okne. Pri aktivnom zobrazeni v
palcoch: hodnotu vioZte v palcoch, TNC interne
prepocita vlozenu hodnotu na mm

T Zapis momentalne aktivheho vztazného bodu

PREDVOL . do volitelného riadku tabulky: funkcia ulozi
vztazny bod vo vSetkych osiach a aktivuje potom
automaticky prisludny riadok tabufky. Pri aktivnom
zobrazeni v palcoch: hodnotu vlozZte v palcoch,
TNC interne prepocita vloZzenu hodnotu na mm
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Sprava vztaznych bodov pomocou tabul’ky predvolieb 12.4

Editovanie tabulky Preset

Softvérové Editacné funkcie v tabufkovom reZime

tlacidlo

ZASIATOK Vyber zadiatku tabul’ky

KonTeS Vyber konca tabulky

sTR. Vyber predchadzajucej strany tabulky

STR. Vyber nasledujucej strany tabulky

T Vyber funkcii na zadavanie predvolieb

AKTE- Aktivovanie vztazného bodu aktualne zvoleného
e riadku tabulky Preset
PRIPOITT Pridanie nastavitelného poctu riadkov na koniec
R tabulky (2. lista softvérovych tlagidiel)

KopiR. Skopirovanie pola so svetlym pozadim (2. lista

AKT . . ’ v g

HODNOTU SOﬂVGrOVyCh tlaCIdlel)

vLoz1t VlozZenie skopirovaného pola (2. lista softvérovych
= tlagidiel)

oDSTRA- Zru$enie aktualne vybraného riadka: TNC

R zapise do vetkych stipcov znamienko — (2. lista

softvérovych tlaidiel)

i Vlozenie jednotlivého riadka na koniec tabulky
RIADOK (2. lista softvérovych tlacidiel)
e Odstranenie jednotlivého riadka na konci tabulky
RIADOK (2. lista softvérovych tlacidiel)
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.4 Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky predvolieb

Ochrana vzt'azného bodu pred prepisanim

Riadok 0 v tabulke predvolieb je chraneny proti zapisu. TNC uloZi
do riadku 0 ten vztazny bod, ktory ste ur€ili naposledy ru¢ne.

V tabufke predvolieb méZete chranit’ proti prepisaniu aj dalSie
riadky nastavenim stipca LOCKED. Riadky chranené proti
prepisaniu su v ramci tabulky predvolieb farebne zvyraznené.

Ak chcete prepisat riadok chraneny proti zapisu pomocou ruéného

cyklu snimania, budete to musiet potvrdit tla¢idlom OK a zadat
heslo (ak je aktivovana ochrana heslom).

' Pozor, hrozi strata udajov!
Ak zabudnete heslo, ochranu riadka chraneného
L heslom proti zapisu uz nebude mozné vynulovat.

Ak chranite riadky heslom, toto heslo si poznacte.

Preferujte jednoducht ochranu pomocou
softvérového tlacidla ZABLOK./ ODBLOK..

Za uCelom ochrany vztazného bodu pred prepisanim postupujte

nasledovne:
T > Stlaéte softvérové tlacidlo ZMENIT PRESET
» Zvolte stipec LOCKED
AKTUALNE » Stlacdte goﬂvérové tlagidlo AKTUALNE POLE
e UPRAVIT

Ochrana vztaznych bodov bez hesla:

oy » Stladte softvérové tladidlo ZABLOK./ ODBLOK.
opaLok. > TNC zapi$e L do stipca LOCKED.

Ochrana vztazného bodu heslom:
ZABLOK. # » Stlacte softvérové tlacidlo ZABLOK./ ODBLOK.
ey HESLO

» Do prekryvycieho okna zadajte heslo

» Potvrdte softvérovym tladidlom OK alebo tlagidlom
ENT.

> TNC zapi$e ### do stipca LOCKED.

0K
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Sprava vztaznych bodov pomocou tabul’ky predvolieb 12.4

Zrusenie ochrany proti zapisu
Za ucelom upravy riadku chrdneného proti zapisu postupujte

nasledovne:
— » Stladte softvérové tlacidlo ZMENIT PRESET
» Zvolte stipec LOCKED
AKTUALNE » Stladte softvérové tlagidlo AKTUALNE POLE
B UPRAVIT

Vztazné body chranené bez hesla:
ZRBLOK. # » Stlacte softvérové tlacidlo ZABLOK./ ODBLOK.
SPRERK: > TNC zrusi ochranu proti zapisu

Vztazny bod chraneny heslom:
ZABLOK. / » Stlacte softvéroveé tlaCidlo ZABLOK./ ODBLOK.

ODBLOK .

HESLO HESLO

» Do prekryvycieho okna zadajte heslo

» Potvrdte softvérovym tladidlom OK alebo tlagidlom
ENT.

> TNC zrusi ochranu proti zapisu

OK
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.4 Sprava vzt'aznych bodov pomocou tabulky predvolieb

Aktivujte vzt'azny bod
Aktivujte vzt'azny bod z tabul’ky predvolieb v prevadzkovom
rezime Ruény rezim

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky predvolieb
zru8i TNC aktivnhe posunutie nulového bodu,
zrkadlenie a faktor mierky.

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tla¢idlo Ruény rezim

=]

Tee. » Nechajte zobrazit’ tabulku predvolieb: Stlacte
softvérové tlagidlo TAB. PREDVOL.

» Vyberte Cislo vztazného bodu, ktoré chcete
aktivovat, alebo

v

Goto tlacidlom GOTO vyberte Cislo vztazného bodu,
ktory chcete aktivovat, vyber potvrdte tladidlom
ENT
ENT
AT > Aktivujte vzvt’ainy bod: Stlacte softvérové tlacidlo
AKTIVOVAT PREDVOL.

» Potvrdte aktivaciu vztazného bodu. TNC nastavi
zobrazenie a — ak je definované — zakladné
natocenie

» Zatvorte tabulku Preset

UYKONAT

Aktivovanie vzt'azného bodu z tabulky Preset v niektorom
programe NC

Na aktivaciu vztaznych bodov z tabulky predvolieb po¢as
vykondvania programu pouzite cyklus 247. V cykle 247 definujte
Cislo vztazného bodu, ktory chcete aktivovat.

Dalsie informacie: "NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (cyklus
247)", Strana 543
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Vlozenie vzt'azného bodu bez 3D snimacieho systému 12.5

12.5 Vlozenie vzt'azného bodu bez 3D
shimacieho systému

Upozornenie

Pri vloZeni vztazného bodu nastavte zobrazenie v systéme TNC na
suradnice niektorej znamej polohy obrobku.

k dispozicii vSetky ru¢né snimacie funkcie.

Dalsie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so
snimacim systémom 3D (volitelna moznost €. 17)",
Strana 377

E> V pripade pouzitia snimacieho systému 3D mate

Priprava

» Upnite a vyrovnajte obrobok

» Zameiite nulovy néstroj so znamym polomerom

» Ubezpecte sa, zZe systém TNC zobrazuje skutocné polohy

Vlozenie vzt'azného bodu so stopkovou frézou

' Ochranné opatrenie

Ak sa povrch obrobku nesmie doskriabat, polozi sa
L na obrobok plech so znamou hrubkou d. Pre vztazny
bod potom zadajte hodnotu zva¢senu o d.

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Ru€ny rezim

» Opatrne posuvajte nastroj, az kym sa nedotkne
obrobku (poskriabe)

~HARR =

» Vyberte os

VZTAZNY BOD - NASTAVENIE Z=

» Nulovy nastroj, os vretena: zobrazenie nastavte
na znamu polohu obrobku (napr. 0) alebo zadajte
hrabku plechu d. V rovine obrabania: zohladnite
polomer nastroja

ENT

Vztazné body zostavajucich osi urcite rovnakym spésobom.

Ak pouzijete v prisunqvej osi prednastaveny nastroj, zobrazenie osi
prisunu nastavte na diZku L nastroja alebo na sucet Z=L + d.

TNC ulozi vztazny bod nastaveny osovymi tlacidlami
automaticky do riadka O v tabulke predvolieb.
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.5 Vlozenie vztazného bodu bez 3D snimacieho systému

Vyuzitie snimacich funkcii s mechanickymi
snimaémi alebo meracimi indikatormi

Ak by ste na vaSom stroji nemali k dispozicii elektronicky snimaci
systém 3D, mézete pouzit vSetky ruéné snimacie funkcie (vynimka:
kalibra¢né funkcie), teda aj mechanické snimace alebo jednoduché
zaSkrabnutie.

Dalsie informacie: "Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost
¢. 17)", Strana 363

Namiesto elektronického signalu, ktory 3D dotykova sonda
generuje pocas snimacej funkcie automaticky, ru¢ne aktivujte signal
zapojenia na prevzatie snimacej polohy pomocou tlacidla.

Postupujte pritom nasledovne:
. » Softvérovym tla€idlom zvolte lubovolnd snimaciu

POS

e funkciu

» Posunite mechanicky snimac na prvu polohu, ktoru
ma TNC prevziat

> Prevezmite polohu: sglaéte softvérové tlacidlo
_‘%— PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU, systém TNC ulozi
do pamate aktualnu polohu

» Posunte mechanicky snimac na nasledujucu
polohu, ktord ma TNC prevziat

> Prevezmite polohu: sglaéte softvérové tlacidlo
_‘%— PREVZIAT SKUTOCNU POLOHU, systém TNC ulozi
do pamate aktualnu polohu

» Prip. posurite na dalSie polohy a prevezmite, ako
bolo popisané predtym

» Vzt'azny bod: V okne menu zadajte suradnice
nového vztazného bodu, prevezmite softvérovym
tlagidlom VLOZIT REF. BOD alebo zapiste hodnoty
do tabulky
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 368
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
predvolieb", Strana 369

» Ukondite snimaciu funkciu: stlacte tlacidlo END
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12.6

Prehlad

Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost' €. 17) 12.6

Pouzitie 3D snimacieho systému
(moznost’ €. 17)

V prevadzkovom rezime Ruény rezim mate k dispozicii
nasledujuce cykly snimacieho systému:

4

Spoloénost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie cyklov snimacieho systému, len ak
pouzivate snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

Dbaijte na to, aby uhol osi vyhovoval pri snimani
nastavenym uhlom natoCenia. Ovladanie kontroluje
automaticky aktivovanie parametra stroja
chkTiltingAxes (€. 204601).

TNC musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouZitie
3D snimacich systémov. DodrZujte pokyny uvedené v
priru¢ke stroja!

Cykly snimacieho systému su dostupné iba pri
volitefnej mozZnosti €. 17. V pripade pouzZivania
snimacieho systému od spolo€nosti HEIDENHAIN sa
tento volitelny softvér spristupni automaticky.

Softvérovd&unkcia Strana
tlacidlo
Ts Kalibracia snim. systému 3D 370
KHEZZR.
SNEm. Nastavenie vztazného bodu 377

POS

na lubovolnej osi
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Rucna prevadzka a nastavenie
12.6 Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost’ ¢. 17)

Pojazdové pohyby pri ruénom koliesku s displejom

Pri ruénom koliesku s displejom mézZete po€as ruéného cyklu
snhimacieho systému previest ovladanie do ru¢ného kolieska.

Postupujte nasledovne:

Spustite ruény snimaci cyklus

Polohujte snimaci systém do blizkosti prvého bodu dotyku
Nasnimaijte prvy snimaci bod

Aktivujte ruéné koliesko na ru¢nom koliesku

Ovladanie zobrazi prekryvacie okno Rug. kol. aktivne.
Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého snimacieho bodu
Deaktivujte ruéné koliesko na ru€énom koliesku

Ovladanie zatvori prekryvacie okno.

Nasnimajte druhy snimaci bod

Prip. vlozte vztazny bod

UkoncCenie funkcie snimania

vV v VvV VvV V Vv VvYVvyy

Pri aktivnom ru€nom koliesku nemdZzete spustat’
snimacie cyKkly.
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Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost’ €. 17) 12.6

Funkcie v cykloch snimacieho systému

V ruénych cykloch snimacieho systému sa zobrazuju softvérovée
tlagidla, pomocou ktorych mdZzete zvolit’ smer snimania alebo
obvykly postup snimania. Zobrazené softvérové tlacidla zavisia od
prisludného cyklu:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
) Vybrat smer snimania
+
_%_ Prevziat’ aktualnu skuto¢nu polohu

Automaticky snimat’ vyvftany otvor (vnutorna

kruznica)

Automaticky snimat’ vy&nelok (vonkajSia
(8], kruznica)
s, Snimat vzorovy kruh (stred viacerych prvkov)
(é@i’) cc

V pripade vyvftanych otvorov, €apov

L] . " , .
@ a vzorovych kruhov zvolit smer snimania
rovnobezny s osou
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12.6 Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost’ ¢. 17)

Automaticky postup snimania vyvitanych otvorov, éapov
a vzorovych kruhov

Ak pouzijete funkciu na automatické snimanie kruhu,
TNC napolohuje snimaci systém automaticky do
(] prislusnych snimacich poléh. Dbajte na to, aby sa

nabeh do poldh dal vykonat bez kolizie.

Ak pouzijete automaticky postup snimania vyvitaného otvoru,
Capu alebo vzorového kruhu, systém TNC otvori formular
s pozadovanymi vstupnymi polami.

Vstupné polia vo formularoch Meranie vycnelka a Meranie

otvoru

Vstupné pole Funkcia

Priemer vystupku? Priemer snimacieho prvku (pri

alebo Priemer otvoru? otvoroch volitelné)

Bezp. vzdialenost’? Vzdialenost’ od snimacieho prvku v
rovine

Prir. bezpecna vyska? Polohovanie snimaca v smere osi
vretena (vychadzajuc z aktudlnej
polohy)

Automaticky postup snimania:
» Snimaci systém uvedte do polohy

e > Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
% tlagidlo SNIMANIE CC
» Otvor sa ma nasnimat’ automaticky: Stlacte

softvérové tlacidlo OTVOR

» Zvolte smer snimania rovnobezny s osou

» Spustite snimaciu funkciu: Stlaéte tlagidlo START
NC. Systém TNC automaticky vykona vSetky
predpolohovania a postupy snimania

Na nabeh do polohy pouzije systém TNC posuv FMAX definovany
v tabulke snimacieho systému. Vlastné snimanie sa vykona s
definovanym posuvom snimania F.

Pred spustenim automatickej snimacej rutiny musite

E> snimaci systém predpolohovat v blizkosti prvého
snimacieho bodu. Presadte snimaci systém priblizne
0 bezpecnostnu vzdialenost (hodnota z tabulky
snimacieho systému + hodnota zo vstupného
formulara) proti smeru snimania.
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Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost' €. 17) 12.6

Vyber cyklu snimacieho systému

» Zvolte prevadzkovy rezim Ru€ny rezim alebo
Elektrické rucné koliesko

e > ngl’te snimacie funkcie: Stlacte softvérové tlacidlo

Gy SNiM. ROZMERU

anan. > Vyberte cyklus snimacieho systému: stlacte napr.
& softvérové tlacidlo SNIMANIE POL., TNC zobrazi

na obrazovke prislusnu ponuku

formular, v ktorom sa zobrazia vSetky pozadované
informacie. Obsah formulara je zavisly od prislusne;j
funkcie.

Do niektorych poli mézZete vkladat' aj hodnoty. Na
zmenu Zelaného vstupného pola pouzite tlacidla so
Sipkami. Kurzor mbzete umiestnit iba do poli, ktoré
su editovatelné. Polia, ktoré sa nedaju editovat, sa
zobrazuju sivou farbou.

E> Ak zvolite ruénu snimaciu funkciu, otvori TNC

Zaznamenavanie nameranych hodnét z cyklov
snimacieho systému do protokolu

TNC musi byt pre tuto funkciu pripravené vyrobcom
stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

A

Potom ako systém TNC vykona fubovolny cyklus snimacieho
systému, zobrazi TNC softvérové tlagidlo ZAPISAT PROTOKOL DO
TABULKY. Ak stlacite softvérové tlacidlo, TNC zaznamena aktualne
hodnoty aktivneho cyklu snimacieho systému do protokolu.

Ked ulozite vysledky merania, vytvori TNC textovy subor
TCHPRMAN.TXT. Ak ste v parametri stroja fn16DefaultPath

(€. 102202) neulozili Ziadnu cestu, systém TNC ulozi subory
TCHPRMAN.TXT a TCHPRMAN.html v hlavnom adresari TNC:\.

Format a obsah suboru TCHPRMAN.TXT ur¢i
vyrobca vasho stroja.
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Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky nulovych bodov

Ak chcete namerané hodnoty ulozit v systéme

E> suradnic obrobku, pouzite tato funkciu. Ak chcete
namerané hodnoty uloZit v suradnicovom systéme
stroja (suradnice REF), pouzite softvéroveé tlacidlo
POLOZKA TAB. PREDVOL..

Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky predvolieb",
Strana 369

Pomocou softvérového tlagidla ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU méze
TNC po lubovolnom vykonanom cykle snimacieho systému zapisat
namerané hodnoty do tabulky nulovych bodov:

» Vykonaijte lubovolnu snimaciu funkciu

» ZapiSte pozadované suradnice vztazného bodu do vstupného

pola ponudkaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu
snimacieho systému)

» Zadaijte &islo nulového bodu vo vstupnom poli Cislo v tabulke =

> Stladte softvérové tlatidlo ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU, TNC
uloZi nulovy bod pod vloZenym &islom do uvedenej tabulky
nulovych bodov
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Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost' €. 17) 12.6

Zapis nameranych hodnét z cyklov snimacieho
systému do tabulky predvolieb

[rueny rezim pre EJNaprogramovat

Ak chcete namerané hodnoty uloZit' v suradnicovom ‘

E> systéme stroja (suradnice REF), pouZite tuto funkciu.
Ak chcete ulozit namerané hodnoty v suradnicovom
systéme obrobku, pouzite softvérové tlacidlo
ZAZNAM DO TAB. NUL. BODU.

e

T

—~al

|

[

Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét |‘
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych - o T
bodov", Strana 368 2 e
-135.433
Pomocou softvérového tlagidla POLOZKA TAB. PREDVOL. méze T T — T ——

STORNO

TNC po lubovolnom vykonanom cykle snimacieho systému zapisat Vo \ “ H
namerané hodnoty do tabulky predvolieb. Namerané hodnoty sa

potom uloZia vo vztahu k stiradnicovému systému stroja (stradnice

REF). Tabulka predvolieb ma nazov PRESET.PR a je uloZena v

adresari TNC:\table\.

» Vykonajte lubovolnu snimaciu funkciu

» ZapiSte pozadované suradnice vztazného bodu do vstupného
pola ponudkaného na tento Ucel (zavisi od vykonaného cyklu
snimacieho systému)
» Vlozte gislo predvolby vstupného pola Cislo v tabulke:
> Stladte softvérové tlagidlo POLOZKA TAB. PREDVOL.: TNC ulozi
nulovy bod pod vloZzenym Cislom do tabulky predvolieb
= Cislo predvolby neexistuje: TNC ulozi riadok aZ po stlageni
softvérového tlacidla OK (Vytvorit riadok v tabulke?)

= Cislo predvolby je chranené: stlaste softvérové tlagidlo OK
a aktivna predvolba sa prepise

= Cislo predvolby je chranené heslom: stlaéte softvérové
tlacidlo OK a zadajte heslo — aktivna predvolba sa prepise

Ak nie je mozné zapisovanie do riadka tabulky
z dévodu blokovania, ovladanie zobrazi upozornenie.
Cinnost’ snimacej funkcie sa v8ak neprerusi.
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12.7 Kalibracia 3D snimacieho systému (moznost’ €. 17)

12.7 Kalibracia 3D snimacieho systému
(moznost’ €. 17)

Uvod
Aby bolo mozné presne urcit’ skuto&ny spinaci bod snimacieho

systému 3D, musite snimaci systém nakalibrovat, inak TNC
nedokaze stanovit presné vysledky merania.

Snimaci systém kalibrujte vzdy pri:
E> ® uvedeni do prevadzky,
zlomeni snimacieho hrotu,
vymene snimacieho hrotu,
zmene snimacieho posuvu,
nepravidelnostiach, napr. v désledku zohriatia
stroja,
B zmene aktivnej osi nastroja.

Ked po kalibracii stladite softvérové tlacidlo OK,
prevezmu sa hodnoty kalibracie pre aktivny snimaci
systém. Aktualizované udaje nastroja su potom ihned
ucinné, opatovné vyvolanie nastroja nie je potrebné.

Pri kalibrovani uréuje systém TNC ,u&innd* dizku snimacieho hrotu
a ,ucinny“ polomer snimacej gul6¢ky. Na kalibraciu 3D snimacieho
systému upnite nastavovaci kruzok alebo vy&nelok so znamou
vySkou a znamym polomerom na stél stroja.

TNC je vybaveny cyklami kalibracie na kalibraciu dizky a kalibraciu

polomeru:
> Stlaéte softvérové tlacidlo SNIM. ROZMERU
e » Zobrazte kalibracné cykly: Stlacte tlacidlo TS
iz KALIBR.

» Vyber kalibragného cyklu

Kalibraéné cykly TNC

SoftvérovéFunkcia Strana
tlacidlo
Kalibrovat dizku 371
0y

Urcit' kalibrovacim kruzkom polomer a 372

presadenie stredu

Urcit polomer a presadenie stredu 372
% vy€nelkom, pripadne kalibrovacim

tfliom

Urcit polomer a presadenie stredu 372

2 4| kalibragnou gurégkou
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Kalibracia 3D snimacieho systému (moznost’ €. 17) 12.7

Kalibrovanie uginnej dizky

fungovanie cyklov snimacieho systému, len ak
() pouzivate snimacie systémy zna¢ky HEIDENHAIN.

' Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za

Uginna dizka snimacieho systému sa vzdy vztahuje
E> na vztazny bod nastroja. Spravidla urci vyrobca Y
stroja vztazny bod nastroja na hlavu vretena. @
» Nastavte vztazny bod v osi vretena tak, aby pre stdl stroja 5
platilo: Z = 0.
» Zvolte funkciu kalibracie pre dizku snimacieho
ot systému: stladte softvérové tlagidlo KAL. L

> TNC zobrazuje aktualne kalibraéné udaje.

» Referencia pre dizku: viozte vysku kalibraéného
prstenca do okna menu

» Snimaci systém vedte tesne nad povrchom
nastavovacieho kruzku

» V pripade potreby zmente smer posuvu
softvérovym tlacidlom alebo tlacidlami so Sipkami

Snimajte povrch: stlacte tlacidlo START NC
Skontrolujte vysledky
Na prevzatie hodn6t stlaéte softvéroveé tlaidlo OK

Na ukonéenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo STORNO

> TNC protokoluje priebeh kalibracie do suboru
TCHPRMAN.html.

vV vyvy
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Kalibracia uéinného polomeru a vyrovnanie
presadenia stredu snimacieho systému

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie cyklov snimacieho systému, len ak
() pouzivate snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

Presadenie stredu moézete urcit iba snimacim
systémom vhodnym na tento ucel.

Ak vykonavate vonkajsiu kalibraciu, musite
predpolohovat’ snimaci systém do stredu nad
kalibracnou guf6ckou alebo kalibraénym tffiom.
Dbajte na to, aby sa nabeh do snimacich pol6h dal

vykonat bez kolizie.

Pocas kalibracie polomeru snimacej gul6cky vykona TNC
automaticky postup snimania. V prvom priebehu ur€i TNC stred
kalibraCného kruzku alebo ¢apu (hrubé meranie) a premiestni
snimaci systém do stredu. Nasledne sa v samotnom postupe
kalibracie (jemné meranie) stanovi polomer snimacej gulé&ky. Ak
snimaci systém umoZfiuje meranie s oto€enim o 180°, v dalSom
priebehu sa urci presadenie stredu.

Vlastnost, ¢i alebo ako sa mdze vas snimaci systém orientovat, je
pri snimacich systémoch spolo¢nosti HEIDENHAIN zadefinovana
vopred. Iné snimacie systémy su konfigurované vyrobcom stroja.

Priebeh postupu kaliboravania sa li8i v zavislosti od moznosti
orientacie vasho snimacieho systému:

= Nie je mozna ziadna orientacia alebo je mozna iba v jednom
smere: TNC vykona hrubé a jgemné meranie a urci uéinny
polomer snimacej gulécky (stlpec R v tool.t)

B Mozna orientacia v dvoch smeroch (napr. kablové snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): TNC vykona hrubé a
jemné meranie, otoCi snimaci systém o 180° a vykona Styri
dalSie postupy snimania. Meranim s otoenim o 180° sa okrem
polomeru ur&i presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp)

® Mozna lubovolna orientacia (napr. infratervené snimacie
systémy spolo¢nosti HEIDENHAIN): TNC vykona hrubé a
jemné meranie, otoCi snimaci systém o 180° a vykona Styri
dalSie postupy snimania. Meranim s oto¢enim o 180° sa okrem
polomeru ur&i presadenie stredu (CAL_OF v tchprobe.tp)
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Kalibracia 3D snimacieho systému (moznost’ €. 17) 12.7

Kalibracia pomocou kalibrovacieho kriuzku

Pri ruénej kalibracii s kalibrovacim kriZzkom postupujte nasledovne:

-
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Snimaciu gul6¢ku polohujte v prevadzkovom
rezime Rucny rezim do otvoru nastavovacieho
kraZzku

Zvolte funkciu kalibracie: stlate softvérové tlacidlo
KAL. R

TNC zobrazuje aktualne kalibracné udaje.

VloZte priemer nastavovacieho kruzku

Snimajte: stladte tlagidlo START NC

Snimaci systém 3D nasnima v automatickom
postupe snimania vSetky poZzadované body

a vypocita ucinny polomer snimacej gul6cky. Ak je
mozné meranie s oto¢enim o 180°, TNC vypodita

presadenie stredu.

Skontrolujte vysledky

Na prevzatie hodnét stlacte softvéroveé tlacidlo OK
Na ukoncenie funkcie kalibracie stlacte softvérové
tlacidlo KON.

TNC protokoluje priebeh kalibracie do suboru
TCHPRMAN.html.

Na stanovenie presadenia stredu snimacej gulé¢ky
musi byt TNC pripravené vyrobcom stroja. DodrZujte
pokyny uvedené v priru¢ke stroja!
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Kalibracia pomocou ¢apu alebo kalibraéného tina

Pri ruénej kalibracii s apom alebo kalibraénym tffiom postupuijte
takto:

P

» Polohujte snimaciu gulé&ku v prevadzkovom
rezime Rucny rezim do stredu nad kalibracny tffi

» Zvolte funkciu kalibracie: stlacte softvérové tlacidlo
iz KAL. R

Vlozte vonkajsi priemer apu

VloZte bezpecnostnu vzdialenost

Snimajte: stladte tlagidlo START NC

Snimaci systém 3D nasnima v automatickom
postupe snimania vSetky poZzadované body

a vypocita ucinny polomer snimacej gul6cky. Ak je
mozné meranie s oto¢enim o 180°, TNC vypodita
presadenie stredu.

» Skontrolujte vysledky
» Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

» Na ukoncéenie funkcie kalibracie stlaéte softvérové
tlacidlo KON.

> TNC protokoluje priebeh kalibracie do suboru
TCHPRMAN.html.

vvvy

Na stanovenie presadenia stredu snimacej gulé¢ky
musi byt TNC pripravené vyrobcom stroja.

<> Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
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Kalibracia pomocou kalibraénej gul'6éky

Pri ruénej kalibracii s kalibraénou gulé¢kou postupuijte nasledovne:

»y

19

5

-
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P

Polohujte snimaciu gulé¢ku v prevadzkovom
rezime Ru¢ny rezim do stredu nad kalibra¢nu

guldcku

Zvolte funkciu kalibracie: stlaéte softvérové tlacidlo
KAL. R

Zadajte vonkajsi priemer gulé&ky

VloZte bezpecnostnu vzdialenost

V pripade potreby vyberte meranie dizky
V pripade potreby zadajte vztah pre dizku
Snimajte: stladte tlagidlo START NC

Snimaci systém 3D nasnima v automatickom
postupe snimania vSetky pozadované body

a vypocita ucinny polomer snimacej gulécky. Ak je
mozné meranie s oto¢enim o 180°, TNC vypodita
presadenie stredu.

Skontrolujte vysledky

» Na prevzatie hodnét stlacte softvérové tlacidlo OK

Na ukonéenie kalibracnej funkcie stlacte
softvérové tlaCidlo KON.

TNC protokoluje priebeh kalibracie do suboru
TCHPRMAN.html.

Na stanovenie presadenia stredu snimacej gul6cky
musi byt TNC pripravené vyrobcom stroja.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
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Zobrazenie kalibraénych hodnét

TNC ulozi Gginna dizku a uginny polomer snimacieho systému do e = T
tabulky nastrojov. Presadenie stredu snimacieho systému ulozi Falimmns Lans :

TNC do stipcov CAL_OF1 (hlavna os) a CAL_OF2 (vedIaj$ia os)
tabulky snimacieho systému. Na zobrazenie uloZzenych hodnét
stlacte softvérové tlacidlo DOT. SONDA TABULKA.

Pri kalibracii vytvori TNC automaticky subor s protokolom
TCHPRMAN.html, v ramci ktorého su ulozené kalibracné hodnoty.

CALOF2 | cALANG | F FUAX o1sT SET_ui|| M
)

ON

Dbajte na to, aby ste mali aktivne spravne €islo
nastroja, ked pouZivate snimaci systém.

Vyber meracej dotyk sondy?
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Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitelna 12.8
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12.8  Nastavenie vztazného bodu so
snimacim systémom 3D (volitel'na
moznost’ €. 17)

Prehlad

Funkcie nastavenia vztazného bodu zvolite na vyrovnanom
obrobku nasledujucimi softvérovymi tladidlami:

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
e Nastavenie vztazného bodu 377
& v lubovolnej osi s
snEm. Vlozenie stredu kruhu ako vztazného 378

Gy o bodu

T Stredova os ako vztazny bod 381

cL
UloZenie stredovej osi ako
vztazného bodu

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie cyklov snimacieho systému, len ak
pouzivate snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

Maijte na pamati, ze systém TNC vztahuje pri
aktivnom posunuti nulového bodu nasnimanu
hodnotu vzdy na aktivny vztazny bod alebo na
posledny vztazny bod nastaveny v prevadzkovom
rezime RUCNY REZIM. V zobrazeni polohy sa
posunutie nulového bodu prepocita.

Nastavenie vzt'azného bodu na 'ubovolnej osi

SN, > Vyberte snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
& tlagidlo SNIMAT POLOHU
» Snimaci systém polohujte v blizkosti snimacieho

bodu

» Softvérovym tlacidlom vyberte os a smer
shimania, napr. snimanie v smere Z-

» Snimaite: stladte tlagidlo START NC

» Vzt'azny bod: Viozte pozadované suradnice
a prevezmite ich stlaCenim softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 368

» Ukondite snimaciu funkciu: Stlaéte softvérové
tlacidlo KON.
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12.8 Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitelna
moznost’ €. 17)

Stred kruhu ako vzt'azny bod

Stredy otvorov kruhovych vyrezov, plnych valcov, vy¢nelkov,
kruhovych ostrovov atd. mézZete zadat’ ako vztazné body.

Vnutorny kruh:

Systém TNC nasnima vnutornu stenu kruhu vo vSetkych Styroch vi
smeroch suradnicovych osi.

Pri prerusenych kruhoch (kruhové obluky) mézete smer snimania
zvolit 'ubovolne.

» Polohujte snimaciu gulu priblizne do stredu kruhu
e > Zvolte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
S SNiM. cC

» Stlacte tlacidlo pozadovaného smeru snimania

» Snimaijte: stlacte tlacidlo START NC. Snimaci

zvolenom smere. Opakujte tento postup. Po
tretom snimani mozete nechat’ vypocitat stred
(odporucaju sa Styri snimacie body)

» Ukoncite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: Stlacte softvérové tlacidlo
VYHODNOTIT

» Vzt'azny bod: V okne menu viozZte obe suradnice
stredu kruhu, prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT REF. BOD alebo zapiste hodnoty do
tabulky
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 368
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
predvolieb", Strana 369

» Ukondite snimaciu funkciu: Stlaéte softvérové
tlacidlo KON.

systém nasnima vnutornu stenu kruhu vo g\

kruhy uz s tromi snimacimi bodmi, napr. pri
kruhovych segmentoch. PresnejSie vysledky
dosiahnete, ak kruhy nasnimate Styrmi snimacimi
bodmi. Pokial je to mozné, mali by ste snimaci
systém predpolohovat’ €o najviac do stredu.

E> TNC dokaze vypoditat vonkajSie alebo vnutorné
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Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitelna 12.8
moznost’ €. 17)

Vonkajsi kruh:

SNiM.

%}} cc

>

Snimaciu gul6¢ku polohujte do blizkosti prvého
snimacieho bodu mimo kruhu

ngl’te snimaciu funkciu: Stlacéte softvérové tlacidlo
SNIM. CC

» Stlacte tlac¢idlo pozadovaného smeru snimania

Snimajte: stlaéte tladidlo START NC. Snimaci
systém nasnima vnuatornu stenu kruhu vo
zvolenom smere. Opakujte tento postup. Po
tretom snimani mdzete nechat vypocitat’ stred
(odporucaju sa Styri snimacie body)

Ukoncite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: Stlacte softvérové tlacidlo
VYHODNOTIT

Vzt'azny bod: VloZte suradnice vztazného bodu,
prevezmite ich stlacenim softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD stredu kruhu

Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 368

Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét

z cyklov snimacieho systému do tabulky
predvolieb", Strana 369)

Ukongite snimaciu funkciu: Stlaéte softvérové
tlacidlo KON.

Po nasnimani zobrazi TNC aktualne suradnice stredového bodu
kruhu a polomer kruhu.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

Yi

X+

¢

HY+

379

x ¥



Rucna prevadzka a nastavenie

12.8 Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitelna
moznost’ €. 17)

Nastavenie vzt'azného bodu pomocou viacerych otvorov/
kruhovych vyénelkov

Ruéna snimacia funkcia Vzorovy kruh je suc¢astou funkcie
snimania Kruh. Jednotlivé kruhy mozno nasnimat’ pouzitim
shimania rovnobezného s osou

Na druhej liste softvérovych tlaCidiel sa nachadza softvérové
tlagidlo SNIM. CC (vzorovy kruh), pomocou ktorého mézete
nastavit vztazny bod usporiadanim viacerych otvorov alebo
kruhovych vy&nelkov. Ako vztazny bod mdzete nastavit prieseénik
troch alebo viacerych prvkov, ktoré sa maju snimat.

Nastavenie vzt'azného bodu v priese¢niku viacerych otvorov
alebo kruhovych ¢apov:

» Snimaci systém uvedte do polohy
Vyberte snimaciu funkciu Vzorovy kruh

snen. > Zvolte snimaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
o SNIM. CC

s, » Stlaéte softvérové tlagidlo SNIM. CC (vzorovy
EXs kruh)

Snimanie kruhovych ¢apov

> Kruhovy ¢ap sa ma nasnimat automaticky: stlacte
82 softvérové tlacidio CAP

B— » ho vyberte stlaCenim softvérového tlacidla

L

= » Spustite snimaciu funkciu: stlaéte tla¢idlo START
1 NC

Snimanie vyvftaného otvoru
» Otvor sa ma nasnimat automaticky: stlacte

softvérové tlacidlo OTVOR

—_— » ho vyberte stlatenim softvérového tlacidla

)

o » Spustite snimaciu funkciu: stlacte tlagidlo START
= NC

» Opakujte postup pre ostatné prvky

» Ukoncite snimanie, prejdite do menu
vyhodnotenia: Stlacte softvérove tlacidlo
VYHODNOTIT

> Vzt'azny bod: V okne menu vilozZte obe suradnice
stredu kruhu, prevezmite softvérovym tlacidlom
VLOZIT REF. BOD alebo zapiste hodnoty do
tabulky
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 368
Dalsie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
predvolieb", Strana 369

» Ukondite snimaciu funkciu: Stlacte softvérové
tlacdidlo KON.
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Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitelna 12.8
moznost’ €. 17)

Stredova os ako vzt'azny bod

SNiM.
CcL
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> Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérove
tlaCidlo SNIMANIE CL

» Polohujte dotykovu sondu do blizkosti prvého bodu
dotyku

» Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom
> Snimaijte: stladte tlagidlo START NC

» Snimaci systém polohujte do blizkosti druhého
snimacieho bodu

> Snimaijte: stladte tlagidio START NC

» Vzt'azny bod: V okne menu vlozte vztazny bod
a prevezmite ho stlatenim softvérového tlacidla
VLOZIT REF. BOD alebo zapiste hodnoty do
tabulky
DalsSie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky nulovych
bodov", Strana 368
DalsSie informacie: "Zapis nameranych hodnét
z cyklov snimacieho systému do tabulky
predvolieb", Strana 369

» Ukondite snimaciu funkciu: Stlaéte softvérové
tlacidlo KON.

Po uréeni druhého snimacieho bodu mézete v
menu vyhodnotenia zmenit smer stredovej osi.
Softvérovymi tladidlami mozete urdit, i sa na
hlavnu alebo vedlajSiu os, resp. na os nastroja vioZi
vztazny, resp. nulovy bod. Tato funkcia mdze byt
potrebna, ak chcete uloZit uréend polohu na hlavnej
a vedlajSej osi.
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Rucna prevadzka a nastavenie

12.8 Nastavenie vztazného bodu so snhimacim systémom 3D (volitel'na
moznost’ €. 17)

Premerat’ obrobky 3D snimacim systémom

Na jednoduché merania na obrobku mézZete pouZit aj snimaci
systém v prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické
rucné koliesko.

Pomocou 3D snimacieho systému urcite:
® suradnice polohy a z toho
B rozmery na obrobku.

Uréenie suradnic polohy na narovhanom obrobku
SN » Vyberte snimaciu funkciu: stlaéte softvérové

POS

<o tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohuijte v blizkosti snimacieho
bodu

» Vyberte smer snimania a su¢asne os, na ktoru sa
vztahuju suradnice: Stlacte prisludné softvérové
tlacidlo

» Spustite snimanie: stlaéte tlacidlo START NC

TNC zobrazi suradnice snimacieho bodu ako vztazny bod.
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Nastavenie vzt'azného bodu so snimacim systémom 3D (volitelna 12.8
moznost’ €. 17)

Uréenie rozmerov obrobku
Snin. » Vyberte snimaciu funkciu: stlacte softvérové

POS

<o tlacidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti prvého
snimacieho bodu A

» Smer snimania vyberte softvérovym tlacidlom

> Snimaijte: stladte tlagidlo START NC

» Zaznamenajte zobrazenu hodnotu ako vztazny
bod (len ak predtym zadany vztazny bod zostane
ucinny)

» Vztazny bod: vlozte ,0¢

» Preruste dialog: stlacte klaves END

» Znovu vyberte snimaciu funkciu: stlaéte softvérové
tlagidlo SNIMANIE POL.

» Snimaci systém polohujte v blizkosti druhého
snimacieho bodu B

» Softvérovym tlacidlom vyberte smer snimania:
rovnaké osi, ale opacny smer ako pri prvom
snimani.

> Snimaijte: stladte tlagidlo START NC

V zobrazeni Namerana hodnota je uvedena vzdialenost medzi
oboma bodmi na suradnicovej osi.

Zpbrazenie polohy nastavte znovu na hodnoty pred meranim

dizok

» Vyberte snimaciu funkciu: stladte softvérové tlagidlo SNIMANIE
POL.

» Znovu nasnhimajte prvy snimaci bod

» Vztazny bod nastavte na zaznamenanu hodnotu

» Preruste dialog: stlacte klaves END
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Polohovanie s ruénym zadavanim
13.1 Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani

13.1 Programovanie a vykonanie
jednoduchych obrabani

Na jednoduché obrabanie alebo predpolohovanie nastroja je
vhodny prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie. Tu mézete vlozit
kratky program vo formate nekédovaného textu HEIDENHAIN a
mozete ho priamo spustit. Program sa ulozi do suboru $MDI

Okrem toho mdzZete pouzit’ aj nasledujuce funkcie:
E Cykly

= Korekcie polomeru

= Opakovania Casti programu

= Parametre Q

V prevadzkovom rezime Rucné polohovanie sa da aktivovat
pridavné zobrazenie stavu.
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Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani 13.1

Pouzitie polohovania s ruénym zadavanim

» Vyberte prevadzkovy rezim Ruéné polohovanie
» Naprogramuijte poZzadovanu dostupnu funkciu

Stlagte tlagidio START NC

> Ovladanie spracuje zvyrazneny blok NC.
DalSie informacie: "Programovanie a vykonanie
jednoduchych obrabani", Strana 386

v

—+

tal

Obmedzenie
E> V prevadzkovom rezime Rucné polohovanie nie su
k dispozicii nasledujuce funkcie:
= Vyvolanie programu
E PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
B Programovacia grafika
B Grafika priebehu programu

Pomocou softvérovych tlacidiel VYZNACIT BLOK,
VYSTRIHNUT BLOK atd. mézete komfortne a rychlo
opakovane pouzit' aj ¢asti z inych programov NC.
Dalsie informacie: "Oznagenie, kopirovanie,
vystrihnutie a vloZenie €asti programu”, Strana 121

Pomocou softvérovych tlaCidiel Q ZOZNAM
PARAMETR. a Q INFO mézete kontrolovat' a
upravovat parametre Q.

Dalsie informacie: "Kontrola a zmena parametrov
Q", Strana 246
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Polohovanie s ruénym zadavanim
13.1 Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani

Priklad 1

Jednotlivy obrobok treba opatrit 20 mm hlbokym otvorom. Po

upnuti obrobku, jeho vyrovnani a nastaveni vztazného bodu sa

vitanie da naprogramovat' a vykonat niekolkymi programovymi Y
riadkami.

Nastroj sa najskor predpolohuje priamkovymi blokmi nad obrobok

a uvedie sa do polohy v bezpecnostnej vzdialenosti 5 mm nad

vitanym otvorom. Potom sa vykona vftanie pomocou cyklu 200 50
VRTANIE.

x

[&)]
o

Cyklus VRTANIE:
Dalsie informacie: "VRTANIE (cyklus 200)", Strana 481

w
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Programovanie a vykonanie jednoduchych obrabani

Zalohovanie programov z $MDI

Subor $MDI sa pouziva pre kratke programy, ktoré sa pouzivaju
iba prechodne. Ak aj napriek tomu treba nejaky program uloZit,
postupujte takto:

» Prevadzkovy reZzim: Stlaéte tlaCidlo Programovat’
> Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM MGT
» Oznacte stibor SMDI

op sRovAT » Skopirujte subor: Stlacte softvérové tlacidlo

e KOPIROVAT

CIELOVY SUBOR =

» Zadajte nazov, pod ktorym sa ma aktualny obsah stboru $MDI
ulozit, napr.OTVOR

> Stlacte softvérové tlacidlo OK

OK

» Zatvorte spravu suborov: Stlacte softvérove
KaN . tlagidlo KON.

Dalsie informacie: "Kopirovanie jednotlivého stboru", Strana 132
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Testovanie a vykonavanie programu
14.1 Grafiky

14.1 Grafiky

Pouzitie
V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh programu

- plynuly chod a v prevadzkovom rezime Test programu simuluje
TNC obrabanie graficky.

TNC ponuka nasledujuce nahlady:
= Pddorys

® Zobrazenie v 3 rovinach

® 3D-zobrazenie

V prevadzkovom rezime Test programu je teraz
navySe k dispozicii 3D ciarova grafika.

Grafika TNC zodpoveda zobrazeniu definovaného obrobku, ktory je
obrabany nastrojom valcového tvaru.

Pri aktl’vnej tabuflke nastrojov systém TNC dodato¢ne zohladnuje
zapisy v stlpcoch LCUTS, T-ANGLE a R2.

TNC nezobrazi grafiku, ak

B aktualny program neobsahuje platnu definiciu neobrobeného
polovyrobku

B nie je vybrany Ziadny program,

B Pri definicii polovyrobku pomocou podprogramu nebol este
spracovany blok BLK-FORM

392
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Grafiky

Rychlost’ Nastavenie testu programu

Naposledy nastavena rychlost zostava aktivna az do
prerusenia napajania. Po zapnuti ovladania sa pre
rychlost nastavi hodnota MAX.

Po spusteni programu zobrazi systém TNC nasledujuce softvérové
tlacidla, ktorymi mbzete nastavit rychlost simulacie:

Softvérové Funkcie
tlacidlo
Testovat' program rychlostou, pri ktorej bude
@ aj spracuvany (zohladnia sa naprogramované
posuvy)
=N\ ZvySovat rychlost simulécie v krokoch
€
= Znizovat rychlost simulacie v krokoch
)
w Testovat program pri maximalnej mozne;j
@ rychlosti (zakladné nastavenie)

Rychlost simulacie mbézZete nastavit’ aj pred spustenim programu:

N » Vyberte funkciu na nastavenie rychlosti simulacie
@)

=" » PoZadovanu funkciu vyberte softvérovym

@ tlaidlom, napr. ZvySovat rychlost simulacie v

krokoch
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Testovanie a vykonavanie programu
14.1 Grafiky

Prehlad: nahlady

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh programu
- plynuly chod a v prevadzkovom rezime Test programu zobrazuje
TNC nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Nahlad
tlacidlo
Pbdorys
]
— Zobrazenie v 3 rovinach
[
o 3D-zobrazenie

Umiestnenie softvérovych tlacidiel zavisi od
vybraného prevadzkového reZimu.

Prevadzkovy rezim Test programu ponuka navyse nasledujuce
nahlady:

Softvérové Nahlad
tlacidlo

N&HLADY ObjemOVy’ nahlad
TS

NAHLADY Objemovy nahlad a drahy nastrojov

o=

NAHLADY Dréhy néStrOjOV
w=

Obmedzenia po¢as vykonavania programu

Vysledok simulacie méze byt pri zatazeni pocitaca
TNC komplikovanymi obrabacimi ulohami chybny.

Pédorys

Vyberte pédorys v prevadzkovom rezime Test programu: e o room
snLetE > Stlagte softvérové tlagidio DALSIE MOZNOSTI
NAHLADU
= » Stlacte softvérové tlacidlo POHLAD ZHORA

Vyberte pédorys v prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu
a Beh programu - plynuly chod:

» Stlacte softvérové tlacidlo GRAFIKA

GRAFIKA

] » Stlacte softvérové tlacidlo POHLAD ZHORA
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Grafiky 14.1

Zobrazenie v 3 rovinach
Toto zobrazenie znazornuje tri roviny rezu a jeden 3D model, (o T
podobne ako technicky vykres.

Vyberte zobrazenie v 3 rovinach v prevadzkovom reZime Test
programu:

BYrest programu on

snLetE > Stlagte softvérové tlagidio DALSIE MOZNOSTI
NAHLADU

— > Stlaéte’soﬂvérové tlacidlo ZOBRAZENIE V 3
L0 ROVINACH

Vyberte zobrazenie v 3 rovinach v prevadzkovych rezimoch :
Krokovanie programu a Beh programu - plynuly chod: ] \!ﬁ]

» Stladte softvérové tladidlo GRAFIKA

o I ===TIE A S E— ==
w5 =

GRAFIKA

— > Stlac":te’softvérové tlacidlo ZOBRAZENIE V 3
LI ROVINACH

Posunutie rovin rezu

%§r » Vyberte funkcie na posunutie roviny rezu: TNC
@ ﬂ zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla

Softvérové Funkcia
tlacidla

= —_ Posunutie zvislej roviny rezu doprava alebo

Q] | [L] Il dorava

e = Posunutie zvislej roviny dopredu alebo
s ["=0| dozadu

— t— Posunutie vodorovnej roviny rezu nahor
Eﬂ} [ ] [IQ alebo nadol

Poloha roviny rezu je poc€as posuvania viditelna v 3D modeli.

Zakladné nastavenie roviny rezu je vybrané tak, aby lezala v rovine
obrabania v strede polovyrobku a v osi nastroja na hornej hrane
polovyrobku.

Posunutie rovin rezu do z&kladnej polohy:
%Eﬂ » Vyberte funkciu na zrusenie rovin rezu
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Testovanie a vykonavanie programu
14.1 Grafiky

3D zobrazenie
3D zobrazenie s vysokym rozliSenim umozfiuje detailné zobrazenie ST Tewe—

povrchu obrobeného obrobku. TNC vytvori prostrednictvom
simulovaného zdroja svetla realistické podmienky svetla a tiefia.

Vyber 3D zobrazenia:

(@]

o

» Stladte softvérové tladidlo zobrazenia 3D

!

900
NAHLADY DALSIE | h 8T
gl | oo | | ‘ JEON. 74
— NAHCADU

START

o
stop
PRI
==

zzzzz

Otocenie, priblizenie a posunutie 3D zobrazenia

» Vyberte funkcie na otoCenie a priblizenie: TNC

< 2|~
i ‘M zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla
Softvérové Funkcia
tlacidla
e e Zvislé natacanie zobrazenia po 5° krokoch
— =/
Vodorovné preklapanie zobrazenia po 5°
=7/"| |&=?/"| krokoch

.

ZvacSenie zobrazenia po krokoch

“)

ZmenSenie zobrazenia po krokoch

<

(> ]

396

Obnovenie pévodnej velkosti a uhla
zobrazenia

» Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
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Grafiky 14.1

Softvérové Funkcia
tlacidla
' ‘ Posunutie zobrazenia nahor a nadol

Posunutie zobrazenia dolava a doprava

11 Obnovenie povodnej polohy a uhla
@% zobrazenia

Zobrazenie grafiky mézete menit’ aj mySou. K dispozicii su

nasledujuce funkcie:

» Na oto€enie zobrazovaného modelu v trojrozmernom priestore:
drzte stlaCené pravé tladidlo mySi a pohybujte mySou. Ak
sUcasne stladite tlacidlo Shift, model m6zete otacat iba vo
vodorovnom alebo zvislom smere.

» Posuvanie zobrazeného modelu: stredové tlacidlo mySi alebo
koliesko mysi drzte stlatené a pohybujte mySou. Ak zaroven
stlacite tlac¢idlo Shift, model mbzete posuvat iba vo vodorovnom
alebo zvislom smere

» ZvacSenie urcitého rozsahu: stladte a drzte stlacené lavé tlacidlo
mysi a vyberte oblast. Po pusteni lfavého tlacidla mysi systém
TNC zvacsi nahlad

» Rychle zvac3enie, resp. zmensenie fubovolnej oblasti: otolte
kolieskom mySi dopredu alebo dozadu

» Navrat na Standardné zobrazenie: stlacte tla€idlo Shift
a sucCasne dvakrat kliknite pravym tladidlom mysi. Ak iba dvakrat
kliknete pravym tladidlom mysi, rotaény uhol zostane zachovany

Zobrazenie 3D v prevadzkovom rezime Test programu

Prevadzkovy rezim Test programu ponuka navySe nasledujiuce B e B e oo =
nahlady: I i ‘
- G “
Softvérové Funkcia 14
tlacidla L
. . 4 ii
NAHLADY Objemovy nahlad |
ER —
NAHERDY Objemovy nahlad a drahy nastrojov 1‘ ‘
= —
Drahy nastrojov e | P e
» = i | [0 X | i O
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Testovanie a vykonavanie programu
14.1 Grafiky

Prevadzkovy rezim Test programu ponuka navyse nasledujuce [@reeny rorm > [ POv—
funkcie:
Softvérové Funkcia
tlacidla
RaMy Zobrazit ram polovyrobku
BROBENEHO K|
uyp
HRANY Zvyraznit hrany obrobku v modeli 3D
OBROBKU
wep
OBROBOK Transparentne zobrazit obrobok - —wmn
TRANSP . R AN \’ T R N .
o ®E NAHEADU @ sTanT
ozNRSTT Zobrazit koncové body drah nastrojov e oo S
KONC. BOD
wyp
cisiA Zobrazit &isla blokov drah nastrojov
BLOKU
Uyp
OBROROK Farebne zobrazit obrobok
TUPNE SEDE.
oBNOULT Vyresetovat' velkosériovy model
OBJEMOVY
MODEL
) s . ; R NN | |
RESETUJTE Vyresetovat drahy nastrojov ® 5] ‘ © “ :
CESTY
NASTROJA
Festv ¢ nax Zobrazit rychloposuvy
POTLARGIT
et Aktivovat meranie
s Ked je aktivované meranie, zobrazi ovladanie

po umiestneni kurzora mysi na 3D grafiku
obrobku priblizne prislusné suradnice.

Upozorfiujeme, Ze rozsah funkcii zavisi od
nastavenej kvality modelu. Kvalitu modelu nastavte
vo funkcii MOD Nastavenia grafiky.

Zobrazenim drah nastrojov mbzete naprogramované
E> drahy posuvu TNC zobrazit trojdimenzionalne. Aby
bolo mozné rychlo rozpoznat detaily, k dispozicii je
vykonna funkcia priblizenia (Zoom).
Pri externe vytvorenych programoch mozete
zobrazenim drah nastrojov skontrolovat
nepravidelnosti eSte pred obrabanim, aby sa
zabranilo neziaducim stopam po obrabani na
obrobku. Ak postprocesor urli nespravne vystupné
hodnoty bodov, objavuju sa stopy po obrabani.

TNC zobrazi pojazdové posuvy v ramci rychloposuvu
Cervenou farbou.
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Opakovanie grafickej simulacie

Obrabaci program sa da simulovat lubovolne ¢asto. Na tento ucel
mébZete grafiku znovu nastavit na polovyrobok.

Softvérové
tlacidlo

POLOVYR.
ZRU-
SIT

Funkcia

Zobrazenie neobrobeného polovyrobku
v prevadzkovych rezimoch Krokovanie
programu a Beh programu - plynuly chod

OBNOVIT
OBJEMOVY
MODEL

Zobrazenie neobrobeného polovyrobku
v prevadzkovom rezime Test programu

Zobrazit’ nastroj
V simulacii mbzete aktivovat zobrazenie nastrojov.

Softvérové Funkcia
tlacidlo
zonRAzL? Beh programu - plynuly chod/Krokovanie
e programu
NASTROJ Test programu
i X
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Testovanie a vykonavanie programu
14.1 Grafiky

Zistenie ¢asu obrabania

Cas obrabania v prevadzkovom rezime Test programu

Ovladanie vypocita trvanie pohybov nastroja a tuto hodnotu
zobrazuje ako Cas obrabania v reZzime Test programu. Ovladanie
pritom zohladnfuje posuv a ¢asy zotrvania.

Tento Cas zisteny v ovladdani nie je prili§ vhodny na kalkulaciu
vyrobného &asu, pretoZe ovladanie nezohladriuje €asy, ktoré
zavisia od strojnych ukonov (napr. €as na vymenu nastroja).
Cas obrabania v prevadzkovych rezimoch stroja

Zobrazenie ¢asu od Startu programu aZ po koniec programu. Pri
preruSeniach sa €as zastavi.

Vyber funkcie stopiek

@ » Prepinajte liStu softvérovych tlacidiel, akym sa
nezobrazi softvérové tlagidlo na vyber pre funkcie
stopiek

» Vyber funkcie stopiek
ULozTr » Pozadovanu funkciu vyberte softvérovym
tlagidlom, napr. UloZit zobrazeny €as

Softvérové Funkcie stopiek

tla€idlo

Lozt UloZenie zobrazeného Casu

seaTAt Zobrazenie suctu ulozeného a zobrazeného
O+® Casu

zRus. Zmazanie zobrazeného Casu
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Zobrazenie polovyrobku v pracovhom priestore 14.2

14.2 Zobrazenie polovyrobku v
pracovnhom priestore

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mdzete graficky
skontrolovat’ polohu polovyrobku a vztazného bodu v pracovnom
priestore stroja a aktivovat’ monitorovanie pracovného priestoru
v prevadzkovom rezime Test programu: Na tento ucel stlacte
softvérové tlacidlo POLOTOVAR V PRAC. PRIEST.. Softvérovym
tlaCidlom SW KON.SP. MONIT. (druha lista softvérovych tlacidiel)
mézete funkciu aktivovat alebo deaktivovat.

Priehladny kvader predstavuje polovyrobok, ktorého rozmery su
uvedené v tabulke BLK FORM. TNC preberie rozmery z definicie
polovyrobku zvoleného programu.

Poloha polovyrobku vnutri pracovného priestoru je v Standardnom
pripade pre test programu nepodstatna. Ak aktivujete

monitorovanie pracovného priestoru, musite polovyrobok ,graficky*

presunut tak, aby sa nachadzal v pracovnom priestore. Na to
pouzite softvérové tlacidla uvedené v tabulke.

Okrem toho mézete pre prevadzkovy rezim Test programu
aktivovat aktualny vztazny bod.

Softvérové Funkcia
tlacidla

Posunutie polovyrobku v kladnom/
zapornom smere X

=P | =&

Posunutie polovyrobku v kladnom/
v & 7@ zapornom smere Y

f ‘ Posunutie polovyrobku v kladnom/
® @ zapornom smere Z

g Zobrazit' polovyrobok vo vztahu k
= vlozenému vztaznému bodu

Zapnutie alebo vypnutie monitorovace;j

SW kon.sp.

Monit. funkcie

REF. BOD Zobrazenie referenéného bodu stroja
STROJA

Uyp

polovyrobok zobrazi v pracovnom priestore ako
kvader.

E> Nezabudaijte, Ze aj pri BLK FORM CYLINDER sa
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Testovanie a vykonavanie programu
14.3 Funkcie na zobrazovanie programu

14.3 Funkcie na zobrazovanie programu

Prehlad

V prevadzkovych rezimoch Chod programu Po blokoch a Chod
programu Plynule zobrazuje TNC softvérové tlacidla, ktoré
umoznuju zobrazenie obrabacieho programu po stranach:

Softvérové Funkcie
tlacidlo
STR. Listovanie v programe o jednu stranu

obrazovky dozadu

STR. Listovanie v programe o jednu stranu
obrazovky dopredu
ZASTATOK Vyber zaciatku programu
KONIEC Vyber konca programu
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14.4 Test programu

Pouzitie

V prevadzkovom rezime Test programu mozete simulovat
priebeh programov a €asti programov s ciefom znizit pocet chyb
programovania pri vykonavani programu. TNC vas podporuje pri
vyhladavani

®m  geometrickych nezluditelnosti,

® chybajucich vstupov,

® nevykonatelnych skokov,

B naruSeni pracovneho priestoru.

Okrem toho mézete vyuzit nasledujuce funkcie:

testovanie programu po blokoch

preruSenie testu v flubovolnom bloku,

preskoc€enie blokov,

funkcie na grafické znazornenie,

zistenie €asu obrabania,

pridavné zobrazenie stavu.
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Testovanie a vykonavanie programu
14.4 Test programu

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

TNC nemdze pri grafickej simulacii simulovat vSetky

chyby posuvu, ktoré stroj skuto€ne vykonava, napr.

B 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,

Spolo¢nost HEIDENHAIN preto odporuc¢a spustat

kazdy program s nalezitou obozretnostou, aj ked

test programu nezobrazil Ziadne chybové hlasenie a

Ziadne viditelné poSkodenie obrobku.

TNC spusta test programu pri kvadrovitych

polovyrobkoch po vyvolani nastroja z nasledujucej

polohy:

® V rovine obrabania v strede definovaného BLK
FORM

B v osi nastroja 1 mm nad bodom MAX, ktory je
definovany v BLK FORM

Aby ste aj pri vykonavani zabezpecili jednoznacné

reakcie, mali by ste po vymene nastroja vykonat

nabeh do polohy, z ktorej sa TNC bude méct

presunut na obrabanie bez kolizii.

Vyrobca vasho stroja moze definovat makro na
vymenu nastroja aj pre prevadzkovy reZzim Test
programu, aby presne simuloval reakcie stroja.
Dodrzujte pokyny uvedené v priru¢ke stroja!

‘-4
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Vykonanie testu programu

na testovanie programu aktivovanu tabulku nastrojov
(stav S). Na tento ucel vyberte v prevadzkovom
rezime Test programu pomocou spravy suborov
pozadovanu tabulku nastrojov.

E> Pri aktivnej centralnej pamati nastrojov musite mat

Pre test programu mézZete zvolit lubovolnu tabulku predvolieb (stav
S).

V riadku 0 do€asne nacitanej tabulky predvolieb sa za RESET +
START automaticky nachadza momentalne aktivny vztazny bod z
Preset.pr (spracovanie). Riadok 0 je pri spusteni testu programu
zvoleny dovtedy, kym v programe NC nedefinujete iny vztazny
bod. VSetky vztazné body z riadkov > 0 &ita ovladanie z vybranej
tabulky predvolieb testu programu.

Pomocou funkcie POLOTOVAR V PRAC. PRIEST. aktivujte
monitorovanie pracovného priestoru pre test programu.

Dalsie informacie: "Zobrazenie polovyrobku v pracovhom
priestore", Strana 401

» Prevadzkovy reZzim: Stlaéte tlacidlo Test programu
» Sprava suborov: Stlacte tlaCidlo PGM MGT a

vyberte subor, ktory chcete testovat

TNC zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcie

tlacidlo
RESET Zrusit polovyrobok, zrusit doterajSie udaje
S nastroja a otestovat cely program

Testovat cely program

START

START Kazdy blok NC testovat samostatne
sTop Vykona Test programu po blok N
==

Zastavit test programu (softvéroveé 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:

® tlacidlami so Sipkami alebo tlacidlom GOTO vybrat iny blok,
® vykonat v programe zmeny,
B vybrat novy program.
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Testovanie a vykonavanie programu
14.4 Test programu

Vykonanie Test programu po urcity blok

Pomocou STOP PRI vykona TNC Test programu iba po blok

s Cislom N.

Na zastavenie Test programu na [ubovolnom bloku postupuijte
nasledovne:

> Stlacte softvérové tladidlo STOP PRI

» Stop na: N = vloZte Cislo bloku, pri ktorom sa ma
test programu zastavit

» Program = vloZte nazov programu, v kiorom sa
nachadza vybrané Cislo bloku Ovladanie zobrazi
nazov vybraného programu; ak sa ma zastavenie
programu vykonat' v programe vyvolanom
pomocou PGM CALL, viozZte tento nazov

» Opakovania = ak sa blok N nachadza vo vnutri
opakovania €asti programu, nastavte pocet
opakovani, ktoré sa maju vykonat’

Predvolba 1: Ovladanie zastavi pred simulaciou N

Moznosti v zastavenom stave

Ked prerusSite Test programu funkciou STOP PRI, mate
v zastavenom stave nasledujuce moznosti:

B Zapnutie alebo vypnutie funkcie Preskocit’ bloky

B Zapnutie alebo vypnutie funkcie Volitelné zastavenie
programu

= Uprava rozli$enia grafiky a modelu
B Zmena programu NC v prevadzkovom rezime Naprogramovat’

Pri zmene programu NC v prevadzkovom rezime Naprogramovat’
sa simulacia sprava nasledovne:

B Zmena pred miestom preruSenia: Simulacia zacne od zaciatku

B Zmena za miestom prerusSenia: Funkcia GOTO umoznuje
polohovanie na miesto prerusenia

406

Ruény rezim

TNG: \nc_prog\Demo\Flansch_adapter.h

B3 Test programu

1
2
3
4

BLK FORM CYLINDER Z RS0 L30 DIS
TOOL CALL “FACE_MILL D83" 2 S20!

s

CYCL DEF 233 PLANFRAESEN

Q21

0207+
Q385+
Q253+
Q357=+2
0200=+:
0204+
Qas7=1
Q3s8=+
0349=+
0368+
0338+

5=40 ROZSAH OBRABANIA
Qaso=

Qaso=+
Q218=-
Q219=+
Q227=+:
Q386+
0369=+
0202=+
Q370=+1

+2  STRATEGIA FREZOVANIA

1 FRAESRICHTUNG
100 1. DLZKA STRANY

100 [Test programu po ¢islo sady
2

o |HL. program =

T+2 RI1S
00

Flansch_adapter.h

vyerat |

00:00:00

START

F A

RESET

START
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Chod programu 14.5

14.5 Chod programu

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Beh programu - plynuly chod vykonava

TNC obrabaci program plynulo az do konca programu alebo az do
jeho prerusenia.

V prevadzkovom rezime Krokovanie programu vykonava TNC
kaZdy blok samostatne po stlaceni tlaCidla START NC. Pri cykloch
bodovych rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi pri kazdom
bode.

Nasledujuce funkcie TNC mdzZete vyuZivat' v prevadzkovych
rezimoch Krokovanie programu a Beh programu - plynuly chod:

® prerusenie vykonavania programu, T s
Vykonavanie programu po urcity blok .-
Presko&enie blokov

Editovanie tabulky nastrojov TOOL.T
Kontrola a zmena parametrov Q
interpolacia polohy ru¢ného kolieska,
Funkcie na grafické znazornenie
pridavné zobrazenie stavu.

BYsen programu - plynuly chod pre B est programu

Vykonanie obrabacieho programu

Priprava

1 Upnite obrobok na stdl stroja

2 VloZenie vztazného bodu

3 Vyberte potrebné tabulky (stav M)
4 \/yberte obrabaci program (stav M)

Posuv a otacky vretena mdzete menit pomocou
potenciometrov.

tejto funkcie zavisia od stroja.

Pomocou softvérového tlacidla FMAX mézete
redukovat rychlost posuvu. ZniZenie plati pre vdetky
rychloposuvy aj posuvy. Po vypnuti alebo zapnuti
zostane hodnota, ktoru ste zadali, aktivna.

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Reakcie
-

Vykonavanie programu po blokoch
» Obrabaci program spustite tladidlom START NC

Krokovanie programu

> Kaidy blok obrabacieho programu spustite zvlast tlaidlom
START NC
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14.5 Chod programu

Prerusenie, zastavenie alebo zrusenie obrabania

Mate rbzne moznosti na pozastavenie programu:

B PreruSenie chodu programu, napr. pomocou pridavnej funkcie
MO

® Zastavenie chodu programu, napr. pomocou tlacidla STOP NC

B ZruSenie chodu programu, napr. pomocou t!ac":idla STOP NC
v spojeni so softvérovym tlacidlom INTERNY STOP

®m  Ukonc&enie programu, napr. pomocou pridavnych funkcii M2
alebo M30

Ovladanie zobrazuje aktudlny stav vykonavania programu
v zobrazeni stavu.

Dalsie informacie: "V8eobecné zobrazenie stavu", Strana 86
Preru$eny, zruSeny (ukon¢eny) chod programu umozriuje na
rozdiel od zastaveného stavu okrem iného nasledujuce akcie
pouzivatela:

m zvolit druh prevadzky,

® Kontrola a prip. zmena parametra Q pomocou funkcie Q INFO

B menit nastavenie volitelného preruSenia naprogramovaného
pomocou funkcie M1,

B menit nastavenie preskakovania blokov NC naprogramovaného
pomocou funkcie /.

Ak ovladanie zaregistruje po¢as vykonavania
E> programu zavaznu chybu, automaticky prerusi

vykonavanie programu.

Priklad: vyvolanie cyklu so stojacim vretenom

PrerusSenia riadené programom

PreruSenia mdzete definovat’ priamo v obrabacom programe.
Ovladanie prerusi vykonavanie programu v bloku NC, ktory
obsahuje niektory z nasledujucich zdznamov:

B paprogramované zastavenie MO,
® podmienené zastavenie M1.

Pridavna funkcia M6 méze taktiez spésobit’
prerusenie vykonavania programu. Rozsah pridavnej
funkcie uréuje vyrobca stroja.
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Chod programu

Ruéné prerusenie programu

Pocas spracuvania obrabacieho programu v prevadzkovom
rezime Beh programu - plynuly chod zvolte prevadzkovy rezim
Krokovanie programu. Ovladanie prerusi obrabanie, len ¢o sa
ukoncCi aktualny obrabaci krok.

Zrusenie obrabania

>
ol
>
>
&
>, >

Stlacte tlacidlo STOP NC

> Ovladanie neukonci aktualny blok NC
> Ovladanie zobrazi v zobrazeni stavu symbol

zastaveného stavu

Vykonavanie operacii, napr. zmena
prevadzkového rezimu, nie je mozné

Viykonavanie programu mozete obnovit tlaCidlom
START NC

Stladte softvéroveé tlagidlo INTERNY STOP

Ovladanie zobrazi v zobrazeni stavu nakratko
symbol zruSenia vykonavania programu

Ovladanie zobrazi v zobrazeni stavu symbol
ukon&eného, neaktivneho stavu
Vykonavanie operacii, napr. zmena
prevadzkového rezimu, je opat mozné
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Testovanie a vykonavanie programu
14.5 Chod programu

Presuvanie osi stroja pocas prerusenia

Poc&as preruSenia mbzZete presuvat osi stroja tak ako

v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Zmena vzt'azného bodu pocas prerusenia

Ked zmenite aktivny vztazny bod poc¢as prerusenia, je opatovny
vstup do vykonavania programu mozny iba pomocou funkcie GOTO
alebo pomocou prechodu na blok s miestom prerusenia.

Priklad pouzitia: odsunutie vretena po zlomeni nastroja

» Preruste obrabanie

> Odtglokujte smerové tlacidla osi: StlaCte softvéroveé tlacidlo
RUCNY POSUV

» Osi stroja presuvajte pomocou smerovych tlacidiel osi

Pri niektorych strojoch musite po stlateni
? softvérového tlagidla RUCNY POSUV stlagit tlagidlo
<383 START NC na odblokovanie smerovych tlagidiel osi.
Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
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Pokracovanie v chode programu po preruseni

Ak zrusite vykonavanie programu NC pomocou

E> softvérového tlagidla INTERNY STOP, obrabanie
musite spustit od zacCiatku programu alebo pomocou
funkcie CHOD BLOKU.

Pri obrabacich cykloch sa prechod na blok

vzdy vykonava na zacCiatku cyklu. Ak preruSite
vykonavanie programu pocas obrabacieho cyklu,
ovladanie po prechode na blok zopakuje kroky
obrabania, ktoré sa uz vykonali v rdmci obrabacieho
cyklu.

Ak prerusite vykonavanie programu poc¢as opakovania Casti
programu alebo vykonavania niektorého podprogramu, musite
znovu prejst na miesto prerusenia pomocou funkcie CHOD BLOKU.

Systém TNC pri preruseni vykonavania programu ulozi
B (daje posledného vyvolaného nastroja,

® aktivne prepocty suradnic (napr. posunutie nulového bodu,
zrkadlenie)

B sUradnice posledného definovaného stredu kruhu.

Upozoriiujeme, Ze uloZzené udaje zostanu aktivne
dovtedy, kym ich nezrusSite (napr. navolenim nového
programu).

Tieto ulozené Udaje sa pouziju na opatovny nabeh na obrys po
ruénom presuvani osi stroja pocas preruSenia (softvérové tlaCidlo
POSUV DO POLOHY).

Vo vykonavani programu pokraéujte stlaéenim tlagidla Start NC

E’o prerudeni mbézete pokraCovat vo vykonavani programu tlacidlom
START NC, ak ste vykonavanie programu zastavili nasledujiucim
spbsobom:

® stlacenim tlacidla STOP NC,

B naprogramovanym prerusenim.

Pokracovanie vykonavania programu po chybe

Pri vymazatefnom chybovom hlaseni:

» Odstrarite priinu chyby

» Vymazte chybové hldsenie na obrazovke: stlacte tlagidlo CE

» Restartujte program alebo pokradujte vo vykonavani programu
az od miesta, na ktorom bol preruseny
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Testovanie a vykonavanie programu
14.5 Chod programu

Odsunutie po vypadku pradu

Odblokovanie a prispdsobenie prevadzkového rezim
Odsunutie vykonava vyrobca stroja. Dodrzujte
<3 pokyny uvedené v prirucke stroja!

Pomocou prevadzkového rezimu Odsunutie mézete odsunut
nastroj po vypadku prudu.

Ak ste obmedzenie posuvu aktivovali pred vypadkom elektrického
prudu, bude aktivne nadalej. Obmedzenie posuvu mbdzete
deaktivovat pomocou softvérovych tlagidiel ZDVIHNUT OBMEDZ.
POSUVU.

Prevadzkovy rezim Odsunutie sa da zvolit v nasledujucich stavoch:
E prerusenie prudu,

® chybajuce riadiace napatie pre relé,

® prebehnutie referenénych bodov.

Prevadzkovy rezim Odsunutie ponuka nasledujlice rezimy posuvu:

Rezim Funkcia

Osi stroja Pohyby vSetkych osi v suradnicovom
systéme stroja

Zavit Presuvanie osi nastroja v aktivhom
suradnicovom systéme s vyrovhavacim
pohybom vretena

Uginné parametre: stipanie zavitu a smer
otacania

TNC prednastavuje reZzim posuvu a prislichajuce parametre
automaticky. Pri nespravnom prednastaveni reZzimu posuvu alebo
parametrov ich mdzete upravit ruéne.

' Pozor, nebezpecenstvo kolizie!
Pri osiach, pre ktoré sa nevykonal referenény posuyv,
o prevezme TNC naposledy ulozené hodnoty osi.

Hodnoty osi vo vSeobecnosti nezodpovedaju presne
skuto&nym poloham osi!

Vysledkom bude okrem iného aj to, Ze systém

TNC nebude pri posuve v smere nastroja presuvat’
nastroj presne pozdiz skuto&ného smeru nastroja.
Ak sa nastroj eSte dotyka obrobku, mdze to viest

k pnutiam alebo poSkodeniam obrobku a nastroja.
Pnutia alebo poskodenia obrobku a nastroja mézu
byt spésobené aj nekontrolovanym volnym otacanim
alebo pribrzdenim osi po vypadku prudu. Ak sa
nastroj eSte dotyka obrobku, osi presuvajte opatrne.
PotlaCenie posuvu nastavte na nizke hodnoty. Ak
pouZzivate rucné koliesko, zvolte nizky faktor posuvu.

Pri osiach, pre ktoré sa nevykonal referencny posuy,
nie je dostupné monitorovanie oblasti posuvu.
Sledujte osi pri ich prestvani. Nepresuvajte ich az na
hranice oblasti posuvu.
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Priklad

Poc&as spracuvania cyklu na rezanie zavitu do$lo k vypadku pradu.

Musite odsunut zavitnik:

» Zapnite privod napatia pre TNC a stroj: TNC spusti operaény
systém. Tento proces moéze trvat niekolko minut. TNC potom
zobrazi v hlavicke obrazovky dialégové okno prerusenia pradu

oDSLNGT » Aktivujte prevadzkovy reiir’nvOdsunutie: Stladte
wvp softvérove tlacidlo ODSUNUT. Systém TNC zobrazi
hlasenie Zvolené zatiahnutie

» Potvrdte prerusenie prudu: stlacte tlacidlo CE. TNC
prelozi program PLC

» Zapnite riadiace napatie: TNC preskusa funkciu
@ nudzového vypinania. Ak sa referenény posuv
nevykonal aspon pre jednu os, musite porovnat
zobrazené hodnoty polohy so skuto&nymi
hodnotami osi a potvrdit zhodu, resp. postupovat
podla dialégového okna.

> Skontrolujte predvoleny rezim posuvu: V pripade potreby
vyberte ZAVIT

» Skontrolujte predvolené stupanie zavitu: v pripade potreby
zadajte stupanie zavitu

» Skontrolujte predvoleny smer otacania: V pripade potreby zvolte
smer ota€ania zavitu
PravotocCivy zavit: Vreteno rotuje pri nabehu do obrobku
v smere hodinovych ruci€iek, proti smeru hodinovych ruciciek
pri odsuvani. Lavoto€ivy zavit: Vreteno rotuje pri nabehu do
obrobku proti smeru hodinovych rudi€iek, pri odsuvani rotuje
v smere hodinovych ruciciek

> Aktivujte odsunutie: Stlacte softvérove tlacidlo
ODSUNUT

ODSUNUT

» Odsunutie: nastroj uvolnite smerovymi tlacidlami osi alebo
elektronickym ruénym kolieskom
Osové tlacidlo Z+: odsunutie z obrobku
Osové tlacidlo Z-: nabeh do obrobku

» Ukoncite odsunutie: navrat do pévodnej urovne
softvérovych tlagidiel
—— > Zatvorte prevadzkovy rezim Odsunutie: Stlacte
oDsUN softvérové tlacidlo UKONCIT ODSUN. TNC

skontroluje, €i je ukonc¢enie prevadzkového
rezimu Odsunutie mozné, prip. postupujte podla
dialégového okna.

» Zodpovedzte bezpecnostnu otazku: Ak sa nastroj neodsunul
spravne, stlacte softvérové tlacidlo NIE. Ak sa nastroj odsunul
spravne, stlaéte softvérové tlagidlo ANO. Systém TNC zobrazi
dialégové okno Zvolené zatiahnutie

» Inicializujte stroj: v pripade potreby prebehnite cez referencné
body

» Uvedte stroj do Zelaného stavu: v pripade potreby zruste
natoCenu rovinu obrabania

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

Chod programu 14.5

413



Testovanie a vykonavanie programu
14.5 Chod programu

Lubovolny vstup do programu: prechod na blok

E3Beh programu - plynuly chod pre B Test programu

' Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Pri vstupe s tlacidlom GOTO a &islom bloku NC

o nevykona TNC ani PLC ziadne funkcie, ktoré by
zarucili bezpec€ny vstup.
Na bezpecny vstup pouzivajte vzdy funkciu CHOD

nnnnnn

BLOKU.
Funkciu CHOD BLOKU musi povolit' a upravit’ vyrobca o —
vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke T — s s Be.sums
- stroja! .

Funkciou CHOD BLOKU méZzete spracovat program NC od volne
zvolitelného bloku NC. Ovladanie vypoctovo zohladhuje obrabanie
obrobku az po tento blok NC.

Ak bol program preruseny pri nizSie uvedenych okolnostiach,
ovladanie ulozi bod preru$enia:

= Softvérové tlagidlo INTERNY STOP

® Nudzové vypnutie

® Vypadok elektrického prudu

Mate nasledovné moznosti na vykonanie prechodu na blok:

® Prechod na blok v hlavhom programe, resp. pomocou
opakovani

® Viacnasobny prechod na blok v podprogramoch a cykloch
shimacieho systému

B Prechod na blok v tabulkach bodov

® Prechod na blok v programoch paliet

Na zaciatku prechodu na blok vyresetuje ovladanie vSetky udaje
ako pri vybere programu NC Poc&as prechodu na blok mézete

prepinat medzi moznostami Chod programu Plynule a Chod
programu Po blokoch.

Cykly snimacieho systému sa pri prechode na blok
E> preskocia. Parametre vysledkov z tychto cyklov
potom prip. neobsahuju Ziadne hodnoty. Ak chcete
dalej pracovat s vysledkami z cyklu snimacieho
systému, pouzite viacnasobny prechod na blok.
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Postup pri jednoduchom prechode na blok

Ovladanie poskytuje iba dialogy v prekryvacich
oknach, ktoré su potrebné v ramci priebehu.

» Stladte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom je
prednastaveny aktivny hlavny program.

» Predbeh po: N = vlozte &islo bloku NC, pri ktorom
chcete vstupit do programu NC

» Program = skontrolujte nazov a cestu
programu NC, v ktorom sa nachadza blok NC
alebo pomocou softvérového tlacidla vlozte funkciu
VYBRAT

» Opakovania = vloZte poc¢et opakovani, ktoré sa
maju pri prechode na blok zohladriovat, ak sa blok
NC nachadza vo vnutri opakovania ¢asti programu
Predvolba 1 znamena prvé obrabanie

L » Na vyber posledného uloienvého pferuéenia stlacte
uvp prip. softvérové tlacidlo ROZSIRENE
@ Stlagte tlagidlo START NC

Ovladanie spusti prechod na blok, pocita az po
uvedeny blok NC a zobrazi nasledujuci dialog.

v

Ked zmenite stav stroja:
> Stlagte tlagidlo START NC
> Ovladanie obnovi stav stroja, napr. TOOL CALL,
funkcie M a zobrazi nasledujuci dialég.
Ked zmenite polohy osi:
@ > Stlagte tlagidlo START NC

> Ovladanie vykona v uvedenom poradi posuv do
uvedenych poldh a zobrazi nasledujuci dialég.
Presurite osi vo vami zvolenom poradi:
Dalsie informacie: "Opatovny nabeh na obrys",
Strana 418

= > Stlagte tlagidlo START NC
> Ovladanie obnovi spracudvanie programu NC.

Priklad jednoduchého prechodu na blok

Po internom zastaveni chcete vstupit v bloku 12 do tretieho
obrabania LBL 1.

V prekryvacom okne vloZte nasledujuce udaje:
® Predbeh po: N =12
B Opakovania = 3
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Testovanie a vykonavanie programu
14.5 Chod programu

Postup pri viachasobnom prechode na blok

Na vstup do podprogramu, ktory je viackrat volany hlavnym
programom, pouzite viacnasobny prechod na blok. Pri tom prejdete
najskor v hlavhom programe na volanie podprogramu. Funkcia BEH
BLOKOV POKRACOVAT vam umozni prechod z tohto miesta dalej.

Ovladanie poskytuje iba dialégy v prekryvacich
E> oknach, ktoré su potrebné v ramci priebehu.

Na nasledujuce miesto vstupu mézZete prejst aj bez

obnovovania stavu stroja a poléh osi z prvého miesta

vstupu. Na to stlacte softvérové tlacidlo BEH BLOKOV

POKRACOVAT este pred potvrdenim obnovenia

tlagidlom START NC.

Prechod na blok po prvé miesto vstupu:
» Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU

» Zadaijte prvy blok NC, do ktorého chcete vstupit

L » Na vyber posledného uloienvého p(eruéenia stlacte
uvp prip. softvérové tlacidlo ROZSIRENE
@ > Stladte tlagidlo START NC

> Ovladanie spusti prechod na blok, pocita az po
uvedeny blok NC.
Ked ma ovladanie obnovit stav stroja v uvedenom bloku NC:
> Stladte tlagidlo START NC
> Ovladanie obnovi stav stroja, napr. TOOL CALL a
funkcie M.
Ked ma ovladanie obnovit polohy osi:
= > Stlagte tlagidlo START NC
> Ovladanie vykona v uvedenom poradi posuv do
uvedenych poléh.

Ked ma ovladanie spracovat blok NC:

» Vyberte prip. prevadzkovy rezim Chod programu
Po blokoch
> Stladte tlagidlo START NC

> Ovladanie spracuje blok NC.

Prechod na blok po nasledujiice miesto vstupu:
BEH BLOKOU » Stlacte softvérové tlacidlo BEH BLOKOV

POKRACOVAT

e POKRACOVAT
» Zadajte blok NC, do ktorého chcete vstupit

Ked zmenite stav stroja:
@ > Stlagte tlagidlo START NC

@ » Stladte tlagidlo START NC

Ked ma ovladanie spracovat blok NC:
> Stladte tlagidlo START NC

» Na prechod na nasledujuce miesto vstupu prip.
zopakujte uvedené kroky
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= > Stlacte tlagidlo START NC
> Ovladanie obnovi spracudvanie programu NC.

Priklad viacnasobného prechodu na blok

Spracuvate hlavny program s viacerymi volaniami do podprogramu
Sub.h. V hlavhom programe pracujete s cyklom snimacieho
systému. Vysledok cyklu snimacieho systému pouzijete neskér na
polohovanie.

Po internom zastaveni chcete vstupit v bloku 8 do druhého volania
podprogramu. Toto volanie podprogramu sa nachadza v bloku 53
hlavného programu. Cyklus snimacieho systému sa nachadza

v bloku 28 hlavného programu, teda pred pozadovanym miestom
vstupu.

> Stlacte softvérové tlacidlo CHOD BLOKU

» V prekryvacom okne vloZte nasledujuce udaje:
® Predbeh po: N =28
® Opakovania = 1

» Vyberte prip. prevadzkovy rezim Chod programu
Po blokoch
@ » Stlacajte tlagidlo START NC, kym ovladanie

nespracuje cyklus snimacieho systému
> Ovladanie ulozi vysledok.
BEH BLOKOU » Stlacte softvérové tlacidlo BEH BLOKOV

POKRAGOVAT

: POKRACOVAT
» V prekryvacom okne vlozte nasledujuce udaje:

® Predbeh po: N =53
® QOpakovania = 1
Stlagajte tlagidlo START NC, kym ovladanie
nespracuje blok NC

> Ovladanie prejde do podprogramu Sub.h.
Be BLoKoy > Stlacte softvérove tlacidlo BEH BLOKOV
POKRACOVAT

» V prekryvacom okne vloZte nasledujuce udaje:
® Predbeh po: N =8
® Opakovania = 1
Stlagajte tlagidlo START NC, kym ovladanie
nespracuje blok NC

> Ovladanie pokracuje v spracuvani podprogramu a
nasledne sa vrati spat do hlavného programu.

:
i

v

v
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Testovanie a vykonavanie programu
14.5 Chod programu

Prechod na blok v tabul’kach bodov

Na vstup do tabufky bodov, ktora je viackrat volana hlavnym
programom, pouzite softvérové tlacidlo ROZSIRENE.

JEH_BLOKOY » Stladte softvérové tladidlo CHOD BLOKU
£ > Ovladanie zobrazi prekryvacie okno.
> Stladte softvérové tlatidlo ROZSIRENE
oP > Ovladanie roztiahne prekryvacie okno.
» Cislo bodov = vloZte &islo riadka v tabulke bodov,
do ktorého chcete vstupit
» Subor bodov = VlozZte nazov tabulky bodov a
cestu do nej
_uvesat > Na vyber posledného ulozeného prerusenia stlacte
e prip. softvérové tlacidlo VYBRAT POSLEDNY BLOK
= > Stlatte tlagidlo START NC

Opatovny nabeh na obrys
Pomocou funkcie POSUV DO POLOHY presunie TNC nastroj
v nasledujucich situaciach na obrys obrobku:

®  Opéatovny nabeh po presuvani osi s}roja pocas prerudenia, ktoré
bolo vykonané bez funkcie INTERNY STOP

® opatovny nabeh po prechode na blok pomocou funkcie
PRECHOD NA BLOK N, napr. po preruseni pomocou funkcie
INTERNY STOP,INTERNY STOP

® ak sa zmenila poloha niektorej osi po prerudeni regulaéného
obvodu pocas prerusenia programu (zavisi od stroja),

Postup

Pri nabehu na obrys postupuijte nasledovne:
» Stlacte softvérové tlacidlo POSUV DO POLOHY

» V pripade potreby obnovte stav stroja

POSUV DO
POLOHY

Presunte osi v poradi, ktoré zobrazuje ovladanie
E > Stladte tlagidlo START NC

Presurite osi vo vami zvolenom poradi:
> Stlate softvérové tlacidlo VYBRAT OSI

0SI

» Stlacte softvéroveé tlacidlo pre prva os
@ > Stladte tlagidlo START NC

» Stlacte softvéroveé tlacidlo pre druhu os
> Stlagte tlagidlo START NC

» Opakuijte postup pre kazdu os

E3Ben programu - plynuly chod

['15 Test programu

-2.562

.
-40.000
@
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Preskocenie blokov

14.6 Preskocenie blokov

Pouzitie

Bloky, ktoré ste pri programovani oznadili znakom ./, méZete po€as
vykonavania funkcii Test programu alebo Beh prog. po blokoch/
krokovanie prog. preskakovat:

» Nevykonavat ani netestovat bloky NC so znakom
vvp W softvérové tladidlo nastavte na moznost ZAP.

e » Vykonavat alebo testovat bloky NC so znakom ,/*
softvérové tlacidlo nastavte na moznost VYP.

E> Tato funkcia nie je uc€inna pre bloky TOOL DEF.

Posledné vybrané nastavenie zostava zachované aj
po preruseni napajania.

Vlozenie znaku ,,/*

» V prevadzkovom rezime Programovat’ vyberte blok, do ktorého
sa ma vlozit vypinaci znak

> Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT

ODSTRANIT

Vymazanie znaku ,,/*

» V prevadzkovom reZzime Programovat’ vyberte blok, v ktorom sa
ma vypinaci znak vymazat’ o
» Stlacte softvérové tlacidlo ODSTRANIT

VLOZIT

ODSTRANIT
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Testovanie a vykonavanie programu
14.7 Volitelné zastavenie vykonavania programu

14.7 Volitelné zastavenie vykonavania
programu

Pouzitie

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Reakcie tejto funkcie zavisia od stroja.

N

TNC prerusi volitelne vykonavanie programu pri blokoch,

v ktorych je naprogramovana funkcia M1. Ak pouZijete funkciu M1

v prevadzkovom rezime Priebeh programu, TNC nezastavi vreteno
a nevypne chladiacu kvapalinu.

" » Neprerusenie prevadzkovych rezimov Priebeh
programu alebo Test programu pri blokoch
s funkciou M1: Prepnite softvérové tlacidlo do
stavu VYP.
= » Prerusenie prevadzkovych rezimov Priebeh
LA wee programu alebo Test programu pri blokoch

s funkciou M1: Prepnite softvérové tlacidlo do
stavu ZAP.

420 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016






Funkcie MOD
15.1 Funkcia MOD

151 Funkcia MOD

Funkciami MOD mob6zete zvolit dalSie zobrazenia a moznosti
zadania. Okrem toho mdZzete vkladat klu¢ové &isla na uvolnenie
pristupu do chranenych oblasti.

Vyber funkcie MOD

Otvorte prekryvacie okno s funkciami MOD: oo o Y o T

MOD » Vyberte funkciu MOD: stlacte tladidlo MOD. TNC
otvori prekryvacie okno, v ktorom sa zobrazia
dostupné funkcie MOD

Zadanie kIiSového éisla
Typ orlidanin 1 NG soth

Gislo kedu

X Bus diagnosis

ovz_100%

AAAAA
oK DIAGNOZA

Zmena nastaveni
Na zmenu nastavenia su k dispozicii v zavislosti od zvolenej
funkcie tri moznosti:

» Priamo zadat prislusnu hodnotu, napr. pri uréeni obmedzenia
oblasti posuvu

» Zmenit nastavenie stlaenim tlacidla ENT, napr. pri uréeni
zadania programu

» Zmenit nastavenia v okne vyberu

Ak je k dispozicii viac moznosti nastavenia, mbzete
E> stlaCenim tlacidla GOTO aktivovat okno, v ktorom
budu vietky mozZnosti nastavenia vidite/né naraz.
Tlagidlom ENT vyberte nastavenie. Ak nechcete
nastavenie zmenit, zatvorte okno tla¢idlom KONIEC.

Zatvorenie funkcii MOD

» Ukongite funkciu MOD: Stlacte softvérové tlacidlo STORNO alebo
tlacidlo END
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Prehfad funkcii MOD

Bez ohladu na vybrany prevadzkovy rezim su dostupné
nasledujuce funkcie:

Zadanie kl'icového ¢isla

= Ciselny kéd

Zobrazenie nastaveni

Zobrazenia polohy

Rozmerova jednotka (mm/palec) na zobrazenie polohy
Programovaci vstup pre MDI

Zobrazit Cas

Zobrazit informacény riadok

Nastavenia grafiky

® Typ modelu

® Kvalita modelu

Nastavenia stroja

® Kinematika

B Medze posuvu

® Prevadzkovy subor nastroja

= Externy pristup

Nastavenia systému

= Nastavit’ systémovy €as

® Definovat sietové pripojenie
m Siet: konfiguracia IP

Diag. funkcie

® Diagnostika zbernic

® Informacie HEROS
Vseobecna informacia

= Verzia softvéru

= Informacia o FCL

® Informacia o licencii

= Casy stroja
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Funkcie MOD
15.2 Nastavenia grafiky

15.2 Nastavenia grafiky

Pomocou funkcie MOD Nastavenia grafiky mézZete vybrat typ a
kvalitu modelu pre prevadzkovy rezim Test programu.

Funkciu Nastavenia grafiky vyberiete takto:

v

v vy

V menu MOD vyberte skupinu Nastavenia grafiky
Vyberte typ modelu
Vyberte kvalitu modelu
Stlaéte softvérové tlagidlo PREVZIAT
» Stlacdte softvérové tlacidlo OK

Na nastavenie grafiky TNC mate k dispozicii nasledujuce parametre simulacie:

Typ modelu
Zobrazeny Vyber Vlastnosti Pouzitie
symbol
é 3D velmi presné detaily, frézovanie s rezmi na Cele,
(2 vysoka Casova a pamatova
narocnost
ﬁ 2.5D rychle frézovanie bez rezov na Cele
II!] Ziaden model  velmi rychle Suradnicova grafika
Kvalita modelu
Zobrazeny Vyber Vlastnosti
symbol
@EE® velmi vysoka vysoky datovy prenosovy vykon, presné zobrazenie geometrie nastrojov,
moznost zobrazenia koncovych bodov a Cisel blokov,
@E@O vysoka vysoky datovy prenosovy vykon, presné zobrazenie geometrie nastrojov
@@O0 stredna stredny datovy prenosovy vykon, priblizenie geometrie nastrojov
®OO0 nizka nizky datovy prenosovy vykon, nizke priblizenie geometrie nastrojov
424
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Nastavenia stroja 15.3

15.3 Nastavenia stroja

Externy pristup

[rucny rezim pre BNaprogramovat

stroja moze konfigurovat’ externé moznosti pristupu.

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Vyrobca
-

& |
pee

i
!
-]

Funkciou MOD Externy pristup mozete povolit a zablokovat
pristup do TNC. Ak ste zablokovali externy pristup, nie su
pripojenie k TNC ani vymena udajov cez siet’ prostrednictvom

13

7 u y . . . v P , oN
sériového spojenia viac mozné, napr. pomocou softvéru na prenos @ o

ra ([\‘
dat TNCremo. o

Zablokovanie externého pristupu:
» Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia stroja
» Zvolte menu Externy pristup

» Softvérové tlacidlo EXTERNY PRISTUP ZAP./VYP. nastavte na
moznost VYP.

> Stlacte softvérové tladidlo OK

STORNO
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Funkcie MOD
15.3 Nastavenia stroja

Kontrola pristupu Specificka podla pocitaca

Ak vyrobca vasho stroja nastavil kontrolu pristupu Specificku podla
pocitaca (parameter stroja CfgAccessControl ¢. 123400), mozete
povolit pristup az pre 32 vami povolenych pripojeni. Zvolte Pridat’
nanovo na vytvorenie nového pripojenia. TNC potom otvori vstupné
okno, v ktorom mdzZete nastavit’ Udaje pripojenia.

Nastavenia pristupu

Nazov hostitela

Nazov hostitela externého
pocitaa

IP hostitela Sietova adresa externého
pocitaca

Popis Dodato¢né informacie (text
sa zobrazi v prehfadnom
zozname)

Typ:

Ethernet Sietové spojenie

Com 1 Sériové rozhranie 1

Com 2 Sériové rozhranie 2

Pristupové prava:

VyZiadat Pri externom pristupe otvori
TNC dialdg s otazkou

Odmietnut Nepovolit Ziadny pristup do
siete

Suhlasit’ Povolit pristup do siete bez

spatnej otazky

Ak priradite nejakému pripojeniu pristupové pravo Opytat’ sa a
z tejto adresy sa vykona pristup, otvori TNC prekryvacie okno. V
prekryvacom okne musite povolit’ alebo odmietnut externy pristup:

Externy pristup

Opravnenie

Ano Povolit jednorazovo
VZzdy Povolit’ trvale

Nikdy Odmietnut trvale

Nie Odmietnut jednorazovo

zelenym symbolom.

E> V prehfadom zozname sa aktivne pripojenie oznadi
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Nastavenia stroja 15.3

Zadat’ medze posuvu

ord] Napxogxamovaf

? Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkciu Medze posuvu musi povolit a upravit
<>  vyrobca vasho stroja.

uuuuu

Pomocou funkcie MOD Medze posuvu obmedzite skuto¢nu

uzitocnu drahu posuvu v ramci maximalneho rozsahu posuvu.
Vdaka tomu mézete v ramci kazdej osi definovat’ ochranné zony, &
napr. na ochranu dielov proti kolizii. o

Zadanie medzi posuvu: :
» Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia stroja - -
» Vyberte menu Medze posuvu

» Zadajte hodnoty pozadovanych osi ako hodnotu REF alebo
pomocou softvérového tlacidla prevezmite aktualnu polohu
PREVZATIE SKUTOCNEJ POLOHY

» Stlaéte softvérové tlagidlo PREVZIAT. Systém TNC skontroluje
platnost’ zadanych hodn6t

» Stladte softvérové tlacidlo OK

Ochranna z6na sa aktivuje automaticky, len ¢o

E> nastavite platny limit na jednej osi. Nastavenia
zostanu zachované aj po restartovani ovladania.
Ochrannu zénu mézete vypnut iba tak, Ze vymazete
v3etky hodnoty alebo stladite softvérové tlacidlo
VSETKO VYPRAZDNIT.
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Funkcie MOD
15.3 Nastavenia stroja

Prevadzkovy subor nastroja

vyrobca vasho stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v
B  Prirucke stroja!

? Funkciu Skuska pouzitia nastroja musi povolit

Pomocou funkcie MOD Prevadzkovy subor nastroja vyberte, €i
ma TNC vytvarat prevadzkovy subor nastroja nikdy, jednorazovo
alebo vzdy.

Vytvorenie prevadzkového suboru nastroja:
» Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia stroja
» Vyberte menu Prevadzkovy subor nastroja

» Vyberte pozadované nastavenie pre prevadzkové rezimy Beh
prog. po blokoch/krokovanie prog. a Test programu

> Stladte softvérové tlacidlo PREVZIAT
» Stlacte softvérové tladidlo OK

Vyber kinematiky

Funkciu Vyber kinematiky musi povolit' a upravit
vyrobca vasho stroja.

<~ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal

Tuto funkciu mdZzete pouzivat na testovanie programov, ktorych
kinematika sa nezhoduje s aktivhou kinematikou stroja. Pokial
vyrobca vasho stroja ulozil a uvolnil na vaSom stroji rézne
kinematiky, m6zete funkciou MOD aktivovat’ jednu z tychto
kinematik. Ak zvolite jednu kinematiku pre test programu, netyka sa
to kinematiky stroja.

' Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Ak prepnete kinematiku pre prevadzku stroja, vykona
o TNC vSetky nasledovné pojazdové pohyby so
zmenenou kinematikou.

Dbaijte na to, aby ste pre kontrolu vaSho obrobku mali
v teste programu zvolenu spravnu kinematiku.
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15.4 Nastavenia systému

Nastavit’ systémovy €as

Pomocou funkcie MOD Nastavit’ systémovy c¢as mézete nastavit
Casové pasmo, datum a €as ru¢ne alebo pomocou synchronizacie

so serverom NTP.
Rucéné nastavenie systémového Casu:

>
>
4
4

>
>

Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia systému
Stlacte softvérové tlacidio NASTAVIT DATUM/ CAS
V polozke Cas. zéna vyberte vase ¢asové pasmoCas. zéna

Stlacte softvérové tlacidlo LOCAL/NTP na vyber polozky
Nastavit’ ¢as manualne

V pripade potreby upravte datum a ¢as
Stlacte softvérové tlacidlo OK

Nastavenie systémového asu pomocou servera NTP:

>

>
>
>

\ A 4
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Zvolte v menu MOD skupinu Nastavenia systému
Stladte softvérové tlagidlo NASTAVIT DATUM/ CAS
V polozke Cas. zéna vyberte vase ¢asové pasmoCas. zéna

Stlacte softvérové tlacidlo LOCAL/NTP na vyber polozky
Synchronizovat ¢as so serverom NTP

Vlozte nazov hostitela alebo URL NTP servera
Stlaéte softvérové tlacidlo PRIDAT
Stlacte softvérové tlacidlo OK

Nastavenia systému 15.4
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Funkcie MOD
15.5 Vyber zobrazenia polohy

15.5 Vyber zobrazenia polohy

Pouzitie
V prevadzkovom rezime Ruény rezim a v prevadzkovych rezimoch

Beh programu - plynuly chod a Krokovanie programu mozete
ovplyviiovat’ zobrazenie suradnic:

Obrazok vpravo zobrazuje rézne polohy nastroja:

® Vychodiskova poloha

m Cielova poloha nastroja

® Nulovy bod nastroja

® Nulovy bod stroja

Na zobrazenia polohy TNC mézete zvolit nasledujuce suradnice:

Funkcia Zobrazenie
Pozadovana poloha;hodnotaaktualne uréena POZ.
systémom TNC

Skuto¢na poloha;momentalnapoloha nastroja SKUTOC.
Referen¢na poloha; skuto&na poloha vo REFSKUT

vztahu k nulovému bodu stroja

Referenéna poloha; pozadovana poloha vo REFPOZ
vztahu k nulovému bodu stroja

Vle€na chyba; rozdiel medzi pozadovanou a CHPOS
skuto¢nou polohou

Zostavajuca draha do naprogramovanej SKUT. ZD
polohy v systéme vstupov; rozdiel medzi
skuto€nou a cielovou polohou

Zostavajuca draha do naprogramovanej REF. ZD
polohy vzhladom na nulovy bod stroja; rozdiel
medzi referenénou a cielovou polohou

Drahy posuvu, ktoré sa vykonavaju funkciou M118
Interpolacia ruénym kolieskom (M118)

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 1 vyberte zobrazenie
polohy v zobrazeni stavu.

Pomocou funkcie MOD Zobrazenie polohy 2 vyberte zobrazenie
polohy v pridavhom zobrazeni stavu.
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Zobrazenie prevadzkovych €asov 15.7

15.6 Vybermernej jednotky

Pouzitie
Pomocou tejto funkcie MOD uréite, & ma TNC zobrazovat
suradnice v mm, alebo v palcoch.

B Metricka merna sustava: napr. X = 15,789 (mm), zobrazenie s 3
miestami za Ciarkou

= Palcova merna sustava: napr. X = 0,6216 (palca), zobrazenie so
4 miestami za Ciarkou

Ak mate aktivne zobrazenie v palcoch, TNC zobrazuje aj posuv v

palcoch/min. V palcovom programe musite zadat’ posuv s faktorom
zvacSenia 10.

15.7  Zobrazenie prevadzkovych €asov

Pouzitie
Pomocou funkcie MOD €ASY STROJA si moZete nechat zobrazit
rézne prevadzkové Casy:

[@rucny rezim pre Naprogramovat

Nasta:

Prevadzkovy ¢as Vyznam -
Ovladanie Prevadzkovy ¢as ovladania od uvedenia o] -
zapnuté do prevadzky 22 ;Hg‘
Stroj zapnuty Prevadzkovy &as stroja od uvedenia do ‘
prevadzky . @ ‘
Priebeh programu  Prevadzkovy €as pre ovladanu A
s . 4, @ |
prevadzku od uvedenia do prevadzky :

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja! Vyrobca
stroja mdze nechat zobrazovat edte dalSie Casy.

-
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Funkcie MOD
15.8 Cisla softvéru

15.8 Cisla softvéru

Pouzitie
Na obrazovke TNC sa po vybere funkcie MOD Verzia softvéru
zobrazia nasledujuce Cisla softvéru:

® Typ ovladania: oznacenie ovladania (spravuje spol.
HEIDENHAIN)

B NC-SW: Cislo softvéru NC (spravuje spol. HEIDENHAIN)
B NCK: Cislo NC softvéru (spravuje spol. HEIDENHAIN)

B PLC-SW: Cislo alebo nazov softvéru PLC (spravuje ho
vyrobca stroja)
Vo funkcii MOD Informacia o FCL zobrazi TNC nasledujuce
informacie:
® FCL (FCL = Feature Content Level): verzia softvéru
nainstalovaného v ovladani
DalSie informacie: "Stav vyvoja (inovované funkcie)", Strana 9

15.9 Vlozenie kl'Gcéového slova

Pouzitie

TNC vyZaduje Ciselné kody pre nasledujuce funkcie:
Funkcia Ciselny kod
Vyber parametrov pouzZivatela 123
Konfigurovanie sietovej karty Ethernet NET123
Povolenie Specialnych funkcii pri 555343

programovani parametrov Q

432 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



Nastavenie datovych rozhrani 15.10

15.10 Nastavenie datovych rozhrani

Sériové rozhranie na TNC 128

TNC 128 pouZziva automaticky prenosovy protokol LSV2 na sériovy
prenos dat. Protokol LSV2 je pevne prednastaveny a okrem
nastavenia prenosovej rychlosti v Baudoch (parameter stroja
baudRateLsv2 ¢. 106606) sa neda menit. Mozete definovat aj iny
druh prenosu (rozhrania). NizSie popisané moznosti nastavenia su
potom aktivne len pre novo definované rozhranie.

Pouzitie

Na nastavenie datového rozhrania stlacte tlaCidlo MOD. Viozte
Ciselny kéd 123. V ramci parametra stroja CfgSeriallnterface
(€. 106700) mbzete zadavat nasledujuce nastavenia:

Chod programu Pl.. auloht' parameter stroja
| I Naprogramovath Editovat tabulkubPar. st

o

DODATOS
KON.
FUNK

PontAD
|| ras. ‘
Stao

Zriadit’ rozhranie RS-232

Otvorte adresar RS232. TNC zobrazi nasledujuce moznosti
nastavenia:

Nastavenie PRENOSOVEJ RYCHLOSTI
(baudRate €. 106701)

BAUD-RATE (prenosova rychlost) sa da zvolit medzi 110 az
115 200 Baud.
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Funkcie MOD
15.10 Nastavenie datovych rozhrani

Nastavenie protokolu
(protocol, €. 106702)

Protokol datového prenosu riadi datovy tok sériového prenosu
(porovnatelné s MP5030 na iTNC 530).

formu datového prenosu, pri ktorej sa vykonava
prenos dat zdruzenych do blokov. Nezamieniajte si
to s blokovym prijmom udajov a st¢asnym blokovym
spracovanim na starSich ovladaniach drahy TNC.
Ovladanie nepodporuje blokovy prijem a suc¢asné
spracovania toho istého NC programu!

E> Nastavenie BLOCKWISE oznaduje v tomto pripade

Protokol datového prenosu Vyber
Standardny datovy prenos (prenos po STANDARD
riadkoch)

Paketovy datovy prenos BLOCKWISE

Prenos bez protokolu (Cisty prenos znakov) RAW_DATA

Nastavenie datovych bitov
(dataBits, ¢. 106703)

Nastavenim dataBits definujete, &i sa znak prenesie 7, alebo 8
datovymi bitmi.

Kontrola parity

(parity, ¢. 106704)

Pomocou paritného bitu sa rozpoznava prenosova chyba. Paritny

bit méze byt vytvoreny troma réznymi sposobmi:

= Ziaden paritny bit (NONE): Rozpoznana chyba sa nezohladfuje

B Parna parita (EVEN): Na tomto mieste dochadza k chybe,
ak prijimatel pri svojom vyhodnocovani zisti neparny pocet
pouzitych bitov.

® Neparna parita (ODD): Na tomto mieste dochadza k chybe, ak
prijimatel pri svojom vyhodnocovani zisti parny pocet pouzitych
bitov.

Nastavenie koncovych bitov
(stopBits, €. 106705)

Pomocou Startovacieho bitu a jedného alebo dvoch koncovych
bitov sa prijimateflovi pri sériovom prenose Udajov umozni
synchronizacia kazdého preneseného znaku.
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Nastavenie datovych rozhrani 15.10

Nastavenie nadviazania spojenia

(flowControl, €. 106706)

Pomocou handshake vykonavaju dve zariadenia kontrolu datového
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)

Systém suborov na operacie so subormi
(fileSystem €. 106707)

Pomocou fileSystem urcite systém suborov pre sériové rozhranie.
Tento parameter stroja nie je pozadovany, ak nepotrebujete ziadny
Specialny systém suborov.

B EXT: minimalny systém suborov pre tlaciaren alebo pre

prenosovy softvér iny ako HEIDENHAIN. Zodpoveda
prevadzkovému rezimu EXT1 a EXT2 starSich ovladani TNC.

B FE1: komunikacia s pocitaovym softvérom TNCserver alebo s
externou disketovou jednotkou.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar, €. 106708)
S funkciou Block Check Character (volitelné) Ziadne riadiace

znacky, nastavte, & ma kontrolny sucet zodpovedat riadiacej
znacke.

B TRUE: Kontrolny su€et nezodpoveda Ziadnej riadiacej znacke
® FALSE: Kontrolny sucet méze zodpovedat riadiacej znacke

Stav vedenia RTS
(rtsLow, €. 106709)

Prostrednictvom stavu RTS vedenia (volitelné) urCujete, &i je v
stave pokoja aktivna hladina ,low".

® TRUE: V stave pokoja je hladina na hodnote ,low*
B FALSE: V stave pokoja nie je hladina na hodnote ,low*
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Funkcie MOD
15.10 Nastavenie datovych rozhrani

Zadefinovanie reakcie na prijatie ETX
(noEotAfterEtx, €. 106710)

pomocou funkcie Definovat’ spravanie po prijati ETX (volitelné)
urcite, Ci sa po prijati znacky ETX odosle znacka EOT.

B TRUE: Znacka EOT sa neodosle

B FALSE: Znacka EOT sa odosle

Nastavenia na zabezpecenie prenosu udajov
prostrednictvom pocitacového softvéru TNCserver

V parametri stroja RS232 (€. 106700) mozete vykonat tieto

nastavenia:
Parameter Vyber
Datova prenosova rychlost v Musi sa zhodovat s
Baudoch nastavenim v TNCserver
Protokol datového prenosu BLOCKWISE
Datové bity v kazdom 7 bitov
prenasanom znaku
Spdsob kontroly parity EVEN
Pocet koncovych bitov 1 koncovy bit
Definovanie typu handshake RTS_CTS
Systém suborov pre operaciu so FE1
subormi
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Nastavenie datovych rozhrani 15.10

Vyberte prevadzkovy rezim externého zariadenia
(fileSystem)

V prevadzkovych rezimoch FE2 a FEX nemdzete
vyuzivat funkcie ,Nacitat vSetky programy*, ,Nacitat
ponuknuty program® a ,Nacitat’ adresar*.

Symbol Externé zariadenie Prevadzkovy
rezim
PC s prenosovym softvérom LSV2
El HEIDENHAIN TNCremo
El HEIDENHAIN disketové jednotky FE1
Cudzie pristroje ako tlaCiaren, FEX
EE!:' Citacka, dierovag, PC bez TNCremo

Softvér na datovy prenos

Na prenos udajov z TNC a do TNC je potrebné pouzivat' softvér
spolo¢nosti HEIDENHAIN na prenos udajov TNCremo. Pomocou
TNCremo mozete cez sériové rozhranie alebo cez ethernetové
rozhranie ovladat vSetky riadiace systémy HEIDENHAIN.

Aktualnu verziu TNCremo si mbzete bezplatne

E> stiahnut’ z databazy suborov HEIDENHAIN
(www.heidenhain.de, <Dokumentacia a informacie>,
<Softvér>, <Oblast download>, <Softvér PC>,
<TNCremo>).

Systémové poziadavky pre TNCremo:
B PC s procesorom 486 alebo vykonnejSim

® Operacny systém Windows XP, Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

® 16 MB operacnej pamate
E Volnych 5 MB na pevnom disku
® Volné sériové rozhranie alebo pripojenie na siet TCP/IP

InStalacia v systéme Windows

» Spustite inStalacny program SETUP.EXE pomocou spravcu
suborov (Prieskumnik)

» Postupujte podla pokynov indtalaéného programu

Spustenie TNCremo v systéme Windows

» Kiliknite na <Start>, <Programy>, <Aplikacie HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

Ak spustate TNCremo prvykrat, pokusi sa TNCremo o automatické
vytvorenie pripojenia k TNC.
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Funkcie MOD
15.10 Nastavenie datovych rozhrani

Datovy prenos medzi TNC a TNCremo

= TNCremoNT

A& i AT P4 Datei Ansicht Eshias Hile
Pred prenasanim programu z TNC (EIO pomtaca B o 2l L]
bezpodmienelne zabezpecdte aj uloZenie programu, . B -
ktory je momentalne vybrany v systéme TNC. T . [l
Systém TNC ulozi zmeny automaticky, ak v systéme % 1 = Bt s e
TNC prepnete prevadzkovy reZim, alebo ak tlagidlom e 2 g s S —
. , i ’ (xRN 384 02,08,57 14:51:30 =l
PGM MGT vyberiete spravu suborov. vetnins
e i - ey : T o ona et
Skontrolujte, &i je systém TNC pripojeny na spravne sériové o 1o o015 154 e
rozhranie vasho pocitaca, resp. na siet. %EEE = ggz; EEE%EEEE%E i —
B2z = bl =l

Po spusteni TNCremo uvidite v hornej €asti hlavného okna

vSetky subory ulozené v aktivnom adresari. Cez <Subor>, <Zmenit
prie€inok> mézZete zvolit lTubovolni mechaniku alebo iny adresar vo
vasom pocitadi.

Ak chcete prenos udajov ovladat z PC, vytvorte pripojenie k PC
nasledovne:

» Zvolte <Subor>, <Vytvorit spojenie>. TNCremo teraz prijima
Strukturu suborov a adresarov z TNC a zobrazi ju v spodnej
Casti hlavného okna

» Na prenos suboru z TNC do PC vyberte dany subor v okne
TNC kliknutim mySou, drzte tlaidlo mysi stlatené a potiahnite
oznaceny subor do okna PC

» Na prenos suboru z PC do TNC vyberte dany subor v okne
PC kliknutim my3ou, drzte tlaCidlo mysi stlatené a potiahnite
oznaceny subor do okna TNC

Ak chcete prenos udajov ovladat z TNC, potom vytvorte pripojenie
k PC nasledovne:

» Zvolte <Moznosti>, <TNCserver>. TNCremo potom spusti
prevadzku servera a moze prijimat Udaje z TNC, resp. ich
odosielat do TNC

» Pomocou tlacidla PGM MGT vyberte v systéme TNC funkcie na
spravu suborov a preneste Zelané subory
Dalsie informacie: "Prenos dat na datovy nosié alebo
z datového nosica", Strana 146

DNCVetbindung aktiv A

Po exporte tabulky nastrojov z ovladania sa typy
nastrojov transformuju na &isla nastrojov.

Ukonéenie programu TNCremo
Zvolte bod menu <Subor>, <Ukongit>

ReSpektujte aj kontextovu funkciu pomocnika

TNCremo, v ktorej su vysvetlené vSetky funkcie.
Vyvolanie mozno vykonat tlacidlom F1.
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Ethernetové rozhranie 15.11

15.11 Ethernetové rozhranie

Uvod

Systém TNC je Standardne vybaveny ethernetovou kartou, ktora

ovladaci systém pripoji do va$ej siete ako klienta. TNC prenasa

Udaje cez ethernetovu kartu pomocou

® protokolu smb (server message block) pre operacné systémy
Windows alebo

B skupiny 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 (X26,1000BaseTX, 100BaseTX a 10BaseT) alebo S [p<><>d[E

priamo k poc¢itacu. Pripojenie je galvanicky oddelené od elektroniky

ovladania. 5

Pri pripojeni 1000Base TX, 100BaseTX a 10BaseT pouZite

na pripojenie TNC do vasej siete kabel Twisted Pair (krutent pC

dvojlinku). % Eﬂ HE
Maximalna dizka kabla medzi TNC a niektorym 10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
uzlovym bodom zavisi od triedy kvality kabla, od

jeho oplastenia a od druhu siete (1000BaseTX,
100BaseTX alebo 10BaseT).

TNC moZete bez vacsich problémov pripojit aj
priamo k pocitacu, ktory je vybaveny ethernetovou
kartou. Na to je potrebné pripojit TNC (pripojenie
X26) k PC krutenym ethernetovym kéblom
(obchodné oznacenie: kruteny prepojovaci kabel
Patch alebo krutena tienend dvojlinka STP)
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Funkcie MOD
15.11 Ethernetové rozhranie

Konfiguracia TNC

E> Nechajte TNC nakonfigurovat’ Specialistom na siete.

» V prevadzkovom rezime Programovat’ stlacte tlacidlo MOD
a viozte Ciselny kod NET123

> V sprave suborov stladte softvérové tlagidlo SIET

VsSeobecné nastavenia siete

> Stladte softvérové tlatidlo KONFIGUROVAT SIET na zadanie
vS§eobecnych nastaveni siete. Je aktivna karta Mena pocitaca:

Nastavenie Vyznam

Primarne Néazov ethernetového rozhrania, ktoré sa ma

rozhranie pripojit k firemnej sieti. Aktivne len vtedy, ak
je v riadiacom hardvéri k dispozicii volitelné
ethernetoveé rozhranie

Nazov Nazov, pod ktorym ma byt TNC viditelné vo

pocitaca vasej firemnej sieti

Hostitelsky Potrebné len pre Specialne aplikacie:

subor Nazov suboru, v ktorom su definované

priradenia medzi IP adresami a nazvami
pocitaCov

» Vyberte kartu Rozhrania na zadanie nastaveni rozhrania:

Nastavenie

Zoznam
rozhrani

Vyznam

Zoznam aktivnych ethernetovych rozhrani.
Vyberte jedno z uvedenych rozhrani (mySou
alebo tla¢idlami so Sipkami)

Tlacidlo Aktivov,at’: Aktivujte vybrané
rozhranie (X v stlpci Akt.)

Tlacidlo Deaktivovat’: Deaktivujte vybrané
rozhranie (X v stipci Akt.)

Tlacidlo Konfigurovat’: Otvori
konfiguraéné menu

Povolit’
odosielanie IP

440

Tato funkcia musi byt Standardne
deaktivovana. Funkciu aktivujte len vtedy, ak
sa ma na diagnostické ucely zaistit externy
pristup cez TNC do volitelne jestvujiceho
druhého ethernetového rozhrania TNC.
Aktivujte len v spojeni so zakaznickou
sluzbou

Manua1 operation [EEProgramming

TNG: \nc_prog\PGM\*.H:".1:*.DXF
s

ces ntrnet PingRoutng NFS UID/GD DHCP

nnnnnnnnn

Manual operation [EHrrogramming

29 NG\
TNG:\nc_prog\PGM\®.H;".1;".DXF

fntrnet PingRoutng NFS UDIGID DHCP serer
3 PaN

B0 paz | Adve Name uraion
=0 PaMa X a0 X5 DHCPLAN

vvvvvvvvvv

nnnnnnnnnn
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Ethernetové rozhranie 15.11

» Vyberte tlaCidlo Konfigurovat’ na otvorenie konfiguracného

menu:
Nastavenie
Stav

Vyznam

Rozhranie aktivne: stav spojenia
zvoleného ethernetového rozhrania
Nazov: nazov rozhrania, ktoré prave
konfigurujete

Zasuvkové spojenie: Cislo
konektorového pripojenia tohto rozhrania
na logickej jednotke ovladania

Profil

Tu mézete vytvorit, resp. vybrat profil,
v ktorom su uloZené vSetky nastavenia
viditelné v tomto okne. HEIDENHAIN
poskytuje dva Standardné profily:

DHCP-LAN: Nastavenia pre Standardné
ethernetové rozhranie TNC, ktoré ma byt
funk&né v Standardnej firemne;j sieti

MachineNet: Nastavenia pre druhé,
volitelné ethernetové rozhranie, na
konfiguraciu siete stroja

Pomocou prislusnych tlagidiel mézZete
ukladat, nahravat’ a mazat profily

IP adresa

Prevziat’ IP adresu automaticky: TNC
prevezme IP adresu zo servera DHCP

Rucné nastavenie IP adresy: ru¢né
definovanie IP adresy a masky podsiete
(Subnet-Mask). Vstup: vzdy Styri
Ciselné hodnoty oddelené bodkou,
napr.160.1.180.20 a 255.255.0.0

Domain Name
Server (DNS)

Automaticky prevziat’ DNS: TNC
prevezme IP adresu zo servera DNS
(Domain Name Server) automaticky

Manualne konfigurovat’ DNS: Rucne
vlozte IP adresy servera a nazov domény

Default
Gateway
(Predvolena
brana)

Automaticky prevziat’ Default GW: TNC
prevezme predvolenu branu (Default-
Gateway) automaticky

Manualne konfigurovat’ Deafult GW:
Ruc¢né vlozZenie IP adresy predvolene;j
brany (Default-Gateway)

» Zmeny aplikujte tlacidlom OK alebo odmietnite tlagidlom Storno
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Funkcie MOD
15.11 Ethernetové rozhranie

» Karta Internet je momentalne bez funkcie.

Nastavenie

Proxy

Vyznam

® Priame pripojenie na internet / NAT:
Internetové dopyty postupi ovladanie
dalej na Default-Gateway a tam sa
musia postupit’ prostrednictvom Network
Address Translation dalej (napr. pri
priamom pripojeni k modemu)

= Pouzite proxy: Definujte adresu a port
internetového routera v sieti, konzultujte
SO spravcom siete

Dialkova
udrzba

Na tomto mieste konfiguruje vyrobca

stroja server na dialkovu udrzbu. Zmeny
vykonavaijte len po dohode s vyrobcom vasho
stroja

» Vyberte beZec Ping/Routing na zadanie nastaveni Ping a

Routing:
Nastavenie

Ping

Vyznam

Vo vstupnom poli Adresa: zadajte &islo IP, na
ktorom chcete skontrolovat’ sietové spojenie.
Vstup: Styrmi bodkami oddelené &iselné
hodnoty, napr.160.1.180.20. Alternativne
mbzete zadat aj nazov pocitaca, ku ktorému
chcete skontrolovat' spojenie

® Tlagidlo Start: spustenie kontroly, TNC
zobrazi stavové informacie v okne Ping

= Tlacidlo Stop: ukonCenie kontroly

Routing

Pre sietovych Specialistov: stavové
informacie operacného systému k
aktualnemu routingu

= Tladidlo Aktualizovat’: aktualizacia
routingu

» Vyberte beZec NFS UID/GID na vlozZenie identifikacii
pouzivatelov a skupin:

Nastavenie

Nastavit’ UID/
GID pre NFS
zdielanie

442

Vyznam

= ID pouzivatela: definicia, akou
identifikaciou pouzivatela pristupuje
koncovy pouzivatel v sieti k suborom.
Zistite hodnotu u sietového Specialistu

® ID skupiny: Definicia, prostrednictvom
akej identifikacie skupiny budete mat’
v sieti pristup k suborom. Zistite hodnotu
u sietového Specialistu

@Manual operation Programnmg

=0 tncguide b

Dire
o soply Cancel Dbect

aga

[[vanuat operation |G rrogramming

. TNG:\nc_prog\PGM\®.H;®.1;".DXF
oG no_prog | Network settings

Computername Inefaces Ifeinet PaRouing NFS UIDIGID, DHCP servet
3 PaM Ping

L Fags Maic
54 0000 UG 00 Oen
255252400 U 0 0 Oetd

Update

3 Aooly

o aopiy Cancel san

Update

09:20

Manual operation Plog[amlng

5 NG\

SeLUID/GID fo NES shares
=02 Poiiz
=0 PoM3

=01 system

=0 table

&0 tncguide

UserU (5012
UserGiD (1002

)
auhorzaton

o ooly

3 ooy Gancel
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Ethernetové rozhranie 15.11

» Server DHCP: nastavenia na automaticku konfiguraciu siete

Nastavenie Vyznam

Server DHCP ]

IP adresy od:: Definicia, od akej IP
adresy ma TNC odvodit Pool (dostupny
rozsah) dynamickych IP adries Hodnoty
zobrazené sivou farbou prebera TNC

zo statickej IP adresy definovaného
ethernetového rozhrania. Ich zmena nie je
mozna.

IP adresy do:: definicia, do akej IP adresy
ma TNC odvodit pool (dostupny rozsah)
dynamickych IP adries

Lease Time (hodiny): doba, po ktort ma
zostat dynamicka IP adresa rezervovana
pre klienta. Ak sa klient pocas tejto doby
neprihlasi, priradi TNC znovu rovnaku
dynamicku IP adresu.

Nazov domény: tu mbzete v pripade
potreby definovat’ nazov siete stroja. Je to
potrebné, ak sa nap r. ndzov v sieti stroja
zhoduje s ndzvom v externe;j sieti.

Odoslat’ DNS na externy: Ak je aktivna
funkcia IP Forwarding (karta rozhrani),
mbzete pri nastaveni aktivnej moznosti
urcit, ze sa moéze pouzit rozliSovanie
nazvov pre zariadenia v sieti stroja aj

z externej siete.

Odoslat’ DNS z externého: Ak je aktivna
funkcia IP Forwarding (karta rozhrani),
méZzete pri nastaveni aktivnej moznosti
urcit, Ze TNS ma postupit’ poziadavky

na DNS zo zariadeni v sieti stroja aj do
servera na spravu nazvov v externej sieti,
ak server DNS systému MC nedokaze
odpovedat’ na poziadavku.

Tlacidlo Stav: vyvolanie prehladu
zariadeni, ktorym siet’ stroja pridefuje
dynamicku IP adresu. Su€asne mbzete
vykonavat' nastavenia pre tieto zariadenia
Tlacidlo Rozsirené volby: RozSirené
moznosti nastavenia pre server DNS/
DHCP.

Tlacidlo Nast. Stand. hodnoty: nastavenie
vyrobnych nastaveni.

» Sandbox: Zmeny vykonavaijte len po dohode s vyrobcom vasho

stroja
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Funkcie MOD

15.11 Ethernetové rozhranie

Nastavenia siete Specifické pre zariadenie

» Stlacte softvérové tlacidlo KONFIG. PRIPOJ. SIETE na zadanie

Specifickych nastaveni siete stroja. Mézete urcit lubovolné

mnozstvo nastaveni siete, avSak spravovat mbzete sucasne len

max. 7
Nastavenie

Siet'ova jednotka

Vyznam

Zoznam vSetkych pripojenych sietovych

jednotiek. TNC zobrazi v stipci prislusny

stav sietovych spojeni:

B Mount: Pripojit/nepripoijit’ sietovu
jednotku

B Auto: Jednotka v sieti sa ma pripojit
automaticky/ru¢ne

® Typ: Typ sietového pripojenia. Mozné
su cifs a nfs

® Jednotka: Oznacenie jednotky na TNC

® ID: Interné ID oznadluje, ak ste
pomocou Mount-Point definovali
viacero spojeni

u Server: Nazov servera

® Nazov zdiel. prostr.: Nazov adresara
na serveri, do ktorého ma mat’ systém
TNC pristup

B Pouzivatel: Meno pouzivatela v sieti

B Heslo: Sietova jednotka chranena
heslom alebo bez hesla

B Pozadovat’ heslo?: Pri pripojeni
pozadovat/nepozadovat heslo

B Moznosti: Zobrazenie dodato¢nych
moznosti pripojenia

Sietové jednotky spravujete pomocou

tlacidiel.

Na pripojenie sietovych jednotiek pouzite

tlacidlo Pridat: TNC spusti asistenta

na pripojenie, v ktorom méoZete nastavit

vSetky nevyhnutné udaje pomocou

dialégov, ktoré vas povedu.

Stavovy dennik

444

Zobrazenie informacii o stave a
chybovych hlaseniach.

Tlacidlo K68 umoziuje vymazanie obsahu
stavového okna.
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15.12 Firewall

Pouzitie

Pre primarne sietové rozhranie ovladania mozete nastavit branu
firewall. MOZete ju nakonfigurovat tak, Ze prichadzajuci tok udajov
bude blokovany v zavislosti od odosielatela a sluzby alebo sa preri
zobrazi sprava. Brana firewall sa neda spustit pre druhé sietové
rozhranie ovladania, ak je toto rozhranie aktivne ako server DHCP.

Aktivovanie brany firewall je signalizované symbolom na liste
uloh vpravo dolu. Tento symbol sa meni v zavislosti od stupria
zabezpecenia, ktory bol nastaveny pri aktivovani brany firewall a
poskytuje informacie o stupni bezpe€nostnych nastaveni:

Symbol Vyznam
w Ochrana branou firewall eSte nie je
U \E[:I zabezpecena, hoci bola podla konfiguracie

aktivovana. Stava sa to napr. pri pouziti
nazvu pocitaca v konfiguracii, ktory v§ak
eSte nebol aplikovany na IP adresy.

Brana firewall je aktivnha v strednom stupni
zabezpecenia.

Brana firewall je aktivha vo vysokom
stupni zabezpecenia. (VSetky sluzby su
zablokované, okrem SSH)

«]
(o]

Nechajte vasho sietového Specialistu skontrolovat’
Standardné nastavenia a v pripade potreby ich
upravte.

Nastavenia na pridavnej karte Nastavenia SSH su
pripravou na buduce pripony a momentalne su
nefunkéné.

Konfiguracia brany firewall
Pri nastaveni brany firewall postupujte nasledovne:

> Otvorte mysSou liStu tloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 94

» Stlacenim zeleného tlagidla HEIDENHAIN otvorte menu JH
» Vyberte bod menu Nastavenia
» Vyberte polozku menu Firewall

Spoloénost HEIDENHAIN odporuca aktivovanie brany firewall
s prednastavenymi Standardnymi nastaveniami:

» Na zapnutie brany Firewall pouzite moznost Active

» Na aktivovanie Standardnych nastaveni odporu¢anych
spolo¢nostou HEIDENHAIN stlacte tlacidlo Set standard
values.

» Dialégoveé okno zatvorte tlacidlom OK
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Funkcie MOD
15.12 Firewall

Nastavenia brany Firewall

Moznost’ Vyznam
Active Zapnutie a vypnutie brany firewall
Interface: Vyber rozhrania ethO zodpoveda vo

vSeobecnosti X26 hlavného pocitaca

MC, eth1 zodpoveda X116. Nastavenie
siete si mozete skontrolovat v ramci

beZca Rozhrania. Pri jednotkach hlavného
pocitaca s dvomi ethernetovymi rozhraniami
je pre druhé (neprimarne) rozhranie pre
siet stroja Standardne aktivovany server
DHCP. Pri tomto nastaveni nie je mozné
aktivovanie brany firewall pre eth1, pretoze
brana firewall a server DHCP sa vzajomne

vyluéuju
Report other Brana firewall je aktivha vo vysokom
inhibited stupni zabezpec&enia. (VSetky sluzby su
packets: zablokované, okrem SSH)
Inhibit ICMP Pri aktivovani tejto moznosti ovladanie
echo answer: neodpoveda na poziadavku PING
Service Tento stipec obsahuje skratky sluZieb, ktoré

sa konfiguruju tymto dialégovym oknom. Z

hladiska konfiguracie nie je ddlezité, ¢i su

tieto sluZzby spustené

® LSV2 obsahuje okrem funkcie pre
TNCRemo alebo Teleservice aj rozhranie
DNC spolo¢nosti HEIDENHAIN (porty
19000 az 19010)

B SMB sa vztahuje iba na prichadzajuce
spojenia SMB, teda ked je na NC
vytvorené povolenie Windows.
Odchadzajuce spojenia SMB (teda ked
je povolenie Windows naviazané na NC)
sa nedaju blokovat.

B SSH je skratka pre protokol SecureShell
(port 22). Tento protokol SSH umozriuje
od HeROS 504 bezpecné vytvorenie
tunela pre LSV2.

® VNC protokol ozna&uje pristup k
obsahu na obrazovke. Pri zablokovani
tejto sluZby nie je pristup k obsahu
obrazovky mozZny ani pomocou
programov Teleservice od spolo¢nosti
Heidenhain (napr. snimka obrazovky).
Ak zablokujete tuto sluzbu, zobrazi
konfigura&né dialégové okno VNC
HeROS vystrahu upozorfiujiucu na
zablokovanie VNC v brane firewall.
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Firewall 15.12

Moznost’ Vyznam

Method V polozke Method mézete nastavit celkovu
nedostupnost sluzby (Prohibit all), jej
dostupnost pre vSetkych (Permit all) alebo
jej dostupnost len pre urcitych pouzivatelov
(Permit some). Pri nastaveni Permit some
musite v polozke Computer uviest pocitac,
ktory bude mat pristup k prisludnej sluzbe.
Ak v poloZzke Computer neuvediete Ziaden
pocitag, aktivuje sa pri ukladani konfiguracie
automaticky nastavenie Prohibit all

Log Po aktivovani polozky Log sa pri
zablokovani sietového balika pre tuto
sluzbu vygeneruje ,Cervené” hlasenie.
.Modré* hlasenie sa vygeneruje pri prijati
sietového balika pre tuto sluzbu.

Computer Ak v polozke Method pouzijete nastavenie
Permit some, mdzete na tomto mieste
uviest pocitaCe. Pocitale mbzete zapisat
pomocou IP adresy alebo nazvov hostitela,
ktoré oddelite Ciarkami. Pri pouZiti nazvov
hostitela sa pri zatvarani alebo ukladani
dialégového okna preveri, €i sa tento nazov
hostitela da prelozit na IP adresu. Ak
tomu tak nie je, vygeneruje sa chybové
hlasenie pre pouzivatela a dialégové okno
sa nezatvori. Pri uvedeni platného nazvu
hostitela sa tento nazov hostitela preloZi pri
kazdom spusteni ovladania na IP adresu.
Ak dojde k zmene IP adresy v poéitadi
zaregistrovanom prostrednictvom nazvu,
mdze byt potrebné restartovanie ovladania,
resp. formalna zmena konfiguracie brany
firewall, aby ovladanie priradovalo v ramci
brany firewall novu IP adresu prislusnému
nazvu hostitela.

Advanced Tieto nastavenia su vyhradené iba pre
options vasich sietovych Specialistov.

Set standard Obnovi Standardné nastavenia odporucané
values spolo¢nostou HEIDENHAIN
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Funkcie MOD
15.13 Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550FS

15.13 Konfiguracia bezdrétového ruéného
kolieska HR 550FS

Pouzitie

Pomocou softvérového tlagidla NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO
mdbzete nakonfigurovat’ bezdrétové ruéné koliesko HR 550FS. K
dispozicii su nasledujuce funkcie:

B Priradit ru¢né koliesko istému uchytu ruéného kolieska

® Nastavenie radiového kanala

B Analyza frekvenéného spektra na urenie najlepSieho radiového
kanala

® Nastavenie vysielacieho vykonu
m Statistické informacie o kvalite prenosu

Priradit’ ruéné koliesko istému uchytu ruéného

kolieska

» PresvedcCte sa, Ze drziak uchyt kolieska je spojeny s riadiacim ek e
hardvérom. P

» Urcite bezdrétové ruéné koliesko, ktoré chcete priradit uchytu crametsetry  (pemcnd TR s o
ru¢ného kolieska, v uchyte ru¢ného kolieska Cramenuse u crc e o

> Vyberte funkciu MOD: stladte tlacidlo MOD

» Zvolte menu Nastavenia stroja

> Vyberte konfiguratné menu pre bezdrétové ruéné koliesko: B
Stlacte softvérové tlacidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO

» Kiliknite na tlacidlo Pripojte RK: TNC ulozi sériové Cislo
vlozeného bezdrétového rué¢ného kolieska a zobrazi ho
v konfiguraénom okne vlavo vedla tlacidla Pripojte RK

» Ulozte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu: Stlacte
tlacidlo KONIEC

handwheel serial no. 0037478964 Connect HW Data packets 12023
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Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550FS 15.13

Nastavenie radiového kanala

Pri automatickom spusteni bezdroétového ruéného kolieska sa TNC
pokusi vybrat radiovy kanal, ktory ponuka najlepsi radiovy signal.

Ak chcete nastavit radiovy kanal sami, postupujte nasledovne:

>
>
>

Vyberte funkciu MOD: stlacte tlaidlo MOD
Zvolte menu Nastavenia stroja

Vyberte konfiguracné menu pre bezdrétové rucné koliesko:
Stlacte softvérové tlacidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO
Kliknutim mysSou vyberte kartu Spektrum frekvencii

Kliknite na tlaCidlo Zastavte RK: TNC zastavi spojenie
s bezdrétovym ruénym kolieskom a urci aktualne frekvenéné
spektrum pre vSetkych 16 dostupnych kanalov

prevadzku (najmensi pasik)

Tlacidlom Sp. rué. koleso znovu aktivujte bezdrétové rucné
koliesko

Kliknutim mySou vyberte kartu Vlastnosti

Kliknite na tlagidlo Zvolit’ kanal: TNC zobrazi vSetky dostupné
Cisla kanalov. Vyberte mySou Cislo kanala, v ktorom TNC zistilo

najslabsiu radiovu prevadzku

Ulozte konfiguraciu a zatvorte konfiguracné menu: stlacte
tlacidlo KONIEC

Nastavenie vysielacieho vykonu
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ReSpektujte, ze pri znizeni vysielacieho vykonu sa
skracuje dosah bezdrétového ru¢ného kolieska.

Vyberte funkciu MOD: stlacte tlacidlo MOD
Zvolte menu Nastavenia stroja

Vyberte konfiguracné menu pre bezdrétové rucné koliesko:
Stlacte softvérové tlaCidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO

Kliknite na tlacidlo Nastavit’ vykon: TNC zobrazi tri dostupné
vykonnostné nastavenia. Vyberte mySou pozadované
nastavenie

UloZte konfiguraciu a zatvorte konfigurané menu: stlacte
tlacidlo KONIEC

Configuration of wireless handwheel

Properties Frequency spectrum
Configuration

erial no. 0037478964
Best channel

24

Transmiter power  Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW.

Connect HW
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Configuration of wireless handwheel
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Funkcie MOD
15.13 Konfiguracia bezdrétového ruéného kolieska HR 550FS

Statistika

Statistické udaje moZete zobrazit' nasledovne:
» Vyberte funkciu MOD: stlacte tlacidlo MOD
» Zvolte menu Nastavenia stroja

> Vyberte konfiguracné menu pre bezdr6tove rucné koliesko:
Stlacte softvérove tlacidlo NASTAVIT BEZD. RUC. KOLIESKO:
TNC zobrazi konfiguracné menu so Statistickymi udajmi s

HANDWHEEL ONLINE Error code

Configuration of wireless handwheel
Properties Frequency spectrum

0. 0037478964

Best channel

24 CRC error 0 0.00%

er  Full power Setpower Max. successive lost 0

Stop HW Start handwheel End

V Statistika zobrazi TNC informacie o prenosovej kvalite.

Bezdrbtové ruéné koliesko reaguje pri obmedzenej kvalite prijmu,
pri ktorej sa uz neda zarudit bezchybné, bezpecné zastavenie osi,
nudzovym vypnutim.

Upozornenie o obmedzenej kvalite prijmu poskytuje zobrazena
hodnota Max. poradie strat.. Ak TNC zobrazi v beznej prevadzke
bezdrotového ru¢ného kolieska, v ramci poZadovaného rozsahu
pouZzitia, na tomto mieste opakovane hodnotu vy3Siu ako 2,

hrozi zvySené nebezpecfenstvo nezelaného prerusenia spojenia.
ZlepSenie mbzete dosiahnut’ zvySenim vysielacieho vykonu alebo
aj prepnutim na menej frekventovany kanal.

V takychto pripadoch sa pokuste zlepSit prenosovu kvalitu vyberom
iného kanala alebo zvySenim vysielacieho vykonu.

Dalsie informacie: "Nastavenie radiového kanala", Strana 449
Dalsie informacie: "Nastavenie vysielacieho vykonu", Strana 449
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Vlozenie konfiguracie stroja

15.14 Vlozenie konfiguracie stroja

Pouzitie
' Pozor, strata udajov!
Pri vykonavani zalohy prepiSe systém TNC
o konfiguraciu vasho stroja. Prepisané parametre
stroja sa pri tom stratia. Tato operacia sa neda vratit’
spat!

Vyrobca vasho stroja vam méze poskytnut vzélohu s konfiguraciou
stroja. Po vlozZeni kli€ového slova OBNOVIT mbzete zalohu nacitat
do vasho stroja alebo na vase programovacie pracovisko. Pri
nacitani zaloh postupujte nasledovne:

» V dialdgovom okne MOD vlozte klti€ové slovo OBNOVIT

» V sprave suborov TNC vyberte subor zalohy
(napr. BKUP-2013-12-12_.zip), TNC otvori prekryvacie okno pre
zélohu

» Stlacte Nudzové vypnutie
» Stlacte softvérové tlacidlo OK na spustenie zalohovania
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Zaklady / prehlady
16.1 Uvod

16.1  Uvod

Obrabania, ktoré sa ¢asto opakuju a ktoré obsahuju viaceré
obrabacie kroky, su v TNC uloZzené ako cykly. Aj prepodty suradnic
a niektoré Specialne funkcie su v TNC k dispozicii ako cykly.
Vacésina cyklov pouZiva parametre Q ako odovzdavacie parametre.

' Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!
Cykly vykonaju v urcitych pripadoch rozsiahle
o obrabania. Z bezpe&nostnych dévodov pred

vykonanim cyklu urobte graficky test programu!

Ak pouzijete pri cykloch s &islami vy3§Simi ako 200
E> nepriame priradenia parametrov (napr. Q210 = Q1),
nebude zmena priradeného parametra (napr. Q1) po
definicii cyklu ucinna. V takychto pripadoch definujte
parameter cyklu (napr. Q210) priamo.
Ak pri obrabacich cykloch s &islami vySSimi
ako 200 definujete parameter posuvu, mbzete
softvérovym tlacidlom priradit namiesto Ciselnej
hodnoty aj posuv, ktory je definovany v bloku TOOL
CALL (softvérove tlacidlo FAUTO). V zavislosti od
prisluSného cyklu a prislusSnej funkcie parametra
posuvu mate k dispozicii este alternativy posuvu
FMAX (rychloposuv), FZ (posuv na zub) a FU (posuv
na otacku).
Nezabudnite, Ze zmena posuvu FAUTO po definicii
cyklu nema Ziadny ucinok, pretoZze 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, Ci
chcete zmazat' cely cyklus.
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Dostupné skupiny cyklov 16.2

16.2 Dostupné skupiny cyklov

Prehlad obrabacich cyklov

» LiSta softvérovych tla€idiel zobrazuje rézne
skupiny cyklov
Softvérové  Skupina cyklov Strana
tlacidlo
e Cykly na hib,kové vftanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, rezanie vnutorného 478
zavTT zavitu a zahlbenie
iREZY/ Cykly na frézovanie pravouhlych vyrezov a vy¢nelkov 512
CAPY~
T Cykly na prepocet suradnic, pomocou ktorych mézete presuvat, otacat, 536
SURRD. zrkadlit, zva¢sovat’ a zmenSovat lubovolné obrysy
ety Cykly na vyrobu rastrov bodov 470
VZOR
e Specialne cykly Cas zotrvania, Vyvolanie programu, Orientacia vretena 550
CYKLY
> » Prip. prepinajte dalej na obrabacie cykly Specifické

pre dany stroj. Také obrabacie cykly mbéze
integrovat vyrobca vasho stroja
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16.3 Praca s obrabacimi cyklami

16.3  Praca s obrabacimi cyklami

Cykly Specifické podrla stroja

Na mnohych strojoch su k dispozicii cykly, ktoré mdze vyrobca
vasho stroja dodato€ne implementovat do cyklov v TNC
vytvorenych spoloénostou HEIDENHAIN. Na tento ucel je k
dispozicii samostatny okruh &isel cyklov:

= Cykly 300 az 399
Cykly Specifické podla stroja s moznostou definicie
prostrednictvom tlacidla CYCL DEF

® Cykly 500 az 599
Cykly snimacieho systému Specifické podla stroja s moZznostou
definicie prostrednictvom tlacidla CYCL DEF

? Opis prislusnych funkcii najdete v prirucke stroja.

-

Za urcitych okolnosti sa pri Specifickych strojnych cykloch pouzivaju
odovzdavacie parametre, ktoré uz spolo¢nost HEIDENHAIN
pouzila v Standardnych cykloch. Aby ste predisli problémom

s prepisovanim viackrat pouzitych odovzdavacich parametrov,
dodrzujte pri su€asnom pouzivani cyklov aktivnych ako DEF (cykly,
ktoré TNC vykonava automaticky pri definicii cyklu)

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov", Strana 458

a cykloch aktivnych ako CALL (cykly, ktoré sa vykonaju az po ich

vyvolani), nasledujuci postup:

» cykly aktivne ako DEF programujte zasadne pred cyklami
aktivnymi ako CALL,

» medzi definiciou cyklu aktivneho ako CALL a prislusnym
vyvolanim cyklu naprogramuijte cyklus aktivny ako DEF len
vtedy, ak nedochadza k prekryvaniu odovzdavacich parametrov
tychto dvoch cyklov.

456 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



Praca s obrabacimi cyklami

Definovanie cyklu softvérovymi tlacidlami

cycL | 4
DEF

VRTANIE/
ZAVIT

262 >
%%

>

4

Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje rézne
skupiny cyklov

Vyberte skupinu cyklov, napr. vitacie cykly

Viyberte cyklus, napr. VRTANIE. TNC otvori dialég a
vyZiada si vSetky vstupné hodnoty; TNC sucasne v
pravej polovici obrazovky zobrazi grafiku

VlozZte vSetky parametre, ktoré poZaduje TNC, a
kazdy vstup dokoncite stlacenim tlaCidla ENT

Po zadani v8etkych poZadovanych Udajov zatvori
TNC toto dialégové okno

Definicia cyklu prostrednictvom funkcie GOTO

cycL | 4
DEF
GOTO 4
O
>

Lista softvérovych tlacidiel zobrazuje rézne
skupiny cyklov

TNC zobrazi v prekryvajucom okne prehlad cyklov

Pomocou tlacidiel so Sipkami vyberte pozadovany
cyklus alebo

Vlozte Cislo cyklu a vstup potvrdte vzdy
tlaCidlom ENT. TNC potom otvori dialégové
okno prislusného cyklu podfa vyssie uvedeného
postupu

Priklady blokov NC
7 CYCL DEF 200 VRTANIE

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25
Q395=0

;BEZP. VZDIALENOST
;HLBKA

;POS. PRISUVU DO HL.
;HLBKA PRISUVU

;CAS ZOTRVANIA HORE
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST
;CAS ZOTRVANIA DOLE
;HLBKA REFERENCIE
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16.3 Praca s obrabacimi cyklami

Vyvolanie cyklov

E> Predpoklady
Pred vyvolanim cyklu v kazdom pripade

naprogramujte:

® BLK FORM na grafické zobrazenie (potrebné len
pre testovaciu grafiku)

= \/yvolanie nastroja

B Zmysel otacania vretena (pridavna funkcia M3/
M4)

B Definiciu cyklu (CYCL DEF).

Pozrite si dalSie predpoklady, ktoré su uvedené pri
nasledujucich popisoch cyklov.

Nasledujuce cykly su aktivne od ich zadefinovania v obrdabacom
programe. Tieto cykly nemdzZete a nesmiete vyvolavat:

m cykly 220 raster bodov na kruznici a cyklus 221 raster bodov na
priamkach,

® cykly na prepocet suradnic,

= cyklus 9 CAS ZOTRVANIA,

m vSetky cykly snimacieho systému.

Vsetky ostatné cykly mbézZete vyvolat nasledujucimi popisanymi
funkciami.

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL

Funkcia CYCL CALL jedenkrat vyvola naposledy zadefinovany
obrabaci cyklus. Zagiatocny bod cyklu je poloha naprogramovana
ako posledna pred blokom CYCL CALL.

» Naprogramujte vyvolanie cyklu: stlacte tlagidlo
CYCL CALL
» Zadajte vyvolanie cyklu: stlacte softvérové tladidlo
CYCL CALL M

» Prip. vlozte pridavnu funkciu M (napr. M3 na
zapnutie vretena) alebo tlacidlom END zatvorte
dialégové okno
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Praca s obrabacimi cyklami

Vyvolanie cyklu pomocou CYCL CALL PAT

Funkcia CYCL CALL PAT vyvola posledny definovany obrabaci
cyklus na vSetkych polohach, ktoré su definované v definicii vzoru
PATTERN DEF alebo v tabulke bodov.

Dalsie informacie: "Definicia vzoru PATTERN DEF", Strana 464
Dalsie informacie: "Tabulky bodov", Strana 474

Vyvolanie cyklu pomocou M99/M89

Blokovo fungujuca funkcia M99 jedenkrat vyvola posledny

definovany obrabaci cyklus. Funkciu M99 mézete naprogramovat

na konci polohovacieho bloku, TNC potom prejde do tejto polohy a

nasledne vyvola naposledy definovany obrabaci cyklus.

Ak chcete, aby TNC automaticky vykonavalo cyklus po kazdom

polohovacom bloku, naprogramujte prvé vyvolanie cyklu s M89.

Ak chcete deaktivovat' u¢inok M89, naprogramuijte:

E M99 v polohovacom bloku, v ktorom ste vykonavali posuv do
posledného zaliatoéného bodu alebo

= zadefinujete pomocou CYCL DEF novy obrabaci cyklus.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

16.3

459



Zaklady / prehlady
16.4 Implicitné hodnoty programu pre cykly

16.4 Implicitné hodnoty programu pre
cykly

Prehlad

V3etky cykly va¢sim ako 200 pouzivaju vzdy identické parametre (o e
cyklov, ako napr. bezpe€nostnu vzdialenost Q200, ktoru musite
zadat pri kazdej definicii cyklu. Prostrednictvom funkcie GLOBAL
DEF mate mozZnost zadefinovat tieto parametre cyklov centralne
na zaciatku programu tak, Ze budu globalne uginné pre vetky
obrabacie cykly pouZzité v programe. V prisluSnom obrabacom
cykle pridate len odkaz na hodnotu, ktoru ste definovali na zadiatku
programu.

Programovat

;;;;;;; gramovat

K dispozicii su nasledujuce funkcie GLOBAL DEF:
Softvérové Obrabacie vzory Strana I LD
tlacidlo el e sl e e 2=
108 GLOBAL DEF VSEOB. 461
Fn Definicia véeobecne platnych
parametrov cyklov
108 GLOBAL DEF VRTANIE 462
e Definicia $pecidlnych parametrov
vitacich cyklov
110 GLOBAL DEF FREZ. VYR. 462
ey Definicia Specialnych parametrov
cyklov frézovania vyrezov
111 GLOBAL DEF FREZ. OBRYSU 462
T Definicia Specialnych parametrov na
frézovanie obrysu
125 GLOBAL DEF POLOHOVANIE 463
e Definicia spravania polohovania pri
CYCL CALL PAT
GLOBAL DEF SNiM. 463
e Definicia Specialnych parametrov
cyklov snimacieho systému
Zadanie GLOBAL DEF
» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo
Naprogramovat’
» Vyber Specialnych funkcii: Stlacte tlacidlo SPEC
FCT
NORMAT 207 » Vyberte funkcie pre implicitné hodnoty programu
LoBAL » Stlacte softvérové tlacidlo GLOBAL DEF E
> Vyberte pozadovanu funkciu GLOBAL-DEF, napr. I e
b stladte softvérové tlagidlo GLOBAL DEF VSEOB. R e e e e N =
» Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte
tlagidlom ENT
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Implicitné hodnoty programu pre cykly

Pouzivanie udajov GLOBAL DEF

Ak ste na zaciatku programu zadali prislusné funkcie GLOBAL
DEF, mézete pri definovani lubovolného obrabacieho cyklu
pouzivat odkazy na tieto globéalne platné hodnoty.

Postupujte pritom nasledovne:

]

VRTANIE~
ZAVIT

200

)

ZADAT
STANDARD .
HODNOTU

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaCidlo Programovat’

» Vyber obrabacich cyklov: Stlacte tlacidlo CYCLE
DEF

» Vyberte pozadovanu skupinu cyklov, napr. vitacie
cykly
» Vyberte poZzadovany cyklus, napr. VRTANIE.

> 'vI'NC zobrazi softvérové tlagidlo ZADAT
STANDARD. HODNOTU, ak pre to existuje globalny
parameter

> Stlagte softvérové tlagidio ZADAT STANDARD.
HODNOTU: TNC zapi$e do definicie cyklu slovo
PREDEF (angl.: preddefinované). Tym ste vytvorili
prepojenie s prislusnym parametrom GLOBAL DEF,
ktory ste definovali na zaciatku programu

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pamatajte na to, Ze dodato&né zmeny nastavenia
programu maju ucinok na celkovy program obrabania
a tym moézu zadsadne zmenit priebeh obrabania.

Ak zapiSete do obrabacieho cyklu pevnu hodnotu,
funkcie GLOBAL DEF tuto hodnotu nezmenia.

Vseobecne platné globalne udaje

» Bezpecnostna vzdialenost’: Vzdialenost medzi ¢elnou plochou
nastroja a povrchom obrobku pri automatickom nabehu na
zaciato€nu polohu cyklu v osi nastroja

» 2. bezpecnostna vzdialenost: Poloha, do ktorej TNC polohuje
nastroj na konci kroku obrabania. V tejto vySke sa za¢ne dalSia
poloha obrabania v rovine obrabania

» F polohovanie: Posuv, ktorym TNC presuva nastroj v ramci

cyklu

» F vratenie: Posuv, ktorym TNC vracia nastroj spat

E> Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly 2xx.
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16.4 Implicitné hodnoty programu pre cykly

Globalne udaje pre obrabanie otvorov

» Odsun pri lamani triesky: Hodnota, o ktord TNC stiahne nastroj
spat’ pri lamani triesky

» Cas zotrvania dole: Cas v sekundach, ktory nastroj zotrva na
dne otvoru

» Cas zotrvania hore: Cas v sekundach, ktory nastroj zotrva v
bezpecénej vzdialenosti

Parametre platia pre cykly na vftanie, rezanie
vnutorného zavitu a frézovanie zavitu 200 do 209,
240 a 241.

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami vyrezov 25x

» Faktor prekrytia: Polomer nastroja x faktor prekrytia uvadza
bo&ny prisuv

» Druh frézovania: Susledné/nesusledné:

» Druh zanorenia: Zanorenie po skrutkovici, kyvavo alebo kolmo
do materialu

E> Parametre platia pre frézovacie cykly 251 az 257.

Globalne udaje pre frézovanie s cyklami obrysu

Softvérové tlagidlo GLOBAL DEF FREZ. OBRYSU
nema pri ovladani drahy TNC 128 ziadnu funkciu.
Tlacidlo bolo pridané z dévodov kompatibility.
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Implicitné hodnoty programu pre cykly 16.4

Globalne udaje pre reakcie pri polohovani

» Reakcie pri polohovani: Navrat v osi nastroja na konci kroku
obrabania: Navrat spat na 2. bezpe€nostnu vzdialenost alebo
do polohy na zaciatku jednotky

volaju prislusny cyklus pomocou funkcie CYCL CALL
PAT.

E> Parametre platia pre vSetky obrabacie cykly, ak

Globalne udaje pre snimacie funkcie

» Bezpecnostna vzdialenost’: Vzdialenost medzi snimacim
hrotom a povrchom obrobku pri automatickom nabehu do
shimacej polohy

» Bezpecna vyska: Suradnice v osi snimacieho systému, v ktorej
TNC posuva shimaci systém medzi meranymi bodmi, pokial je
aktivovana moznost Posuv na bezpe¢nu vysku

» Posuv na bezpecnu vysku: Zvolte, ¢i sa ma TNC ma presunut
medzi meranymi bodmi na bezpeénu vzdialenost alebo na
bezpecnu vysku

E> Parametre platia pre vSetky snimacie cykly 4xx.
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16.5 Definicia vzoru PATTERN DEF

Pouzitie

Pomocou funkcie PATTERN DEF definujete jednoduchym sp6sobom
pravidelné obrabacie vzory, ktoré mézete vyvolat pomocou funkcie
CYCL CALL PAT. Ako aj pri definiciach cyklu, mate aj pri definicii
vzoru k dispozicii pomocné obrazky, ktoré objasriuju prislusny
parameter.

PATTERN DEF pouzivajte len v spojeni s osou
nastroja Z!

K dispozicii su nasledujuce obrabacie vzory:

Softvérové Obrabacie vzory Strana
tlacidlo
non BOD 465

I

Definicia az 9 fubovolnych
obrabacich poldh

PORADIE RAD 466
o Definicia jednotlivého radu, priamo
alebo otoCene
vZoR VZOR 467

i

Definicia jednotlivého vzoru,
priamo, otoCene alebo
zdeformovane

RaM RAMCEK 468
Definicia jednotlivého ramu,
priamo, otoCene alebo

i

zdeformovane
RUH KRUH 469
Definicia pIného kruhu
KRUHOVY VYREZ 469
&5 Definicia kruhového vyrezu

Zadanie PATTERN DEF

» Prevadzkovy reZim: Stlate tlaCidlo Programovat’
» Vyber Specialnych funkcii: Stlacte tlacidlo SPEC
FCT
oBRYS /- » Vyberte funkcie na obrobenie obrysu a bodu
T — » Stlacte softvérové tlacidlo PATTERN DEF
PORADIE » Vyberte pozadovany obrabaci vzor, napr. stlacte
o softvérové tlacidlo Jednotlivy rad
» Vlozte potrebné definicie, vstup vzdy potvrdte
tlacidlom ENT
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Definicia vzoru PATTERN DEF 16.5

Pouzitie PATTERN DEF

Akonahle vloZite definiciu vzoru, mdzete ju vyvolat pomocou
funkcie CYCL CALL PAT.

Dalsie informacie: "Vyvolanie cyklov", Strana 458

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 mdzete vybrat lubovolny
bod, v ktorom mézete s obrabanim zacat alebo v
flom pokracovat.

Dalsie informacie: "ubovolny vstup do programu:
prechod na blok", Strana 414

TNC stahuje nastroj medzi zaciatoénymi bodmi spat’
na bezpecnu vysku. Ako bezpecnu vySku pouziva
TNC bud suradnice osi vretena pri vyvolani cyklu,
alebo hodnotu z parametra cyklu Q204 podfa toho,
ktora z hodnét je vysSia.

Definovanie jednotlivych obrabacich poléh
Bloky NC
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 1Y+6,5 Z+0)

vzdy potvrdte tlacidlom ENT.

Parameter POS1 musite naprogramovat' s absolutnymi
suradnicami. Parametre POS2 az POS9 mbzZete
naprogramovat absolutne a/alebo inkrementalne.

E> Vlozit mbzete maximalne 9 obrabacich poléh, vstup

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny [ s @rrooranovat =T
0, prejavi sa tato hodnota dodato&ne aj na povrchu ’
obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle.

AoD » POS1: Saradnica X polohy oprac. (absolutne):
Vlozte suradnicu X *
» POS1: Saradnica Y polohy oprac. (absolutne): :

Vlozte suradnicu Y

» POS1: Suradnice povrchu obrobku (absolutne):
Zadajte suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie R
zadat ] fomms e

» POS2: Saradnica X polohy oprac. (absolutne alebo
inkrementalne): Vlozte suradnicu X

» POS2: Suradnica X polohy oprac. (absolutne alebo
inkrementalne): VloZte suradnicu Y

» POS2: Saradnica X polohy oprac. (absolutne alebo
inkrementalne): VloZte suradnicu Z
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Definovanie jednotlivého radu
Bloky NC

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny 10 Z+100 RO FMAX

0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu

obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle. 11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
PORADIE » Bod spustenia X (absolutne): Suradnica +0)
zaciato¢ného radového bodu v osi X s - -

» Bod spustenia Y (absolutne): Suradnica
zaciato€ného radového bodu v osi Y

» Vzdialenost’ poloh opracovania (inkrementalne):
Vzdialenost medzi polohami obrabania. Je mozné

zadat kladnu alebo zapornu hodnotu rw*
» A

Pocet opracovani: Celkovy pocet poldh obrabania -

> Poloha otacania celého vzoru (absolutne): Uhol
otoCenia okolo zadaného zaciato¢ného bodu.
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania : B
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu H H ‘ ‘ “
alebo zapornu hodnotu

> Sdradnice povrchu obrobku (absolltne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Definicia vzoru PATTERN DEF 16.5

Definovanie jednotlivého vzoru

=

VZOoR

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny
0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu
obrobku Q203, ktory ste definovali v obréabacom cykle.

Parametre Poloha otacania hlavnej osi a Poloha
otacania vedlajsej osi maju doplriujuci uc¢inok na
predtym vykonanu funkciu Poloha otacania celého
vzoru.

>

Bod spustenia X (absolutne): Suradnica
zaciato€ného bodu vzoru v osi X
Bod spustenia Y (absolutne): Suradnica
zaciatoného bodu vzoru v osi Y

Vzdialenost’ poloh opracovania X (inkrementalne):

Vzdialenost medzi polohami obrabania v smere X.
Je mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

Vzdialenost’ poloh opracovania Y (inkrementalne):

Vzdialenost medzi polohami obrabania v smere Y.
Je mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

Pocet stipcov: Celkovy podet stipcov vzoru
Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

Poloha otacania celého vzoru (absolutne): Uhol
otoCenia, o ktory sa cely vzor otoCi okolo zadaného
zaciato€ného bodu. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu
Poloha otacania hlavnej osi: Uhol otocenia,

o ktory sa otoCi vyluéne hlavna os roviny obrabania
vzhfadom na vloZeny zaliato€ny bod. Je mozné
zadat’ kladnua alebo zaporni hodnotu.

Poloha otacania vedlajsej osi: Uhol otoéenia,

o ktory sa otoci vyluéne vedlajsia os roviny
obrabania vzhladom na vlozeny zaciato¢ny bod. Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu.

Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

Bloky NC
10 Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Rufni rezim Pxogxamovat’

e
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Zaklady / prehlady
16.5 Definicia vzoru PATTERN DEF

Definovanie jednotlivych ramov

Bloky NC

Ak zadef!nUJet’e Povrch obrobku v y4 aI§o nerovny 10 Z+100 RO FMAX

0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu

obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle. 11 PATTERN DEF FRAME1

= tre Poloha otacania hl i osi a Poloh (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
aramewe ro’onha otacania h'avnej osi a Fo'oha NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z

otacania vedlajsej osi maju dopliujuci ucinok na +0)

predtym vykonanu funkciu Poloha otacania celého

VZoru. Huﬁn\] B Brrogramovat

R > Bod spustenia X (absolutne): Suradnica
m zaCiato€ného bodu ramu v osi X
> Bod spustenia Y (absolutne): Suradnica —
zadiatoéného bodu ramu v osi Y B ——

» Vzdialenost’ poléh opracovania X (inkrementalne): e —

Vzdialenost medzi polohami obrabania v smere X.
Je mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

> Vzdialenost’ poloh opracovania Y (inkrementalne): : : ®
Vzdialenost medzi polohami obrabania v smere Y. H “ ‘ ‘ “ ‘
Je mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

» Pocet stipcov: Celkovy pocet stipcov vzoru
> Pocet riadkov: Celkovy pocet riadkov vzoru

> Poloha otacania celého vzoru (absolutne): Uhol
otoCenia, o ktory sa cely vzor otoCi okolo zadaného
zaciato€ného bodu. Vztazna os: Hlavna os aktivnej
roviny obrabania (napr. X pri osi nastroja Z). Je
mozné zadat kladnu alebo zapornu hodnotu

» Poloha otacania hlavnej osi: Uhol otocenia,
o ktory sa otoCi vyluéne hlavna os roviny obrabania
vzhfadom na vloZeny zaliato€ny bod. Je mozné
zadat’ kladnua alebo zaporni hodnotu.

> Poloha otacania vedlajsej 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.

» Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Definicia vzoru PATTERN DEF 16.5

Definovanie plného kruhu
Bloky NC

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny 10 Z+100 RO FMAX

0, prejavi sa tato hodnota dodato¢ne aj na povrchu

obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle. 11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
kruH > Stred rozost. kruznice otvorov X (absolutne): U]
Suradnica stredu kruhu v osi X

Ruﬁny’ rezim Brrogramovat

> Stred rozost. kruznice otvorov Y (absolutne):
Suradnica stredu kruhu v osi Y

» Priemer rozost. kruznice otvorov: Priemer
rozstupovej kruznice

» Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania. {:} ——
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania i R—
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladna |
alebo zapornu hodnotu r—

> Pocet opracovani: Celkovy pocet pol6h obrabani na : —
kruhu H “ ‘ ‘ ‘ H ]

> Sdradnice povrchu obrobku (absolltne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat

Definovanie kruhového vyrezu
Bloky NC

Ak zadefinujete Povrch obrobku v Z ako nerovny 10 Z+100 RO FMAX

0, prejavi sa tato hodnota dodato&ne aj na povrchu

obrobku Q203, ktory ste definovali v obrabacom cykle. 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
R"Z'rf:”” > Stred rozost. kruznice otvorov X (absolutne): NUM8 Z+0)
¢+ ¥ i :
Suradnica stredu Iiru.hu v osi X ' m"y S T— =T
> Stred rozost. kruznice otvorov Y (absolutne):

Sdradnica stredu kruhu v osi Y

> Priemer rozost. kruznice otvorov: Priemer
rozstupovej kruznice

» Spustaci uhol: Polarny uhol prvej polohy obrabania. {AK s
Vztazna os: Hlavna os aktivnej roviny obrabania 7
(napr. X pri osi nastroja Z). Je mozné zadat kladnu
alebo zapornu hodnotu

» Uhlovy krok/Koncovy uhol: Inkrementalny polarny =N ®
uhol medzi dvomi polohami obrabania. Je mozné H “ ‘ ‘ ‘ H
zadat kladnu alebo zapornu hodnotu. Alternativne
je mozné zadanie koncového uhla (prepnutie
softvérovym tlacidlom)

> Pocet opracovani: Celkovy pocet pol6h obrabani na
kruhu

» Suradnice povrchu obrobku (absolutne): Zadajte
suradnicu Z, na ktorej sa ma obrabanie zacat
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Zaklady / prehlady
16.6 RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220)

16.6 RASTER BODOV NA KRUZNICI
(cyklus 220)

Priebeh cyklu
1 TNC polohuje nastroj rychloposuvom z aktuélnej polohy na
zaciato€ny bod prvej obrabacej operacie.
Poradie:
B Posuv do 2. bezpec€nostnej vzdialenosti (os vretena)
B posuv do zagiatoného bodu roviny obrabania,

B Posuv do bezpe€nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku
(os vretena)

2 Z tejto polohy vykona TNC naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

3 Nasledne polohuje TNC nastroj rovnym do zaciato€ného bodu
nasledujucej obrabacej operacie; nastroj sa pritom nachadza
v bezpecnostnej vzdialenosti (alebo v 2. bezpecnostnej
vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie

Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

Cyklus 220 je aktivny ako DEF, ¢o znamena,
Ze cyklus 220 automaticky vyvola naposledy
zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az
207 a 251, 253 a 256 s cyklom 220, platia hodnoty
bezpecnostnej vzdialenosti, povrchu obrobku a

2. bezpecnostnej vzdialenosti pouzité v cykle 220.

Ak nechate tento cyklus vykonat v rezime krokovania
programu, riadenie sa zastavi medzi bodmi
bodového rastra.
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RASTER BODOV NA KRUZNICI (cyklus 220) 16.6

Parametre cyklu

228
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>

Q216 Stred 1. osi (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na hlavnej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q217 Stred osi 2? (absolutne): Stred rozstupovej
kruznice na vedlajSej osi roviny obrabania. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q244 D rozst. kruznice?: Priemer rozstupovej
kruznice. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q245 Spust’. uhol? (absolutne): Uhol medzi hlavnou
osou roviny obrabania a zaciatoénym bodom prve;j
obrabacej operacie na rozstupovej kruznici. Vstupny
rozsah -360,000 az 360,000

Q246 Konc. uhol? (absolutne): Uhol medzi hlavnou
osou roviny obrabania a zaCiatoénym bodom
poslednej obrabacej operacie na rozstupovej
kruznici (neplati pre uplné kruhy); koncovy uhol

sa nesmie rovnat zaciatoénému uhlu; ak zadate
koncovy uhol va&Si ako zadiato€ny uhol, obrabanie
sa vykona proti smeru hodinovych ruciciek, inak

v smere hodinovych ruciciek. Vstupny rozsah
-360,000 az 360,000

Q247 Uhlovy krok (inkrementalne): Uhol medzi
dvoma obrabaniami na rozstupovej kruznici; ak

sa uhlovy krok rovna nule, TNC vypo¢ita uhlovy
krok zo zaciato€ného uhla, koncového uhla a

poctu obrabacich operacii; ak je zadany uhlovy
krok, TNC nezohladfuje koncovy uhol; znamienko
uhlového kroku uréuje smer obrabania (— = v smere
hodinovych ru€iciek). Vstupny rozsah -360,000 az
360,000

Q241 Pocet obrabani?: Pocet obrabani na
rozstupovej kruznici. Vstupny rozsah 1 az 99999

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma nastroj posuvat
medzi jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpelnostnej vzdialenosti

1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpelnostnej vzdialenosti

x ¥

z
Q200 Q204
Q203 :

=Y

Bloky NC

53 CYCL DEF 220 VZOR KRUHU
Q216=+50 ;STRED 1. OSI
Q217=+50 ;STRED 2. OSI
Q244=80 ;PRIEM. ROZST. KR.
Q245=+0 ;START. UHOL
Q246=+360;KONC. UHOL
Q247=+0 ;UHLOVY KROK
Q241=8 ;POCET OBRABANI
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYS.
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Zaklady / prehlady
16.7 RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus 221)

16.7 RASTER BODOV NA PRIAMKE
(cyklus 221)

Priebeh cyklu

1 TNC automaticky polohuje nastroj z aktualnej polohy na
zaciato€ny bod prvej obradbacej operacie
Poradie:
B Posuv do 2. bezpec€nostnej vzdialenosti (os vretena)
B posuv do zagiatoného bodu roviny obrabania,

B Posuv do bezpe€nostnej vzdialenosti nad povrch obrobku
(os vretena)

2 Z tejto polohy vykona TNC naposledy zadefinovany cyklus
obrabania

3 Nasledne polohuje TNC nastroj v kladnom smere hlavnej osi
na zaciato¢ny bod nasledujucej obrabacej operacie; nastroj
sa pritom nachadza v bezpec¢nostnej vzdialenosti (alebo v 2.
bezpecnostnej vzdialenosti)

4 Tento postup (1 az 3) sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky
obrabacie operacie v prvom riadku; nastroj sa nachadza na
poslednom bode prvého riadka

5 Nasledne nabehne TNC nastrojom na posledny bod druhého
riadka a vykona tam obrabaciu operaciu

6 Odtial polohuje TNC nastroj v zapornom smere hlavnej osi na
zaciato€ny bod nasledujucej obrabacej operacie

7 Tento postup (6) sa opakuje, kym sa nevykonaju vietky
obrabacie operacie v druhom riadku

8 Nasledne nabehne TNC nastrojom do zaciatoéného bodu
nasledujuceho riadka

9 Kyvavym pohybom (z jednej strany na druhi) sa obrobia vSetky
nasledujuce riadky

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Cyklus 221 je aktivny ako DEF, ¢o znamen3,
Ze cyklus 221 automaticky vyvola naposledy
zadefinovany obrabaci cyklus.

Ak kombinujete niektory z obrabacich cyklov 200 az
207 a 251, 253 a 256 s cyklom 221, platia hodnoty
bezpecnostnej vzdialenosti, povrchu obrobku a

2. bezpecnostnej vzdialenosti a natoCenia pouzité v
cykle 221.

Ak nechate tento cyklus vykonat' v rezime krokovania
programu, riadenie sa zastavi medzi bodmi
bodového rastra.
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RASTER BODOV NA PRIAMKE (cyklus 221) 16.7

Parametre cyklu

221
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>

Q225 Start bod 1. osi? (absolttne): Suradnica
zacCiato€ného bodu na hlavnej osi roviny obrabania

Q226 Start bod 2. osi? (absolttne): Stradnica
zaciato¢ného bodu na vedlajsej osi roviny obrabania

Q237 Odstup 1. osi? (inkrementalne): Vzdialenost
jednotlivych bodov v riadku

Q238 Odstup 2. osi? (inkrementalne): Vzajomna
vzdialenost jednotlivych riadkov

Q242 Pocet stipcov?: Pocet obrabacich operacii v
jednom riadku

Q243 Pocet riadkov?: Pocet riadkov

Q224 Natocenie? (absolutne): Uhol, o ktory sa
natoCi cely raster; stred nato¢enia sa nachadza v
zaciato¢nom bode

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q301 Pohyb do bezp. vysku (0/1)?: Tymto
parametrom urcite, ako sa ma nastroj posuvat
medzi jednotlivymi obrabacimi operaciami:

0: Medzi obrabacimi operaciami posuv do
bezpelnostnej vzdialenosti

1: Medzi obrabacimi operaciami posuv do 2.
bezpelnostnej vzdialenosti

YA

Q226 ,G)’@
N\ I
X
Q225
z A
Q200 Q204
Q203
X
Bloky NC

54 CYCL DEF 221 VZOR. LINIE
Q225=+15 ;START. BOD 1. OSI
Q226=+15 ;START. BOD 2. OSI
Q237=+10 ;ODSTUP 1. OSI
Q238=+8 ;ODSTUP 2. OSI
Q242=6 ;POC. STLPCOV
Q243=4  ;POC. RIADKOV
Q224=+15 ;NATOCENIE
Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q203=+30 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q301=1 ;POHYB DO BEZP. VYS.
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Zaklady / prehlady
16.8 Tabul'ky bodov

16.8 Tabulky bodov

Pouzitie
Ak chcete vykonat cyklus, resp. viacero cyklov za sebou, na
nepravidelnom rastri bodov, vytvorte tabufky bodov.

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 zaciato¢ného bodu prislusného
cyklu. Suradnice na osi vretena sa zhoduju so suradnicami povrchu
obrobku.

Zadanie tabul’ky bodov

2 » Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaidlo Programovat’
P » Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM
MGT.
NAZOV SUBORU?
ENT » VlozZte nazov a typ suboru tabulky bodov a vstup

potvrdte tlaidlom ENT.

» Vyberte mernu jednotku: stlaéte softvérové tlacidlo
i MM alebo INCH. TNC prejde do okna programu a
zobrazi prazdnu tabulku bodov.
- » Prostrednictvom softvérového tlagidla VLOZIT
RIADOK RIADOK vlozte novy riadok a zadajte suradnice

pozadovaného miesta obrabania.

Postup opakujte, az kym nie su zadané vSetky pozadované
sUradnice.

E> Nazov tabulky bodov musi za€inat pismenom.

Softvérovymi tladidlami X VYP/ZAP, Y VYP/ZAP, Z
VYP/ZAP (druha lista softvérovych tlacidiel) urcite,
ktoré suradnice mézete vlozit do tabulky bodov.
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Tabulky bodov

Skrytie jednotlivych bodov na obrabanie

V tabulke bodov mézete cez stipec FADE oznadit definovany bod
v prislusnom riadku tak, Ze ho bude mozné pre obrabanie volitefne

skryt.
» Vyberte v tabulke bod, ktory chcete skryt
» Zvolte stipec FADE
Nt » Aktivujte skrytie alebo
I » Deaktivujte skrytie

ENT

Vyber tabulky bodov v programe

V prevadzkovom rezime Programovat’ aktivujte program, pre ktory
chcete spustit’ tabulku bodov:

» Vyvolajte funkciu na vyber tabulky bodov: Stladte
tlacidlo PGM CALL
o » Stlacte softvérové tlacidlo TAB. BODOV

BODOV

Vlozte nazov tabulky bodov a vstup potvrdte tlacidlom END. Ak
tabulka bodov nie je ulozena v rovhakom adresari ako program NC,
musite vlozit uplinu cestu.

Priklad bloku NC
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Zaklady / prehlady
16.8 Tabul'ky bodov

Vyvolanie cyklu v spojeni s tabulkou bodov

TNC vykona pomocou funkcie CYCL CALL PAT
tabulku bodov, ktoru ste definovali ako poslednu
(aj ak ste tuto tabulku bodov definovali v programe
vhorenom pomocou funkcie CALL PGM).

Ak chcete, aby TNC vyvolal posledny definovany obrabaci cyklus
na bodoch, ktoré su definované v tabulke bodov, naprogramujte
vyvolanie cyklu pomocou funkcie CYCL CALL PAT:

oreL » Naprogramujte vyvolanie cyklu: stlacte tlacidlo
CYCL CALL

» Vyvolajte tabulku bodov: stlacte softvérové tlacidlo
CYCL CALL PAT

» Zadajte 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 zagiatonymi bodmi spat na bezpecnu
vysku. Ako bezpecnu vySku pouziva TNC bud suradnice osi
vretena pri vyvolani cyklu, alebo hodnotu z parametra cyklu Q204,
vzdy podla toho, ktora z hodn6t je vy$Sia.

Ak sa chcete pri predpolohovani po osi vretena vykonavat
presuvanie redukovanym posuvom, pouzite pridavnu funkciu M103.

Funkcia tabuliek 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 zaciatoéného
bodu, musite hornu hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.

Funkcia tabuliek bodov s cyklami 251, 253 a 256

TNC interpretuje body roviny obrabania ako suradnice cyklu
zaciato€ného bodu. Ak chcete suradnicu na osi vretena, ktora je
zadefinovana v tabulke bodov, pouzit ako suradnicu zaciatoéného
bodu, musite hornu hranu obrobku (Q203) zadefinovat hodnotou 0.
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.1 Zaklady

171 Zaklady

Prehlad

TNC poskytuje pre rézne druhy obrabania vitanim a obrabania
zavitov nasledujuce cykly:

Softvérové cyklus Strana

tlacidlo

=N 240 CENTROVANIE 479
= S automatickym predpolohovanim, 2.

bezpelnostna vzdialenost, volitelné
zadanie centrovacieho priemeru/
centrovacej hibky

200 200 VRTANIE 481
%7 S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpelnostna vzdialenost
201 201 VYSTRUHOVANIE 483
A S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpe€nostna vzdialenost
202 202 VYVRTAVANIE 485
%% S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpe€nostna vzdialenost
203 UNIVERZALNE VRTANIE 488
% % S automatickym predpolohovanim, 2.

bezpe€nostna vzdialenost, lamanie
triesky, degresia

=3 204 SPATNE ZAHLBOVANIE 491
S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpecnostna vzdialenost

ze%&%u 205 UNIVERZALNE HLBKOVE 494

VRTANIE

S automatickym predpolohovanim, 2.
bezpelnostna vzdialenost, lamanie
triesky, predstavna vzdialenost

ze8 206 REZANIE VNUTORNEHO 504
a7 ZAVITU

S vyrovnavacou hlavou, 2.

bezpelnostna vzdialenost, ¢as

zotrvania dole

w_w 207 REZ. VNUTORNEHO ZAVITU 506
47 GS
S hibkou zavitu, stipanim zavitu
241 JEDNOBRITOVE HLBKOVE 498
an VRTANIE

S automatickym predpolohovanim na
hibSi zacCiatocny bod, definicia otacok
a chladiacej kvapaliny
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CENTROVANIE (cyklus 240)

17.2 CENTROVANIE (cyklus 240)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj v osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

Nastroj centruje s naprogramovanym posuvom F az do ]
zadaného centrovacieho priemeru, resp. az do zadanej hibky
centrovania

Pokial vykonate prislusné zadanie, zotrva nastroj chvifu na dne
centrovania
Nasledne nabehne nastroj posuvom FMAX do bezpecnostnej

vzdialenosti alebo — podla nastavenia — do 2. bezpeénostnej
vzdialenosti

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciatocnom bode

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Q344 (priemer), resp.
Q201 (hibka) uréuje smer obrabania. Ak pre priemer
alebo hibku naprogramujete hodnotu = 0, TNC cyklus
nevykona.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on), alebo nie (off).

Upozorfiujeme, ze TNC pri zadani kladného
priemeru, resp. kladnej hibky, invertuje vypoget
predpolohovania. Nastroj teda nabieha po osi
nastroja rychloposuvom do bezpe&nostne;j
vzdialenosti pod uroven povrchu obrobku!

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

17.2

479



Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.2 CENTROVANIE (cyklus 240)

Parametre cyklu

248

480

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
Q343 Vyber hibky/priemeru (0/1): Vyber, ¢&i sa

ma centrovat’ na zadany priemer alebo na zadanu
hibku. Ak sa ma TNC centrovat na uvedeny priemer,
musite zadefinovat vrcholovy uhol nastroja v stipci
T-ANGLE tabulky nastrojov TOOL.T.

0: Centrovanie na vlozenu hibku

1: Centrovanie na vlozeny priemer

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (vrchol centr. kuzela).
Uginné len, ak je definované Q343 = 0. Vstupny
rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q344 Hibenie priemeru (znamienko): Centrovaci
priemer. U&inné len, ak je definované Q343 = 1.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri centrovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Qa4a”, 0201
X
YA

50 ()
2 3

q.@? >

t X

30 80
Bloky NC
11 CYCL DEF 240 CENTROVAT
Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q343=1 ;sVYBER HLBKY/
PRIEMERU
Q201=+0 ;HLBKA
Q344=-9 ;PRIEMER

Q206=250 ;POS. PRISUVU DO HL.

Q211=0.1 ;CAS ZOTRVANIA
Q203=+20 ;SURAD. POVRCH

DOLE
u

Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST

12 X+30 RO FMAX

13 Y+20 RO FMAX M3 M99
14 X+80 RO FMAX

15 Y+50 RO FMAX M99
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VRTANIE (cyklus 200)

17.3  VRTANIE (cyklus 200)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Néstrqj vykona vitanie s naprogramovanym posuvom F az po
prvu hibku prisuvu

3 TNC posunie nastroj rychloposuvom FMAX spat na
bezpeénostnu vzdialenost, zotrva tam — ak ste vykonali takéto
nastavenie — a potom sa znovu posunie pro§trednfctvom FMAX
az na bezpecnostnu vzdialenost nad prvu hibku prisuvu

4 Nasledne vita nastroj so zadanym posuvom F aZ do dalSej
hibky prisuvu

5 TNC tento postup opakuje (2 az 4), az kym nedosiahne zadanu
hibku vitania

6 Zo dna otvoru nabehne nastroj posuvomFMAX do
bezpelnostnej vzdialenosti alebo — podla nastavenia — do 2.
bezpelnostnej vzdialenosti

Pri programovani dbajte na nasledujuice pokyny!

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanO\{uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

E> Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on), alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.3 VRTANIE (cyklus 200)

Parametre cyklu

208 >

)

482

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — povrch obrobku; zadajte
kladnu hodnotu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativnhe FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do
zaberu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu. Systém
TNC nabehne v jednej operécii na hibku, ak:

= je hibka prisuvu a kone¢na hibka rovnaka,

= je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

Q210 Cas zotrv. hore?: Cas v sekundach, ktory
nastroj stravi v bezpecnostnej vzdialenosti potom,

ako ho TNC vysunie z otvoru na odstranenie triesok.

Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Q395 Priemer ako referencia (0/1)?: Vyber, ¢i sa
vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo na
valcovu &ast nastroja. Ak ma TNC vztahovat hibku
na valcovu €ast nastroja, musite v stipci T-ANGLE
v tabulke nastrojov TOOL.T definovat vrcholovy
uhol nastroja.

0 = hibka sa vztahuje na hrot nastroja

1 = hibka sa vztahuje na valcovu &ast nastroja

z | E@ZO‘B
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
0202
_W

X
YA
50 O
o
—1@ =
t X
30 80

Bloky NC

11 CYCL DEF 200 VRTANIE
Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=250 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q202=5  ;HLBKA PRISUVU
Q210=0  ;CAS ZOTRVANIA HORE
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q211=0.1 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q395=0 ;sHLBKA REFERENCIE

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

15 Y+50 FMAX M99
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VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

17.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

Priebeh cyklu

1

TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku
Nastroj vystruhuje SO zadanym posuvom F az do
naprogramovanej hlbky

Na dne otvoru nastroj zotrva, ak bolo zadané takéto nastavenie
Nasledne posunie TNC nastroj posuvom F naspat na
bezpelnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto

nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe€nostnu
vzdialenost

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciatocnom bode

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky 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).

Upozorfiujeme, ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.4 VYSTRUHOVANIE (cyklus 201)

Parametre cyklu

281

4z

484

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri vystruhovani v mm/min. Vstupny rozsah
0 az 99999,999, alternativne FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vlozite Q208 = 0,
plati posuv pri vystruhovani. Vstupny rozsah 0 az
99999,999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

z\A @one

] @0200 Q204
Q203

Q201
© >VL
Q211

X
vi
N
S
t X
30 80

Bloky NC

11 CYCL DEF 201 VYSUSTRUZ.
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS ZOTRVANIA 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 M9
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VYVRTAVANIE (cyklus 202) 17.5

17.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vfta s posuvom vftania az do danej hibky

3 Na dne 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 o0 0,2 mm (pevna hodnota)

6 Nasledne posunie TNC nastroj v spatnom posuve na
bezpecfnostnu 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
vitaného otvoru

7 Nakoniec TNC napolohuje nastroj spat do stredu otvoru
Pri programovani dbajte na nasledujice pokyny!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tato funkciu
pripravit.

<>  Tento cyklus je moZné pouZit len na strojoch s
riadenym vretenom.

(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanoyuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Po obrabani TNC napolohuje nastroj spat na
zaciato€ny bod v rovine obrabania. Vdaka tomu
je potom mozné vykonavat dalSie inkrementalne
polohovanie.

Ak boli pred vyvolanim cyklu aktivne funkcie M7
alebo M8, TNC obnovi tento stav znova na konci
cyklu.

E> Polohovaci blok naprogramujte na zaciato€nom bode
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.5 VYVRTAVANIE (cyklus 202)

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

Zvolte smer odchodu tak, aby nastroj odiSiel v smere
od okraja vitaného otvoru.

Ked programujete orientaciou vretena pod
uhlom, ktory ste vlozili v parametri Q336 (napr.

v prevadzkovom rezime Rucné polohovanie)
skontrolujte, kde sa nachadza hrot nastroja. Uhol
vlozte tak, aby bol hrot nastroja rovnobezny so
suradnicovou osou.

TNC pri odchode automaticky zohfadni aktivne
natoCenie suradnicovej sustavy.
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VYVRTAVANIE (cyklus 202) 17.5

Parametre cyklu

202

)
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Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri vyvrtavani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,999, alternativhe FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vlozite Q208 = 0,
plati posuv prisuvu do hibky. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q214 Volny smer (0/1/2/3/4)?: UrCenie smeru,
ktorym TNC

odsunie nastroj z dna otvoru (po vykonani orientacie
vretena)

0: Neodsunutie nastroja1: Odsunutie nastroja v
zapornom smere hlavnej osi

2: Odsunutie nastroja v zapornom smere vedlajSej
osi

3: Odsunutie nastroja v kladnom smere hlavnej osi
4: Odsunutie nastroja v kladnom smere vedlajsej osi
Q336 Uhol pre orientaciu vretena? (absolutne):
Uhol, do ktorého TNC polohuje nastroj pred
odsunutim. Vstupny rozsah -360,000 az 360,000

Z =5
A 5 206

N
q ; Q200 Q204
Q203

O >VLO201 Q208
Q211 /

=V

YA
50 ()
o @
q.@ -
f X
30 80

10 Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 VYVRTAVANIE
Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-15 ;HLBKA
Q206=100 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.5 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q208=250 ;POSUV SPAT
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=100 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q214=1 ;SMER VOL. CHODU
Q336=0 ;UHOL VRETENA

12 X+30 FMAX

13 Y+20 FMAX M3 M99

14 X+80 FMAX

14 Y+50 FMAX M99

487



Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)

17.6  UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj vykona vftanie so zadanym posuvom F aZ po prvu hibku
prisuvu

3 Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie TNC nastroj spat o
vlozenu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, TNC odsunie nastroj pomocou spatného posuvu spat na
bezpecfnostnu vzdialenost, zotrva tam — ak bolo zadané takéto
nastavenie — a potom ho odsunie rychloposuvom FMAX az na
bezpeénostnl vzdialenost nad prva hibku prisuvu

4 Nésledne vfta nastroj s posuvom az do dal$ej hibky prisuvu.
Hibka prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu
hodnotu — ak bolo zadané takéto nastavenie

5 TNC tento postup opakuje (2 az 4), kym nedosiahne hibku
vitania

6 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo zadané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu a po uplynuti ¢asu zotrvania
sa prostrednictvom spatného posuvu presunie spat na
bezpelnostnu vzdialenost. Ak ste vloZili 2. bezpe€nostnu
vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj rychloposuvom FMAX

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Polohovaci blok naprogramujte na zaciatocnom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky 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).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypoc&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203) 17.6

Parametre cyklu

283

)

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno otvoru. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativnhe FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do
zaberu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu.
Systém TNC nabehne v jednej operacii na hibku,
ak:

= je hibka prisuvu a kone&na hibka rovnaka,
= je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

Q210 Cas zotrv. hore?: Cas v sekundach, ktory
nastroj stravi v bezpe€nostnej vzdialenosti potom,
ako ho TNC vysunie z otvoru na odstranenie triesok.
Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q212 Redukéna hodnota? (inkrementalne):
Hodnota, o ktord TNC zmenSi parameter Q202
MAX. HLBKA ZABERU po kazdom prisuve. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Q213 Pocet zlom. triesok pred vrat.?: Pocet
lamani triesky predtym, nez TNC odsunie nastroj z
otvoru na odstranenie triesok. Na lamanie triesky
posunie TNC nastroj spat zakazdym o hodnotu
spatného posuvu Q256. Vstupny rozsah 0 az 99999
Q205 Min. hibka prisuvu? (inkrementaine): Ak

ste zadali parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA,
obmedzi TNC prisuv na hodnotu v parametri Q205.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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11 CYCL DEF 203 UNIV. VRTANIE

Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.

Q202=5 ;HLBKA PRISUVU

Q210=0 ;CAS ZOTRVANIA HORE
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q212=0.2 ;REDUKCNA HODNOTA
Q213=3 ;POC. PRERUS TRIES.
Q205=3 ;MIN. HLBKA PRISUVU
Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE

Q208=500 ;POSUV SPAT
Q256=0.2 ;SP PRI ZL. TR.

Q395=0 ;HLBKA REFERENCIE
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.6 UNIVERZALNE VRTANIE (cyklus 203)

» Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

> Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vlozite Q208 =
0, vysunie TNC nastroj posuvom Q206. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

» Q256 Spat. poh. pri zlom. tr.? Hodnota, o ktoru
TNC odsunie nastroj spat’ pri lamani triesky. Vstupny
rozsah 0,000 az 99999,999

> Q395 Priemer ako referencia (0/1)?: Vyber, Ci sa
vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo na
valcovu &ast nastroja. Ak ma TNC vztahovat hibku
na valcovu €ast nastroja, musite v stipci T-ANGLE
v tabulke nastrojov TOOL.T definovat vrcholovy
uhol nastroja.

0 = hibka sa vztahuje na hrot nastroja
1 = hibka sa vztahuje na valcovu &ast nastroja
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SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204) 17.7

17.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204)

Priebeh cyklu

strane obrobku

Tymto cyklom vytvarate zahibenia, ktoré sa nachadzaju na spodnej 2 A ﬂ

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do \
bezpecfnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku ‘
2 Tam vykona TNC orientaciu vretena na polohu 0° a presadi ‘
nastroj o hodnotu vyosenia \

3 Nasledne sa nastroj zasunie predpolohovacim posuvom do
predvitaného otvoru az po bezpe&nostnu vzdialenost rezne;j
hrany pod spodnou hranou obrobku

4 TNC potom odsunie nastroj opat do stredu otvoru, spusti
vreteno, v prip. potreby chladiacu kvapalinu a posuva sa potom @

posuvom zahlbovania na zadanu hibku zahibenia

5 V pripade prisluSného nastavenia zotrva nastroj na dne
zahibenia a nasledne sa z otvoru vysunie, vykona orientaciu
vretena a znovu sa presadi o hodnotu vyosenia

6 Nasledne posunie TNC nastroj v polohovacom posuve na
bezpeclnostnu vzdialenost a odtial — ak bolo zadané takéto
nastavenie — rychloposuvom FMAX na 2. bezpe€nostnu

vzdialenost

7 Nakoniec TNC napolohuje nastroj spat do stredu otvoru
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.7 SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

<> Tento cyklus je mozné pouzit len na strojoch s
riadenym vretenom.
Cyklus je mozZné vykonavat len s tyCou pre spatné
vyvrtavanie.

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Po obrabani TNC napolohuje nastroj spat’ na
zaciato€ny bod v rovine obrabania. Vdaka tomu
je potom mozné vykonavat dalSie inkrementalne
polohovanie.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania pri zahlbovani. Pozor: kladné znamienko
vykona zapustenie po kladnej osi vretena.

Zadaijte diZku nastroja tak, aby bola nakétovana
spodna hrana vrtnej ty€e a nie rezna hrana.

TNC pri preppc“:te zadiato&ného bodu zahibenia
zohladnuje dizku reznej hrany vrtnej tyCe a hrabku
materialu.

Ak boli pred vyvolanim cyklu aktivne funkcie M7
alebo M8, TNC obnovi tento stav znova na konci
cyklu.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ked programujete orientaciou vretena pod

uhlom, ktory ste vlozili v parametri Q336 (napr.

v prevadzkovom rezime Rucné polohovanie),
skontrolujte, kde sa nachadza hrot nastroja. Uhol
vloZte tak, aby bol hrot nastroja rovhobezny so
suradnicovou osou. Zvolte smer odchodu tak, aby
nastroj odisiel v smere od okraja vitaného otvoru.
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SPATNE ZAHLBOVANIE (cyklus 204) 17.7

Parametre cyklu

284

A
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>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q249 Hibka zahibenia? (inkrementaine):
Vzdialenost spodna hrana obrobku — dno zahibenia.
Kladné znamienko vytvori zahibenie v kladnom
smere osi vretena. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Q250 Hrubka mat.? (inkrementalne): Hrabka
obrobku. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q251 Excentricita? (inkrementalne): Hodnota
vyosenia vrtnej ty€e; najdete v zozname udajov
0 nastroji. Vstupny rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q252 Vyska rez. hr.? (inkrementalne): Vzdialenost
spodna hrana vrtnej ty€e — hlavna rezna hrana;
najdete v zozname udajov o nastroji. Vstupny
rozsah 0,0001 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu
nastroja pri zanoreni do obrobku, resp. pri vysuvani
z obrobku v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

Q254 Posuv zahlbovania?: Rychlost posuvu
nastroja pri zahlbovani v mm/min. Vstupny rozsah 0
az 99999,9999 alternativne FAUTO, FU

Q255 Cas z’otrvania v sekundach?: Cas zotrvania
na dne zahlbenia v sekundach. Vstupny rozsah 0 az
3600,000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q214 Volny smer (0/1/2/3/4)?: Uréenie smeru,

v ktorom ma TNC presadit’ nastroj o hodnotu
vyosenia (po orientacii vretena); viozenie hodnoty 0
je nepripustné

1: Odsunutie nastroja v zapornom smere hlavnej osi
2: Odsunutie nastroja v zapornom smere vedlajSej
osi

3: Odsunutie nastroja v kladnom smere hlavnej osi
4: Odsunutie nastroja v kladnom smere vedlajsej osi

Q336 Uhol pre orientaciu vretena? (absolutne):
Uhol, do ktorého TNC polohuje nastroj pred
zanorenim a pred vysunutim z otvoru. Vstupny
rozsah -360,0000 az 360,0000

z A

=

Q204
Q200 |
1
Q250 ‘ 0203
oz49ﬁ/| | -
2003} SU X
z A 50253
i‘ Q251
Q252 \
|
I
© |
Q255 :
Q254
@% g o
Q214 X
ﬁ

Bloky NC

11 CYCL DEF 204 SPATNE
ZAHLBOVANIE

Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q249=+5 ;HLBKA ZAHLBENIA
Q250=20 ;HRUBKA MAT.
Q251=3.5 ;EXCENTRICITA
Q252=15 ;VYSKA REZ. HR.
Q253=750 ;POLOH. POSUV
Q254=200 ;POSUV ZAHLBOVANIA
Q255=0 ;CAS ZOTRV.
Q203=+20 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q214=1 ;SMER VOL. CHODU
Q336=0 ;UHOL VRETENA
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)

17.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE
(cyklus 205)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Ked vlozZite hib&i zaliatocny bod, vykona TNC definovanym
polohovacim posuvom presun na bezpeénostnu vzdialenost nad
hibsi zac¢iatoény bod

3 Nastroj vykona vitanie so zadanym posuvom F aZ po prva hibku
prisuvu

4 Ak je nastavené lamanie triesky, odsunie TNC nastroj spat o
vloZzenu hodnotu spatného posuvu. Ak pracujete bez lamania
triesky, presunie TNC nastroj rychloposuvom na bezpe&nostnu
vzdialenost a nasledne opat’ rychloposuvom FMAX na zadanu
predstavnu vzdialenost nad prvd hibku prisuvu

5 Nasledne vfta nastroj s posuvom az do dalSej hibky prisuvu.
Hibka prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu
hodnotu — ak bolo zadané takéto nastavenie

6 TNC tento postup opakuje (2 az 4), kym nedosiahne hibku
vitania

7 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo zadané takéto
nastavenie — na uvolnenie z rezu a po uplynuti ¢asu zotrvania
sa prostrednictvom spatného posuvu presunie spat na
bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste vlozili 2. bezpe&nostnu
vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj rychloposuvom FMAX
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UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205) 17.8

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

=
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Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanov,uje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

Ak zadate predstavné vzdialenosti Q258 rozdielne
ako Q259, TNC rovnomerne upravi predstavnu
vzdialenost medzi prvym a poslednym prisuvom.

Ak prostrednictvom Q379 zadate hibSi zaciatoCny
bod, TNC zmeni len zaciato¢ny bod pohybu prisuvu.
Pohyby spatného posuvu TNC nezmeni, vztahuju sa
na suradnice povrchu obrobku.

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, i ma TNC pri zadani kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypo&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

495



Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.8 UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)

Parametre cyklu

285

L2

496

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno centrovania (hrot kuzela vrtaka).
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri vitani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativnhe FAUTO, FU

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do
zaberu. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Hibka nemusi byt nasobkom hibky prisuvu. Systém
TNC nabehne v jednej operécii na hibku, ak:

= je hibka prisuvu a kone¢na hibka rovnaka,
= je hibka prisuvu vaésia ako koneéna hibka.

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dbjst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q212 Redukéna hodnota? (inkrementalne):
Hodnota, o ktort systém TNC zmensi hibku prisuvu
Q202. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q205 Min. hibka prisuvu? (inkrementaine): Ak

ste zadali parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA,
obmedzi TNC prisuv na hodnotu v parametri Q205.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q258 Predst. vzd. hore? (inkrementalne):
Bezpednostna vzdialenost pri polohovani
rychloposuvom, ked TNC odsunie nastroj po
vysunuti z otvoru spat na aktualnu hibku prisuvu.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q259 Predst. vzd. dole? (inkrementalne):
Bezpecfnostna 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

Q257 Hibka vrt. po zl. tr.? (inkrementalne): Prisuv,
po ktorom TNC vykona lamanie triesky. Ak zadate
hodnotu 0, lamanie triesky sa nevykona. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Q256 Spdt. poh. pri zlom. tr.? Hodnota, o ktoru

TNC odsunie nastroj spat pri lamani triesky. Vstupny

rozsah 0,000 az 99999,999

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Z A % Q206
N
Q200 Q204
Q203 5357
Q202
| // Q201
RO Q211 S
Bloky NC
11 CYCL DEF 205 UNIV. HLBK.
VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
:HLBKA PRISUVU

Q202=15

Q203=+100;SURAD. POVRCHU

Q204=50
Q212=0.5
Q205=3
Q258=0.5
Q259=1
Q257=5

Q208=9999;POSUV SPAT

Q395=0

;2. BEZP. VZDIALENOST
;REDUKCNA HODNOTA
;MIN. HLBKA PRISUVU
;PREDST. VZD. HORE
;PREDST. VZD. DOLE
;HL. VRT. ZL. TRIES.
Q256=0.2 ;SP PRI ZL. TR.
Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q379=7.5 ;VYCHODZI BOD
Q253=750 ;POLOH. POSUV

;HLBKA REFERENCIE
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UNIVERZALNE HLBKOVE VRTANIE (cyklus 205)

> Q379 HIbsi vych. bod? (inkrementalne vzhladom
na parameter Q203 SURAD. POVRCHU, zohladriuje
parameter Q200): Zadiato¢ny bod samotného
vitania. TNC vykona pomocou parametra Q253
POLOH. POSUYV posuv o hodnotu Q200 BEZP.
VZDIALENOST nad hib&i zaciatocny bod. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

» Q253 Polohovaci posuv?: Definuje rychlost posuvu
nastroja pri opatovnom nabehu na parameter
Q201 HLBKA po parametri Q256 SP PRI ZL. TR..
Tento posuv sa okrem toho aktivuje pri polohovani
nastroja na parameter Q379 VYCHODZI BOD
(nerovna sa 0). Zadanie udajov v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999 alternativne FMAX, FAUTO

> Q208 Posuv spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani po obrabani v mm/min. Ak vlozite Q208
= 0, vysunie TNC nastroj posuvom Q206. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999, alternativne FMAX,FAUTO

» Q395 Priemer ako referencia (0/1)?: Vyber, ¢i sa
vloZena hibka vztahuje na hrot nastroja alebo na
valcovu &ast nastroja. Ak ma TNC vztahovat hibku
na valcovu &ast nastroja, musite v stipci T-ANGLE
v tabulke nastrojov TOOL.T definovat vrcholovy
uhol nastroja.

0 = hibka sa vztahuje na hrot nastroja
1 = hibka sa vztahuje na valcovu &ast nastroja
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241)

17.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus
241)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Potom presunie TNC nastroj definovanym polohovacim
posuvom na bezpec&nostnu vzdialenost nad hibsi zaciatoény
bod a tam zapne vitacie otacky pomocou M3 a chladiacu
kvapalinu. TNC vykona pohyb zasunutia vzdy v smere otacania
definovaného v cykle s vretenom otacajucim sa doprava, dofava
alebo stojacim vretenom

3 Nastroj vita s posuvom F az po hibku vitania alebo, ak ste
nenastavili Ziadnu hibku prisuvu, po hibku prisuvu. Hibka
prisuvu sa zmensuje s kazdym prisuvom o redukénu hodnotu.
Ak ste nastavili hibku zotrvania, znizi TNC posuv po dosiahnuti
hibky zotrvania o faktor posuvu

4 Na dne otvoru nastroj zotrva — ak bolo vykonané takéto
nastavenie — na uvofnenie z rezu

5 TNC tento postup opakuje (3 az 4), kym nedosiahne hibku
vitania

6 Po dosiahnuti hibky vitania vypne TNC chladiacu kvapalinu a
otacky prepne spat na hodnotu definovanu na vysavanie

7 TNC polohuje nastroj definovanym spatnym posuvom na
bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste vlozili 2. bezpe&nostnu
vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj rychloposuvom FMAX

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanov,uje 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).

Upozorfiujeme, Ze TNC pri zadani kladnej
hibky invertuje vypoc&et predpolohovania. Nastroj
teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241)

Parametre cyklu

241

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost hrot nastroja — Q203 SURAD.
POVRCHU. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost Q203
SURAD. POVRCHU - dno otvoru. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri vftani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FAUTO, FU

Q211 Cas zotrv. dole?: Cas v sekundach, ktory
nastroj zotrva na dne otvoru. Vstupny rozsah 0 az
3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Vzdialenost po nulovy bod obrobku. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q379 HIbsi vych. bod? (inkrementalne vzhladom
na parameter Q203 SURAD. POVRCHU, zohladriuje
parameter Q200): Zadiato¢ny bod samotného
vitania. TNC vykona pomocou parametra Q253
POLOH. POSUYV posuv o hodnotu Q200 BEZP.
VZDIALENOST nad hibsi zaciato¢ny bod. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Q253 Polohovaci posuv?: Definuje rychlost posuvu
nastroja pri opatovnom nabehu na parameter
Q201 HLBKA po parametri Q256 SP PRI ZL. TR..
Tento posuv sa okrem toho aktivuje pri polohovani
nastroja na parameter Q379 VYCHODZI BOD
(nerovna sa 0). Zadanie udajov v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999 alternativhe FMAX, FAUTO
Q208 Posuy spat’?: Rychlost posuvu nastroja pri
vysuvani z otvoru v mm/min. Ak vioZite Q208 = 0,
vysunie TNC nastroj pomocou parametra Q206
POS. PRISUVU DO HL.. Vstupny rozsah 0 az
99999,999, alternativne FMAX, FAUTO

Q426 Smer ot. vys./zasunut’ (3/4/5)?: Smer
otac¢ania, ktorym sa ma nastroj otacat pri zasuvani
do otvoru a pri vysUvani z otvoru. Vstup:

3: Otacanie vretena s M3

4: Otacanie vretena s M4

5: Pohyb so stojacim vretenom

Q427 Pocet otacok vretena vys./zasunuat’?:

Otacky, ktorymi sa ma nastroj otacat pri zasuvani do
otvoru a pri vysuvani z otvoru. Vstupny rozsah 0 az
99999
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Bloky NC
11 CYCL DEF 241 JEDNOBRITOVE
VRTANIE
Q200=2 ;BEZP. VZDIALENOST

Q201=-80 ;HLBKA

Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q203=+100;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
Q379=7.5 ;VYCHODZI BOD
Q253=750 ;POLOH. POSUV
Q208=1000;POSUV SPAT

Q426=3  ;SMER OT. VRET.
Q427=25 ;POCET OT. VYS./ZAS.
Q428=500 ;POCET OTACOK VRT.

Q429=8  ;CHLADENIE ZAP.
Q430=9  ;CHLADENIE VYP.
Q435=0  ;HLBKA ZOTRVANIA

Q401=100 ;FAKTOR POSUVU

Q202=9999; MAX. HLBKA ZABERU
Q212=0 ;REDUKCNA HODNOTA
Q205=0 ;MIN. HLBKA PRISUVU
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.9 JEDNOBRITOVE VRTANIE (cyklus 241)

> Q428 Otacky vretena vrtania?: Otacky, ktorymi
ma nastroj vykonavat' vitanie. Vstupny rozsah 0 az
99999

> Q429 M-Fkc. Chl. kvap. ZAP?: Pridavna funkcia
M na zapnutie chladiacej kvapaliny. TNC zapne
chladiacu kvapalinu, ked sa nastroj nachadza v
otvore v polohe Q379 VYCHODZI BOD. Vstupny
rozsah 0 az 999

> Q430 M-Fkc. Chl. kvap. VYP?: Pridavna funkcia
M na vypnutie chladiacej kvapaliny. TNC vypne
chladiacu kvapalinu, ked’ sa nastroj nachadza v
polohe Q201 HLBKA. Vstupny rozsah 0 az 999

» Q435 Hibka zotrvania? (inkrementalne): Stradnice
osi vretena, na ktorej ma nastroj zotrvat. Funkcia
nie je aktivna pri vlozeni hodnoty 0 (Standardné
nastavenie). Pouzitie: Pri vyrobe priechodnych dier
je pri niektorych nastrojoch potrebny kratky ¢as
zotrvania na dne vftaného otvoru pred vysunutim
na dopravenie triesok nahor. Definujte menSiu
hodnotu, ako je Q201 HLBKA, vstupny rozsah 0 az
99999,9999

> Q401 Faktor posuvu v %?: Faktor, o ktory TNC
znizi posuv po dosiahnuti polohy Q435 HLBKA
ZOTRVANIA. Vstupny rozsah 0 az 100

» Q202 Max. hibka zaberu? (inkrementaine): Rozmer,
o ktory sa ma nastroj vzdy prisunat do zaberu.
Parameter Q201 HLBKA nemusi byt nasobkom
parametra Q202. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

» Q212 Redukéna hodnota? (inkrementalne):
Hodnota, o ktord TNC zmenSi parameter Q202
MAX. HLBKA ZABERU po kazdom prisuve. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

» Q205 Min. hibka prisuvu? (inkrementalne): Ak
ste zadali parameter Q212 REDUKCNA HODNOTA,
obmedzi TNC prisuv na hodnotu v parametri Q205.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Priklady programovania 17.10
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17 Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.10 Priklady programovania

Priklad: Vritacie cykly pouzivajte v spojeni s
PATTERN DEF

Suradnice vitania su ulozené v definicii vzoru PATTERN

DEF POS a TNC ich vyvolava prostrednictvom CYCL
CALL PAT.

Radiusy nastrojov su navolené tak, aby boli v testovacej
grafike viditelné vSetky pracovné operacie.

Priebeh programu

E Centrovanie (polomer nastroja 4)

B Vftanie (polomer nastroja 2,4)

B Rezanie vnutorného zavitu (polomer nastroja 3)

80 90 100
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly

17.11 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus
206)

17.11 REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s
vyrovnavacou hlavou (cyklus 206)

Priebeh cyklu

1 TNC polohuje nastroj po osi vretena rychloposuvom FMAX do
zadanej bezpecnostnej vzdialenosti nad povrchom obrobku

2 Nastroj nabehne v jednej operacii na hibku vftania

3 Potom sa zmeni smer ot4€ania vretena a nastroj sa po Case
zotrvania vrati spat na bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste vlozili
2. bezpec€nostnu vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj
rychloposuvom FMAX

4 'V bezpecnostnej vzdialenosti sa smer otacania vretena vrati do
poévodného stavu

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky 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 otocny
regulator pre override otaCok. Oto&ny regulator pre
override posuvu je edte CiastoCne aktivny (uréené
vyrobcom stroja, pozri priruCku stroja).

Pre pravotoCivy zavit aktivujete vreteno pomocou M3,
pre lavoto€ivy zavit pomocou M4.

Ak v tabulke nastrojov zapi$ete do stipca Pitch
stipanie zavitu zavitnika, porovna TNC stupanie
zavitu z tabulky nastrojov so stupanim zavitu
definovanym v cykle. Pri rozdielnych hodnotach
vygeneruje TNC chybové hlasenie. V cykle

206 vypocita TNC stupanie zavitu na zaklade
naprogramovanych otacok a posuvu definovaného v
cykle.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hldsenie (on) alebo nie (off).
Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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REZANIE VNUTORNEHO ZAVITU s vyrovnavacou hlavou (cyklus 17.11
206)

Parametre cyklu

208
Ed

iz

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Orientacna hodnota: 4 x stupanie zavitu.

>

Q201 Hibka zavitu? (inkrementaine): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri rezani vnutorného zavitu. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999 alternativne FAUTO

Q211 Cas zotrv. dole?: Zadajte hodnotu rozsahu 0
az 0,5 sekundy, aby ste predisli zaklineniu nastroja
pri jeho navrate. Vstupny rozsah 0 az 3600,0000

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Stanovenie posuvu: F=S x p
F: posuv (v mm/min)

S: otacky vretena (v ot./min)
p: stdpanie zavitu (v mm)

Odchod nastroja zo zaberu pri preruseni programu

Ak poCas rezania vnutorného zavitu stlacite externé tlacidlo
zastavenia, zobrazi TNC softvérové tlacidlo, ktoré vdam umozni
vysunutie nastroja zo zaberu.
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Bloky NC

25 CYCL DEF 206 VRTANIE ZAVITOV
NOVE

Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q211=0.25 ;CAS ZOTRVANIA DOLE
Q203=+25 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.12 REZANIE VNUT. ZAVITU bez vyrovnavacej hlavy GS (cyklus 207)

17.12 REZANIE VNUT. ZAVITU bez
vyrovnavacej hlavy GS (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 operacii na hibku vitania

3 Potom sa zmeni smer otad€ania vretena a nastroj sa vrati
spat z otvoru na bezpe€nostnu vzdialenost. Ak ste zadali
2. bezpecnostnu vzdialenost, TNC na fiu odsunie nastroj
rychloposuvom FMAX

4 TNC zastavi vreteno v bezpecénostnej vzdialenosti
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REZANIE VNUT. ZAVITU bez vyrovnavacej hlavy GS (cyklus 207) 17.12

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.
<> Tento cyklus je mozné pouzit len na strojoch s

riadenym vretenom.

Polohovaci blok naprogramujte na zac¢iato€nom bode
(stred otvoru) roviny obrabania s korekciou polomeru
RO.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanoyuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC vypocita posuv v zavislosti od otaok. Ak pocas
rezania zavitu pouZijete oto¢ny regulator pre korekciu
posuvu, TNC automaticky upravi posuv.

Otocny regulator pre korekciu ota€ok nie je aktivny.

Ak pred tymto cyklom naprogramujete funkciu M3
(resp. M4), bude sa vreteno na konci cyklu otacat’ (v
otackach naprogramovanych v bloku TOOL-CALL).

Ak pred tymto cyklom nenaprogramujete funkciu M3

(resp. M4), zostane vreteno na konci tohto cyklu stat.
Pred dalSim obrabanim musite potom vreteno znovu
spustit pomocou funkcie M3 (resp. M4).

Ak v tabulke nastrojov zapi$ete do stipca Pitch
stupanie zavitu zavitnika, porovna TNC stupanie
zavitu z tabulky nastrojov so stupanim zavitu
definovanym v cykle. Pri rozdielnych hodnotach
vygeneruje TNC chybové hlasenie.

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.12 REZANIE VNUT. ZAVITU bez vyrovnavacej hlavy GS (cyklus 207)

Parametre cyklu

287
Ed

iz

RT

>

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka zavitu? (inkrementalne): Vzdialenost
medzi povrchom obrobku a dnom zavitu. Vstupny
rozsah —99999,9999 az 99999,9999

Q239 Stupanie zavitu?: Stupanie zavitu.
Znamienko urcuje pravotocivy alebo favotoCivy
zavit:

+ = pravotocivy zavit

— = lavotocivy zavit

Vstupny rozsah -99,9999 az 99,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej neméze dbjst’ ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Odsunutie pri preruseni programu

Odsun v ruénom prevadzkovom rezime

Ak chcete prerusit proces rezania zavitu, stlacte tlacidlo Stop
NC. Na spodnej liste so softvérovymi tlacidlami sa zobrazi
softvérové tlacidlo na odsunutie zo zavitu. Po stlaceni tohto
softvérového tlagidla a tlagidla Start NC sa nastroj vysunie

z otvoru spat do zaCiatocného bodu obrabania. Vreteno sa
automaticky zastavi a na TNC sa zobrazi hlasenie.

Odsunutie v prevadzkovom rezime Plynuly chod programu,
Krokovanie programu

Ak chcete prerusit proces rezania zavitu, stlacte tlacidlo Stop
NC. TNC zobrazi softvérové tlagidlo RUCNY POSUV. Po stlageni
tlagidla RUCNY POSUV mézete nastroj odsunut po aktivne;

osi vretena. Ak chcete po preruSeni znova obnovit obrabanie,
stlaéte softvérové tlagidlo POSUV DO POLOHY a Start NC. TNC
presunie nastroj spat do polohy pred zastavenim NC.

A

508

Pri odsuvani je mozné nastroj presuvat v kladnom
alebo zapornom smere na osi nastroja. Nezabudajte
na to pri odsuvani — riziko kolizie!

z\ ]
Q204
Q203 -
<‘5/ Q201 W
27 -
X

Bloky NC

26 CYCL DEF 207 VRT. VNUT ZAV. GS
NOVE

Q200=2  ;BEZP. VZDIALENOST
Q201=-20 ;HLBKA ZAVITU
Q239=+1 ;STUPANIE ZAV.
Q203=+25 ;SURAD. POVRCHU
Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
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Priklady programovania 17.13

17.13 Priklady programovania

Priklad: Rezanie vnutorného zavitu

Suradnice vitania su ulozené v tabulke bodov TAB1.PNT
a TNC ich vyvolava prostrednictvom CYCL CALL PAT.

Radiusy nastrojov su navolené tak, aby boli v testovacej
grafike viditelné vSetky pracovné operacie.

Priebeh programu

= Centrovanie

® Vftanie

B Rezanie vnutorného zavitu

80 90 100
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17 Cykly: vitacie cykly/zavitové cykly
17.13 Priklady programovania

Tabulka bodov TAB1.PNT

(3]
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
18.1 Zaklady

18.1 Zaklady

Prehlad

TNC poskytuje na obrabanie vyrezov, vyénelkov a draZok, ako aj na
obrabanie vy€nelkov nasledujuce cykly:

Softvérové cyklus Strana
tlacidlo
251 PRAVOUHLY VYREZ 513
R .. Hrubovaci/dokonc¢ovaci cyklus
s moznostou zvolit rozsah
obrabania
253 253 FREZOVANIE DRAZOK 517
|- Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus
s moznostou zvolit rozsah
obrabania
P 256 PRAVOUHLY 521
U = VYCNELOK

Hrubovaci/dokon&ovaci cyklus
s bo&nym prisuvom, ak je
potrebnych viac obehov
233 ROVINNE FREZOVANIE 525

Obrabanie rovinnej plochy s
max. 3 ohrani¢eniami
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PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251) 18.2

18.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu pravouhly vyrez 251 mbzZete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vyrezu. V zavislosti od
parametrov cyklu su k dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie dna nadisto,
obrébanie stien nadcisto,

len hrubovanie,

len obrabanie dna nadisto a obrabanie stien nadcisto,
len obrabanie dna nadisto,

len obrabanie stien nadcisto.

Hrubovanie

1

Néstrqj sa zanori v strede vyrezu do obrobku a posuva sa na
prvu hibku prisuvu.

TNC hrubuje vyrez zvnutra smerom k vonkajSiemu okraju,
pricom berie do Uvahy prekrytie (parameter Q370) a pridavky na
dokoncenie (parameter Q368 a Q369)

Na konci procesu hrubovania odsunie TNC nastroj od steny
vyrezu, posunie sa o bezpecnostnu vzdialenost nad aktualnu
hibku prisuvu a odtial rychloposuvom spét do stredu vyrezu
Tento postup sa op;akuje, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vyrezu

Obrabanie nacisto

5

Pokial s zadané pridavky na dokoncenie, TNC vykona
zanorenie a posuv na obrys. TNC obraba nacisto najskor
steny vyrezu, v pripade prislusného nastavenia v niekolkych
prisuvoch.

Nasledne obrobi TNC nacisto dno vyrezu zvnutra smerom k
okrajom.
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
18.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny

obrabania s korekciou polomeru RO. Dbajte na
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi
nastroja. Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanoyuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC na konci cyklu polohuje nastroj spat na
zaciato€nu polohu.

TNC polohuje nastroj na konci operacie hrubovania
rychloposuvom spat’ do stredu vyrezu. Nastroj sa
pritom nachadza vysSie o hodnotu bezpeénostnej
vzdialenosti nad aktualnou hibkou prisuvu.
Bezpecénostnu vzdialenost musite zadat’ tak, aby
nastroj nebol pri posuve blokovany vzniknutymi
trieskami.

TNC polohuje nastroj na konci spat do
bezpecfnostnej vzdialenosti, ak bolo vykonané
prisludné nastavenie, do 2. bezpe&nostne;j
vzdialenosti.

E> Nastroj napolohujte na zaciato&nu polohu v rovine

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, i ma TNC pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).

Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpelnostnej vzdialenosti pod urover povrchu
obrobku!
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PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251) 18.2

Parametre cyklu

251

>

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Q218 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka vyrezu
rovnobezne s hlavnou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q219 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka vyrezu
rovnobezne s vedlajSou osou roviny obrabania.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno vyrezu. Vstupny rozsah —99999,9999
az 99999,9999

Q367 Poloha vyrezu (0/1/2/3/4)?: Poloha vyrezu
vzhladom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha nastroja = stred vyrezu

1: Poloha néstroja = lavy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh

3: Poloha nastroja = pravy horny roh

4: Poloha nastroja = lavy horny roh

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri posuve do hibky v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FAUTO,
FU, FZ

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q369 Pridavok na dokonéenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (inkrementaine):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
18.2 PRAVOUHLY VYREZ (cyklus 251)

» Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah ZA
—99999,9999 az 99999,9999
> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemodze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 Q200 qzes Q204

» Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh T ases
obrabania frézou pri M3 Q203
+1 = sUsledné frézovanie ﬁw .
—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona sa N4 ;
susledné obrabanie)

» Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer Bloky NC
nastroja uréuje bo¢ny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1
az 1,414 8 CYCL DEF 251 PRAVOUHL. VYREZ

Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
Q218=80 ;1. DLZKA STRANY
Q219=60 ;2. DLZKA STRANY
Q201=-20 ;HLBKA
Q367=0  ;POL. VYREZU
Q202=5 ;HLBKA PRISUVU
Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
Q206=150 ;POS. PRISUVU DO HL.
Q385=500 ;POSUV OBR. NA CISTO
Q368=0.2 ;PRID. NA STR.
Q369=0.1 ;PRID. DO HLBKY
Q338=5 ;PRIS. OBRAB. 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 RO FMAX

10 Y+50 RO FMAX M3 M99
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FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253) 18.3

18.3 FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu 253 mdzete v ramci ovladania drahy vykonat
kompletné obrobenie drazky. V zavislosti od parametrov cyklu su k
dispozicii nasledujuce varianty obrabania:

= Kompletné obrabanie: hrubovanie, obrabanie nacisto
® |ba hrubovanie

= |ba obrabanie nacisto

Hrubovat’

1 Nastroj sa zanori na prvu hibku prisuvu Q202 hodnotou
definovanou v parametri POSUV PRISUVU DO HLBKY
Q206. DraZka, ktora takto vznikne, zodpoveda pri hrubovani
presne priemeru nastroja. Pri hrubovani presiva TNC nastroj
iba po osi nastroja a pozdiz DLZKY DRAZKY Q218 — ak je
SIRKA DRAZKY véacsia ako priemer nastroja, musite nasledne
naprogramovat obrabanie nacisto.

2 TNC hrubuje drazku pri zohladneni parametrov Q351 DRUH
FREZOVANIA a Q352 POLOHA ZANORENIA.

3V zavislosti od parametra Q352 POLOHA ZANORENIA sa
posuv do hlbky vykonava s kyvadlovym pohybom (obojsmerne)
alebo vzdy z rovnakej strany (jednosmerne).

= Obojsmerne: Vlykona sa rez a nasleduje posuv do hibky na
strane, na ktorej sa nastroj nachadza v danom momente.

B Jednosmerne: Vykona sa rez, TNC nasledne presunie
nastroj spat o bezpecnostnu vzdialenost Q200 a vykona
polohovanie na zaciato&nu polohu na nasledujuci posuv do
hibky. Prisuv sa vykonava vzdy na rovnakej strane.

4 Tento postup sa opakuje, az pokial sa nedosiahne
naprogramovana hibka drazky

5 Nasledne TNC presunie nastroj spat na bezpeénostnu
vzdialenost’ Q200, premiestni ho do stredu drazky a nakoniec na
2. bezpecnostnu vzdialenost Q204.

Obrabanie nacisto

6 Pokial su zadané pridavky na dokonc&enie, obraba TNC nacisto
najskoér steny drazky, v pripade prisluSného nastavenia v
niekolkych prisuvoch. Na stenu drazky sa pritom nabieha
tangencialne v lavej kruznici drazky

7 Nasledne obrobi TNC nacisto dno drazky zvnatra smerom k
okrajom.
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
18.3 FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

obrabania s korekciou polomeru RO. Dbajte na
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi
nastroja. Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

Na konci cyklu polohuje TNC nastroj v rovine
obrabania iba spat do stredu drazky, v inych
osiach roviny obrabania nevykonava TNC ziadne
polohovanie. Ak definujete polohu drazky ako
nerovnu 0, TNC polohuje nastroj len v osi nastroja
na 2. bezpecnostnej vzdialenosti. Pred opatovnym
vyvolanim cyklu presunite nastroj znovu do
zaciatocCnej polohy, resp. po vyvolani cyklu vzdy
naprogramujte absolutne pojazdové pohyby.
Znamienko parametra cyklu Hibka stanovuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hibky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany krat$ia, ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

E> Nastroj napolohujte na zaciato&nu polohu v rovine

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).
Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocCet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!

Po hrubovani ma vyrobena drazka iba Sirku priemeru
nastroja, a to nezavisle od parametra Q219!

Priemer vami pouzitého nastroja musi dosahovat’

minimalne polovi¢nu velkost Sirky drazky

Ak pouZzijete prilis maly hrubovaci nastroj, méze v
obrobku zostat’ prili§ vela materialu na obrobenie

dokonc€ovacim nastrojom — dbajte na to pri vybere
nastrojov!
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FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253) 18.3

Parametre cyklu

253

>

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definicia rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Len hrubovanie

2: Len nacisto

Q218 Dizka drazky? (hodnota rovnobezna
s hlavnou osou roviny obrabania): Zadajte dlhSiu
stranu drazky. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q219 Sirka drazky? (hodnota rovnobezna s
vedlajSou osou roviny obrabania): Zadajte Sirku
drazky, po hrubovani ma vyrobena drazka iba Sirku
priemeru nastroja, a to nezavisle od parametra
Q219! Maximalna Sirka drazky pri obrabani nacisto:
dvojnasobok priemeru nastroja. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost povrch
obrobku — dno drazky. Vstupny rozsah -99999,9999
az 99999,9999

Q374 Smer drazky?: Uvedte, ¢i sa drazka natoci

do polohy menej ako 90 stupriov (vstup: 1) alebo

menej ako 0 stupriov (vstup: 0). Stred otacania sa
nachadza v strede.

Q367 Poloha drazky (0/1/2/3/4)?: Poloha drazky
vzhfadom na polohu nastroja pri vyvolani cyklu:

0: Poloha néstroja = stred drazky

1: Poloha nastroja = lavy koniec drazky

2: Poloha nastroja = stred lavej kruZnice drazky
3: Poloha néstroja = stred pravej kruZnice drazky
4: Poloha nastroja = pravy koniec drazky

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q206 Feed rate for plunging?: Rychlost posuvu
nastroja pri posuve do hibky v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

Q385 Posuyv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FAUTO,
FU, FZ

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999
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Bloky NC

8 CYCL DEF 253 FREZ. DRAZ.

Q215=0
Q218=80
Q219=12
Q201=-20
Q374=+0
Q367=0
Q202=5
Q207=500
Q206=150
Q385=500
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q351=1
Q352=0

;ROZSAH OBRABANIA
;L DRAZKY

:S. DRAZKY

;HLBKA

:SMER DRAZKY

:POL. DR.

;HLBKA PRISUVU
:POSUV FREZOVANIA
;POS. PRISUVU DO HL.
;POSUV OBR. NA CISTO
;PRIS. OBRAB. NACISTO
:BEZP. VZDIALENOST
;SURAD. POVRCHU

;2. BEZP. VZDIALENOST
:DRUH FREZOVANIA
;:POLOHA ZANORENIA

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie

drazky

18.3 FREZOVANIE DRAZOK (cyklus 253)

520

> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):

Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou pri M3:

+1 = susledné frézovanie

-1 = nesusledné frézovanie

PREDEF: TNC pouzije hodnotu z bloku GLOBAL
DEF (Ak zadate 0, vykona sa susledné obrabanie)

Q352 Poloha zanorenia?: Definovanie polohy
zanorenia nastroja pozdiZ hlavnej osi nastroja:

+1: Poloha zanorenia vzdy na pravom konci drazky
—1: Poloha zanorenia vzdy na lavom konci drazky
0: Zanorenie s kyvadlovym pohybom
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PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256) 18.4

18.4 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus
256)

Priebeh cyklu

Prostrednictvom cyklu Pravouhly vyénelok 256 mézZete vykonat
kompletné obrobenie pravouhlého vyénelka. Ak je rozmer
polovyrobku vaési ako maximalny mozny bocny prisuv, vykona
TNC viacero bo&nych prisuvov, az kym sa nedosiahne hotovy
rozmer.

1 Nastroj prejde zo zaciato¢nej polohy cyklu (stred vycnelka) v
zapornom smere X do zaliato&nej polohy obrabania vy¢nelka.
Zaciato€na poloha sa nachadza vlavo vedla neobrobeného
vyCnelka, posunutéd o hodnotu bezpeénostna vzdialenost +
polomer nastroja

2 Ak sa nastroj nachadza na 2. bezpeénostnej vzdialenosti,
presunie TNC nastroj rychloposuvom FMAX do bezpeé&nostnej
vzdialenosti a odtial posuvom prisuvu do hibky na prva hibku
prisuvu

3 Nasledne sa nastroj presunie linedrne na obrys vycnelku a
potom frézuje obvod.

4 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 boc¢ny prisuv. Tento postup sa
opakuje, az kym sa nedosiahne definovany hotovy rozmer.

5 Ak sU potrebné dalSie prisuvy v hibke, odide nastroj od obrysu
spat’ na zaCiato¢ny bod obrabania vy&nelku

6 V nasledujucom kroku presunie TNQ nastroj na dal$iu hibku
prisuvu a obraba vyc¢nelok na tejto hibke

7 Tento postup sa op;akuje, az kym sa nedosiahne
naprogramovana hlbka vyénelka
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Obrabacie cykly: Frézovanie vyrezu / Frézovanie ¢apu / Frézovanie
drazky
18.4 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

obrabania s korekciou polomeru RO. Dbajte na
parameter Q367 (poloha).

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi
nastroja. Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

Znamienko parametra cyklu Hibka stanoyuje smer
obrabania. Ak naprogramujete hodnotu hlbky rovnu
0, TNC cyklus nevykona.

TNC znizi hibku prisuvu na dizku reznej hrany
LCUTS definovanu v tabulke nastrojov, ak je dizka
reznej hrany kratsia, ako hibka prisuvu Q202 zadana
v cykle.

E> Nastroj napolohujte na zaciato€nu polohu v rovine

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri viozeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).
Uvedomte si, Ze TNC pri zadani kladnej hibky
invertuje vypocet predpolohovania. Nastroj

teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom do
bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256) 18.4

Parametre cyklu

258

7=

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

>

Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu
obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: |ba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto

sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Q218 1. Dizka stran?: Dizka vyénelka rovnobezne s
hlavnou osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q424 Dizka strany polotovaru 1?: Dizka
neobrobeného vyénelka rovnobezne s hlavnou osou
roviny obrabania. Hodnotu Rozmer polovyrobku,
dizka strany 1 zadajte vacsiu ako 1. dizka strany.
TNC vykona viacero bocnych prisuvov, ak je

rozdiel medzi rozmerom polovyrobku 1 a hotovym
rozmerom 1 vacsi ako povoleny bo€ny prisuv (sucin
polomer nastroja x prekrytie drahy Q370). TNC
vypocita vZdy konstantny bocny prisuv. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

Q219 2. Dizka stran?: Dizka vycnelka rovnobezne s
vedlajSou osou roviny obrabania. Hodnotu Rozmer
polovyrobku, dizka strany 2 zadajte vaésiu ako

2. dizka strany. TNC vykona viacero boénych
prisuvov, ak je rozdiel medzi rozmerom polovyrobku
2 a hotovym rozmerom 2 vacsi ako povoleny bo¢ny
prisuv (sucin polomer nastroja x prekrytie drahy
Q370). TNC vypocita vzdy konstantny bo¢ny prisuv.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q425 Dizka strany polotovaru 2?: Dizka
neobrobeného vyénelka rovnobezne s vedlajSou
osou roviny obrabania. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q201 Hibka? (inkrementalne): Vzdialenost
povrch obrobku — dno vy€nelka. Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

Q367 Poloha vycnelku (0/1/2/3/4)?: Poloha
vy&nelka vzhlfadom na polohu néastroja pri vyvolani
cyklu:

0: Poloha nastroja = stred vyCnelka

1: Poloha néstroja = lavy dolny roh

2: Poloha nastroja = pravy dolny roh

3: Poloha nastroja = pravy horny roh

4: Poloha nastroja = lavy horny roh

Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie;
zadajte hodnotu vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az
99999,9999

Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu nastroja

pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 az
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ

‘ Q424
Y ‘ Q218
T ——|
. T
o | > b
= % REE
© -
X
Q368
Y, Y,
00367:0
Q367=1 Q367=2
X X
Y, Y
Q367=3 Q367=4
@ % | @ X
Y
Q351= +1
————— <t
| |
i
= e | |
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18.4 PRAVOUHLY VYCNELOK (cyklus 256)
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Q206 Feed rate for plupging?: Rychlost posuvu
nastroja pri posuve do hlbky v mm/min. Vstupny
rozsah 0 az 99999,999 alternativnhe FMAX, FAUTO,
FU, FZ

Q385 Posuyv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu
nastroja pri obrabani stien a dna nacisto v mm/min.
Vstupny rozsah 0 az 99999,999 alternativhe FAUTO,
FU, FZ

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na obrabanie nacisto
v rovine obrabania, ktory bude TNC pri obrabani
ignorovat. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q369 Pridavok na dokoncenie hibky?
(inkrementalne): Pridavok na dokoncenie dna.
Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):
Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q203 Suradnice povrchu obrobku? (absolutne):
Suradnice povrchu obrobku. Vstupny rozsah
—99999,9999 az 99999,9999

Q204 2. Bezp. vzdialenost? (inkrementalne):
Suradnice osi vretena, v ktorej nemoze djst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q351 Druh fr.? Rovn. z.=+1 Protiz.=-1: Druh
obrabania frézou pri M3

+1 = susledné frézovanie

—1 = nesusledné frézovanie (Ak zadate 0, vykona sa
susledné obrabanie)

Q370 Faktor prekrytia drah?: Q370 x polomer

nastroja urCuje boc¢ny prisuv k. Vstupny rozsah 0,1
az 1,9999

Bloky NC

8 CYCL DEF 256 PRAVOUHLY
VYCNELOK

Q215=0 ;ROZSAH OBRABANIA
Q218=60 ;1. DLZKA STRANY

Q424=74 ;ROZMER POLOTOVARU
1

Q219=40 ;2. DLZKA STRANY

Q425=60 ;ROZMER POLOTOVARU
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 OBR. NA CISTO
Q368=0.2 ;PRID. NA STR.
Q369=0.1 ;PRID. DO HLBKY
Q338=5 ;PRIS. OBRAB. 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 RO FMAX

10 Y+50 RO FMAX M3 M99
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ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)

18.5 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)

Priebeh cyklu

Pomocou cyklu 233 mozete €elne ofrézovat rovnu plochu vo
viacerych prisuvoch a so zohladnenim pridavku na obrobenie
nacisto. Okrem toho mézete v cykle definovat aj bo€né steny, ktoré
sa potom zohladnia pri obrabani ¢elnej plochy. Cyklus poskytuje
rézne stratégie obrabania:

E Stratégia Q389 = 0: Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom
mimo obrabanu plochu

m Stratégia Q389 = 1: Meandrovité obrabanie s bo€nym prisuvom
na kraji obrabanej plochy

m Stratégia Q389=2: Obrabanie v riadkoch s vybehom, bocny
prisuv nasledne, spatnom posuve rychloposuvom

E Stratégia Q389=3: Obrabanie v riadkoch bez vybehu, boény
prisuv nasledne, spatnom posuve rychloposuvom

= Stratégia Q389=4: Spiralovité obrabanie zvonka dovnutra

1 TNC polohuje nastroj rychloposuvom FMAX z aktualnej polohy
v rovine obrabania do zadiatoéného bodu 1: Zadiato¢ny bod
v rovine obrabania lezi vedla obrobku, posunuty o polomer
nastroja a bo€nu bezpecnostnu vzdialenost

2 Potom polohuje TNC nastroj rychloposuvom FMAX v osi vretena
na bezpecnostnu vzdialenost

3 Nasledne sa nést[oj posuva frézovacim posuvom Q207 po osi
vretena na prvu hlbku prisuvu, ktord vypocital TNC
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drazky
18.5 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)

Stratégia Q389=0 a Q389 =1

Stratégie Q389=0 a Q389=1 sa liSia vybehom pri rovinnom
frézovani. Pri stratégii Q389=0 sa koncovy bod nachadza mimo
plochy, pri stratégii Q389=1 na okraji plochy. TNC vypocita
koncovy bod 2 z dizky strany a boénej bezpe&nostnej vzdialenosti.
Pri stratégii Q389=0 presuva TNC nastroj mimo &elnu plochu
dodato&ne o polomer nastroja.

4 TNC presuva nastroj naprogramovanym posuvom frézovania do
koncového bodu

5 TNC potom posunie nastroj predpolohovacim posuvom priecne
na zaciato¢ny bod dalSieho riadka; TNC vypocita posunutie
z naprogramovane;j Sirky, polomeru nastroja a maximalneho
faktora prekrytia drahy a bo¢nej bezpe€nostnej vzdialenosti

6 Nasledne presuva TNC nastroj spat posuvom frézovania v
opacnom smere

7 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne
obrobena.

8 Potom polohuje TNC nastroj rychloposuvom FMAX spat’ na
zaciatoCny bod

9 Pri potrebe vigcerych prisuvov presuva TNC nastroj na
nasledujucu hlbku prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena

10 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len
vlozeny pridavok na dokon&enie nadisto

11 Na konci odsunie TNC nastroj rychloposuvom FMAX spat’ na
2. bezpe€nostnu vzdialenost’
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ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233) 18.5

Stratégia Q389=2 a Q389=3

Stratégie Q389=2 a Q389=3 sa liSia vybehom pri rovinnom
frézovani. Pri stratégii Q389=2 sa koncovy bod nachadza mimo
plochy, pri stratégii Q389=3 na okraji plochy. TNC vypocita
koncovy bod 2 z dizky strany a boénej bezpe&nostnej vzdialenosti.
Pri stratégii Q389=2 presuva TNC nastroj mimo &elnu plochu
dodato&ne o polomer nastroja.

4 Potom sa nastroj posuva naprogramovanym posuvom
frézovania do koncového bodu

5 TNC posuva nastroj po osi vretena na bezpecnostnej
vzdialenosti cez aktualnu hibku prisuvu a presunie ho posuvom
FMAXosovo paralelne spat do zaciatoéného bodu dalSieho
riadka. TNC vypodcita presadenie z naprogramovanej Sirky,
polomeru nastroja, maximalneho faktora prekrytia drahy a
bo&nej bezpelnostnej vzdialenosti

6 Potom presunie nastroj opat na aktualnu hibku prisuvu a
nasledne znovu v smere koncového bodu

7 Postup riadkovania sa opakuje, az kym nie je definovana plocha
uplne obrobena. Na konci poslednej drahy polohuje TNC nastroj
rychloposuvom FMAX spéat na zacgiato¢ny bod

8 Pri potrebe via}cer)'Ich prisuvov presuva TNC nastroj na
nasledujucu hlbku prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena

9 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri
poslednom prisuve sa posuvom obrabania nadisto ofrézuje len
vlozeny pridavok na dokonc&enie nadisto

10 Na konci odsunie TNC nastroj rychloposuvom FMAX spat na
2. bezpecnostnu vzdialenost
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drazky
18.5 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)

Stratégia Q389 = 4

4

Potom sa nastroj postva naprogramovanym Vorschub Frasen
s linearnym tangencialnym nabehovym pohybom na zadiato¢ny
bod drahy frézovania.

TNC obrobi ¢elnu plochu posuvom frézovania zvonka dovnutra
pri drdhach frézovania, ktoré sa postupne skracuju. Konstantny

bo&ny prisuv zaistuje sustavny zaber nastroja.
6 Postup sa opakuje, az kym nie je zadefinovana plocha Uplne

obrobena. Na konci poslednej drahy polohuje TNC nastroj
rychloposuvom FMAX spat na zaciato¢ny bod

7 Pri potrebe viacerych prisuvov presiva TNC nastroj na

nasledujicu hibku prisuvu polohovacim posuvom v osi vretena

8 Postup sa opakuje, az kym sa nevykonaju vSetky prisuvy. Pri

poslednom prisuve sa posuvom obrabania nacisto ofrézuje len

vloZeny pridavok na dokon&enie nadisto

9 Na konci odsunie TNC nastroj rychloposuvom FMAX spat’ na
2. bezpecnostnu vzdialenost’

Ohranicenie

Ohrani¢eniami mbzete vymedzit obrabanie ¢elnej plochy, napriklad

na zohfadnenie bo¢nych stien alebo osadeni pri obrabani.
Ohrani¢enim definovana bo¢na stena sa’obrobl’ na rozmer, ktory
vyplynie zo zaCiato¢ného bodu, resp. z dizok stran ¢elnej plochy.

Pri hrubovani zohladriuje TNC pridavok na obrabanie strany — pri

dokoncovani sluzi pridavok na predpolohovanie nastroja.
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ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

obrabania s korekciou polomeru RO. Respektujte
smer obrabania.

E> Nastroj polohujte na zacgiato€nu polohu v rovine

TNC automaticky predpolohuje nastroj po osi
nastroja. Q204 2. BEZP. VZDIALENOST.

Parameter Q204 2. BEZP. VZDIALENOST vlozte tak,
aby nedoslo ku kolizii s obrobkom alebo upinacimi
prostriedkami.

Ak maju parametre Q227 START. BOD 3. OSl a Q386
KONC. BOD 3. OSl nastavenu rovnaku hodnotu, TNC
nevykona cyklus (naprogramovana hibka = 0).

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Prostrednictvom parametra stroja displayDepthErr
nastavite, & ma TNC pri vioZeni kladnej hibky
zobrazit chybové hlasenie (on) alebo nie (off).
Upozorfiujeme, ze TNC pri Zaciato¢ény bod <
Koncovy bod invertuje vypocet predpolohovania.
Nastroj teda nabieha po osi nastroja rychloposuvom
do bezpecnostnej vzdialenosti pod uroven povrchu
obrobku!
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drazky

18.5 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)

Parametre cyklu

233

@

530

» Q215 Rozsah obr. (0/1/2)?: Definovanie rozsahu

obrabania:

0: Hrubovanie a obrabanie nadisto

1: Iba hrubovanie

2: Iba obrabanie nadisto

Obrabanie steny nacisto a obrabanie dna nadisto
sa vykonaju iba vtedy, ak je definovany prislusny
pridavok na dokoncenie (Q368, Q369)

Q389 Stratégia obrabania (0-4)?: Tymto
parametrom urcite, ako ma TNC obrobit' plochu:
0: Meandrovité obrabanie s bo&nym prisuvom v
polohovacom posuve mimo obrabanu plochu

1: Meandrovité obrabanie s bonym prisuvom v
posuve frézovania na okraji obrabanej plochy

2; Obrabanie v riadkoch so spatnym posuvom a
bo&nym prisuvom v polohovacom posuve mimo
obrabanu plochu

3: Obrabanie v riadkoch so spatnym posuvom a

bo&nym prisuvom v polohovacom posuve na okraji

obrvébanej plochy
4: Spiralovité obrabanie s rovnomernym prisuvom
zvonku dovnutra

Q350 Frasrichtung?: Os roviny obrabania, ktora sa

ma po obrabani vyrovnat'
1: Hlavna os = smer obrabania
2: VedlajSia os = smer obrabania

Q218 1. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka plochy,
ktord sa ma obrobit, na hlavnej osi roviny obrabania,
ktord sa vztahuje na zaciatoény bod 1. osi. Vstupny

rozsah —99999,9999 az 99999,9999
Q219 2. Dizka stran? (inkrementalne): Dizka

plochy, ktora sa ma obrobit na vedlajdej osi roviny

obrabania. Pomocou znamienka mézete uréit smer
prvého prie¢neho prisuvu vzhfadom na START. BOD
2. OSI. Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q227 Start bod 3. osi? (absolutne): Suradnica
povrchu obrobku, z ktorej sa vypoditavaju prisuvy.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

Q219

Y |]|]|I|D Q207
MAX
_-— . -
A A\
-------- “w——— | B
4 =
[— e Q253
S e — .
f\ - ] o
P X
Q357 ke—
Z\
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
@) -
N4 ;

Q347
Q348
Q349
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ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233) 18.5

> Q386 Konc. bod 3. osi? (absolutne): Suradnica na Bloky NC
osi vretena, na ktort sa ma plocha rovinne frézovat.
’ 8 CYCL DEF 233 CEL. FREZ.
Vstupny rozsah -99999,9999 az 99999,9999

» Q369 Pridavok na dokoncenie hibky? 2SO RO e

(inkrementalne): Hodnota, ktord sa ma pouzit Q389=2  ;STRATEGIA

pri poslednom prisuve. Vstupny rozsah 0 az FREZOVANIA

99999,9999 Q350=1 ;FRAESRICHTUNG
» Q202 Hibka posuvu do rezu? (inkrementaine): Q218=120 ;1. DLZKA STRANY

Rozmer, o ktory sa nastroj zakazdym prisunie; .
zadajte hodnotu vacsiu ako 0. Vstupny rozsah 0 az Q219=80 ;2. DLZKA STRANY
99999,9999 Q227=0 ;START. BOD 3. OSI

» Q370 Faktor prekrytia drah?: Maximalny bo¢ny Q386=-6 ;KONC. BOD 3. OSI
prisuv k. TNC vypocita skuto&ny boény prisuv z _ .
2. dizky strany (Q219) a polomeru néstroja tak, Q369=0.2 ;PRID. DO HLBKY

aby bolo obrabanie zakazdym vykonavané s Q202=3  ;MAX. HLBKA ZABERU
konstantnym bo&nym prisuvom. Vstupny rozsah: 0,1 Q370=1 :PREKRYTIE DRAH
az 1,9999.
i . , , i . Q207=500 ;POSUV FREZOVANIA
» Q207 Posuv frézovania?: Rychlost posuvu nastroja
pri frézovani v mm/min. Vstupny rozsah 0 a2 Q385=500 ;POSUV OBR. NA CISTO
99999,999 alternativne FAUTO, FU, FZ Q253=750 ;POLOH. POSUV
> Q385 Posuv obr. na ¢isto?: Rychlost posuvu Q357=2  ;BEZP. VZD. NA STR.

nastroja pri frézovani posledného prisuvu v mm/

min. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999 alternativne Q200=2 el bl

FAUTO, FU, FZ Q204=50 ;2. BEZP. VZDIALENOST
» Q253 Polohovaci posuv?: Rychlost posuvu nastroja Q347=0 ;1.BEGRENZUNG

pri nabehu do zacdiato¢nej polohy a pri posuve na Q348=0  :2.BEGRENZUNG

nasledujuci riadok v mm/min; ak prechadzate v -

materiali prieéne (Q389 = 1), vykonava TNC prie¢ny Q349=0  ;3.BEGRENZUNG

prisuv s posuvom frézovania Q207. Vstupny rozsah Q368=0  ;PRID. NA STR.

0 az 99999,9999, alternativne FMAX, FAUTO

» Q357 Bezpecnostného vzd. na strane?
(inkrementalne): Bo¢na vzdialenost nastroja
od obrobku pri nabehu na prvu hibku prisuvu a
vzdialenost, na ktorej sa vykonava bocny prisuv pri
stratégii obrabania Q389 = 0 a Q389 = 2. Vstupny
rozsah 0 az 99999,9999

> Q200 Set-up clearance? (inkrementalne):

Vzdialenost medzi hrotom nastroja a povrchom
obrobku. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q338=0 ;PRIS. OBRAB. NACISTO
9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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18.5 ROVINNE FREZOVANIE (cyklus 233)
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> Q204 2. Bezp. vzdialenost’? (inkrementalne):

Suradnice osi vretena, v ktorej nemdze dojst ku
kolizii medzi nastrojom a obrobkom (upinacim
prostriedkom). Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q347 1.Begrenzung?: Vyber strany obrobku, na
ktorej sa €elna plocha ohranici bo¢nou stenou. V
zavislosti od polohy bo¢nej steny obmedzi TNC
obrabanie &elnej plochy na prislusnu suradnicu
zadiato&ného bodu alebo diZzku strany: :

Vstup 0:Ziadne ohrani&enie

Vstup —1:Ohranicenie v zapornej hlavnej osi
Vstup +1:0hranicenie v kladnej hlavnej osi
Vstup —2:Ohranicenie v zapornej vedlajSej osi
Vstup +2:0hranicenie v zapornej vedlajsej osi
Q348 2.Begrenzung?: Pozri parameter

1. ohrani¢enie Q347

Q349 3.Begrenzung?: Pozri parameter
1. ohrani¢enie Q347

Q368 Pridavok na dokoncenie steny?
(inkrementalne): Pridavok na dokon&enie v rovine
obrabania. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999

Q338 Prisuv obrabania nacisto? (inkrementalne):
Rozmer, o ktory sa nastroj prisunie po osi vretena
pri obrabani nacisto. Q338 = 0: Obrobenie nadisto
jednym prisuvom. Vstupny rozsah 0 az 99999,9999
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18.6  Priklady programovania

Priklad: Frézovanie vyrezov, vyénelkov

-40 -30 -20
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Cykly: Prepocet suradnic
19.1 Zakladné informacie

19.1 Zakladné informacie

Prehlad

Prostrednictvom prepoc¢tu suradnic méze TNC vytvorit jedenkrat
naprogramovany obrys na niekolkych miestach obrobku so
zmenenou dizkou a velkostou. TNC disponuje nasledujdcimi
cyklami na prepocet suradnic:

Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo

7 7 NULOVY BOD 537
5]@ Presunutie obrysov priamo

v programe alebo z tabuliek
nulovych bodov

247 247 Nastavenie vztazného bodu 543
NAN Nastavenie vztazného bodu podas
priebehu programu

B 8 ZRKADLIT 544
(5,2) | Zrkadiit obrysy
11 11 FAKTOR MIERKY 545
e@ Zmen3Sovanie a zvac¢3ovanie
obrysov
2 oo 26 OSOVY FAKTOR MIERKY 546
@ ZmenSovanie a zvacSovanie

obrysov pomocou faktorov mierky
vztahujucich sa na osi

Uginnost’ prepoétu suradnic

Zaciatok ucinnosti: Prepocet suradnic je ucinny od svojho
zadefinovania — a preto sa nevyvolava. Je ucinny, kym ho
nezruSite, alebo kym upravite jeho definiciu.

Zrusit’ prepocet suradnic:
® Cyklus s hodnotami pre zakladny spdsob €innosti zadefinujte
nanovo, napr. faktor mierky 1.0

= Vykonajte pridavné funkcie M2, M30 alebo blok END PGM (v
zavislosti od parametra stroja clearMode)

= Vyber nového programu
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Posunutie NULOVEHO BODU 19.2
(cyklus 7)

19.2 Posunutie NULOVEHO BODU
(cyklus 7)

Uginok

Pomocou cyklu Posunutie nulového bodu méZete opakovat

obrabacie operacie na fubovolnych miestach obrobku.

Po definicii cyklu Posunutie nulového bodu sa vSetky zadania

suradnic vztahuju na novy nulovy bod. Posunutie po kazdej osi

zobrazi TNC v pridavnom zobrazeni stavu. Zadavanie osi otacania

je takisto povolené.

ZruSenie

® Prostrednictvom novej definicie cyklu naprogramujte posunutie
k stradniciam X=0; Y=0 atd.

® Z tabufky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y=0atd.

Parametre cyklu

? » Posunutie: Zadajte suradnice nového nulového Bloky NC

ﬂ bodu; absolutpg hocvinot'y sa VZtahL’Jju na nquvy_ bod 13 CYCL DEF 7.0 POSUN. NUL. BODU
obrobku, ktory je uréeny prostrednictvom funkcie

Nastavenie vztazného bodu; inkrementalne hodnoty 14 CYCL DEF 7.1 X+60

sa vztahuju vZzdy na posledny platny nulovy bod — 15 CYCL DEF 7.2 Y+40

tento uz mdze byt posunuty. Vstupny rozsah az v 6 i

osiach NC, vzdy od -99999,9999 do 99999,9999 16 CYCL DEF'7.3 Z-5
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Cykly: Prepocet suradnic

19.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov
(cyklus 7)

19.3  Posunutie NULOVEHO BODU
pomocou tabuliek nulovych bodov
(cyklus 7)

Uginok
Tabulky nulovych bodov pouzZivate napr. pri

m gasto sa opakujucich procesoch obrabania v réznych polohach
obrobku alebo

B Casto pouzivanom rovnakom posunuti nulového bodu

V ramci jedného programu mézete nulové body nielen priamo
programovat’ v definicii cyklu, ale aj vyvolavat z tabulky nulovych
bodov.

ZrusSenie

7 tabulky nulovych bodov vyvolajte posunutie na suradnice
X=0;Y=0atd.

B 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 Cislo nulového bodu
® komentar zo stipca DOC aktivneho &isla nulového bodu
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Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov 19.3

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Nulové body uvedené v tabulke nulovych bodov sa
vzdy a vyhradne vztahuju na aktualny vztazny bod
(predvolba).

Ak pouzivate posunutie nulového bodu pomocou
tabuliek nulovych bodov, pouzite funkciu SEL TABLE,
ktorou aktivujete pozadovanu tabulku nulovych
bodov z programu NC.

Ak pracujete bez funkcie SEL TABLE, musite
pozadovanu tabulku nulovych bodov aktivovat' pred
testom programu alebo priebehom programu (plati aj
pre programovaciu grafiku):
B Pozadovanu tabulku pre test programu
zvolte v prevadzkovom rezimeTest programu
prostrednictvom spravy suborov: Tabulke bude
priradeny stav S

B Pozadovanu tabulku pre priebeh programu zvolte
v prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu
a Beh programu - plynuly chod prostrednictvom
spravy suborov: Tabulke bude priradeny stav M

Hodnoty suradnic z tabuliek nulovych bodov su
ucinné vylu¢ne absolutne.

Ked vytvarate tabufku nulovych bodov, nazov suboru
sa musi za¢inat pismenom.

Parametre cyklu

=i
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> Posunutie: Vlozte €islo 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

(cyklus 7)

Bloky NC

77 CYCL DEF 7.0 POSUN. NUL. BODU

78 CYCL DEF 7.1 #5
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Cykly: Prepocet suradnic

19.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov
(cyklus 7)

Zvolenie tabulky nulovych bodov v programe NC

Pomocou funkcie SEL TABLE vyberte tabulku nulovych bodov, z
ktorej TNC preberie nulové body:

> Vyber funkcii na vyvolanie programu: stlacte
tlacidlo PGM CALL
R L » Stlacte softvérové tlacidlo TAB. NUL. BODOV

BODOV

» Vlozte uplna cestu k suboru tabulky nulovych
bodov alebo vyberte prislusny stbor softvérovym
tlacidlom VYBRAT a potvrdte tlacidlom END

Posunutie nulového bodu.

Tabulka nulovych bodov zvolena prostrednictvom
SEL TABLE zostane aktivna, kym pomocouSEL TABLE
alebo PGM MGT nezvolite inu tabulku nulovych
bodov.

E> Blok SEL TABLE naprogramujte pred cyklus 7

Editovanie tabulky nulovych bodov v prevadzkovom
rezime Programovanie

Ked v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite

E> nejaku hodnotu, musite zmenu ulozit pomocou
tlacidla ENT. Inak sa tato zmena neprejavi pri
vykonavani programu.

Tabulku nulovych bodov zvolite v prevadzkovom rezime
Programovat’
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tla¢idlo PGM MGT

Zobrazenie tabuliek nquv;v'/ch bodov: Stlaéte
softvérové tlacidla VYBRAT TYP a ZOBR. D

» Zvolte pozadovanu tabulku, alebo zadajte novy
nazov suboru

» Editujte subor. Lista softvérovych tlacidiel zobrazi
na tento ucel okrem iného nasledujuce funkcie:

540 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016



Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov 19.3
(cyklus 7)

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Vyber zaciatku tabulky

Vyber konca tabulky

Listovat po stranach nahor

Listovat po stranach nadol

Vlozit riadok

Vymazat' riadok

Hlradat

Kurzor na zadiatok riadku

Kurzor na koniec riadku

Kopirovat' aktualnu hodnotu

Vlozit skopirovanu hodnotu

Vlozit pripustny pocet pridanych riadkov
(nulovych bodov) na koniec tabulky
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Cykly: Prepocet suradnic

19.3 Posunutie NULOVEHO BODU pomocou tabuliek nulovych bodov

(cyklus 7)

Konfiguracia tabulky nulovych bodov

Ak nechcete definovat’ pre aktivnu os Ziaden nulovy bod, stlate
tlacidlo CE. TNC nasledne vymaze tuto Ciselnt hodnotu z
prislusného vstupného pola.

=

MobZete menit vlastnosti tabuliek. Na to zdajte v
menu MOD ¢islo kédu 555343. TNC potom ponukne
softvérové tlacidlo EDITOVAT FORMAT, ked je
zvolena tabulka. Ked stladite toto softvérové tladidlo,
TNC otvori prekryvajuce okno, v ktorom sa zobrazia
stipce zvolenej tabulky s prislusnymi vlastnostami.
Zmeny su ucinné iba pre otvorenu tabufku.

Zatvorenie tabulky nulovych bodov

V sprave suborov nechajte zobrazit' iny typ suboru a vyberte
pozadovany subor.

Ked v niektorej z tabuliek nulovych bodov zmenite
nejaku hodnotu, musite zmenu ulozit pomocou
tlacidla ENT. Inak tuto zmenu TNC pri vykonavani
programu nezohfadni.

Zobrazenia stavu

V pridavnom zobrazeni stavu TNC zobrazi hodnoty aktivheho
posunutia nulového bodu.

542
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NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU (cyklus 247) 19.4

19.4 NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU
(cyklus 247)

Uginok

Pomocou cyklu Nastavenie vztazného bodu mézZete aktivovat

ako novy vztazny bod predvolbu, ktora je definovana v tabulke
predvolieb.

Po definicii cyklu Nastavenie vztazného bodu sa vSetky zadania
suradnic a posunutia nulovych bodov (absolutne aj inkrementalne)
vztahuju na novu predvolbu.

Zobrazenie stavu

V zobrazeni stavu indikuje TNC za symbolom vztazného bodu &islo
aktivnej predvolby.

Pred programovanim dbajte na nasledujuce pokyny!

Pri aktivacii vztazného bodu z tabulky predvolieb
TNC zrusi posunutie nulového bodu, zrkadlenie,
faktor mierky a Specificky osovy faktor mierky.

Ked' aktivujete €islo predvolby 0 (riadok 0), aktivujte
vztazny bod, ktory ste naposledy nastavili v
prevadzkovom rezime Ruény rezim alebo Elektrické
rucné koliesko.

V prevadzkovom rezime Test programu nie je cyklus
247 uginny.

Parametre cyklu

247 » Cislo pre vzt'azny bod?: Zadaijte islo Zelaného Bloky NC

QQQ vz:[’éiného quu z’tabul’ky predvolieb.vPrl'pa.d,rle ’ 13 CYCL DEF 247 ZADAT VZTAZNY BOD
moZzete softvérovym tlacidlom VYBRAT zvolit Zelany

vztazny bod priamo z tabulky predvolieb. Vstupny Q339=4  ;C. VZTAZNEHO BODU
rozsah 0 aZz 65535
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Cykly: Prepocet suradnic
19.5 ZRKADLENIE (cyklus 8)

19.5 ZRKADLENIE (cyklus 8)

Uginok
TNC dokéaze vykonat obrabanie v zrkadlenej rovine obrabania.

Zrkadlenie je ucinné od svojho zadefinovania v programe. Je
ucginné aj v prevadzkovom rezime Ru€né polohovanie. TNC
zobrazuje aktivne zrkadlené osi v pridavnom zobrazeni stavu.

® Ak zrkadlite len jednu os, zmeni sa smer obiehania nastroja.
® 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 navyse presunie

ZruSenie
Nanovo naprogramuijte cyklus ZRKADLIT so zadanim NO ENT.

Parametre cyklu

s - » Zrkadlena os?: VloZte osi, ktoré sa maju zrkadlit;
@g@ mézete zrkadlit vSetky osi — vratane osi otacania —
okrem osi vretena a k nej prisluchajucej vedlajsej
osi. Povolené je zadanie max. troch osi. Vstupny
rozsahaz3 0siNCX,Y,Z, U, V,W,A B, C

544

Bloky NC
79 CYCL DEF 8.0 ZRKADLIT
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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FAKTOR MIERKY (cyklus 11) 19.6

19.6 FAKTOR MIERKY (cyklus 11)

Uginok
TNC dokéaze v rdmci programu zmen3Sovat alebo zvac3ovat obrysy.

Tymto sp6sobom méZete napriklad zohladhovat faktory zmrstenia
alebo pridavky.

FAKTOR MIERKY je ucinny od svojho zadefinovania v programe.
Je ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruc¢né polohovanie. TNC
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

Faktor mierky je ucinny:

® sucasne na vSetky tri suradnicové osi,
B pri zadavani rozmerov v cykloch,
Predpoklad

Pred zvacsenim, resp. zmensenim, by mal byt nulovy bod
posunuty na hranu alebo okraj obrysu.

ZvacSenie: SCL vacsie ako 1 az 99,999 999

Zmens$enie: SCL mensSie ako 1 az 0,000 001

Zrusenie

Naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY znovu s hodnotou 1.

Parametre cyklu

11 > Faktor?: Zadajte faktor SCL (angl.: scaling); TNC
@ nasobi suradnice a polomery faktorom SCL (podla
opisu v &asti ,Ug&inok"). Vstupny rozsah 0,000001 az
99,999999
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Bloky NC

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 POSUN. NUL. BODU
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 ROZM: FAKT.

16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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Cykly: Prepocet suradnic
19.7 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

19.7 OSOVY FAKTOR MIERKY (cyklus 26)

Uginok
Prostrednictvom cyklu 26 mozete Specificky pre osi zohladnit
faktory zmrStenia a pridavku na obrabanie.

FAKTOR MIERKY je ucinny od svojho zadefinovania v programe.
Je ucinny aj v prevadzkovom rezime Ruc¢né polohovanie. TNC
zobrazuje aktivny faktor mierky v pridavnom zobrazeni stavu.

ZrusSenie

Znovu naprogramujte cyklus FAKTOR MIERKY s faktorom 1 pre
prislusnu os

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Specificky osovy faktor mierky.
Dodatocne 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 ROZM: FAKT..

E> Pre kazdu suradnicovl os mdzete zadat viastny

Parametre cyklu

28 cc > Os a faktor: Softvérovym tlacidlom vyberte
@ suradnicovu(é) os(i) a faktor(y) predizenia
Specifického pre os alebo vlozte stlacenie. Vstupny
rozsah 0,000001 az 99,999999

» Sdradnice stredu: Stred natiahnutia alebo stlacenia
Specifického pre os. Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999

Yi

Yi

<V

Bloky NC
25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 FAKT. ZAC. BOD OSI

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4Y 0.6 CCX+15
CCY+20

28 CALL LBL 1
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Priklady programovania 19.8

19.8 Priklady programovania

Priklad: Skupiny dier

Priebeh programu:
Nabeh na skupinu dier v hlavhom programe

Vyvolanie skupiny dier (podprogram 1) v hlavnom
programe

Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 1 len
raz
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ykly: Prepocet suradnic
19.8 Priklady programovania
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Cykly: Specialne funkcie
20.1 Zaklady

20.1  Zaklady

Prehlad
TNC poskytuje pre nasledujuce Specialne pouzitia rozne cykly:
Softvérové Cyklus Strana
tlacidlo

9 CAS ZOTRVANIA 551

12 Vyvolanie programu 552

13 Orientacia vretena 554
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CAS ZOTRVANIA (cyklus 9) 20.2

20.2 CAS ZOTRVANIA (cyklus 9)

Funkcia

Priebeh programu sa po dobu CAS ZOTRV. pozastavi. Cas zotrvania Bloky NC

slizi napriklad na lamanie triesky. _
Cyklus je ucinny od svojho zadefinovania v programe. Modalne _
ucinné (trvajuce) stavy, ako napriklad otac¢ania vretena, nim nie su

ovplyvnené.

Parametre cyklu

- » Cas zotrvania v sekundach: Viozte éas zotrvania
¥ v sekundach. Vstupny rozsah od 0 do 3 600 s (1
hodina) v krokoch po 0,001 s
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Cykly: Specialne funkcie
20.3 VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12)

20.3

VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12)

Funkcia cyklu

Pomocou tohto cyklu mézete stavat lubovolné obrabacie programy,
ako napr. $pecialne vitacie cykly alebo geometrické moduly, na
uroveh obrabacieho cyklu. Takyto program potom vyvolate ako

cyklus.

Pri programovani dbajte na nasledujiuce pokyny!

=

552

Vyvolavany program musi byt uloZzeny v internej
pamati 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, vloZte uplnu cestu,
napr. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

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.

5/:Nn‘ e
© 7 CYCLDEF12.0 i° 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL o e LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | o c
° LoT31 of | o ;
: 9... M99 :_ Z ' :
i ° L= ENDPGM o
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VYVOLANIE PROGRAMU (cyklus 12) 20.3

Parametre cyklu

> Nazov programu: Zadajte nazov vyvolavaného Deklarovanie programu 50 ako cyklu
programu, prip. cestu, ktora ur€uje umiestnenie a jeho vyvolanie pomocou M99
programu alebo

» Softvérovym tlacidlom VYBRAT aktivujte dialégove
okno na vyber suborov a vyberte prislusny program.

Program vyvolate prostrednictvom:
B CYCL CALL (samostatny blok) alebo

= M99 (blokovo) alebo
= M89 (vykonava sa po kazdom polohovacom bloku)
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Cykly: Specialne funkcie
20.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13)

20.4 ORIENTACIA VRETENA (cyklus 13)
Funkcia cyklu

Stroj a TNC musi vyrobca stroja na tuto funkciu
pripravit.

N

TNC dokaZze riadit hlavné vreteno obrabacieho stroja a natocit ho do
polohy danej ur€itym uhlom.

Orientacia vretena sa pouziva napriklad

B pri systémoch vymeny nastroja s ur€itymi polohami vymeny pre
nastroj,

B na vyrovnanie vysielacieho a prijimacieho okna 3D snimacich
systémov s infraCervenym prenosom.

Uhlové nastavenie zadefinované v cykle napolohuje TNC Bloky NC

prostrednictvom naprogramovania M19 a M20 (v zavislosti od stroja).

Ak ste naprogramovali M19, resp. M20 bez toho, aby ste predtym e e
zadefinovali cyklus 13, TNC napolohuje hlavné vreteno na uhlovu 94 CYCL DEF 13.1 UHOL 180
hodnotu, ktort zadal vyrobca stroja.

Dalsie informacie: Prirugka stroja

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

V obrabacich cykloch 202 az 204 sa interne pouzije
E> cyklus 13. Uvedomte si, ze vo vaSom programe NC

musite pripadne po niektorom z vysSie uvedenych

obrabacich cyklov znovu naprogramovat cyklus 13.

Parametre cyklu

= » Orientacny uhol: Vlozte uhol vztahujuci sa
il k vztaZznej osi uhla pracovnej roviny. Vstupny
rozsah: 0,0000° az 360,0000°

554 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016






Cykly snimacieho systému
21.1 Vseobecne o cykloch snimacieho systému

211 VsSeobecne o cykloch snimacieho
systému

Spolocnost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie cyklov snimacieho systému, len ak
pouzivate snimacie systémy zna¢ky HEIDENHAIN.

3D snimacich systémov.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Cykly snimacieho systému su dostupné iba pri
volitelnej moznosti €. 17. Pri pouziti snimacieho

systému HEIDENHAIN sa tento volitelny softvér
spristupni automaticky.

? TNC musi byt pripravené vyrobcom stroja na pouzitie
~i-

Spoésob fungovania

Ak TNC spracovava niektory cyklus snimacieho systému, nabieha
3D snimaci systém na obrobok osovo paralelne (aj pri aktivnom
zakladnom natoceni a pri pootoenej rovine spracovania). Vyrobca
stroja stanovi posuv snimania v parametri stroja.

Dalsie informacie: "Pred pracou s cyklami snimacieho systému!",
Strana 557

Ked sa snimaci hrot dotkne obrobku,

® odosle 3D snimaci systém signal do TNC: Sdradnice
nasnimanej polohy sa uloZia do paméate

® zastavi sa 3D snimaci systém a

m zrychlenym pohybom prejde do Startovacej polohy priebehu
snimania

Ak sa na stanovenej drahe snimaci hrot sondy nevychyli, zobrazi
TNC prislusné chyboveé hlasenie (draha: DIST z tabulky snimacieho
systému).

Cykly snimacieho systému v prevadzkovych
rezimoch Ruéna prevadzka a El. ruéné koliesko
TNC poskytne v prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a

Elektrické ru¢né koliesko cykly snimacieho systému, pomocou
ktorych mozete:

® Kkalibrovat snimaci systém

®  Nastavenie vztaznych bodov

Ruéné cykly snimacieho systému su popisané v kapitole ,Ru¢na
prevadzka a nastavenie®.

Dalsie informacie: "Pouzitie 3D snimacieho systému (moznost
¢. 17)", Strana 363
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Pred pracou s cyklami snimacieho systému! 21.2

21.2 Pred pracou s cyklami snimacieho
systému!

Aby sa dal pokryt €o najvacsi rozsah pouzitia meracich uloh, su
vam cez parametre stroja k dispozicii moznosti nastavenia, ktoré
uréuju zasadny spbsob spravania v8etkych cyklov snimacieho
systému:

Maximalna draha posuvu do snimacieho bodu: DIST
v tabulke snimacieho systému

Ak sa snimaci hrot v rdmci drahy uréenej v DIST nevychyli, TNC 7 A
zobrazi chybové hlasenie.

DIST

Bezpecénostna vzdialenost’ po snimaci bod: SET_UP
v tabulke snimacieho systému

V SET_UP urcite, ako daleko ma TNC predpolohovat snimaci 7 A
systém od definovaného, prip. cyklom vypoditaného snimacieho

bodu. Cim mensiu zadate tato hodnotu, tym presnejsie musite Y
definovat’ snimaciu polohu. V mnohych cykloch snimacieho

systému mézete dodatocne definovat bezpeénostnu vzdialenost, X
ktora pOsobi ako doplnok parametra SET_UP.

SET_UP

Orientacia infraerveného snimacieho systému

do naprogramovaného smeru snimania: TRACK v
tabulke snimacieho systému

Na zvySenie presnosti merania mdZete prostrednictvom parametra
TRACK = ON dosiahnut, Ze sa infraterveny snimaci systém pred
kazdou snimacou operaciou natoCi v smere programovaného
smeru snimania. Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v rovhakom
smere.

Ak zmenite nastavenie TRACK = ON, musite snimaci
systém znovu kalibrovat'.
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Cykly snimacieho systému
21.2 Pred pracou s cyklami snimacieho systému!

Spinaci snimaci systém, posuv pri snimani: F v
tabulke snimacieho systému
V F ur€ite posuyv, ktorym ma TNC snimat’ obrobok.

Spinaci snimaci systém, posuv pre polohovacie
pohyby: FMAX

V FMAX urg¢ite 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 ma TNC polohovat posuvom uréenym v
FMAX alebo rychloposuvom stroja.

B Vstupna hodnota = FMAX_PROBE: Polohovat s posuvom z
FMAX

® Vstupna hodnota = FMAX_MACHINE: Predpolohovat
rychloposuvom stroja
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Pred pracou s cyklami snimacieho systému! 21.2

Odpracovanie cyklov snimacieho systému

VSetky cykly snimacieho systému su aktivhe ako DEF. TNC
spracuje tiezZ cyklus automaticky, ked v chode programu TNC
spracovava definiciu cyklu.

' Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!
Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu
o byt aktivne Ziadne cykly na prepoCet suradnic (cyklus
8 ZRKADLENIE, cyklus 11 ROZM: FAKT. a 26 FAKT.
ZAC. BOD 0SI).

Cykly snimacieho systému s €islom vy38im ako 400 predpolohuju

snimaci systém podla polohovacej logiky:

® Ak je aktudlna suradnica juzného pdélu 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 aktudlna suradnica juzného p6lu snimacieho hrotu vysSia
ako suradnica bezpecnej vysky, TNC polohuje snimaci systém
najprv v rovine obrabania na prvy snimany bod a nasledne v osi
snimaného systému priamo na meraciu vy$ku
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Cykly snimacieho systému
21.3 Tabulka snimacieho systému

21.3 Tabulka snimacieho systému

VSeobecné informacie

V tabufke snimacieho systému su uloZzené r6zne udaje, ktoré
uréuju spravanie pri snimani. Ak na svojom stroji pouZivate viacero
snimacich systémov, mézete pre kazdy snimaci systém uloZit
samostatny subor.

Editacia tabuliek snimacieho systému

Pri editacii tabulky snimacieho systému postupujte nasledovne: Wioat o

a » Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaidlo Ru€ny rezim -

nan. > Zvolte snimacie funkcie: StlaCte softvérove tlacidlo
s SNiM. ROZMERU. TNC zobrazi dal$ie softvérové
tlacidla

oot sonbn » Zvolte tabulku snimacieho systému: Stlacte

oy softvérové tlagidio DOT. SONDA TABULKA

i » Softvérové tlagidlo UPRAVIT nastavte na moznost o= :

ZAP. v

T3t i

» Tlacidlami Sipok zvolte poZzadované nastavenie
» Vykonajte poZadované zmeny

» Zatvorte tabulku snimacieho systému: Stlacte
softvérové tlacidlo KON.
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Tabulka snimacieho systému 21.3

Udaje snimacieho systému

Skr. Vstupy Dialog
NO Cislo snimacieho systému: Tieto &isla musite zapisat -
do tabulky nastrojov (stlpec: TP_NO) pod prislusné ¢&islo
nastroja
TYPE Vyber pouzivaného snimacieho systému Vyber meracej dotyk sondy?

CAL_OF1 Presadenie osi snimacieho systému voci osi vretena v
hlavnej osi

TS vyosenie stredu hl. os? [mm]

CAL_OF2 Presadenie osi snimacieho systému vo i osi vretena vo
vedlajSej osi

TS vyosenie stredu vedl. os?
[mm]

CAL_ANG  Ovladanie orientuje snimaci systém pred kalibraciou
alebo snimanim na orienta¢ny uhol (ak je orientacia

Uhol vretena pri kalibracii?

mozna)
F Posuv, ktorym ovladanie snima obrobok Snimaci posuv? [mm/min]
FMAX Posuv, ktorym sa bude snimaci systém predpolohovat’ a Rychloposuv v snim. cykle? [mm/
polohovat’ medzi meranymi bodmi min]
DIST Ak sa snimaci hrot v rozsahu hodnoty definovanej na Max. draha merania? [mm]
tomto mieste nevychyli, vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie

SET_UP V SET_UP urcite, ako daleko ma ovladanie predpolohovat

snimaci systém od definovaného alebo cyklom
vypoditaného snimacieho bodu. Cim mensiu zadate

tato hodnotu, tym presnejSie musite definovat snimaciu
polohu. V mnohych cykloch snimacieho systému mézete
dodato¢ne definovat bezpecnostnu vzdialenost, ktora
pdsobi ako doplnok parametra stroja SET_UP.

Set-up clearance? [mm]

F_PREPOS Urcenie rychlosti pri rychloposuve:

B Predpolohovanie rychlostou z FMAX: FMAX_PROBE

= Predpolohovanie rychlostou rychloposuvu stroja:
FMAX_MACHINE

Predpolohovat’ rychlopos.? ENT/
NOENT

TRACK Pre zvySenie presnosti merania mdzete prostrednictvom
parametra TRACK = ON dosiahnut, Ze TNC orientuje
infraCerveny snimaci systém pred kazdou snimacou
operaciou v smere programovaného smeru snimania.
Snimaci hrot sa tym vychyli vzdy v rovhakom smere:

® ON: Vykonat sledovanie vretena
® OFF: Nevykonat sledovanie vretena
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Cykly snimacieho systému
21.4 Zakladné informacie

21.4 Zakladné informacie
Prehlad

Pri vykonavani cyklov snimacieho systému nesmu
byt aktivne cykly 8 ZRKADLENIE, 11 ROZM: FAKT. a
o 26 FAKT. ZAC. BOD OSI.

Spolo¢nost HEIDENHAIN prebera zaruku za
fungovanie snimacich cyklov, len ak pouzivate
snimacie systémy znacky HEIDENHAIN.

pre snimaci systém TT.

Prip. nie su na vaSom stroji vSetky tu popisané cykly
a funkcie k dispozicii. Dodrzujte pokyny uvedené v
prirucke stroja!

Cykly snimacieho systému su k dispozicii len s
volitelnym softvérom €. 17 Touch Probe Functions.
V pripade pouzivania snimacieho systému od
spolo¢nosti HEIDENHAIN sa tento volitelny softvér
spristupni automaticky.

? Stroj a TNC musia byt pripravené od vyrobcu stroja
~i

Pomocou snimacieho systému stola a cyklami na meranie nastroja
zmeriate nastroje automaticky: Hodnoty korekcii diZzky a polomeru
ulozi TNC do centralnej pamate nastrojov TOOL.T a automaticky
ich pripo€ita na konci snimacieho cyklu. K dispozicii su nasledujuce
druhy merania:

B Meranie nastroja s odstavenym nastrojom
B Meranie nastroja s rotujicim nastrojom
® Meranie jednotlivych ostri

Cykly na premeranie nastroja programujte v prevadzkovom rezime
Programovat’ tlacidlom CYCL DEF. K dispozicii su nasledujuce

cykly:

Novy format Cyklus Strana
a0 _ Kalibracia TT, cyklus 480 567
GFIL
as1 Premeranie dizky nastroja, cyklus 481 570
asz _ Premeranie polomeru nastroja, cyklus 482 572

z
- Premeranie dizky a polomeru nastroja, cyklus 483 574

pamati nastroja TOOL.T.

Pred za¢atim prace s cyklami merania musite vSetky
Udaje potrebné na premeranie zapisat do centralne;j
pamate nastroja a vyvolat nastroj pomocou TOOL
CALL, ktory sa ma premerat.

E> Cykly merania pracuju len pri aktivnej centralnej
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Zakladné informacie

Nastavit’ parametre stroja

skontrolujte vSetky parametre stroja, ktoré su
definované v parametroch ProbeSettings > CfgTT a
CfgTTRoundStylus.

TNC pouziva na premeranie so stojacim vretenom
snimaci posuv z parametra stroja probingFeed.

E> Pred zaciatkom prace s cyklami merania

Pri merani s rotujucim nastrojom TNC zapocita pocet otacok
vretena a snimaci posuv automaticky.

Pocet otacok vretena sa pritom vypocita nasledovne:
n = maxPeriphSpeedMeas/(r * 0,0063) s

n: Otacky [U/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximalna pripustna obehova rychlost
[m/min]

r: aktivny polomer nastroja [mm]

Snimaci posuv sa vypocita z:
v = tolerancia merania*ns

v: snimaci posuv [mm/min]

Tolerancia merania: Tolerancia merania [mm], zavisla od
maxPeriphSpeedMeas

n: Otacky [U/min]
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Cykly snimacieho systému
21.4 Zakladné informacie

Pomocou parametra probingFeedCalc sa nastavuje vypocet
shimacieho posuvu:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Tolerancia merania zostava konstantna - nezavisle od polomeru
nastroja. Pri privelkych nastrojoch sa snimaci posuv vSak redukuje
k nule. Tento efekt sa ukaze o to skér, o €o nizSiu hodnotu zvolite
pre max. obvodovu rychlost (maxPeriphSpeedMeas) a pripustnu
toleranciu (measureTolerance1).

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Tolerancia merania sa zmeni so zva¢sujucim sa polomerom
nastroja. To zaisti aj pri vacSich polomeroch nastroja este
dostato¢ny snimaci posuv. TNC zmeni toleranciu merania podla
nasledujucej tabulky:

Polomer nastroja Tolerancia merania
Do 30 mm measureTolerance1
30 az 60 mm 2 » measureTolerance1
60 az 90 mm 3 * measureTolerance1
90 az 120 mm 4 + measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Snimaci posuv zostava konstantny, chyba merania v3ak rastie
linearne s rastucim polomerom pouzitého nastroja:

Tolerancia merania = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) s

r: aktivny polomer nastroja [mm]
measureTolerance1: Maximalna pripustna chyba merania

564 HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priruka nekédovaného programovania | 9/2016



Zakladné informacie 21.4

Vstupy v tabulke nastrojov TOOL.T

Skr.
CuUT

Vstupy

Pocet reznych hran nastroja (max. 20 reznych hran)

Dialog

Pocet reznych hran?

LTOL

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekro€i, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

Tol. opotrebenia: Dizka?

RTOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R na stanovenie
opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC
zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az

0,9999 mm

Tol. opotrebenia: Polomer?

R2TOL

Pripustna odchylka od polomeru nastroja R2 na
stanovenie opotrebenia. Ak sa zadana hodnota prekrodi,
TNC zablokuje nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az
0,9999 mm

Toler. opotrebenia: Polomer 2?

DIRECT.

Smer rezu nastroja na meranie s rotujicim nastrojom

Smer rezu (M3 =-)?

R_OFFS

Meranie dizky: Presadenie nastroja medzi stredom
snimacieho hrotu a stredom nastroja. Prednastavenie:
Nie je zadana ziadna hodnota (presadenie = polomer
nastroja)

Osadenie nastroja: Polomer?

L_OFFS

Premeranie polomeru: Dodato¢né presadenie nastroja k
hodnote offsetToolAxis medzi hornou hranou snimacieho
hrotu a dolnou hranou nastroja. Prednastavenie: 0

Osadenie nastroja: Dizka?

LBREAK

Pripustna odchylka od dizky nastroja L na zistenie
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm

Tol. zlomenia: Dizka?

RBREAK

Pripustn& odchylka od polomeru nastroja R na zistenie
zlomenia. Ak sa zadana hodnota prekroci, TNC zablokuje
nastroj (stav L). Vstupny rozsah: 0 az 0,9999 mm
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Cykly snimacieho systému

21.4 Zakladné informacie

Priklady zadania pre bezné typy nastrojov

Typ nastroja
Vrtak

CuT

— (bez funkcie)

TT:R_OFFS

0 (nie je potrebné Ziadne
presadenie, nakolko hrot
vrtaka ma byt merany)

TT:L_OFFS

Stopkova fréza s
priemerom < 19 mm

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné ziadne
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
offsetToolAxis)

Stopkova 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
dodatoéné presadenie pri
merani polomeru. Pouzije
sa presadenie z parametra
offsetToolAxis)

Zaoblovacia fréza s
priemerom napr. 10 mm

566

4 (4 rezné hrany)

0 (nie je potrebné ziadne
presadenie, nakolko
spodny pél gule ma byt
merany)

5 (vzdy polomer nastroja
definovat’ ako presadenie,
aby priemer nebol merany v
polomere)
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Kalibracia TT (cyklus 480,)

21.5 Kalibracia TT (cyklus 480,)

Priebeh cyklu

TT kalibrujte meracim cyklom TCH PROBE 480 . Proces kalibracie
prebehne automaticky. TNC zistuje aj automaticky presadenie
stredu kalibraéného nastroja. Na to oto&i TNC vreteno po polovici
kalibraéného cyklu o 180°.

Ako kalibrany néastroj pouZite presny valcovy dielec, napr. valcovy
kolik. TNC ulozi kalibracné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich
premeraniach nastroja.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

parametra stroja CfgToolMeasurement. DodrZujte
pokyny uvedené v prirucke stroja.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov )
TOOL.T zaznamenat presny polomer a presnu diZku
kalibratného nastroja.

V parametroch stroja centerPos > [0] az [2] musite
urcit polohu TT v pracovnom priestore stroja.

Ak zmenite niektory parameter stroja centerPos >
[0] az [2] musite znovu kalibrovat.

E> Spdsob fungovania kalibraéného cyklu zavisi od

Parametre cyklu

ase > Q260 Bezpecna vyska?: Vlozte polohu osi vretena,
caL. v ktorej je vylu€ena kolizia s obrobkami alebo
upinacimi prostriedkami. Bezpe¢na vyska sa
vztahuje na aktivny vztazny bod obrobku. Ak
je vlozena bezpelna vyska taka mala, ze by
hrot nastroja lezal pod hornou hranou taniera,
TNC polohuje kalibraény nastroj automaticky
nad tanier (bezpeénostna oblast z parametra
safetyDistStylus). Vstupny rozsah -99999,9999 az
99999,9999
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Cykly snimacieho systému
21.6 Kalibracia bezkablového TT 449 (cyklus 484, moznost’ #17)

21.6 Kalibracia bezkablového TT 449
(cyklus 484, moznost’ #17)

Zaklady

Cyklus 484 sluzi na kalibraciu stolového snimacieho systému,
napriklad bezdrétového infraterveného stolového snimacieho
systému TT 449. Proces kalibracie sa v zavislosti od zadaného
parametra vykona plnoautomaticky alebo poloautomaticky.

® Poloautomaticky — so zastavenim pred zaciatkom cyklu:
zobrazi sa vyzva, aby ste ru¢ne presunuli nastroj nad systém TT

B Plnoautomaticky — bez zastavenia pred zaciatkom cyklu: pred
pouzitim cyklu 484 musite nastroj presunut nad systém TT

Priebeh cyklu

Na kalibraciu vasho stolového snimacieho systému naprogramujte
meraci cyklus TCH PROBE 484. Vo vstupnom parametri Q536
mdbzete nastavit, €i sa ma cyklus vykonat poloautomaticky alebo
plnoautomaticky.

Poloautomaticky — so zastavenim pred zac¢iatkom cyklu

» Zamena kalibracného nastroja

Definicia a spustenie kalibragného cyklu

TNC prerusi kalibraény cyklus

TNC otvori v novom okne dialégové okno

Zobrazi sa vyzva, aby ste kalibraény nastroj ruéne umiestnili
nad stred snimacieho systému. Dbajte pritom na to, aby sa
kalibrany nastroj nachadzal nad meracou plochou

vV vywvyy

PInoautomaticky — bez zastavenia pred zaciatkom cyklu

» Zamena kalibraéného nastroja

» KalibraCny nastroj ru¢ne umiestnite nad stred snimacieho
systému. Dbajte pritom na to, aby sa kalibracny nastroj
nachadzal nad meracou plochou

» Definicia a spustenie kalibratného cyklu

» Kalibraény cyklus sa vykona bez zastavenia. Kalibrany proces
sa spusti od aktualnej polohy, v ktorej sa nachadza nastroj

Kalibraény nastroj:

Ako kalibraény nastroj pouzite presny valcovy dielec, napr. valcovy

kolik. Do tabulky nastrojov TOOL.T zadajte presny polomer a

presnu dizku kalibraéného nastroja. Po kalibraénom procese ulozi

TNC kalibracné hodnoty a zohladni ich pri nasledujucich meraniach

nastrojov. Kalibrany nastroj by mal mat priemer vacsi ako 15 mm

a mal by vyCnievat zo skfu¢ovadla cca 50 mm.
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Kalibracia bezkablového TT 449 (cyklus 484, moznost’ #17) 21.6

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

' Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!
Aby sa predislo kolizii, musi sa nastroj pri Q536=1
o pred vyvolanim cyklu predpolohovat!

TNC zistuje pri kalibraénom procese aj presadenie
stredu kalibraéného nastroja. Na to oto&i TNC
vreteno po polovici kalibraéného cyklu o 180°.

Spdsob fungovania kalibraéného cyklu zavisi od
E> parametra stroja. Dodrzujte pokyny uvedené v

prirucke stroja.

Kalibrany nastroj by mal mat priemer vacsi

ako 15 mm a mal by vyCnievat zo skfuCovadla

cca 50 mm. Ak pouzivate valcovy kolik s tymito

rozmermi, dojde k prehnutiu s hodnotou iba 0,1 um

na 1 N dotykove;j sily pri snimani. Pri pouziti

kalibraéného nastroja, ktorého priemer je prilis maly

alebo ktory prili§ vyCnieva zo sklu€ovadla, moze

dojst’ k vzniku vacsich nepresnosti.

Pred kalibraciou musite do tabulky nastrojov

TOOL.T zaznamenat presny polomer a presnu dizku

kalibraCného nastroja.

Ak zmenite polohu TT na stole, musite vykonat’ novu
kalibraciu.

Parametre cyklu

Q536 Stop pred vykonanim (0 = stop)?: Definovanie, ¢i sa ma

pred zaciatkom cyklu vykonat zastavenie, alebo €i chcete ponechat
automaticky priebeh cyklu bez zastavenia:

0: So zastavenim pred zaciatkom cyklu. V dialégovom okne sa
zobrazi vyzva, aby ste nastroj ru¢ne umiestnili nad stolovy snimaci
systém. Po dosiahnuti pribliZnej polohy nad stolovym snimacim
systémom mozete pokragovat v obrabani stlagenim tlagidla Start NC
alebo ho prerusit pomocou softvérového tlacidla STORNO

1: Bez zastavenia pred zacCiatkom cyklu. TNC spusti kalibracny
proces z aktualnej polohy. Pred cyklom 484 sa musi nastroj presunut
nad stolovy snimaci systém.
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Cykly snimacieho systému
21.7 Premeranie dizky nastroja (cyklus 481, volitelny softvér 17)

21.7  Premeranie dizky nastroja (cyklus
481, volitel'ny softvér 17)

Priebeh cyklu

Na premeranie diZzky nastroja naprogramuijte meraci cyklus TCH

PROBE 481. Pomocou vstupnych parametrov mézete dizku

nastroja urCit tromi réznymi spdsobmi:

® Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
merajte s rotujucim nastrojom

B AK je priemer néstrpja mensi ako priemer meracej plochy TT,
alebo ak uréujete dizku vrtakov alebo zaoblovacich fréz, potom
merajte s odstavenym nastrojom

® Ak je priemer nastroja vacsi ako priemer meracej plochy TT,
prevedte meranie jednotlivych reznych hran s odstavenym
nastrojom

Priebeh ,,Meranie s rotujicim nastrojom*

Na urenie najdlhSej reznej hrany sa nastroj, ktory treba zmerat,
presadi k stredovému bodu snimacieho systému a rotujic 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 sa ma zmerat, sa posuva dostredne cez meraciu
plochu. Nasledne sa posunie so stojacim vretenom na meraciu
plochu TT. Pre toto meranie zaznamenajte do bodu Presadenie
nastroja: polomer (TT: R_OFFS) v tabulke nastrojov hodnotu , 0.

Postup ,,Meranie jednotlivych reznych hran“

TNC polohuje merany nastroj bo&ne od snimacej hlavy. Celna
plocha nastroja sa pritom nachadza pod hornou hranou snimacej
hlavy, podla uréenia v parametri offsetToolAxis. V tabulke
nastrojov moZete v bode Presadenie nastroja: dizka (TT: L_OFFS)
definovat dodato¢né presadenie. TNC snima s rotujucim nastrojom
radialne, pre uréenie uhla spustenia merania jednotlivych reznych
hran. Nakoniec zmeria dizku vSetkych reznych hran zmenou
orientacie vretena.
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Premeranie dizky nastroja (cyklus 481, volitelny softvér 17) 21.7

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

polomer, pribliznt dizku, po&et reznych hran a smer
rezania prisluSného nastroja do tabulky nastrojov
TOOL.T.

Meranie jednotlivych reznych hran mézete vykonat
pre nastroje s max. 20 reznymi hranami.

E> Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny

Parametre cyklu

as1 > Rezim premerania nastr. (0 - 2)?: Urcite, i sa Bloky NC
= :ksct)ene udaje zapisu do tabulky nastrojov a ak ano, 6 TOOL CALL 12 Z
0: Zmerana dizka nastroja sa zapi$e do tabulky 7 TCH PROBE 481 DLZKA NASTROJA
nastrojov TOOL.T a do pamate L a vlozi sa korekcia Q340=1 ;VYMERIAVANIE REZU

nastroja DL = q Ak tabulka TOOL.T uz obsahuje Q260=+100:BEZP. VYSKA
hodnotu, prepise sa.

1: Namerana dizka nastroja sa porovna s dizkou Q341=1  ;SKONTROLOVAT
nastroja L z tabulky TOOL.T. TNC vypoc¢ita odchylku

a zapiSe ju ako hodnotu delta DL do tabulky

TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj v parametri

Q 115. Ak je hodnota delta vacsia ako pripustna

tolerancia opotrebenia alebo zlomenia pre dizku

nastroja, TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

2: Nameran4 dizka nastroja sa porovna s dizkou

nastroja L z tabulky TOOL.T. TNC vypocita odchylku

a zapiSe hodnotu do parametra Q115. Nevykona sa

Ziadny zapis do tabulky nastrojov L alebo DL.

> Bezpecna vyska?: Vlozte 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 bezpeCna
vySka zadana taka mala, Ze by hrot nastroja lezal
pod hornou hranou taniera, TNC polohuje nastroj
automaticky nad tanier (bezpec&nostna oblast z
parametra safetyDistStylus). Vstupny rozsah
-99999,9999 az 99999,9999

> Meranie rez. hrany? 0=Nie/1=Ano: Definovanie,
¢i sa ma vykonat premeranie jednotlivych reznych
hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)
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21.8 Premeranie polomeru nastroja (cyklus 482, volitelny softvér 17)

21.8 Premeranie polomeru nastroja
(cyklus 482, volitel'ny softvér 17)

Priebeh cyklu

Na premeranie polomeru nastroja naprogramujte meraci cyklus
TCH PROBE 482. Pomocou vstupnych parametrov mézete urcit
polomer nastroja dvomi spésobmi:

B Meranie s rotujucim nastrojom

B 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 urcenia v offsetToolAxis. TNC snima s rotujucim
nastrojom radialne. Ak sa méa eSte vykonat' premeranie jednotlivych
reznych hran, zmeraju sa polomery v8etkych reznych hran
pomocou orientacie vretena.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny

E> polomer, pribliznu dizku, poget reznych hran a smer
rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov
TOOL.T.

Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa
moZu merat’ so stojacim vretenom. Na to musite

v tabulke nastrojov definovat pocet reznych

hran CUT = 0 a prispOsobit parameter stroja
CfgToolMeasurement. DodrZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja.
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Parametre cyklu

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 9/2016

> ReZim premerania nastr. (0 - 2)?: Urcite, Ci sa

zistené Udaje zapiSu do tabulky nastrojov a ak ano,
ako.

0: Zmerany polomer nastroja sa zapiSe do tabulky
nastrojov TOOL.T a do pamate R a vlozi sa korekcia
nastroja DR = 0. Ak tabulka TOOL.T uz obsahuje
hodnotu, prepiSe sa.

1: Namerany polomer nastroja sa porovna s
polomerom nastroja R z tabulky TOOL.T. TNC
vypocita odchylku a zapiSe ju ako hodnotu delta DR
do tabulky TOOL.T. Dalej je odchylka k dispozicii aj
v parametri Q 116. Ak je hodnota delta vac¢sia ako
pripustna tolerancia opotrebenia alebo zlomenia pre
polomer nastroja, TNC zablokuje nastroj (stav L v
TOOL.T)

2: Namerany polomer nastroja sa porovna s
polomerom nastroja z tabulky TOOL.T. TNC
vypocita odchylku a zapiSe ju do parametra Q116.
Nevykona sa Ziadny zapis do tabulky nastrojov R
alebo DR.

Bezpecna vyska?: Vlozte polohu osi vretena, v ktorej
je vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpe¢na vyska sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpecna

vySka zadana taka mala, 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

Meranie rez. hrany? 0=Nie/1=Ano: Definovanie,

¢i sa ma vykonat premeranie jednotlivych reznych
hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)

Premeranie polomeru nastroja (cyklus 482, volitelny softvér 17) 21.8

Bloky NC
6 TOOL CALL 12Z
7 TCH PROBE 482 POLOMER

NASTROJA

Q340=1 ;VYMERIAVANIE REZU
Q260=+100;BEZP. VYSKA
Q341=1 ;SKONTROLOVAT
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Cykly snimacieho systému
21.9 Uplné premeranie nastroja (cyklus 483, volitelny softvér 17)

21.9  Uplné premeranie nastroja (cyklus
483, volitel'ny softvér 17)

Priebeh cyklu

Na kompletné premeranie nastroja (dizka a polomer)
naprogramujte meraci cyklus TCH PROBE 483. Cyklus je vhodny
najma pre prvé meranie nastrojov, nakolko — v porovnani s
jednotlivym meranim dizky a polomeru — sa ziska znaény asovy
naskok. Pomocou vstupnych parametrov mdzete nastroj premerat
dvomi spbsobmi:

B Meranie s rotujucim nastrojom

B Meranie s rotujucim nastrojom a dalSim meranim jednotlivych
reznych hran

TNC zmeria nastroj podla pevne naprogramovaného priebehu.
Najskér sa premeria polomer nastroja a nasledne dizka nastroja.
Priebeh merania zodpoveda priebehom z meracieho cyklu , ako aj
481 a 482.

Pri programovani dbajte na nasledujuce pokyny!

Pred prvym premeranim nastroja zapiste priblizny

E> polomer, pribliznG dizku, po&et reznych hran a smer
rezania prislusného nastroja do tabulky nastrojov
TOOL.T.

Nastroje tvaru valca s diamantovym povrchom sa
mdbzu merat’ so stojacim vretenom. Na to musite

v tabulke nastrojov definovat pocet reznych

hran CUT = 0 a prispOsobit parameter stroja
CfgToolMeasurement. DodrzZujte pokyny uvedené v
prirucke stroja.
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UpIné premeranie nastroja (cyklus 483, volitelny softvér 17) 21.9

Parametre cyklu

= > Rezim premerania nastr. (0 - 2)?: Urcite, i sa Bloky NC
Sz ezllks(’;ene Udaje zapiSu do tabulky nastrojov a ak ano, 6 TOOL CALL 12 Z
0: Zmerana dizka nastroja a zmerany polomer 7 TCH PROBE 483 MER. NASTROJA
nastroja sa zapisu do tabulky nastrojov TOOL.T, do Q340=1 :VYMERIAVANIE REZU

pamate L a R a vlozi sa korekcia nastroja DL =0 a _ .
DR = 0. Ak tabufka TOOL.T uZ obsahuje hodnotu, Q260=+100;BEZP. VYSKA
prepide sa. Q341=1 ;SKONTROLOVAT
1: Namerana dizka nastroja a namerany polomer

nastroja sa porovnaju s dizkou nastrojaL a s

polomerom nastroja R z tabulky TOOL.T. TNC

vypocita odchylku a zapiSe ju ako hodnotu delta

DL a DR do tabulky TOOL.T. Dalej je odchylka

k dispozicii aj v parametroch Q115 a Q116. Ak

je hodnota delta vacsia ako pripustna tolerancia

opotrebenia alebo zlomenia pre dizku nastroja alebo

polomer, TNC zablokuje nastroj (stav L v TOOL.T)

2: Nameran4 dizka nastroja a namerany polomer

nastroja sa porovnaju s dizkou nastroja L a s

polomerom nastroja R z tabulky TOOL.T. TNC

vypocita odchylku a zapiSe ju do parametrov Q115,

resp. Q116. Nevykona sa Ziadny zapis do tabulky

nastrojov v L, R alebo DL, DR.

> Bezpecna vyska?: Vlozte polohu osi vretena, v ktorej
je vylu€ena kolizia s obrobkami alebo upinacimi
prostriedkami. Bezpe¢na vyska sa vztahuje na
aktivny vztazny bod obrobku. Ak je bezpecna
vySka zadana taka mala, 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

» Meranie rez. hrany? 0=Nie/1=Ano: Definovanie,
¢i sa ma vykonat premeranie jednotlivych reznych
hran (premerat sa da max. 20 reznych hran)
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Tabulky a prehlady
22.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

221 Parametre pouzivatela Specifické pre
stroj

Pouzitie
Vkladanie hodn6t parametrov sa vykonava pomocou editora
konfiguracie.

pre pouzivatela mbze 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.

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

? Na umoznenie nastavenia Specifickych funkcii stroja

V editore konfiguracie su parametre stroja zhrnuté v stromove;j
Strukture do objektov parametrov. Kazdy objekt parametra ma
prideleny nazov (napr.Nastavenia na zobrazenie na obrazovke),
podla ktorého je mozné odvodit funkciu parametra, ktory obsahuje.
Objekt parametra (entita) sa v stromovej Strukture oznacuje
pismenom ,E“ v symbole adresara. Niektoré parametre stroja su
na jednoznacnu identifikaciu vybavené klu¢ovym nazvom, ktory
zaradi parameter do skupiny (napr. X pre os X). Prislu§nému
adresaru skupiny je priradeny kfu€ovy nazov a v symbole adresara
je oznaceny pismenom K"

parametre pouzivatela, mdzete zmenit zobrazenie
dostupnych parametrov. Pri Standardnom nastaveni
sa parametre zobrazia so stru¢nym vysvetlujucim
textom. Na zobrazenie skutonych systémovych
nazvov parametrov stlacte tla€idlo na rozdelenie
obrazovky a nasledne softvérové tlagidloZOBRAZIT
SYST. NAZOV. Na obnovenie $tandardného
zobrazenia postupujte rovnakym spésobom.

E> Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre
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Parametre pouzivatela Specifické pre stroj 22.1

Vyvolanie editora konfiguracie a zmena parametrov
Zvolte prevadzkovy rezim PROGRAMOVAT

Stlacte tlacidlo MOD

Vlozte klucové €islo 123

Zmena parametrov

Softvérovym tlacidlom KONIEC zatvorte editor konfiguracie
» Zmeny prevezmite softvérovym tlagidlom ULOZIT

Na zaciatku kazdého riadka stromu parametrov zobrazuje TNC
ikonu, ktora poskytuje dodato€né informacie o tomto riadku. Ikony
maju nasledujuci vyznam:

| |
FH_ 7]

vV vvyyvwvyy

vetva dostupna, ale zatvorena,

| |
Elﬁ otvorena vetva,

FH 7

prazdny objekt bez moznosti otvorenia,

spusteny parameter stroja

nespusteny (alternativny) parameter stroja

E s moznostou Citania, ale bez moznosti editacie,

]
bez moznosti Citania a editacie.

Typ konfiguraéného objektu identifikovatelny podla symbolu
adresara:

|

kfu¢€ (nézov skupiny),
|

B zoznam,
|
Entita (objekt parametra)
Zobrazenie textu pomocnika
Tlagidlom POMOCNIK moZete pre kaZzdy objekt parametra alebo
atribut zobrazit’ text pomocnika.

Ak nie je priestor na strane dostato¢ny (hore vpravo je potom .
uvedeny Udaj, napr. 1/2), prepnite softvérovym tla¢idlom LISTOVAT
POMOC na druhu stranu.

Opakovanym stlagenim tlagidla POMOCNIK zatvorite text
pomocnika.

Okrem textu pomocnika sa zobrazuju aj dalSie informacie, napr.
merna jednotka, spustacia hodnota, vyber. Ak vybrany parameter
stroja zodpoveda parametru predchadzajucich generacii ovladania,
zobrazi sa aj prislusné Cislo MP.
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Tabulky a prehlady

22.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Zoznam parametrov
Nastavenia parametrov

DisplaySettings

Nastavenia na zobrazenie na obrazovke

Poradie zobrazovanych osi

[0] az [5]
V zavislosti od dostupnych osi

Druh zobrazenia polohy v okne poléh
POZADOVANA
SKUTOCNA
REFSKUT
REFPOZ
P.OD.
SKUT. Z. DRAHA
REF. Z. DRAHA
M 118

Druh zobrazenia polohy v zobrazeni stavu
POZADOVANA
SKUTOCNA
REFSKUT
REFPOZ
P.OD
SKUT. Z. DRAHA
REF. Z. DRAHA
M 118

Definicia decimalneho oddelovacieho znaku pre zobrazenie polohy

Zobrazenie posuvu v prevadzkovom rezime Ruéna prevadzka
at axis key: Zobrazit’ posuv iba pri stlacenom tladidle na vyrovnanie osi
always minimum: Vzdy zobrazit’ posuv

Zobrazenie polohy vretena v zobrazeni polohy
during closed loop: Zobrazenie polohy vretena iba pri vretene v regulacii polohy

during closed loop and M5: Zobrazenie polohy vretena iba pri vretene v regulacii
polohy a pri M5

Zobrazit alebo skryt softvérové tlacidlo tabulka predvolieb
True: Softvérové tla¢idlo Tabul'ka predvolieb sa nezobrazi
False: Zobrazit’ softvérové tlacidlo Tabulka predvolieb

Velkost pisma pri zobrazeni programu
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM
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Parametre pouzivatela Specifické pre stroj 22.1

Nastavenia parametrov

DisplaySettings
Zobrazovaci krok pre jednotlivé osi
Zoznam vSetkych dostupnych osi
Zobrazovaci krok pre zobrazenie polohy v mm resp. stupnoch
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001

Zobrazovaci krok pre zobrazenie polohy v inch
0.005
0.001
0.0005
0.0001

DisplaySettings
Definicia mernej jednotky platnej pre zobrazenie
metric: Pouzit’ metricky systém
inch: Pouzit’ systém v palcoch

DisplaySettings
Format programov NC a zobrazenie cyklov
VlozZenie programu v popisnom dialégu HEIDENHAIN alebo vo DIN/ISO

HEIDENHAIN: Vilozenie programu v prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym
zadavanim v nekédovanom texte

ISO: Vlozenie programu v prevadzkovom rezime Polohovanie s ruénym zadavanim v DIN/
ISO

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016 581



Tabulky a prehlady
22.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

DisplaySettings
Nastavenie dialdgového jazyka NC a PLC

Dialégovy jazyk NC
ANGLICKY
NEMECKY
CESKY
FRANCUZSKY
TALIANSKY
SPANIELSKY
PORTUGALSKY
SVEDSKY
DANSKY
FINSKY
HOLANDSKY
POL'SKY
MADARSKY
RUSKY
CINSKY
CINSKY_TRAD
SLOVINSKY
KOREJSKY
NORSKY
RUMUNSKY
SLOVENSKY
TURECKY

Dialégovy jazyk PLC
Pozri dialégovy jazyk NC

Jazyk chybovych hlaseni PLC
Pozri dialégovy jazyk NC

Jazyk pomocnika
Pozri dialégovy jazyk NC
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Parametre pouzivatela Specifické pre stroj 22.1

Nastavenia parametrov
DisplaySettings
Spravanie sa pri spusteni ovladania
Potvrdit’ hlasenie ,Prerusenie napajania“
TRUE: Spustenie ovladania pokracuje az po potvrdeni hlasenia
FALSE: Hlasenie ,,PreruSenie napajania“ sa nezobrazi

DisplaySettings
Zobrazovaci rezim na zobrazenie ¢asu
Vyber pre zobrazovaci rezim v zobrazeni ¢asu
Analégovo
Digitalne
Logo
Analégovo a logo
Digitalne a logo
Analégovo na logu
Digitalne na logu

DisplaySettings
Zapnutie/vypnutie lavej listy
Nastavenie zobrazenia pre lavu listu
OFF: Vypnut informaény riadok v riadku prevadzkového rezimu
ON: Zapnut' informaény riadok v riadku prevadzkového rezimu

DisplaySettings
Nastavenia na 3D zobrazenie
Typ modelu 3D zobrazenia
3D (narocné na vypocet): Zobrazenie modelu na komplexné obrabanie s rezmi na cele
2,5D: Zobrazenie modelu na 3-osové obrabanie
No Model: Zobrazenie modelu je deaktivované

Kvalita modelu 3D zobrazenia
very high: Vysoké rozliSenie; mozné zobrazenie koncovych bodov bloku
high: Vysoké rozliSenie
medium: Stredné rozliSenie
low: Nizke rozliSenie

DisplaySettings
Nastavenia na
zobrazenie polohy
Zobrazenie polohy

pri TOOL CALL DL

As Tool Length: Naprggramovany pridavok DL sa berie do tvahy pre zobrazenie polohy
nastroja ako zmena dizky nastroja

As Workpiece Oversize: Naprogramovany pridavok DL sa berie do Gvahy pre zobrazenie
polohy nastroja ako pridavok obrobku

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatelska prirutka nekédovaného programovania | 9/2016 583



Tabulky a prehlady
22.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

ProbeSettings
Konfiguracia premerania nastroja
TT140_1
Funkcia M na orientaciu vretena
-1: Orientacia vretena priamo prostrednictvom NC
0: Funkcia neaktivna
1 az 999: Cislo funkcie M na orientaciu vretena

Snimacia operacia
MultiDirections: Snimanie z viacerych smerov
SingleDirection: Snimanie z jedného smeru

Smer snimania na premeranie polomeru nastroja

X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative, Z_Positive, Z_Negative (v zavislosti
od osi nastroja)

Vzdialenost medzi hornou hranou snimacieho hrotu a dolnou hranou nastroja.
0,001 az 99,9999 [mm]: presadenie snimacieho hrotu voéi nastroju

Rychloposuv v ramci snimacieho cyklu
10 az 300 000 [mm/min]: Rychloposuv v ramci snimacieho cyklu

Snimaci posuv pri premerani nastroja
1 az 3 000 [mm/min]: Snimaci posuv pri premerani nastroja

Vypocet snimacieho posuvu
ConstantTolerance: Vypo€et snimacieho posuvu s konstantnou toleranciou
VariableTolerance: Vypocet snimacieho posuvu s variabilnou toleranciou
ConstantFeed: Konstantny snimaci posuv

Druh merania otacok
Automatic: Automatické meranie otacok
MinSpindleSpeed: Pouzit’ minimalne otacky vretena

Max. prip. obvodova rychlost na reznej hrane nastroja
1 az 129 [m/min]: Pripustna obvodova rychlost’ na obvode frézy

Maximalne pripustné otacky pri premeriavani nastroja
0 az 1 000 [1/min]: Maximalne pripustné otacky

Maximalna pripustna chyba merania pri premeriavani nastroja
0,001 az 0,999 [mm]: Prva maximalna pripustna chyba merania

Maximalna pripustna chyba merania pri premeriavani nastroja
0,001 az 0,999 [mm]: Druha maximalna pripustna chyba merania

Stop NC pocas kontroly nastroja
True: Pri prekro€eni tolerancie zlomenia sa program NC zastavi
False: Program NC sa nezastavi
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Parametre pouzivatela Specifické pre stroj 22.1

Nastavenia parametrov

Stop NC pocas merania nastroja
True: Pri prekro€eni tolerancie zlomenia sa program NC zastavi
False: Program NC sa nezastavi

Zmena tabulky nastrojov pri kontrole a merani nastroja
AdaptOnMeasure: Po zmerani nastroja sa tabulka zmeni
AdaptOnBoth: Po kontrole a zmerani nastroja sa tabulka zmeni
AdaptNever: Po kontrole a zmerani nastroja sa tabulka nezmeni

Konfiguracia snimacieho hrotu s kruhovym prierezom
TT140_1
Suradnice stredového bodu snimacieho hrotu

[0]: Sdradnica X stredového bodu snimacieho hrotu vo vztahu k nulovému bodu
stroja

[1]: Suradnica Y stredového bodu snimacieho hrotu vo vztahu k nulovému bodu
stroja

[2]: Sduradnica Z stredového bodu snimacieho hrotu vo vztahu k nulovému bodu
stroja

Bezpec&nostna vzdialenost nad snimacim hrotom na predpolohovanie
0,001 az 99 999,9999 [mm]: Bezpecnostna vzdialenost’ v smere osi nastroja

Bezpec&nostna zéna okolo snimacieho hrotu na predpolohovanie
0,001 az 99 999,9999 [mm]: Bezpecnostna vzdialenost’ v rovine kolmo na os nastroja
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22.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov

ChannelSettings
CH_NC
Aktivna kinematika
Aktivovana kinematika
Zoznam kinematik stroja

Aktivovana kinematika pri spusteni ovladania
Zoznam kinematik stroja

Nastavenie spravania programu NC
Reset ¢asu obrabania pri spusteni programu
True: Cas obrabania sa resetuje
False: Cas obrabania sa neresetuje

PLC signal pre existujuci cyklus obrabania
Zavisi od vyrobcu stroja

Konfiguracia obrabacich cyklov
Faktor prekrytia pri frézovani vyrezov
0,001 az 1,414: Faktor prekrytia pre cyklus 4 FREZOVANIE VYREZOV

Posuv po spracovani obrysového vyrezu
PosBeforeMachining: Poloha ako pred spracovanim cyklu
ToolAxClearanceHeight: Presunut’ os nastroja na bezpe€nu vysku

Zobrazit chybové hlasenie ,Vreteno?“, ak nie je aktivna ziadna funkcia M3/M4
on: Vygenerovat’ chybové hlasenie
off: Nevygenerovat’ Ziadne chybové hlasenie

Zobrazit chybové hlasenie ,Vlozte zapornd hodnotu hibky*
on: Vygenerovat’ chybové hlasenie
off: Nevygenerovat’ ziadne chybové hlasenie

Funkcia M na orientaciu vretena v ramci obrabacich cyklov
-1: Orientacia vretena priamo prostrednictvom NC
0: Funkcia neaktivna
1 az 999: Cislo funkcie M na orientaciu vretena

Nezobrazovat chybové hlasenie ,Druh zanorenia nie je mozny*
on: Chybové hlasenie sa nezobrazuje
off: Chybové hlasenie sa zobrazuje

Reakcia funkcie M7 a M8 pri cykloch 202 a 204

TRUE: Na konci cyklu 202 a 204 sa pred vyvolanim cyklu obnovi stav funkcie M7 a

M8

FALSE: Na konci cyklu 202 a 204 sa stav funkcie M7 a M8 neobnovi automaticky
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Nastavenia parametrov

Nastavenia pre NC editor
Vytvaranie zaloZnych suborov
TRUE: Po uprave programov NC vytvorit’ zalozny subor
FALSE: Po uprave programov NC nevytvorit’ zalozny subor

Spravanie kurzora po vymazani riadkov
TRUE: Kurzor sa po vymazani nachadza na predchadzajicom riadku (reakcia iTNC)
FALSE: Kurzor sa po vymazani nachadza na nasledovnom riadku

Spravanie kurzora pri prvom, resp. poslednom riadku
TRUE: Kruhovy kurzor povoleny na zaciatku/konci PGM
FALSE: Kruhovy kurzor nepovoleny na zadiatku/konci PGM

Zalomenie riadka pri viacriadkovych blokoch
ALL: Riadky vzdy zobrazovat’ kompletne
ACT: Kompletne zobrazovat iba riadky aktivheho bloku
NO: Riadky zobrazovat’ kompletne iba pri editovani bloku

Aktivovat pomocné obrazky pri zadavani cyklu
TRUE: Pomocné obrazky zasadne zobrazovat’' vzdy pocas zadavania

FALSE: Pomocné obrazky zobrazovat' iba vtedy, ak je softvérové tlaéidlo POMOCNIK PRE
CYKLY nastavené do stavu ZAP. Softvérové tlaéidlo POMOCNIK PRE CYKLY ZAP./VYP. sa
zobrazi v ramci prevadzkového rezimu Programovanie po stlaéeni tla€idla ,,Rozdelenie
obrazovky*

Spravanie listy so softvérovymi tlacidlami po zadani cyklu
TRUE: Ponechat’ liStu so softvérovymi tla€idlami po definovani cyklu
FALSE: Skryt’ liStu so softvérovymi tlacidlami po definovani cyklu

Bezpec&nostna otazka pri odstrarfiovani bloku
TRUE: Zobrazit’ bezpe¢nostnu otazku pri odstrafnovani bloku NC
FALSE: Nezobrazit' bezpeénostnu otazku pri odstrafiovani bloku NC

Cislo riadka, po ktory sa vykona kontrola programu NC
100 az 50 000: Dizka programu, v ramci ktorej sa ma skontrolovat’ geometria

Programovanie DIN/ISO: Rozsah kroku Cisiel blokov
0 az 250: Rozsah kroku, pomocou ktorého sa v programe vytvaraju bloky DIN/ISO

Urcit programovatelné osi
TRUE: Pouzit’ nastavenu konfiguraciu osi
FALSE: Pouzit’ Standardnu konfiguraciu osi XYZABCUVW

Spravanie pri polohovacich blokoch rovnobeznych s osou
TRUE: Polohovacie bloky rovhobezné s osou povolené
FALSE: Polohovacie bloky rovnhobezné s osou zakazané

Cislo riadka, po ktory sa hladaju rovnaké syntaktické prvky

500 az 50 000: Zvolené prvky vyhladat’ Sipkami hore/dole
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22.1 Parametre pouzivatela Specifické pre stroj

Nastavenia parametrov
Spravanie funkcie PARAXMODE pri osiach UVW
FALSE: Funkcia PARAXMODE je povolena
TRUE: Funkcia PARAXMODE je zablokovana

Nastavenia pre spravu suborov
Zobrazenie zavislych suborov
MANUAL: Zobrazia sa zavislé subory
AUTOMATIC: Nezobrazia sa zavislé subory

Udaje o ceste pre koncového pouzivatela
Zoznam s jednotkami a/alebo s adresarmi
Jednotky a adresare zapisané na tomto mieste zobrazuje TNC v sprave suborov

Vystupna cesta FN 16 na spracovanie
Cesta pre vystup FN 16, ak nie je v programe definovana ziadna cesta

Vystupna cesta FN 16 pre prevadzkové rezimy Programovanie a Test programu
Cesta pre vystup FN 16, ak nie je v programe definovana ziadna cesta

Sériové rozhranie RS232
Dalsie informacie: "Nastavenie datovych rozhrani", Strana 433
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Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania 22.2

22.2 Obsadenie konektorov a pripojovacie
kable pre datové rozhrania
Rozhranie V.24/RS-232-C na pristrojoch
HEIDENHAIN
E> Rozhranie spifa poziadavky podla EN 50 178 Bezpeé&né odpojenie od siete.
Pri pouziti 25 pdlového adaptérového bloku:
TNC VB 365725-xx Adaptérovy blok VB 274545-xx
310085-01
Kolik Obsadenie  Zdierka Farba Zdierka Kolik Zdierka Kolik Farba Zdierka
1 neobsadzovat' 1 1 1 1 1 biela/ 1
hneda
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 SignalGND 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 Teleso
tienenie tienenie tienenie
Pri pouZiti 9 pélového adaptérového bloku:
TNC VB 355484-xx Adaptérovy 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/ 8 8 8 8 biela/ 7
zelena zelena
9 neobsadzovat' 9 zelena 9 9 9 9 zelena 9
Teleso Vonkajsie Teleso VonkajSie Teleso Teleso Teleso  Teleso  Vonkajsie Teleso
tienenie tienenie tienenie
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Tabulky a prehlady
22.2 Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania

Cudzie pristroje

Obsadenie konektora na cudzom pristroji sa moze podstatne IiSit
od obsadenia konektora zariadenia spol. HEIDENHAIN.

Zavisi od pristroja a druhu prenosu. Zapojenie konektora
adaptérového bloku zistite z nizSie uvedenej tabulky.

Adaptérovy blok VB 366964-xx
363987-02

Zdierka Kolik Zdierka Farba Zdierka

cervena

Zlta

biela

hneda

éierna

fialova

siva
biela/
zelena
9 9 9 zelena 9

Teleso Teleso Teleso VonkajSie  Teleso
tienenie

OINIOO| ORI WIN| =~
OINOO| ORI WIN| -
OINOO| OB WIN| -
N oo~ OAO|OINIW|~
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Obsadenie konektorov a pripojovacie kable pre datové rozhrania 22.2

Ethernetové rozhranie zasuvka RJ45
Maximalna dizka kabla:

E Netieneny: 100 m

E 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
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22.3 Technické informacie

22.3 Technické informacie

Technické informacie

Vysvetlivky symbolov

» Standard
o Moznost vyberu osi
1 Advanced Function Set 1

Technické udaje

Komponenty

Ovladaci panel

TFT plocha farebna obrazovka so softvérovymi tlacidlami

Programova pamat’

2GB

Jemnost’' zadania a krok
zobrazenia

do 0,1 ym pri linearnych osiach

do 0,000 1° pri uhlovych osiach

Rozsah zadavania

Maximalne 999 999 999 mm, resp. 999 999 999°

Doba spracovania bloku

6 ms

Reguléacia osi

Jemnost riadenia polohy: Peridéda signalu zariadenia na meranie
polohy/1024

Doba cyklu regulatora polohy:3 ms
Doba cyklu regulatora otacok: 200 us

Draha posuvu

Max. 100 m (3 937 palcov)

Otacky vretena

Max. 100 000 ot./min. (analégova pozadovana hodnota otacok)

Kompenzacia chyb

Chyby linearnych a nelinearnych osi, uvolnenia, tepelné roztiahnutie
Adhézne trenie

Datové rozhrania

vzdy jedno V.24/RS-232-C, max. 115 kBaud

RozsSirené datové rozhranie s protokolom LSV-2 na externéovladanie
TNC cez datové rozhranie pomocou softvéru HEIDENHAIN TNCremo

Ethernetové rozhranie 1000 Base-T
3 x USB (1 x vpredu USB 2.0; 2 x na zadnej strane USB 3.0)

Teplota prostredia

592

Prevadzka: 5 °C az +45 °C
Skladovanie: -35 °C az +65 °C

HEIDENHAIN | TNC 128 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 9/2016



Technické informacie 22.3

Formaty zadavania a jednotky funkcii systému TNC

Polohy, suradnice, dizky skosenia

-99 999.9999 az +99 999.9999
(5,4: miest pred desatinnou ¢&iarkou, miest za desatinnou
Ciarkou) [mm]

Cisla nastrojov

0 a2 32767,9 (5,1)

Nazvy nastrojov

32 znakov, v bloku TOOL CALL uvadzané medzi ,“.
Pripustné $pecidlne znaky: #$ % & ., - _

Hodnoty delta na korekcie nastrojov

-99,9999 az +99,9999 (2,4) [mm]

Otacky vretena

0 az 99 999,999 (5,3) [ot./min]

posuvy,

0 az 99 999,999 (5,3) [mm/min.] alebo [mm/zub] alebo
[mm/1]

Cas zotrvania v cykle 9

0 az 3 600,000 (4,3) [s]

Stupanie zavitu v réznych cykloch

-9,9999 az +9,9999 (2,4) [mm]

Uhol pre orientaciu vretena

0 az 360,0000 (3,4) [’]

Cisla nulovych bodov v cykle 7

0 aZ 2 999 (4,0)

Faktor mierky v cykloch 11 a 26

0,000001 az 99,999999 (2,6)

Pridavné funkcie M

0 az 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 a2 999 (5,0)

Navestia (LBL) pre skoky v programe

Lubovolny textovy retazec medzi uvodzovkami (““)

Pocet opakovani ¢asti programu REP

1 a2 65 534 (5,0)

Cislo chyby v pripade funkcie FN14
parametra Q

0az 1199 (4,0)
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22.3 Technické informacie

Pouzivatel'ské funkcie
Pouzivatelské funkcie

Kratky popis

[ Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus riadené vreteno
m 1. pridavna os pre 4 osi a riadené vreteno

m 2. pridavna os pre 5 osi a riadené vreteno

Zadavanie programu

V nekdédovanom texte HEIDENHAIN

Udaje o polohe

[ PoZadované polohy priamok v pravouhlych suradniciach
[ Udaje rozmerov absolutne alebo inkrementalne

[ Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch

Tabulky nastrojov

Viaceré tabulky nastrojov s fubovolnym mnozZstvom nastrojov

Paralelna prevadzka

Vytvorit program s grafickou podporou poc¢as chodu iného programu

Rezné parametre

Automaticky vypocet otacok vretena, rychlosti rezania a posuvu na jeden zub
a posuvu na jednu rotaciu

Programové skoky

[ Podprogramy
n Opakovanie &asti programu
u Lubovolny program ako podprogram

Obrabacie cykly

[ Vtacie cykly na vftanie, rezanie vnutornych zavitov a bez vyrovnavacej
hlavy

[ Hrubovanie a obrabanie pravouhlého vyrezu nacisto

[ Vitacie cykly na hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a zahibenie
[ Hrubovanie a obrabanie pravouhlého vyénelka nadisto

n Cykly na riadkovanie rovnych pléch

[ Rovinné frézovanie

m Bodovy raster na kruhu a Ciarach

m Okrem toho sa mézu cykly vyrobcu, Specialne vyrobcom stroja
vytvorené cykly obrabania, integrovat

Prepocet suradnic

Parametre Q
Programovanie s premennymi

] Posunut, zrkadlit

n Faktor mierky (Specificky podra osi)

n Zakladné matematické funkcie =, +, —, *, /, vypo€et odmocniny
m Logické vazby (=, #, <, >)
[ Vypocet v zatvorke

[ sina, cos a, tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log,
absolutna hodnota Cisla, konstanta 1T, negacia, orezanie miest za
desatinnou Ciarkou alebo pred desatinnou Ciarkou

[ Funkcie pre vypocet kruhu

] Parametre retazca

Programovacie poméocky

[ Vreckova kalkulacka

[ UpIny zoznam v$etkych nevybavenych chybovych hlaseni
u Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach

n TNCguide: integrovany pomocny systém

n Graficka podpora pri programovani cyklov

[ Bloky komentarov a ¢leniace bloky v NC programe
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Pouzivatel'ské funkcie

Teach-In

Technické informacie 22.3

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

Zvacsenie vyrezu

Programovacia grafika

V prevadzkovom rezime Programovanie sa viozené bloky NC budu
vykreslovat paralelne (2D Ciarova grafika) aj po€as spracovania iného
programu

Grafika obrabania
Druhy zobrazenia

Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu v pddoryse/zobrazenie v
3 rovinach/3D zobrazenie

Cas obrabania

Vypocet Easu obrabania v prevadzkovom reZime Test programu

Zobrazenie aktualneho €asu obrabania v prevadzkovych rezimoch
Krokovanie programu a Vykonavanie programu plynulo

Sprava vzt'aznych bodov

Na uloZenie lubovolnych vztaznych bodov

Opatovny nabeh na obrys

Prechod na fubovorny blok v programe a nabeh do vypocitanej
pozadovanej polohy na pokragovanie obrabania

Prerusit program, opustit’ obrys a opatovny nabeh

Tabulky nulovych bodov

Viaceré tabulky nulovych bodov na ulozenie nulovych bodov platnych
pre obrobky

Cykly snimacieho systému

Kalibracia snim. systému
Ruéné vlozenie vztazného bodu

Automatické premeranie nastrojov
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Volitelny softvér

Touch Probe Functions (moznost’ €. 17)

Funkcie snimacieho systému

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Cykly snimacieho systému:

B Vlozenie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Ruény rezim
®  Automatické premeranie nastrojov

Prislusenstvo

Prislusenstvo

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Elektronické ru¢né kolieska n

HR 410: prenosné ruéné koliesko
HR 130: zabudované ru¢né koliesko

HR 150: az tri zabudované ru¢né kolieska cez adaptér ruéného kolieska
HRA 110

Snimacie systémy [
u
u

596

TS 260: spinaci 3D snimaci systém s kablovou pripojkou
TT 160: spinaci 3D snimaci systém na premeranie nastroja
KT 130: jednoduchy spinaci snimaci systém s kablovou pripojkou
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Obrabacie cykly

Cislo cyklu Oznacenie cyklu DEF CALL
aktivne aktivne

7 POSUN. NUL. BODU ]

8 ZRKADLENIE [

9 CAS ZOTRV. m

11 ROZM: FAKT. ]

12 VOL. PROG. m

13 ORIENTACIA [

200 VRTANIE m

201 VYSUSTRUZ. L]

202 VYVRTAVANIE ]

203 UNIV. VRTANIE m

204 SPATNE ZAHLBOVANIE ]

205 UNIV. HLBK. VRTANIE [

206 VRTANIE ZAVITOV L]

207 VRT. VNUT ZAV. GS [

220 VZOR KRUHU m

221 VZOR. LINIE |

233 PLANFRAESEN m

240 CENTROVAT L]

241 JEDNOBRITOVE VRTANIE ]

247 ZADAT VZTAZNY BOD ]

251 PRAVOUHL. VYREZ ]

253 FREZ. DRAZ. m

256 PRAVOUHLY VYCNELOK L]
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Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok — Koniec Strana

MO  ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT otaganie vretena/VYP. chladiacu (] 302
kvapalinu

M1 Volitefné ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/chladiaca (] 420
kvapalina VYP.

M2  ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/chladiaca (] 302
kvapalina VYP./prip. Vymazanie stavového zobrazenia (zavisi od
parametrov stroja)/navrat do bloku 1

M3  Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek 302

M4  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruciiek

M5  ZASTAVENIE vretena (]

M6  Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ (] 302
ZASTAVIT vreteno

M8  Chladiaca kvapalina ZAP. 302

M9  Chladiaca kvapalina VYP. [

M13 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek/Chladiaca kvapalina ZAP. 302

M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruci¢iek/Chladiaca kvapalina zap.

M30 Rovnaka funkcia ako M2 ] 302

M89 Volna pridavna funkcia alebo 458
Vyvolanie cyklu, modalne U¢inna (zavisi od parametrov stroja) [

M91 V polohovacom bloku: suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja 303

M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu 303
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Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Snimacie systémy od spolo¢nosti HEIDENHAIN
vam pomahaju skratit vedlajsie Casy a
zlepSit rozmerovu stalost vyrobenych obrobkov.

Snimacie systémy obrobku

TS 220 kablovy prenos signalu
TS 440, TS 444 infraCerveny prenos
TS 640, TS 740 infraCerveny prenos

* Vyrovnat obrobky

» Nastavit vztazné body
* Merat obrobky

Snimacie systémy nastroja

TT 140 kablovy prenos signalu
TT 449 infraCerveny prenos
TL bezdotykové laserové systémy

* Merat nastroje
» Kontrolovat opotrebovanie
» Zaznamenavat zlomenie nastroja
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