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Zaklady | O tejto prirucke

1.1 O tejto prirucke

Bezpeénostné pokyny

ReSpektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto
dokumentacii a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal
Bezpec€nostné pokyny upozoriiuju na rizika spojené so
zaobchadzanim so softvérom a pristrojmi. Taktiez poskytuju
tipy, ako sa im vyhnuat. Su klasifikované na zaklade vaznosti
nebezpeclenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo signalizuje ohrozenie osbb. Pokial
nebudete dodrziavat’ pokyny, ako sa vyhnat ohrozeniu, bude
toto ohrozenie s uréitost'ou viest’ k smrti alebo t'azkym
zraneniam.

Vystraha signalizuje ohrozenie os6b. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto
ohrozenie pravdepodobne viest’ k smrti alebo tazkym
zraneniam.

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie osdb. Pokial nebudete dodrziavat
pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest’ k Fahkym zraneniam.

UPOZORNENIE

Upozornenie signalizuje ohrozenie predmetov alebo udajov.
Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu,
bude toto ohrozenie pravdepodobne viest’' k vechym Skodam.

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

VSetky bezpe€nostné pokyny obsahuju nasledujice Styri odseky:
= vystrazné slovo upozorfiuje na zavaznost nebezpelenstva,

® druh a zdroj nebezpeclenstva,

m  dbsledky nereSpektovania nebezpecéenstva, napr. ,Pri
nasledujucom obrabani hrozi nebezpelenstvo kolizie,

= Unik — opatrenia na odvratenie nebezpedenstva,
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Zaklady | O tejto prirucke

Informaéné pokyny

ResSpektujte informacné pokyny uvedené v tomto navode s cielom
zaistit bezchybné a efektivne nasadenie softvéru.
V tomto navode najdete nasledujice informacné pokyny:

o Informaény symbol oznaluje nejaky tip.
Tip Vam poskytne dolezité dodatoéné alebo dopliujuce
informacie.

@ 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 prirucke stroja.

@ Symbol knihy oznacuje krizovy odkaz na externu
dokumentaciu, napr. dokumentaciu od vyrobcu vasho
stroja alebo tretich stran.

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
PomdézZte 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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1.2 Typ ovladania, softvér a funkcie

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

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 320 771851-06
TNC 320 Programovacie miesto 771855-06

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania
prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto
priru¢ke opisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom
ovladani.

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

® Meranie nastrojas TT

Informacie o skuto¢nom rozsahu funkcii stroja vam na poziadanie
poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dbkladného

oboznamenia sa s funkciami ovladania odporu¢ame absolvovat
tieto kurzy.

@ Pouzivatel'ska prirucka programovania cyklov:

V3etky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému

a obrabacie cykly) su opisané v priru¢ke pouzivatela
Programovanie cyklov. Ak potrebujete tuto
pouzivatel'sku priru¢ku, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN.

ID: 1096959-xx

@ Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

VSetky obsahy na nastavenie stroja, ako aj na
testovanie a priebeh vasich programov NC su opisané
v pouzivatelskej priru¢ke Nastavenie, testovanie

a priebeh programov NC. Ak potrebujete tuto
pouzivatel'sku priru¢ku, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN.

ID: 1263173-xx

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Volitelny softvér

Stroj TNC 320 obsahuje rozne volitelné softvérové doplnky, ktoré mdzu byt aktivované vyrobcom vasho stroja.
Kazdy volitefny softvér sa da aktivovat’ osobitne a obsahuje vZdy nasledovne uvedené funkcie:

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

Pridavna os Pridavné regulacné okruhy 1 a 2

Advanced Function Set 1 (moznost’ #8)

Rozsirené funkcie skupina 1 Obrabanie na otoénom stole:
B obrysy na rozvinutom valci
® Posuv v mm/min.

Prepoéty suradnic:
Natoc€enie roviny obrabania
HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu

COM

CAD Import (moznost’ ¢. 42)

CAD Import B Podporuje formaty DXF, STEP a IGES
= Prevzatie obrysov a bodovych rastrov
. Komfortné ur€ovanie vztazného bodu
| |

Graficky vyber usekov obrysov z dialégovych programov v
nekédovanom texte
Extended Tool Management (moznost’ #93)

RozsSirena sprava nastrojov Na baze aplikacie Python

Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

Dialkové ovladanie externych B OS Windows na externom pocitaci
pocitacov = Integracia do pouzivatelského rozhrania ovladania

v

State Reporting Interface — SRI (moznost’ ¢. 137)

Pristupy Http na stav ovladania = Nacitanie ¢asov zmien stavov
= Nacitanie aktivnych programov NC
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Stav vyvoja (inovované funkcie)

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Okrem volitelného softvéru sa budu dalSie hlavné vyvoje
softvéru ovladania spravovat pomocou inovovanych funkcii
FeatureContentLevel (angl. vyraz pre stav vyvoja). Ak dostanete
aktualizaciu softvéru pre ovladanie, 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

oznacuje 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

Ovladanie zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréené hlavne

na prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. Dal$ie informacie

najdete v ovladani pod:
» Stlacte tlaCidlo MOD
» Vyberte Zadanie klicového ¢Cisla

» Softvérové tlacidlo LICENCNE UPOZORNENIA
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Nové funkcie 77185x-05

CONTOUR DEF sa teraz da naprogramovat aj v DIN/ISO, pozrite
si "Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov", Strana 309

Funkcie PLANE sa teraz aj v DIN/ISO daju naprogramovat' s
parametrami FMAX a FAUTO, pozrite si "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Nova funkcia FUNCTION COUNT na ovladanie pocitadla, pozrite
si "Definovat pocitadlo”, Strana 312

Nova funkcia FUNCTION LIFTOFF na odsunutie nastroja od
obrysu pri Stop NC, , pozrite si "Zdvihnut nastroj pri Stop NC:
FUNCTION LIFTOFF", Strana 329

K dispozicii je moznost vykomentovania blokov NC, pozrite si
"Dodato¢né odstranenie komentara z bloku NC", Strana 175

Aplikacia CAD-Viewer exportuje body s parametrom FMAX do
suboru H, pozrite si "Vyber typu suboru”, Strana 385

Pri viacnasobnom spusteni aplikacie CAD-Viewer sa miniatury
jednotlivych spustenych kopii zobrazia na tretej pracovnej
ploche.

Aplikacia CAD-Viewer teraz umoznuje preberanie udajov

z formatov DXF, IGES a STEP , pozrite si "Prevzatie udajov zo
sUborov CAD", Strana 369

Pomocou funkcie DO0 mézete teraz prenasat’ aj nedefinované
parametre Q.

Vo funkcii D16 mdzete ako zdroj a ciel uvadzat aj odkazy na
parametre Q alebo QS, pozrite si "Zaklady", Strana 265
Funkcie D18 boli rozsirené, pozrite si "D18 — Citanie
systémovych udajov", Strana 271

Dalsie informacie: Pouzivatelska priruCka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

Ked je v prevadzkovom rezime Chod programu zvolena tabulka
paliet, vypocitaju sa parametre Zoznam osadenia a T poradie
nas. pre celu tabulku paliet.

Subory nosi¢ov nastrojov mbzZete teraz otvarat aj v sprave
suborov.

Funkcia PRISP.TAB/ NC-PGM umozZiuje import a Upravu aj volne
definovatefnych tabuliek.

Pomocou pravidiel aktualizacie mdze vyrobca stroja pri importe
tabuliek umoznit napr. automatické odstrafiovanie prehlasok

z tabuliek a programov NC .

Tabulka nastrojov umoznuje rychle vyhladavanie podla nazvu
nastroja.

Vyrobca stroja méze zablokovat vkladanie vztaZznych bodov do
jednotlivych osi.

V riadku 0 tabulky vztaznych bodov mozno vykonavat aj ru¢né
Upravy.

VSetky stromové Struktdry umoziuju otvaranie a zatvaranie
obsahu dvojklikom.

Novy symbol v stavovom riadku pre zrkadlené obrabanie.
Trvalé ukladanie nastaveni grafiky v prevadzkovom reZime Test
programu.

Prevadzkovy rezim Test programu teraz umozuje vyber
réznych rozsahov posuvu.
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Udaje nastrojov zo snimacich systémov sa daju zobrazit' a
zadavat aj v sprave nastrojov (moznost &. 93).

Pomocou softvérového tlagidla KONTROLA SNIM. SYS. VYP.
mézete deaktivovat monitorovanie snimacim systémom na
30 sek..

V ru¢nom snimani ROT a P je mozné vyrovnanie aj pomocou
oto¢ného stola.

Pri aktivnej pointacii vretena su otacky vretena pri otvorenych
bezpecnostnych dverach obmedzené. Prip. sa zmeni smer
otacdania vretena, pri€om na polohovanie sa nemusi pouZit vzdy
najkratSia draha.

Novy parameter stroja iconPrioList (. 100813) na urlenie
poradia zobrazeni stavu (ikony) .

Parametrom stroja clearPathAtBlk (€. 124203) urcite, ¢i sa
drahy nastrojov v prevadzkovom rezime Test programu pri
novom bloku BLK-Form vymazu.

Novy volitelny parameter stroja CfgDisplayCoordSys (¢. 127500)
na vyber suradnicového systému, v ktorom sa posunutie
nulového bodu zobrazi v zobrazeni stavu.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Zmenené funkcie 77185x-05

Ak pouZijete zablokované nastroje, zobrazi ovladanie
v prevadzkovom reZime Naprogramovat’ vystrahu, pozrite si
"Programovacia grafika", Strana 188

Otvory a zavity sa v programovacej grafike zobrazuju
svetlomodrou farbou, pozrite si "Programovacia grafika",
Strana 188

Viytriedené poradie a $irky stipcov zostanu v okne vyberu
nastrojov zachované aj po vypnuti ovladania, pozrite si
"Vyvolanie udajov nastrojov", Strana 112

Ak sa podprogram volany prikazom %:PGM konci funkciou M2
alebo M30, vygeneruje ovladanie vystrahu. Ovladanie vymaze
vystrahu automaticky, len €o zvolite iny program NC, pozrite si
"Pripomienky k programovaniu"”, Strana 232

Vyrazne sa zredukovala doba potrebna na vlozenie velkych
objemov udajov do programu NC.

Po dvojkliku mySou a stlaceni tlaCidla ENT sa pri zaskrtavacich
poli¢kach editora tabuliek otvori prekryvacie okno.

Dalsie informacie: Pouzivatel'ska priru¢cka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

Ak pouZijete zablokované nastroje, zobrazi ovladanie

v prevadzkovom rezime Test programu vystrahu.

Ovladanie ponuka pri opatovnom nabehu na obrys polohovaciu
logiku.

Pri opatovnom nabehu sesterského nastroja na obrys doslo

k zmene polohovacej logiky.

Pre osi, ktoré nie su aktivované v aktualnej kinematike, mozete
spustit referenény posuv aj pri natoCenej rovine obrabania.
Grafika zobrazuje nastroj v zabere ¢ervenou farbou a

v neproduktivhom reze modrou.

Polohy rovin rezu sa pri volbe programu alebo pri novom bloku
BLK-Form uz neresetuju.

Otacky vretena sa mézu zadavat s desatinnymi miestami aj

v prevadzkovom rezime Rucny rezim. Pri otackach < 1 000
zobrazi ovladanie desatinné miesta.

Ovladanie zobrazuje chybové hlasenie v riadku zahlavia, kym
ho nevymazete, alebo kym ho nenahradi chyba s vySSou
prioritou (trieda chyby).

Na pripojenie USB klu&a uz nie je potrebné softvérové tlagidlo.
Na elektronickych ruénych kolieskach sa upravila rychlost’ pri
nastavovani velkosti kroku, otaCok vretena a posuvu.

Na lepSie odlidenie sa upravili ikony zakladného natocenia, 3D
zakladného natoCenia a natoCenej roviny obrabania.
Ovladanie rozpozna automaticky import tabulky alebo Upravu
formatu tabulky.

Po umiestneni kurzora do vstupného pola spravy nastrojov sa
oznadi celé vstupné pole.

Pri zmene suborov konfiguraénych prvkov ovladanie uz
neprerusi test programu, ale len zobrazi vystrahu.

Bez vykonania referenéného posuvu osi vam systém neumozni
ani vlozenie, ani Upravu vztazného bodu.
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Ak su pri deaktivovani ruéného kolieska stale aktivne
potenciometre ru¢ného kolieska, vygeneruje ovladanie vystrahu.
Pri pouzivani ru¢nych koliesok HR 550 alebo HR 550FS sa pri
nizkom napati batérii vygeneruje vystraha.

Vyrobca stroja méze urcit, ¢i sa pri nastroji s CUT 0 zohladni
presadenie R-OFFS.

Vyrobca stroja m6zZe zmenit’ simulovanu polohu na vymenu
nastroja.

V parametri stroja decimalCharakter (¢. 100805) mbzete
nastavit, ¢i sa ako oddelovaci znak desatinnych miest pouZije
bodka alebo €iarka.

Nové a zmenené funkcie cyklov 77185x-05
Dalsie informacie: pouzivatelska prirucka Programovanie cyklov

Novy cyklus 441 RYCHLA KONTROLA. Pomocou tohto cyklu
mbézete zadat rbzne parametre snimacieho systému (napr.
polohovaci posuv) globalne pre vSetky nasledne pouzité cykly
snimacich systémov.

Do cyklu 256 PRAVOUHLY VYCNELOK

a 257 KRUHOVY VYCNELOK boli pridané parametre Q215,
Q385, Q369 a Q386.

V cykloch 205 a 241 sa zmenili reakcie posuvu.

Detailné zmeny pri cykle 233: Monitoruje pri obrdbani nadisto
dizku reznej hrany (LCUTS), zvad$uje pri hrubovani so stratégiou
frézovania 0-3 plochu v smere frézovania o Q357 (ak v tomto
smere nie je nastavené ziadne obmedzenie).

V DIN/ISO sa da naprogramovat CONTOUR DEF.

Technicky zastarané cykly 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215,
210, 211, 230, 231 zaradené do OLD CYCLES sa uz nedaju
vkladat prostrednictvom editora. Spracovanie a zmeny tychto
cyklov su vSak nadalej mozné.

Cykly stolového snimacieho systému, okrem iného 480, 481,
482, sa daju deaktivovat.

Cyklus 225 Gravirovat’ dokaze s novou syntaxou gravirovat’
aktualny stav podcitadla.

Novy stipec SERIAL v tabulke snimacieho systému.

RozSirenie otvoreného obrysu: Cyklus 25 so zvySnym
materialom, cyklus 276 Otvoreny obrys 3D.

Nové funkcie 77185x-06

34

Teraz je mozné pracovat s tabulkami reznych udajov, pozrite si
"Praca s tabulkami reznych udajov", Strana 185

Nové softvérove tlacidlo ROVINA XY ZX YZ na vyber roviny
obrabania pri volnom programovani obrysov (FK), pozrite si
"Zaklady", Strana 156

V prevadzkovom rezime Test programu sa simuluje pocitadlo
definované v programe NC, pozrite si "Definovat’ pocCitadlo”,
Strana 312

Vyvolany program NC je mozné zmenit, ak sa kompletne
spracuje vo volajucom programe NC.

V CAD-Viewer mézete definovat vztazny bod alebo nulovy bod
priamym zadanim &iselnej hodnoty v okne zoznamu, pozrite si
"Prevzatie udajov zo suborov CAD", Strana 369

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

® Teraz je mozné Citat' a zapisovat' s parametrami QS z volne
definovatefnych tabuliek, pozrite si "D27 — Zapisat’ udaje do
volne definovatelnej tabulky", Strana 322

= Funkcia D16 bola rozsirena o vkladany znak *, pomocou
ktorého mozete zapisovat riadky komentara, pozrite si "Vytvorit
textovy subor", Strana 265

= Novy vystupny format pre funkciu D16 %RS, s ktorym mozete
vydat texty bez formatovania, pozrite si "Vytvorit textovy subor",
Strana 265

= Funkcie D18 boli rozsirené, pozrite si "D18 — Citanie
systémovych udajov", Strana 271

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie,

testovanie a priebeh programov NC

E S novou spravou pouzivatelov mbzete vytvorit a spravovat
pouzivatelov s réznymi pristupovymi opravneniami.

= S novou funkciou PREVADZKA HLAVNEHO POCITACA mézete
preniest riadenie do externého hlavného poéitaca.

= Prostrednictvom State Reporting Interface, v skratke SRl,
ponuka vyrobca HEIDENHAIN jednoduché a robustné rozhranie
na evidenciu prevadzkovych stavov vasho stroja.

m  Zakladné natoCenie sa zohladiuje v prevadzkovom rezime
Ruény rezim.
m  Softvérové tlacidla rozdelenia obrazovky boli prispbésobené.

= Doplnkové zobrazenie stavu zobrazuje toleranciu drahy a
uhlovu toleranciu bez aktivneho cyklu 32.

= QOvladanie kontroluje uplnost’ vSetkych programov NC pred
spracovanim. Ak spustite neuplny program NC, prerusi sa
¢innost’ ovladania chybovym hlasenim.

® V prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie je teraz mozné
preskocit bloky NC.

= Tabulka nastrojov obsahuje dva nové typy nastrojov: Gulova
fréza a Toroidna fréza.

B Pri snimani PL je mozné vybrat rieSenie pri vyrovnavani osi
otac¢ania.

= Dizajn softvérového tlacidla Volitelné zastavenie chodu
programu sa zmenil.

® Tlagidlo medzi PGM MGT a ERR je mozZné pouZit ako prepinacie
tlagidlo obrazovky.

= Qvladanie podporuje zariadenia USB so systémom suborov
exFAT.

® Pri posuve <10 zobrazuje ovladanie aj zadané desatinné
miesto, pri <1 zobrazuje ovladanie dve desatinné miesta.

= Vyrobca stroja mbéze v prevadzkovom rezime Test programu
urCit, €i sa otvara tabulka nastrojov alebo rozSirena sprava
nastrojov.

= Vyrobca stroja ur€uje, ktoré typy suborov mézZete importovat
pomocou funkcie PRISP.TAB/ NC-PGM.

= Novy parameter stroja CfgProgramCheck (¢. 129800), na
uréenie nastaveni pre subory pouzitia nastroja.
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Zmenené funkcie 77185x-06

Funkcie PLANE ponukaju doplnkovo ku SEQ alternativnu
moznost vyberu SYM, pozrite si "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Vypoctovy modul reznych parametrov bol prepracovany, pozrite
si "Vypoc&tovy modul pre rezné parametre", Strana 183

CAD-Viewer vydava teraz PLANE SPATIAL namiesto PLANE
VECTOR, pozrite si "UrCenie nulového bodu", Strana 379

CAD-Viewer vydava teraz Standardne obrysy 2D.

Ovladanie nevykonava ziadne makro na vymenu nastroja,
ak vo vyvolani nastroja nie je naprogramovany Ziaden nazov
nastroja a ziadne Cislo nastroja, ale rovnaka os nastroja ako
v predchadzajucom bloku T, pozrite si "Vyvolanie udajov
nastrojov", Strana 112

Ovladanie vygeneruje chybové hldsenie, ak skombinujete blok
FK's funkciou M89.

Pri funkcii D16 pésobi M_CLOSE a M_TRUNCATE pri vystupe
na obrazovku rovnako, pozrite si "Zobrazovanie hlaseni na
obrazovke", Strana 270

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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Tlacidlo GOTO funguje teraz v prevadzkovom rezime Test
programu ako v inych prevadzkovych rezimoch.

Ak sa uhol osi nezhoduje s uhlom nato€enia, nevygeneruje sa
pri nastaveni vztazného bodu s ruénymi snimacimi funkciami
chybové hlasenie, ale sa otvori menu Nekonzistentna uroven
obrabania.

Softvérové tlagidlo REF. BOD AKTIVOVAT aktualizuje aj hodnoty
uz aktivneho riadka spravy vztaznych bodov.

Z tretej pracovnej plochy je mozné pomocou tlacidiel
prevadzkovych rezimov prejst do lubovolného prevadzkového
rezimu.

Doplnkové zobrazenie stavu v prevadzkovom reZime Test
programu bolo prispésobené na prevadzkovy rezim Ru¢ny
rezim.

Ovladanie umoznuje aktualizaciu webového prehliadaca

V Remote Desktop Manager je pri pripojeni Shutdown moznost
zadat dodatoénu €akaciu dobu.

Z tabulky nastrojov boli odstranené zastarané typy nastrojov.
Existujuce nastroje s tymito typmi nastrojov ziskaju typ
Nedefinované.

V roz8irenej sprave nastrojov funguje rychly prechod do
kontextového online pomocnika teraz aj pri Uprave formulara
nastrojov.

Setri¢ obrazovky Glideshow bol odstraneny.
Vyrobca stroja moze urcit, ktoré funkcie M su povolené
v prevadzkovom rezime Rucny rezim.

Vyrobca stroja méze uréit $tandardné hodnoty pre stipce L-
OFFS a R-OFFS tabulky nastrojov.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Nové a zmenené funkcie cyklov 77185x-06
Dalsie informacie: pouZivatelska priru¢ka Programovanie cyklov

Novy cyklus 1410 HRANA SNIMANIA.
Novy cyklus 1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV.
Novy cyklus 1420 UROVEN SNIMANIA.

Automatické cykly snimacieho systému 408 do 419 zohladriuju
chkTiltingAxes (Nr. 204600) pri nastaveni vztazného bodu.
Cykly snimacieho systému 41x, automatické zaznamenanie
vztaznych bodov: Nova reakcia parametrov cyklov Q303
ODOVZD. NAM. HODN. a Q305 C. V TABULKE.

V cykle 420 MERANIE UHLA sa pri predpolohovani zohladfiuju
udaje cyklu a tabulky snimacieho systému.

Tabulka snimacieho systému bola rozsirena o stipec
REACTION.

V cykle 24 STR. OBR. NA CISTO sa vykonava zaoblenie
v poslednom prisuve prostrednictvom tangencialneho Helix.

Cyklus 233 CEL. FREZ. bol rozSireny o parameter Q367
PLOSNA POLOHA.

Cyklus 257 KRUHOVY VYCNELOK pouziva Q207 POSUV
FREZOVANIA aj pre hrubovanie.

Parameter stroja CfgThreadSpindle (€. 113600) je teraz
k dispozicii.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018
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Prvé kroky | Prehlad

2.1 Prehfad

Tato kapitola vam ma poméct, aby ste sa rychlo oboznamili
s najdélezitejSimi postupmi obsluhy ovladania. BlizSie informacie k
danej téme najdete v prislusnom popise, na ktory sa vzdy odkazuje

v texte.

V tejto kapitole najdete informécie o nasledujucich témach:
m  Zapnutie stroja
® Programovanie obrobku

@ Nasledujuce témy najdete v pouzivatel'skej prirucke
Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC:

Zapnutie stroja

Grafické testovanie obrobku
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Obrabanie obrobku

40
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Prvé kroky | Zapnutie stroja

2.2 Zapnutie stroja

Potvrdene vypadku prudu

ANEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych
nebezpeclenstiev. Elektrické, magnetické alebo
elektromagnetické polia su nebezpeéné najma pre osoby s
kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpec&enstvo za¢ina hrozit
uz pri zapnuti strojal

> ReSpektujte a dodrziavajte priruc¢ku k stroju

> Re3pektujte a dodrZiavajte bezpe&nostné pokyny a symboly
» Pouzivajte bezpelnostné prvky

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Zapnutie stroja a nabeh do referenénych bodov su
funkcie zavislé od stroja.

» Zapnite privod napajacieho napéatia ovladania a stroja.

> Ovladanie spusti operacny systém. Tento proces méze trvat
niekolko minut.

> Ovladanie potom zobrazi v zahlavi obrazovky dialégové okno
prerusenia prudu.

Stlacte tlacidlo CE
Ovladanie skompiluje program PLC.
@ Zapnite riadiace napatie

Ovladanie sa nachadza v prevadzkovom rezime
Ruény rezim.

VvV v vV

@ V zavislosti od vasho stroja su potrebné dalSie kroky,
aby ste mohli spustit’ programy NC.

Detailné informacie k tejto téme

L ;apnutie stroja
DalSie informacie: Pouzivatelska priruCka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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2.3 Programovanie prvého dielu

Zvolit’ druh prevadzky

Programy NC mézete vytvarat vyhradne v prevadzkovom rezime
Programovat’:
» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Programovat'’.

Detailné informacie k tejto téme
= Prevadzkové rezimy

Dalsie informacie: "Programovanie”, Strana 59
Dolezité ovladacie prvky ovladania
Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu

ENT Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otadzky

PreskocCenie dialdgovej otazky

23|
E)

Pred€asné ukoné&enie dialégu

DEL Prerusenie dialégu, odmietnutie zadania

u]
m} oz
o

Softvérové tlacidla na obrazovke, pomocou ktory-
ch v zavislosti od aktivneho prevadzkového stavu
volite funkcie

Detailné informacie k tejto téme
L \jytvéranie a uprava programov NC

DalSie informacie: "Editovanie programu NC", Strana 84
= Prehlad tlacidiel

DalSie informacie: "Ovladacie prvky ovladania", Strana 2

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Otvorenie nového programu NC / sprava suborov

» Stlacte tlaCidlo PGM MGT

> Ovladanie otvori spravu suborov.

Sprava suborov ovladania je zostavena podobne
ako sprava suborov v osobnom pocitaci s

programom Windows Prieskumnik. Sprava suborov
sluzi na spravu udajov v internej pamati ovladania.

PGM
MGT

MM

>

Tlacidlami so Sipkami vyberte adresar, v ktorom
chcete vytvorit novy subor.

Vlozte fubovolny nazov suboru s priponou .i.

Potvrdte vstup tlaidlom ENT.

Ovladanie zobrazi vyzvu na zadanie mernej
jednotky nového programu NC.

Vyberte mernu jednotku: stladte softvérové
tlacidlo MM alebo INCH.

Ovladanie vytvara prvy a posledny blok NCprogramu NC
automaticky. Tieto bloky NC nemdzZete dodatoéne zmenit.

Detailné informacie k tejto téme
L §préva suborov
DalSie informacie: "Sprava suborov", Strana 90
= Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",

Strana 76
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Definovanie polovyrobku

Po otvoreni nového programu NC méZete definovat’ polovyrobok.

Kvader definujte napriklad zadanim bodu MIN. a MAX., vZzdy

vzhladom na zvoleny vztazny bod.

Po vybere zelanej formy polovyrobku softvérovym tlacidlom

ovladanie automaticky aktivuje definiciu polovyrobku a zobrazi

vyzvu na zadanie potrebnych udajov polovyrobku:

» Os vretena Z - rovina XY: Zadaijte aktivnhu os vretena. G17 je
uloZené ako prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

> Definicia polovyrobku: minimum X: Vlozte najmenSiu
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. O,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

» Definicia polovyrobku: minimum Y: VloZte najmensiu
suradnicu Y polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. O,
vstup potvrdte tladidlom ENT

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

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

> Ovladanie ukongi dialégové okno.

Priklad

%NOVY G71 *

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

Detailné informacie k tejto téme

m IvDefinl'cia polovyrobku
DalsSie informacie: "Otvorenie nového programu NC",
Strana 80

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Struktura programu

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

Odporucana struktura programu pri jednoduchych,
konvenénych obrabaniach obrysov

U
=
=
o

o

BN

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaciato€ného
bodu obrysu

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

Nébeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukonéenie programu NC
Detailné informacie k tejto téme

L I?rogramovanie obrysu
DalSie informacie: "Programovanie pohybu nastroja na
obrabanie", Strana 124

w N

N

0 N O O
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

U
=
=
o

o

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia obrabacieho cyklu

Nabeh do polohy obrabania

Vyvolanie cyklu, zapnutie vretena/chladiacej kvapaliny
Odsunutie nastroja, ukoncenie programu NC
Detailné informacie k tejto téme

= Programovanie cyklov
Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov,

o 0k WON -

B
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Naprogramuijte jednoduchy obrys

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

TOOL
CALL

=

Goo

G390

G40

Goo

G40

>

Vyvolanie nastroja: Zadajte Udaje nastroja. Vstup
vzdy potvrdte tlacidlom ENT, nezabudnite na os
nastroja G17

Na otvorenie bloku NC pre pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G

Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GOO

Pre absolutne rozmerové udaje stlacte
softvérové tlacidlo G90

Odsunutie nastroja: StlaCte oranzové osové
tlacidlo Z a vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlagidlom ENT.

Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru: Stlacte
softvérové tlacidlo G40

Potvrdte otazku Dodatocna funkcia M? tlacidlom
END

Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G

Na rychloposuv stlatte softvérové tladidlo GOO

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

Stla¢te oranzové osové tlacidlo Y a zadajte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. -20. Potvrdte vstup tlaidlom ENT.

Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru: Stlacte
softvérové tlacidlo G40

Potvrdte otazku Dodatocna funkcia M? tlacidlom
END

Ovladanie ulozi vioZzeny blok posuvu do pamate.
Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G
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Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GO0

Posuv nastroja do hibky: Stladte oranzové osové
tlacidlo Z a vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. -5. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

Neaktivovat Ziadnu korekciu polomeru: Stlacte
softvérové tlacidlo G40

Dodatocna funkcia M? Zapnite vreteno
a chladiacu kvapalinu, napr. M13, vstup potvrdte
tlacidlom END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

Zadaijte suradnice zaciatocného bodu obrysu
na osi X a 'Y, napr. 5/5, vstup potvrdte tlacidlom
ENT

Aktivacia korekcie polomeru nalavo od drahy:
Stlacte softvérové tlacidlo G41

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

Vlozte 26 na nabeh na obrys: definujte Radius
zaoblenia? kruznice nabehu, vstup potvrdte
tlacidlom END

Obrabanie obrysu, nabeh do bodu obrysu
Postaéi zadanie meniacich sa informacii, zadajte
teda iba suradnicu Y 95 a pomocou tlacidla END
ulozte zadania

Nabeh do bodu obrysu 3: Zadajte suradnicu X 95
a tla€idlom END uloZte zadania

Definujte skosenie G24 v bode obrysu 3: Usek
skosenia? zadajte 10 mm, vstup ulozZte tlacidlom
END

Nabeh do bodu obrysu 4: Zadajte suradnicu Y 5
a tlac¢idlom END ulozte zadania

Definujte skosenie G24 v bode obrysu 4: Usek
skosenia? zadajte 20 mm, vstup ulozZte tlacidlom
END

Néabeh do bodu obrysu 1: Zadajte suradnicu X 5
a tlaCidlom END ulozte zadania

Vlozte 27 na opustenie obrysu: DefinujteRadius
zaoblenia? kruznice odsunu

Opustenie obrysu: Zadajte suradnice mimo
obrobku na osi X a Y, napr. -20/-20, vstup
potvrdte tlacidlom ENT

Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru: Stlacte
softvérové tlacidlo G40

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

» Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke

stlacte tlacidlo L
» Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GOO

» Odsunutie nastroja: Stlacte oranzové osoveé
tlacidlo Z na odsunutie v osi nastroja a vliozte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup tladidlom
ENT.

» Neaktivovat zZiadnu korekciu polomeru: Stlacte
softvérové tlacidlo G40

» Dodatoc¢na funkcia M? Zadajte M2 na ukoncenie
programu, vstup potvrdte tlacidlom END:

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Detailné informacie k tejto téme

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

Uplny priklad s blokmi NC
DalsSie informacie: "Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie
kartézsky", Strana 146

Yytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 76

Nabeh na/opustenie obrysu
DalSie informacie: "Nabeh na obrys a opustenie obrysu",
Strana 127

I?rogramovanie obrysov

DalsSie informacie: "Prehlad drahovych funkcii", Strana 138
I§orekcia polomeru nastroja

DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja ", Strana 118
I?rl'davné funkcie M

DalSie informacie: "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 206
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Vytvorenie programu cyklov

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

vytvorili.

TOOL
CALL

- N

CYCL
DEF

URTANIE~/
ZAVIT

200

)

50

Vyvolanie nastroja: Zadajte Udaje nastroja. Vstup
vzdy potvrdte tlacidlom ENT, nezabudnite na os
nastroja

Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

Tlacidlom so Sipkou prejdite dofava do vstupnej
oblasti pre funkcie G

» Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GOO

Pre absolutne rozmerové udaje stlacte
softvérové tlacidlo G90

Odsunutie nastroja: StlaCte oranzové osové
tlacidlo Z a vloZte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

Neaktivovat ziadnu korekciu polomeru: Stlacte
softvérove tlacidlo G40
Dodatoc¢na funkcia M? Zapnite vreteno a

chladiacu kvapalinu, napr. M13 vstup potvrdte
tlacidlom END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Vyvolajte menu cyklov: Stlacte tlacidlo CYCL DEF

Zobrazenie cyklov vitania

Zvolte Standardny vitaci cyklus 200

Ovladanie spusti dialogové okno na definovanie
cyklu.

Krok za krokom zadajte parametre pozadované
ovladanim, zadanie zakazdym potvrdte tladidlom
ENT.

Ovladanie zobrazi dodato¢ne v pravej obrazovke
grafiku, v ktorej je znazorneny prislusny
parameter cyklu

Vlozte 0 na nabeh do prvej vitacej polohy:
Vlozte suradnice vitacej polohy, spustite cyklus
funkciou M99

Vlozte 0 na nabeh do nasledujucej vitacej
polohy: VlozZte suradnice prislusnych vitacich
poldh, spustite cyklus funkciou M99.

Zadaijte 0 pre odsunutie nastroja: Stlacte
oranzové osove tlacidlo Z a vlozte hodnotu pre
polohu, do ktorej sa ma nabeh vykonat, napr.
250. Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

Dodatoc¢na funkcia M?Zadajte M2 na ukonc&enie
programu, vstup potvrdte tlacidlom END:

Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja

Definovanie cyklu

Vreteno a chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu
Vyvolanie cyklu
Vyvolanie cyklu
Vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

v
=
=
o

o

Detailné informacie k tejto téme

Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 76

Programovanie cyklov
DalSie informacie: pouzivatel'ska prirucka Programovanie
cyklov
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Zaklady | TNC 320

3.1 TNC 320

Ovladania TNC od spolo¢nosti HEIDENHAIN su uréené pre
dielenské ovladania drah, s ktorymi mozete programovat

bezné frézovacie a vitacie obrabania priamo na stroji v lahko
zrozumitelnom nekédovanom texte. Su navrhnuté na pouzivanie
vo frézovacich a vftacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach
pracujucich az s 6 osami. Okrem toho mézete programovane
nastavovat’ uhlovu polohu vretena.

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané

prehladne, takZze mate jednoduchy a rychly pristup ku vSetkym
funkciam.

Nekoédovany text HEIDENHAIN a DIN/ISO

Nekdédovany text od spolo¢nosti HEIDENHAIN, ktory je
programovacim jazykom pre dielenské prevadzky na baze
dialégovych okien, umoznuje mimoriadne jednoduché vytvorenie
programu. Programovacia grafika znazornuje jednotlivé kroky
obrabania priamo pocas zadavania programu. Ak nie je k dispozicii
vykres, ktory je kompatibilny s programom NC, ako pomécku
mozno dodatoéne pouzit volné programovanie obrysov FK.
Graficku simulaciu obrabania obrobku mozno vykonat pocas testu
programu, ale aj priamo pocas chodu programu.

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

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

Kompatibilita

Programy NC, ktoré ste vytvorili na systémoch ovladania drah
HEIDENHAIN (od TNC 150 B), sa v TNC 320 m6zu vykonavat
podmienene. Ked bloky NC obsahuju neplatné prvky, ovladanie
ich pri otvarani suboru oznaci chybovym hlasenim alebo ako bloky
typu ERROR (chybné).

o V tejto suvislosti si pozrite aj podrobny opis rozdielov
medzi iTNC 530 a TNC 320.
Dalsie informacie: "Porovnanie funkcii medzi TNC 320
aiTNC 530", Strana 434
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

3.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

Ovladanie sa dodava ako kompaktna verzia alebo ako verzia so
samostatnou obrazovkou a samostatnym ovladacim panelom.
V oboch variantoch je ovladanie vybavené 15-palcovou plochou
farebnou obrazovkou TFT.

1 Hlavicka
Pri zapnutom ovladani sa v hlaviCke obrazovky zobrazu-
ju zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkove rezimy stroja
vlavo a prevadzkové rezimy programovania vpravo. Vo
vacSom poli hlaviCky je uvedeny prevadzkovy rezim, v ktorom
je zapnuta obrazovka: tu sa zobrazuju dialégové otazky a
texty hlaseni (vynimka: ak ovladanie zobrazuje len grafiku).
2 Softvérové tlacidla
V spodnom riadku zobrazuje ovladanie dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziaci-
mi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy priamo nad
liStou softvérovych tlacidiel pocet it softvérovych tlacidiel,
ktoré mézete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi softvé-
rovymi tlaCidlami. Aktivna lista softvérovych tlaCidiel sa zobra-
zuje ako modry péas
Softvérové tladidla volby
Prepinacie softvérové tlacidla
Urcenie rozdelenia obrazovky

Tlacidlo na prepinanie zobrazenia pre prevadzkové rezimy
stroja a programovania a tretiu pracovnu plochu

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

9 Pripojka rozhrania USB

o O A~ W

0 ~N

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

HEIDENHAIN

[ Mg ] |
i |
i .
9 ; ”“ |
l cccccccc £ ‘/ 6
ERuEERy P ‘
5 — = — ;AEE - 1734 T35 — ‘I
e e s, e 2
"M EEREHKHERNE
‘4 poe SoDEE maoo
L EEE CoDEE GO0
O nan & sEnsEe guos
T D O SEEEE goas
: @ o= DEEE
(@ = oaa
o E oo= EEEa

~E BoEBE~IBE B,

55



Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Nastavenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie méze napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program NC

v lavom okne, kym pravé okno zobrazuje su¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okne zobrazit
aj Clenenie programu alebo vyluéne program NC vo velkom

okne. Ktoré okno méze ovladanie zobrazit, zavisi od zvoleného
prevadzkového rezimu.

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

@ » Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky: Na liste
softvérovych tlacidiel sa zobrazia dostupné
moznosti rozdelenia obrazovky
Dalsie informacie: "Prevadzkové rezimy",

Strana 58
PROGRAN » Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
ERFI;IKF! tlacgidlom.

Ovladaci panel

Ovladanie TNC 320 sa dodava s integrovanym ovladacim 6 ®

, . 7 ” . . HEIDENHAIN
panelom. Alternativne je systém T’NC 3’20 dostupny aj vo verzii : —=
so samostatnou obrazovkou a ovladacim panelom so znakovou e [
klavesnicou. =]
r 7 . 7 . r , D
1 Znakova klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov ) =
a programovanie DIN/ISO — . ! -
2 = Sprava suborov P " -
|
B Vreckova kalkulacka . )
- i I TR
Funkeia MOD KAl AR AN AR

= Funkcia HELP
B Zobrazenie chybovych hlaseni

a I E @ e e eEEeE @
B =) FEOEE Coon

® Prepinanie obrazovky medzi prevadzkovymi reZimami ot ‘EEE sDEDES ==
. . /4 ’\B =) 2| 3
Prevadzkové reZzimy programovania @ A T T T §
Prova S . DS D FEEEE goan
revadzkové rezimy stroja 2 4 S e ooE DaBm
Otvaranie programovacich dialégov (Qd N1 p—
® @

Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO
Ciselny vstup a vyber osi

0 gvla'dacieho panela stroja
DalSie informacie: prirucka k stroju

= NN O 0o W

Funkcie jednotlivych tladidiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Niektori vyrobcovia strojov nepouZzivaju Standardny
ovladaci panel spolo€nosti HEIDENHAIN.

Tlagidla, ako napr. Start NC alebo Stop NC, su opisané
v priru¢ke k stroju.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Klavesnica na obrazovke

Ak pouzivate kompaktnu verziu ovladania (bez znakovej
klavesnice), mbzete pismena a Specialne znaky vkladat pomocou
kldvesnice na obrazovke alebo pomocou znakovej kldvesnice
pripojenej cez USB.

Zadavanie textu pomocou
Pri praci s klavesnicou na obrazovke postupujte takto:
» Stlacte tlacidlo GOTO, aby ste zadali pismena

napr. pre nazov programu alebo nazov adresara
pomocou klavesnice na obrazovke

> Ovladanie otvori okno, v ktorom zobrazi ¢iselné
vstupné pole ovladania s prislusnym rozlozenim
pismen.
n » Viackrat stlacte Cislicové tlagidlo, kym nebude
kurzor na poZzadovanom pismene
» Pred zadanim nasledujuceho znaku pockaijte,
kym ovladanie prevezme Zelany znak
» Softvérovym tlac¢idlom OK prevezmite text do
otvoreného dialégového pola

oK

Softvérovym tlacidlom abc/ABC prepinajte medzi velkymi a malymi
pismenami. Ak vyrobca vasho stroja definoval dodato¢né Specialne
znaky, mdzete ich vyvolat a vlozit prostrednictvom softvérového
tlagidla SPEC. ZNAK. Na vymazanie jednotlivych znakov stladte
softvérové tlacidlo BACKSPACE.
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3.3

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, vkladanie bodov a otacanie roviny

obrabania.

Prevadzkovy rezim Elektrické ru¢né koliesko podporuje ruény
posuv osi stroja elektronickym ruénym kolieskom HR.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (zvol'te podla

popisu vyssie)

Softvérové Okno
tlacidlo
Polohy
POLOHA
PoLOHA VFavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu
STAV
PoLoHA VIavo: polohy, vpravo: obrobok
O0BROBOK
PoLonA Vlavo: polohy, vpravo: kolizne teleso a obrobok
MACHINE

Polohovanie s ruénym zadavanim

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Zaklady | Prevadzkové rezimy

Hutny rezim
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Zaklady | Prevadzkové rezimy

Programovanie
V tomto prevadzkovom rezime vytvorite svoje programy NC. [y ze2in @ rrogranovat
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na -
poziadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované drahy 2 L .
posuvu. B
Softvérové tlagidla na rozdelenie obrazovky Balilddm F —
Softvérové  Okno
tlacidlo 4%
Program NC RN AmamasaEeTeAemRaseaT o
PROGRAM 2TATOR | KONIEG sTh e | ) B sTaRT || Reser
| ” HeAohs | e 24 h o
SLENENZE VFavo: program NC, vpravo: ¢lenenie programu
PRI;ER.
PROGRAN Vravo: program NC, vpravo: programovacia grafi-
GRAFIKA ka
Test programu
Ovladanie simuluje programy NC a ¢asti programov ot zezin 0 B roc prograns =l

v prevadzkovom rezime Test programu, napr. na najdenie
geometrickych nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych
udajov v programe NC a poruSeni pracovného priestoru. Simulacia . Serine vne presen o
je podporovana graficky r6znymi nahladmi. e 75

w70 cos L1+

tern 1027949KL1

Softvérové tlagidla na rozdelenie obrazovky Sy A f—

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC _ S T B
PROGRAM — H s ""sum‘ M r«gf”'
sThv VFlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROE+RFII1U
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
DER;EOK
Obrobok
OBROBOK
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Vykonavanie programu plynulo a krokovanie
programu

V prevadzkovom rezime Chod programu Plynule vykona ovladanie
program NC 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 NC samostatne tlagidlom Start NC. Pri cykloch
bodovych rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi po kazdom
bode.

Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
GLENENTE Vravo: program NC, vpravo: ¢lenenie
PQD“‘ER.
sTAu VTavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRA VFavo: program NC, vpravo: obrobok
O0BROBOK
Obrobok
OBROBOK

Zaklady | Prevadzkové rezimy

Beh programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHBADINY 1_Gesenk_casting. 1
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Zaklady | Zaklady NC

3.4 Zaklady NC

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 otonych stoloch a
naklapacich osiach rotacné meracie zariadenia.

Ak sa niektora os stroja pohybuje, generuje prislusny meraci
systém elektricky signal, z ktorého ovladanie vypocita presnu
skutoCnu polohu tejto osi stroja.

Pri vypadku napajania d6jde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skuto&nou polohou. Aby sa toto priradenie
opat obnovilo, su inkrementélne meracie systémy vybavené
referencnymi znackami. Pri prebehnuti referencnej znacky prijme
ovladanie signal, ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja.
Ovladanie tak mbze znovu obnovit priradenie skuto€nej polohy

k aktualnej polohe sani stroja. Pri linearnych meracich systémoch
s distan¢ne kédovanymi referenénymi znaCkami musite presunut
osi stroja maximalne o 20 mm, pri rotacnych meracich systémoch
maximalne o 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.
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Zaklady | Zaklady NC

Programovatelné osi

Programovatelné osi ovladania zodpovedaju Standardne definiciam Z‘
osi DIN 66217.

Oznacenia programovatelnych osi najdete v nasledujucej tabulke.

Hlavna os Paralelna os Os otacania
X u A
Y \ B
z W C

@ DodrZujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Pocet, nazov a priradenie programovatelnych osi zavisi
od stroja.
Vas vyrobca stroja méze definovat dalSie osi, napr. osi
PLC.
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Zaklady | Zaklady NC

Vzt'azné systémy

Aby ovladanie dokézalo presunut os o definovanu drahu, potrebuje
vzt'azny systém.

Ako jednoduchy vztazny systém pre linearne osi sluzi na
obrabacom stroji pristroj na meranie dizky, ktory je namontovany
rovnobeZne s osami. Pristroj na meranie dizky je éiselna os,
jednodimenzionalny suradnicovy systém.

Na presun na bod v rovine potrebuje ovladanie dve osi a teda
vztazny systém s dvomi rozmermi.

Na presun na bod v priestore potrebuje ovladanie tri osi a teda
vztazny systém s tromi rozmermi. Ked su tri osi usporiadané
vzajomne kolmo, vznika tzv. trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém.

0 V sulade s pravidlom pravej ruky ukazuju konce prstov
kladnym smerom troch hlavnych osi.

Na jednoznaéné ur€enie bodu v priestore je okrem priradenia
troch rozmerov dodatoéne potrebny zadiatoény suradnicovy
bod. Ako zaciato€ny suradnicovy bod sluZi v trojdimenzionalnom
suradnicovom systéme spolo€ny prieseénik. Tento prieseénik ma
suradnice X+0, Y+0 a Z+0.

Aby ovladanie vykonavalo napr. vymenu nastroja vzdy v rovnakej
polohe, obrabanie ale vzdy vzhladom na aktualnu polohu nastroja,
musi rozliSovat rézne vztazné systémy.
Ovladanie rozliduje nasledujuce vztazné systémy:
®  Suradnicovy systém stroja M-CS:
Machine Coordinate System
® Zakladny suradnicovy systém B-CS:
Basic Coordinate System
B Sdradnicovy systém obrobku W-CS:
Workpiece Coordinate System
B Sdradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS:
Working Plane Coordinate System
® Vstupny suradnicovy systém I-CS:
Input Coordinate System
B Sdradnicovy systém nastroja T-CS:
Tool Coordinate System

o VSetky vztazné systémy su vzajomne prepojené
vazbami. Su podriadené kinematickému retazcu
prisluSného obrabacieho stroja.
Suradnicovy systém stroja je pritom referenény vztazny
systém.
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Suradnicovy systém stroja M-CS
Suradnicovy systém stroja zodpoveda opisu kinematiky a teda
skuto€nej mechanike obrabacieho stroja.

Pretoze mechanika obrabacieho stroja nikdy nezodpoveda
presne kartézskemu suradnicovému systému, tvoria suradnicovy
systém stroja viaceré jednodimenzionalne suradnicové systémy.
Jednodimenzionalne suradnicové systémy zodpovedaju fyzickym
osiam stroja, ktoré nemusia byt nevyhnutne vzajomne kolmé.

Polohu a orientaciu jednodimenzionalnych suradnicovych systémov
definuju posuvné pohyby a rotacie vychadzajuc z osi vretena

v opise kinematiky.

Polohu zaciatoéného suradnicového bodu, tzv. nulového bodu
stroja, definuje vyrobca stroja v konfiguracii stroja. Hodnoty

v konfigurécii stroja definuju nulové polohy meracich systémov a
zodpovedaju osiam stroja. Nulovy bod stroja sa nemusi nevyhnutne
nachadzat v teoretickom prieseCniku fyzickych osi. MéZe teda lezat
aj mimo oblasti posuvu.

Pretoze pouzivatel neméze menit hodnoty konfiguracie stroja, sluzi
suradnicovy systém stroja na ur€enie konstantnych poléh, napr.
bodu na vymenu nastroja.

Softvérové Pouzitie
tlacidlo

ZaKLADNA Pouzivatel méze definovat po osiach presunutia
TRANSFORM. ’ . P . ~
v suradnicovom systéme stroja pomocou hodnét

OFFSET z tabulky vztaznych bodov.

@ Vyrobca stroja zabezpedi Konfiguraciu stipcov OFFSET
v spravcovi vztaznych bodov, ktora bude vhodna pre
stroj.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

o Len vyrobca stroja ma dodatocne pristup k tzv.
parametru VYOSENIE OEM. Tento parameter
VYOSENIE OEM umozriuje definovanie dodatoénych
posunuti pre osi otaania a paralelné osi.

Vysledkom vsetkych hodnét VYOSENIA (vSetky
spominané moznosti zadania VYOSENIA) je rozdiel
medzi SKUT. a RFSKUT polohou osi.

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Zaklady NC

Ovladanie realizuje vSetky pohyby v suradnicovom systéme stroja
bez ohfadu na to, v akom vztaznom systéme déjde k vloZeniu
hodndt.

Priklad 3-osého stroja s osou Y ako klinovou osou, ktora nie je
kolma na rovinu ZX.

» V prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie spracujte blok NC
sLIY+10

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné poZadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva pocas polohovania osi stroja Y a Z.

> Ukazovatele RFSKUT a REFPOZ zobrazuju pohyby osi Y a Z
v suradnicovom systéme stroja.

> Ukazovatele SKUT. a POZ. ukazuju vyluéne pohyb osi Y vo
vstupnom suradnicovom systéme.

» V prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie spracujte blok NC
s L1Y-10 M91

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva pocas polohovania vyluéne os stroja Y.

> Ukazovatele RFSKUT a REFPOZ ukazuju vyluéne pohyb osi Y
v suradnicovom systéme stroja.

> Ukazovatele SKUT. a POZ. zobrazuju pohyby osi Y a Z vo
vstupnom suradnicovom systéme.

Pouzivatel mbze programovat polohy vzhladom na nulovy bod
stroja, napr. pomocou dodatoc¢nej funkcie M91.
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Zakladny suradnicovy systém B-CS

Zakladny suradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod
zodpoveda koncu opisu pneumatiky.

Orientacia zakladného suradnicového systému zodpoveda vo
vacsine pripadov suradnicovému systému stroja. K vynimkam
moZze dochadzat, ked vyrobca stroja pouziva dodato¢né
kinematické transformacie.

Opis kinematiky a teda polohu zaciatoéného suradnicového bodu
pre zakladny suradnicovy systém definuje vyrobca stroja v jeho

konfiguracii. Pouzivatel neméze menit hodnoty konfiguracie stroja.

Zakladny suradnicovy systém sluZi na uréenie polohy a orientacie
suradnicového systému obrobku.

Softvérové Pouzitie
tlacidlo

ZAKLRDNA
ITRANSFORM .

OFFSET

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-
cového systému obrobku napr. pomocou 3D
snimacieho systému. Zistenu hodnotu uloZi
ovladanie vzhladom na zakladny suradnicovy
systém do spravcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM..

Viyrobca stroja zabezpeci Konfiguraciu stipcov
ZAKLADNA TRANSFORM. v spravcovi vztaznych bodoyv,
ktora bude vhodna pre stroj.

®

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie

a priebeh programov NC

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém obrobku W-CS
Suradnicovy systém obrobku je trojdimenzionalny kartézsky [@rueny rezim < @ Naprogranovat

-
. L . . vy o T AL
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod o ; ; .
zodpoveda aktivnemu vztaznému bodu. — o e E 2
Poloha a orientacia suradnicového systému obrobku zavisia od d
hodnét ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivnej tabulky vztaznych : z ;3 i ] l
bodov. . . = a = ==y
100% S-OVR
Softvérové Pouzitie - 100% :.ovr\ L ¢ —
o q X + ®
tlacidlo @ ool oo b
Z -5.000 (:,”"" @
Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni- e o o
[TRANSFORM . g 7 ZAGIATOR KONIEG STR STR. ZARLADH REF. BOD
oFFsET cového systému obrobku napr. pomocou 3D FOOOU T T e ] T v

snimacieho systému. Zistent hodnotu ulozi
ovladanie vzhladom na z&kladny suradnicovy
systém do spravcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM..

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Pouzivatel definuje v siradnicovom systéme obrobku pomocou
transformacii polohu a orientaciu suradnicového systému roviny
obrabania.

Transformacie v suradnicovom systéme obrobku
® Funkcie 3D ROT

= Funkcie PLANE

B Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

® Cyklus 7 POSUN. NUL. BODU
(posunutie pred natocenim roviny obrabania)

® Cyklus 8 ZRKADLENIE
(zrkadlenie pred nato¢enim roviny obrabania)
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Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

V kazdom suradnicovom systéme naprogramuijte len

uvedené (odporucané) transformacie. Plati to nielen

pre aktivovanie, ale aj deaktivovanie transformacii.

Vysledkom iného pouZzivania mézu byt neotakavané

alebo nezelané konstelacie. V tomto pripade reSpektujte

nasledujuce pokyny na programovanie.

Pokyny na programovanie:

= Naprogramovanie transformacii (zrkadlenie a
posunutie) pred funkciami PLANE (okrem PLANE
AXIAL) spdsobi zmenu polohy taziska (zaliatok
suradnicového systému roviny obrabania WPL-CS) a
orientacie osi ota¢ania.
B Samotné posunutie zmeni iba polohu taziska
®  Samotné zrkadlenie zmeni iba orientaciu osi

otacania.

=V spojeni s PLANE AXIAL a cyklom 19 nemaju
naprogramované transformacie (zrkadlenie, otacanie
a nastavenie mierky) ziaden vplyv na polohu taziska
alebo orientaciu osi otacania.

Bez aktivnych transformacii v siradnicovom systéme
obrobku sa poloha a orientacia suradnicového systému
roviny obrabania a suradnicového systému obrobku
zhoduju.

Na 3-osom stroji alebo pri ¢istom obrabani v 3 osiach
neexistuju Ziadne transformacie v suradnicovom
systéme obrobku. Hodnoty ZAKLADNA TRANSFORM.

z aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov pdsobia pri
tomto predpoklade priamo na suradnicovy systém roviny
obrabania.

Suradnicovy systém roviny obrabania, samozrejme,
umoziuje dalSie transformacie

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny
obrabania WPL-CS", Strana 69
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS
Suradnicovy systém roviny obrabania je trojdimenzionalny
kartézsky suradnicovy systém.

Poloha a orientacia suradnicového systému roviny obrabania

zavisia od aktivnych transformacii v suradnicovom systéme
obrobku.

o Bez aktivnych transformacii v siradnicovom systéme
obrobku sa poloha a orientacia suradnicového systému

roviny obrabania a suradnicového systému obrobku
zhoduju.
Na 3-osom stroji alebo pri ¢istom obrabani v 3 osiach
neexistuju ziadne transformacie v sturadnicovom
systéme obrobku. Hodnoty ZAKLADNA TRANSFORM.
z aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov pdsobia pri
tomto predpoklade priamo na suradnicovy systém roviny
obrabania.

Pouzivatel definuje v suradnicovom systéme roviny obrabania
pomocou transformacii polohu a orientaciu vstupného
suradnicového systému.

Transformacie v suradnicovom systéme roviny obrabania:
Cyklus 7 POSUN. NUL. BODU

Cyklus 8 ZRKADLENIE

Cyklus 10 OTACANIE

Cyklus 11 ROZM: FAKT.

Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI

PLANE RELATIVE

o Ako funkcia PLANE pdsobi v suradnicovom systéme
obrobku funkcia PLANE RELATIVE a orientuje
suradnicovy systém roviny obrabania.
Hodnoty dodato¢ného natoéenia sa pritom ale vzdy
vztahuju na aktualny suradnicovy systém roviny
obrabania.

o Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

o Bez aktivnych transformacii v siradnicovom systéme
roviny obrabania sa poloha a orientacia vstupného
suradnicového systému a suradnicového systému roviny
obrabania zhoduju.

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho Ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivneho riadka tabulky
vztaznych bodov pbsobia pri tomto predpoklade priamo
na vstupny suradnicovy systém.
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Vstupny suradnicovy systém I-CS

Vstupny suradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém.

Poloha a orientacia vstupného suradnicového systému zavisia od
aktivnych transformacii v siradnicovom systéme roviny obrabania.

o Bez aktivnych transformacii v siradnicovom systéme
roviny obrabania sa poloha a orientacia vstupného
suradnicového systému a suradnicového systému roviny
obréabania zhoduju.

Na 3-osom stroji alebo pri ¢istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivneho riadka tabulky
vztaznych bodov pésobia pri tomto predpoklade priamo
na vstupny suradnicovy systém.

Pouzivatel definuje pomocou blokov posuvu vo vstupnom
suradnicovom systéme polohu nastroja a tym polohu
suradnicového systému nastroja.

Zaklady | Zaklady NC

0 Aj zobrazenia POZ., SKUT.SKUT., P.OD. a SKUT. RW sa
vztahuju na vstupny suradnicovy systém.

Bloky posuvu vo vstupnom suradnicovom systéme:

®  bloky posuvu rovnobezné s osami

= bloky posuvu s kartézskymi alebo polarnymi suradnicami
Priklad

N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Orientéaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v rdznych vztaznych systémoch.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-
CS", Strana 71

Obrys vztahujuci sa na zaciatok vstupného
suradnicového systému sa da lubovolne
transformovat velmi jednoducho.
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém nastroja T-CS

Suradnicovy systém nastroja je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod

zodpoveda vztaznému bodu nastroja. Na tento bod sa vztahuju

hodnoty z tabulky nastrojov, L a R pri frézovacich nastrojoch a ZL, | : K : : K : |
XL a YL pri sustruznickych nastrojoch. T g L J

Dalsie informacie: PouZivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie ] \ \ \
a priebeh programov NC

V sulade s hodnotami z tabulky nastrojov sa pociatok
suradnicového systému nastroja presunie na vodiaci bod nastroja
TCP. TCP je skratka pre spojenie Tool Center Point.

Ak sa program NC nevztahuje na hrot nastroja, musi sa vodiaci

bod nastroja presunut. Potrebné posunutie sa v programe NC
vykona pomocou hodnét delta pri vyvolani nastroja.

o Poloha TCP zobrazena v grafike je v spojeni s 3D
korekciou nastroja zavazna.

o Pouzivatel definuje pomocou blokov posuvu vo
vstupnom suradnicovom systéme polohu nastroja a tym
polohu suradnicového systému nastroja.

Orientacia suradnicového systému nastroja zavisi pri aktivnej
dodatocnej funkcii M128 od aktualneho prisuvu nastroja

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme stroja:
Priklad
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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Zaklady | Zaklady NC

Pri zobrazenych blokoch posuvu s vektormi je 3D
korekcia nastroja mozna pomocou korekénych hodnét
DL, DR a DR2 z bloku T.

Princip fungovania korekénych hodnét zavisi od typu
nastroja.
Oylédanie rozpoznava rézne typy nastrojov pomocou
stipcov L, R a R2 z tabulky nastrojov:
® R27pg + DR27pg + DR2proG = 0

— stopkove frézy
5 R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DRag +

DRproc
— zaoblovacie alebo gulové frézy

® 0 <R2mpp + DR21pg + DR2proG < R7ag + DRyag +

DRPROG
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

Bez funkcie TCPM alebo pridavnej funkcie M128 je
orientacia suradnicového systému nastroja a vstupného
suradnicového systému identicka.

72
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Zaklady | Zaklady NC

Oznacenie osi na frézach

Osi X, Y a Z na vaSej 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 Vedlajsia os
X Y z
Y z X
z X Y

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okoétovany pravouhlo, vytvorite program NC vi
taktiez s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch s kruhovymi
oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je €asto jednoduchsie definovat
polohy polarnymi suradnicami.

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne / 2

suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju R
svoj nulovy bod (zaciatok) v péle CC (CC = circle centre; angl. R H

stred kruhu). Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana cc
pomocou: N

® Polarne suradnice polomeru: Vzdialenost od pélu CC k danej
polohe 30
® Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaznou osou uhla a
priamkou, ktora spaja pol CC s danou polohou.

x ¥

Urcenie polu a vzt'aznej osi uhla

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

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

Absolutne polohy obrobku

Ak sa suradnice polohy vztahuju na nulovy bod suradnic (poc€iatok), Y
oznacuju sa ako absolutne suradnice. Kazda poloha na obrobku je
jednoznacne definovana svojimi absolutnymi stiradnicami.

Priklad 1: Diery s absolutnymi saradnicami:

Diera 1 Diera 2 Diera 3
X=10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementéalne polohy obrobku Y

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

Inkrementalny rozmer oznacite pomocou funkcie G91.
Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

10,10

Absolutne suradnice diery 4

X=10 mm

Y =10 mm

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

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vzdy na pdl a vztaznu os uhla.

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja.
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Zaklady | Zaklady NC

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 voci
osiam stroja a presurnite nastroj pre kazdu os do znamej polohy

k obrobku. Pre tuto polohu nastavite indikaciu ovladania bud na
nulu, alebo na ur€enu hodnotu polohy. Tym priradite obrobok k tej
vztaznej sustave, ktora plati pre indikaciu ovladania alebo pre vas
program NC.

Ak vykres obrobku definuje relativne vztazné body, staci pouzit
cykly na transformaciu suradnic.

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov

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

Velmi pohodine nastavite vztazné body pomocou 3D dotykovej
sondy HEIDENHAIN.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

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 do¢asne 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.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

3.5 Vytvaranie a vkladanie programov NC

Struktara programu NC v formate DIN/ISO
Program NC sa sklada z radu blokov NC. Obrazok vpravo
znazornuje prvky bloku NC.

Ovladanie gisluje bloky NCprogramu NC automaticky, v zavislosti
od parametra stroja blockincrement (105409). Parameter stroja
blockincrement (105409) definuje rozsah kroku Cislovania blokov.

Prvy blok NCprogramu NC je oznaceny retazcom %, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky NC obsahuju informacie o:

= polovyrobku,

= \Vyvolania nastrojov

®E nabehu do bezpecnostnej polohy

® posuvoch a otackach vretena,

= drahovych pohyboch, , cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok NC programu NC je oznaceny retazcom
N99999999, nazvom programu a platnou mernou jednotkou.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom
a obrobkom. Po€as prisuvu po vymene nastroja hrozi
nebezpecéenstvo kolizie!

» V pripade potreby naprogramujte pridavnu bezpeénu
medzipolohu.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Definicia polovyrobku: G30/G31

Bezprostredne po otvoreni nového programu definujte neobrobeny
obrobok. Na dodatocné definovanie polovyrobku stlacte tlaCidlo
SPEC FCT, softvérové tlaCidlo NORMATIVY PROGRAMU a nasledne

softvérové tladidlo BLK FORM. Tuto definiciu potrebuje ovladanie na

grafické simulacie.

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

Ovladanie dokaze zobrazovat rézne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
@ Definicia pravouhlého polovyrobku
Definicia valcového polovyrobku
2 Definovanie rotacne symetrického polovyrobku s
‘ > [ubovolnym tvarom

Pravouhly polovyrobok

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

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

= MAX. bod G31: najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; vlozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty

Priklad

%NOVY G71 *

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

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

Koniec programu, nazov, merna jednotka
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

E X, Y alebo Z: Rota¢na 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

o Parametre DIST a Rl alebo DI su volitelné a nemusite ich

naprogramovat.
Priklad
%NOVY G71 * Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* Os vretena, polomer, dizka, vzdialenost, vnitorny polomer
N99999999 %NOVY G71 * Koniec programu, nazov, merna jednotka

Rota¢ne symetricky polovyrobok s fubovolnym tvarom

Obrys rota&ne symetrického polovyrobku definujete v podprograme.

Pritom pouZite X, Y alebo Z ako rotaénu os. Z

V ramci definicie polovyrobku odkazujete na popis obrysu:

= DIM_D, DIM_R: priemer alebo polomer rotacne symetrického
polovyrobku = X

® LBL: podprogram s popisom obrysu

Popis obrysu smie obsahovat negativne hodnoty na rotacnej

osi, no iba pozitivne hodnoty na hlavnej osi. Obrys musi byt

uzatvoreny, tzn. Zze zaciatok obrysu zodpoveda koncu obrysu.

Ak pouzijete na definovanie rotacne symetrického polovyrobku

inkrementalne suradnice, nebudu rozmery zavisiet od

naprogramovaného priemeru.

.

7\

o Podprogram mézete uviest pomocou €isla, nazvu alebo
parametra QS.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

Os vretena, spdsob interpretacie, ¢islo podprogramu

Koniec hlavného programu
Zaciatok podprogramu
Zaciatok obrysu

Programovanie v pozitivnom smere hlavnej osi

Koniec obrysu
Koniec podprogramu

Koniec programu, nazov, merna jednotka

v
=
=
o

o
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Otvorenie nového programu NC

Program NC zadavajte vzdy v prevadzkovom rezime Programovat’.

Priklad otvorenia programu: e Y
» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Programovat’ -
» Stlacte tlaCidlo PGM MGT ¥
> Ovladanie otvori spravu suborov.
Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program NC ulozit:
NAZOV SUBORU = NOVY.| R
Nt » Zadajte novy nazov programu
» Potvrdte vstup tlacidlom ENT.
» Vyberte mernu jednotku: stlacte softvérove
HH tlacidlo MM alebo INCH.
> Ovladanie prejde do okna programu a spusti
dialég na definovanie BLK-FORM (polovyrobok).
» Vyberte pravouhly polovyrobok: stladte
@ softvérove tlacidlo pre pravouhly tvar
polovyrobku
ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY
» Vlozte os vretena, napr. G17
617
DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM
ENT » VloZte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu a
kaZzdu suradnicu potvrdte klavesom ENT
DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM
Nt » Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MAX-bodu a
kazdu suradnicu potvrdte klavesom ENT
Priklad
%NOVY G71 * Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

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

Ovladanie vytvara prvy a posledny blok NCprogramu NC
automaticky.

o Ak nechcete programovat’ definiciu polovyrobku,
preruste dialég pri polozke Plocha spracovania v
grafike: XY stlacenim tlacidla DEL!

Ruény rezim

Programovaf

Os vretena, suradnice bodu MIN
Suradnice bodu MAX

Koniec programu, nazov, merna jednotka
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Programovanie pohybov nastroja v DIN/ISO

Na naprogramovanie bloku NC stlacte tlacidlo SPEC FCT. Stlacte I e G- oocancvat ww
softvérové tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU a potom softvérové tlacidlo T -
DIN/ISO. Na ziskanie prislusného kodu G méZete pouzit aj sivé s an s 1 [

tla€idla drahovych funkcii.

o Pri zadavani funkcii DIN/ISO pomocou znakovej
klavesnice pripojenej pomocou USB dbajte na to, aby
bolo aktivne pisanie velkych pismen.

e
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Priklad polohovacieho bloku

» Stlacte tlacidlo G

» Vlozte 1 a stlacte tladidlo ENT na otvorenie

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

Draha stredu nastroja

> Vlozte 40 a vstup potvrdte tladidlom ENT na
posuv bez korekcie polomeru nastroja
Alternativa
» Posuv na obrys naprogramovany vlavo, resp.
Eht vpravo: Stladte softvérové tlagidlo G41 alebo G42
G42
POSUV F=?

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

PRIDAVNA FUNKCIA M?

» Vlozte 3 (dodato¢na funkcia M3 Vreteno zap.).

» Po stlaceni tlacidla END ukonéi ovladanie tento
dialdg.
Priklad

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Prevzatie skutoénych poloh

Ovladanie umoznuje prevzatie aktualnej polohy nastroja do
programu NC, ak napr.

® programujete bloky posuvu,

® programujete cykly.

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

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

» Zvolite funkciu Prevziat skuto¢nu polohu

> Ovladanie zobrazi v liste pomocnych tlacidiel osi,
ktorych polohy mdzete prevziat.
0s > V}'/ber osi

z > Ovladanie zapiSe aktualnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka.

o Napriek aktivnej korekcii polomeru nastroja prebera
ovladanie do roviny obrabania vZdy suradnice stredu
nastroja.

Ovladanie zohladni aktivnu korekciu dizky nastroja a do
osi nastroja prevezme vzdy suradnice hrotu nastroja.

Ovladanie ponecha listu softvérovych tlacidiel

na vyber osi aktivnhu az po stlacenie tlaCidla

Prevziat’' skutoénu polohu. Tato reakcia plati aj v
pripade, ak ulozite aktualny blok NC alebo pomocou
osového tlacidla otvorite novy blok NC. Ak pomocou
softvérového tlacidla vyberiete vstupnu alternativu (napr.
korekcia polomeru), ovladanie zatvori listu softvérovych
tlacidiel na vyber osi.

Pri aktivnej funkcii Nato€enie obrabacej roviny nie je
funkcia Prevziat’ skuto¢nu polohu povolena.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Editovanie programu NC

0 Pocas spracovania nemoézete editovat aktivny program
NC.

Pri vytvarani alebo zmene programu NC moézete tlacidlami so
Sipkami alebo softvérovymi tlacidlami vybrat fTubovolny riadok
v programe NC a aj jednotlivé slova v bloku NC:

Softvérové Funkcia

tlacidlo /
tlacidlo
sTR. Listovat po strankach nahor
STR. Listovat po strankach nadol
ZasTATOK Prechod na zacCiatok programu
KonTEC Prechod na koniec programu
Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazov-
=i | ke. Tato funkcia umoznuje zobrazit' viac blokov
NC, ktoré su naprogramované pred aktualnym
blokom NC.
Bez funkcie pri Uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.
Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazov-
= ke. Tato funkcia umoznuje zobrazit' viac blokov

NC, ktoré su naprogramované za aktualnym
blokom NC.

Bez funkcie pri uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.

Skok z bloku NC na blok NC

Vyber jednotlivych slov v bloku NC

GoTo Zvolte stanoveny blok NC
Dalsie informacie: "Pouzit tlacidlo GOTO",
Strana 170

E0O0R8
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Softvérové Funkcia

tlacidlo /
tla€idlo
= Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu
® Vymazanie chybnej hodnoty
B Vymazanie chybového hlasenia, ktoré sa da
vymazat
I Vymazanie vybraného slova
= Vymazanie vybraného bloku NC
B Vymazanie cyklov a Casti programu
POSLEDN. Vlozenie bloku NC, ktory ste naposledy upravili
L alebo vymazali

Vlozenie bloku NC na l'ubovol'nom mieste
» Vyberte blok NC, za ktory chcete pripojit novy blok NC
» Zacatie dialégu

Ulozenie zmien

Ovladanie uklada zmeny Standardne automaticky, ak prepnete
prevadzkovy rezim, alebo ak vyberiete spravu suborov. Pri
cielenom ukladani zmien v programe NC postupujte takto:

» Vyberte liStu softvérovych tlacidiel s funkciami na ukladanie
» Stladte softvérové tlagidlo ULOZIT

> Ovladanie ulozZi vdetky zmeny vykonané od
posledného ulozenia.

ULOZIT

Ulozenie programu NC do nového suboru

Obsah aktualne vybraného programu NC mézete ulozit pod inym
nazvom programu. Postupujte pritom takto:

» Vyberte lidtu softvérovych tlacidiel s funkciami na ukladanie
> Stlagte softvérové tlagidlo ULOZIT POD
o > Ovladanie zobrazi okno, v ktorom mézete vybrat

adresar a vloZit novy nazov suboru.

» Softvérovym tlacidlom ZMENIT prip. zvolte
cielovy adresar

» VloZte ndzov suboru

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

o Subor ulozeny prikazom ULOZIT POD najdete v sprave
suborov aj pomocou softvérového tlacdidla POSL. Tag.
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Vratenie zmien spat’
Mbzete vratit spat vSetky zmeny, ktoré ste vykonali od
posledného uloZenia. Postupujte pritom takto:
> Vyberte liStu softvérovych tladidiel s funkciami na ukladanie
» Stlagte softvérové tlagidlo ZRUSIT ZMENU
EMEY > ovladanie zobrazi okno, v ktorom méozete Ukon
potvrdit alebo prerusit

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

Zmena a vlozenie slov

» Vyber slova v bloku NC

» Prepisanie novym slovom

> lhned po vybere slova je k dispozicii dialég.
» Dokoncenie zmeny: Stlacte tlacidlo KONIEC

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava

alebo dolava), kym sa zobrazi pozadovany dialég a zadajte
pozadovanu hodnotu.

Hladanie rovnakych slov v réznych blokoch NC

» Vyber slova v bloku NC: stlacajte tlacidlo so
Sipkou, kym sa neoznaci pozadované slovo.

» Vyber bloku NC tlacidlami so Sipkami
B Sipka nadol: vyhladavanie v smere vpred
= Sipka nahor: vyhladavanie v smere vzad

Oznacenie sa nachadza v novo vybranom bloku NC na rovnakom

slove ako v bloku NC vybranom predtym.

0 Ak ste spustili hfadanie vo velmi dlhych programoch

pripade potreby moZete hfadanie kedykolvek prerusit'.

NC, ovladanie zobrazi symbol s indikatorom priebehu. V
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vlozenie ¢asti programu

S ciefom umoznit kopirovanie €asti programu v ramci jedného [@Rseny zezin Brrogzanovat

i

programu NC, resp. do iného programu NC, ponuka ovladanie
nasledujuce funkcie:
Softvérové Funkcia
tlacidlo
T Zapnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)
BLOK
— Vypnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)
SRR VYMAZAT - :
- .
ovs- Vystrihnutie vybraného bloku
TRIHNOT
BLOK
loit: Vlozenie bloku ulozeného v pamati
BLOK
ToR iR Kopirovanie vybraného bloku
BLOK

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

> Oznaétg grvy blok NC: Stlacte softvérové tlacidlo
VYZNACIT BLOK.

> Ovlédgnvie zobrazi blok NC farebne a zobrazi softvérové tlacidlo
OZNACIT STORNO.

» Presurite kurzor na posledny blok NC ¢asti programu, ktoru
chcete kopirovat alebo vystrihnut.

> Ovladanie zobrazi vSetky oznadené (vybrané) bloky NC inou
farbou. Funkciu oznaCovania mézete kedykolvek ukoncit
stlacenim softvérového tlacidla OZNACIT STORNO.

> Kopirovanie oznacenej Casti programu: Stlacte softvérové
tlacidlo KOPIROVAT BLOK. Vystrihnutie oznacenej Casti
programu: Stlaéte softvérové tlacidlo VYSTRIHNUT BLOK.

> Ovladanie ulozi oznaceny blok do pamate

Ak chcete preniest’ ast programu do iného programu
NC, zvolte na tomto mieste pomocou spravy suborov
najskér pozadovany program NC.

» Tlacidlami so Sipkami vyberte blok NC, za ktory chcete vlozit
kopirovanu (vystrihnutu) ¢ast programu.

> Vlozenie uloZenej Casti programu: Stlacte softvérové tlacidlo
VLOZIT BLOK.

> Ukonc":verlie funkcie oznacovania: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACIT STORNO.
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Vyhladavacia funkcia ovladania

Pomocou vyhladavacej funkcie ovladania mdzete vyhladat

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

akékolvek texty v programe NC a v pripade potreby ich nahradzat

novymi textami.

Hradat’ 'ubovolny text

HLRADAJ

HLADAJ

HLRDAJ

KON.

88

>
>

v Vv Vv y

v

Vyberte funkciu vyhladavania

Ovladanie zobrazi okno vyhlfadavania a ukaze
vyhladavacie funkcie, ktoré su k dispozicii na
liste pomocnych tlacidiel.

Zadaijte hladany text, napr.: TOOL

Vyberte vyhladavanie v smere vpred alebo vzad
Spustenie vyhladavania

Ovladanie preskodi do najblizSieho dalSieho
bloku NC, v ktorom je ulozeny hladany text.
Opakovanie vyhladavania

Ovladanie preskoci do najblizSieho dalSieho
bloku NC, v ktorom je ulozeny hladany text.

Ukonc&enie vyhladavacej funkcie: Stlacte
softvérové tlacidlo Koniec
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Vyhladanie a nahradenie F'ubovolnych textov

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcie NENAHR. a NAHRADIT VSETKO prepisu véetky najdené
prvky syntaxe bez generovania otazok. Pred nahradenim
nevytvori ovladanie automaticky Ziadnu zalohu existujucich dat.
Pri tom mé&Ze dojst k nezvratnému poSkodeniu programov NC.

» Pred nahradzanim si prip. vytvorte zalozné kopie programov
NC

» Funkcie NENAHR. a NAHRADIT VSETKO pouzivajte s
nalezitou opatrnostou

o Pocas spracovania nie su funkcie HLADAJ a NENAHR. v
aktivnom programe NC mozné. Tieto funkcie blokuje aj
aktivna ochrana proti zapisu.

» Vyberte blok NC, v ktorom je ulozené hladané slovo
» Vyberte funkciu vyhladavania

HLRADAJ

> Ovladanie zobrazi okno vyhladavania a ukaze
vyhladavacie funkcie, ktoré su k dispozicii na
liste pomocnych tlacidiel.

» Stladte softvérové tladidlo AKTUALNE SLOVO

> Ovladanie prevezme prvé slovo aktualneho
bloku NC. Na prevzatie Zelaného slova prip. opat
stlacte softvérové tlacidlo.

» Spustenie vyhladavania

> Ovladanie preskoci na najblizsi dalSi hfadany
text.

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

najdené miesto, stlacte softvérové tlacidlo
HLADAJ.

» Ukongenie vyhladavacej funkcie: Stlacte
softvérové tlacidlo Koniec

HLADAJ

NENRHR .

KON .
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3.6 Sprava suborov

Subory
Subory v ovladani

Programy NC
vo formate HEIDENHAIN
vo formate DIN/ISO

Zaklady | Sprava suborov

Typ

Kompatibilné programy NC
Programy HEIDENHAIN Unit
Programy HEIDENHAIN Kontur

.HU
.HC

Tabulky pre

nastroje

menice nastrojov

nulové body

body

vztazné body

snimacie systémy

zalozné subory

zavislé udaje (napr. ¢leniace body)
volne definovatelné tabulky

.TCH

.PNT
.PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

Texty ako
subory ASCII
textové subory

subory HTML, napr. protokoly vysledkov

cyklov snimacieho systému
Pomocné subory

A
TIXT
HTML

.CHM

Udaje CAD ako
subory formatu ASCII

.DXF
IGES
.STEP

Ak vkladate do ovladania program NC, dajte tomuto programu
najskér nazov. Ovladanie ulozi tento program NC do internej
pamate ako subor s rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada

ovladanie ako subory.

Aby bolo mozné rychlo vyhladat’ a spravovat subory, ma
ovladanie Specialne okno na spravu suborov. UmoZfiuje vyvolanie,
kopirovanie, premenovanie a vymazanie jednotlivych suborov.

Pomocou ovladania mdzete spravovat' a ukladat’ subory do

celkovej velkosti 2 GB.

pamatovej kapacity.

o V zavislosti od nastavenia vytvori ovladanie po editovani
a uloZeni programov NC zalozné subory s priponou
*.bak. Tym méZe déjst’ k obmedzeniu dostupnej

90

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018



Zaklady | Sprava suborov

Nazvy suborov

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

nazov sub. Typ suboru

PROG20 N

Nézvy suborov, jednotiek a adresarov v ovladani upravuje
nasledujuca norma: The Open Group Base Specifications Issue 6
IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Standard Posix).

Su povolené nasledujlce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Nasledujuce znaky maju osobitny vyznam:

Znak Vyznam
Posledna bodka v nazve suboru oddeluje
priponu

\al/ Pre adresarovu Strukturu

Oddeluje nazvy jednotiek od adresara

V zaujme prevencie problémov pri prenose dat nepouzivajte Ziadne
iné znaky. Nazvy tabuliek musia zaCinat' pismenami.

o Maximélna dovolena dizka cesty je 255 znakov. Do
dizky cesty sa zahffiaju nazvy jednotky, adresara a
suboru vratane pripony.

Dalsie informacie: "Cesty", Strana 92
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Zobrazenie suborov vytvorenych v externom prostredi
na ovladani
V ovladani je nainstalovanych niekofko pridavnych néastrojov,

ktoré umoZiuju zobrazenie a €iastoCne aj spracovanie suborov
uvedenych v nasledujucej tabufke.

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

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Adresare

KedZe do internej pamate mézZete ukladat velké mnozstvo
programov NC, resp. suborov, v zaujme zachovania prehladnosti
ukladajte jednotlivé subory do adresarov (zloziek). V tychto
adresaroch mozete vytvarat’ dalSie adresare, takzvané
podadresare. Tlacidlom -/+ alebo ENT mézZete zapnut alebo vypnuat
zobrazenie podadresarov.

Cesty

Cesta uvadza jednotku a vSetky adresare, resp. podadresare,
v ktorych je dany subor uloZzeny. Jednotlivé Udaje su oddelené
znakom \.

o Maximélna dovolena dizka cesty je 255 znakov. Do
dizky cesty sa zahffiaju nazvy jednotky, adresara a
suboru vratane pripony.

Priklad

V jednotke TNCbol vytvoreny adresar AUFTR1. Potom bol v
adresari AUFTR1 este vytvoreny podadresar NCPROG a do neho
bol nakopirovany program NC PROG1.H. Tento program NC ma
teda cestu:

TNC:A\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.1

Obrazok vpravo znazorfiuje priklad zobrazenia adresarov s roznymi
cestami.

Zaklady | Sprava suborov

B{=]TNCA\

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Zaklady | Sprava suborov

Prehlad: funkcie spravy suborov

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
Kopsroue Kopirovanie jednotlivého 98
el suboru
uveRar Zobrazenie urcitého typu 96
TP suboru
Nowy Pripojit novy subor 98
PosL. Zobrazit poslednych 10 vybra- 101
& nych stborov
vyMAzZAT Zmazat subor 102
) Oznadit subor 103
PREEN, Premenovat subor 104
-
ZanEzP, Chranit subor proti vymazaniu 105
(Y& a zmene
mEz. zem. ZruSenie ochrany suboru 105
[ i
PRISP.TAB/ Import suboru zo systému Pozri pouziva-
iTNC 530 telsky priru-

ku Nastavenie,
testovanie a
priebeh progra-
mov NC

Prispdsobenie formatu tabulky

323

SIET

Sprava sietovych jednotiek

Pozri pouziva-
tel'sku priruc-
ku Nastavenie,
testovanie a
priebeh progra-

C =]

mov NC
T Vyber editora 105
, Triedenie suborov podla vlast- 104
TRIEDIT nostl,
KoP. ADR. Kopirovanie adreséra 101

ED)
BD  OKNO
&
vs.,
&

Vymazat adresar vratane
v8etkych podadresarov
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Zaklady | Sprava suborov

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo

Aktualizovat adresar

Premenovat adresar

NowY. Vytvorit novy adresar
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Zaklady | Sprava suborov

Vyvolat’ spravu udajov
» Stlacte tlaCidlo PGM MGT

> Ovladanie otvori okno spravy suborov (na
obrazku je znazornené zakladné nastavenie).
Ak ovladanie zobrazi iné rozloZenie obrazovky,
stlate softvérové tlacidlo OKNO).

Lavé uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznac&uju zariadenia, ktoré umoznuju ukladanie alebo
prenos udajov. Jednotka je interna pamét ovladania. Dal$imi
jednotkami su rozhrania (RS232, siet Ethernet), ku ktorym mozete
pripojit napr. osobny pocita¢. Adresar je vzdy ozna¢eny symbolom
fascikla (vlavo) a nazvom adresara (vpravo). Podadresare su
odsadené smerom doprava. Ked' su dostupné podadresare,
mbzete ich zobrazenie zapnut alebo vypnut tladidlom -/+.

Ak je adreséarova Struktura dih&ia ako obrazovka, moZete na
navigovanie pouZit rolovaciu listu alebo pripojenu mys.

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su uloZené vo

vybranom adreséri. Pre kazdy subor je zobrazenych niekolko
informacii, ktoré su rozpisané v nizSie uvedenej tabulke.

@ Programovat
3 Naprogramovat

P VYBRAT VYMAZ
[ b | i)

12 sdbor(y) 19.32 GByte voIné

KOPTROVAT POSL

Zobrazenie Vyznam

Nazov sub. Nazov a typ suboru

Byte Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Programovat’

S Subor je vybrany v prevadzkovom reZime

Test programu

M Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Priebeh programu

+ Subor obsahuje nezobrazované zavislé
subory s priponou DEP, ktoré sluZia 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

0 Na zobrazenie zavislych suborov nastavte parameter
stroja dependentFiles(¢. 122101) na moznost MANUAL.
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tla€idlo
PGM MGT

Navigujte pripojenou my3ou alebo stla€ajte tlacidla so Sipkami
alebo softvérové tlacidla na presunutie kurzora na pozadované
miesto na obrazovke:

» Presulva kurzor z pravého do lavého 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 favom okne

Fen, » Vyber jednotky: Stlacte softvérové tlaCidlo PGM.
5 alebo
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

Zaklady | Sprava suborov
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Zaklady | Sprava suborov

Krok 2: Vyber adresara

» Vyznacenie adresara v favom okne: pravé okno zobrazi
automaticky vSetky subory v adresari, ktory je oznaceny
(svetlym pofom).

Krok 3: Vyber suboru

e > Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP
KRES.£7 » Stlacte softvérové tlagidlo poZadovaného typu
5 suboru alebo
ZoBr. Us. > Na zobrazenie vSetkych suborov: 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

PoH. » Stlacte softvérové tlacidlo PGM. alebo
ENT » Stlacte tlaCidlo ENT

> Ovladanie aktivuje vybraty subor
v prevadzkovom rezime, z ktorého ste vyvolali
spravu suborov.

o Ak v sprave suborov zadate zaliato&né pismeno
hladaného suboru, kurzor sa automaticky presunie na
prvy program NC, ktorého nazov sa zacina prislusnym
pismenom.
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Vytvorenie nového adresara

» V favom okne vyznaclte adresar, v ktorom chcete vytvorit
podadresar.

> Stlate softvérové tlacidlo NOVY ADRESAR
» Zadanie nazvu adreséra
. » Stlacte tlaCidlo ENT

» Stlacte softvérové tlaCidlo OK na potvrdenie
alebo

OK

» 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

> Stlacte softvérové tlacidlo NOVY SUBOR
» Zadajte ndzov suboru s priponou
EnT » Stlacte tlaCidlo ENT

Kopirovanie jednotlivého suboru

» Presunte kurzor na subor, ktory sa ma kopirovat
KopRoVAT > Stladte softvérové tlacidlo KOPIROVAT: Vyberte

" funkciu kopirovania

> Ovladanie otvori prekryvacie okno.
Kopirovanie suboru do aktualneho adresara

» Zadajte nazov cielového suboru
» Stlacte tlacidlo ENT alebo softvérove tlacidlo OK

> Ovladanie skopiruje subor do aktualneho
adresara. Pévodny subor zostane zachovany.

Kopirovanie suboru do iného adresara

OK

g ® » Stlacenim softvérového tlagidla Cielovy adresar

D': zobrazte prekryvacie okno, v ktorom mdzete
vybrat cielovy adresar

» Stlacte tlaCidlo ENT alebo softvérové tlacidlo OK

> Ovladanie skopiruje subor s rovhakym nazvom
do vybratého adresara. Pévodny subor zostane
zachovany.

OK

0 Ked spustite kopirovanie tlacidlom ENT alebo
softvérovym tlagidlom OK, ovladanie zobrazi priebeh.

Zaklady | Sprava suborov

98 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018



Zaklady | Sprava suborov

Kopirovanie suborov do iného adresara

» Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami
Prave okno
» Stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM

» Presunite kurzor na adresar, do ktorého chcete kopirovat’ subory,
a tlaidlom ENT zobrazte subory v tomto adresari

Lavé okno

> Stladte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM

> Vyberte adresar so suibormi, ktoré chcete kopirovat
a softvérovym tlacidlom UKAZ SUBORY zobrazte subory

» Stladte softvérové tladidlo Oznadit: Zobrazia sa
funkcie na oznacenie suborov

SUBORY

— » Stlacte softvéroveé tladidlo Oznadit’ subor:

SUBOR Presunte kurzor na subor, ktory chcete kopirovat
a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym
spbsobom dalSie subory
KopzROUAT » Stlacte softvérové tlacidlo Kopirovat: Oznacené
" subory sa nakopiruju do ciefového adresara

Dalsie informacie: "Oznadéenie stborov", Strana 103

Ak ste oznadili subory nielen v lavom, ale aj v pravom okne,
ovladanie skopiruje subory z adreséra, v ktorom sa nachadza
kurzor.

Prepisanie suborov

Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory

s rovnakym nazvom, ovladanie sa opyta, i sa subory v cielovom

adresari smu prepisat’

» Prepisanie vSetkych suborov (je oznacené poli¢ko 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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Kopirovat’ tabulku

Import riadkov do tabulky

Ak skopirgjete tabulku do existujucej tabulky, softvérovym tlacidlom
NAHRADIT POLIA mézZete prepisat jednotlivé riadky. Predpoklady:

® musi existovat cielova tabulka
®  kopirovany subor smie obsahovat iba nahradzané riadky,
E typ suboru tabuliek sa musi zhodovat

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia NAHRADIT POLIA prepiSe bez generovania otazok
vSetky riadky v cielovom subore, ktoré obsahuje nakopirovana
tabulka. Pred nahradenim nevytvori ovladanie automaticky
Ziadnu zalohu existujucich dat. Pri tom mdze dojst k
nezvratnému poskodeniu tabuliek.

» Pred nahradzanim si prip. vytvorte zaloZné kdpie tabuliek
» Funkciu NAHRADIT POLIA pouzivajte s nélezitou opatrnostou

Priklad

Na zoradovacom pristroji ste zmenili dizku a polomer pre desat
novych nastrojov. Zoradovaci pristroj potom vytvori tabulku
nastrojov TOOL_Import.T s desiatimi riadkami, teda s desiatimi
nastrojmi.

Postupujte nasledovne:

» Nakopirujte tabulku z externého datového nosi¢a do
[ubovofného adresara.

» Nakopirujte externe vytvorenu tabulku so spravou suborov
ovladania do existujucej tabulky TOOL.T

> Ovladanie sa spyta, ¢i sa ma prepisat existujucu tabulku
nastrojov TOOL.T.

» Stladte softvérové tlacidlo ANO

> Ovladanie uplne prepiSe aktualny subor TOOL.T. Po kopirovani
sa teda TOOL.T sklada z 10 riadkov.

» Alternativne stlaéte softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA

> Ovladanie prepie v stbore TOOL.T 10 riadkov. Udaje zvy$nych
riadkov poneché ovladdanie bez zmeny

Extrahovanie riadkov z tabul'ky

V tabulke mdzete oznadit jeden alebo viacero riadkov a ulozit ich
do samostatnej tabulky.

Postupujte nasledovne:

Otvorte tabulku, z ktorej chcete kopirovat riadky

Tlacidlami so Sipkou vyberte prvy kopirovany riadok

Stlacte softvérové tlacidlo PRID. FUNKC.

Stlacte softvérové tlacidlo SUBORY

Prip. oznacte dalSie riadky

Stlagte softvérové tlagidlo ULOZIT POD

Zadajte nazov tabulky, pod ktorym sa maju uloZit’ vybrané riadky

vV VvV Vv Vv VvYVvyy

Zaklady | Sprava suborov
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Zaklady | Sprava suborov

Kopirovanie adresara

» Presurite kurzor v pravom okne na adresar, ktory chcete
skopirovat

» Stlaéte softvérové tlagidlo KOPIROVAT

> Ovladanie zobrazi okno na vyber cielového adresara.

» \Vyberte cielovy adresar a vyber potvrdte klavesom ENT alebo
softvérovym tlacidlom OK

> Ovladanie nakopiruje vybrany adresar vratane podadresarov do

zvoleného cielového adresara.

Vyber jedného z naposledy vybranych suborov

PGM
MGT

POSL.
Tag

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlaCidlo
PGM MGT

» Zobrazenie poslednych desiatich vybranych
suborov: Stlacte softvérové tlacidlo POSL. Tag

Pomocou tladidiel so Sipkami presunte kurzor na subor, ktory
chcete vybrat’

OK

» Presuva kurzor nahor a nadol v rdmci okna

> Vyber suboru: Stlacte softvérové tlacidlo OK
alebo

» Stladte tlacidlo ENT

Softvérovym tlagidlom KOPIR. AKT. HODNOTU mozZete
skopirovat cestu oznageného suboru. Skopirovanu
cestu mbzete pouZit neskér, napr. pri vyvolani programu
pomocou tlacidla PGM CALL.
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Zaklady | Sprava suborov

Vymazanie suboru

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia ZMAZAT vymazZe subor definitivne. Pred vymazanim
nevytvori ovladanie automaticky ziadnu zalohu suboru, napr. v
koSi. Subory su nenavratne odstranené.

» Délezité udaje si pravidelne zalohujte na externych
jednotkach

Postupujte nasledovne:
» Presurite kurzor na subor, ktory chcete vymazat’
> Stladte softvérové tiatidlo VYMAZAT

> Ovladanie zobrazi otazku, ¢i sa ma subor
skuto&ne vymazat.

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie vymaze subor.

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.

VvV vV VY

Vymazanie adresara

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia OKNO VS. definitivne vymaze véetky subory adresara.
Pred vymazanim nevytvori ovladanie automaticky Ziadnu zalohu
suborov, napr. v koSi. Subory su nenavratne odstranené.

> Dodlezité udaje si pravidelne zalohujte na externych
jednotkach

Postupujte nasledovne:
» Presurite kurzor na adresar, ktory chcete vymazat
e » Stladte softvérové tlagidio VYMAZAT

S > Ovladanie zobrazi vyzvu, ¢i sa ma vymazat
adresar so vSetkymi podadresarmi a subormi.

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie vymaze adresar.

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.

VvV vV V
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Zaklady | Sprava suborov

Oznacenie suborov

Softvérové Funkcia na oznaéenie
tlacidlo
T Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru
SUBOR
oznRoTT Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari
USETKY
SEEORV
T ZruSenie oznalenia jedného suboru
OZNAGENIE
zrUSTT ZruSenie oznacenia vSetkych suborov
VSETKY
UZNSFH':ENIFI
koP .0z Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov
B= [0

Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mdzete
pouZzit' nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov sucasne.
Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

» Presurite kurzor na prvy subor

SUBORY

OZNACIT
SUBOR

OZNASIT
SUBOR

S

KOP ROVAT

[ [
e

7

s e e =

VYMAZAT

» Zobrazte funkciu oznacovania: Stlacte softvérové
tlacidlo SUBORY

> Oznaévtevsabor: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR

» Presurite kurzor na dalSi subor

> Oznaévtevd'aléi sUbor: Stlacéte softvérové tlacdidlo
OZNACIT SUBOR atd.

Kopirovanie oznacenych suborov:

» Zatvorte aktivnu listu softvérovych tlagidiel

» Stladte softvérové tlacidlo KOPIROVAT

Vymazanie oznacenych suborov:

» Zatvorte aktivnu liStu softvérovych tlacidiel

> Stladte softvérové tladidlo VYMAZAT
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Zaklady | Sprava suborov

Premenovanie suboru

» Presurite kurzor na subor, ktory chcete premenovat’

PREREN. » Zvolte funkciu na premenovanie: Stlacte
s softvérové tlagidlo PREMEN.
» VloZte novy nazov suboru; typ suboru sa neda
menit

» Vykonajte premenovanie: Stlacte softvérove
tlacidlo OK alebo tlacidlo ENT

Triedenie suborov

» Vyberte adresar, v ktorom chcete triedit subory
> Stlacte softvérové tlagidlo TRIEDIT

» Stlacte softvérové tlacidlo s prislusnym kritériom
zobrazenia

TRIEDIT PODLA MENA
TRIEDIT PODLA VELKOSTI
TRIEDIT PODI'A DATUMU
TRIEDIT PODLA TYPU
TRIEDIT PODLA STAVU
NETRIEDIT

TRIEDIT
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Pridavné funkcie

Ochrana suboru a zruSenie ochrany suboru
» Prejdite kurzorom na chraneny subor

DODATOG. » Vyberte pridavné funkcie: B
FUNK. Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
ZenEzP. » Aktivacia ochrany suboru:
@ Stlacte softvérové tlacidlo ZABEZP.
ﬂ > Subor ziska symbol ochrany (Protect).
BEZ, 20B. » ZruSenie ochrany suboru:

Stladte softvérové tlacidlo BEZ. ZAB.

Vyber editora
» Prejdite kurzorom na otvarany subor

T » Vyberte pridavné funkcie: .

FUNK. Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
BRAT > V)'/ber editora: .

EDITOR Stladte softvérové tlacidlo BRAT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor

® TEXT-EDITOR pre textové subory, napr. .A
alebo .TXT

= PROGRAM-EDITOR pre programy NC .H a .l

= TABLE-EDITOR pre tabulky, napr. .TAB alebo
T

= BPM-EDITOR pre tabulky paliet .P
> Stladte softvérové tladidlo OK

Pripojenie a odstranenie USB zariadenia

Pripojené USB zariadenia s podporovanym systémom suborov
rozpoznd ovladanie automaticky.

Pri odstrafiovani zariadeni USB postupuijte takto:

ey » Presurite kurzor do lavého okna
» Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
Odstrante USB zariadenie
|

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC
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Nastroje | Vstupy tykajluce sa nastroja

4.1 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 méZete zadat' v bloku T (vyvolanie nastroja) a v kazdom
polohovacom bloku.

Dalsie informacie: "Programovanie pohybov nastroja v DIN/ISO",
Strana 81

V milimetrovych programoch zadajte posuv F v jednotke mm/min.,
v palcovych programoch z dévodov rozliSenia v 1/10 palca/min.

Rychloposuv
Pre rychloposuv zadajte GOO.

o Ak chcete stroj presuvat rychloposuvom, mézete
naprogramovat’ aj prislusnu &iselnd hodnotu, napr. GO1
F30000. Tento rychloposuv pésobi na rozdiel od
GO0O nielen v ramci bloku, ale az dovtedy, kym
nenaprogramujete novy posuv.

Trvanie ucéinnosti

Posuv naprogramovany Ciselnou hodnotou plati az po blok NC,

v ktorom je naprogramovany novy posuv. GOO plati len pre blok
NC, v ktorom bol naprogramovany. Po bloku NC s GOO plati znovu
posledny posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou.

Zmena pocas vykonavania programu

Poc&as 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 T (vyvolanie nastroja). Reznu rychlost Vc mézete pripadne
definovat tiez v metroch za mindtu (m/min).

Naprogramovana zmena

V programe NC mozete menit otacky vretena pomocou bloku T
(vyvolanie nastroja) tym, Ze zadate len nové otacky vretena.
Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlaCidlo S na znakovej klavesnici
» VloZte nové otacky vretena

o V nasledujucich pripadoch zmeni ovladanie len otacky:
= T blok bez nazvu nastroja, Cisla nastroja a osi
nastroja
® T blok bez nazvu nastroja, Cisla nastroja, s rovnakou
osou nastroja ako v predchadzajucom bloku T

V nasledujucich pripadoch vykonda ovladanie makro
zmeny nastroja a prejde prip. do sesterského nastroja:

® T blok s Cislom nastroja
® T blok s nazvom nastroja

® T blok bez nazvu nastroja alebo &isla nastroja, so
zmenenym smerom osi nastroja

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou
potenciometra otacok vretena S.
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4.2 Udaje nastroja

Predpoklady pre korekciu nastroja

BeZne sa suradnice drahovych pohybov programuju podla

okétovania obrobku na vykrese. Aby ovladanie mohlo vypoditat

drahu stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre

kazdy pouZity nastroj vloZit' jeho dlZku a polomer. % % %
Nastrojoveé udaje mézete viozit bud pomocou funkcie G99 ] 5 o 3 3
priamo do programu NC, alebo osobitne do tabuliek nastrojov.
Ak vkladate udaje o nastroji do tabuliek, su k dispozicii eSte
dalSie informacie Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani z \/ :
programu NC zohladfiuje ovladanie vSetky vloZzené informacie.

<V

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny &islom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, mézZete navyse vloZit’ aj nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

o Pripustné znaky: #$ % & ,-_.0123456789@A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Malé pismena nahradi ovladanie pri ukladani
automaticky prislusnymi velkymi pismenami.
Zakazané znaky: <medzera>!“‘()*+:;<=>?[/]"

I~

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

Djiku nastroja L by ste mali zdsadne zadavat ako absolutnu Z A
dizku vzhlfadom na vztazny bod nastroja. Ovladanie vyZzaduje
nevyhnutne pre mnozstvo funkcii v spojeni s obrabanim vo

viacerych osiach celkovu dizku nastroja. L1

L3

L2 L

Polomer nastroja R
Polomer nastroja R vlozte priamo.

110 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018



Nastroje | Udaje nastroja

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 T.

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 T mdzete
odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

Vstupny rozsah: Hodnoty delta smu byt maximalne +99,999 mm.

o Hodnoty delta z tabulky nastrojov ovplyvriuju grafické
zobrazenie simulacie uberu.

Hodnoty delta z bloku T nemenia velkost nastroja
zobrazenu v simulacii. Naprogramované hodnoty delta
ale posuvaju nastroj v simulacii o definovanu hodnotu.

o Hodnoty Delta z bloku T ovplyviiuju zobrazenie
polohy v zavislosti od volitelného parametra stroja
progToolCallDL (¢. 124501).

Vlozenie udajov o nastroji do programu NC

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja ur€uje rozsah funkcii funkcie G99.

Cislo, dizku a polomer zadefinujete pre urgity nastroj v programe
NC v bloku G99:

Pri definicii postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo TOOL DEF

» Dizka nastroja: hodnota korekcie pre dizku
» Polomer nastroja: hodnota korekcie pre polomer

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5*
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Vyvolanie udajov nastrojov
Pred vyvolanim nastroja ho definujte v bloku G99 alebo v tabulke

nastrojov.

Vyvolanie nastroja T naprogramujte v programe NC s nasledujucimi
udajmi:

» Stlacte tlacidlo TOOL CALL

» Cislo nastroja: Vlozte &islo alebo nazov
nastroja. Pomocou softvérového tlacidla
NAZOV NASTROJA mézete vioZit nazov,
pomocou softvérového tlacidla QS zadate
parameter retazca. Ovladanie automaticky
umiestni nazov nastroja do Uvodzoviek.
Parametru retazca musite najskor priradit nazov
daného nastroja. Mena sa viazu na polozku v
aktivnej tabulke nastrojov TOOL.T.

P > Alternativne stlacte softvérové tlacidlo PGM.
> Ovladanie otvori okno, ktoré vam umozni priamy
vyber nastroja z tabulky nastrojov TOOL.T.
» Na vyvolanie nastroja s inymi korek&énymi
hodnotami vloZte za desatinny znak index
definovany v tabulke néstrojov.

» Os vretena paralelna s X/Y/Z: vlozte os nastroja

» Otacky vretena S: vlozte pocet otacok vretena
S v otad€kach za minutu (ot./min). Reznu rychlost
Vc mézete alternativne definovat' v metroch za
mindtu (m/min). Na tento ucel stladte softvérové
tlacidlo VC

» Posuv F: Posuv F zadajte v milimetroch za
minutu (mm/min.). Posuv pdsobi dovtedy, kym
v niektorom polohovacom bloku alebo v bloku T
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

o V nasledujucich pripadoch zmeni ovladanie len otacky:
= T blok bez nazvu nastroja, Cisla nastroja a osi
nastroja
= T blok bez nazvu nastroja, Cisla nastroja, s rovnakou
osou nastroja ako v predchadzajucom bloku T

V nasledujucich pripadoch vykona ovladanie makro
zmeny nastroja a prejde prip. do sesterského nastroja:

® T blok s Cislom nastroja
® T blok s nazvom nastroja

® T blok bez nazvu nastroja alebo Cisla nastroja, so
zmenenym smerom osi nastroja
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Vyber nastroja v prekryvacom okne

Po otvoreni prekryvacieho okna na vyber nastroja oznaci ovladanie
vSetky nastroje dostupné v zasobniku nastrojov zelenou farbou.

V prekryvacom okne mdzete vyhladat nastroj nasledovne:

» Stlacte tlacidlo GOTO

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo HLADAJ
Zadaijte nazov nastroja alebo &islo nastroja
Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie prejde na prvy nastroj zodpovedajuci
zadanému kritériu vyhlfadavania.

v v. v Vv

Pripojenou mySou mézete spustat nasledujuce funkcie:

= Po kliknuti na stipec zahlavia tabulky usporiada ovladanie udaje
vo vzostupnom alebo zostupnom poradi

= Kliknutim do stipca hlavigky tabulky a nésledny,m presunutim pri
stla¢enom tlacidle mysi mozete upravit Sirku stipcov.

Zobrazené prekryvacie okna mézete pri vyhladavani podfa Cisla

a nazvu nastroja nakonfigurovat vzajomne odliSne. Vytriedené

poradie a Sirky stlpcov zostanu zachované aj po vypnuti ovladania.

Vyvolanie nastroja

Vyvolava sa nastroj Cislo 5 v osi nastroja Z, s otackami vretena
2500 ot./min. a posuvom 350 mm/min. Pridavok na dizku nastroja
a polomer nastroja 2 je 0,2 mm, resp. 0,05 mm, menSi rozmer pre
polomer nastroja je 1 mm.

Priklad
N20 T 5.2 G17 $S2500 DL+0.2 DR-1*

Pismeno D pred L, R a R2 oznacuje hodnotu delta.

Predvol'ba nastrojov

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkcia predvolby nastrojov prostrednictvom G51 zavisi
od vyhotovenia stroja.

Ak pouzivate tabulky nastrojov, pomocou bloku G51 vykonate
predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na tento ucel viozte
Cislo nastroja, parameter Q alebo nazov nastroja v Uvodzovkach.
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Vymena nastroja

Automaticka vymena nastroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Vymena nastroja je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia
daného stroja.

Pri automatickej vymene nastroja sa vykonavanie programu
neprerusi. Pri vyvolani nastroja pomocou T zalozi ovladanie nastroj
zo zasobnika nastrojov.

Automaticka vymena nastrojov pri prekroc¢eni zivotnosti: M101

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
M101 je funkcia, ktora zavisi od vyhotovenia daného
stroja.

Ovladanie méze po uplynuti prednastavenej Zivotnosti automaticky
vloZit sestersky nastroj a pokracovat v obrabani pomocou neho. Na
tento Udel aktivujte dodatodnu funkciu M101. Uginok funkcie M101
mdzete zrusit funkciou M102.

V tabulke nastrojov zapiste do stipca TIME2 Zivotnost' nastroja, po
ktorej uplynuti ma obrabanie pokraovat' sesterskym nastrojom.
Ovladanie zapi$e do stipca CUR_TIME prave aktualnu Zivotnost
nastroja.

Ak aktualna Zivotnost prekro¢i TIME2, vykona sa najneskér minutu
po uplynuti zivotnosti, na najblizSom moznom mieste v programe,

vymena sesterského nastroja. Vymena sa vykona az po ukonceni

bloku NC.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri automatickej vymene nastroja pomocou funkcie M101 vykona
ovladanie vzdy najskér spatny posuv nastroja v jeho osi. PoCas
spatného posuvu hrozi pri nastrojoch, ktoré su urené na rezy na
Cele, nebezpecenstvo kolizie, napr. pri kotu¢ovych frézach alebo
pri frazach na T drazky!

» Deaktivujte vymenu nastroja pomocou funkcie M102

Po vymene nastroja polohuje ovladanie, ak vyrobca stroja

nedefinoval ni¢ iné, podfa nasledujucej logiky:

® Ak sa cielova poloha nachadza v osi nastroja pod aktualnou
polohou, polohuje sa os nastroja posledna.

B Ak sa cielova poloha nachadza v osi nastroja nad aktualnou
polohou, polohuje sa os nastroja prva.

Nastroje | Udaje nastroja
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Vstupny parameter BT (Block Tolerance)

Kontrolou Zivotnosti a vypoctom automatickej vymeny nastroja

sa, v zavislosti od programu NC, da predizit ¢as obrabania. Toto
kritérium moZete ovplyvnit’ alternativnym vstupnym parametrom BT
(Block Tolerance — tolerancia bloku).

Po vloZeni funkcie M101 bude ovladanie pokraCovat v dialégu
dopytom na BT. Tu definujete pocet blokov NC (1 — 100), o ktoré
sa mbze odlozit vykonanie automatickej vymeny nastroja. Z toho
vyplyvajuca doba odlozenia vymeny nastroja zavisi od obsahu
blokov NC (napr. posuv, Usek drahy). Ak nedefinujete BT, pouzije
ovladanie hodnotu 1 alebo prip. vyrobcom stroja definovanu
Standardnu hodnotu.

o Ocoje hqdnota BT, vySSia, o to obmedzenejsi je ucinok
prip. predizenia doby chodu pomocou funkcie M101.
Upozorriujeme, Ze na zaklade toho sa automaticka
vymena nastroja vykona neskor!

Na vypoditanie vhodnej vystupnej hodnoty pre BT
pouzite vzorec BT = 10: priemerny ¢as spracovania
bloku NC v sekundach. Zaokruhlite vysledok na celé
Cislo. Ak je vypocitana hodnota vy3Sia ako 100, pouZite
maximalnu vstupnu hodnotu 100.

Ak chcete vynulovat aktualnu zivotnost nastroja (napr.
po vymene reznych dosticiek), zapiste do stipca
CUR_TIME hodnotu 0.

Predpoklady pre vymenu nastroja s M101

o PouZite ako sestersky nastroj len nastroje s rovnakym
polomerom. Ovladanie nekontroluje polomer nastroja
automaticky.

Ak ma ovladanie kontrolovat polomer sesterského
nastroja, zadajte v programe NC M108.

Ovladanie vykona automaticki vymenu nastroja na vhodnom
mieste v programe. Automaticka vymena nastroja sa nevykona:

pocas vykonavania obrabacich cyklov,
pocas aktivnej korekcie polomeru (G41/G42)
bezprostredne po nabehovej funkcii APPR,
bezprostredne pred funkciou odsunutia DEP,
bezprostredne pred a po G24 a G25

pocas vykonavania makier,

pocas vykonavania vymeny nastroja,

priamo po T bloku alebo G99

pocas vykonavania cyklov SL.
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Prekroc¢enie zivotnosti

@ Tuto 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, pocas ktorého sa
nastroj smie pouzivat’ aj nad ramec zivotnosti.

Vyrobca stroja uréi, i je tento stipec uvolneny a ako sa pouZzije pri
vyhladavani nastroja.
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4.3 Korekcia nastroja

Uvod
Ovladanie koriguje drahu nastroja o korekénu hodnotu pre dizku
nastroja v osi vretena a o polomer nastroja v rovine obrabania.

Ak vytvarate program NC priamo v ovladani, je korekcia polomeru
nastroja u€inna iba v rovine obrabania.

Ovladanie pritom zohladhuje az pat osi vratane osi otacania.

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja pre dizku je,l'J(“:inné po vyvolani nastroja. Zrusi sa
ihned po vyvolani nastroja s dizkou L = 0 (napr. T 0).

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie pouZije definované dizky nastrojov na korekciu dizky
nastrojov. Vysledkom nespravnych dizok nastrojov bude aj
nespravna korekcia diZzky nastrojov. Pri nastrojoch s dizkou 0

a po bloku T 0 nevykona ovladanie Ziadnu korekciu dizky ani
kontrolu kolizii. Po¢as nasledujucich polohovani nastrojov hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Pre nastroje definujte vzdy skuto&nu dizku nastrojov (nie len
rozdiely).

» Blok T 0 pouzivajte vyluéne na vyprazdnenie vretena

Pri korekcii polomeru sa zohladfiuju hodnoty delta nielen z bloku T,
ale aj z tabulky nastrojov.

Korekéna hodnota = L + DL 7 + DLyag S

L: Dizka nastroja L z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DLcal T Pridavok DL na dizku z bloku T

DL 1ag: Pridavok DL na dizku z tabulky nastrojov
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Korekcia polomeru nastroja
Programovy blok na pohyb nastroja obsahuje:

® G41 alebo G42 na korekciu polomeru

= G40, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

Korekcia polomeru je ucinna, len ¢o sa nastroj vyvola a presuva sa
pomocou priamkového bloku v rovine obrabania s G41alebo G42.

0 Ovladanie deaktivuje korekciu polomeru v nasledujucich
pripadoch:

® priamkovy blok s G40,
® funkcia DEP na opustenie obrysu,
= Vyber nového programu NC pomocou PGM MGT

Pri korekcii polomeru zohladfiuje ovladanie hodnoty delta nielen
z bloku T, ale aj z tabulky nastrojov:

Korekéna hodnota = R + DR LT + DR1ag S

R: Polomer nastroja R z bloku G99 alebo z tabulky
nastrojov

DRcaLT: Pridavok DR na polomer z bloku T

DR 1ag: Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

Drahové pohyby bez korekcie polomeru: G40

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

Pouzitie: vitanie, predpolohovanie.

Nastroje | Korekcia nastroja
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Drahové pohyby s korekciou polomeru: G42 a G41
G42: Nastroj prechadza vpravo od obrysu
G41: Nastroj prechadza vlavo od obrysu

Stred nastroja sa pritom nachadza vo vzdialenosti polomeru
nastroja od naprogramovaného obrysu. Vpravo a vlavo oznacuje
polohu nastroja v smere posuvu pozdlz obrysu obrobku.

o Medzi dvoma blokmi NC s rozdielnou korekciou
polomeru G42 a G41 musi byt minimalne jeden blok
posuvu v rovine obrabania bez korekcie polomeru (teda
s G40).

Ovladanie aktivuje korekciu polomeru na konci bloku
NC, v ktorom ste prvykrat naprogramovali korekciu.

Pri aktivovani korekcie polomeru pomocou RR/RLG42/
G41a pri zruSeni pomocou G40 polohuje ovladanie
nastroj vzdy kolmo na naprogramovany zaciato¢ny bod
alebo koncovy bod. Nastroj polohujte pred prvym bodom
obrysu alebo za poslednym bodom obrysu tak, aby
nedoslo k poSkodeniu obrysu.

Vlozenie korekcie polomeru

Korekciu polomeru vlozte do bloku G01. Zadajte suradnice
cielového bodu a potvrdte tlaCidlom ENT.

» Pohyb nastroja viavo od naprogramovaného
i, obrysu: Stlacte softvérové tlacidlo funkcie G41
alebo
» Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného
ot obrysu: Stlacte softvérové tlacidlo funkcie G42
alebo
» Pohyb nastroja bez korekcie polomeru alebo
g zruSenie korekcie polomeru: Stlacte softvérové
tlagidlo funkcie G40
» UkoncCenie bloku NC: Stlacte tlagidlo END
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Korekcia polomeru: obrabanie rohov

= \onkajSie rohy:
Ak ste naprogramovali korekciu polomeru, ovladanie povedie
nastroj na vonkajsich rohoch na prechodovy obluk. Ovladanie
v pripade potreby zmensi posuv na vonkajsich rohoch, napr. pri
velkych zmenach smeru.

® Vnutorné rohy:
Na vnutornych rohoch vypocita ovladanie priesecnik drah,
na ktoré sa presunie stred nastroja s korekciou. Z tohto bodu
prechadza nastroj pozdiz dal$ieho prvku obrysu. Tym sa
obrobok na vnutornych rohoch neposkodi. Z toho vyplyva, ze

pre konkrétny obrys sa neda vybrat [ubovolne velky polomer
nastroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Aby ovladanie dokazalo nabehnut na obrys alebo ho opustit,
potrebuje bezpecéné polohy na nabeh a odsunutie. Tieto
pohyby musia pri aktivovani a deaktivovani korekcie polomeru
umozfiovat kompenzacéné pohyby. Nespravne polohy

modzu spdsobit narusenie obrysu. Po¢as obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Polohy na nabeh a odsunutie naprogramujte mimo obrysu.
» Zohladnite polomer nastroja
» Zohladnite stratégiu odsunu

120
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5.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

Obrys obrobku sa zvy¢ajne sklada z niekolkych obrysovych prvkov,
ako su napriklad priamky a kruhové obluky. Pomocou drahovych
funkcii mdzete naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a
kruhové obluky.

Volné programovanie obrysu FK

Ak nemate k dispozicii vykres, ktory je okétovany pre program Yi
NC a rozmerové udaje pre program NC nie su UpIné, mozete
naprogramovat obrys obrobku pomocou volného programovania
obrysov. Ovladanie potom vypocita chybajluce udaje.

Pomocou volného programovania obrysov (FK) mozete takisto
naprogramovat pohyby nastroja pre priamky a kruhové obluky.

Pridavné funkcie M

Dodato€nymi funkciami ovladania mozete riadit
® chod programu, napr. prerusenie chodu programu

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

® drahovy spdsob ¢innosti nastroja.
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Podprogramy a opakovanie ¢asti programu

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, vkladate do programu

len raz ako podprogram alebo ako opakovanie €asti programu.
Ak chcete urcitu Cast programu NC vykonat len za urcitych
podmienok, tak zadefinujte tieto programové operacie takisto v
nejakom podprograme. Dodato¢ne méze program NC vyvolat a
vykonat nejaky d'alSi program.

Dalsie informacie: "Podprogramy a opakovanie &asti programu”,
Strana 225

Programovanie s parametrami Q

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

Prostrednictvom programovania parametrov Q mbzete navySe
pocas priebehu programu vykonavat merania s trojrozmernymi
dotykovymi sondami.

Dalsie informacie: "Programovanie parametrov Q", Strana 245
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5.2 Zakladné informacie o drahovych
funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

Ked vytvarate program NC, postupne programujete za sebou
nasledujuce drahové funkcie pre jednotlivé prvky obrysu obrobku.
Na tento ucel zadajte suradnice koncovych bodov prvkov obrysu
z kétovaného vykresu. Z tychto suradnicovych zadani, udajov
nastroja a korekcie polomeru vypodcita ovladanie skuto&nu drahu
posuvu nastroja.

Ovladanie vykonava posuv sucasne po vsetkych osiach stroja,
ktoré ste naprogramovali v bloku NC drahovej funkcie.

Pohyby rovnobezné s osami stroja.

Ked blok NC obsahuje suradnicu, presunie ovladanie nastroj
rovhobeZne s haprogramovanou osou stroja.

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posuva bud' nastroj,
alebo stél stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupuijte tak, ako keby sa mal pohybovat’
nastroj.

Priklad

N50 GOO X+100*

N50 Cislo bloku

GO0 Drahova funkcia Priamka v rychloposuve
X+100 Suradnice koncového bodu

Néstroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy

X =100.

Pohyby v hlavnych rovinach

Ked blok NC obsahuje dve suradnice, presunie ovladanie nastroj zA

V naprogramovanej rovine.
Priklad Y
N50 GOO X+70 Y+50*

e . . . . , . 50
Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do

polohy X =70, Y = 50.

70
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Trojrozmerny pohyb

Ked blok NC obsahuje tri suradnice, presunie ovladanie nastroj
priestorovo do naprogramovanej polohy.

Priklad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

Kruhy a kruhové obluky

Pri kruhovych pohyboch vykonava ovladanie po dvoch osiach stroja
sucasne: Nastroj sa pohybuje relativne vzhfadom na obrobok po
kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby mézete vilozit' stredovy bod
kruznice prostrednictvom | a J.

Pomocou drahovych funkcii kruhovych oblikov naprogramujete

kruhy v hlavnych rovinach: hlavnu rovinu pri vyvolani nastroja T je
potrebné definovat uréenim osi vretena:

Os vretena Hlavna rovina
(G17) XY, aj UV, XV, UY
(G18) ZX, aj WU, ZU, WX
(G19) YZ, aj VW, YW, VZ

o Kruhy, ktoré nie su rovnobezné s hlavnou rovinou,
naprogramuijete tiez pomocou funkcie Natocenie roviny
obrabania alebo pomocou parametrov Q.

Dalsie informacie: "Funkcia PLANE: Naklonenie roviny
obrabania (moznost #8)", Strana 335

Dalsie informacie: "Princip a prehlad funkaii",

Strana 246

Smer otac¢ania DR pri kruhovych pohyboch

Pre kruhové pohyby bez tangencialneho prechodu na iné obrysoveé
prvky zadate smer otacania takto:

Otacanie v smere hodinovych ruciciek: G02/G12
Otacanie proti smeru hodinovych rugiciek: G03/G13
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Korekcia polomeru

Korekcia polomeru musi byt zadana v tom bloku NC, pomocou
ktorého nabiehate na prvy obrysovy prvok. Korekciu polomeru
nesmiete aktivovat v bloku NC pre kruhovu drahu. Naprogramujte
ju predtym v priamkovom bloku.

Dalsie informacie: "Drahové pohyby — pravouhlé stradnice”,
Strana 138

Predpolohovanie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom
a obrobkom. Nespravne predpolohovanie mdze spbsobit
dodatocné naruSenia obrysu. Poc€as prisuvu nebezpecenstvo
kolizie!

» Naprogramujte vhodné predpolohovanie
> Priebeh a obrys skontrolujte pomocou grafickej simulacie
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5.3 Nabeh na obrys a opustenie obrysu

Zaciatoény a koncovy bod

Néstroj nabieha zo zacgiato€ného bodu na prvy bod obrysu.
PoZiadavky na zaciato¢ny bod:

B naprogramovany bez korekcie polomeru,

B moznost ndbehu bez nebezpecenstva kolizie

® v blizkosti prvého bodu na obryse.

Priklad na obrazku vpravo:
ak definujete zaciatony bod v tmavosivej oblasti, pri nabehu na
prvy bod obrysu déjde k poskodeniu obrysu.

Prvy bod obrysu

Pre pohyb nastroja na prvy bod obrysu naprogramujte korekciu Y ‘
polomeru.

oAl

G41

Nabeh na zaciato¢ny bod v osi vretena
Pri ndbehu na zac“:iatoc“;ny bod sa nastroj musi presunut v osi <3
vretena na pracovnu hlbku. Pri nebezpecenstve kolizie nabiehajte
na zaciato¢ny bod v osi vretena osobitne.

———
4 7
s A
— ]
RN —

~<
@q NN
<
N
x

Priklad

b
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Koncovy bod

Predpoklady na vyber konecného bodu:

B moznost nadbehu bez nebezpecenstva kolizie

® v blizkosti posledného bodu na obryse

= Vylucte poSkodenie obrysu: Optimalny konecny bod sa
nachadza na predizeni drahy nastroja na obrabanie posledného
obrysového prvku

Priklad na obrazku vpravo:

ak definujete koncovy bod v tmavosivej oblasti, pri nabehu na

koncovy bod obrysu déjde k poSkodeniu obrysu.

Opustenie koncového bodu v osi vretena:

Pri opusteni koncového bodu naprogramujte os vretena osobitne.

Priklad

o)

- ———————

_,
W
BISR
NN
i

Spolo¢ny zaciatoény a koncovy bod

Pre spologny zaciato€ny a koncovy bod neprogramujte Ziadnu
korekciu polomeru.

Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny zaciatony bod sa
nachadza medzi predizeniami drah nastroja na obrabanie prvého a
posledného obrysového prvku.

Priklad na obrazku vpravo:
ak definujete koncovy bod v tmavosivej oblasti, pri nabehu alebo
odsune ddjde k poSkodeniu obrysu.
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Tangencialny nabeh a odchod

Pomocou G26 (obrazok vpravo v strede) mézete nabiehat’ na
obrobok tangencialne a pomocou G27 (obrazok vpravo dole)
mobZete odchadzat od obrobku tangencialne. Zabranite tak vzniku
stdép po nastroji, ktory nie je v zabere.

Zaciato¢ny a koncovy bod

Zaciato¢ny a koncovy bod sa nachadza v blizkosti prvého, resp.
posledného obrysového bodu mimo obrobku a tieto body musite
naprogramovat bez korekcie polomeru.

Nabeh
» G26 vloZte za blok NC, v ktorom je naprogramovany prvy bod
obrysu: Je to prvy blok NC s korekciou polomeruG41/G42

Odsunutie

» G27 vloZte za blok NC, v ktorom je naprogramovany posledny
bod obrysu: Je to posledny blok NC s korekciou polomeruG41/
G42

o Polomer pre G26 a G27 musite zvolit tak, aby ovladanie
dokazalo realizovat kruhovu drahu medzi zaciatoCnym
bodom a prvym bodom obrysu, ako aj poslednym
bodom obrysu a koncovym bodom.
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Priklad

Zaciatocny bod
Prvy bod obrysu

Tangencialny nabeh s polomerom R =5 mm

Posledny bod obrysu

Tangencialne odsunutie s polomerom R =5 mm

Koncovy bod

Prehlad: Tvary drah na nabeh a odchod od obrysu

Funkcie APPR (angl. approach = nabeh a DEP (angl. departure
= odsun) sa aktivuju tlacidlom APPR DEP. Potom je mozné zvolit
softvérovymi tlacidlami niektory z nasledujucich tvarov drahy:

Nabeh Odchod Funkcia

Priamka s tangencialnym napoje-
nim

KX
—
]
—
—
—

Priamka kolma na bod obrysu ®

3 Tsg Trc) J
Kruhova draha s tangencialnym e g |wm| e Sal| fa |
napojenim

Kruhova draha s tangencialnym
napojenim na obrys, nabiehanie
a odchadzanie do pomocného
bodu mimo obrys po tangencialne
napojenom priamkovom useku

Nabeh a odchod po zavitnici

Pri nabehu a odchode po zavitnici (helixe) sa nastroj posuva po
prediZeni zavitnice a napaja sa tak po tangencialnej kruhovej drahe
na obrys. Na tento Gc¢el pouzite funkcie APPR CT a DEP CT.
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Délezité polohy pri nabehu a odchode

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie nabieha z aktualnej polohy (zaciato¢ny bod Pg) do
pomocného bodu Py poslednym naprogramovanym posuvom.
Ak ste ho naprogramovali v poslednom polohovacom bloku
pred nabehovou funkciou GOO, potom nabieha ovladanie aj do
pomocného bodu Py v rychloposuve

» Pred nabehovou funkciou naprogramujte iny posuv ako GOO

® Zaciato¢ny bod Pg
Tato polohu naprogramujte bezprostredne pred blokom APPR.
Ps sa nachadza mimo obrys a nabieha sa nan bez korekcie
polomeru (G40).

® Pomocny bod Py
Nébeh a odsunutie vedie pri niektorych tvaroch drah cez
pomocny bod Py, ktory ovladanie vypodita z udajov vioZenych v
bloku APPR a DEP.

= Prvy bod obrysu P, a posledny bod obrysu Pg
Prvy bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR, posledny
bod obrysu P pomocou fubovolnej drahovej funkcie. Ak blok
APPR obsahuje aj suradnicu osi Z, presunie ovladanie nastroj
simultanne na prvy bod obrysu Pa.

= Koncovy bod Py
Poloha Py sa nachadza mimo obrysu a je vysledkom vaSich
vstupov v bloku DEP. Ak blok DEP obsahuje aj suradnicu osi Z,

presunie ovladanie nastroj simultdnne na koncovy bod obrysu
Pn-

Oznacenie Vyznam

APPR angl. APPRoach = nabeh

DEP angl. DEParture = odchod

L angl. Line = priamka

C angl. Circle = kruh

T Tangencialny (suvisly, plynuly) prechod
N normala (kolmica)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom
a obrobkom. Nespravne predpolohovanie a nespravne pomocné
body Py m&zu spbsobit’ dodatoéné narudenia obrysu. Pocas
prisuvu nebezpecenstvo kolizie!

» Naprogramujte vhodné predpolohovanie

» Pomocny bod Py, priebeh a obrys skontrolujte pomocou
grafickej simulacie
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o Pri funkciach APPR LT, APPR LN a APPR CT presuva
ovladanie pomocny bod Py pomocou posledného
naprogramovaného posuvu (aj FMAX). Pri funkcii
APPR LCT presuva ovladanie do pomocného bodu Py
pomocou posuvu haprogramovaného v bloku APPR. Ak
pred nabehovym blokom eSte nebol naprogramovany
ziadny posuyv, zobrazi ovladanie chybové hlasenie.

Polarne suradnice

Body obrysu pre nasledujuce nabehové a odsuvacie funkcie
moZete naprogramovat aj prostrednictvom polarnych suradnic:

APPR LT sa zmeni na APPR PLT
APPR LN sa zmeni na APPR PLN
APPR CT sa zmeni na APPR PCT
APPR LCT sa zmeni na APPR PLCT
DEP LCT sa zmeni na DEP PLCT

Na tento Ucel stlacte oranzové tlacidlo P potom, ako
prostrednictvom softvérového tla€idla zvolite funkciu nabehu alebo
odsunu.

Korekcia polomeru

Korekciu polomeru naprogramujete spolu s prvym bodom obrysu
Pa v bloku APPR. Bloky DEP korekciu polomeru automaticky rusia!l

o Ak naprogramujete APPR LN alebo APPR CT pomocou
G40, zastavi ovladanie spracovanie alebo simulaciu
s chybovym hlasenim.

Toto spravanie sa liSi od ovladania iTNC 530!
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Nabeh po priamke s tangencialnym napojenim:
APPR LT

Ovladanie posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg do Yi
pomocného bodu Py. Odtial nabehne tangencialne po priamke do 35
prvého bodu obrysu P,. Pomocny bod Py je vo vzdialenosti LEN od ,
prvého bodu obrysu P.

» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zacCiato€ného bodu Pg
,‘»'t..':‘

» Otvorenie dialégu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tlagidlom

APPR LT: Ry
» Suradnice prvého bodu obrysu P "0
» LEN: Vzdialenost pomocného bodu Py od prvého f ;
bodu obrysu Py 20 % 40
» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie R0=G40; RL=G41; RR=G42

e

Priklad

Nabeh do Pg bez korekcie polomeru

P, s korekciou polomeru G42, vzdialenost Py od Pa: LEN =
15

Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dal$i prvok obrysu

Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu: APPR LN
» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zadiato¢ného bodu Pg
» Otvorenie dialégu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tlagidlom

APPR LN:
~ APPR LN » Sduradnice prvého bodu obrysu Py
%ﬁl » Dizka: Vzdialenost pomocného bodu Py. LEN

zadavajte vzdy kladnu!
» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie

Priklad

Nabeh do PS bez korekcie polomeru
PA s korekciou polomeru G42

Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dal$i prvok obrysu
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Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim:
APPR CT

Ovladanie posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg vi
do pomocného bodu Py. Odtial nabieha po kruhovej drahe, ktora 35
prejde tangencialne do prvého prvku obrysu, do prvého bodu

obrysu PA. .
Kruhova draha veduca z Py do Py je definovana polomerom R 20 RRA
a stredovym uhlom CCA. Smer ota€ania kruhovej drahy je dany
priebehom prvého prvku obrysu. 10

» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zacgiato€ného bodu Pg "'P RO
4

S
» Otvorenie dialégu tlaCidlom APPR DEP a softvérovym tladidlom "’@ -l
APPR CT: t X

ApPR CT » Suradnice prvého bodu obrysu Py

10 20 40

R0=G40; RL=G41; RR=G42

v

Polomer R kruhovej drahy

= Nabeh na stranu obrobku, ktora je definovana
korekciou polomeru: zadajte kladnu hodnotu
R

® Nabeh zo strany obrobku: zadajte zapornu
hodnotu R.

» Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
®  CCA zadavajte len kladny.
= Maximalna hodnota zadania 360°
» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie

Priklad

Nabeh do PS bez korekcie polomeru
PA s korekciou polomeru G42, polomer R = 10

Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dal$i prvok obrysu
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Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim
na obrys a priamkovy usek: APPR LCT

Ovladanie posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg Yi

do pomocného bodu Py. Odtial nabehne po kruhovom obluku do 35
prvého bodu obrysu P,. Posuv naprogramovany v bloku APPR je 4
platny pre celu drahu, ktorou ovladanie prechadza v nabehovom - ((' 2
bloku (draha Pg — Pp). 20 = ’
Ak ste v nabehovom bloku naprogramovali vSetky tri hlavné osi
X, Y a Z, ovladanie presuva z polohy definovanej pred blokom 10 X0

APPR vo vSetkych troch osiach su¢asne do pomocného bodu Py | |
‘.\ P

I

RO

Nasledny posun z bodu Py do bodu P, vykonava ovladanie iba N
v rovine obrabania. '@P

_l RR

Kruhové draha sa tangencialne napdja nielen na priamku Pg — 10 20
Py, ale aj na prvy obrysovy prvok. Tym je kruhovéa draha pevne
definovana polomerom R.

» Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zadiato¢ného bodu Pg

» Otvorenie dialogu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom
APPR LCT:

APPR LCT » Sdradnice prvého bodu obrysu Py

N/ » Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny
» Korekcia polomeru G41/G42 pre obrabanie

40

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Priklad
N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3* Nabeh do PS bez korekcie polomeru
N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100* PA s korekciou polomeru G42, polomer R = 10
N90 GO1 X+20 Y+35* Koncovy bod prvého prvku obrysu
N100 GO1 ..* Dalsi prvok obrysu
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Odchod po priamke s tangencialnym napojenim:
DEP LT

Ovladanie posuva nastroj po priamke z posledné,ho bodu obrysu Yi
Pe do koncového bodu Py. Priamka lezi na predizeni posledného
prvku obrysu. Py sa nachadza vo vzdialenosti LEN od Pg.

» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg 20
a korekciou polomeru
» Otvorenie dialogu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tladidlom

12.5 —
<<<-

DEP LT: [ P
DEP LT » LEN: Zadajte vzdialenost koncoveého bodu Py od N Rg
= posledného obrysoveho prvku Pg ?
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Priklad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
N30 DEP LT LEN12.5 F100* Odchod o hodnotu LEN = 12,5 mm
N40 GOO Z+100 M2* Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

Odchod po priamke kolmo na posledny bod obrysu:

DEP LN
Ovladanie posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Yi
Pe do koncového bodu Py. Priamka vychadza kolmo smerom od :
posledného bodu obrysu Pg. Py sa hachadza od Pg vo vzdialenosti 5 RR*
LEN + polomer nastroja. Rg
. . . 20 R IR P
» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg R;
a korekciou polomeru l——20
» Otvorenie dialégu tlaCidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom
DEP LN: L
DEP LN » LEN: zadajte vzdialenost koncového bodu Py p =
O Délezité: hodnotu LEN zadaite kladnd X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
Priklad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
N30 DEP LN LEN+20 F100* Odchod kolmo od obrysu o hodnotu LEN = 20 mm
N40 GO0 Z+100 M2* Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu
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Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim: DEP CT

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe z posledného bodu
obrysu Pg do koncového bodu Py. Kruhova draha sa tangencialne
napaja na posledny obrysovy prvok.

» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg
a korekciou polomeru

» Otvorenie dialégu tlaCidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom
DEP CT:

DEP CT

0

» Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
» Polomer R kruhovej drahy

m  Nastroj ma obrobok opustit' na tej strane,
ktora je zadefinovana korekciou polomeru:
Zadajte kladné R.

®  Nastroj ma obrobok opustit na protilahlej
strane, nez ktora je zadefinovana korekciou
polomeru: R zadajte zaporné.

Priklad

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100*
N40 GO0 Z+100 M2*

Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim na obrys a priamkovy usek: DEP LCT

Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe z posledného bodu
obrysu Pg do pomocného bodu Py. Odtial sa postva po priamke
do koncového bodu Py. Posledny obrysovy prvok a priamka z bodu
Py do Py maju s kruhovou drahou tangencialne prechody. Tym je
kruhova draha pevne definovana polomerom R.
» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg

a korekciou polomeru
» Otvorte dialdg tlaidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom

DEP LCT

(}%i Lot » Zadajte suradnice koncového bodu Py
» Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny
Priklad

N20 GO1 Y+20 G42 F100*
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100*
N40 GO0 Z+100 M2*
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
Stredovy uhol =180°, polomer kruhovej drahy=8 mm

Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

4@5

vi
RR|
v
P
® E
2 & FR
S
RO

10

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Posledny obrysovy prvok: PE s korekciou polomeru
Suradnice PN, polomer kruhovej drahy = 8 mm

Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu
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5.4

Prehlad drahovych funkcii

Programovanie obrysov | Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Tlacidlo Funkcia Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
L e Priamka L Priamka Suradnice koncového 139
angl.: Line bodu
GO00 a GO1
o ¢ Skosenie: CHF Skosenie medzi dvoma Dizka skosenia 140
angl.: CHamFer priamkami
G24
Stred kruhu CC; Ziadne Suradnice stredu kruhu, 142
angl.: Circle Center resp. polu
laJ
Kruhovy obluk C Kruhova draha okolo Suradnice koncového 143
angl.: Circle stredu kruhu CC do konco- bodu kruhu, smer otaca-
G02 a GO3 vého bodu kruhového nia
obluka
e Kruhovy obluk CR Kruhova draha s ur€enym Suradnice koncového 144
angl.: Circle by Radius polomerom bodu kruhu, polomer
GO5 kruhu, smer otacania
o p Kruhovy obluk CT Kruhova draha s tangen- Suradnice koncového 145
angl.: Circle Tangential cialnym napojenim na bodu kruhu
G06 predchadzajdci a nasledu-
juci prvok obrysu
AND o Zaoblenia rohov RND Kruhova draha s tangen- Polomer rohov R 141
angl.: RouNDing of cialnym napojenim na
Corner predchadzajuci a nasledu-
G25 juci prvok obrysu
Volné programova- Priamka alebo kruho- Zadanie zavislé od 159
nieobrysu FK va draha s lubovolnym funkcie

Programovanie drahovych funkcii

napojenim na predchadza-
juci prvok obrysu

Drahové funkcie mézete naprogramovat pohodine sivymi tlacidlami
drahovych funkcii. Ovladanie si v dalSich dialégoch vyziada

potrebné zadania.

o Pri zadavani funkcii DIN/ISO pomocou znakovej
klavesnice pripojenej pomocou USB dbajte na to, aby
bolo aktivne pisanie velkych pismen.
Na zaciatku bloku zapiSe ovladanie automaticky velké
pismeno.
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Priamka v rychloposuve G00 alebo priamka
s posuvom F G01
Ovladanie posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do

koncového bodu priamky. ZacCiato¢ny bod je pritom viastne koncovy
bod predchadzajuceho bloku NC.

» Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
s posuvom stlacte tlaCidlo L

» Suaradnice koncového bodu priamok, v pripade
potreby

> Korekcia polomeru G40/G41/G42
» Posuv F
» Pridavna funkcia M

Pohyb rychloposuvom

Priamkovy blok pre pohyb s rychloposuvom (blok GOO) mozete
otvorit' tieZ tlaCidlom L:

» Na otvorenie bloku NC pre pohyb po priamke stlacte tlac¢idlo L

» Tlacidlom so Sipkou prejdite dolava do vstupnej oblasti pre
funkcie G

» Na rychloposuv stlacte softvérové tlacidlo GOO

Priklad

Prevzatie skuto¢nej polohy

Priamkovy blok (blok GO1) mbzete vygenerovat aj prostrednictvom
tlacidla Prevziat’ skutoénua polohu:

» Presunite nastroj v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktora sa ma prevziat

» Zmente zobrazenie obrazovky na programovanie
» Zvolte blok NC, za ktory sa ma vlozit priamkovy blok
> Stlacte tlacidlo Prevziat’ skuto¢ni polohu

> Ovladanie vygeneruje priamkovy blok so
suradnicami skuto€nej polohy.
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Vlozenie skosenia medzi dvoma priamkami

Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priese€nik dvoch priamok, mézete Y ‘
zrazit prostrednictvom skosenia a vytvorit tak skosenu hranu.

=V priamkovych blokoch pred a za blokom G24 naprogramujte
vZzdy obe suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat’ =g

m Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom G24 rovnaka 302 < |
m Skosenie sa musi dat vykonat aktualne pouzivanym nastrojom )

\)iv\

» Usek skosenia: Dizka skosenia, v pripade
potreby:

» Posuv F (je uc¢inny len v bloku G24)

Priklad 2

x ¥

40

0 Nezadinajte obrys s blokom G24.
Skosenie je mozné vykonat len v rovine obrabania.
Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa nenabieha.

Posuv, ktory bol naprogramovany v urcitom bloku G24,
je ucinny len v tomto bloku CHF. Potom je znovu u¢inny
posuyv, ktory bol naprogramovany pred blokom G24.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018



Programovanie obrysov | Drahové pohyby — pravouhlé suradnice

Zaobl'ovanie rohov G25

Funkcia G25 zaobluje rohy obrysov.

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napéja
jednak na predchadzajuci, ako aj na nasledujuci prvok obrysu.

Kruh zaoblenia sa musi dat vykonat vyvolanym nastrojom.
» Polomer zaoblenia: polomer kruhového obluka
‘ . 25
v pripade potreby:
» Posuv F (je uc¢inny len v bloku G25)

Priklad
o=
X

0 Predchadzajuci a nasledujuci obrysovy prvok by mal
obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej sa vykonava
zaoblenie rohov. Ak obrys obrabate bez korekcie
polomeru, musite naprogramovat’ obidve suradnice
roviny.
Do rohového bodu sa nenabieha.

Posuv naprogramovany v bloku G25 pésobi iba v tomto
bloku G25. Potom je znovu ucinny posuv, ktory bol
naprogramovany pred blokom G25.

Blok G25 sa da pouzit’ aj na makky nabeh na obrys.
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Stred kruhu |, J
Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, ktoré programujete pomocou
funkcii GO2, 03 alebo GO05. Na tento ucel

= zadajte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrabania,
alebo

B pouzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo

® prevezmite sUradnice pomocou tlacidla
Prevziat’ skuto¢nu polohu

» Naprogramujte stred kruhu: stlacte tlacidlo
SPEC FCT.

» Stlacte softvérové tladidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

» Stlacéte softvérové tlacidlo DIN/ISO
» Stlacte softvérové tlacidlo | alebo J

» Vlozte suradnice pre stred kruhu alebo na
prevzatie poslednej naprogramovanej polohy:
G29

Priklad

alebo

Riadky programu 10 a 20 sa nevztahuju na obrazok.

Platnost’

Stred kruhu zostane zadefinovany az dovtedy, pokial
nenaprogramujete novy stred kruhu.

Inkrementalne zadanie stredu kruhu

Inkrementalne zadané suradnice pre stred kruhu sa vzdy vztahuju
na naposledy naprogramovanu polohu nastroja.

0 Pomocou | a J oznacite urcitu polohu ako stred kruhu:
Nastroj nenabieha do tejto polohy.

Stred kruhu je zarover pélom pre polarne suradnice.
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Kruhova draha okolo stredu kruhu

Pred naprogramovanim kruhovej drahy musite definovat’ stred
kruhu I, J. Zac€iato€nym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

Smer otacania

® V smere hodinovych ruciciek: GO2

= Proti smeru hodinovych ru€iCiek: GO3

® Bez uvedenia smeru ota€ania: GO5. Ovladanie prechadza
po kruhovej drahe s poslednym naprogramovanym smerom
otac€ania.

» Nabeh nastroja na zacgiato€ny bod kruhovej drahy

> Vlozte suradnice stredu kruhu

1]

c > Vlozte suradnice koncového bodu kruhového
obluka, v pripade potreby:

» Posuv F

> Pridavna funkcia M

o Ovladanie vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej
rovine obrabania. Mézete naprogramovat’ aj kruhy, ktoré
nelezia v aktivnej rovine obrabania. Ked tieto kruhové
pohyby sucasne rotuju, vznikaju priestorové kruhy
(kruhy v troch osiach), napr. G2 Z... X ... (pri osi nastroja
Z).

Priklad

Piny kruh

Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod
zaciatoCny.

o ZaciatoCny a koncovy bod kruhového pohybu musia
lezat na kruhovej drahe.

Maximalna hodnota pripustnej odchylky vstupu je
0,016 mm. Pripustnu odchylku vstupu mbzete nastavit
v parametri stroja circleDeviation(¢. 200901).
Najmensi kruh, ktory dokaZe ovladanie opisat

0016 mm.
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Kruhova draha G02/G03/G05 so stanovenym
polomerom

Néstroj sa posuva po kruhovej drahe s polomerom R.

Smer otacania

® V smere hodinovych ruciciek: GO2

= Proti smeru hodinovych ruci¢iek: GO3

B Bez uvedenia smeru otac¢ania: GO5. Ovladanie prechadza
po kruhovej drahe s poslednym naprogramovanym smerom
otacania.

» Suradnice koncového bodu kruhového obluka

» Polomer R Pozor: Znamienko uréuje velkost
kruhového oblukal!

» Pridavna funkcia M
» Posuv F

Piny kruh
Pre uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:

Koncovy bod prvého polkruhu je zagiatoénym bodom druhého
polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je zacCiatoénym bodom
prvého polkruhu.

Stredovy uhol CCA a polomer kruhového oblika R
ZaciatoCny a koncovy bod na obryse sa daju vzajomne spojit’
prostrednictvom Styroch réznych kruhovych oblukov s rovnakym
polomerom.

MensSi kruhovy obluk: CCA<180°
Polomer ma kladné znamienko R>0

VAac&si kruhovy obluk: CCA<180°
Polomer ma zaporné znamienko R<0

Prostrednictvom smeru otacania zadefinujete, €i je kruhovy obluk
zakriveny navonok (konvexne) alebo dovnutra (konkavne):

Konvexne: Smer ota€ania GO2 (s korekciou polomeru G41)
Konkavne: Smer otacania GO3 (s korekciou polomeru G41)

o Vzdialenost zaCiato€ného a koncového bodu priemeru
kruhu nesmie byt vac¢sia ako samotny priemer.

Maximalny polomer je 99,9999 m.
Podporuju sa uhlové osi A, B a C.
Ovladanie vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej
rovine obrabania. Mézete naprogramovat’ aj kruhy, ktoré
nelezia v aktivnej rovine obrabania. Ked' tieto kruhové
pohyby suc¢asne rotuju, vznikaju priestorové kruhy
(kruhy v troch osiach).
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Kruhova draha G06 s tangencialnym napojenim

Nastroj sa posuva po kruhovom obluku, ktory sa tangencialne
napaja na predtym naprogramovany obrysovy prvok.

Prechod je tangencialny, ak na priese¢niku obrysovych prvkov
nevznika zlom alebo rohovy bod, &iZe obrysové prvky do seba
prechadzaju plynulo.

Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy oblik tangencialne nap3ja,
naprogramujte priamo pred blok GO6. Na tento Uc¢el su potrebné
minimalne dva polohovacie bloky

s » Suradnice koncového bodu kruhového obluka, v
pripade potreby:
» Posuv F

» Pridavna funkcia M

o Blok GO6 a predtym naprogramovany prvok obrysu by
mali obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej ma byt
vykonany kruhovy obluk!
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10

20

Definicia polovyrobku pre graficku simulaciu obrabania

Vlyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.
Nabeh do bodu 1, aktivovanie korekcie polomeru G41
Tangencialny ndbeh

Nabeh do bodu 2

Bod 3: Prva priamka pre roh 3

Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 10 mm

Bod 4: Druha priamka pre roh 3, prva priamka pre roh 4
Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 20 mm

Nabeh do posledného bodu obrysu 1, druha priamka pre roh
4

Tangencialne odsunutie

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie
polomeru

Odsunutie nastroja, koniec programu

=
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Definicia polovyrobku pre graficki simulaciu obrabania

Vlyvolanie nastroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min.
Nabeh do bodu 1, aktivovanie korekcie polomeru G41
Tangencialny nabeh

Bod 2: Prva priamka pre roh 2

VloZenie polomeru s hodnotou R = 10 mm, posuv: 150 mm/
min.

Nabeh do bodu 3: Zagiato¢ny bod kruhu

Nabeh do bodu 4: Koncovy bod kruhu s G02, polomer
30 mm

Nabeh do bodu 5
Nabeh do bodu 6

Nabeh do bodu 7: Koncovy bod kruhu, kruhovy obluk s
tangencialnym napojenim na bod 6, ovladanie vypodita
polomer samo

Nabeh do posledného bodu obrysu 1

Odchod od obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zruSenie korekcie
polomeru

Odsunutie nastroja na osi nastroja, koniec programu
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Priklad: Uplny kruh karteziansky

Definicia polovyrobku

Viyvolanie nastroja

QOdsunutie nastroja

Definovanie stredu kruhu

Predpolohovanie nastroja

N&beh na hibku obrabania

Nabeh na zaciato¢ny bod kruhu, korekcia polomeru G41
Tangencialny nabeh

Nabeh do koncového bodu kruhu (= zacdiatoéného bodu
kruhu)

Tangencialne odsunutie

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zrusenie korekcie
polomeru

Odsunutie nastroja na osi nastroja, koniec programu

=
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5.5

Drahové pohyby — polarne suradnice

Prehlad
Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla H
a vzdialenosti R od predtym definovaného pélu Pol I, J.
Polarne suradnice vyuzijete najma pri:

® polohach na kruhovom obluku,

® vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri rozstupovych

kruzniciach.

Prehlad drahovych funkcii s polarnymi stradnicami

Tlacidlo Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
L + Priamka Polarny polomer, polarny uhol koncové- 150
@ ho bodu priamky
c 5| + @ Kruhova draha okolo stredu kruhu/pélu Polarny uhol koncového bodu kruhu 151
do koncového bodu kruhového obluka
cr e + @ Kruhové draha zodpovedajuca aktivne- Polarny uhol koncového bodu kruhu 151
mu smeru otacania
el @ Kruhova draha s tangencidlnym napoje-  Polarny polomer, polarny uhol koncové- 151
nim na predchadzajuci prvok obrysu ho bodu kruhu
c pl + E Prelozenie kruhovej drahy priamkou Polarny polomer, polarny uhol konco- 152
vého bodu kruhu, suradnice koncového
bodu na osi nastroja
149
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Pociatok polarnych suradnic: pél |, J

Pal (I, J) mbdzete zadefinovat na lubovolnom mieste v programe Y ‘
NC predtym, nez zadate polohy pomocou polarnych saradnic. Pri
definovani polu postupujte rovnako ako pri programovani stredu
kruhu.

» Naprogramovanie polu: Stlacte tlacidlo
SPEC FCT.
» Stlacte softvérové tlacidlo Y=J

PROGRAMOVE FUNKCIE
Stlacte softvérové tlacidlo DIN/ISO
» Stlacte softvérové tlacidlo | alebo J

Suradnice: Vlozte pravouhlé stradnice pre pol ifa\
alebo na prevzatie poslednej naprogramovanej

polohy: Zadajte G29. Pdl definujte eSte predtym, X=|
ako naprogramujete polarne suradnice. Pdl

programujte len v pravouhlych suradniciach. Pol

je ucinny, az pokial nezadate nejaky novy pol.

v

v

<V

Priklad

Priamka v rychloposuve G10 alebo priamke s
posuvom F G11
Néstroj sa posuva po priamke z jeho aktualnej polohy do

koncového bodu priamky. ZacCiatocny bod je pritom viastne koncovy
bod predchadzajuceho bloku NC.

> » Polomer polarnych sdradnic R: Zadajte
vzdialenost koncového bodu priamky od pélu CC

» Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha
koncového bodu priamky medzi -360° a +360°

. .'_

Znamienko H je definované vztaznou osou uhla:

®  Uhol medzi vztaznou osou uhla a R proti smeru hodinovych
ruciciek: H>0

®  Uhol medzi vztaznou osou uhla a R v smere hodinovych
ruciCiek: H< 0

Priklad
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Kruhova draha G12/G13/G15 okolo pélu |, J

Polomer polarnych saradnic R je zaroven polomerom kruhového Y ‘
obluka. R je definovany vzdialenostou zaciato€ného bodu

od pélu |, J. Za€iatoEnym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou. “w
Smer otacania )\
® V smere hodinovych ruciciek: G12

= Proti smeru hodinovych ruci¢iek: G13 25

B Bez uvedenia smeru otacania: G15. Ovladanie prechadza
po kruhovej drahe s poslednym naprogramovanym smerom

otacania.
» Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha ( —
koncového bodu kruhovej drahy medzi X
- -99999,9999° az +99999,9999° 25

Kruhova draha G16 s tangencialnym napojenim

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktora sa tangencialne napaja
na predchadzajuci prvok obrysu.

» Polomer polarnych suradnic R: Vzdialenost
koncového bodu kruhovej drahy od pélu 1, J

» Uhol polarnych suradnic H: Uhlova poloha
koncového bodu kruhovej drahy

L BN

0 Pdl nie je stredom obrysovej kruznice!
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Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznika preloZzenim kruhového pohybu pohybom
priamkovym, ktory je na kruhovy pohyb kolmy. Kruhovu drahu
programujete v hlavnej rovine.

Drahové pohyby pre zavitnicu sa daju naprogramovat’ len
prostrednictvom polarnych suradnic.

Pouzitie

B Vnutorné a vonkajSie zavity s vefkymi priemermi
® Mazacie drazky

Vypocdet zavitnice

Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového
uhla, pod ktorym sa nastroj po zavitnici postva a celkovu vysku

z4vitnice.

Pocet chodov n: Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zaciatku a konci zavitu

Celkova vyska h: Stupanie P x poCet chodov n

Inkrementalny celkovy Pocet chodov x 360° + uhol pre zadia-

uhol G91 H: tok zavitu + uhol pre prebehnutie
chodu

Zaciato¢na suradnica Z:  Stupanie P x (chody zavitu + prebe-
hnutie chodu na zaciatku zavitu)

Tvar zavitnice

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom
ota¢ania a korekciou polomeru pre urcité tvary drah.

Vnutorny zavit Smer obrabania Smer otacania Korekcia polomeru
pravotogivy Z+ G13 G41
lavotoCivy Z+ G12 G42
pravotoCivy Z- G12 G42
lavotoCivy Z- G13 G41

Vonkajsi zavit

pravotoCivy Z+ G13 G42
lavotocivy Z+ G12 G41
pravotoCivy Z- G12 G41
lavotocivy Z- G13 G42
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Programovanie zavitnice

o Smer otacania a inkrementalny celkovy uhol G91 h
zadajte s rovnakym znamienkom, v opaénom pripade sa
mdze nastroj posuvat po nespravnej drahe.
Pre celkovy uhol G91 h mézete zadat hodnotu v
rozsahu od -99 999,9999° do +99 999,9999°.

» Uhol polarnych suradnic: Celkovy uhol, po
ktorom sa nastroj posuva po zavitnici, zadajte
inkrementalny.

» Po zadani uhla vyberte os nastroja niektorym
z osovych tlacidiel.

» Suaradnice pre vySku zavitnice zadajte
inkrementalnu

> Korekciu polomeru zadajte podla tabulky

N

Priklad: Zavit M6 x 1 mm s 5 chodmi
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5 50 100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja
Definicia vztazného bodu polarnych suradnic
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
N&beh na hibku obrabania
Nabeh na obrys v bode 1
Nabeh na obrys v bode 1
Nabeh do bodu 2

Nabeh do bodu 3

Nabeh do bodu 4

Nabeh do bodu 5

Nabeh do bodu 6

Nabeh do bodu 1
Tangencialne odsunutie

Odsunutie nastroja v rovine obrabania, zrusenie korekcie
polomeru

Vlysunutie nastroja v osi vretena, koniec programu

U
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-
Q
3
=
(]
<
<
©
(]
=5
<
[on
©
o
o
2
=
<

=

54 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018



Priklad: Helix

50

M64 x 1,5

50 100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Prevziat poslednu naprogramovanu polohu ako pdl
Néabeh na hibku obrabania

Nabeh do prvého bodu obrysu

Napojenie

Pojazd po zavitnici

Tangencialne odsunutie

QOdsunutie nastroja, koniec programu

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018 155



Programovanie obrysov | Drahové pohyby — Drahové pohyby

5.6 Drahové pohyby — Drahové pohyby

Zaklady

Vykresy obrobkov, ktorych kétovanie nevyhovuje poZiadavkam
programu NC, &asto obsahuju zadania suradnic, ktoré nemozno
zadavat pomocou sivych dialégovych tladidiel.

Takéto zadania mozno naprogramovat priamo pomocou Volného

programovania obrysu FK, napr.

B ak sa zname suUradnice nachadzaju na obrysovom prvku alebo
v jeho blizkosti,

® ak sa zadania suradnic vztahuju na iny obrysovy prvok,

B ak su zname smerové udaje a udaje o priebehu obrysu.

Ovladanie potom vypodita obrys zo znamych suradnicovych zadani

a podpori programovaci dialég interaktivnou grafikou FK. Obrazok

vpravo hore znazorfiuje kdtovanie, ktoré zadate najjednoduchsie

prostrednictvom vofného programovania obrysov (FK).

o Pripomienky k programovaniu
Pre kazdy prvok obrysu zadajte vSetky potrebné udaje.
V kazdom bloku NC naprogramuijte tiez udaje, ktoré
sa nemenia: nenaprogramované udaje sa povazuju za
nezname!

Parametre Q su pripustné vo vSetkych prvkoch FK
okrem prvkov s relativnymi vztahmi (napr. RX alebo
RAN) a takisto okrem prvkov, ktoré sa vztahuju na iné
bloky NC.

Ak v programe NC kombinujete konvenéné a volné
programovanie obrysu, tak musi byt kazdy usek FK
jednoznacne urceny.

Pre v3etky vypodty potrebuje ovladanie jeden pevny
vychodiskovy bod. Naprogramujte hned pred usekom
FK pomocou 3edych dialégovych tlagidiel polohu, ktora
obsahuje obidve suradnice roviny obrabania. V tomto
bloku NC neprogramujte Ziadne parametre Q.

Ak je prvy blok NC v useku FK blok FCT alebo blok FLT,
musite pred tento blok naprogramovat pomocou sivych

dialégovych tlacidiel minimalne dva bloky NC pomocou

sivych dialégovych tlacidiel. Tym je jednoznacne uréeny
smer nabehu.

Usek FK nesmie nasledovat priamo za znackou L.

Vyvolanie cyklu M89 nemébzZete kombinovat
s programovanim FK.
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Definovanie roviny obrabania

Prvky obrysu mézete vo volnom programovani obrysu
naprogramovat len v rovine obrabania.

Ovladanie urci rovinu obrabania programovania FK podla
nasledujucej hierarchie:

1 Rovinou popisanou v bloku FPOL

2 Pomocou roviny obrabania definovanej v TOOL CALLbloku T
(napr. G17 = rovina X/Y)

3 Pokial nie je relevantna ziadna z moznosti, aktivuje sa
Standardna rovina X/Y

Zobrazenie softvérovych tlaCidiel FK zavisi zasadne od osi vretena
v definicii polovyrobku. Ak napriklad v ramci definicie polovyrobku
vlozite os vretena G17, zobrazi ovladanie iba softvérové tlacidla pre
rovinu X/Y.

Ak potrebujete na programovanie inu rovinu obrabania, ako je
momentalne aktivna rovina, postupujte takto:

aing » Stlacte softvérové tlacidlo ROVINA XY ZX YZ

2l > Ovladanie zobrazi softvérové tla¢idla FK na novo
zvolenej rovine.
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Grafika vol'ného programovania obrysov (FK)

0 Aby ste pri programovani FK mohli vyuZzivat grafiku, - [ s &
zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM + GRAFIKA.
Dalsie informacie: "Programovanie", Strana 59

4
>

Pri neuplnych suradnicovych zadaniach nie je ¢asto mozné
jednoznacne definovat obrys obrobku. V takomto pripade zobrazi
ovladanie v grafike FK rbzne alternativy rieSenia a vy z nich
vyberiete tu spravnu.

V grafike FK pouziva ovladanie roézne farby:
B modra: jednoznacne urceny prvok obrysu 2 M I

t ‘, HEADAT START .gysnn‘ 2A.
Posledny prvok FK zobrazi ovlddanie modrou farbou az po o
odsunuti.

fialova: eSte jednoznacne neuréeny prvok obrysu
okrova: draha stredového bodu nastroja
€ervena: rychloposuv

zelena: mozné viaceré rieSenia

Ak udaje ponukaju viacero rieSeni a prvok obrysu je zobrazeny
zelenou farbou, spravny obrys vyberiete takto:

T > Stlacajte softvérové tlacidlo ZOBRAZ RIESENIE,
RIESENIE kym sa prvok obrysu nezobrazi spravne.
Pri nemoznosti odliSenia moznych riedeni
v Standardnom zobrazeni pouzite funkciu
priblizenia (Zoom)

oI » Zobrazeny prvok obrysu zodpoveda
RIEGENTE vykresu: Definujte ho softvérovym tlacidlom
VYBRAT RIESENIE

Ak eSte nechcete definovavt’ obrys zobraze’ny zelenou farbou,
stlacte softvérové tladidlo START JEDN. ZA. na pokradovanie
v dialégu FK.

o Prvky obrysu znazornené zelenou farbou by ste
mali ¢o najrychlejSie definovat pomocou tlacidla
VYBRAT RIESENIE, aby ste tak zniZili mieru
mnohoznacnosti nasledujucich prvkov obrysu.

Zobrazenie €isel blokov v grafickom okne
Cisla blokov zobrazite v grafickom okne:

Zo8. » Prepnite softvéroveé tlacidlo
¢.BLK.

ZOBRAZIT SKRYT €. ZAZN. do stavu ZOBRAZIT
(lista softvérovych tlacidiel 3)
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Otvorit’ dialég FK
Pri otvarani dialégu FK postupuijte takto:

» Stlacte tlacidlo FK

> Ovladanie zobrazi listu softvérovych tlacidiel
s funkciami FK.

Ak otvorite dialog FK jednym z tychto softvérovych tlacidiel, zobrazi
ovladanie dalSie listy softvérovych tlacidiel. Tym mézete zadat
zname suradnice, vykonat zadania smeru a udaje ku priebehu
obrysov.

Softvérové Prvok FK
tlacidlo

FLT I

Priamka s tangencialnym napojenim

Priamka bez tangencialneho napojenia

v

Fer Kruhovy obluk s tangencialnym napojenim

<

Kruhovy obluk bez tangencidlneho napojenia

FC

b

Pl na volné programovanie obrysov (FK)

"1
bl
[=}
=

o Vyberte rovinu obrabania
Zx vz

Ukongite dialég FK

Na ukonéenie lidty softvérovych tlagidiel programovania FK postu-
pujte nasledovne:

» Stlacte softvérové tladidlo KON.

KON .

Alternativa
» Znova stlacdte tlacidlo FK

P4l na vol'né programovanie obrysov (FK)

» Zobrazenie softvérovych tladidiel volného
programovania obrysu: stlacte tlaCidlo FK

FroL » Otvorenie dialégu na definovanie polu: Stlacte
softvérové tlacidlo FPOL

> Ovladanie zobrazi softvérové tlacidla osi aktivnej
roviny obrabania

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte
suradnice polu

o Pl na volné programovanie obrysov (FK) zostane
aktivny, kym pomocou FPOL nenadefinujete novy.
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Vol'né programovanie priamok

Priamka bez tangencialneho napojenia

FL

iy

4

Zobrazenie softvérovych tlacidiel volného
programovania obrysu: stlacte tla€idlo FK

Otvorenie dialégu pre volne programovanu
priamku: Stlacte softvérové tlacidlo FL

> Ovladanie zobrazi dalSie softvérové tlacidla.

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku NC vsetky zname udaje.

Grafika FK zobrazuje naprogramovany obrys
fialovou farbou, kym su udaje postacujuce.
Viaceré alternativy rieSenia sa v grafike vyznacia
zelenou farbou.

Dalsie informacie: "Grafika volného
programovania obrysov (FK)", Strana 158

Priamka s tangencialnym napojenim

Ked sa priamka tangencialne napaja na iny prvok obrysu, otvorte
dialég softvérovym tlacidlom :

FLT I

160

>

Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK

Otvorenie dialdégu: Stlacte softvéroveé tlacidlo FLT

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do

bloku NC vsetky zname udaje
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Volné programovanie kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialneho napojenia

» Zobrazenie softvérovych tlacidiel volného
programovania obrysu: stlacte tla€idlo FK

Fe » Otvorenie dialégu pre volne programovany
A kruhovy obluk: Stlacte softvérové tlacidlo FL

> Ovladanie zobrazi softvérové tlacidlo na priame
zadavanie udajov pre kruhovu drahu alebo
stredu kruhu

» Pomocou tychto softvérovych tladidiel zadajte do
bloku NC vsetky zname udaje.

> Grafika FK zobrazuje naprogramovany obrys
fialovou farbou, kym su udaje postacujuce.
Viaceré alternativy rieSenia sa v grafike vyznacia
zelenou farbou.
Dalsie informacie: "Grafika volného
programovania obrysov (FK)", Strana 158

Kruhova draha s tangencialnym napojenim

Ked sa kruhova draha tangencialne napaja na iny prvok obrysu,
otvorte dialég softvérovym tlacidlom FCT:

K » Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK

For ]. » Otvorenie dialogu: Stlacte softvérové tlacidlo FCT

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku NC vsetky zname udaje
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Moznosti zadania

Suradnice koncového bodu

Softvérové tlacidla Zname udaje

Pravouhlé suradnice Xa Y

Polarne suradnice, ktoré sa
vztahuju na FPOL

Smer a dizka obrysovych prvkov

Softvérové Zname udaje
tlacidla

Dizka priamky

Uhol stipania priamky

Dizka tetivy LEN useku kruhového obltka

Uhol stupania AN vstupnej tangenty

Stredovy uhol Useku kruhového obluka

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Inkrementalny uhol stupania IAN vztahuje ovladanie na
smer predchadzajuceho bloku posuvu. Program NC z
predchadzajucich verzii (ani z iTNC 530) nie je kompatibilny.
Pocas spracovania importovanych programov NC hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

» Priebeh a obrys skontrolujte pomocou grafickej simulacie
> V pripade potreby upravte importované programy NC

Priklad
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Stred kruhu CC, polomer a smer otac¢ania v bloku FC/FCT

Pre volne programovatelné kruhové drahy vypocita ovladanie
z vami zadanych udajov stred kruhu. Tym mozete aj pomocou
volného programovania obrysov (FK) naprogramovat v jednom
bloku NC upliny kruh.

Ak chcete stred kruhu naprogramovat v polarnych suradniciach,
musite pdl zadefinovat nie pomocou CC, ale prostrednictvom
funkcie FPOL. Funkcia FPOL ostane ucinna az do dalSieho
bloku NC s funkciou FPOL a je zadefinovana pravouhlymi
suradnicami.

o Naprogramovany alebo automaticky vypocitany stred
kruhu alebo pél pésobi iba v suvisiacich konvenénych

usekoch alebo usekoch FK. Ak sa usek FK ¢&leni na
dva konven¢ne naprogramované useky programu,
informacie o strede kruhu alebo podle sa stratia. Oba
konvenéne naprogramované useky musia obsahovat
vlastné, prip. aj identické bloky CC. Stratu tychto
informacii spdsobi aj konvenéne naprogramovany usek
medzi dvoma usekmi FK.

Softvérové tlacidla Zname udaje

Stred v pravouhlych suradniciach

Stred v polarnych suradniciach

Smer ota€ania kruhovej drahy

Polomer kruhovej drahy
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Zatvorené obrysy

Prostrednictvom softvérového tlacidla CLSD oznacujete zaciatok a Y
koniec uzatvoreného obrysu. Tym sa zniZi poCet moznych rieSeni
pre posledny prvok obrysu.

CLSD pridajte okrem toho k niektorému dalSiemu obrysovému
zadaniu v prvom a poslednom bloku NC Useku FK.

Softvérové Zname udaje
tlacidlo

n Zaciatok obrysu:  CLSD+
Koniec obrysu: CLSD-

Priklad
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Pomocné body

Pre volne programovatefné priamky, ako aj pre volne
programovatelné kruhové drahy, méZete zadavat' suradnice pre
pomocné body na obryse alebo vedla neho.

Pomocné body na obryse

Pomocné body leZia priamo na priamkach, resp. na prediZeniach
priamok alebo priamo na kruhovej drahe.

Softvérové tlacidla

- —— 60.071
Zname udaje 53

Suradnice osi X pomocného bodu
P1 alebo P2 priamky

Suradnica Y pomocného bodu P1
alebo P2 priamky

Suradnica X pomocného bodu
P1, P2 alebo P3 kruhovej drahy

Pomocné body vedla obrysu

Suradnica Y pomocného bodu
P1, P2 alebo P3 kruhovej drahy

Softvérové tlacidla

Zname udaje

Suradnice X a 'Y pomocného
bodu vedlapriamky

Vzdialenost pomocného bodu od
priamky

Suradnice X a'Y pomocného
bodu vedlakruhovej drahy

Priklad

Vzdialenost pomocného bodu od
kruhovej drahy
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Relativne vzt'ahy

Relativne vztahy su udaje, ktoré sa vztahuju na iny obrysovy prvok.
Softvérové tladidla a programové slova Relativnych vztahov sa
zacinaju pismenom R. Obrazok vpravo znazorfuje rozmerové
udaje, ktoré by mali byt naprogramované ako relativne vztahy.

0 Sduradnice s relativnym vztahom zadavajte vzdy
inkrementalne. Dodato¢ne zadajte €islo bloku NC
obrysového prvku, ktory chcete pouzit ako referencny.

Obrysovy prvok, ktorého Cislo bloku zadate, sa nesmie
nachadzat viac ako 64 polohovacich blokov pred
blokom NC, v ktorom naprogramujete vztah.

Ak vymazete blok NC, na ktory ste sa vztahovali,

zobrazi ovladanie chybové hlasenie. Zmerite
program NC, skor ako vymazete tento blok NC.

Relativny vzt'ah na blok N NC: Suradnice koncového bodu

Softvérové Zname udaje
tlacidla

P ~ | Pravouhle suradnice vztahujlce sa na
il RES ok NC N

iy B Polarne suradnice vztahujuce sa na
TR [P piok NC N

Priklad
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Relativny vzt'ah na blok NC N: smer a vzdialenost’ obrysového

prvku

Softvérové
tlacidlo

Zname udaje

Uhol medzi priamkou a inym prvkom obrysu,
resp. medzi vstupnou tangentou kruhového
obluka a inym prvkom obrysu

Priamka rovnobezna s inym prvkom obrysu

U
=
=
o

o

Vzdialenost priamky od rovnobezného prvku
obrysu

Relativny vzt'ah na blok NC N: Stred kruhu CC

Softvérové

Zname udaje

Pravouhlé suradnice stredu kruhu vztahuju-
ce sanablok NCN

tlacidlo

U
=
=
o

o

Polarne suradnice stredu kruhu vztahujice
sa na blok NC N
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Programovanie obrysov | Drahové pohyby — Drahové pohyby

Priklad: VoIné programovanie obrysov (FK) 1

100

754

30
20+

20 50 75 100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

QOdsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

N&beh na hibku obrabania

Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
Usek FK:

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

=
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6.1

Pomaécky pri programovani | Funkcia GOTO

Funkcia GOTO

Pouzit’ tlacidlo GOTO

Preskocenie s tlacidlom GOTO

S tla¢idlom GOTO mdzete, nezavisle od aktivneho prevadzkového
rezimu, preskocit' v programe NC na urcité miesto.

Postupujte nasledovne:

GOTO
m]

N RIADKY

>

>
>
>

Stlacte tlacidlo GOTO
Ovladanie zobrazi prekryvacie okno.
Zadaijte Cislo

Pomocou softvérového tlacidla vyberte pokyn na
skok, napr. presko it zadany pocet nadol

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

Softvérové

tlacidlo

N RIRDKY

Funkcia

Preskocit’ poCet zadanych riadkov nahor

N RIADKY

Preskocit’ poCet zadanych riadkov nadol

BLOK N

Presko it na zadané ¢islo bloku

BLOK N

Preskocit na zadané Cislo bloku

Pouzivajte funkciu skoku GOTO len pri programovani
a testovani programov NC. Pri spracovani pouzivajte
funkciu prechod na blok.

Dalsie informacie: Pouzivatel'ska priru¢ka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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Pomécky pri programovani | Funkcia GOTO

Rychla volba s tla¢idlom GOTO

Pomocou tladidla GOTO mézZete otvorit okno Smart Select,
pomocou ktorého mézZete jednoducho vybrat Specialne funkcie
alebo cyKkly.

Pri vybere Specialnych funkcii postupujte takto:

» Stlacte tladidlo SPEC FCT
» Stlacte tlacidlo GOTO

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno so
Struktdrovanym nahladom Specialnych funkcii.

» Vyberte pozadovanu funkciu

Dalsie informacie: pouzivatelska priru¢ka Programovanie cyklov

Okno vyberu otvorite tla¢idlom GOTO

Ak ovladanie ponuka okno vyberu, mézete pomocou tlagidla GOTO
otvorit’ okno vyberu. Tym vidite mozné zadania.
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Pomécky pri programovani | Klavesnica na obrazovke

6.2 Klavesnica na obrazovke

Ak pouzivate kompaktnu verziu ovladania (bez znakove;j [@rueny zozin Progzamovat
klavesnice), mdzete pismena a Specialne znaky vkladat pomocou sar. e —
klavesnice na obrazovke alebo pomocou znakovej klavesnice e

pripojenej cez USB. e L

——
15-11-204 7

(- f | 23.07-2012 13:18:10

13-03-2013 07:22:01

L7 ABC  DEF 15-06-2012 06:31:54

- . 13-03.2013 08:31:52)

09-10-2012 08:42:15

GMI KL WO 09-10-2012 11:08:18

12-03-2013 06157115

15-11-2012 07:35:18)

oK U Wtz 13-09-2012 11,98:38
- 12-09-2012 09:51:39
vk 25-07-2012 06:55:07

ok sToRNO

15 sabor(y) 146.93 GByte voIne

o STORNO. ARGl 0w

Zadavanie textu pomocou

Pri praci s klavesnicou na obrazovke postupujte takto:

» Stlacte tlaCidlo GOTO, aby ste zadali pismena
napr. pre hdzov programu alebo nazov adresara
pomocou klavesnice na obrazovke

> Ovladanie otvori okno, v ktorom zobrazi Ciselné
vstupné pole ovladania s prisluSnym rozlozenim
pismen.

n » Viackrat stlacte Cislicové tlacidlo, kym nebude
kurzor na pozadovanom pismene

» Pred zadanim nasledujuceho znaku pockajte,

kym ovladanie prevezme Zelany znak

» Softvérovym tlaCidlom OK prevezmite text do

otvoreného dialégového pola

OK

Softvérovym tlacidlom abc/ABC prepinajte medzi velkymi a malymi
pismenami. Ak vyrobca vasho stroja definoval dodato&né Specialne
znaky, mOzete ich vyvolat a vloZit prostrednictvom softvéroveého
tla¢idla SPEC. ZNAK. Na vymazanie jednotlivych znakov stladte
softvérove tlaCidlo BACKSPACE.
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6.3 Zobrazenie programov NC

Zvyraznenie syntaxe

Ovladanie zobrazuje prvky syntaxe roznymi farbami v zavislosti [OFTEC TN - IS @B
od ich vyznamu. Vdaka farebnému zvyrazneniu su programy NC e e ettt
lepSie Citatelné a prehladnejSie. FESTTEE | £l s C]
Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe C]
Pouzitie Farba -
Standardna farba gierna -
Zobrazenie komentarov zelena TR i \:]
Zobrazenie &iselnych hodnét modra o a Lo” e I mn T R amm———"

: - . N ZAGIATOR KONIEG ] N:Ll:vn:e [ ::3:5 ]_ T — ‘ “ H I
Zobrazenie €isla bloku Fialova -~ FRRFLS
Zobrazenie FMAX Oranzova
Zobrazenie posuvu Hneda

Rolovacia lista

Rolovacia lista na pravom okraji okna programu umoziiuje
posuvanie obsahu na obrazovke pomocou mysi. Okrem toho sa na
zaklade velkosti a umiestnenia rolovacej liSty daju odvodit’ spatné
rozhodnutia tykajuce sa dizky programu a polohy kurzora.
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6.4 Vlozenie komentarov

Pouzitie

V programe NC mozete pripajat komentare na vysvetlenie (B e N @3 oo ranovat =]
programovych operdcii alebo na vloZenie upozorneni.

K_easting.1

4
>

o Ovladanie zobrazuje dlhSie komentare v zavislosti od
parametra stroja lineBreak (¢. 105404) odliSne. Riadky
komentara su bud zalomené, alebo znak >> symbolizuje
dal&i obsah.

Posledny znak v bloku komentara nesmie byt vinovka

(=)

2ZAGIATOR KONIEG POSLEDNE NASL

Mate viacero moznosti na vlozenie komentara: lom | | e | e

PREPLS

Komentar poc€as vkladania programu

o Pre tuto funkciu budete potrebovat’ znakovu klavesnicu
pripojent pomocou USB portu.

Zadajte data pre blok NC

Stlacte ; (bodkodiarku) na znakovej klavesnici
Ovladanie zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar

Ukoncite blok NC stlacenim tlacidla END

vV vV Vvyy

Dodatoc¢né viozenie komentara

o Pre tuto funkciu budete potrebovat znakovu klavesnicu
pripojent pomocou USB portu.

Vyberte blok NC, do ktorého chcete pripojit komentar
Tlagidlom Sipka doprava zvolte posledné slovo v bloku NC:
Stlacte ; (bodkodiarku) na znakovej klavesnici

Ovladanie zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar

Ukoncite blok NC stlacenim tlacidla END

vV v  V Vv vVvyy

Vlozenie komentara v samostatnom bloku NC

o Pre tato funkciu budete potrebovat znakovu klavesnicu
pripojent pomocou USB portu.

» Vyberte blok NC, za ktory chcete pripojit komentar

» Otvorte tla¢idlom ; (bodkociarka) na znakovej klavesnici
dialégové okno na programovanie

> Vlozte komentar a zatvorte blok NC tlacidlom END
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Dodato¢né odstranenie komentara z bloku NC

Ak chcete zmenit existujuci bloku NC ku komentaru, postupujte
nasledovne:

» Vyberte blok NC, z ktorého chcete odstranit komentar

7] > Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT KOMENTAR
ODSTRANTH > Ovladanie vlozi na zaciatok bloku ;

(bodkociarku).
» Stlacte tlacidlo END

Zmente komentar pre blok NC

Pri zmenu bloku NC s odstranenym komentédrom na aktivny blok
NC postupujte nasledovne:

» Zvolte blok s komentarom, ktory chcete zmenit

A » Stlalte softvérove tlacidlo
KOMMENTAR ENTFERNEN

Alternativa
» Stlacte tlacidlo > na znakovej klavesnici

> Ovladanie odstrani ; (bodkodiarku) zo zaciatku
bloku.

> Stladte tlacidlo END

Funkcie pri editovani komentarov

Softvérové Funkcia

tlacidlo
ZReTATOK Skok na zaciatok komentara
KonzEC Skok na koniec komentara
=
PosLEDNE Prechod na zaciatok slova. Slova oddelujte
SLovo
pa medzerou
NASL . Prechod na koniec slova. Slova oddelujte medze-
sLovo
= rou
Prepll'nanie_medzi rezimom vkladania a rezimom
PREP:S. prepisovania
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Pomécky pri programovani | VoI'né editovanie programu NC

6.5 VolI'né editovanie programu NC

NC editor neumoznuje priame vkladanie urcitych prvkov syntaxe
pomocou dostupnych tlagidiel a softvérovych tlacidiel, napr. bloky
LN.

Na vylu€enie potreby pouZivania externého textového editora
ponuka ovladanie nasledujuce moznosti:

® Volné vkladanie syntaxe v internom textovom editore ovladania
® Volné vkladanie syntaxe v NC editore pomocou tlacidla ?

Volné vkladanie syntaxe v internom textovom editore ovladania

Pri dopifiani dodatognej syntaxe do programu NC postupuijte
nasledovne;

> Stlacte tlacidlo PGM MGT
Ovladanie otvori spravu suborov.
Stlaéte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

v

DODATOG .
FUNK .

Stladte softvérové tlagidlo BRAT EDITOR
Ovladanie otvori okno vyberu.

Vyberte moZnost TEXTOVY EDITOR
Vyber potvrdte tlacidlom OK

Doplrite poZzadovanu syntax

BRRAT
EDITOR

OK

vV v v Vy

o Ovladanie nijak nekontroluje syntax v textovom editore.
Nasledne skontrolujte svoje vstupy v NC editore.

Volné vkladanie syntaxe v NC editore pomocou tlacidla ?

o Pre tato funkciu budete potrebovat znakovu klavesnicu
pripojent pomocou USB portu.

Pri dopifiani dodatoénej syntaxe do otvoreného programu NC
postupujte nasledovne:

N > Vlozte znak ?

> Ovladanie otvori novy blok NC.

Eno » Doplnte pozadovanu syntax
» Zadanie potvrdte tlaCidlom END

o Po potvrdeni vykona ovladanie kontrolu syntaxe.
Vysledkom chyb su bloky typu ERROR.
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6.6 Preskocenie blokov NC

Vlozenie znaku /
Bloky NC mdzete volitelne skryt.

Na zakrytie blokov NC v prevadzkovom reZzime Programovat’
postupujte takto:

> Vyberte pozadovany blok NC

» Stladte softvérové tladidlo VLOZIT
> Ovladanie prida znak /.

Vymazanie znaku /

Na opatovné zobrazenie blokov NC v prevadzkovom rezime
Programovat’ postupujte takto:

» Vyberte deaktivovany blok NC

> Stladte softvérové tlacidlo ODSTRANIT
> Ovladanie odstrani znak /.
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Pomaécky pri programovani | Clenenie programov NC

6.7 Clenenie programov NC

Definicia, moznosti pouzivania

Ovladanie vam umozriuje komentovat’ programy NC pomocou
&leniacich blokov. Cleniace bloky st texty (max. 252 znakov), ktoré
treba chapat’ ako komentare alebo nadpisy pre nasledujuce riadky
programu.

Dlhé a zlozité programy NC sa pomocou ucelnych ¢Eleniacich blokov
daju vytvarat prehladnejSie a zrozumitelnejSie.

UlahCuje to predovsetkym neskorsie zmeny v programe NC.
Cleniace bloky vkladate do programu NC na fubovolné miesto.

Cleniace bloky sa daju dodato&ne zobrazit' vo vlastnom okne
a tiez spracuvat, resp. doplifiat. Na tento Gg&el pouzite prislusné
rozdelenie obrazovky.

VloZené Cleniace body spravuje ovladanie v samostatnom subore
(pripona .SEC.DEP). Tym sa zvySuje rychlost pri navigacii v okne
¢lenenia.

V nasledujucich prevadzkovych rezimoch mézete zvolit rozdelenie
obrazovky CLENENIE + PROGR.:

= Krokovanie programu
® Beh programu - plynuly chod
® Programovat’

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

» Zobrazenie okna ¢lenenia: Na rozdelenie
obrazovky stlacte softvérové tlacidlo
CLENENIE + PROGR.

» Zmena aktl'vnehg okna: Stlacte softvérové
tlagidlo PREPNUT OKNO

ELENENIE
+
PROGR .

E:

178

Rucnv rezim

TNG: \ne_prog\BHB\DIN) 1_Gesenk_casting. i

aPrugramnvaf oNe

(7] [7]
VLoZIT Lozt
ODSTRANTT || GDSTRANTT

©
POSLEDN
NG-BLOKY
viazrt
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Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu

» Vyberte poZadovany blok NC, za ktory chcete vloZit' Cleniaci
blok

SPEC
FCT

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT

CIE
POM&CKY

PROGRAMOVA » Stladte softvérové tladidlo

PROGRAMOVA CIE POMOCKY

VLOZIT
GLENE-
NIE

» Stlaéte softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE
» Vlozenie ¢leniaceho textu

i+

» V pripade potreby zmeiite hibku (zarazku)
¢lenenia stlacenim softvérového tlacidla

Cleniace body je mozné zasunut vyluéne
pocas editovania.

Cleniace bloky mozno vkladat aj stlatenim kombinacie
tlacidiel Shift + 8.

Vyber blokov v okne €lenenia

Pri prechadzani z bloku na blok v ramci okna €lenenia zobrazuje

ovladanie subeZne blok v okne programu. Takto mdzete pomocou

niekolkych krokov preskocit velké €asti programu.
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6.8 Kalkulacka

Ovladanie

Ovladanie je vybavené kalkulackou s najddlezitejSimi

matematickymi funkciami.

» Tlacidlom KALK mézete kalkulacku zobrazit

» Vyberte vypoctové funkcie: Skrateny prikaz vyberte softvérovym
tlaCidlom alebo ho vlozte pomocou znakovej klavesnice

» Tlacidlom KALK zatvorte kalkulacku

Vypoctova funkcia

Kratky prikaz (softvé-
rové tlacidlo)

Scitanie +
Odcitanie -
Nasobenie *
Delenie /
Vypocet v zatvorke ()
Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Umocnenie hodnét XY
Druha odmocnina SQRT
Inverzna funkcia 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Pripocitanie hodnoty k do¢asnej M+
pamati

UloZenie hodnoty do do&asnej pamati MS
Vyvolanie obsahu do€asnej paméti 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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Vypoctova funkcia

Kratky prikaz (softvé-
rové tlacidlo)

Odstranenie desatinnych miest INT
Odstranenie miest pred desatinnou FRAC

Ciarkou

Modulova hodnota MOD

Vyber nahladu Nahlad
Vymazat hodnotu CE

Merna jednotka MM alebo INCH
Zobrazenie uhlovej hodnoty v obluko-  RAD

vej miere (Standard: uhlova hodnota v
stuprioch)

Vyberte druh zobrazenia &iselnej
hodnoty

DEC (decimalne) alebo
HEX (hexadecimalne)

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu NC

» Tlacidlami so Sipkami vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat

vypocitana hodnota

» Tlac¢idlom CALC vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany

vypocet

» Stladte softvérové tlagidlo PREVZIAT HODNOTU
> Ovladanie prevezme hodnotu v aktivnom vstupnom poli a

zatvori kalkulacku.

vstupného pola.

tlacidla END.

o Do kalkulatky méozete tiez prevziat hodnoty z
programu NC. Ak stlacite softvérové tlacidlo
ZiSKAT AKTUALNU HODNOTU alebo tlagidlo GOTO,
ovladanie prevezme do kalkulacky hodnotu z aktivheho

Kalkula¢ka zostava aktivna aj po zmene prevadzkového
rezimu. Kalkulacku zatvorite stlaéenim softvérového
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Funkcie kalkulacky

Softvérové Funkcia

tlacidlo
Prevziat hodnotu prislusnej polohy osi ako
RO 0% pozadovanu hodnotu alebo referenénti hodnotu
do kalkulacky
Zzaskat Prevzatie Ciselnej hodnoty z aktivneho vstupného
AKTUALNU . X
HoDNOTU pola do kalkulacky
PRE- Prevzatie Ciselnej hodnoty z kalkulacky do aktiv-
= neho vstupného pola
KOP iR, Kopirovanie €Ciselnej hodnoty z kalkulacky
Ho‘qnzﬂbj_ru,
vLozzt VloZenie nakopirovanej ¢iselnej hodnoty do
KOPIR. %
HODNOTU kalkulacky
PociTADLO Otvorenie vypoc¢tového modulu pre rezné
e parametre
o Kalkulacku mbzete tiez presuvat tlacidlami so Sipkami
na vasej znakovej klavesnici. Ak mate pripojend mys,
mdbZete umiestnit’ kalkulacku do vhodnej polohy aj
pomocou nej.
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6.9 Vypoctovy modul pre rezné parametre

Pouzitie

Vypoc&tovy modul pre rezné parametre umozniuje vypocet otaCok
vretena a posuvu pre proces obrabania. Vypocitané hodnoty
moézete potom prevziat v programe NC do otvoreného dialdgového
okna posuvu alebo otacok.

Na otvorenie vypoctového modulu reznych parametrov stlacte
softvérové tlagidio POCITADLO REZNYCH PARAMETROV.

Ovladanie zobrazi softvérové tladidlo, ked”
m stlacite tlacidlo KALK
m otvorite dialégové pole na viozenie otacok v blok T,

m otvorite dialégové pole na vloZenie posuvu v blokoch posuvu
alebo v cykloch,

m stlacite softvéroveé tlacidlo F v prevadzkovom rezime Ruény
rezim

m stlacite softvérové tlacidlo S v prevadzkovom rezime Ruény
rezim

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

TNG: \ne_prog\BHBADINY 1_Gesen;
| Posuv_prisuvu o nibky?
150 ot xe130 ves:

160 Goo xe100°

1170 603 xe50 Y412 Reso®

beoo ]
G200 VATANIE
azo0s+2  (BEZP. VIOIALE
Q201-7 _ (HLBKA
azos=130ll POS. PRISL|
4202:+7  HLBKA PRISUV
Q210::0  {CAS ZOTAVANIf
Q203:40  (SURAD. ROVRCH

i2. BEZP. V201
QZ11540  CAS ZOTAVANIA
0395540 HLBKA REFEREN

270 Gob X030 v+T0 2e2°

280 679 ws-

230 Goo Gs1 xe30 M33®

aso 7 wontiL oo c17 sanos | Oxdcky: C"C ®s

]wo sohub: r:z @ru

it
sehnittdatenrechner

Tool number?

PN - — r seteet |

=]

o 50000
[ Activate cutting data from table
WAT aln

wope — ®

[oesoc

W-hiok

—

LI

||

183




Pomécky pri programovani | Vypoétovy modul pre rezné parametre

Nahlady vypoétového modulu reznych parametrov

Vypoctovy modul reznych parametrov zobrazuje rézne vstupné
polia v zavislosti od toho, €i pocCitate otacky, alebo posuv:

Okno na vypocet otacok:

Skratka Vyznam

T: Cislo nastroja

D: Priemer nastroja

VC: Rezna rychlost

S= Vysledok otacok vretena

Ak otvorite pocitadlo otacok v dialdgu, v ktorom je uz definovany
nastroj, prevezme pocitadlo ota€ok automaticky Cislo nastroja a
priemer. Zadate len VC do dialégového pola.

Okno na vypocet posuvu:

Skratka Vyznam

T: Cislo nastroja

D: Priemer nastroja
VC: Rezna rychlost

S: Otacky vretena

Z: Pocet reznych hran
FZ: Posuv na zub

FU: Posuv na otacku
F= Vysledok za posuv

0 Prevezmite posuv z , blok T, pomocou softvérového
tlacidla F AUTO do nasledujucich blokov NC. V pripade
potreby dodato€nej zmeny posuvu upravte uz iba
hodnotu posuvu v bloku, blok T
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Funkcie vo vypoétovom module reznych parametrov

V zavislosti od toho, kde otvorite vypoctovy modul reznych
parametrov, mate nasledujuce moznosti:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
e Prevzatie hodnotu z modulu reznych parametrov
= do programu NC
ePosITAT Prepinanie medzi vypo¢tom posuvu a otacok
POSUV F
[oTAéky s |
ZADANTE Prepinanie medzi posuvom na zub a posuvom na
POSUV 7w
- otacku
zADANIE Prepinanie medzi otackami a reznou rychlostou
OTAGKY
Luc] s
cuTTING Zapnutie alebo vypnutie prace s tabufkami rezny-
DATA TABLE ’ .
uvp ch UdajOV

PGM.

Vyber nastroja z tabulky nastrojov

Posunut vypoctovy modul reznych parametrov v
smere Sipky

POCiTADLO
UYREZOV

Prechod do kalkulacky

INCH

Pouzit vo vypoctovom module reznych paramet-
rov palcové hodnoty

KON .

Zatvorit vypoc¢tovy modul reznych parametrov

Praca s tabulkami reznych udajov

Pouzitie

Ak ulozite na ovladani tabulky pre materialy, rezné materialy a
rezné udaje, mdze modul reznych parametrov tieto tabulkové
hodnoty prepoditat.

Skér ako budete pracovat’ s automatickym vypo&tom otacok a
posuvu, postupujte nasledovne:

» zaznamenajte material obrobku do tabulky WMAT.tab

» Zaznamenaijte rezny material do tabulky TMAT.tab

» Zaznamenajte kombinaciu materialu a rezného materialu do
tabulky reznych udajov

» Definujte nastroj v tabulke nastrojov s potrebnymi hodnotami
= Polomer nastroja
® Pocet reznych hran
® Rez. material
= Tabulka reznych udajov
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Material obrobku WMAT

Materialy obrobku definujte v tabulke WMAT.tab. Tuto tabulku TNC: \ table \WMAT . TAB
musite uloZit do adresara TNC:\table. il 1‘“ MAT?CLAS130
Tabulka obsahuije stipec pre material WMAT a stipec MAT_CLASS, 21.0038 10
v ktorom rozdelite materialy do skupin materidlov s rovnakymi Z:gff: :g
reznymi podmienkami, napr. podla DIN EN 10027-2. 51.0177 10
Do modulu reznych Udajov zadate material obrobku takto: e .
» Vyber modulu reznych udajov ot 373 N 10
9X 14 CiMo S 17 20
» V prekryvacom okne vyberte Activate cutting data from table 101.1404 20
9 . 11/1.4305 20
» Z rozbalovacieho menu vyberte WMAT Talvan a1
13/1.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Rezny material nastroja TMAT

Rezné materialy definujte v tabulke TMAT.tab. Tuto tabulku musite
ulozit do adresara TNC:\table.

Rezny material priradite v tabulke nastrojov v stipci TMAT.
S dal$imi stipcami ALIAS1, ALIAS2 atd. mdzZete zadat alternativne
nazvy pre rovnaky rezny material.
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Tabul'ka reznych udajov

Kombinacie materialu obrobku/rezného materialu nastroja

s prisluSnymi reznymi podmienkami nadefinujete v tabulke

s koncovkou .CUT Tuto tabulku musite uloZit do adresara TNC:
\system\Cutting-Data.

Vhodnu tabulku reznych udajov priradite v tabulke nastrojov v stipci
CUTDATA.

o Pouzite tuto zjednodus$enu tabulku, ak pouzivate
nastroje len s jednym priemerom alebo ak priemer nie je
pre posuv relevantny, napr. oto¢né rezné dosticky.

Tabulka reznych udajov obsahuje nasleduijuce stipce:
MAT_CLASS: trieda materialu

MODE: rezim obrabania, napr. obrabanie nacisto
TMAT: rezny material

VC: rezna rychlost

FTYPE: typ posuvu FZ alebo FU

F: posuv

Tabulka reznych udajov zavislych od priemeru

V mnohych pripadoch zavisi od priemeru nastroja, s ktorymi
reznymi Udajmi moZete pracovat. Na to pouzite tabulku reznych
udajov s koncovkou .CUTD. Tuto tabulku musite uloZit do adreséra
TNC:\system\Cutting-Data.

Vhodnu tabulku reznych udajov priradite v tabulke nastrojov v stipci
CUTDATA.

Ta’bul’ka reznych udajov zavislych od priemeru obsahuje dodato¢né
stlpce:

® F_D_0: posuv pri @ 0 mm

® F_D_0_1: posuv pri & 0,1 mm

® F_D_0_12: posuv pri @ 0,12 mm

0 Nemusite vyplnit vietky stipce,. Ak je priemer nastroja
medzi dvoma definovanymi stipcami, potom interpoluje
ovladanie posuv linearne.
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TNG: \system\Cut ting-Data\CUTDATA. CUT
N+ BAT_CLASS

5
2
3
4
5
5
1
8

9
10
il

12
13
14
15
15
17
18
19
20
21
22
23
24
25
2
27

B3 rouan
10 Rough
10 Finish
10 Finish
10 Rough

20 Rough
20 Finish
100 Rough

100 Rough
100 Finish

Posuv FU/FZ pri 0 = 0.5 an?

HODE
HS
v
Hss
VHI
HS
Hss
i
VHI
HS
Hss
i
vHI

TNG: \system)Cutting-Data\CUTTABLE, CUTD
FD012[FD o015 FDoO2 FD025 FNO3 FDO4 FDOS FDO~

coated
coated

0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

AT

min. 0.0000,

FTYPE

0.0020

0.001
0.001

0
0

0.0020

0.001
0.001

0
0

0.0020

0.001

0

0.0030
0.0030

0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0030
0.0030
0.0030

max. 9.9999
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6.10 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie alebo nevykonavanie
programovacej grafiky

Kym vytvarate program, méZe ovladanie zobrazit naprogramovany
obrys pomocou 2D ¢iarovej grafiky.

» Stlacte tla¢idlo Rozdelenie obrazovky
» Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA
> Ovladanie zobrazi program NC vlavo a grafiku vpravo.

AuTON. > Softvéroveé tladidlo AUTOM. ZNAK nastavte na
B e moznost ZAP.

> Pocas vkladania programovych riadkov
zobrazuje ovladanie kazdy naprogramovany
drahovy pohyb.

Ak nema ovladanie vytvarat grafiku subezZne, nastavte softvérové
tlaCidlo AUTOM. ZNAK na moznost VYP.

Rucnv rezim

a Programovat

2ZABIATOR

4
>

KONIEG

TR

t

HEADAT

START

START
JEDN. ZA.
=

ot

RESET.

START

o Ak je volba AUTOM. ZNAK nastavena na moznost ZAP.,
ovladanie pri vytvarani 2D Ciarovej grafiky nezohladruje
nasledujuci obsah programov:

® Opakovania Casti programu

E Pokyny pre skakanie

® Funkcie M, ako napr. M2 alebo M30

= Vyvolania cyklov

® Vystrahy v désledku zablokovania nastrojov

Preto pouzivajte automatické kreslenie vyluéne pocas
programovania obrysov.

Ovladanie vyresetuje Udaje nastroja pri novom otvoreni
programu NC alebo po stlaceni softvérového tlacidla
RESET + SPUST..

V programovace;j grafike pouziva ovladanie rézne farby:
B modra: jednoznacne uréeny prvok obrysu

= Fialova: ESte jednoznacne neurceny prvok obrysu, méze ho
eSte zmenit napr. RND

Svetlomodra: otvory a zavity
okrova: draha stredového bodu nastroja
€ervena: rychloposuv

Dalsie informacie: "Grafika volného programovania obrysov (FK)",
Strana 158
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Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program NC

» Tlagidlami so Sipkami nastavte blok NC, az do ktorého sa
ma vytvarat grafika, alebo stla¢te GOTO a priamo vlozte
pozadované Cislo bloku

RESET » Vyresetovanie doposial aktivnych udajov

T

sTRRT nastroja a vytvorenie grafiky: Stladte softvérové
tlacidlo RESET + SPUST.

Dalsie funkcie:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
REsET Vyresetujte doposial aktivne udaje nastroja.
START Vytvorenie programovacej grafiky
sTART Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch
= ]
] Kompletné vytvorenie programovacej grafiky
e alebo doplnenie po RESET + SPUST.
Zastavenie programovacej grafiky. Toto softvé-
rové tlacidlo sa zobrazi iba vtedy, ked ovladanie
vytvara programovaciu grafiku
NAHLADY Vy,ber nahladov
G®5 = Podorys
® Pohlad spredu
® Pohlad zboku
DRAHY NAS. Zobrazenie alebo skrytie drah nastrojov
S
208 . DRAHY Zobrazenie alebo skrytie drah nastrojov v rychlo-
B e posuve
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Zobrazenie/skrytie Cisel blokov

@ > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
= » Zobrazenie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo
B C. BLOKU ZOBRAZIT VYNECHAT nastavte na
ZOBRAZIT

> Skrytie Cisel blokov: Softvérove tlacidlo
C. BLOKU ZOBRAZIT VYNECHAT nastavte na
SKRYT

Vymazanie grafiky

> > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
enAEAT > Vymazanvie grafiky: Stlacte softvérové tlacidlo
GRAFIKU VYMAZAT GRAFIKU

Zobrazit’ raster

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
% » Zobrazenie rastra: stlacte softvérové tlacidlo
we  [zaP] Zobrazit’ raster
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Zvacsenie alebo zmensenie vyrezu

Pohlad v grafickom zobrazeni si mézete nadefinovat sami. (G5 i @ -oszanovat @m
> Prepnite liStu softvérovych tlacidiel T il 7]
Bases e |

Tym mate k dispozicii nasledujuce funkcie: b 3 S e i
Softvérové tlacidlo Funkcia o e \ }7I
Presunutie vyrezu b s e / D

o= t Y o §

| = ’

®
By = ZmenSenie vyrezu

ZvacSenie vyrezu

D Vyresetovanie vyrezu

Softvérovym tlagidlom POLOVYR. ZRUSIT obnovite pévodny vyrez.

Zobrazenie grafiky mézete menit’ aj mySou. K dispozicii su

nasledujuce funkcie:

= Na posuvanie zobrazeného modelu podrzte stredové tlacidlo
mysi alebo koliesko mysi stlaéené a pohybujte mySou. Ak
sucasne stlacite tlacidlo Shift, model mézete posuvat iba
horizontalne alebo vertikalne.

®  Na zvacSenie urcitého rozsahu vyberte pri stlaéenom favom
tla€idle mysi oblast. Po uvolneni favého tlagidla mysi ovladanie
zvacsi nahfad.

= Na rychle zvacsenie, resp. zmensenie [ubovolnej oblasti
otacajte koliesko mysi dopredu alebo dozadu.
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6.11 Chybové hlasenia

Zobrazenie chyb

Ovladanie zobrazi okrem iného pri:

® nespravnych vstupoch,

B |ogickych chybach v programe NC

® nerealizovatefnych obrysovych prvkoch,

® pouzitiach snimacieho systému, ktoré nezodpovedaju
predpisom

Zistenu chybu zobrazi ovladanie v riadku hlavi¢ky ¢ervenym

pismom.

o Ovladanie pouziva pre roézne triedy chyb rézne farby:
m gervenu pre chyby
® Z|tu pre varovania
= zelenu pre upozornenia
B modru pre informacie

DIhé a viacriadkové chybove hlasenia sa zobrazia v skratenej
forme. Uplné informacie o vSetkych zaznamenanych chybéach
najdete v okne chyb.

Ovladanie zobrazuje chybové hlasenie v riadku zahlavia, kym

ho nevymazete, alebo kym nebude nahradené chybou s vy3Sou
prioritou (trieda chyby). Informacie, ktoré sa zobrazia iba kratko, sa
zobrazuju vzdy.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje €islo bloku NC, je sp6sobené
tymto blokom NC alebo niektorym z predchadzajicich blokov NC.
Ak by sa vynimocéne vyskytla Chyba pri spracovani dat, ovladanie
otvori automaticky okno chyb. Takuto chybu nedokazete odstranit.
Zatvorte systém a restartujte ovladanie.

Otvorenie okna chybovych hlaseni

ERR » Stlacte tlacidlo ERR

> Ovladanie otvori okno chyb a zobrazi uplné
znenie v8etkych zaznamenanych chybovych
hlaseni.

Zatvorenie okna chybovych hlaseni

» Stladte softvérové tladidlo KONIEC alebo

KON.

ERR » Stlacte tlaCidlo ERR
> Ovladanie zatvori okno chybovych hlaseni.
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Podrobné chybové hlasenia

Ovladanie zobrazi moznu pri€inu chyby a moznosti na jej ’E:cm Peogtam P B st progran. x
odstranenie: R

» Otvorenie okna chybovych hlaseni
N » Informacie o pri€ine chyby a jej odstranenie:
TNFORN. Umiestnite kurzor na chybové hlasenie a stlacte
softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.
> Ovladanie otvori okno s informaciami o pricine
chyby a jej odstraneni
» Zatvorenie okna s informaciami: Znovu stlacte
softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM. s

erozpustens) sekvencis FK ste naprogramovali nepovolany blok posuvu, s
bloky FK. RND/CHF, APPR/DEP, bloky L S0 zlozkami penybu vynradna kolme na

INTERNE || SUB. PREV DODATOS PREPNOT VYMAZAT
VYMAZAT KON.
INFORM DENNIKA FUNK ORNO VEETKY

Softvérové tlaéidlo INTERNE INFORM.

Softvérové tlacidlo INTERNE INFORM. poskytuje informécie
k chybovému hlaseniu, ktoré maju vyznam vyluéne v pripade
servisu.

» Otvorenie okna chybovych hlaseni

e » Podrobné informacie k chybovému hlaseniu:

INFORM. Umiestnite kurzor na chybqvé hlasenie a stlacte
softvérové tlacidlo INTERNE INFORM.

> Ovladanie otvori okno s internymi informaciami
pre chybu

» Zatvorenie okna s podrobnymi informaciami:

Znovu sglac":te softvérové tlacidlo
INTERNE INFORM.

Softvérové tlacidlo FILTER

Softvérové tlaCidlo FILTER umozriuje filtrovanie identickych
varovani, ktoré su v zozname uvedené bezprostredne za sebou.

» Otvorenie okna chybovych hlaseni
> Stladte softvérové tlagidlo DODATOC. FUNK.

DODATOG .
FUNK .

o » Stlacte softvérové tladidlo FILTER. Ovladanie
uvp vyfiltruje identické varovania

» Zatvorenie filtra: Stladte softvérové tlacidlo SPAT
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Vymazanie chyby

Vymazanie chyby mimo okna chyb

» Vymazanie chyb alebo upozorneni, ktoré sa
zobrazuju v riadku zahlavia: stladte tla¢idlo CE

o V niektorych situaciach sa tlacidlo CE nedéa 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 softvérove tlacidlo
VYMAZAT.

oz > Vymazanie vSetkych chyb: Stlacte softvérové
vEETKY tlacidlo VYMAZAT VSETKY.

ZMRZAT

o Ak nedoslo k odstraneniu pri¢iny chyby, nebude mozné
ju vymazat. V takomto pripade zostane chybové
hlasenie zachované.

Protokol o chybach

Ovladanie uklada zaznamenané chyby a déleZité udalosti (napr.
spustenie systému) do protokolu o chybach. Kapacita protokolu o
chybéach je obmedzend. Po naplneni protokolu o chybach pouzije
ovladanie druhy subor. Po naplneni tohto suboru sa pévodny
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 tladidlo SUB. PREV. DENNIKA

SUB. PREV.
DENNiKR

» Otvorte protokol o chybach: Stlacte softvérové

CHYBAR

PROTOKOL tlacidlo FEHLER PROTOKOLL
N » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
suBoR protokol o chybach: Stlacte softvérove tlacidlo

PREDCH. SUBOR
S » V pripade potreby nastavte aktualny protokol

SUBOR o chybach: Stlacte softvérove 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

Ovladanie uklada vstupy vykonané tlac¢idlami a délezité udalosti
(napr. spustenie systému) do protokolu pre tlacidla. Kapacita
protokolu pre tlacidla je obmedzena. Po naplneni protokolu

pre tla€idla prepne systém na druhy protokol pre tlagidla. Po
naplneni tohto suboru sa pévodny protokol pre tlagidla vymaze
a prepiSe sa novym zapisom atd. Na prezeranie historie zapisov
prepnite v pripade potreby z polozky AKTUALNY SUBOR na
PREDCH. SUBOR.

> Stlagte softvérové tlagidlo SUB. PREV. DENNIKA
e > Otvorte protokol pre tlaCidla: Stlacte softvérove
PROTOKOL tlacidlo TLACIDLA PROTOKOL
N » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
suBoR protokol pre tlaCidla: Stlacte softvérove tlacidlo
PREDCH. SUBOR
T » V pripade potreby nastavte aktualny protokol
SuBoR pre tlacidla: Stlacte softvérove tlacidlo
AKTUALNY SUBOR

Ovladanie uloZi informaciu o kazdom stlaéeni tlacidla ovladacieho
panela po&as obsluhy do protokolu pre tlacidla. Najstarsi zaznam je
uvedeny na zacCiatku — najnovsi zdznam na konci suboru.

Prehlad tladidiel a softvérovych tla€idiel na zobrazenie
protokolu

Softvéro- Funkcia

vé tlacid-

lo/tlacidla
ZAoTATOK Skok na zadiatok protokolu pre tlagidla
KonzEC Skok na koniec protokolu pre tlacidla

Hladanie textu

HLRADAJ

ATy Aktualny protokol pre tlacidla

SUBOR

T Predchadzajuci protokol pre tlacidla

SUBOR

O riadok dopredu/spat

Spat do hlavného menu
-
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Texty upozorneni

Pri nespravnej obsluhe, napr. stlaeni nepovoleného tladidla alebo
zadani hodnoty mimo rozsahu platnosti, vas ovladanie upozorni na
takuto nespravnu obsluhu textom upozornenia v riadku zahlavia.
Ovladanie odstrani text upozornenia pri dalsom platnom zadani
udajov.

Ukladanie servisnych suborov

V pripade potreby mdzete ulozit aktualny stav ovladania a
poskytnut’ prislusny subor servisnému technikovi na vyhodnotenie.
Pritom sa ulozi skupina servisnych suborov (protokoly o chybach

a pre tlacCidla, ako aj dalSie subory, ktoré poskytuju informacie o
aktualnom stave stroja a o obrabani).

Ak spustite funkciu ULOZIT SERVIS. SUBORY viackrat s rovhakym
nazvom suboru, dbjde k prepisaniu predtym uloZzenej skupiny
servisnych suborov. Pri opakovanom vykonavani tejto funkcie preto
pouzite iny nazov suboru.

Ulozenie servisnych suborov
» Otvorenie okna chybovych hlaseni

e » Stladte softvérové tlagidlo SUB. PREV. DENNIKA
ULozzt » Stlacte softvérové tlacidlo
o ULOZIT SERVIS. SUBORY

> Ovladanie otvori prekryvacie okno, v ktorom
moZete zadat nazov suboru alebo Uplnu cestu
pre servisny subor.

» Ulozte servisny subor: stlacte softvérové tlacidlo
OK

0K

Spustenie systému pomocnika TNCguide

Softvérovym tlacidlom mdzete spustit systém pomocnika
ovladania. Systém pomocnika vam momentalne poskytne rovnaké
vysvetlenie chyby, ako keby ste stlacili tlacidlo POMOCNIK.

@ DodrZujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Ak vyrobca vasho stroja poskytuje aj systém
pomocnika, ovladanie zobrazi pridavné softvérové
tlacidlo Vyrobca strojov, ktorym mdzete otvorit tento
samostatny systém pomocnika. V fiom najdete dalSie
podrobné informacie tykajuce sa aktualneho chybového

hlasenia.
HETDENHRTN » Spustenie pomocnika k chybovym hlaseniam
HEIDENHAIN
uvRoBCA » Spustenie pomocnika k Specifickym chybovym
e hlaseniam stroja, ak je dostupny
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6.12 Kontextovy systém pomocnika
TNCguide

Pouzitie

o Aby bolo mozné pouzivat pomocnika TNCguide, najskér
si z domovskej stranky spolo&nosti HEIDENHAIN musite
stiahnut subory pomocnika.

Dalsie informacie: "Stiahnutie aktualnych stborov
pomocnika", Strana 202

Systém kontextového pomocnika TNCguide obsahuje
dokumentaciu pre pouzivatela vo formate HTML. Modul TNCguide
spustite stladenim tlagidla POMOCNIK, pri¢om ovladanie priamo
zobrazi prislusnu informaciu Ciastoéne 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.

THCguise - maan. erm

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POIN

@
®

| @

t

The PLE pogram ofthe THE is automaticaly compiled
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

o Ovladanie sa pokusa o spustenie TNCguide v jazyku,
ktory ste nastavili ako dialégovy jazyk. Pri nedostupnosti
potrebnej jazykovej verzie otvori ovladanie anglicku
verziu.

V TNCguide su dostupné nasledujuce dokumentacie pre
pouzivatela:

® pouzivatel'ska priru¢ka nekdédovaného programovania
(BHBKIlartext.chm),

® pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO (BHBIso.chm),

B Pouzivatelska priru¢ka Nastavenie, testovanie a priebeh
programov NC (BHBoperate.chm)

® Pouzivatelska priru¢ka Programovanie cyklov
(BHBtchprobe.chm)

m zoznam vSetkych NC chybovych hlaseni (errors.chm).

DodatoCne je dostupny knizny sibor main.chm, v ktorom je
dostupny suhrn vSetkych suborov CHM.

@ Alternativhe mdze vyrobca vasho stroja vlozit do
TNCguide aj Specialne dokumentacie pre dany stroj.
Tieto dokumenty sa potom zobrazia vo forme osobitne;j
knihy v subore main.chm.
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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. Ovladanie dokaze otvorit lubovolny subor CHM, aj ked
nie je uloZeny v internej pamati ovladania

0 Na programovacom mieste Windows sa TNCguide
otvori v prehliadadi, ktory je v systéme nastaveny ako
Standardny.

Pre mnoZstvo softvérovych tlaCidiel je k dispozicii kontextovo

senzitivne vyvolanie, ktorym sa dostanete priamo k popisu funkcie

prisludného 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 ovladanie zobrazi
priamo vpravo nad liStou softvérovych tlacidiel.

> Kurzor mysi sa zmeni na otaznik.

» Otaznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete
vysvetlit.

> Ovladanie otvori TNCguide. Ak k zvolenému softvérovému
tlacidlu nie je priradeny ziadny vstupny bod, ovladanie otvori
subor dokumentov main.chm. Na vyhladanie pozadovaného
pojmu alebo definicie mdzete pouzit kontextové vyhladavanie
alebo ruénu navigaciu.

Ak aj prave editujete blok NC, mate k dispozicii kontextovo
previazané spustenie:

» Vyberte lubovolny blok NC
» Oznacte zelané slovo

» Stladte tladidlo POMOCNIK
>

Ovladanie spusti pomocnika a zobrazi opis k aktivnej funkcii.
Tato mozZnost nie je k dispozicii pre dodato&né funkcie alebo
cykly od vyrobcu stroja.
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduchsim spdsobom navigacie v TNCguide je pouzivanie
mysSi. Na lavej strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik
smerujuci doprava mdzete 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 podciarknutim. Kliknutim na dané prepojenie sa
dostanete na prislusnu stranu.

TNCguide mbzZete samozrejme ovladat aj tlaCidlami a softvérovymi
tlagidlami. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad prislusnych
funkcii tlacidiel.

Softvérové Funkcia
tlacidlo

® Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku, ktora
sa nachadza pod alebo nad nim

Textové okno vpravo je aktivne: ak sa text
alebo obrazky nezobrazia uplne, posurite
stranu nadol alebo nahor

H H
|

Obsah vlavo je aktivny: otvorte obsah.

= Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna
funkcia

]
|

Obsah vlavo je aktivny: zatvorte obsah.

m Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna
funkcia

g
|

Nt ®  Obsah vlavo je aktivny: zobrazenie stranky
zvolenej kurzorovym tlagidlom

= Textové okno vpravo je aktivne: ak sa
nachadza kurzor na prepojeni, vykona sa
skok na stranu prepojenu odkazom

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

m Textové okno vpravo je aktivne: skok spat do

L]

lavého okna
m  Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku, ktora
sa nachadza pod alebo nad nim
E} m Textové okno vpravo je aktivne: skok na
nasledujuci odkaz
spart Vyber poslednej zobrazenej strany
i
DOPREDU Listujte dopredu, ked funkciu vybrat’ poslednu
== zobrazenu stranu pouzijete viackrat
sTR. Listovat o stranu spat
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Softvérové Funkcia

tlacidlo
STR. Listovat’ o stranu dopredu
AORESAR Zobrazit/vypnat obsah
=

Prepinanie medzi zobrazenim na celu obrazov-
ku a zmensenym zobrazenim. Pri zmensenom
zobrazeni vidite aj ¢ast’ plochy ovladania

ZrenzT Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie ovlada-
nia, takze pri otvorenom module TNCguide

budete moct sucasne obsluhovat ovladanie. Ak
je aktivne zobrazenie na cellu obrazovku, ovlada-
nie pred zmenou zaostrenia automaticky zmensi
velkost’ okna

Ukonc¢enie TNCguide

KON.

Register hesiel
NajdblezitejSie hesla su uvedené v registri hesiel (karta Index) Pt o=

contants. e

Switch-on

a mdzete ich vyberat priamo kliknutim mysSou alebo vyberom P
tlagidlami so $ipkami.

Lavé strana je aktivna.

» Vyberte bezec Index

mactine T THC then dplays th bllowing diog

POWER INTERRUPTED

THC messige tha the power was nterupted —cleasthe message
COMPILE A PLC PROGRAM

The PLC program ofthe THC

RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

» Pomocou tlacidiel so Sipkami alebo mysi prejdite @ .
na pozadované heslo T
, ] o T
Alternativa: — )
» Vlozte zadiatocné pismena | ® !
> Ovladanie synchronizuje register hesiel - | LT T 8e|&a]5n] |

vzhladom na vlozeny text, takze heslo budete
méct najst v uvedenom zozname rychlejsie.

» Informacie o vybranom hesle nechajte zobrazit
stlacenim tlacidla ENT
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Kontextové vyhladavanie

Na karte Hladat’ mozete urcité slovo vyhladat v celom pomocnikovi
TNCguide.

Lava strana je aktivna.

» Vyberte kartu Hladat’

» Aktivujte vstupné pole Hladat’:
» Zadajte hladané slovo

> Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.
>

Ovladanie zobrazi zoznam vSetkych najdenych
miest s vyskytom daného slova.

» Prejdite pomocou tlacidiel so Sipkami na
poZzadované miesto

» Stlacenim tlacidla ENT zobrazte pozadované
miesto vyskytu

o Kontextové vyhladavanie mdzete pouzit vzdy len
s jednym slovom.
Ak aktivujete funkciu Hladat’ iba v nadpisoch, prehlada
ovladanie vylu€ne vSetky nadpisy, ale nie celé texty.
Funkciu aktivujte mySou alebo vyberom a naslednym
potvrdenim pomocou medzernika.
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Stiahnutie aktualnych suborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér ovladania 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 300

>
» Pozadované Cislo softvéru NC, napr. TNC 320 (77185x-06)
» Z tabulky Online pomocnik (TNCguide) vyberte poZzadovanu

jazykovu verziu

» Stiahnite si subor ZIP
» Rozbalte si subor ZIP

» Rozbalené subory CHM preneste do ovladania do adresara
TNC:\tncguide\de alebo do prislusného jazykového

podadresara

o Ak prenasate subory CHM do ovladania pomocou
TNCremo, zvolte pre subory s priponou .chm binarny

rezim.

Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguidelit
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 (zjednodusene)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradi¢ne)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky TNC:\tncguide\sl|

Norsky TNC:\tncguide\no

Slovensky TNC:\tncguide\sk

Korejsky TNC:\tncguide\kr

Turecky TNC:\tncguide\tr

Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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7.1 Zadavanie pridavnych funkcii M a STOP

Zaklady

Prostrednictvom dodato¢nych funkcii ovladania — tiez nazyvanych
funkcie M — riadite

= chod programu, napr. prerusenie chodu programu

m funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota€ania
vretena a privodu chladiacej kvapaliny,

= drahovy spdsob &innosti nastroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do samostatného bloku NC

mézete vlozit az Styri pridavné funkcie M. Ovladanie potom zobrazi
dialégové okno: Dodato€na funkcia M?

Do dialdgového okna sa zvy€ajne 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 Rucny rezim a Elektrické ru¢né
koliesko vlozite dodato€nu funkciu softvérovym tlacidlom M.
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Uginnost pridavnych funkcii

Upozorfiujeme, ze niektoré pridavné funkcie su ucinné od zadiatku
polohovacieho bloku, iné zasa az na jeho konci, a to nezavisle od
poradia, v kiorom sa nachadzaju v prisluSnom bloku NC.

Pridavné funkcie su ucinné od bloku NC, v ktorom su vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie platia len v bloku NC, v ktorom boli
naprogramované. Ak nie je ucinnost pridavnej funkcie obmedzena
len na jeden blok, musite ju v nasledujucom bloku NC zrusit
prostrednictvom samostatnej funkcie M, inak ju ovladanie zrusi
automaticky na konci programu.

o Ak sa v jednom bloku NC naprogramovali viaceré
funkcie M, vykonaju sa v tomto poradi:

5 Funkcie M, ktoré su uéinné na zaciatku bloku, sa
vykonaju pred tymi funkciami, ktoré su uéinné na
konci bloku

m 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 ddévodu vykonania kontroly nastroja. V bloku
STOP mdzete naprogramovat pridavnu funkciu M:

stop » Naprogramujte prerusenie priebehu programu:
Stladte tlacidlo STOP

» Zadajte pridavnu funkciu M

Priklad
N87 G38 Mé6*
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7.2 Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu
kvapalinu

Prehlad

®

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja mdze ovplyvnit reakcie dodatonych

funkcii opisanych nizSie.

MO

Uginok Vplyv na blok —

ZASTAVENIE chodu programu
ZASTAVENIE vretena

Zaciatok Koniec

M1

Volitelné ZASTAVENIE chodu progra-
mu

, 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

resetAt (€. 100901)

M3

Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruCiciek

M4

ZAP. vreteno proti smeru hod. rugiciek

M5

ZASTAVIT vreteno

M6

VVymena nastroja
ZASTAVENIE vretena
ZASTAVENIE chodu programu

M8

Chladiaca kvapalina ZAP.

Mo

Chladiaca kvapalina VYP.

M13

Vreteno ZAP. v smere hodinovych
ruCiciek
Chladiaca kvapalina ZAP.

M14

Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych
ruCiciek
Chladiaca kvapalina zap.

M30
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7.3 Pridavné funkcie na zadavanie suradnic

Programovanie suradnic vzt'ahujucich sa na stroj:
M91/M92

Nulovy bod mierky
Na mierke urcuje polohu nulového bodu mierky referenéna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja je potrebny na

® pastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncoveé
spinace),

® nabiehanie do pevnych pol6h 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
Ovladanie vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku.

Dalsie informacie: PouzZivatel'ska priruéka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Postup v pripade pouzitia funkcie M91 — nulovy bod stroja

Ak sa suradnice v polohovacich blokoch vztahuju na nulovy bod
stroja, zadajte do tychto blokov NC funkciu M91.

o Ak v bloku M91 naprogramujete inkrementélne
suradnice, tak sa tieto suradnice vztahuju na naposledy
naprogramovanu polohu M91. Ak aktivny program NC
neobsahuje Ziadnu polohu M91, suradnice sa vztahuju
na aktualnu polohu nastroja.

Ovladanie zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy
bod stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na
moznost REF.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC
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Postup v pripade pouzitia funkcie M92 — vzt'azny bod stroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v priruke stroja!
Okrem nulového bodu stroja méze vyrobca stroja
zadefinovat dalSiu pevnu polohu stroja (vztazny bod
stroja).
Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja.

Ak sa suradnice v polohovacich blokoch vztahuju na vztazny bod
stroja, zadajte do tychto blokov NC funkciu M92.

0 TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou
M91 alebo M92. Dizka nastroja sa pri tom nezohFadni.

Uginok
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 y4 \
zablokovat’ nastavenie vztaZzného bodu pre jednu alebo viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vSetky

osi, gvlédanie prestane zobrazovat softvérové tlacidlo Y
VLOZIT REF. BOD v prevadzkovom rezime Ruény rezim. Y

Na obrazku su znazornené suradnicoveé sustavy s nulovym bodom X
stroja a obrobku.

Funkcia M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozZna aj graficka simulacia pohybov funkcii M91/
M92, musite aktivovat kontrolu pracovného priestoru a spustit
zobrazenie polovyrobku vzhfadom na nastaveny vztazny bod.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC
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Nabeh na polohovanie v nenato¢enom suradnicovom
systéme pri nato€enej rovine obrabania: M130

Standardné spravanie pri natoéenej rovine obrabania

Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje ovladanie na natoceny
suradnicovy systém roviny obrabania.

Spravanie pri M130
Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje ovladanie pri aktivnej,

natoCenej rovine obrabania na nenatoeny suradnicovy systém
obrobku.

Ovladanie potom polohuje natoeny nastroj na naprogramované
suradnice v nenato€enom suradnicovom systéme obrobku.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcia M130 je aktivna len po blokoch. Nasledujuce obrabania
vykona ovladanie znovu v nato¢enom suradnicovom systéme
roviny obrabania. Po€as obrdbania hrozi nebezpelenstvo kolizie!

> Priebeh a polohy skontrolujte pomocou grafickej simulacie

o Pokyny na programovanie:
® Funkcia M130 je povolena len pri aktivnej funkcii
Naklapanie roviny obrabania.

® Ked sa funkcia M130 skombinuje s vyvolanim cyklu,
preru8i ovladanie spracovanie chybovym hlasenim.

Uginok
Funkcia M130 je blokovo u¢inna v priamkovych blokoch bez
korekcie polomeru nastroja.
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7.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Obrabanie malych obrysovych stupnov: M97

Standardny sposob éinnosti
Ovladanie prida na vonkajSom rohu prechodovy obluk. Pri velmi Y A
malych obrysovych stuprfioch by nastroj v désledku toho poskodil
obrys

Ovladanie na tychto miestach prerusi priebeh programu a zobrazi
chybové hlasenie Radius nastroja prilis velky.

Sposob €innosti pri M97
Ovladanie vypocita priesecnik drah pre prvky obrysu — ako pri Y
vnutornych rohoch — a prejde nastrojom cez tento bod. ¢

Funkciu M97 naprogramujte v tom bloku NC, v ktorom je
zadefinovany vonkajsi rohovy bod.

o Namiesto funkcie M97 odporuca spol. HEVIDENHAIN
podstatne vykonnejSie funkciuM120 LA. DalSie
informacie: "Vopred vypoditat obrys s korekciou
polomeru (LOOK AHEAD): M120 ", Strana 215

Uginok
Funkcia M97 je ucinna len v bloku NC, v ktorom je funkcia M97 aj
naprogramovana.

o Roh obrysu spracuje ovladanie pri funkcii M97 iba
neuplne. Eventualne budete musiet roh obrysu
dodato&ne obrobit’ mensim nastrojom.

Velky polomer nastroja

Nabeh do bodu obrysu 13
Obrobenie malého obrysového stupna 13 a 14
Nébeh do bodu obrysu 15
Obrobenie malého obrysového stupria 15 a 16
Nabeh do bodu obrysu 17

2
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UplIné obrobenie otvorenych rohov obrysu: Uplné
obrobenie otvorenych rohov obrysu: M98

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie vypocita na vnutornych rohoch priese¢nik drah
frézovania a posuva nastroj od tohto bodu novym smerom.

Ak je obrys na rohoch otvoreny, dojde k nelpinému obrobeniu:

Spravanie pri M98
Prostrednictvom dodato¢nej funkcie M98 presunie ovladanie Y ¢

nastroj do takej vzdialenosti, aby sa skutocne obrobil kazdy bod
obrysu:

Uginok
M98 je ucinna len v blokoch NC, v ktorych je naprogramovana M98.
Funkcia M98 zacne byt uc¢inna na konci bloku.

Priklad: Postupny nabeh do bodov obrysu 10, 11 a 12
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Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: M103

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie posuva nastroj nezavisle od smeru pohybu naposledy
naprogramovanym posuvom.

Sposob ¢innosti pri M103

Ovladanie znizi drahovy posuv, ak sa nastroj posuva v zapornom
smere osi nastroja. Posuv pri zanorovani FZMAX sa vypocita z
naposledy naprogramovaného posuvu FPROG a faktora F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadanie funkcie M103

Po vlozeni funkcie M103 v polohovacom bloku pokracuje ovladanie
v dialégu a vyziada si faktor F.

Uginok
Funkcia M103 je G€inna na zacliatku bloku.

Zrusenie funkcie M103: Naprogramujte funkciu M103 znovu bez
faktora.

0 Funkcia M103 je G¢inna aj v natoenom suradnicovom
systéme roviny obrabania. Znizenie posuvu je potom
ucinné pri posuve nato¢enej osi nastroja v zapornom
smere.

Priklad
Posuv pri zanarani je 20 % z posuvu v rovine.

Skutoény drahovy posuv (mm/min.):
500
500
100
141
500
500

N
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Posuv v milimetroch/jedno otoéenie vretena: M136

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie posuva nastroj posuvom F v mm/min, ktory je definovany
v programe NC

Sposob ¢innosti pri M136

o V programoch NC s palcami nie je povolena kombinacia
funkcie M136 s alternativnym posuvom FU.

Pri aktivnej funkcii M136 nesmie byt vreteno
regulované.

Pri funkcii M136 ovladanie nepresuva nastroj posuvom v mm/

min, ale posuvom F v milimetroch/otackach vretena definovanym

v programe NC. Ak zmenite otacky prostrednictvom potenciometra,
ovladanie automaticky prispésobi posuv vykonanym zmenam.

Uginok
Funkcia M136 je UCinna na zadliatku bloku.
Funkciu M136 zruSite naprogramovanim funkcie M137.
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Rychlosti posuvu pri kruhovych oblukoch: M109/
M110/M111

Standardny sposob &innosti

Ovladanie vztahuje naprogramovanu rychlost posuvu na stredovu
drahu nastroja.

Sposob ¢innosti pri kruhovych oblikoch s M109

Pri vnitornom a vonkajSom obrabani kruhovych oblikov na rezne;j
hrane nastroja udrZuje ovladanie konStantny posuv.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Pri aktivnej funkcii M109 zvysi ovladanie pri obrabani velmi
malych vonkajSich rohov posuv do urcitej miery velmi vyrazne.
Pocas spracovania hrozi nebezpecenstvo zlomenia nastroja a
poskodenia obrobku!

» Nepouzivajte funkciu M109 pri obrabani velmi malych
vonkajSich rohov

Sposob €innosti pri kruhovych oblukoch s M110

Ovladanie udrzuje pri kruhovych oblukoch posuv konstantny len pri
vnutornom obrabani. Pri vonkajSom obrabani kruhovych oblukov
nie je aktivne ziadne prispésobenie posuvu.

o Ak zadefinujete funkcie M109 alebo M110 pred
vyvolanim obrabacieho cyklu s €islom va&sim ako
200, prispdsobenie posuvu je ucinné aj pri kruhovych
oblukoch v rdmci obrabacich cyklov. Na konci alebo po
preruseni obrabacieho cyklu sa obnovi vychodiskovy
stav.

Uginok
Funkcie M109 a M110 sa aktivuju na zaciatku bloku. Funkcie M109
a M110 zruSite pomocou funkcie M111.
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Vopred vypocitat’ obrys s korekciou polomeru (LOOK

AHEAD): M120

Standardny sposob &innosti

Ak je polomer nastroja vacsi ako obrysovy stupen, po ktorom sa ma
posuvat s korekciou polomeru, ovladanie prerusi priebeh programu
a zobrazi chybové hlasenie. Funkcia M97 sice zabrani zobrazeniu
chybového hlasenia, vedie v3ak k vzniku povrchovych stép po
odsune nastroja a navySe posunie roh.

Dalsie informacie: "Obrabanie malych obrysovych stupfiov: M97",
Strana 210

Pri dorezavani poskodi ovladanie okrem iného aj obrys.

Sposob €innosti pri M120

Ovladanie skontroluje, i na obryse, pri ktorom bol korigovany
polomer, nevzniknu poskodenia spésobené dorezavanim

alebo prerezavanim a vypocita drahu nastroja od aktualneho

bloku NC. Miesta, na ktorych by doslo k poSkodeniu obrysu, ostanu
neobrobené (na obrazku znazornené tmavou farbou). Funkciu
M120 mébzete pouZit aj na doplnenie korekcie polomeru nastroja
do digitalizovanych udajov alebo udajov, ktoré boli vytvorené na
externych programovacich systémoch. Tymto spésobom je mozné
kompenzovat odchylky od teoretického polomeru nastroja.

Pocet blokov NC (max. 99), ktoré ovladanie vopred vypocita,
zadefinujete pomocou LA (angl. Look Ahead: predvidaj) za
funkciou M120. Cim vassi podet blokov NC, ktoré ma ovladanie
vypocitat, vopred zvolite, tym dlhSie bude trvat spracovanie blokov.

Zadanie

Ked zadate funkciu M120 v polohovacom bloku, ovladanie
pokracuje v dialégu pre tento blok NC a vyziada si pocCet blokov NC
LA.

Uginok
Funkcia M120 sa musi nachadzat v bloku NC, ktory takisto

obsahuje korekciu polomeru G41 alebo G42. Funkcia M120 je
ucinna od tohto bloku NC, az pokial

nezrusSite korekciu polomeru viozenimG40,
nenaprogramujete M120 LAO,
nenaprogramujete M120 bez LA,
nevyvolate pomocou % iny program NC

nenaklonite rovinu obrabania prostrednictvom cyklu G80 alebo
funkcie PLANE.

Funkcia M120 je uc€inna na zaciatku bloku.
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Obmedzenia

®  Spatny navrat na obrys po externom/internom zastaveni
méZzete vykonat len pomocou funkcie CHOD NA BLOK N. Pred
spustenim prechodu na blok musite zrusit funkciu M120, inak
ovladanie vygeneruje chybové hlasenie

= Ak na obrys nabiehate tangencialne, musite pouzit funkciu
APPR LCT; blok NC s APPR LCT mbze obsahovat len suradnice
roviny obrabania

Ak od obrysu odchadzate tangencialne, musite pouzit’ funkciu
DEP LCT; blok NC s DEP LCT mdze obsahovat len suradnice
roviny obrabania

B Pred pouzitim niz8ie uvedenych funkcii musite zrudit’ funkciu
M120 a korekciu polomeru:

B Cyklus G60 Tolerancia

B Cyklus G80 Rovina obrabania
® Funkcia PLANE
" M114
" M128
216
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Interpolacia polohovania ruénym kolieskom poc¢as
priebehu programu: M118

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch priebehu
programu podla definovania v programe NC.

Spravanie pri M118
Pri funkcii M118 mozete pocas priebehu programu vykonavat
prostrednictvom ru¢ného kolieska ruéné korekcie. Na tento ucel

zadefinujte funkciu M118 a zadajte Specificki osovi hodnotu (pre
linearnu os alebo os otacania) v mm.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pomocou funkcie M118 zmenite ruénym kolieskom polohu osi
otacania a nasledne vykonate funkciu M140, ovladanie ignoruje
pri spatnom pohybe interpolované hodnoty. PredovSetkym pri
strojoch s osami otacania hlav vznikaju pri tom nezelané a
nepredvidatelné pohyby. Po€as tychto vyrovnavacich pohybov
hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Funkciu M118 nekombinujte s funkciou M140 na strojoch s
osami ota€ania hlav.

Zadanie

Ked vlozite funkciu M118 v polohovacom bloku, ovladanie
pokracuje v dialdgu a vyziada si Specifické osové hodnoty. Na
vloZenie suradnic pouzite osové tla¢idla oranzovej farby alebo
znakovu klavesnicu.

Uginok
Polohovanie ruénym kolieskom zrusSite opatovnym
naprogramovanim funkcie M118 bez suradnic.

Funkcia M118 je ucinna na zacCiatku bloku.
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Priklad

Pocas priebehu programu by malo byt mozné vykonavat posuv
ruénym oto¢nym kolieskom v rovine obrabania X/Y o 1 mm a po
osi otacania B o0 +5° od naprogramovanej hodnoty:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5*

o Funkcia M118 je u€inna zasadne v suradnicovom
systéme stroja.
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
Funkcia M118 je tiez uc¢inna aj v prevadzkovom rezime
Ruéné polohovanie!

Virtualna os nastroja VT

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vas vyrobca stroja musi prispdsobit’ systém ovladanie
pre tato funkciu.

S virtualnou osou nastroja sa mdzete v pripade stroja s oto¢nou
hlavou presuvat pomocou ru¢ného kolieska aj v smere Sikmo
stojaceho nastroja. Na presun vo virtualnom smere osi nastroja
zvolte na displeji vasho ru¢ného kolieska os VT.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Pomocou ruéného kolieska HR 5xx mdZzete pripadne virtualnu os
vybrat' priamo oranzovym osovym tlagidlom VI (reSpektujte prirucku
stroja).

V spojeni s funkciou M118 mozete interpolaciu ru¢ného kolieska
vykonat tiez v momentalne aktivnom smere osi nastroja. Na tento
ucel musite vo funkcii M118 definovat minimalne os vretena

s dovolenym rozsahom posuvu (napr. M118 Z5) a na ru¢nom
koliesku zvolit os VT.
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Odsun od obrysu v smere osi nastroja: M140

Standardny sposob é&innosti

Ovladanie posuva nastroj v prevadzkovych rezimoch Chod
programu Po blokoch a Chod programu Plynule podla definicie
v programe NC.

Sposob €innosti pri M140
Prostrednictvom funkcie M140 MB (move back — odchod) mozete
odist’ od obrysu po definovatelnej drahe v smere osi nastroja.

Zadanie

Ked zadate funkciu M140 v polohovacom bloku, ovladanie zobrazi
dal3ie 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 stlacte softvérové tlacidlo
MB MAX, ktorym vykonate odsun az na okraj rozsahu posuvu.
NavySe je moZzné naprogramovat posuv, ktorym sa bude nastroj po
zadanej drahe posuvat. Ak nezadate Ziadny posuv, bude ovladanie
posuvat’ nastroj rychloposuvom.

Uginok
Funkcia M140 je Gc¢inna len v bloku NC, v ktorom je funkcia M140
aj naprogramovana.

Funkcia M140 je Ucinna na zaciatku bloku.
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Priklad
Blok NC 250: Odsun nastroja do vzdialenosti 50 mm od obrysu
Blok NC 251: Odsun nastroja az na okraj rozsahu pojazdu

0 Funkcia M140 je Uc¢inna aj pri aktivnej funkcii Natocenie
obrabacej roviny. Pri strojoch s oto€nymi hlavami

posuva ovladanie nastroj v natoéenom suradnicovo
systéme.
Prostrednictvom M140 MB MAX sa mdzete volne
odsuvat len v kladnom smere.
Pred M140 zasadne definujte vyvolanie nastroja s osou
nastroja, inak sa nezadefinuje smer posuvu.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ak pomocou funkcie M118 zmenite ruénym kolieskom polohu osi
otacania a nasledne vykonate funkciu M140, ovladanie ignoruje
pri spatnom pohybe interpolované hodnoty. Predovsetkym pri
strojoch s osami ota¢ania hlav vznikaju pri tom nezelané a
nepredvidatelné pohyby. Po¢as tychto vyrovnavacich pohybov
hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Funkciu M118 nekombinujte s funkciou M140 na strojoch s
osami ot4€ania hlav.
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Potlaéenie kontroly dotykovou sondou: M141

Standardny sposob éinnosti

Ked chcete vykonat posuvanie po osi stroja pri vyklopenom
dotykovom hrote sondy, zobrazi ovladanie chybové hlasenie.

Sposob €innosti pri M141

Ovladanie vykonava posuv po osiach stroja aj v pripade, ak je
vyklopeny snimaci systém. Tato funkcia je potrebna, ked pidete
vlastny meraci cyklus v spojeni s meracim cyklom 3, aby sa
mohol snimaci systém po vychyleni znovu odsunut' s polohovacim
blokom.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Funkcia M141 potlaci pri vychylenom dotykovom hrote
prislusné chybové hlasenie. Ovladanie pritom nevykonava
Ziadnu automaticku kontrolu kolizie s dotykovym hrotom. Na
zaklade oboch reakcii musite zabezpedit bezpecné uvolnenie
snimacieho systému. Pri nespravne zvolenom smere uvolnenia
hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v
prevadzkovom rezime Krokovanie programu

0 Funkcia M141 je ucinna len pri pojazdovych pohyboch s
priamkovymi blokmi.

Uginok

Funkcia M141 je ucinna len v bloku NC, v ktorom je funkcia M141
aj naprogramovana.

Funkcia M141 je G&inna na zadliatku bloku.
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Vymazanie zakladného natoc¢enia: M143

Standardny sposob éinnosti

Zakladné natocCenie ostane ucinné, az kym sa nezrusi alebo
neprepise novou hodnotou.

Sposob ¢innosti pri M143
Ovladanie vymaze zakladné natoCenie z programu NC.

o Funkcia M143 nie je pri prechode na blok povolena.

Uginok
Funkcia M143 je G¢inna od bloku, v ktorom je funkcia M143
naprogramovana.

Funkcia M143 je UCinna na zadiatku bloku.

o M143 vymaze zaznamy stipcov SPA, SPB a SPC
v tabulke vztaznych bodov. Pri opatovnej aktivacii
prisludného riadka je zakladné natoCenie vo vSetkych
stipcoch 0.
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Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC: M148

Standardny sposob &innosti

Ovladanie pri zastaveni Stop NC zastavi vSetky pojazdové posuvy.
Nastroj zostane stat v bode prerusenia.

Sposob ¢innosti pri M148

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu konfiguruje a povoluje vyrobca stroja.
Vyrobca stroja definuje v parametri stroja CfgLiftOff
(€. 201400) drahu, ktoru ovladanie prejde pri LIFTOFF.

Funkcia sa da deaktivovat aj pomocou parametra
CfgLiftOff.

V tabulke nastrojov vlozite v stipci LIFTOFF pre aktivny nastroj
parameter Y. Ovladanie nasledne odsunie nastroj o 2 mm v smere
osi nastroja od obrysu.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

LIFTOFF je u€inny v nasledujucich pripadoch:
® pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili,

® pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak
sa v pohonnom systéme vyskytla porucha

= pri vypadku dodavky prudu.
Uginok
Funkcia M148 je Uc¢inna, az kym sa nezrusi funkciou M149.

Funkcia M148 nadobudne Uc¢innost na zadiatku bloku, M149 na
konci bloku.
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Zaoblenie rohov: M197

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie prida pri aktivnej korekcii polomeru na vonkajSom rohu
prechodovy obluk. Méze to viest k opotrebovaniu hrany.

Sposob ¢innosti pri M197

Funkciou M197 sa tangencialne prediZi obrys na rohu a potom sa
vlozi mensi prechodovy obluk. Ak naprogramujete funkciu M197
a nasledne stladite tlacidlo ENT, otvori Ovladanie vstupné pole
DL. V DL definujete dizku, o ktoru ovladanie prediZi prvky obrysu.
Pomocou funkcie M197 sa znizi polomer rohov, roh sa menej
opotrebuje a posuv sa napriek tomu vykona este makko.

Uginok
Funkcia M197 je aktivna po blokoch a je ucinna iba na vonkajSich
rohoch.

Priklad
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8.1 Oznacenie podprogramov a opakovani
Casti programu

Raz naprogramované obrabacie kroky mdzete nechat vykonavat
opakovane pomocou podprogramov a opakovani ¢asti programu.

Navestie (label)

Podprogramy a opakovania €asti programu zacinaju v

programe NC znackou G98 [,Co je skratka pre LABEL (angl.
navestie, oznacenie).

LABEL (navestie) dostanu ¢islo od 1 do 65535 alebo nazov, ktory
im urcite. Kazdé C&islo navestia, resp. kazdé meno navestia smiete
v programe NC pouzit len raz pomocou tla¢idla LABEL SET alebo
zadanim G98. Pocet vloZzenych mien navesti je obmedzeny len
internou pamatou.

o Nepouzivajte Cislo navestia, resp. nazov navestia
viackrat!

Navestie 0 (G98 L0) oznaduje koniec podprogramu, a smie sa preto
pouzit fubovolne Casto.
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8.2 Podprogramy

Spésob vykonavania

1

Ovladanie vykona program NC az po vyvolanie podprogramu %

Ln,0 @

Od tohto miesta spracovava ovladanie vyvolany podprogram az l

po koniec podprogramuG98 LO + 11,0

Nasledne pokracuje ovladanie vo vykonavani programu NC : D

blokom NC, ktory nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0 ' A

» N99999 % ...

Pripomienky k programovaniu

Hlavny program méze obsahovat lubovolné mnozstvo
podprogramov

Podprogramy mézete vyvolavat [ubovolne ¢asto v lubovolnom
poradi

Podprogram nesmie vyvolavat sam seba
Podprogramy programujte za blokom NC s M2, resp. M30

Ak sa podprogramy nenachadzaju v programe NC pred
blokom NC s M2 alebo M30, vykonaju sa minimalne raz aj bez
vyvolania
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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 vlozte
Cislo navestia 0

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

o L O nie je povolené, pretoze zodpoveda vyvolaniu konca
podprogramu.
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8.3 Opakovania ¢asti programu

Navestie G98

Opakovania €asti programu zacinaju znackou G98 L. Opakovanie % ..
Casti programu je ukonéené znackou Ln,m.

N99999 % ...

Spésob vykonavania
1 Ovladanie vykona program NC az po koniec ¢asti programu
(Ln,m)

2 Nasledne zopakuje ovladanie ¢ast programu medzi vyvolanym
NAVESTIM a vyvolanim navestia Ln,m tolkokrat, kolko
opakovani ste uviedli v ramci parametra m

3 Potom pokraluje ovladanie v programe NC

Pripomienky k programovaniu

= Cast programu moézete opakovat az 65 534-krat po sebe

= Casti programu vykona ovladanie v porovnani
s naprogramovanym poctom opakovani vzdy o jedenkrat
navyse, pretoze prvé opakovanie zacina po prvom obrabani.
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Programovanie opakovania €asti programu

» Oznacte zadiatok: stlacte tlacidlo 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 Casti programu, ktora sa ma
opakovat. Ak chcete pouzit ndzov 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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8.4 Lubovolny program NC ako podprogram

Prehlad softvérovych tlacidiel

Ked stlacite tlacidlo PGM CALL, ovladanie zobrazi nasledovné
softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
— Vyvolanie programu NC pomocou %
VyvoLAT
NULovY BoD Zvolit tabulku nulovych bodov prostrednictvom
vesar. %:TAB:
0DV Zvolit tabulku bodov prostrednictvom %:PAT:
TABULKA
UYBRAT
o Zvolit obrysovy program prostrednictvom %:CNT:
0BRYS
oy Vyvolanie programu NC pomocou %:PGM:
PROGRAM
ZvoLeny. Vyvolanie posledného zvoleného suboru
PROGRAM o o
uvUOLAT pomocou %<>%
vennT Vyvolanie fubovolného programu NC pomocou
oviLus G: : ako obrabacieho cyklu

Dalsie informacie: pouZivatelska prirucka
Programovanie cyklov
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Spoésob vykonavania

1 Ovladanie vykonava program NC, az pokial pomocou % % A G71*
nevyvolate iny program NC : @

2 Nasledne vykona ovladanie vyvolany program NC az po jeho :
koniec ' %B

3 Ovladanie potom pokraduje znovu vo vykonavani volajiceho : % :
programu NC od bloku NC, ktory nasleduje za vyvolanim : -
programu +N99999 % AG71 *

Pripomienky k programovaniu

= Na vyvolanie lubovolného programu NC nepotrebuje ovladanie
Ziadne navestia

= Vyvolany program NC nesmie obsahovat vyvolanie % do
vyvolavajiuceho programu NC (nekonec¢na slucka)

= Vyvolany program NC nesmie obsahovat zZiadnu z dodato¢nych
funkcii M2 alebo M30. Ak ste vo vyvolanom programe NC
definovali podprogramy pomocou navesti, mozete funkcie M2
alebo M30 nahradit’ prostrednictvom funkcie skoku D09 P01 +0
P02 +0 P03 99

m Ak chcete vyvolat program DIN/ISO, vliozte za nazvom
programu typ suboru .1.

® L'ubovolny program NC mdzete tiez vyvolat pomocou cyklu G39.

® [ubovolny program NC mozete tieZ vyvolat pomocou funkcie
Zvolit’ cyklus (G: : ).

B Parametre Q pdsobia pri vyvolani programu s % zasadne
globalne. Upozorniujeme preto, Zze zmeny v parametroch Q

vo vyvolanom programe NC sa prejavia aj vo vyvolavajucom
programe NC.
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Kontrola vyvolanych programov NC

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecéenstvo kolizie!

Ovladanie nevykona automaticku kontrolu kolizii medzi
nastrojom a obrobkom. Ked resetujete prepocty suradnic

vo volanych programoch NC nie cielene, ovplyviuju tieto
transformacie aj volajuci program NC. Pocas obrabania hrozi
nebezpecéenstvo kolizie!

» Znovu resetujte pouZité transformacie suradnic v rovhakom
programe NC

> Prip. skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie

Ovladanie kontroluje vyvolané programy NC:

® Ak vyvolany program NC obsahuje dodato¢nu funkciu M2
alebo M30, ovladanie vygeneruje varovanie. Ovladanie vymaze
vystrahu automaticky, len o zvolite iny program NC.

® Qvladanie pred spracovanim kontroluje Uplnost’ vyvolanych
programov NC. Ak chyba blok NC N99999999, prerusi sa
ovladanie s chybovym hlasenim.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Udaje o ceste

Ak vloZite len ndzov programu, musi sa vyvolavany program NC
nachadzat v rovnakom adreséri ako volajuci program NC.

Ak sa vyvolavany program NC nenachadza v rovnakom adresari
ako volajuci program NC, vloZte uplnu cestu, napr. TNC:
\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativne naprogramujte relativne cesty:

® vychadzajuc z adresara volajuceho programu NC o Uroven
adresara vysSie ..\PGM1.H

® vychadzajuc z adresara volajuceho programu NC o Uroven
adresara nizSie DOWN\PGM2.H

® vychadzajuc z adresara NC volajuceho programu o Uroven
adresara vysSie a do iného adresara ..\THERE\PGM3.H
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Vyvolanie programu NC ako podprogramu

Vyvolanie prostrednictvom VYVOLAT PROGRAM

Pomocou funkcie % vyvolate lubovolny program NC ako
podprogram. Ovladanie spracliva vyvolany program na mieste, na
ktorom ste ho vyvolali v programe NC.

Postupujte nasledovne:

PGM
CALL

vyvoLAT

Alternativa

SOBOR

234

4

Stladte tlacidlo PGM CALL

Stladte softvérové tlagidlo PROGRAM VYVOLAT

Ovladanie spusti dialog na definovanie volaného
programu NC.

Nazov cesty zadajte pomocou klavesnice na
obrazovke

Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT SUBOR

Ovladanie zobrazi okno vyberu, v ktorom mézete
vybrat volany program NC.

Potvrdte vstup tlaidlom ENT.
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Vyvolanie prostrednictvom ZVOLIT PROGRAM a VYVOLAT
ZVOLENY PROGRAM

Pomocou funkcie %:PGM: zvolite flubovolny program NC ako
podprogram a vyvolate ho na inom mieste v programe NC.
Ovladanie spracuva vyvolany program NC na mieste, na ktorom ste
ho vyvolali v programe NC prostrednictvom %<>%.

Funkcia %:PGM: je povolena aj s parametrami retazca, takze je
umoznené variabilné ovladanie vyvolani programu.

Program NC zvolite nasledovne:

» Stlacte tlaCidlo PGM CALL
T » Stladte softvérové tlagidlo ZVOLIT PROGRAM
FRoGRAN > Ovladanie spusti dialég na definovanie volaného

programu NC.
ovERAT » Stlaéte softvérové tlacidlo VYBRAT SUBOR

SuBoR > Ovladanie zobrazi okno vyberu, v ktorom moZete
vybrat' volany program NC.

» Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Zvoleny program NC vyvolate nasledovne:

» Stlacte tlacidlo PGM CALL
ZUoLENY » Stladte sgﬂvérové tlacidlo .
i ZVOLENY PROGRAM VYVOLAT

> Ovladanie vyvola prostrednictvom funkcie %<>%
posledny zvoleny program NC

o Ked program NC volany pomocou funkcie %<>%
chyba, ovladanie prerusi spracovanie alebo simulaciu

chybovym hlasenim. Na eliminovanie neZelanych
preruseni po€as vykonavania programu mébzete
pomocou funkcie D18 (ID10 NR110 a NR111) nechat
skontrolovat’ na zaciatku programu vSetky cesty.
Dalsie informacie: "D18 — Citanie systémovych
Udajov", Strana 271

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

235



Podprogramy a opakovanie €asti programu | Vnarania

8.5 Vnarania

Druhy vnoreni

= Vyvolania podprogramov v podprogramoch

= Opakovanie Casti programu v opakovanej Casti 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 Casti programu obsahovat.

®  Maximalna hibka vnorenia pre podprogramy: 19

= Maximalna hibka vnorenia na vyvolanie hlavného programu: 19,
pricom G79 ma ucinok ako vyvolanie hlavného programu

®  Opakovania €asti programov mbzete vnarat bez obmedzeni
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Pri G98 L1 sa vyvola podprogram
Posledny programovy blok
hlavného programu s M2
Zaciatok podprogramu UP1

Pri G98 L2 sa vyvola podprogram

Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2

Koniec podprogramu 2
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Vykonavanie programu

Hlavny program UPGMS sa vykona az po blok NC 17
Podprogram UP1 sa vyvola a vykona sa az po blok NC 39
Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa az po blok NC 62.
Koniec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, z ktorého bol
vyvolany

Podprogram UP1 sa vykona od bloku NC 40 az po blok NC

45. Koniec podprogramu UP1 a navrat do hlavného programu
UPGMS

Hlavny program UPGMS sa vykona od bloku NC 18 az po blok
NC 35. Navrat do bloku NC 1 a koniec programu

w N =
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()1

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018 237



Podprogramy a opakovanie €asti programu | Vnarania

Opakovat’ opakovania ¢asti programu

Priklad

Zaciatok opakovania €asti programu 1
Zaciatok opakovania €asti programu 2

Vyvolanie €asti programu s 2 opakovaniami
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Vykonavanie programu

Hlavny program REPS sa vykond az po blok NC 27

Cast programu medzi blokom NC 27 a blokom NC 20 sa
zopakuje 2-krat

Hlavny program REPS sa vykona od bloku NC 28 az po blok NC
35.

Cast programu medzi blokom NC 35 a blokom NC 15 sa
zopakuje 1-krat (obsahuje opakovanie ¢asti programu medzi
blokom NC 20 a blokom NC 27)

Hlavny program REPS sa vykona od bloku NC 36 az po blok NC
50. Navrat do bloku NC 1 a koniec programu
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Vyvolanie podprogramu

Vyvolanie €asti programu s 2 opakovaniami

Posledny blok NC hlavného programu s M2

Zaciatok podprogramu

Koniec podprogramu
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Vykonavanie programu

Hlavny program UPGREP sa vykona az po blok NC 11

Vyvola sa podprogram 2 a vykona sa

Cast programu medzi blokom NC 12 a blokom NC 10 sa
opakuje 2-krat: Podprogram 2 sa zopakuje 2-krat

Hlavny program UPRREP sa vykona od bloku NC 13 az po blok
NC 19. Navrat do bloku NC 1 a koniec programu
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8.6 Priklady programovania

Priklad: Frézovanie obrysu v niekolkych prisuvoch

Priebeh programu:

= Predpolohovanie nastroja na hornu hranu obrobku
B Prirastkové vlioZenie prisuvu

= Frézovanie obrysu

. QOpakovanie prisuvu a frézovania obrysu

Vyvolanie nastroja

QOdsunutie nastroja

VlozZenie polu

Predpolohovanie v rovine obrabania
Predpolohovanie na hornt hranu obrobku
Znacka na opakovanie Casti programu
Prirastkovy prisuv do hibky (vo volnom priestore)
Prvy bod obrysu

Nabeh na obrys

Opustenie obrysu
Odsunutie
Navrat na navestia 1; celkom Styrikrat

Odsunutie nastroja, koniec programu

N
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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

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia cyklu vitania

Nabeh na bod Startu skupiny dier 1
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2
Vyvolanie podprogramu pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3
Vlyvolanie podprogramu pre skupinu dier

Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: skupina dier
Vyvolanie cyklu pre dieru 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu

Koniec podprogramu 1
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Priklad: Skupina dier niekolkymi nastrojmi

Priebeh programu:

Naprogramovanie obrabacich cyklov v hlavhom
programe

Vyvolanie kompletného vitacieho planu (podprogram
1) v hlavhom programe

Nabeh na skupinu dier (podprogram 2) v
podprograme 1

Skupina dier sa naprogramuje v podprograme 2 len
raz

Vyvolanie nastroja — strediaci vrtak
Odsunutie nastroja

Definicia cyklu centrovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vrtaci plan
Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vrtak

Nova hibka pre vitanie

Novy prisuv pre vitanie

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vrtaci plan
Vymena nastroja

Vyvolanie nastroja — vystruznik

Definicia cyklu vystruhovania

Vyvolanie podprogramu 1 pre kompletny vitaci plan

N
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Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu 1: kompletny vrtaci plan
Nabeh na bod Startu skupiny dier 1

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 2

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier
Nabeh na bod Startu skupiny dier 3

Vyvolanie podprogramu 2 pre skupinu dier

Koniec podprogramu 1

Zaciatok podprogramu 2: skupina dier
Vyvolanie cyklu pre dieru 1

Nabeh na dieru 2, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 3, vyvolanie cyklu
Nabeh na dieru 4, vyvolanie cyklu
Koniec podprogramu 2
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9.1 Princip a prehlad funkcii

Pomocou parametrov Q mézete jednym programom NC definovat
celé skupiny dielov — postaci, ak namiesto konstantnych Ciselnych
hodnét naprogramujete variabilné parametre Q.

Parametre Q mozete pouzit napriklad pre:
® hodnoty suradnic,

B posuvy,

m otacky,

= Udaje cyklu

Pomocou parametrov Q mozete tiez:

® npaprogramovat obrysy, ktoré su uréené matematickymi
funkciami

= vytvorit zavislost medzi obrabacimi krokmi a logickymi
podmienkami

Parametre Q pozostavaju vzdy z pismen a Cislic. Pismena urcuju
druh parametra Q, €islice ur€uju rozsah parametra Q.
Podrobné informacie najdete v nasledujucej tabulke:

Druh parametra Q Rozsah parametra Q Vyznam

Q parameter: Parametre pdsobia na vSetky programy NC v paméti ovlada-
nia
0-99 Parametre pre pouzivatel'a, ked nedochadza k ziadnym prelina-
niam s cyklami SL HEIDENHAIN
100 — 199 Parametre pre Specialne funkcie ovladania, 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
Parametre QL: Parametre pdsobia iba lokalne v ramci programu NC
0-499 Parametre pre pouzivatela
Parametre QR: Parametre posobia trvalo (remanentne) na vSetky
programy NC v pamati ovladania, aj po preruseni napajania
0-99 Parametre pre pouzivatela
100 - 199 Parametre pre funkcie HEIDENHAIN (napr. cykly)
200 — 499 Parametre pre vyrobcu stroja (napr. cykly)
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Okrem toho mate k dispozicii parametre QS (S je skratka pre String
= retazec), pomocou ktorych sa v systéme TNC daju spracovat aj
texty.

Druh parametra Q Rozsah parametra Q Vyznam

Parametre QS: Parametre pdsobia na vSetky programy NC v pamati ovladania
0-99 Parametre pre pouzivatel'a, ak nedochadza k ziadnym prelina-
niam s cyklami SL HEIDENHAIN
100 - 199 Parametre pre $pecialne funkcie ovladania, 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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pouzitie cyklov HEIDENHAIN, cyklov vyrobcu stroja a funkcii
tretich poskytovatelov Parameter Q. Parametre Q mozete
okrem toho naprogramovat v programoch NC. Ked sa pri
pouzivani parametrov Q nepouziju vylu¢ne odporucané
rozsahy parametrov Q, méze dochadzat k prekryvaniu
(interakciam), a teda k neziaducim reakciam. Pocas obrabania
hrozi nebezpecenstvo kolizie!

» Pouzivajte vylu€ne rozsahy parametrov Q odporucané spol.
HEIDENHAIN

> ResSpektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu
stroja a externych dodavatelov

» Skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie
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Pokyny na programovanie

Parametre Q a Ciselné hodnoty mézete zadavat do programu NC
zmieSane.

K parametrom Q mézete 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 vypodcitat' Ciselné hodnoty az do vySky
1010,

K parametrom QS mézete priradit maximalne 255 znakov.

o Ovladanie 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 293

Ovladanie interne ulozi ¢iselné hodnoty v binarnom
Ciselnom formate (norma IEEE 754) Z dévodu pouzitia
normalizovaného formatu nezobrazi ovladanie binarne
niektoré desatinné Cisla so 100 % presnostou (chyba
pri zaokruhlovani). Tuto okolnost musite zohladfiovat
pri pouzivani vypoc¢itanych obsahov parametrov Q v
skokovych prikazoch alebo polohovaniach.

Stav parametrov Q mdzete vynulovat na hodnotu Nedefinované.
V pripade naprogramovania polohy s pouzitim nedefinovaného
parametra Q bude ovladanie tento pohyb ignorovat.

248 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018



Programovanie parametrov Q | Princip a prehlad funkcii

Vyvolanie funkcii parametrov Q

Poc¢as zadavania programu NC stlacte tlacidlo Q (v poli na
zadavanie Ciselnych vstupov a vyber osi pod tladidlom +/-).
Ovladanie potom zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Skupina funkcii Strana
tlacidlo
2aKL. Zakladné matematické funkcie 251
FUNK.
R Uhlové funkcie 254
FUNK.
Rozhodovanie ked/potom, 256
‘SKOKY
skoky
T Iné funkcie 260
FUNK.
Priame vkladanie vzorcov 276
VZOREC
e Funkcia na obrabanie zloZitych  Pozrite si
vzoREC obrysov pouzivatel-

sku priru¢ku
programovania
cyklov

o Po definovani alebo priradeni parametra Q zobrazi
ovladanie softvérové tlacidla Q, QL a QR. Tymito
softvérovymi tlacidlami vyberiete pozadovany typ
parametra. Nasledne urcite Cislo parametra.
Ak ste prostrednictvom USB pripoijili znakovu
klavesnicu, stlacenim tlacidla Q mbzete priamo otvorit
dialég na zadanie vzorca.
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9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto
Ciselnych hodnét

Pouzitie
Pomocou parametrickej funkcie Q dO: PRIRADENIE mézete priradit

k parametrom Q c&iselné hodnoty. Potom pouzite v programe NC
namiesto Ciselnej hodnoty parameter Q.

Priklad

Priradenie
Q10 ziska hodnotu 25
Zodpoveda GO0 X +25

Pre skupiny dielov naprogramujte napr. charakteristické rozmery
obrobku ako parametre Q.

Na obrabanie jednotlivych dielov potom priradite ku kazdému z
tychto parametrov prislusnua &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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9.3 Popis obrysov zakladnymi
matematickymi funkciami

Pouzitie
Pomocou parametrov Q mézZete v programe NC naprogramovat’
zakladné matematickeé funkcie:

» Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q (v poli pre &iselné
vstupy, vpravo). Na liste softvérovych tlagidiel sa zobrazia
funkcie parametrov Q

» Vyberte zakladné matematické funkcie: Stlacte softvérové
tlagidlo ZAKL. FUNK..

> Ovladanie zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla

Prehlad

Softvéroveé Funkcia
tlacidlo

- D00: PRIRADENIE
X = v napr. B. DOO Q5 P01 +60 *
Priame priradenie hodnoty
Vynulovanie hodnoty parametra Q

- DO1: SUCET
X + v napr. DO1 Q1 PO1 -Q2 PO2 -5 *
Vytvorenie suctu z dvoch hodnét a priradenie

= D02: ODCITANIE
X - v napr. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Vytvorenie rozdielu z dvoch hodnét a priradenie

= D03: NASOBENIE
ey napr. D03 Q2 PO1 +3 PO2 +3 *
Vytvorenie sucinu z dvoch hodnét a priradenie

” D04: DELENIE napr. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
X v Vytvorenie podielu z dvoch hodndt a priradenie
Zakazané: delenie 0!

- D05: ODMOCNINA napr. DO5 Q50 PO1 4 *
obMoG. Vytvorenie odmocniny Cisla a priradenie Zakaza-
né: odmocnina zo zapornej hodnoty!

Vpravo od znaku = mozete vlozit:

E dve Cisla,

= dva parametre Q,

® jedno dislo a jeden parameter Q.

K parametrom Q a €iselnym hodnotam v rovniciach mozete pridat
znamienko.
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Naprogramovanie zakladnych aritmetickych operacii

PRIRADENIE
Priklad
n » Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q
L. > Vyberte zakladné matematicke funkcie: Stlacte
FUNK. softvérové tlacidlo ZAKL. FUNK.
o > Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: stlacte
X =y softvérové tlacidlo DO X=Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

» Vlozte 5 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

» Vlozte 10: Q5 priradte ¢iselnd hodnotu 10 a
vstup potvrdte tlacidlom ENT.

NASOBENIE
n » Vyber funkcie parametra Q: stlacte tlacidlo Q
L. > Vyberte zakladné matematicke funkcie: Stlacte
FUNK. softvérové tlacidlo ZAKL. FUNK.
o » Vyber funkcie parametrov Q NASOBENIE:
X x v stlacte softvérové tlagidlo D3 X * Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

» Vlozte 12 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlacidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

EnT > Vlozte Q5 ako prvu hodnotu a vstup potvrdte
tladidlom ENT.

2. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

ENT » Vlozte 7 ako druhu hodnotu a vstup potvrdte
tlaCidlom ENT.
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Resetovanie parametrov Q
Priklad

n » Vyber funkcie parametra Q: stlac¢te tlacidlo Q
(e > Vyberte zakladné matematicke funkcie: Stlacte
FUNK. softvérové tlacidlo ZAKL. FUNK.
o > Vyber funkcie parametra Q PRIRADENIE: stlacte
x=v softvérové tlaCidlo DO X = Y

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

ent » Vlozte 5 (Cislo parametra Q) a vstup potvrdte
tlagidlom ENT.

1. HODNOTA ALEBO PARAMETER?

= > Stlacte tlacidlo SET UNDEFINED (Nastavit ako
UNDEFINED nedefinované)

o Funkcia DOO podporuje aj prenos hodnoty
Nedefinované. Pri prenose nedefinovaného parametra
Q bez funkcie DOO zobrazi ovladanie chybové hlasenie
Neplatna hodnota.
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9.4 Uhlové funkcie
Definicie

Sinus: sina =alc
Kosinus: cos a = bl/c

Tangens: tana = a/b = sin a/cos a

Pritom je

® ¢ strana protifahla pravému uhlu (prepona)
® g strana protilahla uhlu a

B b tretia strana (odvesna)

Z tangensu mobze ovladanie 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 = (a2 + b2)

Programovanie uhlovych funkcii

Uhlové funkcie sa zobrazia po stlaceni softvérového tlacidla
TRIGON. FUNK.. Ovladanie zobrazi softvérové tlacidla v
nasledujucej tabulke.

Programovanie parametrov Q | Uhlové funkcie

Softvérové Funkcia

tlacidlo

D06: SINUS
napr. D06 Q20 PO1 -Q5 *
Ur&enie sinusu uhla v stupfoch (°) a priradenie

DB
SINCX>

DO7: KOSINUS
napr. DO7 Q21 P01 -Q5 *
Ur&enie kosinusu uhla v stupfoch (°) a priradenie

D7
COS(X)

D08: ODMOCNINA ZO SUCTU DRUHYCH
MOCNIN

napr. DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *

Vytvorenie dizky z dvoch hodnét a priradenie

D8
X LEN ¥

D13: UHOL

napr. B. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *

Ur€enie uhla pomocou arctan z protilahlej odves-
ny a prilahlej odvesny alebo sinusu a kosinusu
uhla (0 < uhol < 360°) a priradenie

D13
X ANG ¥

254
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9.5 Vypocéty kruhu

Pouzitie
Pomocou funkcii na vypoé&et kruhu moZete z troch alebo Styroch

bodov na kruhu (kruznici) nechat’ ovladanie vypoditat stred a
polomer kruhu. Vypod&et kruhu zo Styroch bodov je presnejsi.

Pouzitie: Tieto funkcie mozete pouzit, napr. vtedy, ak chcete
pomocou programovatelnej snimacej funkcie urcit polohu a velkost
diery alebo rozstupovej kruznice.

Softvérové Funkcia
tlacidlo
FN 23: Ur¢it UDAJE KRUHU z troch bodov kruhu
e napr. D23 Q20 PO1 Q30

Dvojice suradnic troch bodov kruhu musia byt uloZené v parametri
Q30 a v nasledujucich piatich parametroch — tu teda az do Q35.
Ovladanie 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

tlacidlo
b2a FN 24: Urgit UDAJE KRUHU zo $tyroch bodov
aKRBLllJHDuzu kruhu

napr. D24 Q20 P01 Q30

Dvoijice suradnic Styroch bodov kruhu musia byt uloZzené v
parametri Q30 a v nasledujucich siedmich parametroch — tu teda az
do Q37.

Ovladanie 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.

o Upozorfiujeme, Ze funkcie D23 a D24 automaticky
prepisuju okrem vyslednych parametrov aj dva
nasledujuce parametre.
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9.6 Rozhodnutia ak/potom s parametrami Q

Pouzitie
Pri rozhodovani ked/potom (implikacia) porovnava ovladanie jeden
parameter Q s inym parametrom Q alebo s ¢iselnou hodnotou.

Ak je podmienka splnena, ovladanie pokracuje v programe NC na
navesti, ktoré je naprogramované za danou podmienkou.

Dalsie informacie: "Oznadenie podprogramov a opakovani &asti
programu", Strana 226

Ak podmienka nie je splnena, vykona ovladanie nasledujuci
blok NC.

Ak chcete vyvolat iny program NC ako podprogram, naprogramujte
za navestim vyvolanie programu prostrednictvom funkcie %.

Nepodmienené skoky

Nepodmienené skoky su skoky, ktorych podmienka je splnena vzdy
(= nepodmienene), napr.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1 *
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Programovanie rozhodovania ked’/potom

Moznosti vkladania skokov

K dispozicii mate nasledujuce vstupy pri podmienke IF:
= Cisla

m Texty

B Q QL QR

® QS (parametre retazca)

K dispozicii mate nasledujuce tri moznosti na vloZenie adresy
skoku GOTO:

= LBL-NAME
= LBL-NUMMER
= QS

Rozhodovania ked/potom sa zobrazia po stlaceni softvérového
tlagidla SKOKY. Ovladanie zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

- D09: AK SA ROVNA, SKOK
XY napr. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ *
Ak su obe hodnoty alebo parametre rovné, skok
na uvedené navestie

D09: AK NIE JE DEFINOVANE, SKOK

]}

T napr. B. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED PO3
“UPCAN25“ *
1s Ak s uvedené parametre nedefinované, potom

UNDEFINED

skok na uvedené navestie

D09: AK JE DEFINOVANE, SKOK

DS

RN napr. B. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED PO3
“UPCAN25“ *
1s Ak sU uvedené parametre definované, potom

DEFINED

skok na uvedené navestie

D10: AK SA NEROVNA, SKOK
XN napr. B. D10 PO1 +10 PO2 -Q5 PO3 10 *
Ak nie su obe hodnoty alebo parametre rovné,
skok na uvedené navestie

= D11: AK JE VYSSIA, SKOK
X er v napr. B. D11 P01 +Q1 P02 +10 PO3 QS5 *
Ak je prva hodnota alebo parameter vy3Sia ako
druha hodnota alebo parameter, skok na uvede-
né navestie

i D12: AK JE NIZSIA, SKOK
T oote napr. B. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 ,,ANYNAME“
*

GOTO

Ak je prva hodnota alebo parameter niZSia ako
druha hodnota alebo parameter, skok na uvede-
né navestie
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9.7 Kontrola a zmena parametrov Q

Postup
Parametre Q mdzete kontrolovat’ a aj menit vo vSetkych [E3sen programi - piynuly cnou @_m

prevadzkovych reZzimoch. T

|=21_Gesenk_casting.1 5| nerro? x 0,000 [ +0.000
1 v e ¢ e
SANY GONMENT ER—

» V pripade potreby zruste vykonavanie programu LISy e e
(napr. stlacenim tlacidlaStop NCa softvérového

oRTaB  40.0008
OR-PGH  +0.0000

Mso Goo Ga0 x-25 vees 241

tlacidlaINTERNY STOP) alebo zastavte test programu e o 5 T

a0 Go1 Xrs Yes0 Gai- ®

N30 G268 R3* QR [7 @
& > Vyvolanie funkcii parametrov Q: stlacte e I

B softvérové tlacidlo Q INFO alebo tlacidlo Q | e S
o e +0:000

> Ovladanie zobrazi zoznam vSetkych parametrov o +0.000 @ +0.000
a prisludnych aktualnych hodnét. e

Reiim; POZ. T2 B 1s00 ]
» Pozadovany parameter vyberte tlacidlami so ] “‘:"‘” ” ” ” T ‘

Sipkami alebo tlagidlom GOTO
» Ak chcete zmgnit’ hodnotu, stlaétq softvérové
tlacidlo AKTUALNE POLE UPRAVIT. Zadajte novu e

hodnotu a potvrdte tlacidlom ENT e o e— D

» Ak nechcete zmenit hodnotu, stlaéte softvérové | o — LY
tlacidlo AKTUAL. HODN. alebo ukoncite dialog .= i ) I
tlaCidiom END Ty e x Dj
o VSetky parametre s ozna¢enymi komentarmi pouziva ot s oo e |
ovladanie v rdmci cyklov alebo ako prenasané o o e s, 3 g
parametre. e e L = W e
" , 2ag1aToR | Kowzec sTh. sTh. AKTOALNE | peruh .‘;‘.‘ﬁ'}.
Ak chcete skontrolovat alebo zmenit' lokalne parametre, ” ” el [ T I

globalne parametre i parametre retazca (string), stlacte
softvérové tlagidlo ZOBRAZIT PARAMETRE Q QL QR QS.
Ovladanie nasledne zobrazi prislusny typ parametra.
Vy§Sie popisané funkcie platia rovnako.
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Vo vSetkych prevadzkovych rezimoch (okrem prevadzkového

rezimu Programovat’) mozete parametre Q zobrazit' aj v pridavhom

zobrazeni stavu.

» V pripade potreby zruste vykonavanie programu
(napr.stlaenim tlaCidla NC-STOPP a softvéroveho tlacidla
INTERNY STOP), resp. zastavte test programu

STAYV
+
PROGRAMU

STRV
PARAM. Q

(]
Z20ZNAM
PARAMETR.

> Vyvolajte listu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky.

» Zvolte zobrazenie obrazovky s pridavnym
zobrazenim stavu

> Ovladanie zobrazi v pravej polovici obrazovky
stavovy formular Prehlad.

> Stlacte softvérové tladidlo STAV PARAM. Q

» Stladte softvérové tlacidlo
Q ZOZNAM PARAMETR.

> Ovladanie otvori prekryvacie okno.

» Pre kazdy typ parametra (Q, QL, QR, QS)
definujte Cisla parametrov, ktoré chcete
skontrolovat. Jednotlivé parametre Q oddelujte
Ciarkou, 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 napr. 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

Prehlad

an’davné funkcie sa zobrazia po stlaceni softvérového tlacidla
SPEC. FUNK. Ovladanie zobrazi nasledujuce softvérové tlacidla:

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
e D14 261
CHyBA = Vygenerovanie chybovych hlaseni
o D16 265
TLAS F Formatovany vystup textov alebo
hodnét parametrov Q
= D18 271
e Citanie systémovych dat
. D19 272
—— Prenesenie hodnét do PLC
= D20 273
o Synchronizacia NC a PLC
= D26 321
TrouLKy Otvorenie volne definovatelnej
tabulky
27 D27 322
ifaﬁ,g@’ Zapis do volne definovatelnej
tabulky
— D28 323
B Nacitanie z volne definovatelne;
tabulky
- D29 274
PLC LsT= Prenesenie az 6smych hodndbt do
PLC
- D37 Exportovanie lokalnych 275
— parametrov Q alebo parametrov
QS do volajuceho programu NC
o D38 275
posLAt Odoslanie informacii z programu
NC
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D14 - Vygenerovanie chybovych hlaseni

Pomocou funkcie D14 mbdzete nechat generovat chybové hlasenia
riadené programom, ktoré su predprogramované vyrobcom stroja
alebo spol. HEIDENHAIN. Ak sa ovladanie v chode programu
alebo v teste programu dostane k bloku NC s D14, prerusi ho a
vygeneruje hlasenie. Potom musite program NC znovu spustit.

Rozsah ¢gisel chyb Standardny dialég

0...999 Dialég Specificky pre dany stroj
1000... 1199 Interné chybové hlasenia
Priklad

Ovladanie ma vygenerovat hlasenie pri nezapnutom vretene.

Chybové hlasenie vopred obsadené firmou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vreteno?

1001 Chyba os nastroja

1002 Polomer nastroja je prilis 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 Prili§ vela bodov

1016 Rozporny vstup

1017 CYKLUS netplny

1018 Chybne definovana rovina

1019 Naprogramovana chybna os
1020 Chybné otacky

1021 Korektura polomeru nie je definovana
1022 Nie je definované zaoblenie
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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 Prili§ mala Sirka drazky

1029 Prilis maly vyrez

1030 Q202 nie je definovany

1031 Q205 nie je definovany

1032 Viozit Q218 vacsi ako Q219

1033 CYCL 210 nie je dovoleny

1034 CYCL 211 nie je dovoleny

1035 Q220 je prilis velky

1036 Vlozit Q222 vacsi ako Q223

1037 Viozit Q244 vacsi ako 0

1038 Viozit Q245 iny ako Q246

1039 Rozsah uhla viozit < 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 prili§ mala

1047 Diera prili§ velka

1048 Vyé&nelok prili§ maly

1049 Vyé&nelok prili§ velky

1050 Prilis maly vyrez: Opravit 1.A.

1051 Prili§ 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 vy€nelok: Nepodarok 2.A.

1056 Prilis velky vyCnelok: Opravit 1.A.

1057 Prilis velky vycnelok: 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 prili§ 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 Prekro€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 vloZenie bezp. vysky

1083 Hibka zanorenia je rozporna

1084 Nedovoleny obrabaci cyklus

1085 Riadok je schraneny proti zapisu

1086 Pridavok je va&si ako hibka

1087 Nie je definovany vrcholovy uhol

1088 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

Spbsob zanorenia nie je mozny

1105

Nespravne definovany zanaraci uhol

1106

Nedefinovany uhol otvorenia

1107

Prilis velka Sirka drazky

1108

Faktory mierky nie su rovnaké

1109

264

Nastrojové udaje nekonzistentné
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D16 — Formatovy vystup textov a hodnét
parametrov Q

Zaklady

Funkcia D16 umoziiuje formatovany vystup hodnét parametrov Q a
textov, napr. na ukladanie protokolov z merani.

Hodnoty méZete vydat' takto:

B ulozit do suboru na ovladani

B zobrazit na obrazovke ako prekryvacie okno
® uloZit do externého suboru

m vytlacit na pripojenej tlaCiarni

Postup

Aby bolo mozné vydat hodnoty parametrov Q a texty, postupujte
nasledovne:

> Vytvorte textovy subor, ktory uréuje vystupny format a obsah
» Na vydanie protokolu pouzite v programe NC funkciu D16
Ak vydate hodnoty v jednom subore, je maximalna velkost
vystupného suboru 20 kilobajtov (KB).

V parametroch stroja (€. 102202) a (¢. 102203) mozete
zadefinovat $tandardnu cestu na ukladanie suborov protokolu.
Vytvorit’ textovy subor

Na vydanie formatovaného textu a hodnét parametrov Q vytvorte
textovym editorom ovladania textovy subor. V tomto subore ulozZte
format a vydavané parametre Q.

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlaCidlo PGM MGT
o » Stladte softvérové tlacidlo NOVY SUBOR
Bl » Vytvorte stbor s koncovkou .A
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Dostupné funkcie
Na vytvorenie textového suboru pouzite nasledujuce formatovacie

funkcie:

Specialne
znaky

Funkcia

Zadefinovanie vystupného formatu pre text a
premenné medzi Uvodzovkami hore

Format pre parametre Q, QL a QR:
B %: definicia formatu

m F: relativne (desatinné &islo), format pre Q,
QL, QR

9.3

Format pre parametre Q, QL a QR:

® 9 miest celkovo (vrat. desatinného
oddelovacieho znaku)

= 7z toho 3 desatinné miesta

%S

Format pre textovl premennu QS

%RS

Format pre textovi premennu QS

Prevezme nasledujuci text nezmeneny, bez
formatovania

%D alebo %l

Format pre celé Cislo (Integer)

Oddelovaci znak medzi vystupnym formatom a
parametrom

Znak konca bloku ukoné&uje riadok

Zaciatok bloku riadku komentara
Komentare sa nezobrazia v protokole

Zalomenie riadka

+

Hodnota parametra Q so zarovnanim doprava

Priklad

Hodnota parametra Q so zarovnanim dolava

Zadanie

Vyznam

»X1 = %+9.3F%, Q31;

266

Format pre parametre Q:
= "X1 =: vydanie textu X1 =
® %: definicia formatu

® +: Gislo so zarovnanim
doprava

® 9.3: 9 miest celkovo, z toho
3 desatinné miesta

® F:relativne (desatinné
Cislo)

® |, Q31: vydat hodnotu z Q31

;. koniec bloku
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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 D16. Priklad: ,Meraci
program: %S“, CALL_PATH;

M_CLOSE Zatvori subor, do ktorého sa zapisuje
pomocou funkcie D16. Priklad: M_CLOSE;

M_APPEND Pripoji protokol pri opakovanom vystupe

k existujucemu protokolu. Priklad: M_AP-
PEND;

M_APPEND_MAX

Pripoji pri opatovhom vystupe protokol

k existujucemu protokolu, az pokym sa
neprekroCi uvadzana maximalna velkost
suboru v kilobajtoch. Priklad: M_APPEN-
D_MAX20;

M_TRUNCATE PrepiSe protokol pri opatovnom vystupe.
Priklad: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
angli¢tina

L_GERMAN Vystup textu len pri dialégovom jazyku
nemcina

L_CZECH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
Cestina

L_FRENCH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
francuzstina

L_ITALIAN Vystup textu len pri dialdgovom jazyku
talianCina

L_SPANISH Vystup textu len pri dialdégovom jazyku
Spanielcina

L_PORTUGUE Vystup textu len pri dialégovom jazyku
portugalCina

L_SWEDISH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
Svédcina

L_DANISH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
dancina

L_FINNISH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
finCina

L DUTCH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
holand¢ina

L _POLISH Vystup textu len pri dialégovom jazyku
pol'stina

L_HUNGARIA Vystup textu len pri dialégovom jazyku
madarcina

L_CHINESE Vystup textu len pri dialégovom jazyku

¢instina

L_CHINESE_TRAD

Vystup textu len pri diald6govom jazyku
Cindtina (tradi¢ne)
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Kracové slovo

Funkcia

L_SLOVENIAN

Vystup textu len pri dialégovom jazyku
slovin€ina

L_NORWEGIAN

Vystup textu len pri dialégovom jazyku
norc€ina

L_ROMANIAN

Vystup textu len pri dialégovom jazyku
rumuncina

L_SLOVAK

Vystup textu len pri dialdgovom jazyku
slovencina

L_TURKISH

Vystup textu len pri dialégovom jazyku
turectina

L_ALL

Vystup textu bez ohladu na jazyk dialégu

HOUR

Pocdet hodin z realneho ¢asu

MIN

Podet minut z readlneho ¢asu

SEC

Pocet sekund z realneho ¢asu

DAY

Deni z realneho ¢asu

MONTH

Mesiac ako ¢islo z realneho ¢asu

STR_MONTH

Mesiac ako skratka z realneho ¢asu

YEAR2

Rok z realneho ¢asu dvojmiestne

YEAR4

Priklad

Rok z redlneho ¢asu Stvormiestne

Priklad textového suboru, ktory definuje format vystupu:
»~MERACI 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;

»L1 =%9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

»Werkzeuglange beachten“;

L_ENGLISH;

»Remember the tool length;

268
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D16 aktivovat’ vydanie v programe NC

V ramci funkcie D16 urcite vystupny subor, ktory obsahuje texty
odoslané na vystup.

Ovladanie vytvori vystupny subor:

® na zaciatku programu (G71),

B pri preruSeni programu (tlacidlo STOP NC)

® prikazom M_CLOSE

Vlozte vo funkcia D16 cestu k zdroju a cestu pre vystupny subor.

Postupujte nasledovne:

n » Stlacte tlacidlo Q
e > Stladte softvérové tlacidlo SPEC. FUNK.
> Stlagte softvérové tlagidlo FN16 TLAC F
e > Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT SUBOR

SUBOR

» Vyberte zdroj, tzn. textovy subor, v ktorom sa
definuje vystupny format

ENT » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

» Zadaijte cestu vystupu

Zadanie cesty vo funkcii D16

Ak vlozite ako nazov cesty protokolového (dennikového) suboru
vyluéne nazov suboru, ovladanie ulozi subor protokolu do adresara
programu NC s funkciou D16

Alternativne k uplnym cestam naprogramujte relativne cesty:

® vychadzajuc z adresara volajuceho suboru o Urover adresara
nizSie D16 PO1 MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

® vychadzajuc z adresara volajuceho suboru o uroven adresara
vy$8ie a vinom adresari D16 PO1 ..\MASKE\MASKE1.A/ ...
\PROT1.TXT

o Pokyny na ovladanie a programovanie:

Ak v programe NC odoSlete na vystup viackrat
rovnaky subor, pripoji ovladanie v ramci ciefového
suboru aktudlny vystup za obsahy odoslané na
vystup predtym.

=V bloku D16 naprogramujte formatovy a protokolovy
subor vzdy s prislusnou priponou typu suboru

= Pripona protokolového suboru uréuje format suboru
vystupu (napr. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

= Ak pouzijete funkciu D16, nesmie mat subor
kédovanie UTF-8.

= Mnoho relevantnych a zaujimavych informacii o
protokolovom subore ziskate pomocou funkcie D18,
napr. ¢islo posledného pouzitého cyklu snimacieho
systému.

Dalsie informacie: "D18 — Citanie systémovych
udajov", Strana 271
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Uvedenie zdroja alebo ciela pomocou parametrov

Zdrojovy alebo vystupny subor mbzete uviest ako parameter Q
alebo QS. Na to definujte najskér v programe NC pozadovany
parameter.

Dalsie informacie: "Priradenie parametra retazca", Strana 281
Aby ovladanie zistilo, Ze pracujete s parametrami Q, vloZte ich do

funkcie D16 a nasledujucou syntaxou:
Zadanie Funkcia

Qs Parameter QS vloZte s predradenou dvojbodkou
a medzi apostrofmi

I'QL3".txt Pri ciefovom subore uvedte prip. aj priponu.

o Ak chcete vydat zadanie cesty s parametrami QS
do suboru protokolu, pouzitie funkciu %RS. Tym sa
zabezpedi, Ze ovladanie nebude interpretovat’ Specialny
znak ako formatovaci znak.

Priklad
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Ovladanie 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

Remember the tool length

Zobrazovanie hlaseni na obrazovke

Funkciu D16 mdzete tiez vyuzit na zobrazovanie fubovolnych
hlaseni z programu NC v prekryvacom okne na obrazovke
ovladania. Takto sa daju zobrazit aj dlhSie texty pomocnika na
l[ubovolnom mieste v programe NC tak, aby obsluha na ne musela
reagovat. Mbzete vyvolavat aj obsahy parametrov Q, ak subor
popisu protokolu obsahuje prislusné pokyny.

Aby sa hlasenie zobrazilo na obrazovke ovladania, musite ako
vystupnu cestu vlozit SCREEN:.

Priklad
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Ak hlasenie obsahuje viac riadkov, ako sa da zobrazit
v kontextovom okne, méZete v texte listovat' kldvesmi so Sipkami.

o Ak v programe NC odoslete na vystup viackrat rovnaky
subor, pripoji ovladanie v ramci ciefového suboru
aktualny vystup za obsahy odoslané na vystup predtym.
Ak chcete prepisat prekryvacie okno, naprogramujte
funkciu M_CLOSE alebo M_TRUNCATE.
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Zatvorenie prekryvajiceho okna

Mate nasledujuce moznosti na zatvorenie prekryvacieho okna:
® Stlacte tlacidlo CE

® programom riadene s vystupnou cestou sclr:

Priklad

Externy vystup hlaseni
Funkcia D16 umoznuje aj externé ulozenie suborov protokolu.
Na to musite zadat Uplny nazov cielovej cesty vo funkcii D16.

Priklad

o Ak v programe NC odoslete na vystup viackrat rovnaky
subor, pripoji ovladanie v ramci ciefového suboru
aktualny vystup za obsahy odoslané na vystup predtym.

Tla€ hlaseni

Funkciu D16 mozete tiez vyuzit na tla¢ fTubovolnych hlaseni na
pripojenej tlaciarni.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Na odoslanie hlasenia do tlaCiarne musite ako nazov uviest subor
protokolu Printer:\ a nasledne prisluSny nazov suboru.

Ovladanie bude subor uchovavat v ceste PRINTER:, kym sa
nevytlaci.

Priklad

D18 - Citanie systémovych udajov

Pomocou funkcie D18 mozete Citat systémové udaje a ukladat ich
v parametroch Q. Vyber systémovych udajov sa vykona pomocou
Cisla skupiny (ID ¢.), Cisla systému a pripadne pomocou indexu.

0 Hodnoty nacitané funkciou D18 odosiela ovladanie
na vystup bez ohladu na jednotku programu NC v
metrickych jednotkach.

Dalsie informacie: "Systémové Gdaje", Strana 392

Priklad: Priradenie hodnoty aktivheho faktoru zmeny mierky
osi Z k parametru Q25
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D19 — Prenos hodnét do PLC

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmeny v PLC mézu spdsobit’ neziaduce reakcie a vazne

chyby, napr. znemoznenie obsluhy ovladania. Z tohto dévodu
je pristup do PLC chraneny heslom. Funkcia FN umoznuje
spol. HEIDENHAIN, vaSmu vyrobcovi stroja a externému
dodavatelovi komunikaciu z programu NC s PLC. Neodporuca
sa spristupnenie tejto funkcie operatorovi stroja alebo
programatorovi programov NC. Po&as spracovania funkcie a pri
naslednom obrabani hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Funkciu pouZivajte vylu¢ne so suhlasom spol. HEIDENHAIN,
vyrobcu stroja alebo externého dodavatela.

> ResSpektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu
stroja a externych dodavatelov

Pomocou funkcie D19 mézete preniest do PLC az dve Cisla alebo
parametre Q.
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D20 - Synchronizacia NC a PLC

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmeny v PLC mézu spdsobit’ neziaduce reakcie a vazne

chyby, napr. znemoznenie obsluhy ovladania. Z tohto dévodu
je pristup do PLC chraneny heslom. Funkcia FN umoznuje
spol. HEIDENHAIN, vaSmu vyrobcovi stroja a externému
dodavatelovi komunikaciu z programu NC s PLC. Neodporuca
sa spristupnenie tejto funkcie operatorovi stroja alebo
programatorovi programov NC. Po&as spracovania funkcie a pri
naslednom obrabani hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Funkciu pouZivajte vylu¢ne so suhlasom spol. HEIDENHAIN,
vyrobcu stroja alebo externého dodavatela.

> ResSpektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu
stroja a externych dodavatelov

Pomocou funkcie D20 mézete vykonavat synchronizaciu medzi NC
a PLC pocas chodu programu. NC zastavi vykonavanie dovtedy,
kym nebude spinena podmienka, ktoru ste naprogramovali v bloku
D20.

FunkciuSYNC mézete pouzit’ vzdy vtedy, ked napr. funkciou D18
nacitavate systémové udaje, ktoré si vyZaduju synchronizaciu

v realnom ¢ase. Ovladanie potom zastavi predbezny vypocet a
nasledujuci blok NC vykona az vtedy, ked tento blok NC skuto¢ne
dosiahne aj program NC.

Priklad: Zastavenie interného predbezného vypoc¢tu, nacitanie
aktualnej polohy na osi X
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D29 — Prenos hodnét do PLC

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmeny v PLC mézu spdsobit’ neziaduce reakcie a vazne

chyby, napr. znemoznenie obsluhy ovladania. Z tohto dévodu
je pristup do PLC chraneny heslom. Funkcia FN umoznuje
spol. HEIDENHAIN, vaSmu vyrobcovi stroja a externému
dodavatelovi komunikaciu z programu NC s PLC. Neodporuca
sa spristupnenie tejto funkcie operatorovi stroja alebo
programatorovi programov NC. Po&as spracovania funkcie a pri
naslednom obrabani hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Funkciu pouZivajte vylu¢ne so suhlasom spol. HEIDENHAIN,
vyrobcu stroja alebo externého dodavatela.

> ResSpektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu
stroja a externych dodavatelov

Pomocou funkcie D29 mézete preniest do PLC az osem cCiselnych
hodnét alebo parametre Q.
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D37 - EXPORT

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Zmeny v PLC mézu spdsobit’ neziaduce reakcie a vazne

chyby, napr. znemoznenie obsluhy ovladania. Z tohto dévodu
je pristup do PLC chraneny heslom. Funkcia FN umoznuje
spol. HEIDENHAIN, vaSmu vyrobcovi stroja a externému
dodavatelovi komunikaciu z programu NC s PLC. Neodporuca
sa spristupnenie tejto funkcie operatorovi stroja alebo
programatorovi programov NC. Po&as spracovania funkcie a pri
naslednom obrabani hrozi nebezpecéenstvo kolizie!

» Funkciu pouZivajte vylu¢ne so suhlasom spol. HEIDENHAIN,
vyrobcu stroja alebo externého dodavatela.

> ResSpektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu
stroja a externych dodavatelov

Funkciu D37 budete potrebovat pri vytvarani vlastnych cyklov a pri
ich pripajani do ovladania.

D38 — Odoslanie informacii z programu NC

Pomocou funkcie D38 mézete zapisovat texty a hodnoty
parametrov Q z programu NC do prevadzkového dennika a
odosielat ich do aplikacie DNC.

Dalsie informacie: "D16 — Formatovy vystup textov a hodnét
parametrov Q", Strana 265

Na prenos dat sa pouzije bezna pocitatova siet TCP/IP.

@ Dal$ie informacie najdete v prirucke pre kniznicu funkcii
Remo Tools SDK.

Priklad
Zdokumentovanie hodn6t Q1 a Q23 v prevadzkovom denniku.
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9.9 Priame vkladanie vzorcov

Vlozenie vzorca

Softvérovymi tlacidlami mézete vkladat matematické vzorce, ktoré
obsahuju viacero matematickych operacii, priamo do programu NC.

n > Vyberte funkcie parametrov Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC
» Vyberte Q, QL alebo QR

VZOREC

Ovladanie zobrazi na niekolkych liStach nasledujuce softvérové
tlacidla:

Softvérové Spéajacia funkcia
tlacidlo

Scitanie

napr. Q10 = Q1 + Q5
Odcitanie

napr. Q25 = Q7 - Q108

Nasobenie
napr. Q12 =5* Q5

Delenie
napr. Q25 =Q1/Q2

Zaciatoc¢na zatvorka,

¢ napr. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zatvorka,

napr. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Druha mocnina (angl. square)
napr. Q15 =5Q 5

sa

Druha odmocnina (angl. square root)
= napr. Q22 = SQRT 25

Sinus uhla
napr. Q44 =SIN 45

SIN

Kosinus uhla
napr. Q45 = COS 45

€os

Tangens uhla
napr. Q46 = TAN 45

TAN

Arkus-sinus

Inverzna funkcia sinusu; uréenie uhla na zaklade
pomeru protifahla odvesna/prepona,

napr. Q10 = ASIN 0,75

Arkus-kosinus

Inverzna funkcia kosinusu; uréenie uhla na zakla-
de pomeru prilahla odvesna/prepona,

napr. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACOS
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Softvérové Spajacia funkcia
tlacidlo

Arkus-tangens

Inverzna funkcia tangens; urenie uhla na zakla-
de pomeru protilahla odvesna/prilahla odvesna,
napr. Q12 = ATAN Q50

Umocnenie hodnét
napr. napr. Q15 = 33

ATAN

Konstanta PI (3,14159)
napr. Q15 = PI

FI

Vytvorit’ prirodzeny logaritmus (LN) z urc€itého
Cisla

Ciselny zaklad 2,7183,

napr. Q15 = LN Q11

Vytvorenie logaritmu ¢isla, ¢iselny zaklad 10
napr. Q33 = LOG Q22

LoG

Exponencialna funkcia, 2,7183 na n-tu
napr. Q1 =EXP Q12

EXP

Negacia hodnoty (vynasobenie ¢islom -1)
napr. Q2 = NEG Q1

NEG

Orezat’ desatinné miesta
Vytvorenie celého Cisla
napr. Q3 = INT Q42

Vytvorenie absolutnej hodnoty cisla
napr. Q4 = ABS Q22

INT

ABS

Orezat’ miesta Cisla pred desatinnou éiarkou
Frakcionacia
napr. Q5 = FRAC Q23

Kontrola znamienka cisla

napr. B. Q12 = SGN Q50

Ak je vratend hodnota Q12 = 0, potom Q50 =0
Ak je vratend hodnota Q12 = 1, potom Q50 > 0
Ak je vratend hodnota Q12 = -1, potom Q50 <0

Vypocitat’ hodnotu Modulo (zvySok delenia),
napr. Q12 =400 % 360 Vysledok: Q12 =40

FRRAC

'SEN

o Funkcia INT nezaokruhluje, ale len odstrihne desatinné
miesta.

Dalsie informacie: "Priklad: zaokruhlit hodnotu",
Strana 299
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Vypoctové pravidla

Pre programovanie matematickych vzorcov platia nasledujuce
pravidla:

Bodkové vypocty pred ciarkovymi

Priklad

1 Krok vypoctu 5*3 =15
2 Krok vypoctu 2 * 10 = 20
3 Krok vypoctu 15 + 20 = 35

alebo
Priklad

1 Krok vypoctu 10 na druhu = 100
2 Krok vypoctu 3 na tretiu = 27
3 Krok vypoctu 100 — 27 =73

Distributivny zakon

Distributivny zakon pri vypoctoch v zatvorke
a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad zadavania

Vypocet uhla pomocou arctan z protilahlej odvesny (Q12) a
prifahlej odvesny (Q13); vysledok priradit k parametru Q25:

n » Vyber zadania vzorca: Stlacte tlacidlo Q

a softvérové tlacidlo VZOREC alebo pouzite
: rychly vstup
@ » Stlacte tlacidlo Q, na znakovej klavesnici

C. PARAMETRA PRE VYSLEDOK?

» Zadajte 25 (Cislo parametra) a stlacte tlacidlo
ENT

» Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a stlacte
softvérové tlacidlo Arkus-tangens

Prepinajte listu softvérovych tlacidiel a stlacte
softvérové tlacidlo ZacCiato¢na zatvorka

» Vlozte 12 (Cislo parametra)

» Stlacte softvérové tlacidlo Delenie

» Vlozte 13 (Cislo parametra)

» Stlacéte softvérové tlacidlo Koncova zatvorka a
ukondite vkladanie vzorca

Lok IBEInER
nl-Inl-InEinkl
v

END
o

Priklad
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9.10 Parametre ret'azca

Funkcie spracovania ret'azcov

MézZete 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 D16, ¢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 na&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 246

Funkcie parametrov Q VZOREC STRING a VZOREC predstavuju
rézne funkcie na spracovanie parametrov retazca.

Softvérové Funkcie VZOREC STRING Strana
tlacidlo
Priradit parameter retazca 281
STRING
Nacitanie parametra stroja 290
Zdruzit parametre retazca 281
Transformovat Ciselnu hodnotu na 283
TOCHRR parameter retazca
Kopirovat ¢ast retazca z parametra 284
s retazca
Citanie systémovych dat 285
Softvérové Funkcie ret'azca vo funkcii vzorec Strana
tlacidlo
Transformovat parameter retazcana 286
TONUMB v, ,
Ciselnu hodnotu
Kontrola parametra retazca 287
Stanovit dizku parametra retazca 288
Porovnat abecedné poradie 289
STRCOMP

o 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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Priradenie parametra ret'azca

Pred pouzitim premennych retazca musite premenné najskéor
priradit. Pouzite na to prikaz DECLARE STRING.

» Stlacte tladidlo SPEC FCT
» Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE
> Stladte softvérové tlacidlo FUNKCIE RETAZCA

> Stlacte softvérove tlacidlo DECLARE STRING

Priklad
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Zdruzenie parametrov ret'azca

Pomocou operatora zdruzenia (parameter retazca | | parameter
retazca) mdzete vzajomne prepojit’ viacero parametrov retazca.

> Stlacte tlacidlo SPEC FCT

E— > Stlacte softverove tlacidlo
FUNKCTE PROGRAMOVE FUNKCIE
— » Stladte softvérové tlagidlo FUNKCIE RETAZCA
RETAZCA
— > Stlacte softvérove tlacidlo VZOREC STRING
vEeReA > Zadajte Gislo parametra retazca, do ktorého ma

EnT ovladanie uloZit zdruZeny retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

» Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je
ulozeny prvy Ciastkovy retazec, potvrdte
stlacenim tlaCidla ENT:

> Ovladanie zobrazi symbol zdruzenia | |.

» Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

» Vlozte Cislo parametra retazca, v ktorom je
ulozeny druhy d&iastkovy retazec, potvrdte
tlacidlom ENT

» Postup opakujte, kym nevyberiete vSetky
zdruzené Ciastkové retazce, proces ukoncite
stlaCenim tlaCidla END

Priklad: Do QS10 sa ma vlozit’' cely text z QS12, QS13 a QS14

Obsahy parametrov:

QS12: Obrobok

QS13: Stav:

QS14: Nepodarok

QS10: Stav obrobku: nepodarok
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Transformovat’ ¢iselni hodnotu na parameter ret'azca

Pomocou funkcie TOCHAR transformuje ovladanie Ciselnt hodnotu
na parameter retazca. Tymto spésobom médzete zdruzit Ciselné
hodnoty s premennou retazca.

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami
ol » Otvorit menu funkcii
FUNKCIE
e » Stlacte softvérové tlacidlo Funkcie retazca
e » Stlacte softvérove tlacidlo VZOREC STRING
7 » Vyberte funkciu na transforméciu Ciselnej
TOCHAR 5
hodnoty na parameter retazca

> Vlozte Cislo alebo pozadovany parameter Q,
ktory ma ovladanie transformovat, vstup potvrdte
stlatenim tlaCidla ENT

» V pripade potreby nastavte pocet desatinnych
miest, ktoré ma ovladanie zohladnit' pri
transformacii, vstup potvrdte stlacenim tlacidla
ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlacidla ENT
a vstup ukoncgite tlacidlom END

Priklad: Transformacia parametra Q50 na parameter retazca
QS11, pouzit’ 3 desatinné miesta
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Kopirovanie Ciastkového ret'azca z parametra ret'azca

Pomocou funkcie SUBSTR mézete skopirovat z parametra retazca
definovatelnu ¢ast.

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami
——— » Otvorit menu funkcii
FUNKCIE
e » Stlacte softvérové tlaCidlo Funkcie retazca
RETAZCA
T » Stlacéte softvérové tlacidlo VZOREC STRING
VEoReR > VloZzte ¢islo parametra, do ktorého ma ovladanie

ulozit nakopirovany subor znakov, vstup potvrdte
stlacenim tlaCidla ENT

» Vyber funkcie na vystrihnutie ¢asti retazca

» Vlozte &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 po€et znakov, ktoré chcete kopirovat,
vstup potvrdte stlaéenim tlaCidla ENT

» \Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlaCidla ENT
a vstup ukondite tlacidlom END

SUBSTR

0 Prvy znak textového retazca zacina interne na
0. mieste.

Priklad: Z parametra retazca QS10 sa od tretieho miesta
(BEG2) ma nacitat’ Ciastkovy ret'azec (LEN4) s dizkou Styri
znaky
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Citanie systémovych Gdajov

Pomocou funkcie SYSSTR mozete Citat systémové udaje a ukladat
ich v parametroch retazcov. Vyber systémovych tdajov sa vykona

pomocou ¢isla skupiny (ID) a Cisla.
Vlozenie IDX a DAT nie je potrebné.

Nazov skupiny, ID &. Cislo

Vyznam

Informacie o programe, 10010

Cesta do aktivneho hlavného programu alebo programu paliet

Cesta programu NC viditelného na zobrazeni bloku

Cesta do cyklu zvoleného pomocou funkcie CYCL DEF G39 PGM
CALL

Cesta do programu NC zvoleného pomocou funkcie %:PGM

Udaje kanala, 10025 1

Nazov kanala

Hodnoty naprogramované vo 1
vyvolani nastroja, 10060

Nazov nastroja

Aktualny systémovy Cas, 10321 1-16

1: DD.MM.RRRR hh:mm:ss

2 az 16: DD.MM.RRRR hh:mm
3: DD.MM.RR hh:mm

4: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
5 az 6: RRRR-MM-DD hh:mm
7: RR-MM-DD hh:mm

8 az 9: DD.MM.RRRR

10: DD.MM.RR

11: RRRR-MM-DD

12: RR-MM-DD

13 az 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

Udaje snimacieho systému, 50
10350

Typ snimaca aktivneho snimacieho systému TS

Typ snimaca aktivneho snimacieho systému TT

Kracovy nazov aktivneho snimacieho systému TT z MP activeTT

Cesta do aktualne zvolenej tabulky paliet

Verzia softvéru NC, 10630 10

Identifikator verzie softvéru NC

Udaje nastroja, 10950 1

Né&zov nastroja

Zapis nastroja DOC

Kinematika nosi¢a nastroja
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Transformovat’ parameter retazca na €iselni hodnotu

Funkcia TONUMB skonvertuje parameter retazca na €iselnu
hodnotu. Hodnota uréend na konverziu by mala byt tvorena len
Ciselnymi hodnotami.

o Parameter QS urceny na konverziu smie obsahovat
len jednu Ciselnu hodnotu, inak ovladanie vygeneruje
chybové hlasenie.

n > Vyberte funkcie parametrov Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

VZOREC
» Vlozte Cislo parametra, do ktorého ma ovladanie
ulozit' Ciselnu hodnotu, vstup potvrdte stlacenim
tlacidla ENT
E > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
» Vyberte funkciu na konverziu parametra retazca
“TONUMB v P
na Ciselnu hodnotu

> Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma ovladanie
skonvertovat, vstup potvrdte stlaCenim tlacidla
ENT

» \Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlaCidla ENT
a vstup ukondite tlaCidlom END

Priklad: Konverzia parametra ret'azca QS11 na Ciselny
parameter Q82
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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
tlaCidlom ENT

> Ovladanie ulozi v parametroch miesto, na ktorom
zacina hladany text

@ » Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

VZOREC

» Vyberte funkciu na kontrolu parametra retazca

> Vlozte Cislo parametra QS, v ktorom je ulozeny
hladany text, vstup potvrdte stladenim tlacidla
ENT

> Vlozte Cislo parametra QS, ktory ma ovladanie
prehfadat, vstup potvrdte stlacenim tladidla ENT

> Vlozte Cislo miesta, od ktorého ma ovladanie
hladat €iastkovy retazec, vstup potvrdte
stlacenim tlacidla ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlacidla ENT
a vstup ukongite tlacidlom END

INSTR

o Prvy znak textového retazca zacina interne na
0. mieste.

Ak ovI?danie nenajde hladany Ciastkovy retazec, ulozi
celu dizku prehladavaného retazca (pocitanie sa tu
zacina od 1) do parametra Vysledok.

Ak sa hlfadany Ciastkovy retazec vyskytne viackrat,
poskytne ovladanie miesto, na ktorom nasiel prvy vyskyt
daného Ciastkového retazca

Priklad: Vyhladat’ v QS10 text ulozeny v parametri QS13. Zacat’
vyhlPadavanie od tretieho miesta
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Uréenie dizky parametra retazca

Funkcia STRLEN poskytuje informacie o dizke textu, ktory je
uloZeny vo voliteflnom parametri retazca.

n » Vyberte funkciu parametra Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

» Vlozte Cislo parametra Q,'do ktorého ma
ovladanie ulozit zistenu dlzku retazca, vstup
potvrdte stlacenim tlaCidla ENT

4 > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Vyberte funkciu na stanovenie dizky textu

parametra retazca

» Vlozte gislo parametra QS, ktorého dizku ma
ovladanie stanovit, vstup potvrdte stlatenim
tlacidla ENT

» \Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlaCidla ENT
a vstup ukondite tlacidlom END

Priklad: Stanovit dizku QS15

o Ked nie je definovany zvoleny parameter retazca,
poskytne ovladanie vysledok -1.
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Porovnat’ abecedné poradie

Pomocou funkcie STRCOMP méZete porovnat abecedné poradie
parametrov retazcov.

n » Vyberte funkciu parametra Q

» Stlacte softvérové tlacidlo VZOREC

VZOREC
» Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma
ovladanie ulozit vysledok porovnania, vstup
potvrdte stlacenim tlaCidla ENT
4 > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel
» Vyberte funkciu na porovnanie parametrov
STRCOHP )
retazcov

» Vlozte &islo prvého parametra QS, ktory ma
ovladanie porovnat, vstup potvrdte stlatenim
tlacidla ENT

» Vlozte &islo druhého parametra QS, ktory ma
ovladanie porovnat, vstup potvrdte stlaCenim
tlaCidla ENT

» \Vyraz v zatvorke zatvorte stlatenim tlaCidla ENT
a vstup ukondite tlacidlom END

6 Ovladanie 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
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Nacitanie parametra stroja

Pomocou funkcie CFGREAD mdZzete naditat parametre stroja
ovladania ako Ciselné hodnoty alebo vo forme retazca. Nacditané
hodnoty sa na vystup odosielaju vzdy v metrickych jednotkach.
Na nacitanie parametrov stroja musite v editore konfiguracie
ovladania ur€it ndzov parametra, objekt parametra a, ak su
dostupné, aj nazov skupiny a index:

Symbol Typ Vyznam Priklad
T Kraé Nazov skupiny parametra stroja (ak je CH_NC
dostupny)
] Entita Objekt parametra (nazov zacina retaz- CfgGeoCycle
com znakov Cfg...)
— Atribut Nazov parametra stroja displaySpindleErr
EF) Index Index zoznamu parametra stroja (ak je [0]
dostupny)

Ak sa nachadzate v editore konfiguracie pre parametre
pouzivatela, mbzZete zmenit zobrazenie dostupnych
parametrov. Pri Standardnom nastaveni sa parametre
zobrazia so struénym vysvetlujucim textom.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

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:
= KEY_QS: nazov skupiny (kl'u€) parametra stroja

TAG_QS: nazov objektu (entita) parametra stroja

ATR_QS: nazov (atribat) parametra stroja

IDX: index parametra stroja
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Nacitanie ret'azca parametra stroja
Obsah parametra stroja ulozte v parametri QS ako retazec:

> Stlacte tlacidlo Q

» Stlacdte softvérové tlacidlo VZOREC STRING

> Vlozte Cislo parametra retazca, do ktorého ma
ovladanie ulozit parameter stroja

» Potvrdte vstup tlacidlom ENT.
» Vyberte funkciu CFGREAD

» Vlozte Cisla parametrov retazcov pre klU¢, entitu
a atribut

» Potvrdte vstup tlagidlom ENT.

» V pripade potreby zadajte Cislo pre index alebo
preskocCte dialdg tlacidlom NO ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlacidla ENT
» Ukoncite zadavanie tlacidlom END

HE-

Priklad: nacitanie oznacenia Stvrtej osi formou ret'azca

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] az [5]

Priklad

Priradenie parametra retazca pre klu¢
Priradenie parametra retazca pre entitu
Priradenie parametra retazca pre nazov parametra

Nacitanie parametra stroja
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Nacitanie €iselnej hodnoty parametra stroja

Hodnotu parametra stroja ulozte v parametri QS ako Ciselnu
hodnotu:

» Vyberte funkciu parametra Q

» Stlacdte softvérové tlacidlo VZOREC

> Vlozte Cislo parametra Q, do ktorého ma
ovladanie ulozit parameter stroja

» Potvrdte vstup tlacidlom ENT.
» Vyberte funkciu CFGREAD

» Vlozte Cisla parametrov retazcov pre klU¢, entitu
a atribut

» Potvrdte vstup tlagidlom ENT.

» V pripade potreby zadajte Cislo pre index alebo
preskocCte dialdg tlacidlom NO ENT

» Vyraz v zatvorke zatvorte stlaCenim tlacidla ENT
» Ukoncite zadavanie tlacidlom END

Priklad: nacitanie faktoru prekrytia vo forme parametra Q

Nastavenie parametrov v editore konfiguracie

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Priklad

Priradenie parametra retazca pre klu¢
Priradenie parametra retazca pre entitu

Priradenie parametra retazca pre nazov parametra

Nacitanie parametra stroja
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9.11 Vopred obsadené parametre Q

Parametre Q100 az Q199 obsadi ovladanie hodnotami.
Parametrom Q su priradené:

® hodnoty z PLC,

® (daje o nastroji a vretene,

® (daje o prevadzkovom stave,

® Vysledky z merani z cyklov snimacieho systému atd'.

Ovladanie ulozi vopred obsadené parametre Q Q108, Q114 a Q115
— Q117 v prislusnej mernej jednotke aktualneho programu NC.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

PouZzitie cyklov HEIDENHAIN, cyklov vyrobcu stroja a funkcii
tretich poskytovatelov Parameter Q. Parametre Q mézete
okrem toho naprogramovat v programoch NC. Ked sa pri
pouzivani parametrov Q nepouziji vyluéne odporucané
rozsahy parametrov Q, mdze dochadzat k prekryvaniu
(interakciam), a teda k neZiaducim reakciam. Pocas obrabania
hrozi nebezpec&enstvo kolizie!

> Pouzivajte vylu€ne rozsahy parametrov Q odporu¢ané spol.
HEIDENHAIN

» Re3pektujte dokumentacie od spol. HEIDENHAIN, vyrobcu
stroja a externych dodavatelov

» Skontrolujte priebeh pomocou grafickej simulacie

o Vopred obsadené parametre Q (parametre QS) medzi
Q100 a Q199 (QS100 a QS199) sa v programoch NC
nesmu pouzivat ako vypoc&tové parametre.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

Ovladanie 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 sklad4 z:

= Polomer nastroja R (tabulka nastrojov alebo blok G99)

® Hodnota delta DR z tabulky nastrojov

® Hodnota delta DR z bloku T

o Ovladanie ulozi aktivny polomer nastroja aj po vypadku
elektrického pradu
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Os nastroja: Q109

Hodnota parametra Q109 zavisi od aktualnej osi nastroja:

Os nastroja Hodnota
parametra
Nie je definovana os nastroja Q109 = -1
Os X Q109=0
OsY Q109 =1
OsZ Q109 =2
OsU Q109=6
OsV Q109=7
Os W Q109=8

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 Q110=2

M5 po M4 Q110=3

Privod chladiacej kvapaliny: Q111

Funkcia M Hodnota
parametra

M8: ZAP. chladiacej kvapaliny Q111 =1

M9: VYP. chladiacej kvapaliny Q1M1 =0

Faktor prekrytia: Q112

Ovladanie priradi k parametru Q112 faktor prekrytia pri frézovani
vyrezov.

Rozmerové udaje v programe NC: Q113

Hodnota parametra Q113 zavisi pri vnarani s % od rozmerovych
jednotiek programu NC, ktory ako prvy vyvola iné programy NC.

Rozmerové jednotky hlavného programu Hodnota

parametra
Metricky systém (mm) Q113 =0
Palcovy systém (inch) Q113 =1
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Dizka nastroja: Q114

Aktualna hodnota diZky nastroja je priradena k parametru Q114.

0 Ovladanie ulozi aktivnu dizku nastroja aj po vypadku
elektrického prudu

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 guldcky sa pre tieto
suradnice nezohladnuju.

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, napr. pomocou
sondy TT 160

Odchylka skutoénej a pozadovanej Hodnota
hodnoty parametra
Dizka néastroja Q115
Polomer nastroja Q116

Natacanie roviny obrabania pomocou uhlov obrobku:
ovladanim vypocitané suradnice pre osi ota¢ania

Suradnice Hodnota
parametra
Os A Q120
OsB Q121
OsC Q122
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Vysledky merania cyklov snimacieho systému

Dalsie informacie: prirutka pouzivatela Programovanie cyklov

Parameter Namerané aktualne hodnoty
Q150 Uhol priamky

Q151 Stred v hlavnej osi

Q152 Stred vo vedlajSej osi

Q153 Priemer

Q154 Dizka vyrezu

Q155 Sirka vyrezu

Q156 Dizka v osi vybranej v cykle
Q157 Poloha stredovej osi

Q158 Uhol osi A

Q159 Uhol osi B

Q160 Suradnice osi vybranej v cykle
Parameter Zistena odchylka

Q161 Stred v hlavnej osi

Q162 Stred vo vedlaj$ej osi

Q163 Priemer

Q164 Dizka vyrezu

Q165 Sirka vyrezu

Q166 Namerana dizka

Q167 Poloha stredovej osi
Parameter Zisteny priestorovy uhol
Q170 Natoc¢enie okolo osi A
Q171 Natocenie okolo osi B
Q172 Natoc¢enie okolo osi C
Parameter Stav obrobku

Q180 Dobry

Q181 Opravit

Q182 Nepodarok
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Parameter Meranie nastroja pomocou lasera BLUM

Q190 Rezervované

Q191 Rezervované

Q192 Rezervované

Q193 Rezervované

Parameter Rezervované na interné pouzitie

Q195 Priznak pre cykly

Q196 Priznak pre cykly

Q197 Identifikatory pre cykly (schémy obrabania)

Q198 Cislo posledného aktivneho meracieho cyklu

Hodnota Stav merania nastroja sondou TT

parametra

Q199 =0,0 Nastroj v ramci tolerancie

Q199=1,0 Nastroj je opotrebovany (LTOL/RTOL prekroce-
né)

Q199 =20 Nastroj je zlomeny (LBREAK/RBREAK prekroce-
né)
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Vysledky merania cyklov snimacieho systému 14xx

Parameter Namerané aktualne hodnoty

Q950 1. Poloha v hlavnej osi

Q951 1. Poloha vo vedlajSej osi

Q952 1. Poloha v osi nastroja

Q953 2. Poloha v hlavnej osi

Q954 2. Poloha vo vedlajSej osi

Q955 2. Poloha v osi nastroja

Q956 3. Poloha v hlavnej osi

Q957 3. Poloha vo vedlajSej osi

Q958 3. Poloha v osi nastroja

Q961 Priestorovy uhol SPA vo WPL-CS

Q962 Priestorovy uhol SPB vo WPL-CS

Q963 Priestorovy uhol SPC vo WPL-CS

Q964 Uhol nato&enia v I-CS

Q965 Uhol natoCenia v suradnicovom systéme oto¢né-
ho stola

Q966 Prvy priemer

Q967 Druhy priemer

Parameter Namerané odchylky

Q980 1. Poloha v hlavnej osi

Q981 1. Poloha vo vedlajSej osi

Q982 1. Poloha v osi nastroja

Q983 2. Poloha v hlavnej osi

Q984 2. Poloha vo vedlajSej osi

Q985 2. Poloha v osi nastroja

Q986 3. Poloha v hlavnej osi

Q987 3. Poloha vo vedlajsej osi

Q988 3. Poloha v osi nastroja

Q994 Uhol v I-CS

Q995 Uhol v suradnicovom systéme oto€ného stola

Q996 Prvy priemer

Q997 Druhy priemer

Hodnota Stav obrobku

parametra

Q183 =1 Nedefinované

Q183 =0 Dobry

Q183 =1 Opravit

Q183 =2 Nepodarok
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9.12 Priklady programovania

Priklad: zaokruhlit hodnotu

Funkcia INT odstrihne desatinné miesta.

Aby ovladanie nielen odstrihlo desatinné miesta, ale ich aj spravne
zaokruhlilo so spravnym znamienkom, pripocitajte ku kladnému
Cislu hodnotu 0,5. Pri zapornom &isle musite odpo¢itat’ 0,5.

Prostrednictvom funkcie SGN kontroluje ovladanie automaticky, Ci
ide o kladné alebo zaporné Cislo.

Prvé zaokruhlované gislo
Druhé zaokrihlované ¢islo

Tretie zaokruhlované d&islo

Ku Q1 pripocitat hodnotu 0,5, potom odstrihnat’ desatinné
miesta

Ku Q2 pripog¢itat hodnotu 0,5, potom odstrihnut desatinné
miesta

Od Q3 odpogitat hodnotu 0,5, potom odstrihnut desatinné
miesta
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Priklad: Elipsa

Priebeh programu

Elipsovity obrys sa aproximuje velkym mnozstvom
priamkovych Usekov (definovatelné pomocou Q7).
Cim viac vypoétovych krokov sa zadefinuje, tym
bude obrys hladsi.

Smer frézovania urcite pomocou zaciato¢ného a
koncového uhla v rovine:

Smer obrabania v smere hodinovych ruciciek:
zaciatoCny uhol > koncovy uhol

Smer obrabania proti smeru hodinovych ruciciek:
zaciatoCny uhol < koncovy uhol

Polomer nastroja sa nezohladriuje

Stred osi X

Stred osi Y

Poloos X

Poloos Y

Zaciatocny uhol v rovine
Koncovy uhol v rovine
Pocet vypoctovych krokov
Poloha natocenia elipsy
Hibka frézovania

Posuv do hibky

Posuv frézovania
Bezpecnostna vzdialenost na predpolohovanie

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Vyvolanie obrabania

Odsunutie nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie

Posunutie nulového bodu do stredu elipsy
Vypocet uhla otoCenia v rovine

Vypocet uhlového kroku

Kopirovanie zaciato¢ného uhla
Nastavenie pocitadla rezov

Vypocet suradnice X zaciatocného bodu
Vypocet suradnice Y zaciatocného bodu

Nabeh do zaciatoéného bodu v rovine

w
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Predpolohovanie do bezpecnej vzdialenosti v osi vretena

Nabeh na hibku obrabania

Aktualizacia uhlov
Aktualizacia pocitadla rezov
Vypocet aktualnej suradnice X
Vypocet aktualnej suradnice Y
Nabeh na dalsi bod

Otazka, Ci este nie je dokoncené, ak ano, navrat na navestie
1

Zru$enie otocenia
ZruSenie posunutia nulového bodu
Nabeh do bezpecnej vzdialenosti

Koniec podprogramu
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Priklad: Vyduty (konkavny) valec s Gulova fréza

Priebeh programu

Program NC funguije len s Gulova fréza, dizka
nastroja sa vztahuje na stred gule

Valcovy obrys sa aproximuje velkym mnozstvom
malych priamkovych usekov (definovatelné
pomocou Q13). Cim viac krokov je definovanych,
tym je obrys hladsi

Valec sa frézuje v pozdiznych rezoch (tu:
rovnobezne s osou Y)

Smer frézovania urcite pomocou zaciato¢ného a
koncového uhla v priestore:

Smer obrabania v smere hodinovych ruciciek:
zaciato€ny uhol > koncovy uhol

Smer obrabania proti smeru hodinovych ruci€iek:
zaciato€ny uhol < koncovy uhol

Polomer nastroja sa koriguje automaticky

Stred osi X

Stred osi Y

Stred osi Z

Priestorovy zaciato¢ny uhol (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Polomer valca

Dizka valca

Natocenie v rovine X/Y

Pridavok na polomer valca

Posuv prisuvu do hibky

Posuv pri frézovani

Pocet rezov

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Vyvolanie obrabania

ZruSenie pridavku

Vyvolanie obrabania

Odsunutie nastroja, koniec programu

Podprogram 10: Obrabanie

Prepocet pridavku a nastroja vzhfadom na polomer valca
Nastavenie pocitadla rezov

Kopirovanie priestorového zaciatoéného uhla (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunutie nulového bodu do stredu valca (os X)

Vypocet uhla otocenia v rovine

w
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Predpolohovanie v rovine do stredu valca

Predpolohovanie v osi vretena

Nastavenie polu v rovine Z/X

Nabeh do zaciato¢nej polohy na valci so Sikmym
zapichovanim do materialu

Pozdizny rez v smere Y+

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, €i je uz dokonceng, ak ano, skok na koniec
Presunutie po pribliznom obluku pre dal$i pozdizny rez
PozdiZzny rez v smere Y—

Aktualizacia pocitadla rezov

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, Ci eSte nie je dokoncené, ak ano, navrat na LBL 1

ZruSenie otocenia
Zru$enie posunutia nulového bodu

Koniec podprogramu
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Priklad: Vypukla (konvexnd) gul'a stopkovou frézou

Priebeh programu Y vi
® Program NC funguje len so stopkovou frézou 100 7
® Obrys gule sa aproximuje velkym mnozstvom y
malych priamkovych Uusekov (rgvina ZIX,
definovatelné pomocou Q14). Cim mensi uhlovy 501

krok sa zadefinuje, tym je obrys hladSi

Pocet obrysovych rezov ur€ite pomocou uhlového
kroku v rovine (pomocou Q18) P 4
z

), 4 H T T 1 X r
Gula sa frézuje 3D-rezom zdola nahor 50 100 50
Polomer nastroja sa koriguje automaticky

Stred osi X

Stred osi Y

Priestorovy zaciato¢ny uhol (rovina Z/X)
Priestorovy koncovy uhol (rovina Z/X)
Uhlovy krok v priestore

Polomer gule

Zaciato€ny uhol natoCenia v rovine X/Y
Koncovy uhol natocenia v rovine X/Y
Uhlovy krok v rovine X/Y pre hrubovanie
Pridavok na polomer gule na hrubovanie
Bezpec&nostna vzdialenost na predpolohovanie v osi vretena
Posuv pri frézovani

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Vyvolanie obrabania

ZruSenie pridavku

Uhlovy krok na dokon&ovanie v rovine X/Y
Vyvolanie obrabania

Odsunutie nastroja, koniec programu
Podprogram 10: Obrabanie

Vypocet suradnice Z na predpolohovanie
Kopirovanie priestorového zaciatoéného uhla (rovina Z/X)
Korekcia polomeru gule na predpolohovanie
Kopirovanie polohy natocenia v rovine
Zohladnenie pridavku na polomer gule
Posunutie nulového bodu do stredu gule

Prepocet zaciato€ného uhla nato€enia v rovine

Predpolohovanie v osi vretena

w
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Nastavenie polu v rovine X/Y na predpolohovanie
Predpolohovanie v rovine

Nastavenie polu v rovine Z/X, predsadene o polomer
nastroja

Posuv do hibky

Presunutie aproximovaného oblika nahor

Aktualizacia priestorového uhla

Otazka, €i je obluk hotovy, ak nie, potom spat' na LBL 2
Nabeh na koncovy uhol v priestore

Odsunutie v osi vretena

Predpolohovanie pre dalsi obluk

Aktualizacia natocenia v rovine

ZruSenie priestorového uhla

Aktivovanie nového natocenia

Otazka, €i nie je dokoncené, ak nie, navrat na LBL 1

Zru$enie otocenia
Resetovanie posunutia nulového bodu

Koniec podprogramu
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10.1 Prehlad Specialnych funkcii

Ovladanie ponuka pre rézne aplikacie nasledujuce vykonné
Specialne funkcie:

Funkcia Popis
Praca s textovymi subormi Strana 314
Praca s volne definovatelnymi tabulkami Strana 318

Tlacidlom SPEC FCT a prislusnym softvérovym tladidlom ziskate
pristup k dalSim Specialnym funkciam ovladania. Nasledujuca
tabulka prinasa prehlad dostupnych funkcii.

Hlavné menu Specialne funkcie SPEC FCT

> \S/gtégr Fég_?ciélnych funkcii: Stlacte tlacidlo (s sbstovase) @ -oscamcanie @m
Softvérové Funkcia Opis D
tlacidlo
| , I

PORuA Definovat predvolené hodnoty  Strana 309 CI
PROGRAMU programu \:]

oBRVS/— Funkcie na spracovanie obrysu Strana 309

ommec. a bodov ) [

o Definovanie funkcie PLANE ~ Strana 338 sl el B SRS
ommaBaNz

R himoue Definovanie réznych funkcii Strana 310

FURKCTE DIN/ISO

ProgRANoA Pomaocky pri programovani Strana 169

Pnnﬁw

o Po stlageni tlagidla SPEC FCT mdzZete tlacidlom GOTO
otvorit okno vyberu smartSelect. Ovladanie zobrazi
prehlad Struktiry so vSetkymi dostupnymi funkciami.
Stromova Struktura umozriuje rychlu navigaciu kurzorom
alebo mySou a vyber funkcii. V pravom okne zobrazi
ovladanie on-line pomocnika pre prislusné funkcie.
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Menu Predvol'by programu

RN > Stlacte softvérové tlacidlo Prednastavenia (e tstavane @7 <coramronse =
PROGRANU programu e ——

|1 Gesenk_castang.1 & ‘
%1_GESENK_CASTING G71 X
ANY GONMENT

10 G0 617 Keo vs0 2-20"

Softvérové Funkcia Popis e o

50 Goo G0 x.25 veos ze1 i3

tlacidlo

o Definicia polovyrobku Strana 77 s o gggu;::::ﬂ.,,
FORM R e i

170 Go3 xe50 Y412 Re30"
Nigo GOt Kest
1o c2s R10-

——— Vyber tabulky nulovych bodov Pozrite si

w210 27 R10*

LI

220 Go1 x-20 ¥+80 Gao-

BoDOY pouzivatel- i E ;
spriucks w0 e | =
programova-
nia cyklov

TABELE

L Definovat globalne parametre Pozrite si
DEF cyklov pouzivatel-
sku priru¢ku
programova-
nia cyklov

Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov

> Stlacte softvérové tlacidlo pre funkcie na P:og:amiranje =
spracovanie obrysu a bodov e o s

|1 Gesenk_casting 1 £ 1

%1_GESENK_CASTING G71
ANY CONMENT
10 G30 617 xe0 Yoo z-20-

Softvérove Funkcia Popis s e e i

tlacidlo

iradi i o R I &
DEGLARE Priradit popis obrysu Pozrite si i S e

conrour pouzivatel-
sku priru¢ku st g it miey
programova- b
nia cyklov

LI

2o Gee Lo

I3

DECLARE
CONTOUR

CONTOUR
DEF

| . ]

FORMULA
KONTURE

|

o Definovat jednoduchy obrysovy  Pozrite si
DEF vzorec pouzivatel-
sku priru¢ku
programova-
nia cyklov

= Vybrat definiciu obrysu Pozrite si
CONTOUR pouzivatel-
sku priru¢ku
programova-
nia cyklov

oe Definovat komplexny obrysovy Pozrite si

vzorEe vzorec pouzivatel-
sku priru¢ku
programova-
nia cyklov

ol Vyber suboru bodov s polohami  Pozrite si
PATTERN obrabania pouzivatel-
sku priru¢ku
programova-
nia cyklov

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018 309



Specialne funkcie | Prehlad $pecialnych funkcii

Menu Definovat' rozne DIN/ISO

» Stlacte softvé[ové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

Softvérové Funkcia Popis
tlac¢idlo

Definovat pocitadlo Strana 312
T Definovat funkcie retazca Strana 280

Definovanie kolisajucich ota¢ok  Strana 324

Definovat opakujuci sa ¢as Strana 326
FEED zotrvania
o Definujte €as zotrvania v sekun-  Strana 328
 ouELL dach alebo otackach
' Definovanie funkcii DIN/ISO Strana 311
DIN/ISO
e Vlozit komentar Strana 174
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10.2 Definovanie funkcii DIN/ISO

Prehlad

o Ak je prostrednictvom USB pripojena znakova
klavesnica, mbzete funkcie DIN/ISO zadavat aj priamo
pomocou USB klavesnice.

Na zostavenie programov DIN/ISO poskytuje ovladanie softvérové
tlagidla s nasledujucimi funkciami:

Softvérové Funkcia

tlacidlo
Vyber funkcii DIN/ISO
DIN/ISO
Posuv
s Pohyby nastroja, cykly a funkcie programu
. Suradnica X stredu kruhu alebo pélu
; Suradnica Y stredu kruhu alebo pélu
Vyvolanie navestia pre podprogram a opakovanie
= Casti programu
" Dodatoéna funkcia
Cislo bloku
N
T Vyvolanie nastroja
p Uhol polarnych suradnic
K Suradnica Z stredu kruhu alebo pélu
R Polomer polarnych suradnic
s Otacky vretena

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

311




Specialne funkcie | Definovat’ poéitadlo

10.3 Definovat’ pocitadio

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu povoluje vyrobca vasho stroja.

Funkcia FUNCTION COUNT vam umozni ovladanie jednoduchého
pocitadla z programu NC. Pomocou pocitadla mdzete pocitat napr.
pocet vyrobenych obrobkov.

Pri definicii postupuijte nasledovne:

spec » Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami
T oenahoud » Stlacte softvéfové tlagidlo
FUNKCIE PROGRAMOVE FUNKCIE

» Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION COUNT

FUNCTION
COUNT

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Ovladanie spravuje len jedno pocitadlo. Ak spracujete program
NC, v ktorom vynulujete pocitadlo, vymaze sa stav pocitadla
iného programu NC.

> Pred obrabanim skontrolujte, Ci je pocitadlo aktivne

» Poznamenajte si stav pocitadla a po spracovani ho znovu
vlozte v menu MOD

o Aktualny stav pocitadla mbzete vygravirovat pomocou
cyklu 225.
Dalsie informacie: pouZivatelska prirucka
Programovanie cyklov

Uginok v prevadzkovom rezime Test programu

V prevadzkovom rezime Test programu moZete simulovat
pocitadlo. Pritom p6sobi len stav pocitadla, ktoré ste definovali
priamo v programe NC. Stav pocitadla v menu MOD zostava
nedotknuty.

Uginok v prevadzkovych rezimoch Chod programu Po blokoch a
Chod programu Plynule

Stav pocitadla z menu MOD je aktivny len v prevadzkovych
rezimoch Chod programu Po blokoch a Chod programu Plynule.

Stav pocitadla sa zachova aj po restarte ovladania.
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Definovanie funkcie FUNCTION COUNT
Funkcia FUNCTION COUNT poskytuje nasledujuce moznosti:

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Zvysit hodnotu na pocitadle o 1

Vynulovat pocitadlo

Nastavit pozadovany pocet (cielovu hodnotu) na
hodnotu

Vstupna hodnota: 0 — 9999
Nastavit’ pocitadlo na hodnotu
Vstupna hodnota: 0 — 9999

Zvysit pocitadlo o hodnotu
Vstupna hodnota: 0 — 9999

Zopakovat program NC od navestia, ked sa maju
este vyrabat diely

h
=
=
Q
o

Vynulovat' stav pocitadla

Zadanie pozadovaného poctu obrabani
Zadanie oznacenia skoku

Obrabanie

Zvysit stav pocitadla

Zopakovat obrabanie, ked sa maju este vyrabat diely
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10.4 Vytvorenie textovych suborov

Pouzitie

V ovladani mézete vytvérat a spracuvat texty pomocou textového
editora. Typické spOsoby vyuzZitia:

B Zaznamenanie empirickych hodnét

® Dokumentacia priebehu prace

= Vytvorenie zbierky vzorcov

Textové subory su subory typu .A (ASCII). Ak chcete spracuvat iné
subory, konvertujte ich najskor na typ .A.

Otvorenie a zatvorenie textového suboru

> Prevadzkovy rezim: Stlacte tlaCidlo Programovat’
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo PGM MGT

> Zobraz’g'e subory typu .A: Stlacte za sebou spftvérové 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.program NC.

Softvérové Pohyby kurzora

tlacidlo
WasL. Kurzor o jedno slovo doprava
SLovo
=
PeSLECAE Kurzor o jedno slovo dofava
SLOU
STR. Kurzor na dalSiu stranu obrazovky
STR. Kurzor na predchadzajucu stranu obrazovky
ZASTATOK Kurzor na zaciatok suboru
KonzEe Kurzor na koniec suboru
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Editovanie textov

Nad prvym riadkom textového editora sa nachadza informacné
pole, v ktorom sa zobrazuju nazov suboru, poloha a informacie
o riadkoch:

Sabor: Nazov textového suboru
Riadok: Aktudlna 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.

Tlac¢idlom RETURN alebo ENT mozete zalomit riadky.

Mazanie a opatovné vkladanie znakov, slov a riadkov
V textovom editore mozete mazat celé slova alebo riadky a opat’
ich vlozit na iné miesto.
» Presurite kurzor na slovo alebo riadok, ktory sa ma vymazat' a
vlozit na iné miesto
> Stladte softvérové tiacidlo VYMAZAT SLOVO, resp.
VYMAZAT RIADOK: Text sa odstrani a ulozi do doCasnej pamate

> Presunte kurzor do polohy, kde sa ma text vloZit, a stlacte
softvérové tlacidlo VLOZIT RIADOK/ SLOVO

Softvérové Funkcia

tlacidlo
aont Vymazat a uloZit riadok do medzipamate
RIADOK
T Vymazat a uloZit slovo do medzipamate
SLovo
DenaEn Vymazat a ulozit znak do medzipamate
uLozIt Znovu vloZit riadok alebo slovo po vymazani
RIADOK/
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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

> Stladte softvérové tlacidlo VYZNACIT BLOK

BLOK

» Presurite kurzor na znak, na ktorom ma
oznalenie textu koncit. Ak budete pohybovat’
kurzorom pomocou tlacidiel so Sipkami nahor
a nadol, oznacia sa v8etky medzilahlé textové
riadky — oznaceny (vybrany) text sa farebne
zvyrazni

Ked pozadovany text oznacite, upravte ho dalej pomocou
nasledujucich softvérovych tlacidiel:

Softvérové Funkcia
tladidlo
uvs- Vymazanie a uloZenie oznaceného bloku do
TRIHNUOT . .
e medzipamate
e UloZenie oznaceného bloku do medzipamate bez
BLOK 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
> Stlagte softvérové tlagidio VLOZIT BLOK: Text sa
BLOK vlozi

Pokial je text ulozeny v medzipamati, mézete ho vkladat lubovolny
pocet krat.

Prenesenie oznaéeného bloku do iného stuboru

» Oznacte textovy blok podla vy$Sie uvedeného popisu
o » Stlacte softvérové tlacidlo PRIPOJIT K SUBORU.
K SomoRy > Ovladanie zobrazi dialog Ciel. stbor =

» Vlozte cestu a nazov cielového suboru.

>

Ovladanie prida oznaceny textovy blok do
cielového suboru. Ak neexistuje cielovy subor s
vloZzenym nazvom, zapiSe ovladanie oznadeny
text do nového suboru.

Vlozenie iného stboru do polohy kurzora

» Presurite kurzor na miesto v texte, do ktorého chcete vlozit' iny
textovy subor

» Stlagte softvérové tlagidio VLOZIT ZO SUBORU.
20 SusoRd > Ovladanie zobrazi dialég Nazov suboru =.
» Vlozte cestu a nazov suboru, ktory chcete viozit
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Vyhladanie €asti textu

Vyhladavacia funkcia textového editora hlada v texte slova alebo
znakové retazce. Ovladanie poskytuje dve moznosti.

Vyhradanie aktualneho textu

Vyhladavacia funkcia ma najst’ slovo zodpovedajuce slovu, na
ktorom sa prave nachadza kurzor:

» Presurite kurzor na pozadované slovo

» Vyberte vyhladavaciu funkciu: Stlacte softvérové tlacidlo
HLADAJ

» Stladte softvérové tlagidlio AKTUALNE SLOVO HLADAJ
» Vyhladanie slova: Stlacte softvérové tlacidlo HLADAJ

» Ukoncite vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC

Vyhladanie 'ubovol'ného textu

» Vyberte vyhladavaciu funkciu: Stlacte softvérove tlacidlo
HLADAJ. Ovladanie zobrazi dialog Hladaj text :

» Vlozte hladany text
» Vyhladajte text: Stlacte softvérové tlaidlo HLADAJ

» Ukongite vyhladavaciu funkciu: stlacte softvérové tlacidlo
KONIEC
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10.5 Volne definovatelné tabulky

Zaklady

Vo volne definovatelnych tabulkdch mézete ukladat' a nacitavat
[ubovolné informacie z programu NC. Na tento ucel su k dispozicii
funkcie parametrov Q D26 az D28.

Formét volne definovatelnej tabulky, teda obsiahnuté stipce a ich
vlastnosti, mézZete zmenit’ editorom Struktury. Tym moZete vytvarat
tabufky, ktoré su prispésobené presne pre vase pouZitie.

Okrem toho mézete prepinat medzi tabulkovym nahladom
(Standardné nastavenie) a formularovym nahladom.

Nazvy tabuliek a stipcov tabuliek musia zaginat
pismenom a nesmu obsahovat’ Ziadne vypoctové znaky,
napr. +. Tieto znaky mézu na zaklade prikazov SQL
spbsobovat problémy pri nacitani alebo preberani
udajov.

Vytvorenie vol'ne definovatelnych tabuliek

Postupuijte nasledovne:

@ > Stlacte tlacidlo PGM MGT

VloZte lubovolny nazov suboru s priponou .TAB
Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.

Ovladanie zobrazi prekryvacie okno s pevne
ulozenymi formatmi tabulky.
» Tlacidlom so Sipkou vyberte tabulkovu predlohu,
napr. example.tab
ENT » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.
> Ovladanie otvori novu tabulku vo vopred
definovanom formate.
» Aby ste prispésobili tabulku vadim potrebam,
musite zmenit format tabufky

Dalsie informacie: "Zmena formatu tabulky",
Strana 319

v v Vv

DodrZujte pokyny uvedené v prirucke strojal!

Vyrobca vasho stroja méze vytvorit’ vlastné predlohy
tabuliek a ulozit ich v ovladani. Ak vytvorite novu
tabufku, otvori ovladanie prekryvacie okno so vSetkymi
dostupnymi predlohami tabuliek.

V ovladani mézZete ukladat tiez vlastné predlohy
tabuliek. Na tento ucel vytvorte novu tabufku, zmerite
format tabulky a ulozte tato tabulku v adresari TNC:
\system\proto. Ak nasledne vytvorite novu tabulku,
ponukne ovladanie vasu predlohu v okne vyberu pre
predlohy tabuliek.
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Zmena formatu tabulky

Postupujte nasledovne: [EXGhoa peotama P B o covat avuris %
e > Stlagte softvérové tlagidlo EDITOVAT FORMAT -

FORMAT

> Ovladanie otvori prekryvacie okno, v ktorom je
zobrazena Struktura tabulky.

» Uprava formétu

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

Struktarny prikaz ~ Vyznam

Dostupné stipce: Zoznam vsetkych stipcov v tabulke rersyen N
Posunut’ pred: Zapis oznaceny v Dostupné stipce sa
presunie pred tento stlpec
Nazov Nazov stipca: zobrazi sa v riadku zahlavia
Typ stipca TEXT: vloZenie textu

SIGN: znamienko + alebo —

BIN: binarne Cislo

DEC: desatinné miesto, kladné, celé Cislo
(z&kladna Cislovka)

HEX: hexadecimalne Cislo

INT: celé &islo

LENGTH: dizka (prepogita 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 ¢as

UPTEXT: vloZenie 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

o Stipce s typom stipca, ktory umoztiuje pismena, napr.
TEXT, mbzete naclitat alebo opisat len s parametrami
QS, aj ked je obsahom bunky ¢Cislica.
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Vo formulari sa mbzete pohybovat’ pripojenou mysSou alebo

pracovat s navigaCnymi tlaCidlami.

Postupujte nasledovne:

» Stlacte navigagné tlacidla, aby ste presli do
vstupnych poli

» Rozbalovacie menu otvorite tla¢idlom GOTO

» V ramci vstupného pofa sa pohybujte tlagidlami
so Sipkami

0 V tabulke, ktora uz obsahuje riadky, nemézete menit
vlastnosti tabulky ako nazov a typ stlpca. Tieto
vlastnosti mézete menit, az ked vymazete vSetky riadky.
Podla potreby predtym vytvorte zaloznu képiu tabulky.

Pomocou kombinacie tlacidiel CE a nasledne ENT
vynulujte neplatné hodnoty v poliach s typom stipca
TSTAMP.

Ukoncenie editora Struktury
Postupujte nasledovne:
» Stlacte softvérové tlacidlo OK

> Ovladanie zatvori formular editora a prevezme
zmeny.

» Alternativne stlatte softvérové tlacidlo STORNO
> Ovladanie odmietne vSetky zadané zmeny.

0K

' STORNO
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Prepinanie medzi tabulkovym a formularovym

nahladom

VSetky tabulky s priponou .TAB mdZzete zobrazit bud ako zoznam, ﬁi’ﬁ:ﬁ?&ﬁ?ﬁﬂh

alebo ako formular. (S — |

Zmerite nahlad nasledovne: o o —
49.¢ [o—

@ > Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky

» Vyberte softvérové tladidlom s poZzadovanym

ORMULAR L
FoRmiLaR nahfadom

:
M-

max. . Liceazdmnt fom) [inE

Vo formularovom nahlade zobrazuje ovladanie v favej polovici T
obrazovky &isla riadkov s obsahom prvého stipca. ‘

o || Tazeoxts
SKAYT

EDITOVAT
FORMAT

DODATOS .
FUNK.

0BNO-
vit
| stieec

TRIEDIT

| sriece

V nahlade formulara mézete udaje zmenit nasledovne:

EnT » Stlacte tlacidlo ENT, aby ste na pravej strane
prepli do dalSieho vstupného pola

Vyber iného riadka na obrabanie:

> Stlacte tlacidlo d'alSia karta

> Kurzor sa prepne do favého okna.
» Tlacidlami Sipok zvolte pozadovany riadok
> Tlacidlom d’alSia karta prejdite naspat do

vstupného okna

D26 — Otvorit’ volne definovatelnu tabulku

Pomocou funkcie D26 otvorte fTubovolnu volne definovatelnu
tabulku na zapis do tejto tabulky pomocou funkcie D27, resp. na
nacitanie z tejto tabulky pomocou funkcie D28.

o V programe NC mdze byt vzdy otvorena iba jedna
tabulka. Novy blok NC s D26 automaticky zatvori
poslednu otvorenu tabufku.

Otvarana tabufka musi mat priponu .TAB.

Priklad: Otvorit’ tabulku TAB1.TAB, ktora je ulozena v adresari
TNC:\DIR1
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D27 - Zapisat’ udaje do volne definovatelnej tabulky

Pomocou funkcie D27 zapiste udaje do tabulky, ktoru ste predtym
otvorili pomocou funkcie D26.

V jednom bloku D27 méZete definovat, t. z. popisat viaceré nazvy
stipcov. Nazvy stipcov musia byt medzi hornymi Gvodzovkami a
musia byt oddelené Ciarkou. Hodnotu, ktori ma ovladanie zapisat
do kazdého stipca, stanovite v parametroch Q.

o Funkcia D27 Standardne zapisuje hodnoty do aktualne
otvorenej tabulky aj v prevadzkovom rezime Test

programu. Funkciou D18 ID992 NR16 si mdzete zistit, v
akom prevadzkovom rezime sa program NC vykona. Ak
sa funkcia D27 smie vykonat vylu¢ne v prevadzkovych
rezimoch Krokovanie programu a Beh programu
- plynuly chod, mézete prislusny usek programu
vynechat skokovym prikazom.
Dalsie informacie: "Rozhodnutia ak/potom s
parametrami Q", Strana 256
Ak chcete v jednom bloku NC popisat niekolko
stipcov, musite zapisované hodnoty uloZit do po sebe
nasledujucich Cisel parametrov Q.
Ovladanie zobrazi chybové hlasenie, ak chcete zapisat
zablokovanu alebo nedostupnt bunku tabulky.

Ak chcete zapisovat do textového pola (napr. typ stipca
UPTEXT), pracujte s parametrami QS. Do Ciselnych poli zapisujte
s parametrami Q, QL alebo QR.

Priklad

V’riadku 5 momentélne otvorenej tabulky popiste stipce Polomer,
Hlbka a D. Hodnoty, ktoré sa maju zapisat’ do tabulky, sa musia
ulozit do parametrov Q Q5, Q6 a Q7.
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D28 — Nacitat’' vol'ne definovatelnu tabulfku

Pomocou funkcie D28 umoznite nacitanie z tabulky, ktoru ste
predtym otvorili pomocou funkcie D26.

V jednom bloku D28 méZete definovat, t. z. &itat viaceré nazvy
stipcov. Nazvy stipcov musia byt medzi hornymi Gvodzovkami a
musia byt oddelené &iarkou. Cislo parametra Q, do ktorého méa
ovladanie zapisat prvia nacitand hodnotu, definujte v bloku D28.

o Ak nagitate viac stipcov v jednom bloku NC, ovladanie
uklada nacitané hodnoty do po sebe nasledujucich
parametrov Q rovnakého typu, napr. QL1, QL2 a QL3.

Ak nacitate textové pole, pracujete s parametrami QS. Z &iselnych
poli nacitajte s parametrami Q, QL alebo QR.

Priklad

Z riadka 6 aktualne otvorenej tabulky nagitajte hodnoty stipcov X,
Y a D. Prvd hodnotu uloZte do parametra Q Q10 (druht hodnotu do
Q11, tretiu hodnotu do Q12).

Z rovnakého riadka uloZte stipec DOC do QS1.

Uprava formatu tabulky

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia PRISP.TAB/ NC-PGM zmeni definitivhe format vSetkych
tabuliek. Pred zmenou formatu nevytvori ovladanie automaticky
Ziadnu zalohu suborov. Subory sa zmenia trvalo a prip. sa uz
nebudu dat’ pouzit.

» Funkciu pouzivajte vylu€ne so suhlasom vyrobcu stroja.

Softvérové Funkcia
tlacidlo

PRISP.TAB. Prispdsobenie formatu existujucich tabuliek po
NC-PGM . P P .
o zmene verzie softvéru ovladania

0 Nazvy tabuliek a stipcov tabuliek musia zacinat
pismenom a nesmu obsahovat’ Ziadne vypoctové znaky,
napr. +. Tieto znaky mézu na zaklade prikazov SQL
spbsobovat problémy pri nacitani alebo preberani
udajov.
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10.6 Kolisajuce otacky FUNCTION S-PULSE

Programovanie kolisajucich otac¢ok

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Precitajte si a dodrziavajte opis funkcii od vyrobcu vasho
stroja.
ReSpektujte bezpe€nostné pokyny.

Funkcia FUNCTION S-PULSE umoznuje naprogramovat kolisajlce
otacky, vdaka Comu 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
Priklad

Pri definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami
A—— > Stlacte softvérove tlacidlo
FUNKCTE PROGRAMOVE FUNKCIE
T > Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION SPINDLE
SPINDLE
P TNDLE » Stlacte softvérové tlaCidlo SPINDLE-PULSE
i » definujte dobu P-TIME

» definujte rozsah zmeny otacok SCALE

o Ovladanie nikdy neprekroCi naprogramované medzné
hodnoty otaCok. Otacky zostanu zachované, kym
sinusova krivka funkcie FUNCTION S-PULSE znova
neklesne pod maximalnu hodnotu otacok.
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Symboly
V zobrazeni stavu ukazuje symbol stav kolisajucich otacok: [Bocro ovratovante @ﬁﬂ
SymbOI FunKCIa Prikaz poloaja NASIN: ZEL Preqled PG PAL LBL CYC M POS TOOL TV TRANS QPARA.
o . e @ = - g
S oG Kolisajuce otacky su aktivne +0.000 .‘
B ti0.000
o e |
[ovr 100% M 8/3 ) (A Aktivni PON: THC:\nc_prog\Sedi.h 5
B a | 100% S-OVR @ @
] | 100% F-OVR  LIMIT 1 g =
e 20 i B Bl R

Vynulovanie kolisajucich otacok
Priklad

Funkcia FUNCTION S-PULSE RESET umoznuje vynulovat kolisajuce

otacky.

Pri definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

» Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

> Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION SPINDLE

[ reser | » Stlacte softvérove tlacidlo RESET SPINDLE-PULSE
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10.7 Cas zotrvania FUNCTION FEED

Programovat’ ¢as zotrvania

Pouzitie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Precitajte si a dodrziavajte opis funkcii od vyrobcu vasho
stroja.
ReSpektujte bezpe€nostné pokyny.

Prostrednictvom funkcie FUNCTION FEED DWELL naprogramujete
opakovany ¢as zotrvania v sekundach, napr. pre vyziadanie
lamania triesky . Funkciu FUNCTION FEED DWELL naprogramujte
bezprostredne pred opracovanim, ktoré chcete vykonat s lamanim
triesky.

Funkcia FUNCTION FEED DWELL nepdsobi pri rychloposuve a
shimacich pohyboch.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo pre nastroj a obrobok!

Ak je funkcia FUNCTION FEED DWELL aktivna, prerusi ovladanie
opakovane posuv. Po&as preruSenia posuvu zostava nastroj v
aktualnej polohe, vreteno sa pri tom otaCa dalej. Toto spravanie
spbsobi pri vyrobe zavitu vznik nepodarku. Okrem toho hrozi
pocas spracovania nebezpecenstvo zlomenia nastrojal

» Deaktivujte funkciu FUNCTION FEED DWELL pred vyrobou
Zavitu

Postup
Priklad

Pri definicii postupuijte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

T —— » Stlacdte softvé(ové tlacidlo
FUNKCTE PROGRAMOVE FUNKCIE
e » Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION FEED
FEED
. » Stlacte softvérové tlacidlo FEED DWELL
DUELE » Definovanie trvania intervalu ¢asu zotrvania D-
TIME
» Definovanie trvania trieskového obrabania F-
TIME
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Reset ¢asu zotrvania

0 Cas zotrvania vynulujte bezprostredne po obréabani s
trieskami.

Priklad

Pomocou funkcie FUNCTION FEED DWELL RESET vynulujete
opakujuci sa €as zotrvania.

Pri definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

» Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

» Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION FEED

 Reser » Stlacte softvérové tlacidlo RESET FEED DWELL

o Cas zotrvania mozete vynulovat aj zadanim hodnoty D-
TIME 0.

Ovladanie vynuluje funkciu FUNCTION FEED DWELL
automaticky na konci programu.
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10.8 Cas zotrvania FUNCTION DWELL

Programovat’ ¢as zotrvania
Pouzitie
Pomocou funkcieFUNCTION DWELL naprogramujete ¢as zotrvania

v sekundach alebo nadefinujete pocet otoceni vretena pre
zotrvanie.

Postup
Priklad

Priklad

Pri definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

» Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

> Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION DWELL

o » Stlacte softvérové tla¢idlo DWELL TIME

» Definicia ¢asu v sekundach

» Alternativne stlacte softvéroveé tlacidlo DWELL
REVOLUTIONS

» Definovanie poctu otoceni vretena
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10.9 Zdvihnuat' nastroj pri Stop NC:
FUNCTION LIFTOFF

Naprogramujte zdvihnutie pomocou funkcie
FUNCTION LIFTOFF

Predpoklad

@ Dodrzujte pokyny uvedené v priruke stroja!
Tato funkciu konfiguruje a povoluje vyrobca stroja.
Vyrobca stroja definuje v parametri stroja CfgLiftOff
(€. 201400) drahu, ktoru ovladanie prejde pri LIFTOFF.
Funkcia sa da deaktivovat aj pomocou parametra
CfgLiftOff.

V tabulke nastrojov viozte v stipci LIFTOFF pre aktivny nastroj
parameter Y pre aktivny nastroj.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie
a priebeh programov NC

Pouzitie
Funkcia LIFTOFF je G¢inna v nasledujucich pripadoch:

® pri zastaveni Stop NC, ktoré ste spustili,

® pri zastaveni Stop NC, ktoré bolo aktivované softvérom, napr. ak
sa v pohonnom systéme vyskytla porucha

= pri vypadku dodavky prudu.
Nastroj sa zdvihne od obrysu o 2 mm. Ovladanie vypocita smer
zdvihnutia na zaklade zadani v bloku FUNCTION LIFTOFF.

Mate nasledovné moznosti na naprogramovanie funkcie LIFTOFF:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: zdvihnutie v suradnicovom
systéme nastroja pomocou definovaného vektora

® FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: zdvihnutie v
suradnicovom systéme nastroja pomocou definovaného uhla

B Zdvihnutie v smere osi nastroja pomocou funkcie M148

Dalsie informacie: "Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri
zastaveni Stop NC: M148", Strana 223
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Naprogramujte zdvihnutie pomocou definovaného vektora
Priklad

Pomocou LIFTOFF TCS X Y Z definujte smer zdvihnutia ako vektor
v suradnicovom systéme nastroja. Ovladanie vypocita z celkovej
drahy definovanej vyrobcom drahu zdvihnutia v jednotlivych osiach.

Pri definicii postupuijte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

o] » Stlacte softvéfové tlacidlo
FUNKCTE PROGRAMOVE FUNKCIE
e » Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION LIFTOFF
o » Stlacéte softvérové tlacidlo LIFTOFF TCS
Tes » Zadajte zlozky vektora v osiach X, Y a Z

Naprogramujte zdvihnutie pomocou definovaného uhla
Priklad

Pomocou LIFTOFF ANGLE TCS SPB definujte smer zdvihnutia ako
priestorovy uhol v suradnicovom systéme nastroja.

Zadany uhol SPB opisuje uhol medzi osami Z a X. Ked zadate
hodnotu 0°, zdvihne sa nastroj v smere osi nastroja.

Pri definicii postupujte nasledovne:

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

EEe— > Stlacte softvé[ové tlacidlo
FUNKCTE PROGRAMOVE FUNKCIE
e > Stlacte softvéroveé tlacidlo FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
[ » Stlacte softvérové tlacdidlo LIFTOFF ANGLE TCS
i » Zadajte uhol SPB
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Resetujte funkciu Liftoff
Priklad

Pomocou funkcie FUNCTION LIFTOFF RESET zrusite zdvihnutie.
Pri definicii postupuijte nasledovne;

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

» Stlacte softvérové tlacidlo
PROGRAMOVE FUNKCIE

> Stlacte softvérové tlacidlo FUNCTION LIFTOFF

— » Stlacte softvérové tlacidlo LIFTOFF RESET

o Zdvihnutie mozete zrusit’ aj pomocou funkcie M149.

Ovladanie zrusi funkciu FUNCTION LIFTOFF
automaticky na konci programu.
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11.1 Funkcie na obrabanie vo viacerych
osiach

V tejto kapitole su zhrnuté funkcie ovladania, ktoré suvisia s
obrabanim vo viacerych osiach:

Funkcia ovladania Popis Strana

PLANE Definicia obrabani v nato¢enej rovine obrabania 335

M116 Posuv osi otacania 364

M126 Posuvat osi otacania optimalnou drahou 365

M94 Znizenie indikovanej hodnoty osi ota€ania 366
M138 Vyber osi nata€ania 367
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11.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny
obrabania (moznost’ #8)

Uvod

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Funkcie na natacanie roviny obrabania musi povolit
vyrobca vasho stroja!

Funkciu PLANE mdZete vyuZivat v plnom rozsahu len
na strojoch, ktoré disponuju minimalne dvoma osami
otac€ania (osi stola, osi hlavy alebo kombinované).
Funkcia PLANE AXIAL je vynimka. Funkciu PLANE
AXIAL mbzete pouzit aj na strojoch s len jednou
programovatelnou osou otacania.

Vo funkciach PLANE (angl. plane = rovina) mate k dispozicii
vykonné funkcie, pomocou ktorych mézete réznymi spdsobmi
definovat nato¢ené roviny obrabania.

Definicia parametrov funkcie PLANE sa sklada z dvoch ¢asti:

Bz geometrickej definicie roviny, ktora je pre kazdu funkciu PLANE
odlisna,

Bz postupu pri polohovani vo funkcii PLANE, ktory treba chapat
ako nezavisly od definicie roviny a ktory je pre vSetky funkcie
PLANE rovnaky
Dalsie informacie: "Definovanie priebehu polohovania funkciou
PLANE", Strana 353

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie sa pri zapnuti stroja pokusa obnovit stav natoenej
roviny pri vypnuti. Za urcitych okolnosti je to nemozné. To
plati napr. ak nataCate s uhlom osi a stroj je konfigurovany

s priestorovym uhlom alebo ak ste zmenili kinematiku.

» Pred vypnutim, podla moznosti, resetujte natacanie
» Pri opatovnom zapnuti skontrolujte stav natoCenia
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus 28 ZRKADLENIE méze pbsobit v spojeni s funkciou
Natocenie obrabacej roviny roznym spésobom. Rozhodujucimi
su v tomto pripade poradie programovania, zrkadlené osi a
pouzitie funkcie natoenia. Po€as natacania a nasledujuceho
obrabania hrozi nebezpedenstvo kolizie!

> Priebeh a polohy skontrolujte pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v
prevadzkovom rezime Krokovanie programu

Priklady

1 Cyklus 28 ZRKADLENIE naprogramovany pred funkciou
natacania bez osi otacania:

= Nato€enie pouzitej funkcie PLANE (okrem PLANE AXIAL)
bude zrkadlené
® Zrkadlenie pdsobi po natoCeni s funkciou PLANE AXIAL
alebo cyklom 19
2 Cyklus 28 ZRKADLENIE naprogramovany pred funkciou
natacania s jednou osou otacania:
® Zrkadlena os natacania nema ziaden vplyv na natocenie

pouzitej funkcie PLANE, zrkadlit sa bude vylu€ne pohyb osi
natacania

o Pokyny na ovladanie a programovanie:

® Funkcia Prevziat skuto€nu polohu nie je pri natocenej
rovine obrabania mozna.

= Ak pouzijete funkciu PLANE pri aktivnej funkcii
M120, ovladanie zruSi korekciu polomeru, a tym
automaticky aj funkciu M120.

® Funkcie PLANE zruste vzdy pomocou PLANE RESET.
Zadanie hodnoty 0 vo vSetkych parametroch PLANE
(napr. vo vSetkych troch priestorovych uhloch) zrusi
vyluéne uhol, ale nie funkciu.

®m Ak pomocou funkcie M138 obmedzite pocCet
osi natacania, mozete tym obmedzit moznosti
natagania vo vasom stroji. Ci ovladanie zohladni uhol
deaktivovanej osi, alebo ¢&i ho nastavi na hodnotu 0,
urci vas vyrobca stroja.

®  QOvladanie podporuje nato€enie roviny obrabania iba
osou vretena Z.
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Prehlad

Pomocou vacsiny funkcii PLANE (okrem PLANE AXIAL) popiSete
pozadovanu rovinu obrabania nezavisle od osi otacania, ktoré su
dostupné na vasom obrabacom stroji. K dispozicii su nasledujice

moznosti:
Softvérové Funkcia Pozadované parametre Strana
tlacidlo
SPATIAL PRIESTOROVO Tri priestorové uhly SPA, SPB, SPC 340
PROJECTED PREMIETNUTO Dva priemetové uhly PROPR a PROMIN, ako aj jeden 342
e rotacny uhol ROT
EULER Tri Eulerove uhly — precesny uhol (EULPR), nutaény uhol 344
(EULNU) a rotagny uhol (EULROT)
VEKTOR Vektor normaly na definovanie roviny a vektor zakladne 346
na definovanie smeru nato¢enej osi X
POINTS BODY Suradnice troch lubovolnych bodov roviny, ktora sa ma 348
=~ natodit’
REL. sPAL RELATIVNE Samostatny, inkrementalne pdsobiaci priestorovy uhol 350
AxTAL AXIALNE AZ tri absoldtne alebo inkrementalne uhly osi A, B, C 351
RESET RESET Zru$enie funkcie PLANE 339

Spustenie animacie

Na ziskanie informacii o r6znych moznostiach definovania
jednotlivych funkcii PLANE mdzete pomocou softvérového tlacidla
spustit’ animacie. Na to aktivujte najskér animacny rezim a
nasledne vyberte pozadovanu funkciu PLANE. Po€as animacie
zobrazi ovladanie softvérové tlacidlo zvolenej funkcie PLANE s
modrym pozadim.

Softvéroveé Funkcia
tlacidlo
uvBRAT Zapnutie rezimu animacie

ANIMACIU
wyp  [zAP]

Vyberte animaciu (s modrym pozadim)
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Definovanie funkcie PLANE

SPEC 4
FCT

Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

NAKLOP » Stlacte softvérové tIac':ic!Io
wﬁ%‘;a NAKLOP. ROVINU OBRABANIA

> Ovladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel
dostupné funkcie PLANE

> Zvolte funkciu PLANE

Vyber funkcie
» Softvérovym tlac¢idlom vyberte pozadovanu funkciu

> Ovladanie pokracuje v dialdgu a vyziada si potrebné parametre.

Vyber funkcie pri aktivnej animacii
» Softvérovym tla¢idlom vyberte pozadovanu funkciu
> Ovladanie zobrazi animaciu.

» Prevzatie aktualne aktivnej funkcie, stlate znovu softvérové
tlacidlo funkcie alebo tlacidlo ENT

Zobrazenie polohy

Len €o bude aktivna ktorakolvek z funkcii PLANE, okrem PLANE
AXIAL, ovladanie zobrazi v pridavnom zobrazeni stavu vypocitany
priestorovy uhol.

V zobrazeni zostavajucej drahy (SKUT. RW a REF. RW a REF. RW)
zobrazi ovladanie poCas natacania (rezim MOVE alebo TURN) v osi
otacania drahu az do vypocitanej koncovej polohy osi otacania.
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Vynulovanie funkcie PLANE

Priklad

» Zobrazte listu softvérovych tlacidiel so
Specialnymi funkciami

" NAKLOP. > Stlacte softvérove tlacidlo

e NAKLOP. ROVINU OBRABANIA

> Ovladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel
dostupné funkcie PLANE

» Vyberte funkciu, ktora sa ma zrusit

» Definujte, ¢i ma ovladanie automaticky polohovat

s osi otacania do zakladnej polohy (MOVE alebo
TURN), alebo &i ich nema polohovat (STAY)
Dalsie informacie: "Automatické natogenie:
MOVE/TURN/STAY (zadanie je nevyhnutne
potrebné)", Strana 354
> Stlacte tlacidlo END

0 Funkcia PLANE RESET zrusi aktivne natacanie a uhol
funkcie PLANE alebo cyklu G80 (uhol = 0 a funkcia nie je
aktivna). Viacnasobna definicia nie je potrebna.
Natacanie deaktivujte v prevadzkovom rezime Ruény
rezim prostrednictvom menu 3D ROT.
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018 339



Obrabanie vo viacerych osiach | Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (moznost’ #8)

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priestorového uhla: PLANE SPATIAL

Pouzitie

Priestorové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
nato€eni v nenato¢enom suradnicovom systéme obrobku (poradie
natocenia A-B-C).

Vacsina pouzivatelov vychadza pri tom z troch na seba
nadvazujucich nato¢eni v opacnom poradi (poradie nato¢enia C-
B-A).

Vysledok je pri oboch pristupoch identicky, €o je zrejmé z
nasledujuceho porovnania.

Priklad
A-B-C C-B-A
Zakladna poloha A0° B0° CO°  Zakladna poloha A0° BO® CO°

HEIDENHAIN

C+90°

B+0°
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Porovnanie poradia natoceni:
= Poradie nato¢enia A-B-C:

1 NatoCenie okolo nenatocenej osi X suradnicového systému
obrabania

2 Natocenie okolo nenatoCenej osi Y suradnicového systému
obrabania

3 Natocenie okolo nenatoCenej osi Z suradnicového systému
obrabania

= Poradie nato¢enia C-B-A:

1 Natocenie okolo nenatoCenej osi Z suradnicového systému
obrabania

2 NatocCenie okolo natocenej osi Y
3 Natocenie okolo natocenej osi X

o Pokyny na programovanie:
®  Musite vzdy zadefinovat vSetky tri priestorové uhly
SPA, SPB a SPC, hoci ma niektory z uhlov hodnotu 0.

® Cyklus G80 potrebuje v zavislosti od stroja zadanie
priestorovych uhlov a uhlov osi. Ked konfiguracia
(nastavenie parametrov stroja) dovoluje zadanie
priestorovych uhlov, je definicia uhla v cykle G80 a vo
funkcii PLANE SPATIAL identicka.

= MoZete nastavit priebeh polohovania. Dalsie
informacie: "Definovanie priebehu polohovania
funkciou PLANE", Strana 353

Vstupné parametre

Priklad
sPATIAL > Priestorovy uhol A?: uhol otocenia SPA okolo
= (nenatocenej) osi X stroja. Vstupny rozsah
-359.9999° az +359.9999°

> Priestorovy uhol B?: uhol oto¢enia SPB okolo
(nenatocenej) osi Y stroja. Vstupny rozsah
-359.9999° az +359.9999°

» Priestorovy uhol C?: uhol oto¢enia SPC okolo
(nenatocenej) osi Z stroja. Vstupny rozsah
-359.9999° az +359.9999°

> I?aléie vlastnosti polohovania
DalSie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353
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Pouzité skratky

Skratka Vyznam
PRIESTOROVO angl. spatial = priestorovy

SPA spatial A: netoCenie okolo (nenato¢enej) osi X

SPB spatial B: netoCenie okolo (nenatocenej) osi Y

SPC spatial C: netoCenie okolo (nenatocenej) osi Z

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
priemetového uhla: PLANE PROJECTED

Pouzitie

Priemetové uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom
vlozenia dvoch uhlov, ktoré mézete zistit premietnutim 1. roviny
suradnic (Z/X pri osi nastroja Z) a 2. roviny suradnic (Y/Z pri osi
nastroja Z) do roviny obrabania, ktoru chcete definovat.

o Pokyny na programovanie:

= Priemetové uhly zodpovedaju priemetom uhlov na
rovinach pravouhlého suradnicového systému. Iba
pri pravouhlych obrobkoch su uhly na vonkajsich
plochach obrobkov identické s projekénymi uhlami.
Preto sa pri nepravouhlych obrobkoch uhlové udaje
z technického vykresu ¢asto odlisuju od skuto¢nych
priemetovych uhlov.

= MoZete nastavit priebeh polohovania. Dalsie

informacie: "Definovanie priebehu polohovania
funkciou PLANE", Strana 353
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Vstupné parametre
PROJECTED » Priemetovy uhol 1. roviny suradnic?: Priemet
uhla naklonenej roviny obrabania do 1. roviny

suradnic nenato¢eného suradnicového systému
(Z/X pri osi nastroja Z). Rozsah zadavania od
-89.9999° do +89.9999°. Os 0° je hlavnou osou
roviny obrabania (X pri osi nastroja Z, kladny
smer)

» Priemetovy uhol 2. roviny suradnic?: Priemet
uhla do 2. roviny suradnic nenato¢eného
suradnicového systému (Y/Z pri osi nastroja Z).
Rozsah zadavania od -89.9999° do +89.9999°.
Os 0° je vedlajSou osou roviny obrabania (Y pri
osi nastroja Z)

» Uhol ROT naklon. roviny?: NatoCenie natoCenej
suradnicovej sustavy okolo nato€enej osi
nastroja (logicky zodpoveda rotacii s cyklom
10 NATOCENIE). Pomocou tohto uhla rotacie
mdbzete jednoduchym spdsobom urcit smer
hlavnej osi roviny obrabania (X pri osi nastroja Z,
Z pri osi nastroja Y). Rozsah zadavania od -360°
do +360°

> I:)aléie vlastnosti polohovania
DalsSie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Priklad

PouZité skratky:

PREMIETNUTO Angl. projected = premietnuty
PROPR Principal plane: hlavna rovina
PROMIN minor plane: vedlajSia rovina
ROT Angl. rotation: rotacia
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom
Eulerovho uhla: PLANE EULER

Pouzitie

Eulerove uhly definuju rovinu obrabania prostrednictvom az troch
natoceni okolo prave daného nato¢eného suradnicového
systému. Tieto tri Eulerove uhly zadefinoval Svajciarsky matematik
Euler.

0 Mb6zete nastavit priebeh polohovania.

Dalsie informacie: "Definovanie priebehu polohovania
funkciou PLANE", Strana 353

Vstupné parametre

PROJECTED » Uh. nat. hlavnej roviny sdradnic?: uhol

= natoc¢enia EULPR okolo osi Z. VSimnite si:

® Rozsah zadavania je od -180.0000° do
180.0000°

B Os0°jeos X

» Uhol nato€enia osi nastroja?: uhol nato¢enia
EULNUT suradnicovej sustavy okolo osi X, ktora
je nato€ena precesnym uhlom. VSimnite si:

B Rozsah zadavania je od 0° do 180.0000°
B Os0°jeosZ

» Uhol ROT natoc€. roviny?: Natocenie EULROT
natoenej suradnicovej sustavy okolo nato&enej
osi Z (logicky zodpoveda rotacii s cyklom 10
NATOCENIE). Prostrednictvom uhla rotacie
mdbZete jednoduchym spdsobom urcit’ smer osi X
v nato€enej rovine obrabania V&imnite si:
B Rozsah zadavania je od 0° do 360.0000°
B Os0°jeos X

» Dal$ie vlastnosti polohovania
Dalsie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Priklad
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Pouzité skratky

Skratka Vyznam

EULER Svajéiarsky matematik, ktory zadefinoval tzv. Lot
Eulerove uhly

EULPR Precesny uhol: Uhol, ktory definuje nato¢enie
suradnicovej sustavy okolo osi Z

EULNU Nutacny uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
suradnicovej sustavy okolo osi X, natoCenej
precesnym uhlom

EULROT Rotacny uhol: Uhol, ktory definuje natoCenie
natoCenej roviny obrabania okolo natoCenej
osiZ
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch
vektorov: PLANE VECTOR

Pouzitie

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch vektorov
mdbzete pouzivat vtedy, ak vas systém CAD dokaze vypoditat

vektor zakladne a vektor normaly natoCenej roviny obrabania.
Normovana definicia nie je potrebna. Ovladanie prepocita

normovanie interne, aby ste mohli zadavat hodnoty od -9,999999
do +9,999999.

Vektor zakladne, ktory je potrebny na definovanie roviny obrabania,

je zadefinovany zlozkami BX, BY a BZ. Vektor normaly je
zadefinovany zlozkami NX, NY a NZ.

o Pokyny na programovanie:
= QOvladanie vypogita interne z vami zadanych hodnét
vZdy prisludné vektory normaly.

m Vektor normaly definuje sklon a smer roviny
obrabania. Vektor zakladne urcuje v definovanej
rovine obrabania orientaciu hlavnej osi X. Aby bola
definicia roviny obrabania jednozna¢na, musia byt
vektory naprogramované vzajomne kolmo. Reakcie
ovladania pri nekolmych vektoroch uréuje vyrobca
stroja.

® Vektor normaly nesmie byt naprogramovany prilis
kratky, napr. vdetky smerové zlozky s hodnotou 0
alebo aj 0.0000001. V takomto pripade nedokaze
ovladanie urcit sklon. Obrabanie prerusi chybové
hlasenie. Tato reakcia nezavisi od konfiguracie
parametrov stroja.

= MoZete nastavit priebeh polohovania. Dalsie

informacie: "Definovanie priebehu polohovania
funkciou PLANE", Strana 353

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja konfiguruje reakcie ovladania pri
nekolmych vektoroch.

Alternativne k Standardnému chybovému hlaseniu

koriguje (nahradza) ovladanie nekolmy vektor zakladne.

Ovladanie pri tom nemeni vektor normaly.

Standardna koreké&na reakcia ovladania pri nekolmom

vektore zakladne:

= vektor zakladne sa premietne pozdiZ vektora normaly
roviny obrabania (definovanej vektorom normaly)

Koreké&né reakcie ovladania pri nekolmom vektore

zakladne, ktory je su€asne prilis kratky, rovnobezny

alebo nerovnobezny s vektorom normaly:

®  ked vektor normaly nema zloZzku X, zodpoveda
vektor zakladne pévodnej osi X,

m ked vektor nema normaly zlozku Y, zodpoveda vektor
zakladne povodnej osi Y.
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Vstupné parametre

> Zlozka X vektora zakladne?: zlozka X BX
vektora zékladne B. Vstupny rozsah: od
-9.9999999 do +9.9999999

> Zlozka Y vektora zakladne?: zlozka Y BY
vektora zakladne B. Vstupny rozsah: od
-9.9999999 do +9.9999999

> Zlozka Z vektora zakladne?: zlozka Z BZ vektora
z&kladne B. Vstupny rozsah: od -9.9999999 do
+9.9999999

> Zlozka X vektora normaly?: zlozka X NX vektora
normaly N. Vstupny rozsah: -9.9999999 az
+9.9999999

> Zlozka Y vektora normaly?: zlozka Y NY vektora
normaly N. Vstupny rozsah: -9.9999999 az
+9.9999999

> Zlozka Z vektora normaly?: zloZzka Z NZ vektora
normaly N. Vstupny rozsah: -9.9999999 az
+9.9999999

» Dalsie vlastnosti polohovania

Dalsie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Priklad

NSO PLANE VECTOR BXO.8 BY-0.4 BZ-0.42 NXO-2 NY0.2 NT0.92 .
Pouzité skratky

Skratka Vyznam

VEKTOR angl. vector = vektor

BX, BY, BZ Vektor zakladne : X-, Y- a zlozka Z

NX, NY, NZ Vektor normaly : zlozka X, Ya Z

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

347




Obrabanie vo viacerych osiach | Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (moznost’ #8)

Definovanie roviny obrabania prostrednictvom troch
bodov: PLANE POINTS

Pouzitie
Rovina obrabania sa da jednoznacne definovat zadanim troch

Ffubovolnych bodov P1 az P3 leziacich v tejto rovine. Tato
moznost je realizovand vo funkcii PLANE POINTS.

0 Pokyny na programovanie:
® Tieto tri body definuju sklon a orientaciu roviny. Pri
funkcii PLANE POINTS ovladanie nemeni polohu
aktivneho nulového bodu.

= Bod 1 abod 2 uréuju orientaciu natocenej hlavnej osi
X (pri osi nastroja Z)

= Bod 3 definuje sklon naklonenej roviny obrabania.
Definovana rovina obrabania ur€uje orientaciu osi
Y, pretoze je kolma na hlavnu os X. Poloha bodu 3
preto urCuje aj orientaciu osi nastroja a tym orientaciu
rovin obrabania. Aby kladna os nastroja smerovala
od obrobku, musi sa bod 3 nachadzat nad spojnicou
medzi bodom 1 a bodom 2 (pravidlo pravej ruky).

= MoZete nastavit priebeh polohovania. Dalsie
informacie: "Definovanie priebehu polohovania
funkciou PLANE", Strana 353
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Vstupné parametre

POINTS » Suaradnica X 1.bodu roviny?: Suradnica X P1X
% 1. bodu roviny
» Sdradnica Y 1.bodu roviny?: Suradnica Y P1Y
1. bodu roviny
» Suradnica Z 1.bodu roviny?: Suradnica Z P1Z
1. bodu roviny
» Suaradnica X 2.bodu roviny?: Suradnica X P2X
2. bodu roviny
» Sdradnica Y 2.bodu roviny?: Suradnica Y P2Y
2. bodu roviny
» Suradnica Z 2.bodu roviny?: Suradnica Z P2Z
2. bodu roviny
» Suaradnica X 3.bodu roviny?: Suradnica X P3X
3. bodu roviny
» Sudradnica Y 3.bodu roviny?: Suradnica Y P3Y
3. bodu roviny
» Suradnica Z 3.bodu roviny?: Suradnica Z P3Z
3. bodu roviny
» Dal$ie vlastnosti polohovania

Dalsie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Priklad

Pouzité skratky
Skratka Vyznam
BODY angl. points = body
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Definovanie roviny obrabania jedinym inkrementalnym
priestorovym uhlom: PLANE RELATIV

Pouzitie

Inkrementalny priestorovy uhol pouzite vtedy, ak sa ma uz aktivne
natoCena rovina obrabania natocCit prostrednictvom d'alSieho

otocenia. Napriklad dorobit na uz natoenej rovine hranu skosenu
pod uhlom 45°,

o Pokyny na programovanie:

m  Definovany uhol sa vzdy vztahuje na aktivnu rovinu
obrabania bez ohladu na predtym pouzitu funkciu
natacania.

® MoZete naprogramovat lubovolny pocet za sebou
nasledujucich funkcii PLANE RELATIV. SPA - SPB - SPC

® Ak sa po funkcii PLANE RELATIV budete chciet vratit
natoCenim spat na predtym aktivnu rovinu obrabania,
definujte rovnaku funkciu PLANE RELATIV s opaénym
znamienkom.

= Ak pouzijete funkciu PLANE RELATIV bez
predchadzajucich natoceni, bude funkcia PLANE
RELATIV pdsobit’ priamo v suradnicovom systéme
obrobku. V takomto pripade nato€ite pdvodnu rovinu
obrabania o definovany priestorovy uhol funkcie
PLANE RELATIV.

= Mozete nastavit priebeh polohovania. Dalsie
informacie: "Definovanie priebehu polohovania
funkciou PLANE", Strana 353

Vstupné parametre

REL. sPa. » Inkrementalny uhol?: priestorovy uhol, o ktory
sa ma dalej natocit’ aktivna rovina obrabania. Os,
okolo ktorej sa ma natoCenie vykonat, vyberiete
softvérovym tlaCidlom. Rozsah zadavania: od
-359.9999° az do +359.9999°

» Dalsie vlastnosti polohovania

Dalsie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Priklad
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ...... * SPA - SPB - SPC

Pouzité skratky
Skratka Vyznam
RELATIVNE angl. relative = vztahujuci sa na
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Definovanie roviny obrabania prostrednictvom uhla
osi: PLANE AXIAL

Pouzitie
Funkcia PLANE AXIAL definuje nielen sklon a orientaciu roviny
obrabania, ale aj poZadované suradnice osi otacania.

0 Funkcia PLANE AXIAL je mozna aj v spojeni s iba jednou
osou otacania.

Zadanie pozadovanych suradnic (zadanie uhla osi)
prinasa vyhodu jednoznacne definovaného natocenia
pomocou prednastavenych poléh osi. Zadania
priestorovych uhlov maju bez doplnujucich definicii
Casto viacero matematickych rieSeni. Bez pouzitia
systému CAM je zadanie uhla osi komfortné vac¢sinou
len v spojeni s osami ota€ania definovanymi v pravom
uhle.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Ked vas stroj umozriuje definicie priestorovych
uhlov, mézete po funkcii PLANE AXIAL pokracovat v
programovani aj funkciou PLANE RELATIV.

o Pokyny na programovanie:
®  Uhly osi musia zodpovedat osiam dostupnym na
stroji. Ked' naprogramujete uhly osi pre neexistujuce
osi otaCania, vygeneruje ovladanie chybové hlasenie.

= Deaktivujte funkciu PLANE AXIAL pomocou funkcie
PLANE RESET. Zadanie hodnoty 0 zrusi iba uhol osi,
ale nedeaktivuje funkciu natocenia.

®  Uhly osi funkcie PLANE AXIAL su u¢inné modalne.
Ak naprogramujete inkrementalny uhol osi, pripo€ita
ovladanie jeho hodnotu k aktualne u¢innému uhlu
osi. Ak v dvoch po sebe nasledujucich funkciach
PLANE AXIAL naprogramujete dve rézne osi
otacania, vysledkom bude nova rovina obrabania
vytvorenda z oboch definovanych uhlov osi.

= Funkcie SYM (SEQ), TABLE ROT a COORD ROT
nemaiju v spojeni s funkciou PLANE AXIAL Zziadny
ucinok.

B Funkcia PLANE AXIAL nevypocita ziadne zakladné
natocCenie.
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Vstupné parametre
Priklad

» Uhol osi A?: Uhol osi, do ktorého sa ma
natoCit os A. Ak zadate inkrementalnu hodnotu,
jedna sa o uhol, o ktory sa ma os A dalej
natoCit z aktualnej polohy. Rozsah zadavania:
-99999,9999° az +99999,9999°

» Uhol osi B?: Uhol osi, do ktorého sa ma
natoCit os B. Ak zadate inkrementalnu hodnotu,
jedna sa o uhol, o ktory sa ma os B dalej
natoCit z aktualnej polohy. Rozsah zadavania:
-99999,9999° az +99999,9999°

» Uhol osi C?: Uhol osi, do ktorého sa ma
natocit os C. Ak zadate inkrementalnu hodnotu,
jedna sa o uhol, o ktory sa ma os C dalej
natoCit z aktualnej polohy. Rozsah zadavania:
-99999,9999° az +99999,9999°

» Dalsie vlastnosti polohovania

Dalsie informacie: "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 353

Pouzité skratky

Skratka Vyznam

AXIALNE angl. axial = vo forme osi
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Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE

Prehlad

Bez ohladu na to, ktoru z funkcii PLANE pouzivate na definovanie
nato€enej roviny obrabania, mate k dispozicii vzdy nasledujiuce
funkcie na ur€enie priebehu polohovania:

= Automatické natoCenie

® Vyber alternativnych moznosti natacania (neplati pre
PLANE AXIAL)

® Vyber spdsobu transformacie (neplati pre PLANE AXIAL)

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Cyklus 28 ZRKADLENIE mé6ze pbsobit v spojeni s funkciou
Natocenie obrabacej roviny roznym spésobom. Rozhodujucimi
su v tomto pripade poradie programovania, zrkadlené osi a
pouZitie funkcie nato€enia. Po€as natacania a nasledujuceho
obrabania hrozi nebezpedenstvo kolizie!

> Priebeh a polohy skontrolujte pomocou grafickej simulacie

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v
prevadzkovom rezime Krokovanie programu

Priklady

1 Cyklus 28 ZRKADLENIE naprogramovany pred funkciou
natacania bez osi otacania:

= Natoc€enie pouzitej funkcie PLANE (okrem PLANE AXIAL)
bude zrkadlené

® Zrkadlenie pdsobi po natoCeni s funkciou PLANE AXIAL
alebo cyklom 19

2 Cyklus 28 ZRKADLENIE naprogramovany pred funkciou
nata€ania s jednou osou otacania:

® Zrkadlena os natacania nema ziaden vplyv na natocenie
pouzitej funkcie PLANE, zrkadlit sa bude vylu€ne pohyb osi
nata€ania
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Automatické natocenie: MOVE/TURN/STAY (zadanie je
nevyhnutne potrebné)

Potom, ako zadate vSetky parametre na definovanie roviny, musite
zadefinovat, ako sa maju osi ota€ania natocit na vypocitané
hodnoty osi:
» Funkcia PLANE ma nato it osi otd€ania
MOVE . v 7 ”, . . v
automaticky na vypocCitanu hodnotu osi, pricom
sa vzajomna poloha obrobku a nastroja nezmeni. B |
> Ovladanie vykona vyrovnavaci pohyb po =
linearnych osiach B — b
» Funkcia PLANE ma natocit osi otac¢ania — :
T automaticky na vypoé&itant hodnotu osi, pri¢om o \J—‘
sa napolohuju len osi otacania. & [T
> Ovladanie nevykona ziadny vyrovnavaci pohyb h [
po linearnych osiach B STAY e
» Osi otacania natocite v nasledujucom E’ ﬁ
e samostatnom polohovacom bloku B B
Ak ste zvolili moznost MOVE (PLANE mé4 vykonat automatické
nato&enie pomocou vyrovnavacich pohybov), musite este
zadefinovat tieto dva dalej vysvetlené parametre: Vzdial. stredu
nato€. od hrotu nastroja a Posuv? F =.
Ak ste zvolili moznost TURN (PLANE ma vykonat automaticke

nato€enie bez vyrovnavacich pohybov), musite eSte zadefinovat
tento nasledne deklarovany parameter: Posuv? F =.

Alternativne k posuvu F, ktory je definovany priamo Ciselnou

hodnotou, mdzete realizovat pohyb nato¢enia aj posuvom FMAX
(rychloposuv) alebo FAUTO (posuv z bloku T).

0 Ak pouzijete funkciu PLANE v spojeni s funkciou
STAY, musite osi ota¢ania natocit v ramci osobitného
polohovacieho bloku po funkcii PLANE.
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> Vzdial. stredu nato€. od hrotu nastroja (inkrementalne):
Prostrednictvom parametra DIST premiestnite stred natac¢acieho
pohybu vzhfadom na aktualnu polohu hrotu nastroja.

® Ak sa nastroj pred nato¢enim nachadza v definovane;j
vzdialenosti od obrobku, nastroj sa z relativneho pohladu
nachadza aj po natoCeni v rovnakej polohe (obrazok vpravo
v strede, 1 = DIST)

® Ak sa nastroj pred natoéenim nenachadza v definovanej
vzdialenosti od obrobku, nastroj je z relativneho pohladu po
natoCeni voci pévodnej polohe presadeny (obrazok vpravo
dole, 1 = DIST)
> Ovladanie nataca nastroj (stél) okolo hrotu nastroja.
» Posuv? F =: Drahova rychlost, ktorou sa ma nastroj natocit

» Dizka odsunu v osi nastroja?: Draha odsunu MB pdsobi
inkrementélne z aktualnej polohy nastroja v aktivnom smere osi
nastroja, do ktorej ovladanie nabieha pred natacanim. MB MAX
presunie nastroj az tesne pred softvérovy koncovy spinaé
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Natacanie osi ota¢ania prostrednictvom samostatného
bloku NC

Ak chcete osi otacania natacat v samostatnom polohovacom bloku
(zvolena moznost STAY), tak postupujte nasledovne:

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi

nastrojom a obrobkom. Pri nespravnom alebo chybajucom
predpolohovani pred nato€enim hrozi po€as nataacieho pohybu
nebezpedenstvo kolizie!

» Pred nato¢enim naprogramujte bezpecnu polohu

» Program NC alebo Usek programu opatrne otestujte v
prevadzkovom rezime Krokovanie programu

v

Zvolte fTubovolnu funkciu PLANE, automatické natoCenie
definujte pomocou funkcie STAY. Pri spracovani vypocita
ovladanie polohové hodnoty osi otacania, ktoré su k dispozicii
na vasom stroji a ulozi ich do systémovych parametrov Q120
(os A), Q121 (os B) a Q122 (os C)

Polohovaci blok zadefinujte uhlovymi hodnotami, ktoré vypocita
ovladanie

v

Priklad: Natocenie stroja s kruhovym stolom C a oto€nym stolom A na priestorovy uhol B+45°

Polohovanie do bezpecnej vysky
Definovanie a aktivovanie funkcie PLANE

Polohovanie osi otaéania hodnotami, ktoré vypocita
ovladanie

Definovanie obrabania v nato€enej rovine
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Vyber alternativhych moznosti nata€ania: SYM (SEQ) +/—
(volitelné zadanie)

Z vami definovanej polohy roviny obrabania musi ovladanie
vypocitat vhodné postavenie osi otacania, ktorymi disponuje vas SYM(SEQ) -
stroj. Spravidla su vysledkom vzdy dve moznosti rieSenia.

0 Na vyber moznych mozZnosti rieSenia ponuka ovladanie
dva varianty SYM a SEQ. Varianty vyberiete pomocou
softvérovych tlacidiel. SYM je Standardny variant.

SEQ vychadza zo zakladnej polohy (0°) hlavnej osi.
Hlavna os je prva os otacania, ak sa vychadza z
nastroja, alebo posledna os otacania, ak sa vychadza
zo stola (v zavislosti od konfiguracie stroja). Ak su obe
moznosti rieSenia v kladnej alebo zapornej oblasti,
pouzije ovladanie automaticky blizSie rieSenie (kratSia
cesta). Ak potrebujete druhi moznost rieSenia, musite
bud pred nato€enim roviny obrabania predpolohovat
hlavnu os (v oblasti druhej moznosti rieSenia) alebo
pracovat s SYM.

SYM pouziva na rozdiel od SEQ symetricky bod hlavnej
osi ako referenciu. Kazda hlavné os ma dve symetrické
polohy, ktoré leZia o 180° od seba (Ciastoéne len
symetricka poloha v rozsahu posuvu).

Zistite symetricky bod nasledovne:

» Vykonajte PLANE SPATIAL s lubovolnym
priestorovym uhlom a SYM+

Ulozte uhol osi do parametra Q, napr. -100
Zopakujte funkciu PLANE SPATIAL so SYM-
Ulozte uhol osi do parametra Q, napr. -80
Tvorba strednej hodnoty, napr. -90

Stredna hodnota zodpoveda symetrickému bodu.

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) -

vV VvyYvyy

Vzt'ah pre SEQ Vzt'ah pre SYM

Pomocou funkcie SYM vyberte moznost rieSenia vztahujucu sa na
symetricky bod hlavnej osi:

. SYM+ polohuje hlavnu os v kladnom polpriestore vychadzajuc zo
symetrického bodu

®  SYM- polohuje hlavnu os v zapornom polpriestore vychadzajuc
Z0 symetrického bodu
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Pomocou funkcie SEQ vyberte moznost rieSenia vztahujicu sa na
zakladnu polohu hlavnej osi:

® SEQ+ polohuje hlavnu os v kladnom rozsahu natacania
vychadzajuc zo zakladnej polohy

E SEQ- polohuje hlavnu os v zapornom rozsahu natacania
vychadzajuc zo z&kladnej polohy

Ak sa vami prostrednictvom SYM (SEQ) zvolené rieSenie

nenachadza v rozsahu pojazdu stroja, zobrazi ovladanie chybové

hlasenie Uhol nedovoleny.

o Pri pouziti s funkciou PLANE AXIAL nie je funkcia SYM
(SEQ) ucinna.

Ak nezadefinujete SYM (SEQ), ovladanie vypocita rieSenie
nasledovne:

1 Zistite, &i sa obidve mozZnosti rieSenia nachadzaju v rozsahu
pojazdu osi otacania

2 \Vyberte dve moznosti rieSenia: vychadzajuc z aktualnej polohy
osi otacania vyberte variant rieSenia s najkratSou drahou

3 Jedna moznost rieSenia: vybrat jediné rieSenie

4 Ziadna moznost rieSenia: vydat chybové hlasenie Uhol nie je
dovoleny

Priklad pre stroj s kruhovym stolom C a otoénym stolom A.
Naprogramovana funkcia: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Koncovy spina¢ Zaciato¢na poloha SYM =SEQ Vysledné postavenie osi
Ziadne A+0, C+0 nenaprogr. A+45, C+90

Ziadne A+0, C+0 + A+45, C+90

Ziadne A+0, C+0 - A-45, C-90

Ziadne A+0, C-105 nenaprogr. A-45, C-90

Ziadne A+0, C-105 + A+45, C+90

Ziadne A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 nenaprogr. A—45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Chybové hlasenie
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90
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Priklad pre stroj s okrihlym stolom B a otoénym stolom A
(koncovy spinaé¢ A +180 a -100). Naprogramovana funkcia:
PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Vysledné postavenie osi Zobrazenie kinematiky
+ A-45, B+0

- Chybové hlasenie Ziadne riesenie v obmedzenej oblasti
+ Chybové hlasenie Ziadne rieSenie v obmedzenej oblasti
- A-45, B+0

o Poloha symetrického bodu zavisi od kinematiky. Ak
zmenite kinematiku (napr. zmena hlavy), zmeni sa
poloha symetrického bodu.

V zavislosti od kinematiky nezodpoveda kladny smer
otacania SYM kladnému smeru otacania SEQ. Zistite
preto na kazdom stroji polohu symetrického bodu a smer
otacania SYM pred programovanim.
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Vyber spdsobu transformacie (volitel'né zadanie)

Spdsoby transformacie COORD ROT a TABLE ROT ovplyviiuju

orientaciu suradnicového systému roviny obrabania

prostrednictvom polohy tzv. vofnej osi otaania.

Pri nasledujucej konstelacii sa volnou osou ot4d€ania stane

[ubovolna os otacania:

®  Os otacania neovplyviuje prisuv nastroja, pretoze rotacna os a
0s nastroja su pri nato€eni rovnobezné

® Os otac¢ania je v ramci kinematického retazca, vychadzajuc
z obrobku, prva os otacania

Uginok spdsobov transformacie COORD ROT a TABLE ROT teda

zavisi od naprogramovanych priestorovych uhlov a kinematiky
stroja.

COORD ROT

TABLE ROT

o Pokyny na programovanie:
m Ked sa pri nato€eni nevytvori Ziadna volha os
otac¢ania, su spésoby transformacie COORD ROT a
TABLE ROT neucinné

B Pri funkcii PLANE AXIAL su spdsoby transformacie
COORD ROT a TABLE ROT neucinné
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Ucinok s volnou osou otaéania

o Pripomienky k programovaniu

m Z hladiska priebehu polohovania prostrednictvom
sposobov transformacie COORD ROT a TABLE ROT
je relevantné, &i v pripade volnej osi ide o os stola
alebo hlavy

® Vysledna poloha volnej osi otacania zavisi okrem
iného od aktivneho zakladného natoCenia
® QOrientacia suradnicového systému roviny obrabania

zavisi okrem toho od naprogramovane;j rotacie, napr.
pomocou cyklu 10 OTACANIE

Softvérové Uéinok

tlacidlo
ROt COORD ROT:
Ti» > Ovladanie polohuje volnu os otacania na 0
> Ovladanie orientuje suradnicovy systém

roviny obrabania podla naprogramovaného
priestorového uhla

RoT TABLE ROT s:

‘“M = SPA a SPB rovnajuce sa 0

® SPC rovnajuce alebo nerovnajuce sa 0

> Ovladanie orientuje vofnu os ota¢ania podfa
naprogramovaného priestorového uhla

> Ovladanie orientuje suradnicovy systém
roviny obrabania podla zékladného
suradnicového systému

TABLE ROT s:

® minimalne SPA alebo SPB nerovnajtce sa
0

® SPC rovnajuce alebo nerovnajuce sa 0

> Ovladanie nepolohuje volnu os otacania,
poloha pred otacanim roviny obrabania sa
zachova

> Pretoze sa nevykonalo paralelné
polohovanie obrobku, orientuje ovladanie
suradnicovy systém roviny obrabania podla
naprogramovaného priestorového uhla

o Ak ste nezvolili ziaden spdsob transformacie, pouzije
ovladanie pre funkcie PLANE spdsob transformacie
COORD ROT
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Priklad

Nasledujuci priklad prezentuje uc€inok spésobu transformacie
TABLE ROT v spojeni s volnou osou otacania.

Predpolohovanie osi ota€ania

Nato&enie obrabacej roviny

Pociatok

> Ovladanie polohuje os B na uhol osi B+45

> Pri programovani nata¢ania pomocou SPA-90 sa os B stane
volnou osou otacania

> Ovladanie nepolohuje volnu os otacania, poloha osi B pred
otacanim roviny obrabania sa zachova

> Pretoze sa nevykonalo paralelné polohovanie obrobku,
orientuje ovladanie suradnicovy systém roviny obrabania podla
naprogramovaného priestorového uhla SPB+20
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Natocit’ rovinu obrabania bez osi otacania

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tuto funkciu musi povolit’ a upravit vyrobca vasho stroja.

Vyrobca stroja musi zohfadnit presny uhol, napr.
zabudovanej uhlovej hlavy, v popise kinematiky.

Programovanu uroveri opracovania mbzete aj bez osi otacania
vyrovnat kolmo k nastroju, napr. za u¢elom prispdsobenia roviny
obrabania na zabudovanu uhlovu hlavu.

Pomocou funkcie PLANE SPATIAL a polohovacieho spravania STAY
natocte rovinu obrabania na uhol zadany vyrobcom stroja.

Priklad zabudovanej uhlovej hlavy s pevnou orientaciou nastroja Y:

Priklad

o Uhol natoCenia musi presne zodpovedat uhlu nastroja,

v opacnom pripade vygeneruje ovladanie chybové
hlasenie.
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11.3 Pridavné funkcie pre osi otacania

Posuv v mm/min. pri osiach ota¢ania A, B, C: M116
(moznost’ #8)

Standardny sposob é&innosti

Ovladanie interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi
otacania v stupfioch/min (pri programoch v MM a aj pri programoch
v palcoch). Drahovy posuv je preto zavisly od vzdialenosti medzi
stredom nastroja a stredom osi otacania.

Cim véadsia je tato vzdialenost, tym vacési je drahovy posuv.

Posuv v mm/min pri osiach ota¢ania s M116

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Geometria stroja musi byt definovana vyrobcom stroja v
popise kinematiky.

o Pokyny na programovanie:

B Funkcia M116 sa da pouzit' s osami stola a hlavy.

B Funkcia M116 je UcCinna aj pri aktivnej funkcii
Natocenie obrabacej roviny.

®m Kombinacia funkcii M128 alebo TCPM s M116 nie
je mozna. Ak chcete pri aktivnej funkcii M128 alebo
TCPM aktivovat pre os funkciu M116, musite pre
tuto os nepriamo deaktivovat’ vyrovnavaci pohyb
pomocou funkcie M138. Nepriamo preto, lebo
pomocou funkcie M138 zadate os, na ktoru pdsobi
funkcia M128 alebo TCPM. Preto bude funkcia M116
pdsobit’ automaticky na os nezvolend pomocou
funkcie M138.
Dalsie informacie: "Vyber osi nato¢enia: M138",
Strana 367

® Bez funkcii M128 alebo TCPM moze funkcia M116
pdsobit aj na dve osi otaCania sucasne.

Ovladanie interpretuje naprogramovany posuv pri danej osi
otadania v mm/min (alebo 1/10 palca/min). Ovladanie pritom

vzdy na zadiatku bloku vypocita posuv pre tento blok NC. Pocas
vykonavania bloku NC sa posuv pri osi otacania nezmeni ani vtedy,
ak sa nastroj posuva smerom k stredu osi otacania.

Uginok
M116 je ucinné v rovine obrabania. Pomocou funkcie M117

deaktivujete funkciu M116. Funkcia M116 sa deaktivuje aj na konci
programu.

Funkcia M116 je uc€inna na zaciatku bloku.
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Posuv osi ota¢ania po optimalizovanej drahe: M126

Standardny sposob éinnosti

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Polohovacie reakcie osi ota¢ania su funkciou zavislou
od stroja.

Standardné reakcie ovladania pri polohovani osi ota&ania, ktorych
zobrazenie je redukované na hodnoty nizSie ako 360°, zavisia od
parametra stroja shortestDistance (¢. 300401). Tento parameter
ur€uje, ¢i ma ovladanie vykonat nabeh na rozdiel pozadovana -
skuto€na poloha, alebo ¢i méa ovladanie vzdy zasadne vykonat
nabeh (aj bez M126) do naprogramovanej polohy najkratSou
drahou. Priklady:

Skutocéna poloha Pozadovana Draha
poloha

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Spravanie pri M126

Pomocou funkcie M126 vykonava ovladanie posuv po osi otacania,
ktorej indikacia je obmedzena na hodnoty nizSie ako 360°, po
najkratSej drahe. Priklady:

Skutocna poloha Pozadovana Draha
poloha

350° 10° +20°

10° 340° -30°

Uginok

Funkcia M126 je UCinna na zadliatku bloku.

Funkciu M126 zruSite funkciou M127; M126 sa taktiez zruSi na
konci programu.
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Zobrazenie osi otacania znizit’ na hodnotu nizsiu ako
360°: M94

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie posuva nastroj z aktualnej uhlovej hodnoty do
naprogramovanej uhlovej hodnoty.

Priklad:

Aktualna uhlova hodnota: 538°
Naprogramovana uhlova 180°
hodnota:

Skuto¢na draha: -358°

Sposob €innosti pri M94

Ovladanie zniZi na zaciatku bloku aktualnu uhlovld hodnotu na
hodnotu niZsiu ako 360° a nasledne nabehne do naprogramovane;j
hodnoty. Ak su aktivne viaceré osi ota€ania, znizi M94 indikacie
vSetkych osi otacania. Alternativne mozete za funkciu M94 zadat
os otacania. Ovladanie potom znizi indikaciu iba tejto osi.

Ak ste zadali medzu posuvu, alebo ak je aktivny softvérovy
koncovy spinac, je funkcia M94 pre prislusnu os nefunkéna.

Priklad: Znizenie indikovanych hodnét vSetkych aktivnych osi
otacania

Priklad: Znizenie indikovanej hodnoty pre os C

Priklad: Znizenie indikacie vSetkych aktivnhych osi ota¢ania a
nasledny nabeh po osi C na naprogramovanu hodnotu

Uginok

Funkcia M94 je ucinna len v bloku NC, v ktorom je funkcia M94 aj
naprogramovana.

Funkcia M94 je ucinna na zaciatku bloku.
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Vyber osi nato¢enia: M138

Standardny sposob éinnosti

Ovladanie zohladnuje pri funkciach M128 a Natocenie obrabacej
roviny osi otacania, ktoré definoval v parametroch stroja vyrobca
vasho stroja.

Spravanie pri M138
Ovladanie pri vyssie uvedenych funkciach zohladnuje len osi
natocCenia, ktoré ste zadefinovali prostrednictvom M138.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Ak pomocou funkcie M138 obmedzite pocet osi
natacania, mézete tym obmedzit moznosti natacania vo
vasom stroji. Ci ovladanie zohladni uhol deaktivovane;j
osi, alebo &i ho nastavi na hodnotu 0, uréi vas vyrobca
stroja.

Uginok

Funkcia M138 je u¢inna na zaciatku bloku.

Funkciu M138 zrusite tak, ze funkciu M138 naprogramujete bez
zadania osi nato¢enia.

Priklad

Pre vy$Sie uvedené funkcie zohladnit' len os nato¢enia C.
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12.1 Rozdelenie obrazovky, aplikacia CAD-
Viewer

Zaklady aplikacie CAD-Viewer

Zobrazenie na obrazovke

Po otvoreni aplikacie CAD-Viewer mate k dispozicii nasledujuce
rozdelenie obrazovky:
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Okno grafiky

Okno nahfadu zoznamov
Okno informacii o prvku
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Formaty suborov
Aplikacia CAD-Viewer umoznuje otvaranie Standardizovanych
datovych formatov CAD priamo v ovladani.

Ovladanie zobrazuje nasledujuce formaty suborov:

Vytvorit’ Typ Format
Step .STP a .STEP B AP 203
= AP 214
Iges IGS a .IGES = \erzia 5.3
DXF .DXF ® R10do 2015
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12.2 CAD-Viewer (moznost’ €. 42)

Pouzitie

0 Ked je ovladanie nastavené na DIN/ISO, odoslu sa
extrahované obrysy alebo polohy obrabania na vystup aj
napriek tomu vo forme nekddovaného programu .H.

Subory CAD mdzete otvarat’ priamo v ovladani, aby ste

z nich mohli extrahovat’ obrysy alebo polohy obrabania. Tieto
mdbzete ukladat ako nekédované programy alebo ako subory
bodov. Nekddované programy ziskané pri vybere obrysu mézete
spustat’ aj na starSich ovladaniach HEIDENHAIN, pretoze tieto
obrysové programy obsahuju len bloky L a CC/C

Ak spracuvate subory v prevadzkovom rezime Programovat’,
vytvara ovladanie Standardne obrysové programy s priponou .H
a subory bodov s priponou .PNT. V diald6govom okne ukladania
mbzete vybrat typ suboru. Ak chcete vlozit vybraty obrys alebo
vybratu polohu obrabania priamo do programu NC, pouzite
schranku ovladania.

o Pokyny na obsluhu:
= Pred naCitanim do ovladania dbajte na to, aby

nazov stboru obsahoval len povolené znaky. Dalsie
informacie: "Nazvy suborov", Strana 91

= QOvladanie nepodporuje Ziaden binarny format
DXF. Subor DXF uloZte v programe CAD alebo v
kresliacom programe vo formate ASCII.
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Praca s aplikaciou CAD-Viewer

0 Na ovladanie aplikacie CAD-Viewer budete
bezpodmieneéne potrebovat mys alebo touchpad.
VSetky prevadzkoveé rezimy a funkcie, ako aj vyber
obrysov a poléh obrabania st mozné vylu¢ne pomocou
mysi alebo touchpadu.

Aplikacia CAD-Viewer bezi ako samostatna aplikacia na tretej
pracovnej ploche ovladania. Prepinacim tlacidlom obrazovky

teda mozete prepinat medzi prevadzkovymi rezimami stroja,
prevadzkovymi rezimami programovania a aplikaciou CAD-Viewer.
Tato funkcia je mimoriadne uzito¢na, ak chcete vlozit obrysy alebo
polohy obrdbania do nekédovaného programu kopirovanim cez
schranku.

Otvorenie suboru CAD

» Stlacte tlaidlo Naprogramovat’
» Vyberte spravu suborov: Stlacte tlacidlo
PGM MGT
uvBRAT » Vyberte menu softvérovych tlacidiel na vyber
%‘? typov suborov, ktoré chcete zobrazit: Stlacte
softvérové tlacidlo VYBRAT TYP
KRESLTT » Zobrazenie vSetkych suborov CAD: Stlacte
= softvérové tlacidlo ZOBRAZIT CAD alebo
ZOBRAZIT VSETKY
» Vyberte adresar, v ktorom je subor CAD ulozeny
» Vyberte poZzadovany subor CAD

» Vyber prevezmite tlacidlom ENT

> Ovladanie spusti aplikaciu CAD-Viewer zobrazi
obsah suboru na obrazovke. V okne nahladu
zoznamov zobrazi ovladanie vrstvy (Urovne)
a v okne grafiky vykres
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Zakladné nastavenia

Na vyber niZ8ie uvedenych zakladnych nastaveni pouZite ikony na
liSte v zahlavi.

Nastavenie

Zobrazenie alebo skrytie okna nahladu zozna-
mov s cielom zvacsit okno grafiky

Zobrazenie réznych vrstiev

Nastavenie vztazného bodu, s volitefnym
vyberom roviny

Nastavenie nulového bodu, s volitefnym vyberom
roviny

Vyber obrysu

D © %M ;

Vyber polbh vitania

3

Nastavenie priblizenia na maximalne zobrazenie
celej grafiky

Prepinanie farby pozadia (Cierna alebo biela)

Prepinanie medzi reZimom 2D a 3D. Aktivny
rezim je farebne zvyrazneny

FI®

3
3

Nastavenie mernej jednotky mm alebo palec pre
subor. V tejto mernej jednotke vygeneruje ovlada-
nie aj obrysovy program a polohy obrabania.
Aktivha merna jednotka je zvyraznena ¢ervenou
farbou

=
f
=)

0.0 Nastavenie rozliSenia: rozliSenie urCuje, s kolky-
0,001 mi desatinnymi miestami ma ovladanie vytvo-

rit obrysovy program. Zakladné nastavenie:

4 desatinné miesta pri mernej jednotke mm a

5 desatinnych miest pri mernej jednotke palcoch

Prepinanie medzi r6znymi nahladmi modelu
napr. Hore

Oznacenie a zruSenie oznacenia:

Aktivny symbol + zodpoveda stlaceniu tlacidla
Shift, aktivny symbol - stlaceniu tla¢idla CTRL a
aktivny symbol kurzor zodpoveda mysi

| 4+ |
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Nasledovné ikony zobrazuje ovladanie len v urgitych rezimoch.

lkona Nastavenie

l')

E;'Ij ReZim Prevzatie obrysu:
Tolerancia definuje pripustnd vzajomnu vzdia-

lenost susednych prvkov obrysu. Pomocou
tolerancie mozete vyrovnavat nepresnosti, ktoré
vznikli pri vytvarani nakresu. Zakladné nastave-
nie je nastavené na 0,001 mm

Posledny naprogramovany krok sa odmietne.

Rezim kruhového obluka:

Rezim kruhového obluka umoznuje definovat,
¢i sa kruhy v programe NC budu zobrazovat vo
formate C alebo vo formate CR, napr. na ucely
interpolacie plasta valca.

oA
W Rezim Prevzatie bodu:

Definuje, &i ovladanie pri vybere poldh obraba-
nia zobrazi drahu posuvu nastroja prerusovanou
Ciarou

? T Rezim Optimalizacia drahy:

- Ovladanie optimalizuje pojazdovy pohyb nastro-
ja tak, aby medzi polohami obrabania boli kratSie
pojazdové pohyby. Opakovanym stla¢anim
optimalizaciu vynulujete

@ Rezim pol6h vitania:
Ovladanie otvori prekryvacie okno, ktoré

umoznuje filtrovanie otvorov (plnych kruhov)
podla ich velkosti

0 Pokyny na obsluhu:

= Nastavte sprdvnu mernu jednotku, pretoZze subor
CAD neobsahuje o tejto vlastnosti Ziadne informacie.

m Ak chcete vytvorit programy NC pre predchadzajuce
verzie, musite obmedzit’ rozlienie na tri desatinné
miesta. NavySe musite odstranit komentare, ktoré do
obrysového programu vlozila aplikacia CAD-Viewer.

® Qvladanie zobrazi aktivne zakladné nastavenia na
stavovej liSte na obrazovke.
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Nastavenie vrstvy

Subory CAD spravidla obsahuju niekolko vrstiev (trovni). Pomocou
techniky vrstiev zoskupuje kon&truktér rozli€né prvky, napr. samotny
obrys obrobku, kétovanie, pomocné a konstruk&né priamky;,
Srafovania a texty.

Ked deaktivujete zobrazenie prebytocnych vrstiev, grafika sa
sprehladni a potrebné informacie budete vnimat jednoduchsie.

o Pokyny na obsluhu:

®  Subor CAD, ktory chcete spracovat, musi obsahovat
minimalne jednu vrstvu. Prvky, ktoré nie su priradené
ziadnej vrstve, ovladanie automaticky presunie do
vrstvy anonymnych.

® Obrys mOZete vybrat aj vtedy, ak konstruktér Ciary
uloZil vo vrstvach.

ﬁ » Zvolte rezim na nastavenie vrstiev

> Ovladanie zobrazi v okne Nahlad zoznamu
vSetky vrstvy, ktoré su v aktivnom subore CAD
obsiahnuté.

» Vypnutie vrstvy: Lavym tlacidlom mySi vyberte
pozadovanu vrstvu a kliknutim na zaskrtavacie
poli¢ko ju vypnite

» Alternativne pouzite medzernik

» Zapnutie vrstvy: Lavym tlaidlom mySi vyberte
pozadovanu vrstvu a kliknutim na zaskrtavacie
polic¢ko ju zobrazte.

» Alternativne pouzite medzernik
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Vlozit’ vzt'azny bod

Nulovy bod vykresu suboru CAD nema vZdy polohu, ktord mozete
priamo pouzit ako vztazny bod obrobku. Ovladanie ma preto k
dispozicii funkciu, pomocou ktorej mdzete kliknutim na prislusny
prvok nastavit vztazny bod obrobku do ucelnej polohy. Okrem toho
mébZete definovat vyrovnanie suradnicového systému.

Vztazny bod mbzete zadefinovat na nasledujucich miestach:
B Priamym zadanim €iselnej hodnoty do okna nahladu zoznamov
= Na zacgiatoénom bode, koncovom bode alebo v strede priamky

® Na zaciato¢nom bode, stredovom bode alebo koncovom bode
kruhového obluka

= Na kazdom prechode kvadrantov alebo v strede plného kruhu
= Na priesecnikoch
= dvoch priamok, aj ak sa priese¢nik nachadza na predizeni
prisludnej priamky
® priamky a kruhového obluka
= priamky a uplného kruhu

m dvoch kruhov (bez ohladu na to, &i sa jedna o kruhovy vyrez
alebo uplny kruh)

H 0.0000
PLANE SPATAL 59

o Pokyny na obsluhu:

® Vztazny bod mbzete dodatocne zmenit aj po vybere
prislusného obrysu. Ovladanie vypocita skuto¢né
Udaje obrysu az vtedy, ked' zvoleny obrys ulozite do
obrysového programu.

NC syntax

V programe NC sa vztazny bod a alternativne vyrovnanie vkladaju
ako komentar zac&inajuci retazcom znakov origin.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Zvolenie vztazného bodu na samostatnom prvku
- » Zvolte rezim definovania vztazného bodu
@ » MySou prejdite na zelany prvok
> Ovladanie zobrazi hviezdi¢kou volitelné vztazné
body, ktoré leZia na vybratom prvku.
» Kliknite na hviezdi€ku, ktoru chcete zvolit za
vztazny bod
» Ak je zvoleny prvok prili§ maly, pouzite funkciu
priblizenia (Zoom).
> Ovladanie umiestni symbol vztazného bodu na
vybrané miesto.
> V pripade potreby méZete vyrovnat suradnicovy
systém.
DalSie informacie: "Vyrovnanie suradnicového
systému", Strana 377
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Zvolenie vztazného bodu ako prieseénika dvoch prvkov
@ » Zvolte rezim definovania vztazného bodu
» Lavym tladidlom mysi kliknite na prvy prvok
(priamka, pIny kruh alebo kruhovy obluk)
> Prvok sa farebne zvyrazni.
» Lavym tlac¢idlom mysi kliknite na druhy prvok
(priamka, pIny kruh alebo kruhovy obluk)
> Ovladanie umiestni symbol vztazného bodu na
priesecnik.
> V pripade potreby méZete vyrovnat suradnicovy
§ystém.
DalsSie informacie: "Vyrovnanie suradnicového
systému", Strana 377

0 Pokyny na obsluhu:

= Pri viacerych moznych priesecnikoch zvoli ovladanie
priesecnik, ktory je najbliZzSie k bodu na druhom
prvku, ktory ste oznadili kliknutim mysi.

Ak dva prvky nemaiju priamy prieseénik,’urél’
ovladanie priese¢nik automaticky v predizeni prvkov.

® Ak ovladanie nedokaze vypocitat Ziadny priesecnik,
zru8i predtym vyznaceny prvok.

Po nastaveni vztazného bodu sa zmeni farba ikony © Nastavenie
vztazného bodu.

Vztazny bod modzete vymazat stlacenim ikony B

Vyrovnanie suradnicového systému
Polohu suradnicového systému ur&ite na zaklade vyrovnania osi.

» Vztazny bod je uz vlioZeny
@ » Lavym tladidlom mysi kliknite na prvok, ktory sa
nachadza v kladnom smere X
> Ovladanie vyrovna os X a zmeni uhol v C.

> Ovladanie zobrazuje nahfad zoznamu, ak
definovany uhol sa nerovna 0.

» Lavym tladidlom mysi kliknite na prvok, ktory sa
nachadza v kladnom smere Y

> Ovladanie vyrovna os Y a os Z a zmeni uhol v A
aC.

> Ovladanie zobrazuje nahfad zoznamu oranzZovo,
ak sa definovana hodnota nerovna 0.
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Informacie o prvku

Ovladanie zobrazi v okne s informaciami o prvku, ako daleko sa
nachadza vami vybrany vztazny bod od nulového bodu vykresu a
orientaciu tohto vztazného systému vzhladom na vykres.
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Urcenie nulového bodu

VztaZzny bod obrobku sa nenachadza vzdy na takom mieste, ktoré
vam umozni obrobenie celého konstrukéného dielu. Ovladanie ma
preto k dispozicii funkciu, pomocou ktorej moZete definovat’ novy
nulovy bod a natogenie.

Nulovy bod s vyrovnanim suradnicového systému mézete definovat
na rovnakom mieste ako vztazny bod.

Dalsie informacie: "Vlozit vztazny bod", Strana 376

NC syntax

V programe NC sa nulovy bod vklada ako komentar pomocou
funkcie TRANS DATUM AXIS a jeho volitefné vyrovnanie pomocou
funkcie PLANE VECTOR ako blok NC alebo ako komentar.

Ak urcite len jeden nulovy bod a jeho vyrovnanie, dopini ovladanie
funkcie ako blok NC do programu NC.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Ak doplnkovo selektujete aj obrysy alebo body, viozi ovladanie
funkcie ako komentar do programu NC.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Zvolenie nulového bodu na samostatnom prvku
» Zvolte rezim definovania nulového bodu
% » MySou prejdite na zelany prvok
> Ovladanie zobrazi hviezdi¢kou volitelné nulové
body, ktoré lezia na vybratom prvku.

» Kiliknite na hviezdicku, ktoru chcete zvolit za
nulovy bod

» Ak je zvoleny prvok prili§ maly, pouZite funkciu
pribliZzenia (Zoom).

> Ovladanie umiestni symbol vztazného bodu na
vybrané miesto.

> V pripade potreby mbzete vyrovnat suradnicovy
gystém.
DalSie informacie: "Vyrovnanie suradnicového
systému", Strana 380
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Zvolenie nulového bodu ako priese¢nika dvoch prvkov

N

>
>

Zvolte rezim definovania nulového bodu
Lavym tlaCidlom mysSi kliknite na prvy prvok
(priamka, pIny kruh alebo kruhovy obluk)

> Prvok sa farebne zvyrazni.

Lavym tlaCidlom mysSi kliknite na druhy prvok
(priamka, pIny kruh alebo kruhovy obluk)

Ovladanie umiestni symbol vztazného bodu na

V pripade potreby méZete vyrovnat suradnicovy

Dalsie informacie: "Vyrovnanie stradnicového
systému", Strana 380

Pokyny na obsluhu:

= Pri viacerych moznych priesecnikoch zvoli ovladanie
priesecnik, ktory je najbliZzSie k bodu na druhom
prvku, ktory ste oznadili kliknutim mysi.

B Ak dva prvky nemaju priamy priese¢nik, urci
ovladanie prieseCnik automaticky v predizeni prvkov.

B Ak ovladanie nedokaze vypocitat Ziadny priesecnik,
zru8i predtym vyznaceny prvok.

Po nastaveni nulového bodu sa zmeni farba ikony (&1 Nastavenie

nulového bodu.

Nulovy bod mézete vymazat stlagenim ikony &.

Vyrovnanie sturadnicového systému

Polohu suradnicového systému ur&ite na zaklade vyrovnania osi.

N

>

Nulovy bod je uz vlozeny

» Lavym tla¢idlom mysSi kliknite na prvok, ktory sa

nachadza v kladnom smere X
Ovladanie vyrovna os X a zmeni uhol v C.

Ovladanie zobrazuje nahlad zoznamu, ak
definovany uhol sa nerovna 0.

Lavym tlacidlom mysSi kliknite na prvok, ktory sa
nachadza v kladnom smere Y

Ovladanie vyrovna os Y a os Z a zmeni uhol v A

Ovladanie zobrazuje nahlad zoznamu oranzovo,
ak sa definovana hodnota nerovna 0.

Vyrovnanie suradnicového systému Polohu suradnicového systému
uréite na z&klade vyrovnania osi. Vztazny bod je uz vloZzeny Lavym
tlaidlom mysSi kliknite na prvok, ktory sa nachadza v kladnom
smere X Ovladanie vyrovna os X a zmeni uhol v C. Ovladanie
zobrazuje nahlad zoznamu, ak definovany uhol sa nerovn4 0.
Lavym tlacidlom mysi kliknite na prvok, ktory sa nachadza v
kladnom smere Y Ovladanie vyrovna os Y a os Z a zmeni uhol

v A a C. Ovladanie zobrazuje nahlad zoznamu oranzovo, ak sa

definovana hodnota nerovna 0.
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Informacie o prvku

Ovladanie zobrazi v okne s informaciami o prvku, ako daleko sa
nachadza vami vybrany nulovy bod od vztazného bodu vykresu.

CAD-Viewer.
e

X[ 262 6535
30.0000
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Vyber a ulozenie obrysu

Pokyny na obsluhu:

® Ak nie je povolena moznost &. 42, neméate tuto
funkciu k dispozicii.

m  Definujte smer obehu pri vybere obrysu tak, aby sa
zhodoval s pozadovanym smerom obrabania.

m Zvolte prvy prvok obrysu tak, aby pri nabehu nedoslo
ku kolizii.

® Ak sa prvky obrysu nachadzaju prili$ blizko pri sebe,
pouzite funkciu priblizenia (Zoom).

Ako obrys mbzete zvolit nasledujuce prvky:

B Line segment (priamka)

m Circle (plny kruh)

® Circular arc (¢ast kruhu)

® Polyline (nadvazujuce usecky)

Pri lTubovolnych krivkach, ako su napr. spline a elipsa, mbzete
vyberat koncové a stredové body. MéZete ich vybrat aj ako Cast
obrysov a transformovat' ich pri prenose na nadvazujuce usecky.

Informacie o prvku

Ovladanie zobrazi v okne s informéciami o prvku r6zne informacie
tykajuce sa obrysového prvku, ktory ste naposledy oznadili v okne
nahfadu zoznamov alebo v okne grafiky.

® Layer: zobrazuje, na ktorej Urovni sa nachadzate
®m Type: Zobrazuje, o aky prvok prave ide, napr. Ciara

® Sdradnice: zobrazuju zaciatoény bod, koncovy bod prvku a prip.

stredovy bod kruznice a polomer
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GI » Zvolte rezim na vyber obrysu
> Okno grafiky je aktivne na vyber obrysu

» Vyber prvku obrysu: MySou prejdite na zelany
prvok.

> Ovladanie zobrazi smer obehu prerusovanou
Ciarou.

» Smer obehu mozete zmenit tak, ze mySou
prejdete na druhu stranu stredového bodu prvku

» Prvok vyberte lavym tlaidlom mysSi

> Ovladanie zobrazi zvoleny prvok obrysu modrou
farbou.

> Ak sa vo vybranom smere priebehu daju vybrat
aj dalSie prvky obrysu, ovladanie oznadi tieto
prvky zelenou farbou. V pripade odchylok
sa zvoli prvok, ktory ma najmensiu smerovu
odchylku.

» Kliknutim na posledny zeleny prvok prevezmete
vSetky prvky do obrysovych programov

> V okne nahfadu zoznamov zobrazi ovladanie
vSetky vybrané obrysové prvky. Zelenou farbou
oznacené prvky zobrazi ovladanie bez krizika
v stipci NC. Ovladanie neulozi takéto prvky do
programu obrysu.

» Oznaclené prvky mozete prevziat do programu
obrysu aj kliknutim v okne nahfadu zoznamov.

» V pripade potreby mézete zruSit vyber vybranych
prvkov opatovnym kliknutim na dany prvok
v okne grafiky, priom v8ak musite sucasne
podrzat stlacené tlacidlo CTRL

» Alternativne mézete kliknutim na ikonu zrusit
vyber v8etkych vybranych prvkov

Vybrané obrysové prvky vlozte do schranky
ovladania, aby ste ich nasledne mohli vlozit do
nekoédovaného programu

» UloZenie alternativne zvolenych obrysovych
prvkov v nekédovanom programe

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
md&zete zvolit cielovy adresar, lubovolny nazov
suboru a jeho typ.
N » Potvrdte vstup

> Ovladanie ulozi obrysovy program do vybraného
adresara

» Ak chcete vybrat dalSie obrysy: Stlacte ikonu na
zruSenie oznacenia vybranych prvkov a vyberte
nasledujuci obrys podla predchadzajuceho
popisu

I X

x g
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Prevzatie idajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ ¢. 42)

o Pokyny na obsluhu:

= Qvladanie vyexportuje definiciu polovyrobku (BLK
FORM) do obrysového programu. Prva definicia
obsahuje rozmery celého suboru CAD, druha —a
tym ucinna definicia — zahffa vybrané prvky obrysu,
takZe vznikne optimalizovana velkost polovyrobku.

= Qvladanie ulozi len tie prvky, ktoré su zvolené
(prvky oznacené modrou farbou), teda tie, ktoré su
oznacené krizikom v okne nahladu zoznamov.

Rozdelit,, predizit’, skratit prvky obrysu

Na zmenu prvkov obrysu postupujte nasledovne: T G N e

X H

G| » Okno grafiky je aktivne na vyber obrysu

» Volba zacCiato€ného bodu: Zvolte prvok alebo s
priesecnik medzi prvkami (pomocou ikony +)

» Vyber nasledovného prvku obrysu: MySou
prejdite na Zelany prvok

> QOvladanie zobrazi smer obehu prerusovanou
Ciarou.

» Po zvoleni prvku zobrazi ovladanie zvoleny
prvok obrysu modrou farbou.

> Ak prvky nie je mozné spojit, ovladanie zobrazi
zvoleny prvok sivou farbou.

> Ak sa vo vybranom smere priebehu daju vybrat
aj dalSie prvky obrysu, ovladanie oznaci tieto
prvky zelenou farbou. V pripade odchylok
sa zvoli prvok, ktory ma najmensiu smerovu
odchylku.

» Kliknutim na posledny zeleny prvok prevezmete
vSetky prvky do obrysovych programov.

o Pokyny na obsluhu:
® S prvym prvkom obrysu zvolite smer obehu obrysu.

® Ak je predlZzovany alebo skracovany prvok obrysu
priamka, ovladanie ju prediZi alebo skrati linearne.
Ak je predlzovany alebo skracovany prvok obrysu
kruhovy oblik, ovladanie ho predizi alebo skréti
kruhovo.
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Prevzatie udajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ €. 42)

Vyber a ulozenie poléh obrabania

0 Pokyny na obsluhu:
® Ak nie je povolena moznost &. 42, neméate tuto

funkciu k dispozicii.

® Ak sa prvky obrysu nachadzaju prili$ blizko pri sebe,
pouzite funkciu priblizenia (Zoom).

= Pripadne zvolte zakladné nastavenie tqk, aby
ovladanie zobrazovalo drahy nastroja. DalSie
informacie: "Zakladné nastavenia", Strana 373

Na volbu pol6éh obrabania su k dispozicii tri moznosti:

B Samostatny vyber: Zelanu polohu obrabania vyberiete
jvednotlivymi kliknutiami mySou
DalSie informacie: "Jednotlivy vyber", Strana 386

® Rychla volba poléh vitania pomocou oblasti oznagenej mySou:
potiahnutim mySou cez oblast vyberiete vSetky polohy vftania,
ktoré obsahuje
Dalsie informacie: "Rychla volba polbh vitania pomocou
oblasti oznagenej mySou", Strana 387

® Rychla volba poléh vitania pomocou ikony: Po stlageni ikony
zobrazi ovladanie vSetky priemery otvorov, ktoré su k dispozicii
Dalsie informacie: "Rychla volba pol6h vitania pomocou
ikony", Strana 388

Vyber typu suboru

MézZete zvolit nasledujuce typy suborov:
= Tabulka bodov (.PNT)
® Nekodovany program (.H)

Po ulozZeni poléh obrabania do nekddovaného programu vytvori
ovladanie pre kazdu polohu obrabania samostatny linearny blok

s vyvolanim cyklu (L X ... Y ... Z ... F MAX M99). Tento program NC
mbZzete preniest aj do starSich ovladani HEIDENHAIN a spracovat
ho v nich.

0 Tabulky bodov (.PNT) systémov TNC 640 a iTNC 530
nie su kompatibilné. Prenos do iného systému ovladania
a pokus o vykonanie v danom systéme ovladania
povedie k problémom a nepredvidatelnej prevadzke.
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Prevzatie idajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ ¢. 42)

Jednotlivy vyber

_Fi- » Zvolte rezim na vyber polohy obrabania
i > Okno grafiky je aktivne na vyber polohy

» Vyber polohy obrabania: MySou prejdite na
Zelany prvok

> Ovladanie zobrazi prvok oranzovou farbou.

> Ak suCasne stlacite tlaCidlo Shift, zobrazi
ovladanie polohy obrabania volitelné
prostrednictvom hviezdy, ktoré sa nachadzaju na
prvku.

» Ked kliknete na kruh, ovladanie prevezme stred
kruhu priamo ako polohu obrabania

> Ak sucasne stlacite tlaCidlo Shift, zobrazi
ovladanie polohy obrabania volitelné
prostrednictvom hviezdy.

> Ovladanie prevezme zvolenu polohu do okna
nahladu zoznamov (zobrazenie bodového
symbolu)

» V pripade potreby mézete zrusit vyber vybranych
prvkov opatovnym kliknutim na dany prvok
v okne grafiky, priom v8ak musite sucasne
podrzat’ stlacené tladidlo CTRL

» Alternativne zvolte v okne nahlfadu zoznamov
prvok a stlacte tlacidlo DEL

» Kliknutim na ikonu moézete alternativne zrusit

vyber v3etkych vybranych prvkov

Mececc@opPpusi:FO @ WM X H

Vybrané polohy obrabania uloZte do schranky
ovladania, aby ste ich nasledne mohli vioZit
ako polohovaci blok s vyvolanim cyklu do
nekédovaného programu

» UloZenie alternativne zvolenych poléh obrabania
v subore bodov

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
mdbzete zvolit cielovy adresar, flubovolny nazov
suboru a jeho typ.
N » Potvrdte vstup

> Ovladanie ulozi obrysovy program do vybraného
adresara

» Ak chcete vybrat dalSie obrabacie polohy:
Stlacte ikonu na zruSenie oznacenia vybranych
prvkov a vyberte podla predchadzajuceho popisu

I oOX

5

X
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Prevzatie udajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ €. 42)

Rychla vol'ba poldh vitania pomocou oblasti oznaéenej mysou
_F+- » Zvolte rezim na vyber polohy obrabania T O TRl PO
L+ > Okno grafiky je aktivne na vyber polohy

» Vyber poléh obrabania: Stlacte tlacidlo Shift a
lavym tlagidlom mysi oznacte oblast.

> Ovladanie prevezme vSetky pIné kruhy ako
polohu vftania, ktoré sa nachadzaju uplne v
oblasti

> Ovladanie otvori prekryvacie okno, ktoré
umoznuje filtrovanie otvorov podla ich velkosti.

» Nastavte filter a nastavenie potvrdte tlaCidlom OK
Dalsie informacie: "Nastavenia filtra",
Strana 389

> Ovladanie prevezme zvolené polohy do okna
nahladu zoznamov (zobrazenie bodového
symbolu)

» V pripade potreby mdzete zrusit vyber vybranych
prvkov opatovnym kliknutim na dany prvok
v okne grafiky, pricom vS§ak musite su¢asne
podrzat stlacené tla¢idlo CTRL

» Alternativne zvolte v okne nahladu zoznamov
prvok a stlacte tlacidlo DEL

» Alternativne mozete vybrat vSetky prvky
opatovnym oznacenim oblasti, pricom vsak
musite su¢asne podrzat stlacené tlacidlo CTRL

Vybrané polohy obrabania ulozte do schranky
ovladania, aby ste ich nasledne mohli viozit

ako polohovaci blok s vyvolanim cyklu do
nekoédovaného programu

» UloZenie alternativne zvolenych poléh obrabania
v subore bodov

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
moZete zvolit ciefovy adresar, lubovolny nazov
suboru a jeho typ.

enr > Potvrdte vstup

> Ovladanie uloZi obrysovy program do vybraného
adresara

Ak chcete vybrat’ dal8ie obrabacie polohy:
Stlacte ikonu na zruSenie oznacenia vybranych
prvkov a vyberte podla predchadzajuceho popisu

I =

X
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Prevzatie idajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ ¢. 42)

Rychla vol'ba poléh vitania pomocou ikony
Zvolte rezim na vyber pol6h obrabania CIETE T T PO
Okno grafiky je aktivne na vyber polohy

Stlacte ikonu

Ovladanie otvori prekryvacie okno, ktoré
umoziuje filtrovanie otvorov (plnych kruhov)
podla ich velkosti.

» Prip. nastavte filter a nastavenie potvrdte
tlaidlom OK
Dalsie informacie: "Nastavenia filtra",
Strana 389

> Ovladanie prevezme zvolené polohy do okna
nahfadu zoznamov (zobrazenie bodového
symbolu)

» V pripade potreby mézZete zrusit vyber vybranych
prvkov opatovnym kliknutim na dany prvok
v okne grafiky, priom vSak musite sucasne
podrzat stlacené tlacidlo CTRL

» Alternativne zvolte v okne nahladu zoznamov
prvok a stlacte tlacidlo DEL

» Kliknutim na ikonu mbézete alternativne zrusit

vyber vSetkych vybranych prvkov

VvV v vV

Vybrané polohy obrabania uloZte do schranky
ovladania, aby ste ich nasledne mohli viozit
ako polohovaci blok s vyvolanim cyklu do
nekédovaného programu

» Ulozenie alternativne zvolenych poléh obrabania
v subore bodov
> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno, v ktorom
mbzete zvolit cielovy adresar, fubovolny nazov
suboru a jeho typ.
Nt » Potvrdte vstup
> Ovladanie ulozi obrysovy program do vybraného
adresara
Ak chcete vybrat dalSie obrabacie polohy:
Stlacte ikonu na zruSenie oznacenia vybranych
prvkov a vyberte podla predchadzajuceho popisu

I oX

X
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Prevzatie udajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ €. 42)

Nastavenia filtra

Po oznaceni poléh vitania pomocou rychlej volby zobrazi ovladanie
prekryvacie okno — v lavej Casti tohto okna sa zobrazi najmensi

a v pravej Casti najvacsi najdeny priemer otvoru. Pomocou tlacidiel
pod ukazovatelom priemeru mdzete nastavit priemer tak, aby ste
mohli prevziat vami poZadované priemery otvorov.

K dispozicii st nasledujuce tlacidla:

=
o
=]
Q

Nastavenia filtrov najmensich priemerov

1<< Zobrazit najmensi najdeny priemer (zakladné
nastavenie)

Zobrazenie najblizSieho najdeného mensieho

<]
priemeru
> Zobrazenie najblizSieho najdeného vacsieho
priemeru
>> Zobrazit najvacési najdeny priemer Ovladanie

nastavi filter pre najmensi priemer na hodnotu,
ktora je nastavena na najvacsi priemer

lkona Nastavenia filtrov najvaésich priemerov

<< Zobrazit najmensi najdeny priemer Ovladanie
nastavi filter pre najvacsi priemer na hodnotu,
ktora je nastavena na najmensi priemer

J

Zobrazenie najblizSieho najdeného mensieho

_<|
priemeru
> Zobrazenie najbliZSieho najdeného vacsieho
priemeru
551 Zobrazit najvacsi najdeny priemer (zakladné

nastavenie)

Drahu nastroja méZete zobrazit pomocou ikony NASTROJ DRAHA
ZOBRAZIT.

Dalsie informacie: "Zakladné nastavenia", Strana 373
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Prevzatie idajov zo suborov CAD | CAD-Viewer (moznost’ ¢. 42)

Informacie o prvku

Ovladanie zobrazuje v okne s informaciami o prvku suradnice

polohy obrabania, ktoru ste naposledy vybrali v okne nahladu

zoznamov alebo okne grafiky kliknutim mySou.

Zobrazenie grafiky mézete menit aj mySou. K dispozicii su

nasledujuce funkcie:

» Na ota€anie zobrazeného modelu podrzte pravé tlaidlo mysSi
stlatené a pohybujte mySou

MecceclAop w260 @ WM X M

» Na posuvanie zobrazeného modelu podrzte stredové tlacidlo
mysSi alebo koliesko mysi stlatené a pohybujte mySou

» Na zvacésenie urcitého rozsahu vyberte pri stlatenom ravom
tlaCidle mysSi

> Po uvolneni lavého tlacidla mySi ovladanie zvac¢si nahlad.

» Na rychle zva¢3enie a zmenSenie lubovolnej oblasti otacajte
koliesko mysi dopredu alebo dozadu

» Navrat na Standardné zobrazenie: Stlacte tlacidlo Shift
a sucCasne dvakrat kliknite pravym tlacidlom mysi. Ak iba dvakrat
kliknete pravym tlacidlom mysi, rotacny uhol zostane zachovany
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13.1 Systémové udaje

Zoznam funkcii D18

Pomocou funkcie D18 mézete Citat’ systémové udaje a ukladat ich
v parametroch Q. Vyber systémovych udajov sa vykona pomocou
Cisla skupiny (ID ¢&.), Cisla systému a pripadne pomocou indexu.

Tabulky a prehlady | Systémové udaje

o Hodnoty nacitané funkciou D18 odosiela ovladanie
na vystup bez ohladu na jednotku programu NC v
metrickych jednotkach.

NiZ8ie najdete uplny zoznam funkcii D18. Nezabudajte, Ze v
zavislosti od typu vasho ovladania, nie su dostupné vSetky funkcie.

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Programova informacia
10 3 - Cislo aktivneho obrabacieho cyklu
- Cislo posledného vykonaného cyklu snima-
cieho systému
-1 = Ziadny
7 - Typ volaného programu NC:
-1 = Ziaden
0 = viditelny program NC
1 = cyklus/makro, hlavny program je viditelny
2 = cyklus/makro, nie je viditelny ziaden
hlavny program
103 Cislo Relevantné v ramci cyklov NC; na zistenie,
parametra Q ¢i bol parameter Q uvedeny v IDX explicitne
uvedeny v prisluSnej CYCLE DEF.
110 C. parametrov  Existuje subor s ndzvom QS(IDX)?
Qs 0 = Nie, 1=Ano
Funkcia vyvolava relativne cesty k suboru.
111 C. parametrov  Existuje adresar s nazvom QS(IDX)?
Qs 0 = Nie, 1=Ano

Mozné su len absolutne pristupové cesty
adresara.
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé-
skupiny ID... movych

udajov NR...

Index IDX...

Opis

Systémové adresy skoku

13 1

Cislo navestia alebo nazov navestia (retazec
alebo QS), na ktoré sa ma pri M2/M30
vykonat skok namiesto ukoncenia aktualneho
programu.

Hodnota = 0: M2/M30 ma normalny ucinok

Cislo navestia alebo nazov navestia (retazec
alebo QS), na ktoré sa ma pri FN14: ERROR,
s reakciou NC-CANCEL, vykonat skok
namiesto prerusenia programu s chybou.
Cislo chyby naprogramované v prikaze FN14
mbzete nacitat’ v ID992 NR14.

Hodnota = 0: FN14 ma normalny uginok.

Cislo navestia alebo nazov navestia (retazec
alebo QS), na ktoré sa ma pri internej chybe
servera (SQL, PLC, CFG) alebo pri chybny-
ch operaciach so suborom (FUNCTION
FILECOPY, FUNCTION FILEMOVE alebo
FUNCTION FILEDELETE) vykonat skok
namiesto preruSenia programu NC s chybou.
Hodnota = 0: Chyba ma normalny ucinok.

Stav stroja

20 1

Aktivne &islo nastroja

Pripravené Cislo nastroja

Aktivna os nastroja
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

Naprogramované otacky vretena

Aktivny stav vretena

-1 = stav vretena nedefinovany
0 = M3 aktivna

1 = M4 aktivha

2 = M5 aktivna po M3

3 = M5 aktivna po M4

Aktivny prevodovy stuperi

Aktivny stav chladiacej kvapaliny
0 =Vyp., 1 =Zap.

Aktivny posuv

10

Index pripraveného nastroja

1

Index aktivneho nastroja

14

Cislo aktivneho vretena

20

Naprogramovana reznd rychlost' v rezime
sustruzenia
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
21 - RezZim vretena v rezime sustruZenia:
0 = konst. otacky
1 = konst. rezna rychlost
22 - Stav chladiacej kvapaliny M7:
0 = neaktivna, 1 = aktivna
23 - Stav chladiacej kvapaliny M8:
0 = neaktivna, 1 = aktivna
Udaje kanala
25 1 - Cislo kandla
Parameter cyklu
30 1 - Bezpelnostna vzdialenost
2 - Hibka vftania/hibka frézovania
3 - Hibka prisuvu
4 - Posuv prisuvu do hibky
5 - Prva dizka strany pri vyreze
6 - Druha diZka strany pri vyreze
7 - Prva dizka strany pri drazke
8 - Druha dizka strany pri drazke
9 - Polomer, kruhovy vyrez
10 - Posuv pri frézovani
11 - Smer obiehania drahy frézovania
12 - Cas zotrvania
13 - Stupanie zavitu v cykle 17 a 18
14 - Pridavok na dokonc&enie
15 - Uhol hrubovania
21 - Snimaci uhol
22 - Snimacia draha
23 - Snimaci posuv
49 - HSC-Mode (cyklus 32 Tolerancia)
50 - Tolerancia osi otac¢ania (cyklus 32 Toleran-
cia)
52 Cislo Druh odovzdavacieho parametra pri pouziva-
parametra Q tel'skych cykloch:
—1: Parameter cyklu v CYCL DEF nie je
naprogramovany
0: Parameter cyklu v CYCL DEF je naprogra-
movany numericky (parameter Q)
1: Parameter cyklu v CYCL DEF naprogra-
movany ako retazec (parameter Q)
60 - Bezpecna vyska (snimacie cykly 30 az 33)
61 - Kontrola (snimacie cykly 30 az 33)
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
62 - Premeranie reznych hran (snimacie cykly 30
az 33)
63 - Cisla parametrov Q pre vysledok (snimacie
cykly 30 az 33)
64 - Typ parametra Q pre vysledok (snimacie
cykly 30 az 33)
1=Q,2=QL,3=QR
70 - Multiplikator pre posuv (cyklus 17 a 18)

Modalny stav

35 1 - Koétovanie:
0 = absolutne (G90)
1 = inkrementalne (G91)

Udaje pre tabulky SQL

40 1 - Kod vysledku pre posledny prikaz SQL.
Ak bol posledny kod vysledku 1 (= chyba),
odovzda sa ako hodnota vratenia chybovy

kod.
Udaje z tabulky nastrojov
50 1 C. nastroja Dizka nastroja L
2 C. nastroja Polomer nastroja R
3 C. nastroja Polomer nastroja R2
4 C. nastroja Pridavok na dizku nastroja DL
5 C. néastroja Pridavok na polomer nastroja DR
6 C. néastroja Pridavok na polomer nastroja DR2
7 C. nastroja Nastroj blokovany TL
0 = neblokovany, 1 = blokovany
8 C. nastroja Cislo sesterského nastroja RT
9 C. nastroja Maximalna Zivotnost' TIME1
10 C. nastroja Maximalna Zivotnost’ TIME2
1" C. néastroja Aktualna Zivotnost CUR.TIME
12 C. nastroja Stav PLC
13 C. nastroja Maximalna dizka ostria LCUTS
14 C. nastroja Maximalny uhol zanorenia ANGLE
15 C. nastroja TT: poCet reznych hran CUT
16 C. nastroja TT: tolerancia opotrebenia dizky LTOL
17 C. néastroja TT: tolerancia opotrebenia polomeru RTOL
18 C. nastroja TT: smer otadania DIRECT
0 = Kladny, -1 = Zaporny
19 C. nastroja TT: presadenie roviny R-OFFS
R =99999,9999
20 C. nastroja TT: presadenie dizky L-OFFS
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
21 C. nastroja TT: tolerancia zlomenia dizky LBREAK
22 C. néastroja TT: tolerancia zlomenia polomeru RBREAK
28 C. nastroja Maximalne otacky NMAX
32 C. nastroja Vrcholovy uhol TANGLE
34 C. nastroja Zdvihnutie povolené LIFTOFF
(0 = nie, 1 = ano)
35 C. nastroja Tolerancia opotrebenia na polomere R2TOL
36 C. nastroja Typ nastroja TYPE
(fréza = 0, brusny nastroj = 1,... snimaci
systém = 21)
37 C. néastroja Prislusny riadok v tabulke snimacieho systé-
mu
38 C. nastroja Casova pediatka posledného pouzitia
40 C. nastroja Stupanie pre zavitové cykly
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Udaje z tabulky miest

51 1 Cislo miesta Cislo nastroja
2 Cislo miesta 0 = Ziaden 3pecialny nastroj
1 = Specialny nastroj
3 Cislo miesta 0 = Ziadne pevné miesto
1 = Pevné miesto
4 Cislo miesta 0 = Ziadne zablokované miesto
1 = zablokované miesto
5 Cislo miesta Stav PLC
Zistenie miesta nastroja
52 1 C. néastroja Cislo miesta
2 C. nastroja Cislo zasobnika nastrojov

Udaje nastroja pre parametre T- a S-Strobe

57 1 Kod T Cislo nastroja
IDX0 = TO-Strobe (ulozit nastroj), IDX1 = T1-
Strobe (zamenit nastroj), IDX2 = T2-Strobe
(pripravit nastroj)

2 Kod T Index nastroja
IDX0 = TO-Strobe (ulozit' nastroj), IDX1 = T1-
Strobe (zamenit nastroj), IDX2 = T2-Strobe
(pripravit nastroj)

5 - Otacky vretena
IDXO0 = TO-Strobe (ulozit nastroj), IDX1 = T1-
Strobe (zamenit nastroj), IDX2 = T2-Strobe
(pripravit nastroj)

Hodnoty naprogramované v TOOL CALL
60 1 - Cislo nastroja T

2 - Aktivna os nastroja
0=X1=Y
2=76=U
7=V8=W

- Otacky vretena S

- Pridavok na diZku nastroja DL

Pridavok na polomer nastroja DR

- Automaticky TOOL CALL
0 = Ano, 1 = Nie

Pridavok na polomer nastroja DR2

(>IN K&, BN IF - N V]
1

~
1

- Index nastroja

- Aktivny posuv

10 - Rezna rychlost v [mm/min]

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018 397



Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Hodnoty naprogramované v TOOL DEF

61 0 C. nastroja Nacitanie Cisla sekvencie vymeny nastroja:
0 = Nastroj je uz vo vretene,
1 = Vymena medzi externymi nastrojmi,
2 = Vymena interného na externy nastroj,
3 = Vymena Specialneho nastroja na externy
nastroj,
4 = Zamena externého nastroja,
5 = Vymena z externého na interny nastroj,
6 = Vymena z interného na interny nastroj,
7 = Vymena zo Specialneho nastroja na inter-
ny nastroj,
8 = Zamena interného nastroja,
9 = Vymena z externého nastroja na Special-
ny nastroj,
10 = Vymena zo Specialneho nastroja na
interny nastroj,
11 = Vymena zo $pecialneho nastroja na
Specialny nastroj,
12 = Zamena Specialneho nastroja,
13 = Vymena externého nastroja,
14 = Vymena interného nastroja,
15 = Vymena Specialneho nastroja

- Cislo nastroja T
- Dizka

Polomer

- Index

A |W[(IN|~
1

- Udaje nastroja naprogramované v TOOL
DEF
1= Ano, 0 = Nie
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Hodnoty LAC a VSC

71 0 2 Prostrednictvom vaziaceho chodu LAC ziste-
na celkova zotrvacnost v [kgm?2] (pri kruhovy-
ch osiach A/B/C), resp. celkova hmotnost v
[kg] (pri linearnych osiach X/Y/Z)

1 0 Cyklus 957 odsunutie zo zavitu

VolI'ne dostupna oblast’ pamate pre cykly vyrobcu

72 0-39 0az 30 Volne dostupnd oblast paméate pre cykly
vyrobcu. Hodnoty sa resetuju prostrednic-
tvom TNC len pri reStarte ovladania (= 0).
Pri storne sa hodnoty neresetuju na hodnotu,
ktort mali v €ase vykonania.
Do vratane 597110-11: len NR 0-9 a IDX 0-9
Od 597110-12: NR 0-39 a IDX 0-30

VolI'ne dostupna oblast’ pamate pre cykly pouzivatela

73 0-39 0az 30 Volne dostupna oblast paméate pre cykly
pouzivatefa. Hodnoty sa resetuju prostrednic-
tvom TNC len pri reStarte ovladania (= 0).
Pri storne sa hodnoty neresetuju na hodnotu,
ktoru mali v ase vykonania.
Do vratane 597110-11: len NR 0-9 a IDX 0-9
Od 597110-12: NR 0-39 a IDX 0-30

Nacitanie minimalnych a maximalnych otacok vretena

90 1 ID vretena Minimalne otacky vretena najnizSieho prevo-
dového stupria. Ak nie su nakonfigurova-
né ziadne prevodové stupne, vyhodnoti
sa CfgFeedLimits/minFeed prvého bloku
parametrov vretena.
Index 99 = aktivne vreteno

2 ID vretena Maximalne otacky vretena najvysSieho prevo-
dového stupria. Ak nie su nakonfigurova-
né ziadne prevodové stupne, vyhodnoti
sa CfgFeedLimits/maxFeed prvého bloku
parametrov vretena.
Index 99 = aktivne vreteno

Korektury nastroja

200 1 1=bez Aktivny polomer
pridavku na
obrabanie 2 =
s pridavkom
na obraba-
nie3=s
pridavkom na
obrabanie a
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
pridavkom na
obrabanie z
TOOL CALL
2 1 =bez Aktivna dizka
pridavku na
obrabanie 2 =
s pridavkom
na obraba-
nie3=s
pridavkom na
obrabanie a
pridavkom na
obrabanie z
TOOL CALL
3 1=bez Zaoblovaci polomer R2
pridavku na
obrabanie 2 =
s pridavkom
na obraba-
nie3=s
pridavkom na
obrabanie a
pridavkom na
obrabanie z
TOOL CALL
6 C. nastroja Dizka nastroja
Index 0 = aktivny nastroj
Transformacie suradnic
210 1 - Zakladné natocenie (ruc¢ne)
2 - Naprogramované nato€enie
- Aktivna os zrkadlenia Bit#0 az 2 a 6 az 8:
osX,Y,ZaU,V,W
4 Os Aktivny faktor mierky
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
5 Rotacna os 3D-ROT
Index: 1 -3 (A, B, C)
6 - Natocenie obrabacej roviny v prevadzkovych
rezimoch priebehu programu
0 = Neaktivne
-1 = Aktivne
7 - Natocenie obrabacej roviny v ruénych

400

prevadzkovych rezimoch
0 = Neaktivne
-1 = Aktivne
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
8 C. parametrov  Uhol pretogenia medzi vretenom a natoce-
QL nym suradnicovym systémom.

Premieta uhol uloZzeny v parametri QL zo
vstupného suradnicového systému do surad-
nicového systému nastrojov. Ak sa uvolni
IDX, premieta sa uhol 0.
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Aktivny suradnicovy systém
211 - - 1 = systém vstupov (predvolené)

2 = systém REF
3 = systém na vymenu nastrojov

Specialne transformacie v rezime sustruzenia

215 1 - Uhol pre precesny uhol systému vstupov v
rovine XY v rezime sustruzenia. Na resetova-
nie transformacie je potrebné pre uhol vlozit
hodnotu 0. Tato transformacia sa pouziva
v ramci cyklu 800 (parameter Q497).

3 1-3 Nacitanie priestorového uhla so
zapisom NR2.
Index: 1 — 3 (rotA, rotB, rotC)

Aktivne presunutie nulového bodu

220 2 Os Aktualne presunutie nulového bodu v [mm]
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
3 Os Nacitanie medzi referenénym a vztaznym
bodom.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
4 Os Nacitajte/zapiste hodnoty pre OEM-Offset.
Index: 1 — 9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-
FS,...)
Rozsah posuvu
230 2 Os Zaporné softvérové koncové snimace
Index: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U V,W)
3 Os Kladné softvérové koncové spinace
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
5 - Softvérovy koncovy spinac zap. alebo vyp.:
0 =zap., 1 = vyp.

Pre osi Modulo sa musi nastavit horna a
dolna medza alebo zZiadna medza.

Nacitanie pozadovanej polohy v systéme REF

240 1 Os Aktualna pozadovana poloha v systéme REF

Nacitanie pozadovanej polohy v systéme REF vratane vyosenia (ruéné koliesko atd’.)

241 1 Os Aktualna poZzadovana poloha v systéme REF

Nacitanie aktualnej polohy v aktivhom suradnicovom systéme

270 1 Os Aktualna poZadovana poloha v systéme
vstupov
Funkcia poskytuje pri vyvolani s aktivhou
korekciou polomeru nastroja nekorigova-
né polohy pre hlavné osi X, Y a Z. Ak sa
vyvola funkcia s aktivhou korekciou polome-
ru nastroja pre kruhovu os, vygeneruje sa
chybové hlasenie.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Nacitanie aktualnej polohy v aktivhom stiradnicovom systéme vratane vyosenia (ruéné koliesko atd'’.)
271 1 Os Aktualna pozadovana poloha v systéme
vstupov

Nacitanie informacii pre M128

280 1 - M128 aktivna:
-1 =4ano, 0 = nie
3 - Stav zTCPM podla €. Q:

Q-Nr. + 0: TCPM aktivne, 0 = nie, 1 = ano
.Q+ 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

.Q+ 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 =VECTOR
.Q+ 3:posuv, 0 =F TCP, 1 =F CONT

¢ O¢ O¢

Kinematika stroja

290 5 - 0: Kompenzacia teploty nie je aktivna
1: Kompenzacia teploty aktivna

10 - Index kinematiky stroja naprogramovanej v
FUNCTION MODE MILL, resp. FUNCTION
MODE TURN z Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels
-1 = Nenaprogramovana

Nacitanie udajov kinematiky stroja

295 1 C. parametrov  Citanie nazvov osi aktivnej trojosovej
QS kinematiky. Nazvy osi sa zapisuju podla
QS(IDX), QS(IDX+1) a QS(IDX+2).
0 = operacia Uspesna
2 0 Funkcia FACING HEAD POS aktivna?
1 =ano, 0 = nie

4 Kruhova os Nacitanie, i sa uvedena kruhova os podiela
na kinematickom vypocte.
1 =4ano, 0 = nie
(Kruhova os méze byt pomocou M138
vylu¢ena z kinematického vypoctu.)
Index: 4, 5,6 (A, B, C)

6 Os Uhlova hlava: Vektor posuvu v zakladnom
suradnicovom systéme B-CS prostrednic-
tvom uhlovej hlavy
Index: 1,2,3(X,Y,2Z)

7 Os Uhlova hlava: Smerovy vektor nastroja
v zakladnom suradnicovom systéme B-CS
Index: 1,2,3(X,Y,2Z)

10 Os Zistite programovatelné osi. Pre uvedeny
index osi zistite prislusné ident. €. osi (index z
CfgAxis/axisList).
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

11 Ident. €. osi Zistite programovatelné osi. Pre uvedené

ident. €. osi zistite index osi (X =1,Y =2,...).
Index: Ident. &. osi (Index z CfgAxis/axisList)
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Modifikovanie geometrického spravania

310 20 Os Programovanie priemeru: -1 = zap., 0 = vyp.

Aktualny systémovy cas

320 1 0 Systémovy Cas v sekundach, ktory uplynul od
01.01.1970, 00:00:00 hod. (realny cas).

1 Systémovy Cas v sekundach, ktory uplynul
od 01.01.1970, 00:00:00 hod. (predbezny
vypocet).

3 - Nacitat, ¢asy obrabania aktualneho progra-
mu NC.

Formatovanie systémového ¢asu

321 0 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)

Format: DD.MM.RRRR hh:mm:ss

1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: DD.MM.RRRR hh:mm:ss

1 0 Formatovanie: Systémovy Cas v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
cas)

Format: D.MM.RRRR h:mm:ss

1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: D.MM.RRRR h:mm:ss

2 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)

Format: D.MM.RRRR h:mm

1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: D.MM.RRRR h:mm

3 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)

Format: D.MM.RR h:mm

1 Formatovanie: Systémovy Cas v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: D.MM.RR h:mm

4 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)

Format: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
5 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: RRRR-MM-DD hh:mm
1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: RRRR-MM-DD hh:mm
6 0 Formatovanie: Systémovy Cas v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: RRRR-MM-DD h:mm
1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: RRRR-MM-DD h:mm
7 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
Cas)
Format: RR-MM-DD h:mm
1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: RR-MM-DD h:mm
8 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: DD.MM.RRRR
1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: DD.MM.RRRR
9 0 Formatovanie: Systémovy Cas v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: D.MM.RRRR
1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: D.MM.RRRR
10 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)

Format: D.MM.RR
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Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: D.MM.RR
1" 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: RRRR-MM-DD
1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: RRRR-MM-DD
12 0 Formatovanie: Systémovy Cas v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: RR-MM-DD
1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Forméat: RR-MM-DD
13 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
Cas)
Format: hh:mm:ss
1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: hh:mm:ss
14 0 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: h:mm:ss
1 Formatovanie: Systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)
Format: h:mm:ss
15 0 Formatovanie: Systémovy Cas v sekundach,
ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod. (realny
¢as)
Format: h:mm
1 Formatovanie: Systémovy €as v sekunda-
ch, ktory uplynul od 1.1.1970, 0:00 hod.
(predbezny vypocet)

Format: hmm
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Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Globalne nastavenia programu GPS: stav aktivacia globalne
330 0 - 0 = Ziadne nastavenie GPS nie je aktivne
1 = aktivne lubovolné nastavenie GPS

Globalne nastavenia programu GPS: stav aktivacia jednotlivo

331 0 -

0 = ziadne nastavenie GPS nie je aktivne
1 = aktivne lubovolné nastavenie GPS

GPS: zakladné natocenie
0 =zap., 1 = vyp.

GPS: zrkadlenie
0 =vyp., 1 =zap.
Index: 1-6(X,Y,Z,A,B,C)

GPS: posunutie v modifikovanom systému
obrobku
0 =vyp., 1 =zap.

GPS: ota€anie v systéme vstupov
0 =vyp., 1 =zap.

GPS: faktor posuvu
0 =zap., 1 =vyp.

GPS: interpolacia ruéného kolieska
0 = zap., 1 = vyp.

10 -

GPS: virtualna os nastroja VT
0 =vyp., 1 =zap.

15 -

GPS: Vyber suradnicového systému ruéného
kolieska

0 = suradnicovy systém stroja M-CS

1 = suradnicovy systém obrobku W-CS

2 = modifikovany suradnicovy systém obrob-
ku mW-CS

3 = sUradnicovy systém roviny obrabania
WPL-CS

16 -

GPS: posunutie v systému obrobku
0 =vyp., 1 =zap.

17 -

GPS: vyosenie osi
0 =vyp., 1 =zap.
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Globalne nastavenia programu GPS
332 1 - GPS: uhol zakladného natocenia
3 Os GPS: zrkadlenie

0 = nezrkadlené, 1 = zrkadlené
Index: 1-6 (X, Y,Z,A, B, C)

4 Os GPS: posuv v modifikovanom suradnicovom
systéme obrobku mW-CS
Index: 1-6(X,Y,Z, A, B, C)

5 - GPS: uhol natoc¢enia vo vstupnom suradnico-
vom systéme I-CS

- GPS: faktor posuvu

Os GPS: interpolacia ruéného kolieska
Maximum hodnoty
Index: 1-10(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W, VT)

9 Os GPS: hodnota na interpolaciu ru¢ného kolies-
ka
Index: 1-10(X,Y,Z, A, B,C, U, V,W, VT)

16 Os GPS: posuv v suradnicovom systéme obrob-
ku W-CS
Index: 1 -3 (X, Y, 2Z)

17 Os GPS: vyosenie osi
Index: 4 -6 (A, B, C)

Spinaci snimaci systém TS

350 50 1 Typ snimacieho systému:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Riadok v tabulke snimacieho systému
51 - Uginna dizka
52 1 Uginny polomer snimacej gulo&ky
2 Polomer zaoblenia
53 1 Presadenie stredu (hlavna os)
2 Presadenie stredu (vedlajsia os)
54 - Uhol orientacie vretena v stuprioch (presade-
nie stredu)
55 1 Rychloposuv
Posuv merania
Posuv pre predpolohovanie:
FMAX_PROBE alebo FMAX_MACHINE
56 1 Maximalna draha merania
2 Bezpec&nostna vzdialenost
57 1 Orientacie vretena je mozna

0 =nie, 1 =ano
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Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
2 Uhol orientacie vretena v stuprioch

Snimaci systém stola na premeranie nastroja TT

350 70 1 TT: typ snimacieho systému
2 TT: riadok v tabulke snimacieho systému
71 1/2/3 TT: stredovy bod snimacieho systému

(systém REF)

72 - TT: polomer snimacieho systému
75 1 TT: rychloposuv
2 TT: posuv merania pri stojacom vretene
3 TT: posuv merania pri otaajucom sa vretene
76 1 TT: maximalna draha merania
2 TT: bezpecnostna vzdialenost na meranie
dizky
3 TT: bezpe€nostna vzdialenost na meranie
polomeru
4 TT: vzdialenost spodnej hrany frézy od hornej
hrany snimacieho hrotu
77 - TT: otacky vretena
78 - TT: smer snimania
79 - TT: aktivovanie bezdrétového prenosu
80 - TT: zastavenie pri vychyleni snimacieho

systému
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Vzt'azny bod z cyklu snimacieho systému (vysledky snimania)

360 1 Suradnica Posledny vztazny bod ruéného cyklu snima-
cieho systému, resp. posledny snimaci bod
z cyklu O (vstupny suradnicovy systém).
Korekcie: dizka, polomer a presadenie stredu

2 Os Posledny vztazny bod ruéného cyklu snima-
cieho systému, resp. posledny snimaci
bod z cyklu 0 (suradnicovy systém stroja,
ako index su pripustné len osi aktivnej 3D
kinematiky).
Korekcia: len presadenie stredu

3 Suradnica Vysledok merania v systéme vstupov cyklov
snimacieho systému 0 a 1. Vysledok merania
sa nacita vo forme suradnic. Korekcia: len
presadenie stredu

4 Suradnica Posledny vztazny bod ruéného cyklu snima-
cieho systému, resp. posledny snimaci bod z
cyklu O (suradnicovy systém obrobku). Vysle-
dok merania sa nacita vo forme suradnic.
Korekcia: len presadenie stredu

Os Hodnoty osi, nekorigované

Suradnica/os Nacitanie vysledkov merania vo forme surad-
nic/hodndt osi vo vstupnom systéme snima-
cich operacii.

Korekcia: len dizka

10 - Orientacia vretena

1" - Chybovy stav snimania:
0: snimanie uspesné
—1: nedosiahol sa snimaci bod
—2: snimac na zaciatku snimania uz vychyle-
ny
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Nacitanie, resp. zapisanie hodnét z aktivnej tabulky nulovych bodov

500 Row number Stipec Nagitanie,

Nacitanie, resp. zapisanie hodnét z tabulky predvolieb (zakladna transformacia)

507 Row number 1-6 Nacitanie,

Nacitanie, resp. zapisanie vyosenia osi z tabulky predvolieb

508 Row number 1-9 Nagcitanie,

Udaje na obrabanie paliet
510 1 - Aktivny riadok

2 - Aktudlne &islo palety. Hodnota stipca NAZOV
posledného zadznamu typu PAL. Ak je stipec
prazdny alebo neobsahuje ziadnu Ciselnu
hodnotu, zaznamena sa hodnota -1.

- Aktualny riadok v tabulke paliet.

- Posledny riadok programu NC aktualnej
palety.

5 Os Obrabanie orientované na nastroje:
Naprogramovana bezpecna vyska:
0 =nie, 1 =4no
Index: 1-9(X,Y,Z,A,B,C, U, V,W)

6 Os Obrabanie orientované na nastroje:
Bezpectna vyska
Hodnota je neplatna, ak ID510 NRS5 s prislu$-
nym IDX poskytuje hodnotu O.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

10 - Cislo riadka tabulky paliet, az po hladanie
v prechode na blok.

20 - Druh obrabania paliet?
0 = orientované na obrobok
1 = orientované na nastroj

21 - Automatické pokracovanie po chybe NC:
0 = zablokované
1 = aktivne

10 = prerusit pokraCovanie

11 = pokracovanie riadkom v tabulke paliet,
ktory by sa bez chyby NC vykonaval ako
dalsi

12 = pokracovanie riadkom v tabulke paliet,
v ktorom sa vyskytla chyba NC

13 = pokradovanie s dalSou paletou
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Nacitanie udajov z tabul'ky bodov
520 Row number 10 Nacitanie hodnoty z aktivnej tabulky bodov.
1" Nacitanie hodnoty z aktivnej tabulky bodov.
1-3 X/Y/Z Nacitanie hodnoty z aktivnej tabulky bodov.

Nacitanie, resp. zapisanie aktivnej predvolby

530 1 - Cislo aktivneho vztazného bodu z aktivne;
tabulky vztaznych bodov.

Aktivny vzt'azny bod palety

540 1 - Cislo aktivneho vztazného bodu palety.
Poskytuje Cislo aktivneho vztazného bodu.
Ak nie je aktivny vztazny bod palety, poskyt-
ne funkcia hodnotu -1.

2 - Cislo aktivneho vztazného bodu palety.
Ako NR1.

Hodnoty pre zakladnu transformaciu vztazného bodu palety

547 row number Os Nacitat hodnoty zakladnej transformacie
z tabulky predvolieb pre palety..
Index: 1 -6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Vyosenia osi z tabulky vzt'aznych bodov paliet

548 Row number Offset Nacitanie hodndt vyosenia osi z tabulky
vztaznych bodov paliet.
Index: 1 — 9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-

FS,...)
Vyosenie OEM
558 Row number Offset Nacitajte/zapiste hodnoty pre OEM-Offset.
Index: 1 — 9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-
FS,...)
Nacitanie a zapisanie stavu stroja
590 2 1-30 Volne dostupné, pri vybere programu sa
nevymaze.
3 1-30 Volne dostupné, pri vypadku siete sa

nevymaze (perzistentné ulozenie).

Nacitanie, resp. zapisanie parametra Look-Ahead jednotlivej osi (Uroven stroja)

610 1 - Minimalny posuv (MP_minPathFeed) v mm/
min
2 - Minimalny posuv na rohoch (MP_minCorner-

Feed) v mm/min

3 - Medza posuvu pre vysoku rychlost (MP_ma-
xG1Feed) v mm/min

4 - Max. raz pri nizkej rychlosti (MP_maxPath-
Jerk) v m/s3

5 - Max. raz pri vysokej rychlosti (MP_maxPath-
JerkHi) v m/s3
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
6 - Tolerancia pri nizkej rychlosti (MP_pathTole-
rance) v mm
7 - Tolerancia pri vysokej rychlosti (MP_pathTo-
leranceHi) v mm
8 - Max. odvedenie razu (MP_maxPathYank) v
m/s#
9 - Faktor tolerancie v krivkach (MP_curveTol-
Factor)
10 - Podiel max. pripustného razu pri zmene
zakrivenia MP_curveJerkFactor)
11 - Max. raz pri snimacich pohyboch (MP_path-
MeasJerk)
12 - Uhlova tolerancia pri obrabacom posuve
(MP_angleTolerance)
13 - Uhlova tolerancia pri rychloposuve (MP_an-
gleToleranceHi)
14 - Max. rohovy uhol pre polygény (MP_maxPo-
lyAngle)
18 - Radialne zrychlenie pri obrabacom posuve
(MP_maxTransAcc)
19 - Radialne zrychlenie pri rychloposuve
(MP_maxTransAccHi)
20 Index fyzickej  Max. posuv (MP_maxFeed) v mm/min
osi
21 Index fyzickej  Max. zrychlenie (MP_maxAcceleration) v m/
osi s2
22 Index fyzickej  Maximalny prechodovy raz osi pri rychloposu-
osi ve (MP_axTransJerkHi) v m/s2
23 Index fyzickej  Maximalny prechodovy raz osi pri obrabacom
osi posuve (MP_axTransJerk) v m/s3
24 Index fyzickej  Predbezné nastavenie zrychlenia (MP_com-
osi pAcc)
25 Index fyzickej  Specificky osovy raz pri nizkej rychlosti
osi (MP_axPathJerk) v m/s3
26 Index fyzickej  Specificky osovy raz pri vysokej rychlosti
osi (MP_axPathJerkHi) v m/s3
27 Index fyzickej  PresnejSie posudzovanie tolerancie v rohoch
osi (MP_reduceCornerFeed)
0 = vypnuté, 1 = zapnuté
28 Index fyzickej = DCM: maximalna tolerancia pre linearne osi v
osi mm (MP_maxLinearTolerance)
29 Index fyzickej DCM: maximalna uhlova tolerancia v [°]
osi (MP_maxAngleTolerance)
30 Monitorovanie tolerancii pre zretazeny zavit

Index fyzickej
osi

(MP_threadTolerance)

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska prirucka programovania DIN/ISO | 10/2018

413




Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
31 Index fyzickej  Tvar (MP_shape) filtra axisCutterLoc
osi 0: Off
1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
32 Index fyzickej  Frekvencia (MP_frequency) filtra axisCut-
osi terLoc v Hz
33 Index fyzickej  Tvar (MP_shape) filtra axisPosition
osi 0: Off
1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
34 Index fyzickej  Frekvencia (MP_frequency) filtra axisPositi-
osi onv Hz
35 Index fyzickej  Poradie filtra pre prevadzkovy rezim Ruény
osi rezim (MP_manualFilterOrder)
36 Index fyzickej HSC-Mode (MP_hscMode) filtra axisCutter-
osi Loc
37 Index fyzickej HSC-Mode (MP_hscMode) filtra axisPositi-
osi on
38 Index fyzickej  Specificky osovy raz pre snimacie pohyby
osi (MP_axMeasJerk)
39 Index fyzickej  Zavaznost chyby filtra na vypocet odchylky
osi filtra (MP_axFilterErrWeight)
40 Index fyzickej  Maximalna dizka filtra pre poziény filter
osi (MP_maxHscOrder)
41 Index fyzickej  Maximalna dizka filtra pre filter CLP (MP_ma-
osi xHscOrder)
42 - Maximalny posuv osi pri obrabacom posuve
(MP_maxWorkFeed)
43 - Maximalne drahové zrychlenie pri obrabacom
posuve (MP_maxPathAcc)
44 - Maximalne drdhové zrychlenie pri rychlopo-
suve (MP_maxPathAccHi)
51 Index fyzickej  Kompenzacia vle€nej chyby v razovej faze
osi (MP_lpcJerkFact)
52 Faktor kv regulatora polohy v 1/s (MP_kv-

Index fyzickej
osi

Factor)
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Meranie maximalneho vyt'azenia osi
621 0 Index fyzickej  Ukon&enie merania dynamického zatazenia
osi a ulozenie vysledku do uvedeného parametra
Q.

Nacitanie obsahov SIK

630 0 C. moznosti Da sa explicitne zistit, ¢i moznost SIK uvede-
na pod IDX je nastavena alebo nie.
1 = MoZnost je aktivovana
0 = MoZnost nie je aktivovana

1 - Da sa zistit, ¢i a aky Feature Content Level
(pre funkcie Upgrade) je nastaveny.
-1 = nie je nastaveny Ziaden FCL
<&.> = nastaveny FCL

2 - Nacitanie sériového Cisla SIK
-1 = Ziadne platné SIK v systéme
10 - Zistenie typu ovladania:
0=iTNC 530

1 = riadenie na zaklade NCK (TNC 640, TNC
620, TNC 320, TNC 128, PNC 610,...)

Pocitadlo

920 1 - Planované obrobky.
Pocitadlo poskytuje v prevadzkovom rezime
Test programu vSeobecne hodnotu 0.

2 - Uz hotové obrobky.
Pocitadlo poskytuje v prevadzkovom rezime
Test programu vieobecne hodnotu 0.

12 - Obrobky, ktoré sa eSte maju spracovat.
Pocitadlo poskytuje v prevadzkovom reZzime
Test programu vSeobecne hodnotu 0.

Nacitanie a zapisanie udajov aktualneho nastroja
950 1 - Dizka néastroja L

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 pri TOOL CALL
1" - Aktualna Zivotnost CUR.TIME
12 - Stav PLC
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych

udajov NR...

13 - Dizka reznej hrany v osi nastroja LCUTS

14 - Maximalny uhol zanorenia ANGLE

15 - TT: pocCet reznych hran CUT

16 - TT: tolerancia opotrebenia dizky LTOL

17 - TT: tolerancie opotrebenia polomeru RTOL

18 - TT: smer otacania DIRECT
0 = Kladny, -1 = Zaporny

19 - TT: presadenie roviny R-OFFS
R =99999,9999

20 - TT: presadenie dizky L-OFFS

21 - TT: tolerancia zlomenia dizky LBREAK

22 - TT: tolerancia zlomenia polomeru RBREAK

28 - Maximalne otacky [1/min] NMAX

32 - Vrcholovy uhol TANGLE

34 - Zdvihnutie povolené LIFTOFF
(0 = nie, 1 = ano)

35 - Tolerancia opotrebenia na polomere R2TOL

36 - Typ nastroja (fréza = 0, brasny nastroj = 1,...
snimaci systém = 21)

37 - PrisluSny riadok v tabulke snimacieho systé-
mu

38 - Casova pediatka posledného pouzitia

39 - ACC

40 - Stupanie pre zavitové cykly

44 - PrekroCenie Zivotnosti nastroja
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Volne dostupna oblast’ paméte na spravu nastrojov
956 0-9 - Volne dostgpné datova oblast na spravu
nastrojov. Udaje sa pri preruseni programu
neresetuju.

Pouzitie a osadenie nastroja

975 1 - Skuska pouzitia nastroja pre aktualny
program NC:
Vysledok —2: Nie je mozna zZiadna skuska,
funkcia je v konfiguracii vypnuta
Vysledok —1: Nie je mozna ziadna skuska,
chyba subor pouzitia nastroja
Vysledok 0: OK, vSetky nastroje su k dispozi-
cii
Vysledok 1: Kontrola nie je OK

2 Riadok Kontrola dostupnosti nastrojov, ktoré su
potrebné v palete z riadka IDX v aktualnej
tabulke paliet.

-3 =V riadku IDX nie je definovana ziadna
paleta alebo funkcia bola vyvolana mimo
obrabania paliet

—2/-1/0/1, pozri NR1

Zdvihnutie nastroja pri zastaveni NC

980 3 - (Tato funkcia je zastarana — HEIDENHAIN
odporuca: Uz nepouzivat. ID980 NR3 =1 je
ekvivalentna k ID980 NR1 = -1, ID980 NR3 =
0 ucinkuje ekvivalentne k ID980 NR1 = 0. Iné
hodnoty su nepripustné.)

Povolit zdvihnutie na hodnotu definovanu v
CfgLiftOff:

0 = zablokovat zdvihnutie

1 = uvolnit zdvihnutie

Cykly snimacieho systému a transformacie suradnic

990 1 - Nabiehacia charakterisitika:
0 = Standardné spravanie,
1 = nabeh do snimacej polohy bez korekcie.
Uginny polomer, bezpe&nostny odstup nula

16 Prevadzkovy rezim stroja Automatika/ru¢ne

- 0 = snimaci hrot nie je vychyleny
1 = snimaci hrot je vychyleny

6 - Snimaci systém stola TT aktivny?
1=4ano
0 = nie

8 - Aktualny uhol vretena v [°]

10 C. parametrov  Zistenie &isla nastroja z nazvu nastroja.

QS Vratena hodnota vyplyva z nakonfigurovany-
ch pravidiel vyhlfadavania sesterského nastro-
ja.

Ak existuje viacero nastrojov s rovnakym
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

nazvom, poskytne sa prvy nastroj z tabulky
nastrojov.

AK je nastroj vybrany podla pravidiel zabloko-
vany, poskytne sa sestersky nastro;.

—1: Nenasiel Ziaden nastroj s odovzdanym
menom Vv tabulke nastrojov alebo vietky
nastroje prichadzajuce do Uvahy su zabloko-
vané.

16 0 0 = odovzdat kontrolu prostrednictvom vrete-
na s kanalom do PLC,
1 = prevziat kontrolu prostrednictvom vretena
s kanalom

1 0 = odovzdat kontrolu prostrednictvom
nastrojového vretena do PLC,
1 = prevziat kontrolu prostrednictvom nastro-
jového vretena

19 - Potlacit snimaci pohyb v cykloch:
0 = Pohyb sa potlaci (parameter CfgMachi-
neSimul/simMode sa nerovna FullOperati-
on alebo prevadzkovy rezim Test programu
aktivny)
1 = Vykona sa pohyb (parameter CfgMachi-
neSimul/simMode = FullOperation, moze sa
zapisat na testovacie ucely)
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Stav spracovania

992 10 - Prechod na blok aktivny
1 =4ano, 0 = nie

1" - Prechod na blok — informacie na vyhladava-
nie blokov:
0 = Program NC bol spusteny bez prechodu
na blok

1 = Systémovy cyklus Iniprog sa vykonava
pred vyhladavanim bloku

2 = Prebieha vyhladavanie bloku

3 = Funkcie sa preberaju

—1 = Cyklus Iniprog sa prerusil pred vyhlada-
vanim bloku

-2 = PreruSenie pocas vyhladavania bloku
-3 = Preru$enie prechodu na blok po faze
vyhladavania, pred alebo pocas sledovania
funkcii

-99 = Implicitny Cancel

12 - Druh prerusenia pre otazku pocas makra
OEM_CANCEL:
0 = Ziadne prerusenie
1 = preruSenie pre chybu alebo nudzové
zastavenie
2 = explicitné preruSenie s internym zastave-
nim po zastaveni v strede bloku
3 = explicitné preruSenie s internym zastave-
nim po zastaveni na hranici bloku

14 - Cislo poslednej chyby FN14

16 - Je aktivne skutocné spracovanie?
1 = spracovanie,
0 = simulacia

17 - 2D programovacia grafika aktivna?
1=4ano
0 = nie

18 - Vytvorenie programovacej grafiky (softvérové
tlaCidlo AUTOM. ZNAK) aktivne?
1=ano
0 = nie

20 - Informacie pre frézovanie/sustruzenie:
0 = frézovanie (podla FUNCTION MODE MILL)
1 = sustruzenie (podfa FUNCTION MODE
TURN)
10 = vykonavanie operacii na prechod zo
suUstruzenia na frézovanie
11 = vykonavanie operacii na prechod
z frézovania na sustruzenie

30 - Je povolena interpolacia viacerych osi?
0 = nie (napr. pri riadeni drahy)
1=ja
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

31 - R+/R- v rezime MDI mozné/povolené?
0 = nie
1=4ano

32 0 Vyvolanie cyklu mozné/povolené?
0 = nie
1=4ano

Cislo cyklu Jednotlivy cyklus je vofne zapnuty:
0 = nie
1=4ano

40 - Kopirovat tabulky v prevadzkovom rezime
Test programu?
Hodnota 1 sa nastavi pri vybere programu
a pri stlaCeni softvérového tlacidla RESET +
START. Systémovy cyklus iniprog.h kopiru-
je potom tabulky a nastavi systémovy datum
spat.
0 = nie
1=ano

101 - M101 aktivna (viditelny stav)?
0 = nie
1=4ano

136 - M136 aktivna?
0 = nie
1=4ano
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Tabul'ky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
Aktivacia ¢iastkového suboru parametrov stroja
1020 13 C. parametrov  Je nagitany &iastkovy stbor parametrov

QS

stroja s pristupovou cestou z Cisla QS (IDX)?
1=4ano
0 = nie

Konfiguraéné nastavenia pre cykly

1030 1 -

Zobrazit chybové hldsenie Vreteno sa
neotaca?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)

0 =nie, 1 =4ano

Zobrazit chybové hlasenie Skontrolovat’
znamienko hibky!?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)

0 =nie, 1 =4ano

Zapisovat, resp. €itat’ tdaje PLC synchrénne v redlnom case

C. identifikato-
ra

2000 10

Identifikator PLC

VSeobecny pokyn pre NR10 az NR80:
Funkcie sa spracovavaju synchrénne v
realnom Case, tzn. funkcia sa vykona az
vtedy, ak spracovanie dosiahlo prislusné
miesto.

HEIDENHAIN odporuca: Pouzite namies-
to ID2000 prednostne prikazy WRITE TO
PLC, resp. READ FROM PLC a synchronizuj-
te spracovanie s realnym ¢asom pomocou
FN20: WAIT FOR SYNC.

20 C. vstupu

Vstup PLC

30 C. vystupu

Vystup PLC

40 C. potitadla

Pocitadlo PLC

50 C. ¢asovada

Casovaé PLC

60 C. bajtu

Bajt PLC

70 C. slova

Slovo PLC

80 C. dvojitého
slova

Dvojité slovo PLC
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Tabulky a prehlady | Systémové udaje

Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Nezapisovat’, resp. neéitat’ idaje PLC synchrénne v redlnom ¢ase

2001 10-80 Pozri ID 2000  Ako ID2000 NR10 az NR8O, ale nie synch-
rénne v realnom €ase. Funkcia sa vykonava
v predbeznom vypocdte.
HEIDENHAIN odporuca: Pouzite namiesto
ID2001 prednostne prikazy WRITE TO PLC,
resp. READ FROM PLC.

Test bitu

2300 Number Cislo bitu Funkcia kontroluje, Ci je nastaveny bit v Cisle.
Kontrolované €islo sa prenesie ako €., vyhla-
davany bit ako IDX, IDXO0 pritom oznacuje
bit najnizSej hodnoty. Na vyvolanie funkcie
pre velké Cisla sa musi NR odovzdat’ ako
parameter Q.

0 = Bit nie je nastaveny
1 = Bit nastaveny

Nacitanie programovych informacii (systémovy ret'azec)

10010 1 - Cesta do aktivneho hlavného programu alebo
programu paliet.
2 - Cesta programu NC viditelného na zobrazeni
bloku.
3 - Cesta cyklu zvoleného pomocou SEL CYCLE

alebo CYCLE DEF 12 PGM CALL, resp. cesta
aktualne zvoleného cyklu.

10 - Cesta programu NC zvoleného pomocou SEL
PGM ,,...“.

Citat’ udaje kanala (systémovy retazec)
10025 1 - Nazov obrabacieho kanala (klUE)

Nacitanie udajov k tabulkam SQL (systémovy ret’'azec)

10040 1 - Symbolicky nazov tabulky predvolieb.

2 - Symbolicky nazov tabulky nulovych bodov

3 - Symbolicky nazov tabulky vztaznych bodov
paliet.

10 - Symbolicky nazov tabulky nastrojov.

11 - Symbolicky nazov tabulky miest.

12 - Symbolicky nazov tabulky sustruznickych
nastrojov
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Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...

Hodnoty naprogramované vo vyvolani nastroja (systémovy ret'azec)

10060 1 - Nazov nastroja

Nacitanie kinematiky stroja (Systemstring)

10290 10 - Symbolicky nazov pomocou FUNCTIONMODE
MILL, resp. FUNCTION MODE TURN naprog-
ramovanej kinematiky stroja z Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-

dels.
Prepinanie rozsahu posuvov (systémovy ret'azec)
10300 1 - Nazov klu¢a posledného aktivovaného rozsa-
hu posuvu

Nacitat’ aktualny systémovy ¢as (systémovy ret'azec)

10321 1-16 - 1: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
2 a 16: DD.MM.RRRR hh:mm
3: DD.MM.RR hh:mm
4: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
5 a 6: RRRR-MM-DD hh:mm
7: RR-MM-DD hh:mm
8 a 9: DD.MM.RRRR
10: DD.MM.RR
11: RRRR-MM-DD
12: RR-MM-DD
13 a 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Alternativne je mozné pomocou DAT do
SYSSTR(...) uviest systémovy ¢as v sekunda-
ch, ktory sa ma pouzit na formatovanie.

Nacitanie udajov snimacich systémov (TS, TT) (systémovy ret'azec)

10350 50 - Typ snimacieho systému TS zo stipca TYPE
tabulky snimacieho systému (tchprobe.tp).

70 - Typ snimacieho systému stola TT z CfgTT/
type.
73 - Kla¢ovy nazov aktivneho snimacieho systé-

mu stola TT z CfgProbes/activeTT.

Nacitanie a zapisanie dajov snimacich systémov (TS, TT) (systémovy ret'azec)

10350 74 - Sériové Cislo aktivneho snimacieho systému
stola TT z CfgProbes/activeTT.

Nacitanie udajov na spracovanie paliet (systémovy ret'azec)
10510 1 - Nazov palety

2 - Cesta do aktualne zvolenej tabulky paliet.

Identifikator verzie softvéru NC (systémovy ret'azec)

10630 10 - Retazec zodpoveda formatu zobrazeného
identifikatora verzie, teda napr. 340590 09
alebo 817601 05 SP1.

Nacitat’ informaciu pre cyklus nevyvazenia (Systemstring)
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Nazov Cislo skupiny Cislo systé- Index IDX... Opis
skupiny ID... movych
udajov NR...
10855 1 - Cesta do kalibragnej tabulky pre nevyvaze-

nie, ktora patri k aktivnej kinematike

Nacitanie udajov aktualneho nastroja (systémovy ret'azec)

10950 1 - Nazov aktualneho nastroja
2 - Zaznam zo stipca DOC aktivneho nastroja
3 - Regula¢né nastavenie AFC
4 - Kinematika nosi¢a nastroja
5 - Zaznam zo stipca DR2TABLE — nazov

suboru tabulky korekénych hodnét pre 3D-
ToolComp

Porovnanie: funkcie D18

V nasledujucej tabulke najdete funkcie D18 z predchadzajucich
ovladani, ktoré tak neboli aplikované pri TNC 320.

Vo vacsine pripadov je tato funkcia potom nahradena inou.

C. IDX Obsah Nahradna funkcia
ID 10 Programova informacia
1 - Stav mm/palce Q113
2 - Faktor prekrytia pri frézovani vyrezu CfgRead
4 - Cislo aktivneho obrabacieho cyklu ID10¢3
ID 20 Stav stroja
15 Log. os Priradenie medzi logickou a geometrickou
osou
16 - Posuv, prechodové kruhy
17 - Aktualne zvoleny rozsah posuvu SYSTRING 10300
19 - Maximalne otacky vretena pri aktualnou Maximalny prevadzkovy

prevodovom stupni a vretene

stupen: ID 90 €. 2

ID 50 Udaje z tabulky nastrojov

23 C. nastr.

Hodn. PLC

1)

24 C. nastr.

Presadenie stredu dotykového hrotu
v hlavnej osi CAL-OF1

ID 350 NR 53 IDX 1

25 C. nastr. Presadenie stredu dotykového hrotu vo ID 350 NR 53 IDX 2
vedlajSej osi CAL-OF2

26 C. nastr. Uhol vretena pri kalibracii CAL-ANG ID 350 NR 54

27 C. nastr. Typ nastroja pre tabulku miest PTYP 2)

29 C. nastr. Poloha P1 1)

30 C. nastr. Poloha P2 1)

31 C. nastr. Poloha P3 )

33 C. nastr. Stapanie zavitu Pitch ID 50 NR 40

ID 51 Udaje z tabulky miest
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C. IDX Obsah Nahradna funkcia

6 C. miesta Typ nastroja 2)

7 C. miesta P1 2)

8 C. miesta P2 2)

9 C. miesta P3 2)

10 C. miesta P4 2)

11 C. miesta P5 2)

12 C. miesta Rezervacia miesta: 2)
0 =nie, 1 =ano

13 C. miesta Zasobnik s plochami: Miesto nad tym 2)
obsadené: 0 = nie, 1 = ano

14 C. miesta Zasobnik s plochami: Miesto pod tym 2)
obsadené: 0 = nie, 1 = ano

15 C. miesta Zasobnik s plochami: Miesto viavo obsade- 2)
né: 0 = nie, 1 =ano

16 C. miesta Zasobnik s plochami: Miesto vpravo 2)

obsadené: 0 = nie, 1 = ano

ID 56 informacia o subore

1 - Pocet riadkov tabulky nastrojov

2 - Pocet riadkov aktivnej tabulky nulovych
bodov

3 Parametre Q Pocet aktivnych osi, ktoré su naprogramo-

vané v aktivnej tabulke nulovych bodov

4 - Pocet riadkov volne definovatelnej tabulky,
ktora bola otvorena s FN26: TABOPEN

ID 214 Aktualne udaje obrysu

- Rezim prechodu obrysu

- max. chyba linearizacie

- rezim pre M112

rezim kreslenia

- rezim pre M124

OB |W|IN|=
1

- Specifikacia pre obrabanie obrysovych
vyrezov

- filtracny stupeni pre regulacny kruh

- Pomocou cyklu 32, resp. MP1096 naprog- ID 30 €. 48
ramovana tolerancia
ID 240 pozadované polohy v systéme REF
8 - SKUTOCNA poloha v systéme REF
ID 280 informéacie k M128
2 - Posuv naprogramovany funkciou M128 ID280¢. 3

ID 290 Prepinanie kinematiky

1 - Riadok aktivnej tabulky kinematiky

SYSSTRING 10290

2 C. bitu Zistovanie bytov v MP7500

Cfgread
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(@]

IDX Obsah

Nahradna funkcia

Stav monitorovania kolizie stary

Moznost zapnutia a vypnutia
v programe NC

Stav monitorovania kolizie novy

Moznost zapnutia a vypnutia
v programe NC

ID 310 modifikacie geometrického spravania

116 - M116: -1=zap, O=vyp

126 - M126: -1=zap, 0=vyp

ID 350 udaje snimacieho systému

10 - TS: snimaci systém osi ID20¢. 3

11 - TS: Uginny polomer guldgky ID 350 NR 52
12 - TS: Uginna dizka ID 350 NR 51
13 - TS: Polomer kalibracného prstenca

14 1/2 TS: Presadenie hlavnej osi/vedlajSej osi ID 350 NR 53
15 - TS: Smer presadenia stredu voéi polohe 0°  ID 350 NR 54
20 1/2/3 TT: Stredovy bod X/Y/Z ID 350 NR 71
21 - TT: Polomer taniera ID 350 NR 72
22 1/2/3 TT: 1. Snimacia poloha X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT: 2. Snimacia poloha X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. Snimacia poloha X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. Snimacia poloha X/Y/Z Cfgread

ID 370 Nastavenia cyklu snimacieho systému

1 - Bezpelnostna vzdialenost pri cykle 0.0 a ID 990 ¢&. 1

1.0 nevysunuté (analogicky k ID990 NR1)

- MP 6150 Meraci rychloposuv

ID 350 NR 55 IDX 1

- MP 6151 Rychloposuv stroj ako meraci
rychloposuv

ID 350 NR 55 IDX 3

4 - MP 6120 Meraci rychloposuv

ID 350 NR 55 IDX 2

5 - MP 6165 Sledovanie uhla zap/vyp

ID 350 NR 57

ID 501 Tabulka nulovych bodov (systém REF)

Riadok Stipec Hodnota v tabulke nulovych bodov Tabulka vztaznych bodov
ID 502 Tabulka referenénych bodov
Riadok Stipec Nacitat hodnotu z tabulky referenénych
bodov po zohladneni aktivnheho obrabacie-
ho systému
ID 503 Tabul'ka vzt'aznych bodov
Riadok Stipec Nacitat hodnotu priamo z tabulky vztazny-  ID 507
ch bodov
ID 504 Tabul'ka vztaznych bodov
Riadok Stipec Nacitat zakladné nato¢enie z tabulky ID 507 IDX 4-6

vztaznych bodov

ID 505 Tabulka nulovych bodov
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C. IDX Obsah Nahradna funkcia
1 - 0=Nie je zvolend Ziadna tabufka nulovych
bodov

1= Zvolena tabufka nulovych bodov

ID 510 Udaje na obrabanie paliet

7 - Testuj zavesenie upnutia z riadka PAL
ID 530 Aktivny vzt'azny bod
2 Riadok Riadok v aktivnej tabulke predvolieb FN 26/28 Nagitat stipec Locked

s ochranou proti zapisu:
0 =nie, 1 =ano

ID 990 Reakcia pri nabehu

2 10 0 = Spracovanie nie je v prechode na blok
1 = Spracovanie v prechode na blok

ID 992 NR 10/ NR 11

3 Parametre Q Pocet osi, ktoré su naprogramované
v zvolenej tabulke nulovych bodov

ID 1000 Parametre stroja

Cislo MP Index MP Hodnota parametra stroja CfgRead
ID 1010 Parametre stroja definované
Cislo MP Index MP 0 = parametre stroja nie su k dispozicii CfgRead

1 = parametre stroja su k dispozicii

) Funkcia alebo stipec tabulky uz nie su k dispozicii
2) Nagitat bunku tabulky s FN 26/FN 28 alebo SQL
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Tabulky a prehlady | Prehladné tabulky

13.2 Prehladné tabulky

Pridavné funkcie

M Uginok Vplyv na blok - Zagéia- Koniec Strana
tok
MO0 ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT otaganie vretena/VYP. chladiacu m 206
kvapalinu
M1 Volitelné ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/chladia- [ 206
ca kvapalina VYP.
M2 ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/chladiaca kvapa- [ 206

lina VYP./prip. Vymazanie stavového zobrazenia (zavisi od parametrov
stroja)/navrat do bloku 1

M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciCiek u 206
M4 Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych rugiciek u
M5 ZASTAVENIE vretena [
M6 Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ n 206
ZASTAVIT vreteno
M8 Chladiaca kvapalina ZAP. [ 206
M9 Chladiaca kvapalina VYP. m
M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek/Chladiaca kvapalina ZAP. u 206
M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruci€iek/Chladiaca kvapalina zap. [
M30 Rovnaka funkcia ako M2 [ 206
M89 Volna pridavna funkcia alebo u Prirucka
Vyvolanie cyklu, modalne ucinna (zavisi od parametrov stroja) [ cyklov
M91  V polohovacom bloku: suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja u 207
M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu definovanu u 207
vyrobcom stroja, napr. na polohu na vymenu nastroja
M94  Znizit zobrazenie osi ota¢ania na menej ako 360° [ 366
M97  Obrabanie malych obrysovych stupfov ] 210
M98  Uplné obrabanie otvorenych obrysov [ 21
M99  Vyvolanie cyklu po blokoch [ Priru¢ka
cyklov
M101 Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj po uplynuti zivotnosti [ 114
M102 Odmietnut funkciu M101 [
M107 Potladit chybové hlasenie pri sesterskych nastrojoch s pridavkom m 114
M108 Odmietnut funkciu M107 m
M109 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (zvySenie a znize- = 214
nie posuvu) Konstanta)
M110 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (len znizenie [
posuvu)
M111  Odmietnut funkcie M109/M110 m
M116 Posuv pri oto€nych osiach v mm/min. [ 364
M117 Odmietnut funkciu M116 n
M118 Interpoléacia polohy ruéného kolieska pocas vykonavania programu [ 217
M120 Vopred vypoditat obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD) u 215
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M Uginok Vplyv na blok — Zacia- Koniec Strana
tok

M126 Posuvat osi otacania optimalnou drahou L] 365

M127 Odmietnut funkciu M126 |

M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenato¢eny suradnicovy [ 209
systém

M136 Posuv F v milimetroch na ota¢ku vretena (] 213

M137 Odmietnut funkciu M136

M138 Vyber osi nataCania (] 367

M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja (] 219

M143 Vymazat zékladné otoCenie (] 222

M141 Potlacenie monitorovania snimacim systémom (] 221

M148 Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC | 223

M149 Odmietnut funkciu M148 [
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Pouzivatelské funkcie

Pouzivatel'ské funkcie

Kratky popis ] Zakladné vyhotovenie: 3 osi plus riadené vreteno
[ Stvrta NC os plus softvérova os
L] alebo
o Pridavna os pre 4 osi a riadené vreteno
| Pridavna os pre 5 osi a riadené vreteno
Zadavanie programu V nekdédovanom texte HEIDENHAIN a DIN/ISO

Udaje o polohe [ Pozadované polohy priamok a kruhov v pravouhlych suradniciach alebo
v polarnych suradniciach

[ Udaje rozmerov absolutne alebo inkrementéine
[ Zobrazenie a zadanie v mm alebo palcoch

Korekcie nastrojov L] Polomer nastroja v rovine obrabania a diZka nastroja
L] Vopred vypocitat polomerom korigovany obrys az do 99 blokov NC
(M120)
Tabulky nastrojov Viaceré tabulky nastrojov s flubovolnym mnozstvom nastrojov

Konstantna drahova rychlost = Vztiahnuté na drahu stredového bodu nastroja

L] Vztiahnuté na reznu hranu nastroja

Paralelna prevadzka Vyhotovit program NC s grafickou podporou po¢as chodu iného programu NC

Obrabanie na kruhovom stole 1 Programovanie obrysov na rozvinutom valci

(Advanced Function Set 1) 1 Posuv v mm/min
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Pouzivatelské funkcie

Obrysové prvky

Priamka

Skosenie

Kruhova draha

Stred kruhu

Polomer kruhu

Tangencialne pripojena kruhova draha
Zaoblovanie rohov

Nabehnutie a opustenie
obrysu

Po priamke: tangencialne alebo kolmo
Po kruhu

VolI'né programovanie obrysu
FK

Volné programovanie obrysu FK v popisnom dialégu HEIDENHAIN s
grafickou podporou pre obrobky nemerané podia NC

Programové skoky

Podprogramy
Opakovanie Casti programu
Lubovolny program NC ako podprogram

Obrabacie cykly

Vtacie cykly na vftanie, rezanie vnutornych zavitov a bez vyrovnavacej
hlavy

Hrubovanie pravouhlych a kruhovych vyrezov

Vttacie cykly na hibkové vftanie, vystruhovanie, vyvrtavanie a zahibenie
Cykly na frézovanie vnutornych a vonkajSich zavitov

Obrabanie pravouhlych a kruhovych vyrezov nacisto

Cykly na riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

Cykly na frézovanie priamych a kruhovych drazok

Bodovy raster na kruhu a &iarach

Obrysovy vyrez rovnobezne s obrysom

Obrys

Okrem toho sa mézu cykly vyrobcu, Specialne vyrobcom stroja vytvore-
né cykly obrabania, integrovat

Prepocet suradnic

Posunut, tocit, zrkadlit
Faktor mierky (Specificky podla osi)
Otacanie roviny obrabania (Advanced Function Set 1)
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Pouzivatelské funkcie

Parametre Q L] Matematické funkcie =, +, —, *, /, sin q, cos a, vypo¢et odmocniny
Programovanie s premennymi - Logické vazby (=, #, <, >)
[ Vypocet v zatvorke

[ tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, absolutna hodnota
Cisla, konstanta 1, negacia, orezanie miest za desatinnou Ciarkou alebo
pred desatinnou Ciarkou

[ Funkcie pre vypocet kruhu
] Parametre retazca

Programovacie pomécky (] Vreckova kalkulacka
L] Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe
(] Uplny zoznam v$etkych nevybavenych chybovych hlaseni
L] Kontextova pomoc pri chybovych hlaseniach
[ Graficka podpora pri programovani cyklov
[ Bloky komentara v NC programe

Teach-In [ Skutoéné polohy sa prevezmu priamo do programu NC
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Pouzivatelské funkcie

Testovacia grafika (] Graficka simulacia priebehu obrabania aj po€as chodu iného
Druhy zobrazenia programu NC
(] Pbdorys/zobrazenie v 3 rovinach/3D zobrazenie/suradnicova grafika 3D

[ ZvacSenie vyrezu

Programovacia grafika [ V prevadzkovom rezime Programovanie sa vlozené bloky NC budu
vykreslovat paralelne (2D ¢iarova grafika) aj po€as spracovania iného
programu NC

Grafika obrabania (] Grafické zobrazenie prebiehajuceho programu NC v pbdoryse/zobraze-
Druhy zobrazenia nie v 3 rovinach/3D zobrazenie
Cas obrabania (] Vypocet ¢asu obrabania v prevadzkovom rezime Test programu
L] Zobrazenie aktualnej doby obrabania v prevadzkovych rezimoch Chod
programu
Opatovny nabeh na obrys L] Prechod na fubovolny blok NC v programe NC a nabeh do vypoditane;j

pozadovanej polohy na pokracovanie obrabania
L] Prerusit program NC, 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

[ Ruc¢na alebo automaticka kompenzacia Sikmej polohy obrobku
(] Rucné a automatické vlozenie vztazného bodu

[ Automatické premeranie obrobkov

L] Cykly na automatické premeranie nastroja
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13.3 Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a

iTNC 530

Porovnanie: pocéitacovy softvér

Funkcia TNC 320 iTNC 530

ConfigDesign na konfigurovanie paramet- Dostupné Nedostupné

rov stroja

TNCanalyzer na analyzu a vyhodnocovanie  Dostupné Nedostupné

servisnych suborov

Porovnanie: Pouzivatel'ské funkcie

Funkcia TNC 320 iTNC 530

Zadavanie programu

® smarT.NC - X

= Editor ASCII m X, priame editovanie X, editovanie po
konverzii

Udaje o polohe

= Vlozenie poslednej polohy nastroja ako pdl (prazdny m X (chybové hlasenie X

blok CC)

= Bloky drazok (SPL)

pri nejednoznacnom
prevzati polu)

X, s moznostou €. 9

Korektura nastroja

® trojdimenzionalna korekcia polomeru nastroja

X, s moznostou €. 9

Tabulka nastrojov

= Flexibilna sprava typov nastrojov

®  Filtrované zobrazenie volitelnych nastrojov
= Triediaca funkcia

= Nazvy stipcov

® Pohlad na formular

X

X

X

Niektoré s _
Prepinanie tlacidlom

Niektoré s -

Prepinanie

Rozdelenie softvérovym tlacidlom
obrazovky

B Vymena tabulky nastrojov medzi TNC 320 aiTNC 530 = X Nemozné

Tabulka snimacieho systému na spravu réznych snimaci- X

ch systémov 3D

Vypocet reznych parametrov: automaticky vypocet = Jednoduchy Na zaklade ulozenych

otacok vretena a posuvu

vypoctovy modul
reznych parametrov
bez ulozenej tabulky
Vypoctovy modul
reznych parametrov
s uloZzenymi
technologickymi
tabulkami

technologickych tabuliek
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Funkcia TNC 320 iTNC 530
Definovanie Fubovolnych tabuliek = Volne definovatelné ® Volne definovatelné
tabulky (subory .TAB) tabulky (subory .TAB)
= Citanie a zapis = Citanie a zapis
pomocou funkcii FN pomocou funkcii FN
® Definovanie
konfiguracnymi
udajmi

= Nazvy tabuliek a
stipcov musia zaginat
pismenom a nesmu
obsahovat ziadne
vypoctové znaky.

= Citanie a zapis

funkcii SQL

Posuv v smere osi nastroja
. Ruény rezim (menu 3D-ROT) B X m X, funkcia FCL2
= Interpolované ru¢né koliesko = X = X, moznost €. 44
Zadanie posuvu:
= FU (posuv na otacku mm/1) " — m X
® FZ (posuv na zub) — =X
= FT (Cas v sekundach na drahu) " — m X
B FMAXT (pri aktivnom potenciometri rychloposuvu: ¢as - m X

v sekundach na drahu)
VolI'né programovanie obrysu FK
= Prevod programu FK na nekédovany text " — = X
= Bloky FK v kombinacii s M89 " — = X
Programové skoky:
= Max. pocet Cisel navesti ® 65535 = 1000
= Podprogramy m X m X

= Hibka vnorenia pri podprogramoch = 20 "6
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Funkcia TNC 320 iTNC 530
Programovanie parametrov Q:
= D15: PRINT " - = X
= D25: PRESET - = X
= D29: PLCLIST B X " -
® D31: RANGE SELECT " - B X
® D32: PLC PRESET - = X
= D37: EXPORT = X " -
®  Zapis pomocou D16 do suboru protokolu m X " —
®  Zobrazenie obsahu parametrov v pridavnom zobrazeni = X -
stavu
® Funkcie SQL na Citanie a zapis tabuliek X " -
Graficka podpora
® Programovacia grafika 2D m X m X
® Funkcia REDRAW (PREKRESLIT) - B X
® Zobrazenie rastra na pozadi m X -
® Testovacia grafika (p6dorys, zobrazenie v 3 rovinach, B X X
3D zobrazenie)
®  Suradnice pri Ciare rezu, 3 roviny " - = X
B Zohladnit makro vymeny nastroja ® X (na rozdiel B X
od skutoéného
spracovania)
Tabul'ka vzt'aznych bodov
® Rucna uprava riadka 0 tabulky vztaznych bodov m X -
Sprava paliet
= Podpora suborov paliet " — = X
m  QObrabanie orientované na nastroje " - B X
® Sprava vztaznych bodov pre palety v tabulke " — m X
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Funkcia TNC 320 iTNC 530
Programovacie pomocky:
® Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe = X " -
= Vreckova kalkulacka m X (vedecky) m X (Standardne)
= Transformacia blokov NC na komentare m X " —
= Cleniace bloky v NC programe = X = X

® Nahlad ¢lenenia v teste programu " — B X

HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018

437




Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Funkcia TNC 320 iTNC 530
Dynamické monitorovanie kolizie DCM:

= Kontrola kolizie v automatickej prevadzke m— = X, moznost €. 40
®  Monitorovanie kolizie v ruénom rezime " — ® X, moznost €. 40
m  Grafické zobrazenie definovaného kolizneho telesa " — ®m X, moznost €. 40
m Kontrola kolizie v teste programu - X, moznost €. 40
= Kontrola upinacich prostriedkov - X, moznost €. 40
B Sprava nosi¢a nastrojov m X ® X, moznost €. 40
Podpora CAM:

= Preberanie obrysov z dat Step a Iges X, moznost €. 42 -

B Preberanie pol6h obrabania z dat Step a Iges ® X, moznost €. 42 " —

®  Online filter pre subory CAM - X

= Flexibilny filter = X " -

Funkcie MOD:

= Parametre pouZivatefa ® Konfiguracné udaje = Struktara &isel

®  Subory pomocnika OEM so servisnymi funkciami " = X

= Kontrola datového nosica - m X

® Nahrat servisné baliky - B X

®  UrCit osi na prevzatie skutonej polohy - m X

m Konfiguracia pocitadla m X " —
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Funkcia TNC 320 iTNC 530
Specialne funkcie:
® Vytvorenie spatného programu m— = X
®  Adaptivna regulacia posuvu AFC " - = X, moznost €. 45
®  Definovanie pocitadla pomocou funkcie FUNCTION m X " —

COUNT
= Definovanie doby zotrvania pomocou funkcie = X "

FUNCTION FEED

Velkoformatové navrhové funkcie:

B Globalne nastavenia programu GS - ® X, moznost €. 44
B RozSirena funkcia M128: FUNCTION TCPM - B X
Zobrazenia stavu:
= Dynamické zobrazenie obsahov parametrov Q, m X " —
moznost definovania okruhu Cisel
®  Grafické zobrazenie zostavajuceho ¢asu chodu " - B X
Individualne nastavenia farieb pouzivatelského rozhrania  — X
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Porovnanie: Pridavné funkcie

M Uginok TNC 320 iTNC 530

MO0  ZASTAVIT beh programu/ZASTAVIT otaganie vretena/VYP. X X
chladiacu kvapalinu

MO01 Volitelné ZASTAVENIE chodu programu X X

M02 ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vrete- X X

na/chladiaca kvapalina VYP./prip. Vymazanie stavového
zobrazenia (zavisi od parametrov stroja)/navrat do bloku 1

MO03 Vreteno ZAP. v smere hodinovych rugiciek X X
MO04 Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruciCiek
MO05 ZASTAVENIE vretena

MO06 Vymena nastroja/ZASTAVENIE vykonavania programu X X
(funkcia zavisla od stroja)/ZASTAVENIE vretena

MO8 Chladiaca kvapalina ZAP. X X

M09 Chladiaca kvapalina VYP.

M13 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ru€iCiek /chladiaca kvapali- X X

M14 na ZAP.
Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruciciek/chladiaca
kvapalina zap.

M30 Rovnaka funkcia ako M02 X X

M89 Volna pridavna funkcia alebo X X
vyvolanie cyklu, modalne u€inna (funkcia zavisla od stroja)

M90 Konstantna drahova rychlost na rohoch (na TNC 320 nie je - X
potrebna)

M91 V polohovacom bloku: suradnice sa vztahuju na nulovy bod X X
stroja

M92 V polohovacom bloku: Suradnice sa vztahuju na polohu X X
definovanu vyrobcom stroja, napr. na polohu na vymenu
nastroja

M94 Znizit zobrazenie osi ota€ania na menej ako 360° X X

M97 Obrabanie malych obrysovych stupfov X X

M98 UpIné obrabanie otvorenych obrysov X X

M99 Vyvolanie cyklu po blokoch X X

M101  Automaticka vymena nastroja za sestersky nastroj po uplynuti X X
Zivotnosti

M102  Odmietnut funkciu M101

M103  Znizit posuv pri zanoreni na faktor F (percentualna hodnota) X X

M104 Znovu aktivovat posledny zadany vztazny bod — (odporuca sa: X

cyklus 247)

M105 Vykonat obrabanie s druhym faktorom k, - X

M106  Vykonat obrabanie s prvym faktorom k,

M107  Potladit chybové hlasenie pri sesterskych nastrojoch s pridav- X X

M108 kom Odmietnut funkciu M107
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

M Ug&inok TNC 320 iTNC 530

M109 Kons&tantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (zvySe- X X
nie a zniZenie posuvu)

M110  KonS$tantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (len
zniZzenie posuvu)

M111  Odmietnut funkcie M109/M110

M112  Vkladanie prechodov obrysov medzi fubovolnymi prechodmi — (odporuca sa: X
obrysov cyklus 32)
M113  Odmietnut funkciu M112
M114  Automaticka korekcia geometrie stroja pri praci s osami — odporuca sa: X, moznost €. 8
natacania M128, TCPM)
M115  Odmietnut funkciu M114
M116  Posuv pri oto€nych stoloch v mm/min X, moznost €. 8 X, moznost €. 8
M117  Odmietnut funkciu M116
M118 Interpolacia polohy ruéného kolieska po€as vykonavania X X
programu
M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK X X
AHEAD)
M124  Filter obrysov — (dostupnost’ X

pomocou parametra
pouzivatela)

M126 Posuvat osi otaCania optimalnou drahou X X

M127  Odmietnut funkciu M126

M128 Zachovat polohu hrotu nastroja pri polohovani osi nato¢enia - X, moznost €. 9
(TCPM)

M129  Odmietnut funkciu M128

M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenatoceny X X

suradnicovy systém

M134  Presné zastavenie na netangencialnych prechodoch pri - X
polohovani pomocou kruhovych osi
M135  Odmietnut funkciu M134

M136 Posuv F v milimetroch na otacku vretena X X
M137  Odmietnut funkciu M136

M138 Vyber osi natacania X X
M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja X X
M141  Potlacenie monitorovania snimacim systémom X X
M142 Vymazat modalne programové informacie - X
M143 Vymazat z4kladné otoCenie X X
M148  Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop X X
M149 ggmietnut’ funkciu M148

M150 Potlagenie hlaseni koncového vypinaca: — (dostupnost X

pomocou FN 17)

M197  Zaoblit rohy X -
M200 Funkcie na rezanie laserom - X

-M204
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Porovnanie: cykly

cyklus TNC 320 iTNC 530
1 HLBOK. VRT. (odporuca sa: cyklus 200, 203, 205) -
2 VRTANIE ZAVITOV (odportca sa: cyklus 206, 207, 208) -
3 FREZ. DRAZ. (odporuca sa: cyklus 253) -
4 FREZ. VYREZU (odporuca sa: cyklus 251)

5 KRUH. VYREZ (odporuca sa: cyklus 252)

6 HRUBOVANIE (SL I, odporuca sa: SL Il, cyklus 22)

7 POSUN. NUL. BODU

8 ZRKADLENIE

9 CAS ZOTRV.

10 OTACANIE

11 ROZM: FAKT.

12 VOL. PROG.

13 ORIENTACIA

14 OBRYS

15 PREDVRTANIE (SL I, odporuca sa: SL Il, cyklus 21)
16 FREZ. OBRYSU (SL I, odporti¢a sa: SL II, cyklus 24)
17 VRT. VNUT ZAV. GS (odporuca sa: cyklus 207, 209)
18 REZANIE ZAVITU

19 ROVINA OBRABANIA

20 DATA OBRYSU

21 PREDVRTANIE

22 HRUBOVANIE

23 HL. OBR. NA CISTO

24 STR. OBR. NA CISTO

25 OBRYS

26 FAKT. ZAC. BOD OSI X X

27 POVRCH VALCA X, moznost #8 X, moznost #8
28 POVRCH VALCA X, moznost #8 X, moznost #8
29 VYSTUPOK PLASTA VAL. X, moznost #8 X, moznost #8
30 SPRACOVAT UDAJE CAM - X

32 TOLERANCIA X

39 PL. VALCA OBRYS , moznost #8 X, moznost #8
200 VRTANIE X

201 VYSUSTRUZ.

202 VYVRTAVANIE

203 UNIV. VRTANIE

204 SPATNE ZAHLBOVANIE

x

XX |X|X|X|X]|X]|X

, moznost #8 , moznost #8

NXIXPIXPX|IXIX[X|X[X|X|X[X|X|X[|X[|X|X|[X|X|X|X|X|X|X

XX |X|X|X|X|X]|X

XX | X|X|X|X[X

X | X | XX
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

cyklus TNC 320 iTNC 530
205 UNIV. HLBK. VRTANIE
206 REZ. VNUT. ZAV.

207 VRT. VNUT ZAV. GS
208 FREZ. OTV.

209 REZ. V. Z. S PR. TR.
210 KYVAVA DRAZKA (odporuca sa: cyklus 253) -
211 OBLA DRAZ. (odporuca sa: cyklus 254) -
212 OBR. CIS. VYR. (odporuca sa: cyklus 251) -
213 OBR. CAPU NA CIS. (odporuca sa: cyklus 256) -
214 KR. VYR. OBR. NA CIS (odporuca sa: cyklus 252) -
215 KR. R. OBR. NA CIST. (odporuca sa: cyklus 257)
220 VZOR KRUHU

221 VZOR. LINIE

225 GRAVIROVAT

230 RIADK. (odporuca sa: cyklus 233)

231 REG. PLOCHA

232 CEL. FREZ.

233 PLANFRAESEN

240 CENTROVAT

241 JEDNOBRITOVE VRTANIE

247 ZADAT VZTAZNY BOD

251 PRAVOUHL. VYREZ

252 KRUH. VYREZ

253 FREZ. DRAZ.

254 OBLA DRAZ.

256 PRAVOUHLY VYCNELOK

257 KRUHOVY VYCNELOK

258 MNOHOSTR. VYCNELOK

262 FREZOVANIE ZAVITU

263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB.

264 VRT. FREZ. ZAV.

265 VRT. FREZ. ZAV. HEL.

267 VONKAJSI ZAVIT FR.

270 CHAR. OBRYSU na nastavenie reakcii cyklu 25
275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA

276 PRIEBEH OBRYSU 3D

290 INTERPOLACNE TOCENIE

x

X | X | X |X|X

X | X | X

XIX|IXPX|X|IX|X|X[X|X|X|X|X|X|[X]|X

XX |X[X|X|X|X]|X]|X

XIX|IX[IX|X XXX |IX|X|X|IX[|X|X[X]|X|X|X]|X]|X

X IX XXX |X]|X]|X|X

, moznost #96
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Porovnanie: Cykly snimacieho systému
v prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické
rucné koliesko

Cyklus TNC 320 iTNC 530

Tabulka snimacieho systému na spravu snimacich systémov 3D X -

Kalibracia uginnej dizky X X

Kalibracia u¢inného polomeru X X

Zistovanie zakladného nato¢enia pomocou priamky X X

Nastavenie vztazného bodu na lubovolnej osi X X

VloZenie rohu ako vztazného bodu X X

Vlozenie stredu kruhu ako vztazného bodu X X

VloZenie stredovej osi ako vztazného bodu X X

Ur&enie zakladného nato¢enia pomocou dvoch vitani/kruhovych ¢apov X X

Nastavenie vztazného bodu pomocou &tyroch vitani/kruhovych Eapov X X

Nastavenie stredu kruhu pomocou troch vitani/kruhovych ¢apov X X

Stanovenie a kompenzovanie Sikmej polohy plochy X -

Podpora mechanickych systémov ruénym prevzatim aktualnej polohy Softvérovym Pevne naprogra-
alebo pevne movanym tlacid-
naprogramova-  lom

nym tlacidlom

Zapis nameranych hodnét do tabulky vztaZznych bodov X X

Zapis nameranych hodnét do tabulky nulovych bodov X X

444 HEIDENHAIN | TNC 320 | Pouzivatelska priru¢ka programovania DIN/ISO | 10/2018



Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Porovnanie: cykly snimacieho systému na
automaticku kontrolu obrobku

Cyklus TNC 320 iTNC 530
0 REF. ROVINA X X

1 REF. BOD POLARNY X

2 TS KALIBROVAT -

3 MERAT X

4 MERAT 3D X

9 TS KAL. DLZKA

30 KALIBRACIA TT

31 DLZKA NASTROJA
32 POLOMER NASTROJA
33 MER. NASTROJA

400 ZAKL NATOC.

401 CER. 2 OTVORY
402 CER. 2 CAPY

403 CER NAD. 0OSOU OT.
404 NAST. ZAKL. NATOC.
405 CERVENA CEZ OS C
408 REF. B. STR. DR.

409 REF. B. STR. VYST.
410 REF. B. VNUT. OBDL.
411 REF. B. VONK. OBDL.
412 REF. B. VNUT. KRUH
413 REF. B. VONK. KRUH
414 REF. B. VONK. ROH
415 REF. B. VNUT. ROH
416 REF. B. ST. ROZ. KR.

417 REF. BOD OSI TS

418 REF. B. 4 OTVOROV
419 REF. BOD. JEDN. OSI
420 MERANIE UHLA

421 MERANIE OTVORU
422 MERANIE VONK. KRUH
423 MERANIE VNUT. KRUH
424 MERANIE VONK. OBDL.
425 MERANIE VNUT. OBDL.
426 MERANIE VONK. REB.
427 MER. SURADNIC

N XXX X|IXPX|X XX |XPIX|X|X XXX IX|X|X[X|X|X[X|X|IX[X|X|X|X|X|X|X]|X|X

NXIXPIXPX|IXIX[X|IXIX|X|IX|IX[X|XIX|X|IXIX|X|X|X|X|X[X|X|IX]|X|X|X]|X
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Cyklus TNC 320 iTNC 530

430 MER. ROZST. KRUZ. X X

431 MER. ROVINY X X

440 MERAT ROZD. OSI - X

441 RYCHLA KONTROLA X X

450 ULOZIT KINEMATIKU - X, moznost #48

451 MERANIE KINEMATIKY
452 KOMPENZACIA PREDVOLBY
453 MRIEZKA KINEMAT.

460 KALIBRACIA TS NA GULI
461 KALIBRACIA TS DLZKY

462 KALIBRACIA TS V PRSTENCI
463 KALIBRACIA TS NA CAPE
480 KALIBRACIA TT

481 DLZKA NASTROJA

482 POLOMER NASTROJA

483 MER. NASTROJA

484 KALIBROVAT IRTT

600 GLOB. PRAC. PRIESTOR

601 LOK. PRAC. PRIESTOR
1410 HRANA SNIMANIA

1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV
1420 UROVEN SNIMANIA

X, moznost #48
X, moznost #48

XXX |X|[X | X[ X]|X|X

XIX|IX|X|IX|IX[X|X[|X|X|X|[X]|X|X
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Porovnanie: rozdiely pri programovani

Funkcia

Sprava suborov:

B Zadanie nazvu

® Podpora kombinacii tlacidiel
® Sprava oblibenych poloziek

= Konfiguracia nahladu stipcov

TNC 320

® Otvori prekryvacie okno Zvolit’
subor

= Nedostupné
= Nedostupné

= Nedostupné

iTNC 530

= Synchronizuje kurzor

= Dostupné
= Dostupné

= Dostupné

Vyber nastroja z tabulky

Vyber pomocou menu Split-Screen
(rozdelenie obrazovky)

Vyber pomocou prekryvacieho
okna

Programovanie $pecialnych funkcii
tlacidlom SPEC FCT

Lista softvérovych tlacidiel sa po
stlaCeni tlacidla otvori ako podme-
nu. Zatvorenie podmenu: Opako-
vaneé stlacenie tlacidla SPEC FCT,
ovladanie znovu zobrazi poslednu
aktivnu listu

Lista softvérovych tlacidiel sa po

stlageni tlacidla pripoji ako posled-

na lista. Zatvorenie menu: Opako-
vané stlacenie tlacidla SPEC FCT,

ovladanie znovu zobrazi poslednu

aktivnu listu

Programovanie prisunuti a odsunuti
tlaCidlom APPR DEP

Lista softvérovych tlacidiel sa po
stlaCeni tlacidla otvori ako podme-
nu. Zatvorenie podmenu: Opako-
vané stlacenie tlacidla APPR DEP,
ovladanie znovu zobrazi poslednu
aktivnu listu

Lista softvérovych tlacidiel sa po

stlaceni tlacidla pripoji ako posled-

na lista. Zatvorenie menu: Opako-
vané stlacenie tlacidla APPR DEP,

ovladanie znovu zobrazi poslednu

aktivnu listu

StlaCenie pevne naprogramovaného
tlacidla KONIEC pri aktivnom menu
CYCLE DEF a TOUCH PROBE

Ukondi editaciu a vyvola spravu
suborov

Zatvori prislusnu ponuku

Vyvolanie spravy suborov pri aktiv-
nych menu CYCLE DEF a TOUCH
PROBE

Ukondi editaciu a vyvola spravu
suborov. Po zatvoreni spravy
suborov zostane prisludna lista
softvérovych tlacidiel aktivna

Chybové hlasenieTlacidlo bez
funkcie

Vyvolanie spravy suborov pri
aktivnych ponukach CYCL CALL,
SPEC FCT, PGM CALL a APPR DEP

Ukond&i editaciu a vyvola spravu
suborov. Po zatvoreni spravy
suborov zostane prislusna lista
softvérovych tlacidiel aktivna

Ukondi editaciu a vyvola spravu
suborov. Po zatvoreni spravy
suborov sa zvoli zakladna lista
softvérovych tlacidiel
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Tabul'ky a prehlady | Porovnanie funkcii medzi TNC 320 a iTNC 530

Funkcia TNC 320 iTNC 530

Tabul'ka nulovych bodov

® Triediaca funkcia podla hodnétv ~ ® Dostupné = Nedostupné
ramci osi

® Zrusit tabulku = Dostupné = Nedostupné

B Prepinanie zobrazenia Zoznam/
formular

= Vlozenie jedného riadka

= Prevzatie skuto¢nych hodndt
polohy v jednej osi do tabulky
nulovych bodov tladidlom

® Prevzatie skutocnych hodnot
polohy vo vSetkych aktivnych
osiach do tabulky nulovych
bodov tla¢idlom

= Prevzatie poslednej polohy
nameranej snimacim systémom
tlagidlom

VolI'né programovanie obrysu FK:

= Programovanie paralelnych osi

= Automaticka korekcia relativnych
vztahov

= Urcit rovinu obrabania pri
programovani

B Prepinanie pomocou tlacidla
Rozdelenie obrazovky

= Povolené vSade, po otazke
mozné precislovanie Vlozi sa

prazdny riadok, ru¢né vyplnenie

0
= Nedostupné

= Nedostupné

= Nedostupné

= Neutralne so suradnicami X/Y,
prepinanie funkciou FUNCTION
PARAXMODE

=V podprogramoch obrysov
nebudu relativne vztahy
korigované automaticky

= BLOK BLK-Form

m  Softvérové tlacidlo
rovina XY ZX YZ pri odliSnej
rovine obrabania

Prepinanie prepinacim
softvérovym tlaidlom

Povolené len na konci tabulky.
Riadok s hqdnotou 0 sa vlozi do
vSetkych stlpcov

= Dostupné

= Dostupné

= Dostupné

® V zavislosti od stroja s
dostupnymi paralelnymi osami

®  Automaticka korekcia vSetkych
relativnych vztahov

= BLOK BLK-Form

Programovanie parametrov Q:

® Vzorce parametrov Q s SGN

Q12 =SGN Q50

B priQ50=0platiQ12=0
E pri Q50 > 0 plati Q12 = 1
= pri Q50 < 0 plati Q12 -1

Q12 = SGN Q50
= pri Q50 >= 0 plati Q12 =1
" pri Q50 <0 plati Q12 -1
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Funkcia

TNC 320

iTNC 530

Manipulacia pri chybovych hlase-
niach:

B Pomocnik pri chybovych
hlaseniach

B Zmena prevadzkového rezimu
pri aktivnej ponuke Pomocnik

= Vyber prevadzkového rezimu
v pozadi pri aktivnej ponuke
Pomocnik

= |dentické chybové hlasenia
= Potvrdenie chybovych hlaseni

B Pristup k funkciam protokolu

®  Ukladanie servisnych suborov

® Vyvolanie tla¢idlom ERR

B Ponuka Pomocnik sa pri zmene
prevadzkovej ponuky zatvori

® Ponuka Pomocnik sa pri
prepnuti tlacidlom F12 zatvori

B Zhromazduju sa v zozname

m Kazdé chybové hlasenie (aj
ked sa zobrazi viackrat) sa
musi potvrdit, funkcia VYMAZAT
VSETKY dostupna

B Prevadzkovy dennik a vykonné
funkcie filtrovania (chyba,
stlacenia tlacidiel) dostupné

® Dostupné. Pri pade systému sa
nevytvori ziaden servisny subor

® Vyvolanie tlaCidlom HELP

B Zmena prevadzkoveého rezimu
nie je povolena (tlacidlo bez
funkcie)

B Ponuka Pomocnik zostane pri
prepnuti tlacidlom F12 otvorena

B Zobrazia salenraz

= Len jednorazové potvrdenie
chybového hlasenia

= Dostupny uplny prevadzkovy
dennik bez funkcii filtrovania

® Dostupné. Pri pade systému
sa automaticky vytvori servisny
subor

Funkcia vyhladania:

B Zoznam poslednych
vyhladavanych vyrazov

m  Zobrazenie prvkov aktivneho
bloku

®  Zobrazenie zoznamu vSetkych
dostupnych NC blokov

= Nedostupné

= Nedostupné

= Nedostupné

= Dostupné

= Dostupné

= Dostupné

Spustenie vyhladavacej funkcie
v ozna¢enom stave pomocou tlagi-
diel so Sipkami nahor/nadol

Funguje do max. 50000 blokov NC,
nastavitelné datumom konfiguracie

Bez obmedzeni z hladiska dizky
programu

Programovacia grafika:
m Zobrazenie mriezky v mierke

®  Editovanie podprogramov
obrysov v cykloch SLII pomocou
AUTO DRAW ON

® Presuvanie okna pribliZzenia

= Dostupné

® Pri chybovych hlaseniach sa
kurzor nachadza v hlavhom
programe na bloku NC CYCL
CALL

® Nedostupna funkcia opakovania

= Nedostupné

B Pri chybovych hlaseniach sa
kurzor nachadza nabloku NC,
ktory zapri€inil chybu, v
podprograme obrysu

® Dostupna funkcia opakovania
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Funkcia TNC 320 iTNC 530
Programovanie vedlajsSich osi:
® Syntax FUNCTION PARAXCOMP: = Dostupné = Nedostupné
definovanie reakcii zobrazenia a
pojazdovych pohybov
®m Syntax FUNCTION PARAXMODE: = Dostupné = Nedostupné

definovanie priradenia
paralelnych osi uréenych na
presunutie

Programovanie vyrobnych cyklov
B Pristup k idajom z tabulky

® Pristup k parametrom stroja

= Vytvaranie interaktivnych cyklov
pomocou CYCLE QUERY, napr.
cyklov snimacieho systému
v ruénej prevadzke

B Pomocou prikazov SQL a
funkcii FN 17/FN 18 alebo
TABREADTABWRITE

= Pomocou funkcie CFGREAD
® Dostupné

Porovnanie: rozdiely v teste programu, funkénosti

® Pomocou funkcii FN 17/FN 18
alebo TABREADTABWRITE

B Pomocou funkcii FN 18
= Nedostupné

Funkcia

TNC 320

iTNC 530

Vstup do programu s tla€idlom
GOTO

Funkcia je mozna, iba ak este
gebolo stlac“:ené’softvérové tlacidlo
START JEDN. ZA.

Funkcia je mozna aj po
START JEDN. ZA.

Vypocet ¢asu obrabania

Cas obrabania sa spogita pri
kazdom opakovani simulacie
po stlaceni softvérového tlacidla
START

Pocitanie ¢asu sa pri kazdom
opakovani simulacie po stlaceni
softvérového tlagidla START zacéne
od0

Po blokoch

450

V pripade cyklov bodovych rastrov
a CYCL CALL PAT ovladanie zasta-
vi pri kazdom bode

Cykly bodovych rastrov a CYCL
CALL PAT ovladanie spracuva ako
jeden blok NC
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Porovnanie: rozdiely v teste programu, ovladani

Funkcia

TNC 320

iTNC 530

Funkcia priblizenia (Zoom)

Kazda rovina rezu sa dé vybrat
samostatnym softvérovym tlacid-
lom

Rovina rezu sa da vybrat tromi
prepinacimi softvérovymi tlacidlami

Pridavné funkcie M $pecifické pre
stroj

Spdsobia chybové hlasenia, ked
nie su integrované do PLC

Budu pri teste programu ignorova-
né

Zobrazenie/editacia tabulky nastro-
jov

Funkcia dostupna po stladeni
softvéroveho tlacidla

Funkcia nie je dostupna

Zobrazenie nastroja

® tyrkysova: dizka nastroja
= gervena: rezna dizka a nastroj
je v zabere

= modra: rezna dizka a nastroj je
v zabere

H -
® gervena: nastroj v zabere
B zelend: nastroj nie je v zabere

Moznosti nahladu 3D zobrazenia

Dostupné

Funkcia nie je dostupna

Nastavitelna kvalita modelu

Dostupné
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Porovnanie: rozdiely v programovacom mieste

Funkcia

TNC 320

iTNC 530

Demo verzia

Nie je mozny vyber programov NC

s viac ako 100 blokmi NC, vygene-

ruje sa chybové hlasenie.

Je mozny vyber programov NC,
zobrazi sa max. 100 blokov NC,
dalSie bloky NC budu v zobrazeni
odrezané

Demo verzia

Ak sa pri vnoreni pomocou %
dosiahne viac ako 100 blokov NC,

nezobrazi testovacia grafika ziadne

zobrazenie, chybové hlasenie sa
nevygeneruje.

Je mozZnd simulacia vnorenych
programov NC.

Demo verzia

Maximalne 10 prvkov je mozné
preniest z CAD-Viewer do progra-
mu NC.

Maximalne 31 riadkov je mozné
preniest z konvertora DXF do
programu NC.

Kopirovanie programov NC

Je mozné kopirovanie pomocou
aplikacie Windows Explorer do a z
adresara TNC:\.

Kopirovanie sa musi vykonat
pomocou TNCremo alebo spravcu
suborov programovacieho miesta.

Prepnutie vodorovnej listy softvéro-
vych tlacidiel

Po kliknuti na pas sa aktivuje lista
vpravo alebo lista vlavo

Kliknutie na lubovolny pas ho
aktivuje
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13.4 Prehlad funkcii DIN/ISO TNC 320

Funkcie M

MO0 ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/Chladiaca kvapalina VYP.

MO1 Voliteflné ZASTAVENIE chodu programu

MO02 ZASTAVENIE chodu programu/ZASTAVENIE vretena/Chladiaca kvapalina VYP./prip.
Vymazanie stavového zobrazenia (zavisi od parametrov stroja)/navrat do bloku 1

MO03 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruci€iek

MO04 Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych ruciCiek

MO05 ZASTAVENIE vretena

MO06 Vymena nastroja/ZASTAVIT beh programu (zavisi od parametrov stroja)/ZASTAVIT vreteno

MO8 Chladiaca kvapalina ZAP.

M09 Chladiaca kvapalina VYP.

M13 Vreteno ZAP. v smere hodinovych ruciciek/Chladiaca kvapalina ZAP.

M14 Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych rucic¢iek/Chladiaca kvapalina zap.

M30 Rovnaka funkcia ako M02

M89 Volna pridavna funkcia alebo vyvolanie cyklu, modalne G¢inna (zavisi od parametrov stroja)

M99 Vyvolanie cyklu po blokoch

M91 V polohovacom bloku: suradnice sa vztahuju na nulovy bod stroja

M92 V polohovacom bloku: suradnice sa vztahuju na polohu definovanu vyrobcom stroja, napr. na
polohu na vymenu nastroja

M94 ZniZit zobrazenie osi otd€ania na menej ako 360°

M97 Obrabanie malych obrysovych stupriov

M98 Uplné obrabanie otvorenych obrysov

M109 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (zvySenie a znizenie posuvu)

M110 Konstantna drahova rychlost na reznej hrane nastroja (len znizenie posuvu)

M111 Odmietnut funkcie M109/M110

M116 Posuv pri osiach uhla v mm/min

M117 Odmietnut funkciu M116

M118 Interpolacia polohy ruéného kolieska po¢as vykonavania programu

M120 Vopred vypocitat obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD)

M126 Posuvat osi otaCania optimalnou drahou

M127 Odmietnut funkciu M126

M128 Zachovat polohu hrotu nastroja pri polohovani osi nato¢enia (TCPM)

M129 Odmietnut funkciu M128

M130 V polohovacom bloku: Body sa vztahuju na nenatoCeny suradnicovy systém

M140 Odsun od obrysu v smere osi nastroja

M141 Potlacenie monitorovania snimacim systémom

M143 Vymazat zakladné otoCenie

M148 Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC

M149 Odmietnut funkciu M148
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Funkcie G

Pohyby nastroja

GO00 Priamka v rychlopos. kartez.
GO1 Priamka kartez. s posuvom
G02 Kruh kartez., smer hod. ruc.
GO03 Kruh kartez., proti hod. ru¢.
GO05 Kruh kartez.

G06 Kruh kartez., tang. napoj.
GOo7* Priamka kartez., paral. osi
G10 Priamka v rychlopos. polar.
G11 Priamka polarna s posuvom
G12 Kruh polarny, smer hod. ruc.
G13 Kruh polarny, proti hod. ruc.
G15 Kruh polarny

G16 Kruh polarny, tang. Napojenie

Nabeh na, resp. opustenie skosenia/zaoblenia/obrysu

G24* Skosenie s dizkou skosenia R

G25* Zaobl. hrotu s polomerom R R

G26* Tangencialny nabeh na obrys s polomerom R
G27* Tangencialny odsun od obrysu s polomerom R

Definicia nastroja

G99* Definicia nastroja pomocou &isla nastroja T, dizky L a polomeru R

Korekcia polomeru nastroja

G40 Draha stredu nastroja bez korekcie polomeru nastroja
G41 Korek. polomeru vl. od drahy

G42 Korek. polomeru vpr. od drahy

G43 Korek. radiusu: Predizit’ drahu pre G07

G44 Korek. radiusu: Skratit’ drahu pre GO7

Definicia polovyrobku pre grafiku

G30 Definicia polotovaru: MIN bod (G17/G18/G19)
G31 Definicia polotovaru: MAX box (G90/G91)

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

G200 VRTANIE

G201 VYSUSTRUZ.

G202 VYVRTAVANIE

G203 UNIV. VRTANIE

G204 SPATNE ZAHLBOVANIE

G205 UNIV. HLBK. VRTANIE

G206 REZ. VNUT. ZAV. s vyrovnavacim sklu¢ovadlom
G207 VRT. VNUT ZAV. GS bez vyrovnavacieho sklu¢ovadla
G208 FREZ. OTV.

G209 REZ. V. Z. S PR. TR.

G240 CENTROVAT

G241 JEDNOBRITOVE VRTANIE
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Funkcie G

Cykly na vyrobu otvorov a zavitov

G262 FREZOVANIE ZAVITU
G263 FREZ. ZAV. SO ZAHLB.
G264 VRT. FREZ. ZAV.

G265 VRT. FREZ. ZAV. HEL.
G267 VONKAJSI ZAVIT FR.
Cykly na frézovanie vyrezov, vyénelkov a drazok
G233 PLANFRAESEN

G251 PRAVOUHL. VYREZ

G252 KRUH. VYREZ

G253 FREZ. DRAZ.

G254 OBLA DRAZ.

G256 PRAVOUHLY VYCNELOK
G257 KRUHOVY VYCNELOK
G258 MNOHOSTR. VYCNELOK
Cykly na vyrobu rastrov bodov

G220 VZOR KRUHU

G221 VZOR. LINIE

Cykly SL

G37 OBRYS

G120 DATA OBRYSU pre G121 az G124
G121 PREDVRTANIE

G122 HRUBOVANIE

G123 HL. OBR. NA CISTO

G124 STR. OBR. NA CISTO
G125 OBRYS pre otvoreny obrys
G270 CHAR. OBRYSU

G127 POVRCH VALCA

G128 POVRCH VALCA

G129 VYSTUPOK PLASTA VAL.
G139 PL. VALCA OBRYS

G275 NEVIR. OBRYS. DRAZKA
G276 PRIEBEH OBRYSU 3D
Prepoéty suradnic

G53 POSUN. NUL. BODU z tabuliek nulovych bodov
G54 POSUN. NUL. BODU v programe
G28 ZRKADLENIE

G73 OTACANIE

G72 ROZM: FAKT.

G80 ROVINA OBRABANIA
G247 ZADAT VZTAZNY BOD
Cykly na plosné frézovanie (riadkovanie)
G230 RIADK.

G231 REG. PLOCHA

*) Blokovo aktivna funkcia
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Funkcie G

Cykly snimacieho systému na zaznamenanie naklonenej plochy
G400 ZAKL NATOC.

G401 CER. 2 OTVORY

G402 CER. 2 CAPY

G403 CER NAD. OSOU OT.
G404 NAST. ZAKL. NATOC.
G405 CERVENA CEZ OS C
Snimacie cykly na nastavenie vzt'azného bodu
G408 REF. B. STR. DR.

G409 REF. B. STR. VYST.

G410 REF. B. VNUT. OBDL.
G411 REF. B. VONK. OBDL.
G412 REF. B. VNUT. KRUH
G413 REF. B. VONK. KRUH
G414 REF. B. VONK. ROH
G415 REF. B. VNUT. ROH
G416 REF. B. ST. ROZ. KR.
G417 REF. BOD OSI TS

G418 REF. B. 4 OTVOROV
G419 REF. BOD. JEDN. OSI
Snimacie cykly na premeranie obrobkov
G55 REF. ROVINA

G420 MERANIE UHLA

G421 MERANIE OTVORU

G422 MERANIE VONK. KRUH
G423 MERANIE VNUT. KRUH
G424 MERANIE VONK. OBDL.
G425 MERANIE VNUT. OBDL.
G426 MERANIE VONK. REB.
G427 MER. SURADNIC

G430 MER. ROZST. KRUZ.
G431 MER. ROVINY

Snimacie cykly na premeranie nastrojov
G480 KALIBRACIA TT

G481 DLZKA NASTROJA

G482 POLOMER NASTROJA
G483 MER. NASTROJA

G434 KALIBROVAT IRTT
Specialne cykly

G04* CAS ZOTRV.

G36 ORIENTACIA

G39* VOL. PROG.

G62 TOLERANCIA
Definovanie roviny obrabania

G17 Os vretena Z - rovina XY
G18 Os vretena Y - rovina ZX
G19 Os vretena X - rovina YZ
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Funkcie G

Rozmerové udaje

G90 Ab. rozmer

G9I1 Rozm. prir.

Merna jednotka

G70 Merna jednotka palec (na zaciatku programu)
G71 Merna jednotka mm (na zaciatku programu)

Iné funkcie G

G29 Prevziat’ aktualnu polohu (napr. stredovy bod kruhu ako Pol)
G38 Zastavenie progr.

G51* Pripravit’ menic nastroja (pri centralnej paméti nastrojov)
G79* Vyvolanie cyklu

Gog* Vlozit’ znak skoku

*) Blokovo aktivna funkcia

Adresy

% Zaciatok programu
% Vyvolanie programu

Cislo nulového bodu s G53

Otocny pohyb okolo osi X
Otocny pohyb okolo osi Y
Otocny pohyb okolo osi Z

Definicie parametrov Q

Korekcia opotrebenia dizky s T
Korekcia opotrebenia polomerus T

Tolerancia s M112 a M124

Posuv

Cas zotrvania s G04

Faktor zmeny mierky s G72
Faktor redukcie F s M103

Funkcie G

Uhol polarnych suradnic
Uhol nato¢enia s G73
Medzny uhol s M112

Suradnica X stredu kruhu/polu

byl

TII|OIMMMTM M OO O0Om>|H*

Suradnica Y stredu kruhu/po6lu

Suradnica Z stredu kruhu/pdlu

Vlozenie Cisla navestia pomocou G98
SI’<ok na navestie
Dlzka nastroja s G99

Funkcie M
Cislo bloku

Parametre cyklu v obrabacich cykloch
Hodnota alebo parameter Q v definicii parametrov Q

OQ|oTV|Z|ZE|Frrr | X[«

Q parameter
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>
o
2
o
)
<

Polomer polarnych suradnic
Polomer kruhu s G02/G03/G05
Polomer zaoblenia s G25/G26/G27
Polomer nastroja s G99

Otacky vretena
Orientacia vretena s G36

Definicia nastroja pomocou G99
Vyvolanie nastroja
nasledujuci nastroj s G51

Os paralelna s osou X
Os paralelna s osou Y
Os paralelna s osou Z

Os X
OsY
OsZ

Koniec bloku

N<X|ls<c|d-4d|won|TXTDOD

*

Obrysové cykly

Struktira programu pri obrabani viacerymi nastrojmi

Zoznam obrysovych podprogramov G37 PO1 ...
Definovat’ udaje obrysu G120 Q1 ...

Definovat/vyvolat’ vrtak G121 Q10 ...
Obrysovy cyklus: predvitanie
vyvolanie cyklu

Definovat/vyvolat’ hrubovaciu frézu G122 Q10 ...
Obrysovy cyklus: vyhrubovanie
Vyvolanie cyklu

Definovat/vyvolat’ dokon¢ovaciu frézu G123 Q11 ...
Obrysovy cyklus: obrabanie dna nadisto
Vyvolanie cyklu

Definovat/vyvolat’ dokoncovaciu frézu G124 Q11 ...
Obrysovy cyklus: obrabanie strany nacisto
Vyvolanie cyklu

Koniec hlavného programu, navrat spat Mo02
Obrysové podprogramy G98 ...
G98 LO

Korekcia polomeru obrysovych podprogramov
Obrys Poradie programovania obrysovych prvkov Korekcia polomeru
Vnutorny (vyrez) v smere hodinovych ruciciek (CW) G42 (RR)

proti smeru hodinovych ruciciek (CCW) G41 (RL)
Vonkajsi (ostrov- v smere hodinovych ruciciek (CW) G41 (RL)
cek) proti smeru hodinovych ruciciek (CCW) G42 (RR)
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Prepocty suradnic

Prepocet suradnic Aktivovat’ Zrusit’
Posunutie nulového bodu G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z20
Zrkadlenie G28 X G28
Otacanie G73 H+45 G73 H+0
Faktor mierky G72F 0,8 G72 F1
Rovina obrabania G80 A+10 B+10 C+15 G80
Rovina obrabania PLANE ... PLANE RESET
Definicie parametrov Q

D Funkcia

00 Q parameter: Priradenie

01 Q parameter: Scitanie

02 Q parameter: Odcitanie

03 Q parameter: Nasobenie

04 Q parameter: Delenie

05 Q parameter: Druha odmoc.

06 Q parameter: Sinus

07 Q parameter: Kosinus

08 Q param.: Odmoc. zo sG€. 2. moc. ¢ = V(a2+b2)

09 Q parameter: Ak sa rovna, skok na ¢islo navestia

10 Q parameter: Ak sa nerovna, skok na Cislo navestia

1" Q parameter: Ak je vdcsi, skok na Gislo navestia

12 Q parameter: Ak je mensi, skok na Cislo navestia

13 Q parameter: Uhol s ARCTAN (uhol z ¢ sin a a c cos a)

14 Q parameter: Chybové hlasenie

15 Q parameter: Externy vystup

16 Q parameter: Zapisat’ subor

18 Q parameter: Citanie sys. dat

19 Q parameter: Odosl. hodn. do PLC
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