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Zaklady
O této prirucce

O této prirucce
Dale najdete seznam symbolu, které se v této pfirucce pouzivaji

=

b4

-

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

Tento symbol vam ukazuje, Ze pfi pouZiti popsané
funkce dochazi k nasledujicim rizikm:

B Riziko pro obrobek
Rizika pro upinky
Rizika pro nastroj
Rizika pro stroj

Rizika pro obsluhu

Tento symbol oznaduje potencialné nebezpecnou
situaci, ktera mize mit za nasledek lehké zranéni,
pokud se ji nevyhnete.

Tento symbol vam ukazuje, ze popsané funkce musi
vyrobce vaseho stroje pfizplsobit. Popsané funkce
proto mohou pusobit u jednotlivych stroji rozdilné.

Tento symbol vdm ukazuje, Ze podrobny popis
funkce najdete v jiné pfirucce pro uzivatele.

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

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

Typ TNC, software a funkce

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

Typ TNC Verze NC-softwaru
TNC 620 734980-02
TNC 620 E 734981-02

TNC 620 Programovaci pracovisté

Pismeno E znadi exportni verzi TNC. Pro exportni verzi TNC plati
nasledujici omezeni:

® Simultanni linearni pohyby az do 4 os

Vyrobce stroje pfizpUsobuje vyuZitelny rozsah vykond TNC danému
stroji pomaoci strojnich parametrd. Proto jsou v této pfirucce
popsany i funkce, které v kazdém systému TNC nemusi byt k
dispozici.

Funkce TNC, které nejsou k dispozici u vSech strojl, jsou napfiklad:
® Proméfovani nastroji sondou TT

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

Mnozi vyrobci st’rojﬂ i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro TNC. U&ast na téchto kurzech Ize doporudit, abyste se
mohli co nejlépe seznamit s funkcemi TNC.

H Priru¢ka pro programovani cyklt:
VSechny funkce cyklt (cykly dotykové sondy a
obrabéci cykly) jsou popsany v uzivatelské pfirucce
k programovani cykl. Pokud tuto Pfiruc¢ku pro
uzivatele potfebujete, obratte se pfip. na firmu
HEIDENHAIN. Ob;j. ¢€.: ID 679295-xx
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Zaklady

Typ TNC, software a funkce

Volitelny software

TNC 620 obsahuje rizné volitelné programy, které mohou byt aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se
muZze aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Hardware Options (Volitelny hardware)

Volitelny software 1 (Cislo opce #08)
Obrabéni na oto€ném stole [

1. Dodate¢na osa pro 4 osy a vieteno
2. Dodate€né osa pro 5 osy a vieteno

Programovani obrysu na rozvinutém plasti valce
Posuv v mm/min

Transformace (prepocty)

v . | |
souradnic

Naklopeni roviny obrabéni

Interpolace [

Volitelny software 2 (Cislo opce #09)
3D-obrabéni [
|

Kruh ve 3 osach pfi naklonéné roviné obrabéni (prostorovy kruh)

Obzvlasté plynulé vedeni pohybu
3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru¢niho kole¢ka béhem
chodu programu; poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM =
Tool Center Point Management — Sprava stfedového bodu nastroje)

UdrZovani nastroje kolmo k obrysu
Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje

Interpolace =

Pfimkova v 5 osach (pro export nutné povoleni)

Volitelny software Touch probe function (€islo opce #17)

Cykly dotykové sondy [
| |
|
|
| |

HEIDENHAIN DNC (Cislo opce #18)

Kompenzace Sikmé polohy obrobku v ru€¢nim reZimu
Kompenzace Sikmé polohy nastroje v automatickém rezimu
Nastaveni vztazného bodu v ruénim rezimu

Nastaveni vztazného bodu v automatickém rezimu
Automatické proméreni obrobku

Automatické méreni nastrojl

Komunikace s externimi poCitaCovymi aplikacemi pfes komponenty
COM

Volitelny software Advanced programming features (Pokrogilé programovani €islo opce #19)

Volné programovani obryst [
FK

Programovani v popisném dialogu HEIDENHAIN s grafickou podporou
pro obrobky nekétované podle NC-standardu
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Typ TNC, software a funkce

Volitelny software Advanced programming features (Pokrogilé programovani €islo opce #19)

Obrabéci cykly = Vrtani, vystruzovani, vyvrtavani, zahlubovani, stfedéni (cykly 201 —
205, 208, 240, 241)

[ Frézovani vnitfnich a vnéjSich zavitd (cykly 262 — 265, 267)

[ Dokonéeni pravouhlych a kruhovych kapes a ¢epu (cykly 212 — 215,
251 —257)

= Radkovani rovinnych a kosouhlych ploch (cykly 230 — 232)
[ PFimé a kruhovité drazky (cykly 210, 211, 253, 254)
[ Rastr bodd na kruznici a v pfimkach (cykly 220, 221)

[ Usek obrysu, obrysovéa kapsa — také rovnob&zné s obrysem (cykly 20
—25)
= Cykly vyrobce (specialni cykly vytvofené vyrobcem stroje) mohou byt
integrované
Volitelny software Advanced grafic features (Cislo opce #20)
Grafika pfri testovani a [ Pohled shora (padorys)
obrabéni =  Zobrazeni ve 3 rovinach
| 3D-zobrazeni

Volitelny software 3 (Cislo opce #21)

Korekce nastroje [ M120: Vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 blok( dopfedu (LOOK
AHEAD)

3D-obrabéni [ M118: Prolozeni polohovani s ruénim koleCkem béhem provadéni
programu

Volitelny software Pallet management (Cislo opce #22)
[ Sprava palet
Display step (Cislo opce #23)
Jemnost rozliseni zadavani [ Linearni osy az do 0,01 ym

a krok zobrazeni = Uhlové osy a2 do 0,000 01°

Volitelny software pridavnych jazyku dialogu (€islo opce #41)

Dodatec¢né jazyky dialogt [ Slovinsky
= Norsky
[ Slovensky
[ LotySsky
[ Korejsky
[ Estonsky
[ Turecky

= Rumunsky

Litevsky
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Volitelny software Pfevodnik DXF (Cislo opce #42)

Extrahovani obrysovych = Podporovany format DXF: AC1009 (AutoCAD R12)
programu a obrabécich
pozic z dat DXF Extrahovani
obrysovych useku z
programi s popisnym u Graficka volba usekt obrysu z program( s popisnym dialogem
dialogem

[ Pro obrysy a rastr bod
[ PohodIna definice vztazného bodu

Volitelny software KinematicsOpt (Cislo opce #48)

Cykly dotykové sondy pro [ Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku
automatické zkouseni a

optimalizaci kinematiky . o ,
stroje [ Optimalizovat aktivni kinematiku

n Zkontrolovat aktivni kinematiku

Volitelny software Cross Talk Compensation CTC(Cislo opce #141)

Kompenzace osovych vazeb = Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osoveého zrychleni

= Kompenzace TCPs

Volitelny software Position Adaptive Control PAC(Cislo opce #142)

Prizpasobeni regulacnich [ PFizplsobeni regulacnich parametr(l v zavislosti na poloze os v
parametrt pracovnim prostoru

[ Pfizplsobeni regulacnich parametrl v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy
Volitelny software Load Adaptive Control LAC(Cislo opce #143)
Dynamické pfizplUsobeni | Automatické zjisténi hmotnosti obrobku a tfecich sil

regulacnich parametra [ Bé&hem obrabéni pribézné pfizplsobovani parametrl adaptivniho

prfedbézného fizeni aktualni hmotnosti obrobku

Volitelny software Active Chatter Control ACC (Aktivni fizeni drn€eni) (Cislo opce #145)

Automaticka funkce k odstranéni drnéeni béhem obrabéni
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Typ TNC, software a funkce

Stav vyvoje (funkce Upgrade - Aktualizace)

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

k dispozici.

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

Aktualizagni funkce jsou v pfiru¢ce oznacené s FCL n, pfiemz n je
poradové Cislo vyvojové verze.
Pomoci zakoupeného hesla mlzete funkce FCL zapnout natrvalo.

K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém TNC odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v pramyslovém prostfedi.

Pravni upozornéni

Tento produkt pouziva Open Source Software. DalSi informace
naleznete v fidicim systému pod

» Provozni rezim zadat / editovat
» MOD-funkce
> Softtlacitko UPOZORNENI OHLEDNE LICENCE

TNC 620 | Uzivatelska pfiru¢ka programovani v DIN/ISO | 8/2013
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce

Nové funkce

Nové funkce 73498x-02

Soubory DXF se mohou nyni otvirat pfimo v TNC, aby se z nich
extrahovaly obrysy a rastry bodt (Programovani: Pfebirani dat ze
soubort DXF nebo textového popisu obrysu, Stranka 203).

Aktivni smér osy nastroje se miize nyni nastavovat v ru¢nim
provozu a béhem prolozeni polohovani ruénim koleckem

jako virtualni osa nastroje (ProloZené polohovani ruénim
koleCkem béhem provadéni programu: M118 (volitelny software
Miscellaneous functions — Ostatni funkce), Stranka 314).

Zapisovani a ¢teni z tabulek je nyni mozné pouze s volné
definovanymi tabulkami (Volné definovatelné tabulky,
Stranka 331).

Novy cyklus dotykové sondy 484 pro kalibrovani bezkabelovych
dotykovych sond TT 449 (viz Pfirucka uzivatele cykl().

Jsou podporovana nova ruéni kole¢ka HR 520 a HR 550 FS
(Pojizdéni elektronickymi ru¢nimi kolecky, Stranka 386).

Novy obrabéci cyklus 225 Ryti (viz Pfiruc¢ka pro uzivatele
programovani cykl().

Novy volitelny software Aktivni potlaceni drnéeni ACC (Aktivni
potlaeni drnéeni ACC (volitelny software), Stranka 325).

Novy ruéni snimaci cyklus "Stfedni osa jako vztazny bod" (Stfedni
osa jako vztazny bod , Stranka 429).

Nové funkce pro zaobleni rohl (Zaobleni rohd: M197,
Stranka 320).

Externi pfistup k TNC Ize nyni zablokovat pomoci funkce MOD
(Externi pfistup).
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Typ TNC, software a funkce

Zmeénéné funkce 73498x-02

V tabulce nastroji byl zvySen maximalni po€et znakil v polickach
NAZEV a DOC ze 16 na 32 (Zadani nastrojovych dat do tabulky,
Stranka 152).

Nastrojova tabulka byla rozSifena o sloupce ACC (Zadani
nastrojovych dat do tabulky, Stranka 152).

Bylo vylepSeno ovladani a chovani pfi polohovani v ru¢nich
snimacich cyklech (Pouziti 3D-dotykové sondy (volitelny software
Touch probe function — Funkce dotykové sondy), Stranka 410).

V cyklech je nyni mozné prevzit funkci PREDEF také predvolené
hodnoty do parametru cyklu (viz Pfirucka pro uzivatele
programovani cykld).

U cykl KinematicsOpt se nyni pouziva novy optimalizaéni
algoritmus (viz Pfirucka pro uzivatele programovani cykld).

U cyklu 257 Frézovani kruhového Cepu je nyni k dispozici parametr,
kterym muzete urcit najizdéci pozici na ¢epu (viz PFirucka pro
uzivatele programovani cykld).

U cyklu 256 Pravouhly &ep je nyni k dispozici parametr, kterym
muZzete urcit najizdéci pozici na €epu (viz Pfirucka pro uzivatele
programovani cykld).

Ruénim snimacim cyklem "Zakladni nato¢eni" se muze nyni
vyrovnat Sikma poloha obrobku také natoenim stolu (Vyrovnani
Sikmé polohy obrobku otoenim stolu, Stranka 423).

TNC 620 | Uzivatelska pfiru¢ka programovani v DIN/ISO | 8/2013
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Zaklady
Typ TNC, software a funkce
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Prvni kroky s TNC 620
1.1 Prehled

1.1 Prehled

Tato kapitola by méla pomoci za¢ate¢nikim k rychlému seznameni

kaZzdému tématu najdete v pfislusnych popisech, na které je vzdy
odvolavka.

V této kapitole se probiraji tato témata:

B Zapnuti stroje

Programovani prvniho dilce

Grafické testovani prvniho dilce

Nastaveni nastrojl

Sefizeni obrobku

Zpracovani prvniho programu

1.2 Zapnuti stroje

Potvrzeni preruseni proudu a najeti referenénich bodt

Rué&ni provoz rnﬂmwn

Zapnuti a najeti na referencni body jsou funkce
zavislé na stroji. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke E

H +50.000
& st
-10.000
+0.0008
+0.0008

T

0w N < B3
=

e
!

» Zapnéte napajeci napéti pro TNC a stroj: TNC spusti operaéni

systém. Tento proces muze trvat nékolik minut. Poté ukaze TNC . ]

P ’ . v w ’ & e

v zahlavi obrazovky dialog o pferuseni proudu Slis Mss ol BN

8% XLCNml P1 =il @

» Stisknéte klavesu CE: TNC preklada program PLC 0% YNm1 18:05

M ‘ s ‘ F 5;:55 vna{l;;l(n TL.@ r\?asl?:-ni"
@ » Zapnéte Fidici napéti: TNC prekontroluje funkci
obvodu nouzového vypnuti a pfejde do rezimu

Prejeti referen¢niho bodu

@ » Pfejeti referenénich bodt v uréeném poradi:
pro kazdou osu stisknéte externi tlacditko
START. Mate-li na vaSem stroji délkové a uhlové
odmérfovani, odpada prejizdéni referencnich bodl

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

Podrobné informace k tomuto tématu
®  Najeti na referencni body: viz "Zapnuti", Stranka 382
®m  Provozni rezimy: viz "Programovani”, Stranka 69
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Programovani prvniho dilce

1.3 Programovani prvniho dilce

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete pfipravovat vyluéné v provoznim rezimu
Programovani:

» Stisknéte tlagitko typu provozniho reZzimu: TNC
prejde do provozniho rezimu Programovani

Podrobné informace k tomuto tématu
B Provozni rezimy: viz "Programovani”, Stranka 69

vagwEw s

Funkce pro vedeni dialogu Klavesa

Preskoceni dialogové otazky

Potvrzeni zadani a aktivace dalSi otazky o
dialogu
ENT

T

Pfedasné ukonceni dialogu E
Pferuseni dialogu, odmitnuti zadani
Ol

Softtlagitka na obrazovce, s nimiz volite funkci
v zavislosti na aktivnhim provoznim stavu
Podrobné informace k tomuto tématu

B Pfiprava a zména programu: viz "Editovani programu",
Stranka 93

m Pfehled klaves: viz "Ovladaci prvky TNC", Stranka 2

TNC 620 | Uzivatelska pfiru¢ka programovani v DIN/ISO | 8/2013

1.3

47



Prvni kroky s TNC 620

1.3

Otevieni nového programu / Sprava souboru

Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie
spravu souboru. Sprava soubord TNC je
vytvofena podrobné jako sprava souboru na PC
s prizkumnikem Windows. Se spravou soubor(
spravujete data na pevném disku TNC.

PGM >
MGT

Programovani prvniho dilce

Zvolte smérovymi klavesami sloZku, v niz si
pfejete otevfit novy soubor

Zadejte libovolny nazev souboru s pfiponou .I:
TNC pak otevie automaticky program a zepta se
na mérove jednotky nového programu

Zvolte mérné jednotky: stisknéte softklavesu MM

Ruéni prouoz

Programovani

PAT.H
e
> s
N soupory | KONEC
[ | Reh] B2 &5

nebo INCH (PALEC): TNC spusti automaticky
definici polotovaru (viz "Definovani neobrobeného

polotovaru", Stranka 49)

TNC vytvori automaticky prvni a posledni blok programu. Tyto
bloky jizZ nem(zete dodate¢né zménit.

Podrobné informace k tomuto tématu
B Sprava souborl: viz "Prace se spravou soubor(", Stranka 101
B Vytvofeni nového programu: viz "Vytvorfeni a zadani programd”,

Stranka 89
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Programovani prvniho dilce 1.3

Definovani neobrobeného polotovaru

Po otevieni nového programu spusti TNC okamZité dialog k zadani
definice polotovaru. Jako polotovar definujete vZdy hranol zadanim
bod{ MIN a MAX, vztazenych ke zvolenému vztaznému bodu.

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

» Osa vietena Z - Rovina XY: Zadejte aktivni osu vietena. G17 je
nastaveno jako pfedvolba, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Minimum X: Zadejte
nejmensi soufadnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému
bodu, napf. 0, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Y: Zadejte
nejmensi soufadnici Y polotovaru, vztaZzenou ke vztaZznému
bodu, napf. 0, klavesou ENT potvrdte

> Definice neobrobeného polotovaru: Minimum Z: Zadejte
nejmensi soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztazZnému
bodu, napf. -40, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Maximum X: Zadejte
nejvétsi souradnici X polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napf. 100, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Y: Zadejte
nejvétsi souradnici Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napf. 100, klavesou ENT potvrdte

» Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Z: Zadejte
nejvétsi soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napt. 0, klavesou ENT potvrdte. TNC dialog ukongi

Priklad NC-bloki

%NEU G71 *

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

Podrobné informace k tomuto tématu
m Definice neobrobeného polotovaru: Stranka 90
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Prvni kroky s TNC 620
1.3 Programovani prvniho dilce

Struktura programu

Obrabéci programy by mély byt pokud mozno s podobnou
strukturou. To zvySuje pfehlednost, urychluje programovani a
omezuje zdroje chyb.

Doporuéena struktura programu u jednoduchych, konvenénich
obrabéni obrysu

1 Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjet nastrojem

Pfedpolohovat do obrabéci roviny do blizkosti bodu startu obrysu

Pfedpolohovani nad obrobkem do osy nastroje nebo hned do
hloubky, dle potfeby zapnout vieteno / pfivod chladici kapaliny

Najeti na obrys

Obrabéni obrysu

Opusténi obrysu

Odjeti nastrojem, ukonéeni programu

A WN

o N O O

Podrobné informace k tomuto tématu
B Programovani obrysu: viz "Pohyby nastroje", Stranka 176

Doporuéena struktura programu u jednoduchych programt s
cykly

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy

Odjeti nastroje

Definovani obrabéciho cyklu

Najeti obrabéci pozice

Vyvolani cyklu, zapnuti vietena / chladici kapaliny

Odjeti nastrojem, ukonéeni programu

oo b~ WON -

Podrobné informace k tomuto tématu
B Programovani cykll: Viz PFiruCka uzivatele cykli

Struktura programu k programovani
obrysu

%BSPCONT G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *

N20 G31 X... Y... Z... *

N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *

N50 X... Y... *

N60 GO1 Z+10 F3000 M13 *

N70 X... Y... RL F500 *

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

Struktura programu k programovani
cyklt

%BSBCYC G71 *

N10 G30 G71 X... Y... Z... *
N20 G31 X... Y... Z... *
N30 T5 G17 S5000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 G200... *

N60 X... Y... *

N70 G79 M13 *

N80 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 BSBCYC G71 *
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Programovani jednoduchého obrysu

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

TOOL
CALL

<@ @

B <

>

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

K otevfeni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GO

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte

95

Programovani prvniho dilce 1.3
Y 10
EE
N
\ ~N
20
9

oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Potvrdte klavesou
ENT

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

Pridavna funkce M? Potvrdte stiskem klavesy
END: TNC uloZi zadany pojezdovy blok

K otevfeni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlaitko GO

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

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

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

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

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

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

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

Pridavna funkce M? Zapnout vieteno a chladici
kapalinu, napf. M13, potvrdit klavesou END: TNC
uloZi zadany pojezdovy blok
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Prvni kroky s TNC 620
1.3 Programovani prvniho dilce

» 26 zadat k najezdu na obrys: Radius zaobleni
definovani najezdového oblouku

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

» Najeti na bod obrysu =: Zadejte souradnici X 95 a
klavesou END zadani ulozte

SR

o
B
M
v

Definovani zkoseni v bodu obrysu 3: Zadejte Sifku
zkoseni 10 mm, uloZte ji klavesou END

Najeti na bod obrysu 4: Zadejte soufadnici Y 5 a
klavesou END zadani ulozZte

o
v

(]
X
m
v

Definovani zkoseni v bodu obrysu 4: Zadejte Sifku
zkoseni 20 mm, uloZte ji klavesou END

» Najeti na bod obrysu 1: Zadejte soufadnici X 5 a
klavesou END zadani uloZte

27 zadat k odjezdu z obrysu: Radius zaobleni
definovani odjezdového oblouku

» 0 zadat k odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje
stisknéte oranZovou osovou klavesu Z a zadejte
hodnotu najizdéné pozice, napf. 250. Potvrdte
kladvesou ENT

[oJJ(olIESIF

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

» PRIDAVNA FUNKCE M? ZADEJTE M2 k ukon&eni
programu a potvrdte klavesou END: TNC ulozi
zadany pojezdovy blok

Podrobné informace k tomuto tématu

® Kompletni priklad s NC-bloky: viz "Pfiklad: Pfimkova draha a
zkoseni kartézsky", Stranka 193

® Vytvofeni nového programu: viz "Vytvorfeni a zadani programa",
Stranka 89

®  Najeti na obrysy/opusténi obrysu: viz " Najeti a opusténi
obrysu", Stranka 180

® Programovani obrysu: viz "Pfehled drahovych funkci",
Stranka 184

m Korekce radiusu nastroje: viz "Korekce radiusu nastroje”,
Stranka 172

® Pfidavné funkce M: viz "Pfidavné funkce pro kontrolu chodu
programu, vieteno a chladici kapalinu ", Stranka 303
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Vytvoreni programu cyklu

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

pfiprauvili.

TOOL
CALL

- |l < B

CYcL
DEF

Urtanis

2avity

208

)

@ x 9

>

Vyvolani nastroje: Zadejte data nastroje. Potvrdte
kazdé zadani klavesou ENT, NEZAPOMENTE NA
OSU NASTROJE.

K otevfeni bloku programu pro pohyb po pfimce
stisknéte klavesu L.

Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti
zadavani pro G-funkce

K pojezdu rychloposuvem zvolte softtlacitko GO

Odjeti nastrojem: K odjeti v ose nastroje stisknéte

Programovani prvniho dilce 1.3
vi
100
90 © &
10 & D
b @
' 10 20 80 90100

oranzovou osovou klavesu Z a zadejte hodnotu
najizdéné pozice, napf. 250. Potvrdte klavesou
ENT

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

Pridavna funkce M? Potvrdte stiskem klavesy
END: TNC uloZi zadany pojezdovy blok

Vyvolani nabidky cyklu
Zobrazeni vrtacich cykld

Volba standardniho vrtaciho cyklu 200: TNC spusti
dialog k definici cyklu. Zadavejte parametry, na
které se TNC dotazuje, krok za krokem, kazdé
zadani potvrdte klavesou ENT. TNC zobrazuje

v pravé obrazovce dodate¢né grafiku, v niz je
znézornén pfisludny parametr cyklu.

ZADEJTE 0 k najezdu na prvni vrtaci pozici:
Zadeijte souradnice vrtaci pozice, zapnéte chladici
kapalinu a vreteno, vyvolejte cyklus pomoci M99

ZADEJTE 0 k najezdu na dalSi vrtaci pozici:
Zadejte souradnice dané vrtaci pozice, vyvolejte
cyklus pomoci M99

ZADEJTE 0 k odjeti nastrojem: K odjeti v ose
nastroje stisknéte oranzovou osovou klavesu Z
a zadejte hodnotu najizdéné pozice, napf. 250.
Potvrdte klavesou ENT

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

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

Programovani

komplexné s Q@ parametry

Ingo -5+
IN70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex
INgo Go1 v+a5+

INgo G25 RS+
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n Prvni kroky s TNC 620

1.3 Programovani prvniho dilce
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® Vytvofeni nového programu: viz "Vytvorfeni a zadani programd”,
Stranka 89
® Programovani cykll: Viz Pfirucka uzivatele cykld

(3,
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Prvni dil otestujte s grafikou (volitelny software Advanced grafic 1.4
features — pokrogilé grafické funkce)

1.4 Prvni dil otestujte s grafikou (volitelny
software Advanced grafic features —
pokrocilé grafické funkce)

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete testovat vyluéné v provoznim rezimu Testovani
programu:

» Stisknéte tlagitko typu provozniho reZzimu: TNC
prejde do druhu provozu Testovani programu

Test programu
3883_1.1

nnnnnn

Inao T5 517 S500 F-

INso Goo Gao Ggo

INEO X-30 v+30 Max
o

Podrobné informace k tomuto tématu
® Druhy provozu TNC: viz "Provozni rezimy", Stranka 69
B Testovani programu: viz "Testovani programu", Stranka 459

Inssgss z+so n:
INg99g9ssg 38031 671 *

= = =]

Zvolte tabulku nastroji pro Testovani programu

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

nastrojl.
» Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevfe spravu
MGT soubor(l.
S% » Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP. TNC zobrazi
o nabidku softtlacitek k vybéru zobrazovaného typu
souborll
Zopr. use > Stisknéte softklavesu UKAZAT VSE: TNC zobrazi
v pravém okné vSechny ulozené soubory

» Svétly prouzek pfesurite vlevo na slozky
» Pfesunout svétly prouzek na adresar TNC:\
Svétly prouzek presunte vpravo na soubory

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

S080
v

» Stisknéte klavesu END: Opusténi spravy souboru

Podrobné informace k tomuto tématu

®  Sprava nastroju: viz "Zadani nastrojovych dat do tabulky",
Stranka 152

® Testovani program(: viz "Testovani programu", Stranka 459
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Prvni kroky s TNC 620

1.4 Prvni dil otestujte s grafikou (volitelny software Advanced grafic
features — pokrogilé grafické funkce)

Volba programu, ktery chcete testovat

» Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevfe spravu
MGT soubord.
s » Stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY:
TNC otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi
soubory

» Smeérovymi klavesami zvolte program, ktery si
prejete testovat a tlaCitkem ENT ho pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu
® Volba programu: viz "Prace se spravou soubord", Stranka 101

Volba rozdéleni obrazovky a nahledu

- » Stisknéte tlacitko k vybéru rozdéleni obrazovky:

) TNC ukéze v lidté softtlagitek vSechny pouzitelné
alternativy.

GRAFIKA > Stisknéte softklavesu PROGRAM + GRAFIKA:

PROGRAMY TNC zobrazi v levé poloviné obrazovky program a

v pravé poloviné obrazovky polotovar.

» Softtlaitkem zvolte poZzadovany nahled

» Zobrazeni pohledu shora (ptidorysu
Cl p (p rysu)
— » Ukazat zobrazeni ve 3 rovinach
[0

» Ukazat 3D-zobrazeni
=1/

Podrobné informace k tomuto tématu

m Grafické funkce: viz "Grafické zobrazeni (volitelny software
Advanced grafic features — Pokrocilé grafické funkce)",
Stranka 448

®m Provést testovani programu: viz "Testovani programu”,
Stranka 459
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Prvni dil otestujte s grafikou (volitelny software Advanced grafic
features — pokrocilé grafické funkce)

Spusténi testu programu

RESET
+
START

> Stisknéte softklavesu RESET + START: TNC
simuluje aktivni program az do naprogramovaného

preruseni nebo az do konce programu

» Béhem pribéhu simulace muzete softtlacitky
ménit nahledy

STOP

> Stisknéte softklavesu STOP: TNC prerusi
testovani programu

START

> Stisknéte softklavesu START: TNC pokracuje po
preruseni v testovani programu

Podrobné informace k tomuto tématu

B Provést testovani programu: viz "Testovani programu",
Stranka 459

m  Grafické funkce: viz "Grafické zobrazeni (volitelny software
Advanced grafic features — Pokrocilé grafické funkce)",
Stranka 448

®m Nastaveni rychlosti testovani: viz "Rychlost Nastavit testovani
programu", Stranka 449
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Prvni kroky s TNC 620
1.5 Nastaveni nastroju

1.5 Nastaveni nastrojt

Volba spravného provozniho rezimu

Nastroje nastavujte v provoznim rezimu Ruéni provoz: B PRGueE =
@ > Stisknéte tlagitko typu provozniho reZimu: TNC -
pfejde do druhu provozu Ruéni provoz ——— =
Y 72,153 s
;. . z -10.000 %‘ i
Podrobné informace k tomuto tématu B +0.000 p—
L .. . R ; C +0.000 =y
B Provozni rezimy TNC: viz "Provozni rezimy", Stranka 69 L
©% XCNmd P1  -T1 2 M
8% YCNml 10:05

ssssss
TABULKA

Dotykoua
M S F sonda

Priprava a méreni nastroju
» Potfebné nastroje upinejte do pfislusného upinaciho pouzdra

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

» Pfi méfeni ve stroji: UloZte nastroje do vymeéniku nastrojl
Stranka 60
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Tabulka nastroja TOOL.T

Do tabulky nastrojli TOOL.T (trvale ulozena pod TNC:\TABLE\)
ukladate nastrojova data, jako je délka a radius, ale také dalsi
Udaje specifické pro dany nastroj, které TNC potfebuje k provadéni
nejraznéjsich funkci.

PFi zadavani nastrojovych dat do tabulky nastroji TOOL.T
postupuijte takto:

T » Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku
Y B nastroju ve formé tabulky.

Edit » Zména tabulky nastroju: Softtlacitko EDITOVAT
zrr B nastavte na ZAP

» Smérovymi klavesami dolli nebo nahoru zvolte
Cislo nastroje, které si prejete zmeénit

» Smérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte
data nastroje, ktera si pfejete zménit

» Opusténi tabulky nastroju: stisknéte klavesu END
Podrobné informace k tomuto tématu

B Provozni rezimy TNC: viz "Provozni rezimy", Stranka 69

®m Prace s tabulkou nastrojl: viz "Zadani nastrojovych dat do
tabulky", Stranka 152
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Prvni kroky s TNC 620
1.5 Nastaveni nastroju

Tabulka pozic TOOL_P.TCH
Zpusob fungovani tabulky pozic zavisi na provedeni
stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

-

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

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

S » Zobrazeni tabulky nastroji: TNC ukaze tabulku

TE W nastroju ve formé tabulky.

Tabulka » Zobrazeni tabulky pozic: TNC ukaze tabulku pozic
i ve formé tabulky.

> Zména tabulky pozic: Softtlaitko EDITOVAT
nastavte na ZAP

» Smeérovymi klavesami dolt nebo nahoru zvolte
Cislo pozice, které si pfejete zménit

» Smeérovymi klavesami vpravo nebo vlevo zvolte
data, ktera si pfejete zménit

» Opusténi tabulky pozic: stisknéte klavesu END

Podrobné informace k tomuto tématu
B Provozni rezimy TNC: viz "Provozni rezimy", Stranka 69

® Price s tabulkou pozic: viz "Tabulka pozic pro vyménik
nastroj", Stranka 161

KKKKK

1111111
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1.6 Serizeni obrobku

Volba spravného provozniho rezimu

Obrobky nastavujte v provoznim rezimu Rucni provoz nebo Ruc¢ni
kolecko

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

Podrobné informace k tomuto tématu
® Ruéni provoz: viz "Pojizdéni osami stroje", Stranka 385

Upnuti obrobku

Upnéte obrobek na stul stroje pomoci upinaciho zafizeni. Mate-
li na vasem stroji k dispozici 3D-dotykovou sondu, tak odpada
vyrovnani obrobku soubézné s osami.

Nemate-li 3D-dotykovou sondu k dispozici, tak musite obrobek
vyrovnat tak, aby byl upnuty soubé&zné s osami stroje.
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Prvni kroky s TNC 620
1.6 Serizeni obrobku

Vyrovnani obrobku s 3D-dotykovou sondou
(volitelny software Touch probe function — Funkce
dotykové sondy)

» ZaloZeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI (MDI
= Manual Data Input) provedte blok TOOL CALL s uvedenim
osy nastroje a poté zvolte opét provozni rezim Rucni provoz (v
rezimu MDI mizete zpracovavat jednotlivé bloky NC nezavisle

na sobé).
e » Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu

A7 softtlacitek s dostupnymi funkcemi
sl » Meéfeni zakladniho natoCeni: TNC zobrazi nabidku
Q[ zakladniho nato€eni. Ke zjisténi zakladniho

natoCeni sejméte dva body na pfimce na obrobku

» Dotykovou sondu pfedbézZné polohujte smérovymi
tlagitky do blizkosti prvniho bodu snimani

» Softtlaitkem zvolte pozadovany smér snimani

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

» Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tlacitky do blizkosti druhého bodu snimani

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

» Nasledné TNC ukaze zjisténé zakladni natoceni.

» Zobrazenou hodnotu pfevezmete jako zakladni
natoceni softtladitkem NASTAVEN| ZAKLADNIHO
NATOCENI Softtlagitkem KONEC mUzete nabidku
opustit

Podrobné informace k tomuto tématu

B Provozni rezim MDI: viz "Programovani jednoduchého obrabéni
a zpracovani", Stranka 442

® Vyrovnani obrobku: viz "Kompenzace Sikmé polohy obrobku
pomoci 3D-dotykové sondy (volitelny software Touch probe
function — Funkce dotykové sondy)", Stranka 422
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Serizeni obrobku

Nastaveni vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou
(volitelny software Touch probe function — Funkce
dotykové sondy)

» ZaloZeni 3D-dotykové sondy: V provoznim rezimu MDI provedte

blok TOOL CALL s uvedenim osy nastroje a poté zase zvolte
provozni rezim Rucni provoz.

e » Volba snimacich funkci: TNC ukaze listu

A7 softtlacitek s dostupnymi funkcemi
Snimani » Nastaveni vztazného bodu napf. na roh obrobku
.

» Napolohujte dotykovou sondu do blizkosti prvniho
bodu dotyku na prvni hrané& obrobku

» Softtlaitkem zvolte pozadovany smér snimani

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

» Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tla€itky do blizkosti druhého bodu snimani na prvni
hrané obrobku

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

» Dotykovou sondu pfedbézné polohujte smérovymi
tla€itky do blizkosti prvniho bodu snimani na druhé
hrané obrobku

» Softtlacitkem zvolte pozadovany smér snimani

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

» Dotykovou sondu predbézné polohujte smérovymi
tlacitky do blizkosti druhého bodu snimani na
druhé hrané obrobku

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

» Nasledné TNC ukaze soufadnice zjisténého rohu.
Nastauit » Nastaveni 0: Stisknéte SOFTTLACITKO

vztazny

hod NASTAVENI VZTAZNEHO BODU
» Nabidku opustite softklavesou KONEC

Podrobné informace k tomuto tématu

B Nastaveni vztaznych bodi: viz "Nastaveni vztazného bodu s
3D-dotykovou sondou (volitelny software Touch probe function —
Funkce dotykové sondy)", Stranka 425
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Prvni kroky s TNC 620
1.7 Zpracovani prvniho programu

1.7 Zpracovani prvniho programu

Volba spravného provozniho rezimu

Programy muzete zpracovavat v rezimu Provadéni programu po

bloku nebo v reZimu Provadéni programu plynule:
TNC zpracovava program blok za blokem. Kazdy
blok musite potvrdit klavesou NC-start.

» Stisknéte tladitko typu provozniho rezimu: TNC
prejde do rezimu Plynulé provadéni programu,
TNC zpracovava program po NC-startu az do
preruseni programu nebo az do konce.

» Stisknéte tlacitko typu provozniho rezimu: TNC
prejde do rezimu Provadéni programu po bloku,

Podrobné informace k tomuto tématu
B Provozni rezimy TNC: viz "Provozni rezimy", Stranka 69
B Provadéni programa: viz "Chod programu”, Stranka 462

Zvolte program, ktery chcete zpracovat

> Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie spravu
MGT soubor(.

e > Stisknéte softklavesu POSLEDNi SOUBORY:
TNC otevie pomocné okno s naposledy zvolenymi
soubory

» Podle potfeby zvolte sm&rovymi klavesami
program, ktery si pfejete zpracovat a tlaCitkem
ENT ho pfevezméte

Podrobné informace k tomuto tématu
®m  Sprava soubor(: viz "Prace se spravou soubor(", Stranka 101

Spusténi programu

@ > Stisknéte tladitko NC-Start: TNC zpracuije aktivni

program
Podrobné informace k tomuto tématu
B Provadéni program: viz "Chod programu", Stranka 462

Program/provoz plynule
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Uvod
21 TNC 620

2.1 TNC 620

Systémy HEIDENHAIN TNC jsou souvislé Fidici systémy, jimiz
muZete pfimo na stroji v dilné naprogramovat obvyklé frézovaci

a vrtaci operace pomoci snadno srozumitelného popisného
dialogu. Jsou ur€eny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz
na obrabécich centrech s az 18 strojnimi osami. Navic muzete
programové nastavit Uhlové natoCeni vietena.

Ovladaci panel a zobrazeni na displeji jsou prehledné usporadany,
takze mate veskeré funkce rychle a prfehledné k dispozici.

Programovani: Popisny dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Obzvlasteé jednoduché je vytvareni programu v uzivatelsky
pFivétivém popisném dialogu HEIDENHAIN. Programovaci grafika
zobrazuje b&hem zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni.
Kromé toho, pokud neexistuje vykres vhodny pro NC, pomaha
volné programovani obrysu “FK”. Grafickou simulaci obrabéni
obrobkil Ize provadét jak béhem testovani programu, tak i za chodu
programu.

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

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

Kompatibilita

Obrabéci programy, které byly pfipraveny na souvislych

fidicich systémech HEIDENHAIN (od verze TNC 150 B), jsou
zpracovatelné na TNC 620 pouze omezené. Pokud obsahuji NC-
bloky neplatné prvky, tak je pfi nacitani TNC oznaci jako ERROR-
bloky (CHYBNE bloky).

viz "Funkce a iTNC530 ve srovnani". Zde dbejte také
na podrobny popis rozdild mezi iTNC 530 a TNC 620
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Obrazovka a ovladaci pult 2.

2.2 Obrazovka a ovladaci pult

Obrazovka

TNC se dodava v kompaktni verzi nebo v provedeni se
samostatnou obrazovkou a ovladacim pultem. V obou pfipadech je
TNC vybaveno 15palcovou barevnou obrazovkou TFT.

1

o g A~ W

~

Zahlavi

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

V fadku zapati zobrazuje TNC v listé softtlacitek dalsi funkce.
Tyto funkce volite pomoci tlacitek pod nimi (softklavesy). Pro
orientaci ukazuji Uzké prouzky nad listou softtlacitek pocet list,
které 1ze navolit Eernymi kldvesami se Sipkami, umisténymi na
okraiji. Aktivni lista softtlaCitek se zobrazuje jako prosvétleny
prouzek.

Softklavesy pro vybér softtladitek
Prepinani list softtlacitek
Definovani rozdéleni obrazovky

Tlacgitko pfepinani obrazovky mezi strojnimi a programovacimi
provoznimi rezimy

Softklavesy pro vybér softtlacitek vyrobce stroje
Prepinani list softtlaitek vyrobce stroje
Konektor USB
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Uvod
2.2 Obrazovka a ovladaci pult

Definovani rozdéleni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky: Tak maze TNC napf. v
provoznim rezimu PROGRAMOVAT v levém okné zobrazovat
program, zatimco pravé okno sou€asné ukazuje napf.
programovaci grafiku. Alternativné si Ize v pravém okné dat
zobrazit téZ &lenéni programu nebo zobrazit pouze program

v jednom velkém okné. Které okno mize TNC zobrazit, to zavisi na
zvoleném provoznim rezimu.

Definovani rozdéleni obrazovky:
{\ » Stisknéte tlacitko pfepinani obrazovky: lista
J softtlacitek ukazuje mozna rozdéleni obrazovky,
viz "Provozni reZimy", strana 62

GRAFIKA » Zvolte softtlaitkem rozdéleni obrazovky

-
PROGRAMU

Ovladaci panel
TNC 620 se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Pfipadné 6

®
je TNC 620 take k dispozici ve verzi se samostatnou obrazovkou a i ;
ovladacim panelem se znakovou klavesnici. I EX18.H -
1 Abecedni klavesnice pro zadavani textd, jmen souborl a @
programovani DIN/ISO. o
=
2 = Sprava soubor( —
m  Kalkulator . o
® MOD-funkce =
B Funkce N/-’\POVEDA’\ .
3 Programovaci provozni rezimy - -
4 Strojni provozni rezimy , BE® EpoE2 Doon
R . . . EEE SoEEEE Coon
5 Vytvéfeni programovacich dialogu @\3 aES B eEeEE == "
6 Navigacni klavesy a pfikaz skoku GOTO T@@ ? EEREE gpmn
=5 EHDE CEE:m
7 Zadavani Cisel a volba os @ = o@a
o @ mo= DER
8 Touchpad (dotykova plodka) .
v . v (1)
9 Funkéni klavesy mysi  OE P EE = EE e
L e o D . 0 i [ [ e |- - |
10 Strojni ovladaci pult (viz Pfiru¢ku ke stroji) EeNEEENEOEO000 Eme .
DEENEEHNODHODO0OE) @ o
Funkce jednotlivych tla€itek jsou shrnuty na prvni strance obalky. 1 EHHOIPNENMOO0E ) D
@EEE Hp®ED EE

B
. BOE , EBEOBE WI_III E

? Neéktefi vyrobci stroji nepouzivaji standardni

ovladaci panel od firmy HEIDENHAIN. Informujte se U oes EEDEE Fome 6
B Ve vasipfiruCce ke stroji. 5 B =
i tlagitka, | . NC- - -~ DEE D EeeEE O
Externlitlacnka, Ja’ko napf. l:l’C §T/§RT nebo l\_l.C P -EEE b BEnEE LLj 8
STOP, jsou popsana ve vasi Pfiru¢ce ke stroji. 4 3 9

O el bl ARG (@)
mmﬂm—mmm—n—u—u—l
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2.3 Provozni rezimy

Ruéni provoz a Ruéni kole¢ko

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

Provozni rezim Ruéni kole€ko podporuje ru€ni projizdéni os stroje
pomoci elektronického ruéniho kolecka HR.

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky (vybér jak jiz bylo
popsano)

Okno Softtlacitko
Pozice

Posice
Vlevo: pozice, vpravo: zobrazeni stavu sTAY

POSICE

Polohovani s ru¢nim zadavanim

V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché
drahové pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k pfedpolohovani.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtlacitko
Program

Program
Vlevo: program, vpravo: zobrazeni stavu sTAv

PRUE+RFIMU

Programovani

Va8e obrabé&ci programy vytvofite v tomto provoznim reZimu. Volné
programovani obrysu, rizné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani
zobrazuje programovaci grafika programované pojezdové drahy.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Okno Softtladitko
Program
program
Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu SEKCE
PRUE+RFII‘IU
Vlevo: program, vpravo: programovaci grafika GRAFIKA
PROGRAMU
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Provozni rezimy 2.

3

Ruéni provoz

Programovani
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TR FA YT (T
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P e e =
: Fivex
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: o D
8% YCNml 10:05
£
STATUS Stau STAV ( 5‘5;’ STAV <= =
s || e || e || S et B | =5

Polohovani s ruénim zadanim

Test progranu
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Uvod
2.3 Provozni rezimy

Testovani programu

TNC simuluje programy a ¢asti programu v provoznim rezimu TR [
TESTOVANI PROGRAMU, napft. k vyhledani geometrickych 3803-1.1
neslucitelnosti, chybé&jicich nebo chybnych Gdaji v programu a
poruSeni pracovniho prostoru. Simulace se graficky podporuje s e
riznymi pohledy. (volitelny software Advanced grafic features) At T
SofttlaCitka rozdéleni obrazovky: viz "Provadéni programu plynule a o
provadéni programu po bloku", Stranka 70. NESsassas wases-1 71 +
mf|j= | ISR 2

Provadéni programu plynule a provadéni programu po

bloku

V rezimu Provadéni programu plynule provede TNC program Frerhalreves PIvauiE
az do konce programu nebo do okamziku ruéniho, pfipadné
programovaného preruseni. Po pferu$eni mlzete znovu zahajit s S5 e Vil ion”

provadéni programu.

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

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

IN70 Go1 X+15 v+15 Ga1 Fasex

0 G
IN150 G200 URTANT

0% XINml P1 -T1

©% ViNm1 10:05

Okno Softtlacitko +50.000 Y +72.153 2 -10.000 | &
B +0.000 C +0.000

Program o
e oaTAn ci1 & 1 @ T sz zeee B omasmin  Our 100x M58 =1

Konec Strana

Tabulka

s NASTROJ

Vlevo: program, vpravo: ¢lenéni programu SExcE
PROGRAMU
Vlevo: program, vpravo: stav sTAU
PROGRAMU
Vlevo: program, vpravo: Grafické zobrazeni GRAFIKA
(volitelny software Advanced grafic features) PROGRANU

Grafické zobrazeni (volitelny software
Advanced grafic features)

Grafika

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky u tabulek palet (volitelny
software Pallet management)

Okno Softtlacitko
Tabulka palet

Paleta

Vlevo: program, vpravo: tabulka palet GRAFIKA

T
Paleta

Vlevo: tabulka palet, vpravo: stav Paleta

T
Stav
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2.4 Indikace stavu

,VSeobecna“ indikace stavu

V3eobecné zobrazeni stavu ve spodni &asti obrazovky vas
informuje o aktualnim stavu stroje. Objevuje se automaticky v
provoznich rezimech

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

® Polohovani s ruénim zadanim.

V rezimech Ruéni provoz a Ruéni kole€¢ko se zobrazeni stavu
objevi ve velkém okné.

Informace v zobrazeni stavu
Symbol Vyznam

AKT Indikace polohy: rezim Aktualni, Cilové
(IST) soufadnice nebo Zbyvajici draha

E Osy stroje; pomocné osy zobrazuje TNC

malymi pismeny. Pofadi a po&et zobrazovanych
os definuje vyrobce vaseho stroje. Vénujte
pozornost vasi Pfirucce ke stroji

@3 Cislo aktivniho vztazného bodu z tabulky Preset.
Byl-li vztazny bod nastaven ru¢né (manualné),
zobrazi TNC za symbolem text MAN

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

+ Osa je zablokovana

@ Osou Ize pojizdét pomoci ruéniho kolecka
|£ Osami se pojizdi se zfetelem na zakladni
natoCeni
@ Osami se pojizdi v naklopené roviné obrabéni
;En Funkce M128 nebo FUNKCE TCPM je aktivni
Zadny program neni aktivni
]
m Program je spustén
1
— Program je zastaven
ol
Program se prerusi
% ¢] p
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Indikace stavu
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IN150 G200 URTANT

Program/provoz plynule
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+50.000 |Y +72.153] [2
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2.4 Indikace stavu

Pridavné indikace stavu

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

Zapnuti pfidavnych zobrazeni stavu

Q » Vyvolat listu softtlaCitek pro rozdéleni obrazovky
o » Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnym
PROGRAMY zobrazenim stavu: TNC ukaze v pravé poloviné

obrazovky stavovy formulai PREHLED

Volba pfidavnych zobrazeni stavu

E > Piepinejte listy softtladitek, aZ se objevi softtladitka
STAVU
stau » PFidavné zobrazeni stavu zvolte pfimo
Fos: softtlaitkem, napf. pozice a soufadnice, nebo
» PoZadovany nahled zvolte pfepinacimi softtlacitky

Dale jsou popsana zobrazeni stavu, ktera mizete zvolit pfimo
softtlacitky, nebo pomoci pfepinacich softtlacitek.

Uvédomte si prosim, Ze nékteré z dale popisovanych
stavovych informaci jsou k dispozici pouze tehdy,

B Kkdyzjste aktivovali pfislusny opcni software ve
vaSem TNC.
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Pirehled

Stavovy formular Prehled ukazuje TNC po jeho zapnuti, pokud
jste zvolili rozdéleni obrazovky PROGRAM+STAYV (popf. POZICE
+ STAV). Piehledovy formular obsahuje souhrn nejdllezitéjSich
stavovych informaci, které najdete také rozdélené v pfislusnych
podrobnych formulafich.

Softtlacitko

Vyznam

Indikace polohy

Indikace stavu 2.4

Program/provoz plynule

stat.H

Test progranu

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885

21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

Ubersicht [pan| LBL | cve || Pos | TooL [T
REFNOM X se.100 A +0.000

"
v wziass B so.eee =)
z  -1se.000 C +0.000 —

TE s 30

It +60.0000 R +5.0000

DL-TAB +0.0000  DR-TAB  +2.0000
DL-PGM  +0.2500  DR-PGM  +0.1000

nile [CEN 1S

=

X +as.g822 pu R U
P v +133.0883 ® xv E“’j
@ O
a LoL ss
[ REP

0% XINml P1 -T1

PGM CALL TNC:\nC_Prog\PGH | ( @0:00:01
Aktives PGM:

S @% YINm] 10:05 %
PREHLED - gaun
L onmT T he
Informace o néstrojich N e——— ©
Aktivni M-funkce i | i
Aktivni transformace soufadnic
Aktivni podprogram
Aktivni opakovani ¢asti programu
Program vyvolany pomoci PGM CALL
Aktualni doba obrabéni
Nazev hlavniho aktivniho programu
VSeobecné informace o programu (karta PGM)
Softtlacitko V)"Znam Program/provoz plynule Test progran
stat.H
Pfima volba Nazev hlavniho aktivniho programu ey S e, m— ] -
nen" mOina' EL:ESéf :;;5 : :::::: en:aa:m = -
" . 5 5 o o e T o 4
Stred kruhu CC (pol) par 1 TSI prosNaTAT 1 - W .
Pocitadlo ¢asové prodlevy i
Doba obrabéni, kdyZ byl program v provoznim ecxmai e | pon 1o
rezimu Test programu kompletné simulovan ¥50.455 ¥ +27.835 7 10,255 s i
B +0.000 C +0.000
Aktualni doba obrabéni v % &5 W
ci1 @l 1 K T sZs zsee F enn/nin  our 10ex M 58 E"“Q
Aktualni ¢as ‘

Vyvolané programy
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2.4 Indikace stavu

Opakovani €asti programu / podprogramy (karta LBL)

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Aktivni opakovani ¢asti programu s Cislem
bloku, ¢islem navésti (“label”’) a poétem
zbyvaijicich ¢i naprogramovanych opakovani

Aktivni ¢isla podprogramd s ¢islem bloku,
v némz byl podprogram vyvolan, a &islem
vyvolaného naveésti

Informace o standardnich cyklech (karta CYC)

Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Aktivni cyklus obrabéni

74

Aktivni hodnoty cyklu 32 Tolerance

LeL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8595

l21 sTop

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Program/provoz plynule e
stat.H
17 LeL s Gbersicht |PaM LaL | ove|H|Pos| TooL [TT 4>
18 L IX-0.1 R@ FMAX Unterprogramme L]
18 Gyel. DiF 1.6 ZnENn nERITKR SatoTRe S e nane g
20 cvel DEF 1101 soi b.sss % = AL
Eisiee —
22 CALL LBL 15 REPS .
25 PLANE RESET STAY
24 Lot o s
25 END poM STATI MM
W
Wiederholungen =
Satzonr. | LBL-NE./Name rep e
i 4
o xina1 P -T2
ex vina1 10508 TR J%
+50.458 Y +27.839| [2 =106.255] -mv EIN
B +0.000 C +0.000
F1o0% @
cii @& t K T S2s zsee F ommin  our toex MSA
Ruéni 551‘:‘“" Interni
pojezd PARAMETRY SR
Program/provoz plynule PEIEESED
stat.H
17 et

Ubersicht |PGM|LBL cvc|M|Pos|TooL |TT[¢>

1
L
Zviclus 32 TOLERANZ Aktiv. —=
: 4
HSC-oDE o
A L
W
L1
il /

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 10:08

s100%
+50.459 Y +27.839 2 -18.255 & 7
B +0.000 C +0.000 EIE
r‘mzx @
ci1 @® 1 K T s@s zsee F own/min  our 106 M S/ E”“g
Ruéni ERlT Interni
potoza - ston
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Aktivni pridavné funkce M (karta M)
Softtlacitko

Pfima volba
neni mozna

Vyznam

Seznam aktivnich M-funkci s definovanym
vyznamem

Indikace stavu

24

Program/provoz plynule

Test progranu

Seznam aktivnich M-funkci upravenych vasim
vyrobcem stroje

Pozice a souradnice (karta POS)

SofttlacitkoVyznam

Druh indikace polohy, napf. aktualni poloha

Stav

Uhel naklopeni roviny obrabé&ni

Uhel zakladniho natoceni

Aktivni kinematika
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5 ie.o0000

¢ +25.00000

Aktive Kinematik
©1_B_HEAD_C_TABLE

0% XINm1 P1 -T1

0% viNml 10:07

stat.H
17 LeL 15 Ubersicht | pa|LBL [cve 1 |pos|TooL|TTI4>
18 L 1x-0.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.0 ZMENA MERITKA e "B
20 cycL DEF 11.1 ScL ©.33ss el
B stop =
22 CALL LBL 15 REPS .
23 PLANE RESET STAY
2a LaL o s
25 END PG STAT1 M
¥ |
oem -
|
CE fapme!
v g
Mse =5
@x XiNml PL -T2
ex vinm 10:07 T J%
+50.459 Y +27.839 2 -18.255 5
B +0.000 C +0.000
F100%
@
ci1 @ 1 K T sz zsee F enn/nin  our 1oex M 58 E"“Q
Ruéni 551‘;““” Interns
poieza o e stop
Program/provoz pPlynule oD
stat.H
17 L6L 15 Ubersicht | Pan| LB |eve |1 Pos | TooL 17 [
10 L 1x-0.1 RO FMA
18 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA REFNOM X +50.100 C +2.000 n E
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9355 v arzasa pa iy
B1stop —
22 CALL LBL 15 REPS K3 = OO -
23 PLANE RESET STAY A +0.000
24 LaL o s +0.000 g
25 END PoN STAT1 M
A se.00000 "

Grunddrehun: +0.00000 t
leJ £ 5

1X] +50.459 Y +27.839| [2 =10.255
B +0.000 C +0.000
Fio0%
" W
ci1 @® 1 K T s@s zsee F own/min  our 10ex M S/ E”“g
Ruéni ERlT Interni
potezd At ston
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2.4 Indikace stavu

Informace o

nastrojich (karta TOOL)

Softtlaéitkovyznam Program/provoz plynule D
stat.H
" Indikace aktivniho nastroje: TpEah L T R e
NASTROJ X .. , , i T L +50.0000 =
B [ndikace T: €islo a nazev nastroje 5 e e ol e |
® |ndikace RT: islo a nazev sesterského nastroje P eimes  iwisss e ([
Osa nastroje e £
Délky a radiusy nastroje B
Pridavky (delta hodnoty) z tabulky nastroji (TAB) a G 7 T m— v T 1 ————
Fg)nex@
Z TOOL CALL (PGM) A e———
Zivotnost, maximalni Zivotnost (TIME 1) a oy ‘
maximalni zivotnost pfi TOOL CALL (TIME 2)
Indikace naprogramovaného nastroje a
sesterského nastroje
Promérovani nastroje (karta TT)
Program/provoz plynule IR
TNC ukaze kartu TT pouze tehdy, kdyz je tato funkce St M =
na vasem stroji aktivni. i e e e O "
2 mitae e = —
N E B g
Softtladitko  Vyznam R B 5
Pfima volba Cislo nastroje, ktery se proméfi R ALl PN ) b
neni mozna = i
- - ci1 @6 1 K T sz zsee F enn/nin  our 10ex M S/ E"“g
Indikace, zda se méfi radius nebo délka ‘

nastroje

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

76

Cislo bfitu nastroje s pFislusnou naméfenou
hodnotou. Hvézdi¢ka za namérenou hodnotou
udava, zZe byla pfekroCena tolerance uvedena v

tabulce nastrojl
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Transformace souradnic (karta TRANS)

Softtlacitko

Stav
transfor.
soufadnic

Vyznam

Jméno aktivni tabulky nulovych bodl

Indikace stavu 2.4

Program/provoz plynule Test progranu
stat.H
FateLits PGM | LBL | cve | M| POS | TOOL | TT TRANS [(

Aktivni €islo nulového bodu (#), komentar
z aktivniho radku aktivniho ¢isla nulového
bodu (DOC) z cyklu G53

18 L Ix-0.1 Re FMAX
19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9885

21 SToP

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL o

25 END PGM STAT1 MM

Nullpunkt-Tab. : i =]
" Doc: Pl

X +48.8822

v +133.0803 . D.
= <
—

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

Zrcadlené osy (cyklus G28)

Aktivni zakladni natoCeni

Aktivni uhel nato€eni (cyklus G73)

Aktivni koeficient zmé&ny méfitka / koeficienty

zmeény méfitka (cykly G72); TNC ukazuje

aktivni koeficient zmény méfitka az v 6 osach

Viz PFiruCka pro uzivatele cykl(i, Cykly pro transformaci soufadnic.

Stfed osové specifického roztazeni

Zobrazit Q-parametry (karta QPARA)

Softtlacitko

STRV
Q-PARAM

Vyznam

Zobrazeni aktualnich hodnot definovanych Q-

parametrd

[@&]x ¢ le] +e.e0000 -
@] Lo
X o.939500 ¥
v o.assses
z o.ssms00
o xina1 P -T2
e vinm1 10:07 — %
+50.458 Y +27.839| [2 =19 .265 i
B +0.000 C +0.000
Fio0x
@5 W
i @@ 1 K T s@s zse0 F oma/min  Our 100% M S E”“Q
Ruéni SEZ‘;““" Interni
Poiezd PARANETRE stop
Program/provoz plynule Test prosranu
stat.H

Zobrazeni znakového fetézce definovaného
fetézcového parametru
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17 LBL 15
18 L Ix-0.1 Re FMAX

19 CYCL DEF 11.@ ZMENA MERITKA
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.8595

21 sTop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LBL 0

25 END PGM STAT1 MM

pan|LaL [cve|n|pos|TooL [TT|TRANS GPARA[¢
o-Paraneter "

lo

-+ [[E

ko

_,
=0

=

String-Paraneter

0% XINml P1 -T1

0% VINml 10:07

s100%
+50.459 Y +27.839 2 -18.255 & 7
B +0.000 C +0.000 £
ci1 @® 1 K T sks zsee F omn/min  Our 10ex M S/ E”"g

Ruent

pojezd

S Interni

Q
PARAMETR( B
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2.5 Window-Manager

2.5 Window-Manager

Rozsah funkci a chovani Spravce Windows uréuje
vyrobce vaseho stroje. Informujte se ve vasi pfirucce

B Kkestroji.

U TNC je k dispozici Spravce Windows Xfce. Xfce je standardni

aplikace v operaénich systémech zaloZenych na UNIXu, s niZ je

mozné spravovat grafickou pracovni plochu pro uzivatele. Spravce

Windows poskytuje tyto funkce:

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

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

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

B Pomocna okna (Pop-Up okna) miizete zvétsit &i zmensit,
nebo pfesunout jinam. RovnéZ je mozné zavfeni, obnoveni a
minimalizace pomocnych oken.

TNC zobrazi na obrazovce vlevo nahofe hvézdi¢ku,

E> pokud pouZiti spravce Windows nebo samotny
Spravce zplsobil chybu. V takovém pfipadé prejdéte
do Spravce Windows a odstrarite problém, popf.
postupujte podle pfirucky ke stroji.
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Lista ukolt
V listé ukold mlzete mysSi zvolit rizné pracovni oblasti. TNC nabizi
nasledujici pracovni oblasti:

Pracovni oblast 1: Aktivni provozni rezim stroje
Pracovni oblast 2: Aktivni provozni rezim programovani
Pracovni oblast 3: Aplikace vyrobce stroje (opce)

Navic mlzete pres liStu ukold volit také jiné aplikace, které jste
spustili sou¢asné s TNC (napfiklad pfepnout do PDF Betrachter
(Prohlize¢ PDF) nebo do TNCguide).

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

About Xfce: Informace o spravci Windows Xfce

About HeROS: Informace o operaénim systému TNC

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

Web Browser: Spustit Mozilla Firefox

Diagnostics: Smi pouzivat pouze autorizovani odbornici ke
spousténi diagnostiky.

Settings: Konfigurace raznych nastaveni

B Date/Time: Nastaveni data a ¢asu

® Language: Jazykové nastaveni systémovych dialogl. PFi
startu TNC pfepiSe toto nastaveni s jazykovym nastavenim
ze strojniho parametru 7230.

® Network: Nastaveni sité

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

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

®m Shares: Konfigurace sitového spojeni

Tools: Pfistup povolen pouze autorizovanym uZzivateltm.

Aplikace, které jsou dostupné pod Tools (Nastroje), Ize spustit

pfimo volbou pfislusného typu souboru ve spravé soubord TNC
viz "Sprava souboru: Zaklady", Stranka 98
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Uvod
2.6 Bezpecnostni software SELinux

2.6 Bezpecnostni software SELinux

SELinux je rozSifeni operacnich systému, zalozenych na

Linuxu. SELinux je pfidavny bezpeénostni software ve smyslu
Mandatory Access Control (MAC) a chrani systém proti provadéni
neautorizovanych procesu nebo funkci a tim proti virim a jinému
Skodlivému softwaru.

MAC znamena, ze kazda akce musi byt vyslovné povolena,
jinak ji TNC neprovede. Program slouzi jako pfidavna ochrana

k normalnimu omezeni pfistupu pod Linuxem. Pouze pokud
standardni funkce a kontrola pfistupu SELinuxu povoli provadéni
urcitych procesu a akci, tak se pfipusti jejich realizace.

Instalace SELinuxu TNC je pfipravena tak, aby
|:> se smély provadét pouze programy, které jsou

instalované NC-softwarem fy HEIDENHAIN. Jiné

programy nelze se standardni instalaci provadét.

PFistupova kontrola SELinuxu pod HEROS 5 je takto fizena:

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

B Soubory majici vztah k bezpecénosti programu (systémové
soubory SELinuxu, bootovaci soubory HEROSu 5, atd.) smi
ménit pouze vyslovné vybrané programy.

® Nové soubory, které ostatni programy vytvofi, se zasadné
nesmi spoustét.

m  Existuji pouze dva procesy, kterym je povoleno spustit nové
soubory:

m  Spusténi aktualizace softwaru: Aktualizace softwaru od
HEIDENHAINa m{ize nahrazovat a ménit systémové
soubory.

m  Spusténi konfigurace SELinuxu: Konfigurace SELinuxu

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

HEIDENHAIN z&sadné doporucuje aktivovani
SELinuxu, protoze znamena pfidavnou ochranu proti
utoku zvengi.
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HEIDENHAIN

2.7 Prislusenstvi: 3D-dotykové sondy
a elektronicka ruéni kolecka
HEIDENHAIN

3D-dotykové sondy (volitelny software Touch probe
function — Funkce dotykové sondy)

Riznymi 3D-dotykovymi sondami HEIDENHAIN miizete:
Automaticky vyrovnavat obrobky

Rychle a pfesné nastavovat vztazné body

Provadét méfeni na obrobku za chodu programu

Proméfovat a kontrolovat nastroje

ﬂ VSechny funkce cyklt (cykly dotykové sondy a
obrabéci cykly) jsou popsany v uzivatelské pfirucce
k programovani cykl. Pokud tuto Pfiruc¢ku pro
uzivatele potfebujete, obratte se pfip. na firmu
HEIDENHAIN. Ob;j. ¢.: ID 679295-xx

Spinaci dotykové sondy TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 a TS 740

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

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

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

Nastrojova dotykova sonda TT 140 k promérovani nastroju

TT 140 je spinaci 3D-dotykova sonda pro méreni a kontrolu
nastroji. TNC zde dava k dispozici 3 cykly, jejichz pomoci Ize
zjisStovat radius a délku nastroje pfi stojicim nebo rotujicim vietenu.
Obzvlast robustni konstrukce a vysoka tfida ochrany ¢ini sondu TT
140 odolnou v(iéi chladivu a tfiskam. Spinaci signal se generuje
neopotiebitelnym optickym spinacem, ktery se vyznacuje vysokou
spolehlivosti.
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2.7 PrisluSenstvi: 3D-dotykové sondy a elektronicka ruéni kolecka
HEIDENHAIN

Elektronicka ruéni kolecka HR

Elektronicka ru€ni koleCka zjednodusuji pfesné ruéni pojizdéni
strojnimi sanémi. Draha pojezdu na otacku ruéniho kolecka je
volitelnd v Sirokém rozsahu. Vedle vestavnych ruénich kolecek
HR 130 a HR 150 nabizi firma HEIDENHAIN také pfenosné ruéni
kole¢ko HR 410.
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.1 Zaklady

3.1 Zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referenéni znacky

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

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

Pfi vypadku napajeni dojde ke ztraté pfirazeni mezi polohou
suportu stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni
opét obnovilo, jsou inkrementalni (pfiristkové) odmérovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. Pfi prejeti referenéni znacky
dostane TNC signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod stroje.

TNC tak mlze opét obnovit pfifazeni aktualni polohy k aktualni
poloze sani stroje. U linearnich odmérovacich systémi s distanéné
kédovanymi referenénimi znackami musite popojet strojnimi

osami maximalné o 20 mm, u rotaénich odméfovacich systém
maximalné o 20°.

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

Vztazny systém

Pomoci vztazného (referenéniho) systému jednoznaéné urcujete
polohy v roviné nebo v prostoru. Udaj polohy se vztahuje vzdy k
urcitému definovanému bodu a popisuje se soufadnicemi.

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

v prostoru tfemi soufadnicemi.

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

X (2Y)

z
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Vztazny systém u frézek

Pfi obrabéni obrobku na frézce se obecné vztahujete k
pravouhlému soufadnému systému. Obrazek vpravo ukazuje,
jak je pravouhly soufadny systém pfifazen k osam stroje. Jako
mnemotechnicka pomucka poslouzi pravidlo tfi prsti pravée ruky:
ukazuje-li prostiednik ve sméru osy nastroje od obrobku k nastroji,
pak ukazuje ve sméru Z+, palec ve sméru X+ a ukazovak ve sméru
Y+.

TNC 620 muze (opc¢né) fidit az 18 os. Kromé hlavnich os X, Y a

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

Oznaceni os u frézek

Osy X, Y a Z na vasi frézce se oznacuji také jako nastrojova osa,
hlavni osa (1. osa) a vedlejSi osa (2. osa). Uspofadani nastrojové
osy je pro pfifazeni hlavni a vedlejsi osy rozhodujici.

Osa nastroje Hlavni osa Vedlejsi osa
X Y 4
Y z X
z X Y
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3.1 Zaklady

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvofite program v
obrabéni rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobku s
kruhovymi oblouky nebo pfi uhlovych udajich je &asto jednodussi
definovat polohy polarnimi soufadnicemi.

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

soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji

svUj nulovy bod (pocatek) v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed R f

kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznacné definovana pomoci: 10 N4 0°

B Radiusu polarni soufadnice: vzdalenosti od p6lu CC k dané R\
pozici

® (hlu polarnich souradnic: uhel mezi vztaznou osou uhlu a 30
pfimkou, ktera spojuje pél CC s danou polohou.

—
X

Definovani polu a vztazné osy uhlu

Pdl definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nékteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznaéné pfifazena
vztazna uhlova osa pro uhel H polarni souradnice.

Polarni souradnice (rovina) Uhlova vztazna osa

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni polohy na obrobku

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

Pfiklad 1: Diry s absolutnimi soufadnicemi:

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

Inkrementalni pozice na obrobku

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

PrirGstkovy rozmér oznacite znakem funkce G91 pfed oznacenim
osy.

Pfiklad 2: Diry s inkrementalnimi soufadnicemi

Absolutni souradnice diry 4

X=10 mm

Y =10 mm

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

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

PFirastkové soufadnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.1 Zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urity tvarovy prvek obrobku jako

absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku. y4 ‘
PFi nastavovani vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vici

osam stroje a uvedte nastroj pro kazdou osu do znamé polohy Y
vUéi obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci TNC bud’ na nulu

nebo na pfedvolenou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k

té vztazné soustaveé, ktera plati pro indikaci TNC resp. pro vas

program obrabéni.

Urcuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pak jednoduse

pouzijte cykly pro transformaci (pfepocet) soufadnic (viz Pfirucka

pro uzivatele cyklu, Cykly pro pfepoCet soufadnic).

Neni-li vykres obrobku okétovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte MIN
za vztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz

se daji koty ostatnich poloh obrobku stanovit co nejjednoduseiji.

Obzvlasté pohodiné nastavite vztazné body 3D-dotykovou sondou
HEIDENHAIN. Viz Pfiru¢ku pro uzivatele programovani cykld
.Nastaveni vztazného bodu 3D-dotykovymi sondami®.

MAX

Priklad
Nacrt obrobku ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuje vi
k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Otvory
(5 az 7) se vztahuji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi 150
soufadnicemi X = 450 Y = 750. Cyklem POSUNUTI NULOVEHO 760~ :—fo /4 /R
BODU muiZete pfechodné& posunout nulovy bod na pozici X = ‘;l \/ \/
450, Y = 750, aby se mohly otvory (5 az 7) bez dalSich vypocta S{ -IB0
naprogramovat. il S
M an
20 AP D
P
Z
325 450 900
950
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Vytvoreni a zadani programu

3.2 Vytvoreni a zadani programu

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO
Program obrabéni se sklada z fady programovych blokd. Obrazek
vpravo ukazuje prvky bloku.

TNC Cisluje bloky obrabéciho programu automaticky, v zavislosti
na strojnim parametru blockincrement (105409). Strojni parametr
blockincrement (105409) definuje krok €islovani blokd.

Prvni blok programu je oznagen %, nazvem programu a platnou
mérovou jednotkou.

Nasledujici bloky obsahuji informace o:

® neobrobeném polotovaru,

vyvolani nastroj(,

najezdu do bezpelné pozice,

posuvech a otac¢kach vietena,

drahovych pohybech, cyklech a dalSich funkcich.

Posledni blok programu je oznacen s N99999999, nazvem
programu a platnou mérovou jednotkou.

HEIDENHAIN doporuduje, abyste zasadné najizdéli
po vyvolani nastroje do bezpecné pozice, odkud
[ muze TNC polohovat do obrabéci pozice bez kolize!

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

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

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

B MAX-bod G31: nejvétsi souradnice X, Y a Z kvadru; zadejte
absolutni nebo pfirlistkové hodnoty

Definice neobrobeného polotovaru je nutna jen
tehdy, chcete-li program graficky testovat!
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.2 Vytvoreni a zadani programui

Otevrit novy obrabéci program

Program obrabéni zadavate vzdy v provoznim rezimu
PROGRAMOVANI. Pfiklad pro otevieni programu:

» Zvolte rezim PROGRAMOVANI
PGM » Vyvolejte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
MGT MGT.

Zvolte adresar, do kterého chcete novy program ulozit:
R

» Zadejte novy nazev programu, potvrdte klavesou
ENT.

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

ROVINA OBRABENI V GRAFICE: XY
@ » Zadejte osu vietena, napf. Z

ENT

MM

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MINIMUM

» Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MIN-bodu a
kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MAXIMUM

» Zadejte po sobé souradnice X, Y a Z MAX-bodu a
kazdou soufadnici potvrdte klavesou ENT.

ENT

ENT

Pfiklad: Zobrazeni BLK-FORM (neobrobeného polotovaru) v NC-

programu

%NOVY G71 * Zacatek programu, nazev, mérova jednotka
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Osa vretena, souradnice MIN-bodu

N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 * Soufadnice MAX-bodu

N99999999 %NOVY G71 * Konec programu, nazev, mérova jednotka

TNC vytvofi automaticky prvni a posledni blok programu.

Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pfi Obrabéci rovina v
grafice: XY stiskem klavesy DEL!

TNC muze zobrazovat grafiku jen tehdy, je-li nejkratsi

strana minimalné 50 pym a nejdelSi strana maximalné
99 999,999 mm.
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Programovani pohybt nastroje v DIN/ISO

K programovani bloku stisknéte klavesu SPEC FCT. Zvolte
softtlacitko FUNKCE PROGRAMU a poté softtlacitko DIN/ISO. Pro
ziskani pfislusnych G-kédi muzete pouzivat také Sediva tlacitka
drahovych funkci.

Zadavate-li funkce DIN/ISO na pfipojené klavesnici
USB, dbejte na zapnuté psani velkych pismen.

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

G » Zadejte 1 a stisknéte klavesu ENT k otevfeni
bloku

ENT

SOURADNICE ?
» 10 (Zadejte cilovou soufadnici pro osu X)

» 20 (Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y)

EnT » klavesou ENT piejdéte k dalsi otazce

DRAHA STREDU FREZY

» Zadejte 40 a potvrdte stiskem klavesy ENT k
pojezdu bez korekce radiusu nastroje, nebo

641 » Pojizdét vlevo &i vpravo od naprogramovaného
obrysu: pomoci softklaves zvolte G41, pfipadné
G42
G642
POSUV F=?

» 100 (Posuv pro tento drahovy pohyb zadat 100 mm/min)

Nt » klavesou ENT pfejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?
» Zadejte 3 (pfidavna funkce M3 ,Vieteno ZAP®) .
» Klavesou ENT ukon¢i TNC tento dialog.

ENT

Programové okno zobrazi fadek:
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.2 Vytvoreni a zadani programui

Prevzeti aktualni pozice

TNC umoziiuje pfevzeti aktualni polohy nastroje do programu, kdyz

napfiklad:

®m programujete pojezdové bloky,
B programujete cykly.

K pfevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

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

osy

=

92

» Zvolte funkci Pfevzeti aktualni polohy: TNC ukaze
v listé softtlacitek osy, jejichz polohy mizete
prevzit.

» Zvolte osu: TNC zapiSe aktudlni polohu zvolené
osy do aktivniho zadavaciho policka.

TNC piebira v roviné obrabéni vzdy soufadnice
stfedu nastroje, i kdyz je aktivni korektura radiusu
nastroje.

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

TNC necha listu softtlacitek pro vybér osy aktivni tak
dlouho, az se znovu vypne novym stiskem klavesy
.Prevzit aktualni polohu“. Toto chovani plati také
tehdy, kdyZ aktualni blok uloZite a otevfete klavesou
drahové funkce novy blok. Zvolite-li prvek bloku, v
némz musite zvolit softtlacitkem alternativu zadani
(napf. korekci radiusu), tak TNC rovnéz zavre listu
softtlacitek pro vybér os.

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

Vytvoreni a zadani programu

Program miiZzete editovat pouze tehdy, pokud neni
pravé v TNC zpracovavan v nékterém provoznim

rezimu.

Kdyz vytvafite nebo ménite program obrabéni, mizete smérovymi
klavesami nebo softtlacitky navolit libovolny fadek v programu i

jednotliva slova v bloku:

Funkce

Listovat po strankach nahoru

Softtlacitko /
klavesy

Strana

Listovat po strankach dolu

Strana

Skok na zacatek programu

Zacatek

Skok na konec programu

Zmeéna pozice aktualniho bloku na
obrazovce. Takto si mlzete dat zobrazit
vice blokd programu, které jsou

naprogramovany pred aktualnim blokem.

[
~
)
=,
o
0

Zména pozice aktualniho bloku na
obrazovce. Takto si mlzete dat zobrazit
vice blokd programu, které jsou
naprogramovany za aktualnim blokem.

Skok z bloku do bloku

Volba jednotlivych slov v bloku

Volba urditého bloku: Stisknéte tlac¢itko

GOTO, zadejte pozadované Cislo bloku a
potvrdte ho klavesou ENT. Nebo: Zadejte
krok Cisel blokt a skoc¢te o pocet zadanych
fadek nahoru ¢i dolu stisknutim softklavesy

N RADEK

GOTO

O

20008
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.2 Vytvoreni a zadani programui

Funkce Softtlacitko/
klavesa

Nastaveni hodnoty zvoleného slova na
nulu

Smazani chybné hodnoty

Smazani chybového hlaseni (neblikajiciho)

868 68
m m m

Smazani zvoleného slova

mz=
30

O
m
-

Smazani zvoleného bloku

Smazani cykld a ¢asti programu DEL

@ G

Vlozeni bloku, ktery jste naposledy uLoztT

POSLEDNI

editovali pfip. smazali NC BLOK

Vlozit bloky na libovolné misto
» Zvolte blok, za ktery chcete vlozit novy blok a zahajte dialog

Zmeéna a vlozeni slov

» Zvolte v daném bloku slovo a pfepiste ho novou hodnotou.
Jakmile jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog

» Ukonceni zmeény: stisknéte klavesu END

Chcete-li vlozit néjaké slovo, stisknéte smérovou klavesu
(doprava nebo doleva), az se objevi pozadovany dialog, a zadejte
pozadovanou hodnotu.

Hledani stejnych slov v riiznych blocich
Pro tuto funkci nastavte softtladitko AUTOM. KRESLENI na VYP.

» Volba slova v bloku: stisknéte smérovou klavesu
tolikrat, az se oznaci pozadované slovo.
» Zvolte blok smérovymi klavesami

Oznacdeni se nachazi v nové zvoleném bloku na stejném slovu, jako
v bloku zvoleném pfFedtim.

E> Zadate-li hledani ve velmi dlouhych programech,

tak TNC zobrazi symbol s indikaci postupu hledani.
Navic pak mlzete softtlacitkem hledani prerusit.
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Vytvoreni a zadani programu

Nalezeni libovolného textu

>

>

>

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

Zadejte hledany text
Hledani textu: stisknéte softklavesu PROVEST

Kopirovani, oznaéovani, mazani a vkladani ¢asti programu
Aby bylo moZné kopirovat &asti programu v ramci jednoho
NC-programu, respektive do jiného NC-programu, nabizi TNC
nasledujici funkce: viz tabulku dole.

Pfi kopirovani €asti programu postupujte takto:

>

>

Navolte liStu softtlacitek s ozna¢ovacimi funkcemi

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

Oznadte prvni (posledni) blok: stisknéte softklavesu OZNACIT
BLOK. TNC podlozi prvni misto €isla bloku svétlym prouzkem a
zobrazi softtlagitko OZNACOVANI PRERUSIT

Pfesurite svétly prouzek na posledni (prvni) blok ¢asti programu,
kterou chcete kopirovat nebo smazat. TNC zobrazi vechny
oznacené (vybrané) bloky jinou barvou. Oznaovaci funkci
mizete kdykoli ukongit stisknutim softtlagitka OZNACENI
UKONCIT.

Zkopirovani oznacené €asti programu: stisknéte softklavesu
KOPIROVAT BLOK , k vymazani oznadené &asti programu:
stisknéte softklavesu VYMAZAT BLOK. TNC ulozi oznageny
blok do paméti.

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

K vloZeni zkopirované €asti programu do jiného

E> programu zvolte pfislusny program ve spravé
souborl a vyberte v ném blok, za néjz chcete
vkladat.

VloZeni uloZené &asti programu: stisknéte softklavesu VLOZIT
BLOK

Ukoné&eni funkce oznadovani: stisknéte softklavesu
OZNACOVANI PRERUSIT
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Ruéni provoz Programovani

14.H

o BEGIN PGM 14 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+10 Z+2

3 TOOL CALL 5 Z 53500
4 L z+100 Re FMAX M13

5 L X-50 Yy-50 R@ FMAX M13
5 L

16 L v45
17 DEP LCT X+150 V-5 RS
18 L z+2 RO FMAX

19 L Zz+100 Re FMAX M3®
20 END PGM 14 MM

vLozrT
POSLEDNT
NC BLOK

E

95



Programovani: Zaklady, Sprava souboru

3.2 Vytvoreni a zadani programui

Funkce Softtlagitko
Zapnuti funkce oznacovani (vybrani) S
Vypnuti funkce oznacovani (vybrani) ——
Smazani vybraného bloku Poiistka

VlozZeni bloku uloZzeného v paméti

Vlozit
blok

Kopirovani vybraného bloku

Kopirouat
blok

Funkce hledani TNC

Pomoci hledaci (vyhledavaci) funkce TNC muzete vyhledat
jakékoliv texty v programu a v pfipadé potfeby je nahrazovat
novymi texty.

Hledani libovolnych textt

» Pfipadné zvolte blok, v némz je uloZzeno hledané slovo

HLEDEJ

HLEDEJ

HLEDEJ

KONEC

96

>

v

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

+40 (Zadejte hledany text, respektujte velka a
mala pismena)

Spusténi hledani: TNC skodi do nejbliz§iho
dal$iho bloku, v némz je hledany text ulozen

Opakovani hledani: TNC skoci do nejbliz8iho
dal&iho bloku, v némz je hledany text uloZzen

Ukonéeni hledani

Programovani
14.h

20 END PGM 14

16 L v45
17 BEP LCT xe1Se \ [
18 L z+2 RO FMAX

z
2-6 RO F2000
R LCT X+12 V45 RS RL F250

Urhledat text :

fped

Nahradit za:

AKTUALN: SLOVO

HLEDEJ
NAHRADIT
NAHRADIT VSE

FHAX
s [Hiedat upied =]

-

KONEC

i i

T

AKTUALNE

sLovo.

veoes | neweaozr | NHREDTT | ouec

ZRUSTT

Kopiruj
aktusini
hodnotu

Viozte
Kopirou.
hodnotu

E
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Vytvoreni a zadani programu

Hledani/nahrazovani libovolnych textu

E> Funkce Hledani/nahrazovani neni mozna, jestlize
B je program chranén;
m TNC pravé program provadi.
U funkce NAHRADIT VSE dbejte na to, abyste
omylem nenahradili ¢asti textu, které maji vlastné

zUstat beze zmény. Nahrazené texty jsou nenavratné
ztracené.

» Pfipadné zvolte blok, v némz je ulozeno hledané slovo

» Zvolte funkci hledani: TNC zobrazi okno hledani
a ukaze hledaci funkce, jeZ jsou v li5té softtlacitek

HLEDEJ

k dispozici
» Zadejte hledany text, respektujte velka a mala
pismena, potvrdte klavesou ENT
> Zadejte text, ktery se ma vloZit, respektujte mala a
velka pismena.
— » Spusténi hledani: TNC sko€i na nejblizsi dalsi
hledany text.

> Prejete-li si text nahradit a poté skocit na dalSi
hledany text: stisknéte softklavesu NAHRADIT
nebo pro nahrazeni vSech nalezenych textu:
stisknéte softklavesu NAHRADIT VSE, nebo
pokud se text nema nahrazovat a ma se pfejit na
misto dalSiho vyskytu textu: stisknéte softklavesu
HLEDAT.

» Ukonceni hledani

NAHRADIT

KONEC
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Programovani: Zaklady, Sprava soubort

3.3 Sprava souboru: Zaklady

3.3 Sprava souboru: Zaklady

Soubory
Soubory v TNC Typ
Programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO i
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeénik nastrojl .TCH
Palety P
Nulové body .D
Body .PNT
Predvolby PR
Dotykové systémy TP
Soustruznické nastroje .TRN
Zalozni soubory .BAK
Zavisla data (napfiklad ¢lenici body) .DEP
Texty jako
Soubory ASCII A
Soubory protokol( TIXT
Soubory napovédy .CHM
98

TNC 620 | Uzivatelska pfiruc¢ka programovani v DIN/ISO | 8/2013



Sprava souboru: Zaklady

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

Abyste mohli soubory rychle nalézt a spravovat, ma TNC specialni
okno pro spravu soubor(l. Zde muzete jednotlivé soubory vyvolavat,
kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci TNC muzete spravovat témérf libovolny pocet soubord.

K dispozici je pamét nejméné 21GBytt. Jednotlivy NC-program
muZze byt maximalné 2 GB velky.

programu vytvari zalozni soubor *.bak. Tim se muze
zmeénit velikost volné paméti, kterou mate k dispozici.

E> Podle nastaveni pak TNC po editaci a uloZzeni NC-

Nazvy souboru

U programd, tabulek a textd pfipoji TNC jesté prfiponu, ktera je
od nazvu souboru oddélena teCkou. Tato pfipona oznaduje typ
souboru.

Nazev souboru Typ souboru
PROG20 H

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

Nazvy soubord v TNC podléhaji nasledujici normé: The Open
Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition
(Posix-Standard). Podle této normy smi nazvy soubort obsahovat
nasledujici znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789._-

VSechny ostatni znaky byste neméli v nazvech souborli pouzivat,
aby se zabranilo problémum pfi pfenosu souboru.

Maximalni povolena délka nazvu souboru je
omezena maximalni povolenou délkou cesty na 82
znak viz "Cesty".
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.3 Sprava souboru: Zaklady

Zobrazeni externé pripravenych souborii na TNC

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

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

Dalsi informace o zobrazovani a zpracovani uvedenych typl
soubor( najdete v ¢asti: viz Stranka 113

Zalohovani dat

HEIDENHAIN doporuéuje nové programy a soubory vytvaiené na
TNC ukladat (zalohovat) v pravidelnych intervalech na PC.
Programem pro pfenos dat TNCremo NT dava HEIDENAIN zdarma
k dispozici jednoduchou moznost pfipravy zalohy dat ulozenych

v TNC.

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

Cas od &asu smazte nepotiebné soubory, aby mél
TNC vzdy dostatek volného mista na pevném disku
pro systémové soubory (napfiklad tabulky nastroja).
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Prace se spravou souboru

3.4 Prace se spravou souboru

Adresare

ProtoZze na pevném disku mazete ukladat velké mnozstvi programi
resp. soubord, ukladejte jednotlivé soubory do adresaru (slozek),
abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich mlzete zfizovat
dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo ENT
muZete zapnout ¢i vypnout zobrazeni podadresare.

Cesty

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

Maximalni délka cesty, obsahujici vSechny znaky
jednotek, adresare a nazvy souboru véetné pfipon,
nesmi prekrocit 82 znaku!

Oznaceni jednotky smi mit maximalné 8 velkych
pismen.

Priklad N

V jednotce TNC:\ byl vytvofen adresar (slozka) ZAKAZ1. Potom byl
v adresafi ZAKAZ1 jesté zaloZzen podadresai NCPROG a do né;j
zkopirovan obrabéci program PROG1.H. Tento program obrabéni
ma tedy cestu:

TNC:\ZAKAZ1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje pfiklad zobrazeni adresaru s riznymi
cestami.

AUFTR1

E—{"7 A35K941
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.4 Prace se spravou soubort

Prehled: Funkce spravy soubort

Funkce Softtlacitko Strana
Kopirovat jednotlivy soubor kop1iroust 105
el
Zobrazit uréity typ souboru Zuo1 104
Zalozit novy soubor Nowt 105
SOUBOR
Zobrazit poslednich 10 zvolenych Posisan: 108
soubort “PegEee
Smazat soubor nebo adresar Uymazat 109
Oznacit soubor 110
Oznacit
PFfejmenovani souboru Preinen. 111
Chranit soubor proti smazani a Chranit 112
zméné B
ZruSit ochranu souboru Nechrantt 112
Importovat tabulku nastroj( Tnport Sprava
feeute nastroji
(volitelny
software)
Sprava sitovych jednotek - 120
Volba editoru e 112
Tfidit soubory podle vlastnosti ' 111
Kopirovat adresar coPv DIR 108
C»]
Smazat adresar véetné vSech mmt
podadresari use
Zobrazit adresare urcité jednotky E wonte
DEETROM
Pfejmenovat adresar Prenen.
[msc]=
Vytvofit novy adresar Now¥
ADRESAR
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Prace se spravou souboru

Vyvolani spravy soubort

» Stisknéte klavesu PGM MGT: TNC otevie

MGT okno pro spravu soubor( ( Obrazek ukazuje
z&kladni nastaveni. Zobrazi-li TNC jiné rozdéleni
obrazovky, stisknéte softklavesu OKNO)

3.4

Ruéni prouoz

Programovani

Levé, uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto
jednotky oznacCuji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo prenaset.
Jednou takovou jednotkou je pevny disk TNC, dalSi jednotky jsou

rozhrani (RS232, Ethernet), na néz muizete pfipojit napfiklad osobni

pocita. Adresar je vzdy oznacen symbolem pofadace (vlevo) a
jménem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem
doprava. Nachazi-li se pfed symbolem pofadace trojuhelniéek, tak
jsou tam jesté dalSi podadresare, které mlizete zobrazit klavesou -/

+ nebo ENT.

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

Zobrazeni

Nazev souboru

Vyznam

Nazev s maximalné 25 znaky

Typ Typ souboru

Bytu Velikost souboru v bytech (bajtech)

Stav Vlastnost souboru:

E Program je navolen v provoznim rezimu
Programovani

S Program je navolen v provoznim rezimu
Test Programu

M Program je navolen v nékterém

provoznim reZzimu provadéni programu

Soubor je chranén proti smazani a
zméné

Soubor je chranén proti smazani a
zméneg, protoze se pravé zpracovava

Datum Datum, kdy byl soubor naposledy
zmeénén
Cas Cas, kdy byl soubor naposledy zménén
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.4 Prace se spravou soubort

Volba jednotek, adresaii a soubort
» Vyvolejte spravu soubor(
MGT

Pouzivejte sméroveé klavesy (klavesy se Sipkami) nebo softtladitka,
abyste pfesunuli svétly prouzek na poZadované misto na
obrazovce:

» Presouva svétly prouzek z pravého okna do
levého a naopak

» Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dol(
¢

Strana » Presouva svétly prouzek v okné po strankach
nahoru a dold

Strana

1. krok: Volba jednotky
» Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné

Volhg » Volba jednotky: Stisknéte softklavesu ZVOLIT,
nebo

> Stisknéte klavesu ENT

ENT

2. krok: Volba adresare

» Oznacte (vyberte) adresar v levém okné: pravé okno zobrazi
automaticky vSechny soubory v tom adresafi, ktery je oznagen
(svétlym prouzkem).

3. krok: Volba souboru

2uo1 » Stisknéte softklavesu ZVOLIT TYP
» Stisknéte softklavesu pozadovaného typu souboru,
nebo
Zobr. use » K zobrazeni vSech souboru: stisknéte softklavesu
UKAZAT VSE, nebo

» Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné
» Stisknéte softklavesu ZVOLIT, nebo

Nt » Stisknéte klavesu ENT

TNC aktivuje zvoleny soubor v tom provoznim reZimu, z néhoz jste
vyvolali spravu souboru.
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Prace se spravou souboria 3.4

Zalozeni nového adresare

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

» NOVY (Zadejte novy nazev adresare)

Nt » Stisknéte klavesu ENT

VYTVORIT ADRESAR \NOVY ?
» Potvrdte softklavesou ANO, nebo

ANO

» Zruste softklavesou NE

NE

Zalozeni nového souboru

» Zvolte adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy soubor.

» NOVY Zadejte nazev nového souboru (véetné jeho
pFipony) a stisknéte klavesu ENT, nebo

ENT

Jove > Otevfete dialog pro pfipravu nového souboru,
NOVY zadejte novy nazev souboru véetné jeho
pfipony a stisknéte kldvesu ENT.

ENT

Kopirovani jednotlivych soubort

» Prfesurite svétly prouzek na soubor, ktery se ma zkopirovat

i > Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: zvolte funkci
s kopirovani. TNC otevie pomocné okno.

» Zadejte nazev cilového souboru a pfevezméte
ho klavesou ENT nebo softtladitkem OK: TNC
zkopiruje soubor do aktualniho adresare nebo
do zvoleného cilového adresare. Pivodni soubor
zUstane zachovan, nebo

oK

%t » Pro vybér cilového adresafe v pomocném okné

B TN stisknéte softklavesu "Cilovy adresar" a klavesou
ENT nebo softtlacitkem OK ho pfevezméte. TNC
zkopiruje soubor se stejnym nazvem do zvoleného
adresare. Plvodni soubor zlistane zachovan.

Byl-li kopirovaci proces spustén klavesou ENT nebo
softtlacitkem OK, ukaze TNC prabéh postupu.
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Kopirovani souboru do jiného adresare
» Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny

» Zobrazeni adresarl v obou oknech: stisknéte softklavesu
CESTA

Pravé okno

» Prfesurite svétly prouzek na adreséaf, do néhoZ chcete soubory
zkopirovat, a klavesou ENT zobrazte soubory v tomto adresafi

Levé okno

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

» Zobrazte funkce k oznacéeni soubort

Oznacit

oznaeit » Posunte svétly prouzek na soubor, ktery chcete
il kopirovat, a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte
stejnym zplGsobem dal$i soubory.
coPY HARK » Zkopirujte oznacené soubory do cilového
B0 adresare.

DalSi oznacovaci funkce: viz "Oznaceni soubord", Stranka 110.
Pokud jste oznadili soubory jak v levém, tak i v pravém okné&, pak
TNC zkopiruje soubory z toho adresére, ve kterém se nachazi
svétly prouzek.

Prepsani soubort

Kopirujete-li soubory do adreséare, v némz se nachazeji soubory
se stejnym jménem, pak se TNC dotézZe, zda se sméji soubory v
cilovém adresafi prepsat:

» Prfepsat v8echny soubory (zvolené policko ,Stavajici soubory®):
stisknéte softklavesu OK, nebo

» Neprepisovat zadny soubor: Stisknéte softklavesu ZRUSIT nebo

Pokud chcete chranény soubor pfepsat, musite ho zvolit v poli¢ku
,Chranéné soubory*, popf. postup prerusit.
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Kopirovani tabulek

Importovani fadek do tabulky

Kdyz kopirujete tabulku do existujici tabulky, tak mizete
softtlacitkem NAHRADIT POLE pfepsat jednotlivé Fadky.
Predpoklady:

m cilova tabulka jizZ musi existovat,

®  kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované rfadky
® typ souboru tabulky musi byt identicky.

tabulce. UloZte si zaloZni kopii originalni tabulky,

g Funkci NAHRADIT POLE se pfepiSou fadky v cilové
abyste nepfisli o data.

Priklad

Na sefizovacim pfistroji jste zmé&fili délku a radius 10 novych
nastrojli. Sefizovaci prfistroj pak vytvori tabulku nastroja
TOOL_Import.T s 10 fadky (odpovida 10 nastrojam).

» Zkopirujte tuto tabulku z externiho datového nosice do
libovolného adresare.

» Zkopirujte externé pfipravenou tabulku spravcem soubortt TNC
do stavajici tabulky TOOL.T: TNC se zepta, zda se ma prepsat
stavajici tabulka nastroji TOOL.T:

» Pokud stisknete softtlaCitko ANO, pak TNC upIné pfepiSe
aktualni soubor TOOL.T. Po provedeni kopirovani tedy sestava
TOOL.T z 10 radka.

» Nebo stisknéte softtlacitko NAHRADIT POLE, a pak TNC pfepisSe
v souboru TOOL.T 10 Fadk(. Data zbyvajicich fadk( ponecha
TNC nezménéna

Extrakce radku z tabulky

V tabulce muzete oznacit jednu nebo nékolik Fadkd a ulozit je do
samostatné tabulky.

Otevrete tabulku, z niz chcete fadky kopirovat.

Zvolte smé&rovymi klavesami prvni kopirovanou fadku.
Stisknéte softklavesu PRIDAVNE FUNKCE

Stisknéte softklavesu OZNACIT

Pfipadné oznacte dalSi radky

Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO

vV vV v v v Vv Y

Zadejte nazev tabulky, do které se maji vybrané fadky ulozit.
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Kopirovani adresaru

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

> Stisknéte softklavesu KOPIROVAT: TNC ukaze okno pro vybér
cilového adresare

» Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho klavesou ENT nebo
softtlacitkem OK: TNC zkopiruje vybrany adresar, v€etné
podadresaru, do zvoleného cilového adresare

Zvolte jeden z poslednich navolenych soubort

> VyV0|éni Sprévy SOUbOI’fJ SRR Programovani
MGT PAT.H
R » Zobrazeni 10 naposledy navolenych soubort: . e
stisknéte softklavesu POSLEDNI SOUBORY

Pouzijte smérové klavesy, abyste pfesunuli svétly prouzek na ten

CONTnSuNLE]

soubor, ktery chcete zvolit:

e | o

> Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dold

TCHR T
turbine.H 1971 09-10-2012
uheel.h 10767 + 18-09-2012

s:
zeroshift.d 6557 ez2-05-2011
f 51 Soubor(y) 21.75 uolnsch GByte r
Kopirui Viozte
ok Uvnazat | Storno aktuslni | kopirou.

» Volba souboru: stisknéte softklavesu OK, nebo

OK

» Stisknéte klavesu ENT
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Smazani souboru

Pozor, miize dojit ke ztraté dat!
Smazané soubory jiZz nelze obnovit!

» Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete smazat

Uymazat

>

Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma soubor
skuteéné smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zru$eni smazani: stisknéte softklavesu PRERUSIT

Smazat adresar

Pozor, mlize dojit ke ztraté dat!
Smazané soubory jiz nelze obnovit!

» Presurite svétly prouZek na adresaf, ktery chcete smazat

Vymazat

>

Volba funkce smazani: stisknéte softklavesu
VYMAZAT. TNC se dotaze, zda se ma adresar se
v8emi podadresafi a soubory skute¢né smazat.

Potvrzeni smazani: stisknéte softklavesu OK, nebo

Zruseni smazani: stisknéte softklavesu ZRUSIT
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Oznaceni souboru

Oznacovaci funkce Softtlacitko

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru

Oznacit
soubory

Oznaceni (vybrani) vSech soubor( v adresafi oznaeit

vsechny
soubory

ZruSeni oznaceni jednoho souboru

Oznaceni

2rusit

ZruSeni oznaceni vSech souborl Teterne
oznaceni

Zrusit

Zkopirovani vSech oznacéenych soubor( CoPY mARK
M=

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubord, mizete pouzit
jak pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubord soucasné. Vice
souboru oznacite (vyberete) takto:

» Prfesurite svétly prouzek na prvni soubor

» Zobrazte funkce pro oznadeni (vybrani): stisknéte
softklavesu OZNACIT

Oznacit

oznasit » Oznaceni souboru: stisknéte softklavesu
i OZNACIT SOUBOR
' » Presurite svétly prouzek na dalSi soubor. Funguje
pouze pres softtlacitka, nikoli se smérovymi
‘ kldvesami!
oznaeit » Oznaceni dalSiho souboru: stisknéte softklavesu
i OZNACIT SOUBOR atd.
coPv MARK » Kopirovani oznacenych souboru: stisknéte
B0 softklavesu KOP. OZN., nebo
AR » Smazani oznaenych souboru: stisknéte

softklavesu KONEC pro opusténi oznaCovacich
Tinaa funkci a pak softtlacitko VYMAZAT pro smazani
oznacenych soubord.
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Prejmenovani souboru

» Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete pfejmenovat

Pfeimen.
S A

» Zvolte funkci pro pfejmenovani

» Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze
ménit

» Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo klavesu ENT

Tridéni souboru

» Zvolte slozku, v niz si pfejete tfidit soubory.

TRIDIT

» Zvolte softklavesu TRIDIT

» Zvolte softklavesu s prislusnym kritériem pro
zobrazovani
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Pridavné funkce

Ochrana souboru / zruSeni ochrany souboru

» Presurite svétly prouzek na soubor, ktery chcete chranit

Pt idauns » Zvolte pfidavné funkce: Stisknéte softklavesu
e PRID. FUNKCE
Chranit > Aktivace ochrany souboru: stisknéte softklavesu
8 CHRANIT, soubor obdrzi status P
Nechranit » ZruSeni ochrany souboru: stisknéte softklavesu
NECHRANIT

Volba editoru
» Presurite svétlé policko v pravém okné na soubor, ktery chcete

otevrit.
P2 1asuné » Zvolte pfidavné funkce: Stisknéte softklavesu
funkee PRID. FUNKCE
zuoLTT » Vybér editoru, kterym se ma zvoleny soubor
EDEIOR otevfit: stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR

» Oznacte poZadovany editor

» K otevieni souboru stisknéte softklavesu OK

Pfipojeni / odpojeni zarizeni USB

» Presurite svétly prouzek do levého okna

Pt idaune » Zvolte pfidavné funkce: Stisknéte softklavesu
funkee PRID. FUNKCE

> Prepinejte listu softtlaCitek

A » Najdéte zafizeni USB

» K odstranéni zafizeni USB: presurite svétly
prouzek na zarizeni USB.

s » Odpojte zafizeni USB

Dalsi informace: viz "Zarizeni USB u TNC", Stranka 121.
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Pridavné nastroje ke spravé externich typt soubort

PFidavnymi nastroji mGzete zobrazit nebo zpracovavat riizné,
externé pfipravené typy souboru.

Druhy souboru Popis
Soubory PDF (pdf) Stranka 113
Tabulky Excelu (xIs, csv) Stranka 114
Soubory z internetu (htm, Stranka 114
html)

Archivni soubory ZIP (zip) Stranka 115
Textové soubory (soubory Stranka 116
ASCII, napf. txt, ini)

Grafické soubory (bmp, gif, Stranka 117
jpg. png)

Kdyz pfenasite soubory z PC do fidiciho systému

E> pomoci TNCremo NT, tak musite mit pfipony pdf,
xls, zip, bmp gif, jpg a png nazvu souborll zanesené
do seznamu binarné pfenasenych typu soubort
(bod nabidky DalSi volby >Konfigurace >Rezim v
TNCremo NT).

Ukazat soubory PDF
Chcete-li otevfit soubory PDF pfimo v TNC, postupujte takto:

. ) . e i o ;
» Vyvolani Spravy soubor( 2
MGT

Convenient Machining
—The HR 520 Handwheel Increases Operator Comfort

Zvolte adresar, ve kterém je ulozen soubor PDF.

Pfesunte svétly prouzek na soubor PDF.

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

v Vv vy

ENT

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

KdyZz umistite ukazatel my3&i nad tla€itko, objevi se vam kratky text
s napovédou o prislusné funkci tohoto tla¢itka. Dal$i informace k
ovladani PDF Betrachter naleznete pod Napovédou.

Chcete-li PDF Betrachter ukongit postupujte takto:

» Mysi zvolte poloZzku nabidky Soubor

» Zvolte polozku nabidky Zavrit: TNC se vrati zpatky do spravy
soubor(.

TNC 620 | Uzivatelska pfirucka programovani v DIN/ISO | 8/2013 113



Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.4 Prace se spravou soubort

Zobrazeni souborti Excelu a jejich zpracovani

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

» Vyvolani Spravy soubor(i
MGT

» Zvolte adresar, ve kterém je uloZen soubor Excelu.

v

Presunte svétly prouzek na soubor Excelu.

v

Stisknéte klavesu ENT: TNC otevie soubor =
Excelu pfidavnym nastrojem Gnumeric ve vlastni : y
aplikaci. 3

ENT

Sonnsmenoo oo ~conocllc -coocoonon o
o

Kombinaci klaves ALT + TAB se miiZete kdykoliv vratit na pracovni 8
plochu TNC a nechat soubor Excelu otevieny. Pfipadné se mulzete [
vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mySi na pfislusny

symbol v listé uloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlacitko, objevi se vam kratky text
s napovedou o pfislusné funkci tohoto tla¢itka. Dalsi informace k
ovladani Gnumeric naleznete pod Napovédou.

Chcete-li Gnumeric ukondit postupujte takto:

» Mysi zvolte polozku nabidky File (Soubor)

» Zvolte polozku nabidky Quit (Odejit) TNC se vrati zpatky do
spravy soubord.
Zobrazit soubory internetu

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

» Vyvolani Spravy soubor(i
MGT
» Zvolte adresar, ve kterém je uloZen soubor z
internetu.

» Presurite svétly prouzek na soubor z internetu.

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

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

KdyZ umistite ukazatel mysi nad tlacitko, objevi se vam kratky text
s napovédou o pfislusné funkci tohoto tlagitka. DalSi informace k
ovladani Mozilla Firefox naleznete pod Napovédou.

Chcete-li Mozilla Firefox ukoncit postupujte takto:
» Mysi zvolte polozku nabidky File (Soubor)

» Zvolte polozku nabidky Quit (Odejit) TNC se vrati zpatky do
spravy soubora.
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Prace s archivnimi soubory ZIP
Chcete-li otevfit archivni soubory ZIP s pfiponou zip pfimo v TNC,

Archive

postupujte takto: =~ L = S E AT
> Vyvolani Spravy souborti - i
MGT
» Zvolte adresar, ve kterém je uloZen archivni i
soubor ZIP.

» Presurite svétly prouzek na archivni soubor.

v

Stisknéte klavesu ENT: TNC otevie archivni
soubor pfidavnym nastrojem Xarchiver ve vlastni
aplikaci.

ENT

lols

Kombinaci klaves ALT + TAB se muzete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat archivni soubor otevieny. Pfipadné se
muUzete vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na
pFislusny symbol v listé dloh.

Kdyz umistite ukazatel mysi nad tlacitko, objevi se vam kratky text
s napovedou o pfislusné funkci tohoto tla¢itka. Dalsi informace k
ovladani Xarchiver naleznete pod Napovédou.

NC-program(l a NC-tabulek neprovadi zadné
konvertovani binarnich soubort na soubory ASCII,
popf. naopak. Po pfenosu do fidiciho systému TNC s
jinymi verzemi softwaru pak tyto soubory nemusi byt
TNC schopen predcist.

E> Uvédomte si, Ze TNC pfi sbalovani a rozbalovani

Chcete-li Xarchiver ukoncit postupuijte takto:

» Mysi zvolte polozku nabidky Archiv

» Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubord.
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Zobrazit nebo zpracovat textové soubory
Chcete-li otevfit a zpracovavat textové soubory (soubory ASCII,
napfiklad s pfiponou txt nebo ini) pfimo v TNC, postupujte takto:
» Vyvolani Spravy soubor(i

MGT

» Zvolte jednotku a adresar, ve kterém je ulozen
textovy soubor.
» Presurite svétly prouZek na textovy soubor.

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

v

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

» TNC otevre textovy soubor pfidavnym nastrojem
Mousepad ve vlastni aplikaci.

Kdyz otevrete soubor H nebo | na externi jednotce

E> a pomoci Mousepad ho ulozite na jednotku TNC,
tak se neprovadi automaticky pfevod programu do
interniho formatu fidiciho systému. Takto ulozené
programy nemuzete editorem TNC otevfit ani
zpracovavat.

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

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

Chcete-li Mousepad ukongit postupujte takto:

» Mysi zvolte polozku nabidky Soubor

» Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubor(.
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Zobrazeni grafickych soubort

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

» Vyvolani Spravy soubor(i
MGT
» Zvolte adresar, ve kterém je ulozen graficky
soubor.

» Presurite svétly prouzek na graficky soubor.

» Stisknéte klavesu ENT: TNC otevfe graficky
soubor pfidavnym nastrojem ristretto ve vlastni
aplikaci.

Kombinaci klaves ALT + TAB se muizete kdykoliv vratit na pracovni
plochu TNC a nechat graficky soubor otevieny. Pfipadné se
muZzete vratit na pracovni plochu TNC také klepnutim mysi na
pFislusny symbol v lidté dloh.

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

» Mysi zvolte polozku nabidky Soubor

» Zvolte polozku nabidky Ukon¢it: TNC se vrati zpatky do spravy
soubor(.
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3.4 Prace se spravou soubort

Datovy prenos z/na externi nosi¢ dat

=

Dfive nez mulzete pfenaset data na externi nosic¢
dat, musite nastavit datové rozhrani, viz "Sefizeni
datovych rozhrani".

Prenasite-li data pres sériové rozhrani, tak maze
v zavislosti na pouzitém programu k pfenosu dat
dochazet k problémm, které mlzete odstranit
opakovanim pfenosu.

» Vyvolani Spravy soubor(

PGM
MGT

gis » Zvolte rozdéleni obrazovky pro pfenos dat:
stisknéte softklavesu OKNO. TNC ukaze v levé

Casti obrazovky viechny soubory aktualniho
adresare a v pravé Casti obrazovky viechny
soubory, jez jsou ulozené v kofenovém adresafi
TNC:\.

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

» Presouva svétly prouzek v okné nahoru a dol(

» Presouva svétly prouzek z pravého okna do
levého okna a naopak

)]

118
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Programovani
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Chcete-li kopirovat z TNC na externi nosi¢ dat, pfesurite svétly
prouzek v levém okné na soubor, ktery se ma pfenést.

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

%E » Volba jiné jednotky nebo adresare: stisknéte
LR softklavesu pro vybér adresafe a TNC ukaze
pomocné okno. V pomocném okné zvolte
smérovymi klavesami a klavesou ENT pozadovany

adresar.
MapE i » Prenos jednotlivych souboru: stisknéte softklavesu
e KOPIROVAT, nebo

> PFenosv nékolika souboru: stisknéte softklavesu
OZNACIT (na druhé listé softtlacitek, viz
»,Oznacovani souborl®, strana 111).

Oznacit

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

okno » UkonCeni pfenosu dat: pfesurite svétly prouzek do
levého okna a pak stisknéte softklavesu OKNO.
TNC pak opét otevie standardni okno pro spravu
soubord.

Pro volbu jiného adresare v zobrazeni soubort

E> se dvéma okny, stisknéte softklavesu UKAZ
ADRESAROVY STROM. Pokud stisknete softklavesu
UKAZ SOUBORY, ukaze TNC obsah zvoleného
adresare!
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.4 Prace se spravou souboru

TNC v siti

Manual operation Programming

Pro pfipojeni karty Ethernet k vasi siti, viz "Rozhrani - 082093-82-01.H
Ethernet". :
Chybova hlaSeni b&éhem provozu v siti TNC
protokoluje, viz "Rozhrani Ethernet".

Mount Auto = add = Remove - Copy >Edt

Je-li TNC pfipojen do sité, mate k dispozici v levém adresafovém

okné dalsi jednotky (viz obrazek). VSechny dosud popsané funkce
(volba jednotky, kopirovani soubort atd.) plati i pro sitové jednotky, ] s
pokud to vade pfistupové opravnéni dovoluje. _ox | o | Qcres

Pripojeni a odpojeni sitovych jednotek

» Zvolte spravu soubord: stisknéte klavesu PGM
MGT MGT, ptip. softtlagitkem OKNO zvolte rozdéleni
obrazovky tak, jak je znazornéno na obrazku
vpravo nahore

» Zvolte Nastaveni sité: stisknéte softklavesu SIiT
(druha lista softtlacitek).

» Sprava sitovych jednotek: Stisknéte softklavesu
SiT DEFINOVAT. TNC zobrazi v jednom okné
mozné jednotky sité, k nimz mate pfistup. Dale
popsanymi softtlacitky nadefinujete spojeni pro
kaZdou jednotku.

Funkce Softtlaéitko
Vytvorit sitové spojeni, TNC oznaci sloupec Spojit
Mount, je-li spojeni aktivni.

Ukonéeni sitového spojeni Oddélit
Automatické navazani sitového spojeni pfi Auto

zapnuti TNC. TNC oznadi sloupec Auto, je-li
spojeni automaticky vytvoreno.

Vytvoreni nového sitového spojeni Pridat
Smazani existujiciho sitového spojeni Odstranit
Kopirovani sitového spojeni Kopirovat
Editovani sitového spojeni Obrabét
Smazani sitového spojeni Vyprazdnéte
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Prace se spravou souboria 3.4

Zarizeni USB u TNC

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

m Disketové jednotky se systémem soubort FAT/VFAT
Flash disky se systémem souborti FAT/VFAT

Pevné disky se systémem soubort FAT/VFAT

Jednotky CD-ROM se systémem souboru Joliet (ISO9660)

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

TNC vyda chybové hlaseni USB: TNC nepodporuje
E> toto zarizeni i tehdy, kdyz pfipojite hub USB

(rozboCovac). V tomto pripadé hlaseni jednoduse

potvrdte klavesou CE.

V principu by méla byt v8echna zafizeni USB

s vySe uvedenym systémem soubor(l pfipojitelna

k TNC. Za urgitych okolnosti se mliZze stat, Ze fizeni

neni schopné zafizeni USB spravné rozpoznat. V

takovych pfipadech pouzijte jiné zafizeni USB.

Ve spraveé soubort vidite zafizeni USB jako samostatné jednotky
v adresaroveé strukture, takze mlizete pouzivat funkce spravy
souborl popsané v predchozich ¢astech.

Vyrobce vaseho stroju muze zafizenim USB pfedvolit
pevné nazvy. Informujte se prosim ve vasi pfiru€ce

3B ke stroji!
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Programovani: Zaklady, Sprava souboru
3.4 Prace se spravou soubort

Pfi odstrafiovani zafizeni USB musite zasadné postupovat takto:

]
(]
=

> Zvolte spravu soubor(: stisknéte klavesu PGM
MGT

» Smérovou klavesou zvolte levé okno

=
Q)
3

» Smérovou klavesou zvolte odpojované zafizeni
uUSB

Prepnéte listu softtlacitek

» Zvolte pfidavné funkce

» Zvolte funkci k odebrani zarizeni USB: TNC
odstrani zafizeni USB z adresarové struktury

» Ukoncete spravu soubort

D080

Naopak muzete jiz pfedtim odebrané zafizeni USB zase pfipojit po
stisknuti tohoto softtlacitka:

é’ﬁ » Zvolte funkci k opétnému pfipojeni zafizeni USB
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Programovani: Programovaci pomticky
4.1 Klavesnice na obrazovce

41 Klavesnice na obrazovce

Pouzivate-li kompaktni verzi TNC 620 (bez znakové klavesnice),

muZete zadavat pismena a znaky na obrazovkové klavesnici nebo

Strojni parametry

100.h

=@ TGN
e ne.

pres PC-klavesnici, pfipojenou do rozhrani USB. 28 Taate

GHI JKL MNO
PORS TUV WXyz

CIE

oK ZRUSTT

abc/pBe

Backspace

Zadavani textu klavesnici na obrazovce

» Prejete-li si zadat pismena, napf. pro nazev programu nebo
nazev adresare klavesnici na obrazovce, stisknéte klavesu
GOTO.

» TNC otevie okno, kde je zobrazeno zadavaci poli¢ko Cisel TNC
s pFislusnymi pismeny.

» Stiskem pfislusné klavesy, pfipadné i opakovanym, posurite
kurzor na poZzadovany znak.

> Vyckejte, az se zvoleny znak pfevezme do zadavaciho poli¢ka,
pak zadavejte dalSi znak.

» Softklavesou OK pievezmete text do otevifeného dialogového
policka.

Softtlaitkem abc/ABC volite psani velkych nebo malych pismen.
Pokud vas vyrobce stroje definoval dodate¢né specialni znaky,
mlZete je vyvolavat a zad4avat softtladitkem SPECIALNi ZNAKY.
K mazani jednotlivych znakl pouzivejte softtlacitko BACKSPACE.
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Vlozeni komentara 4.2

Al 4 ry v O
4.2 Vlozeni komentaru
Pouziti
Do obrabéciho programu miizete vkladat komentare, jez vysvétluji R T SroeraouEnT
kroky programu nebo davaji pokyny. Konentar
NemUze-li TNC zobrazit komentaF na obrazovce ]
kompletné, tak se objevi na obrazovce znak >>. hes ga: vies. " T i
Posledni znak v bloku s komentafem nesmi byt MRS |
vinovka (~). E P
Mate tfi nasledujici moznosti, jak zadat komentar. e B R ]
= 15T &)

Komentar béhem zadavani programu

» Zadejte udaje pro programovy blok, potom stisknéte
o (stfednik) na znakové klavesnici — TNC zobrazi otdzku
Komentar?

» Zadejte komentarF a blok uzavrete klavesou END

Dodatec¢né vliozeni komentare
» Zvolte blok, ke kterému chcete pfipojit komentar.

» Smérovou klavesou doleva zvolte posledni slovo bloku, na konci
bloku se objevi stfednik a TNC zobrazi otazku Komentar?

» Zadejte komentaf a blok uzaviete klavesou END

Zadani komentare v samostatném bloku
» Zvolte blok, za ktery chcete vlozit komentar.

» Zahajte programovaci dialog klavesou ,;* (stfednik) na znakové
klavesnici.

» Zadejte komentarF a blok uzavrete klavesou END
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Programovani: Programovaci pomticky
4.2 Vlozeni komentaru

v o

Funkce pfi editaci komentaru

Funkce Softtlacitko
Skocit na poCatek komentare Zocaten
Je=
Skocit na konec komentare Konec
—
Skocit na zacatek slova. Slova musi byt Posiean:
v . ’ 1
oddélena prazdnym znakem. —
Skocit na konec slova. Slova musi byt Da1a1
v . B 1
oddélena prazdnym znakem. =
Pfepinani mezi rezimem vkladani a
pfep'SOVéni Piepis
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Clenéni programti 4.3

4.3 Clenéni programt

Definice, moznosti pouzivani

TNC vam umozfiuje komentovat obrabéci programy pomoci R | T TETEITTR

SNEUBL 671 %

¢lenicich blokd. Clenici bloky jsou kratké texty (maximalné s 37 NEUGE T
znaky), které chapejte jako komentafe nebo nadpisy pro nasledujici

fadky programu.

Dlouhé a slozité programy je mozné ucinit pomoci €lenicich blok
pfehlednégjsi a srozumitelngjsi.

To usnadiuje zvlasté pozd&jsi zmény v programu. Clenici bloky

vkladate do programu obrabéni na libovolné misto. Dodatecné
je |ze zobrazit ve vlastnim okné a také zpracovavat, pfipadné

doplnovat.

Vlozené Clenici body spravuje TNC ve zvlastnim souboru zecsten | kones
(pfipona .SEC.DEP). Tim se zvySuje rychlost pfi navigovani v okné
¢lenéni.

HLEDEJ

Zobrazeni okna ¢lenéni / zména aktivniho okna

SEKCE » Zobrazeni okna ¢lenéni: zvolte rozdéleni
obrazovky PROGRAM + CLENENI

; IE » Zména aktivniho okna: stisknéte softklavesu
= ~Zména okna“

Vlozeni ¢leniciho bloku do okna programu (vievo)

» Zvolte poZadovany blok, za néjZ chcete vloZit Clenici blok.

Viozte > Stisknéte softklavesu VLOZIT CLENENI nebo
sekei klavesu * na klavesnici ASCII.

» Zadejte text €lenéni ze znakové klavesnice

» Pfip. zménte hloubku ¢lenéni softtlacitkem

Volba blokt v okné ¢lenéni

Pokud preskodite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak TNC
soubézné ukazuje blok v okné programu. Tak muzete nékolika
malo kroky preskocit velké ¢asti programu.
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Programovani: Programovaci pomticky

4.4 Kalkulator
4.4 Kalkulator
Ovladani

funkcemi.

» Klavesou CALC (Kalkulator) mGzete kalkulator zobrazit,

pfipadné zavfit.

» Volba vypoctovych funkci: Zkracené piikazy zadavejte pomoci

softtladitek nebo znakové klavesnice.

Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz (klavesa)

Soucet +
Odeditani -
Nasobeni *
Déleni /
Vypocet se zavorkami ()
Arkus kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Umocriovani hodnot XAY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x

PI (3,14159265359) PI
Pfi€ist hodnotu do paméti M+
Hodnotu v paméti ulozit MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
Pfirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce ex
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
Odfiznuti desetinnych mist INT
Odfiznuti mist pfed FRAC
desetinnou ¢arkou

Hodnota modulu MOD
Volba nahledu Nahled
Mazéani hodnoty CE

Mérna jednotka

MM nebo INCH (palce).

Znazornéni uhlovych hodnot

DEG (stupné) nebo RAD
(obloukova mira)

ZpUsob znazornéni hodnoty
Cisla

128

DEC (decimalni) nebo HEX
(hexadecimaini)

e roros Programovani

333.1

%333 671 *
N1 G30 G17 X+ V+0 Z-25+

~UZDALENOST
0211=+0 _ ;CAS. PRODLEVA DOLE® B
N180 Goo X+55 v+80 G40 Masx 3
IN150 Go1 2+100 G4® M3o*
Inssgsssss %333 671 *

PREVZET
HODNOTU

El

KONEC
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Kalkulator

Prevzeti vypocitané hodnoty do programu

» Zvolte smérovymi klavesami slovo, do kterého se ma prevzit
vypocitana hodnota

» Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany
vypocet.

» Stisknéte klavesu ,Prevzit aktualni pozici“ nebo softtlacitko
PREVZIT HODNOTU: TNC pfevezme hodnotu do aktivniho
zadavaciho polic¢ka a uzavre kalkulator

Hodnoty z programu muzete také prevzit do )
kalkulatoru. Kdyz stisknete softklavesu PREVZIT

HODNOTU tak TNC pfevezme hodnotu z aktivniho
zadavaci poli¢ka do kalkulatoru.

Nastaveni polohy kalkulatoru

Pod softtlagitkem PRIDAVNE FUNKCE jsou nastaveni pro posunuti
kalkulatoru:

Funkce Softtladitko
Posunuti kalkulatoru ve sméru Sipky '

Nastaveni velikosti kroku posunuti sTER

FAST

_%_

Umistit kalkulator do stfedu

Kalkulator mlzete také posunovat kurzorovymi
tlagitky na vasi klavesnici. Méate-li pfipojenou mys,
muzete s ni kalkulator posunovat také.
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Programovani: Programovaci pomticky
4.5 Programovaci grafika

4.5 Programovaci grafika

Soubézné provadéni/neprovadéni programovaci
grafiky

Zatimco vytvafite program, mize TNC zobrazit programovany

e Programovani

obrys pomoci 2D-Carove grafiky. S 677
» Chcete-li pfejit ke zméné rozdéleni obrazovky s programem
vlevo a grafikou vpravo: stisknéte klavesu SPLIT SCREEN fce 50 72 4

(ROZDELIT OBRAZOVKU) a softklavesu PROGRAM +

GRAFIKA Zan)
> Softtlagitko AUTOM. KRESLENI nastavte na ZAP. [ — =

on Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje A&

TNC kazdy programovany drahovy pohyb vpravo v
grafickém okné

nnnnn

Nema-li TNC soub&zné grafiku provadét, nastavte softtiaditko LTV

sssss

AUTOM. KRESLENI na VYP.

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

Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici program

» Smérovymi klavesami navolte blok, aZz do kterého se ma
vytvaret grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte
pozadované Cislo bloku.

RESET » Vytvafeni grafiky: stisknéte softklavesu RESET +

-

START

Dalsi funkce:

Funkce Softtladitko
VytvoFeni uplné programovaci grafiky RESET
Vytvéaieni programovaci grafiky po blocich Start

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky
nebo doplnéni po RESET + START

START

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

STOP
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Programovaci grafika 4.5

r wr

Zobrazeni / skryti Cisel bloku

B » Prepnout listu softtlacitek: Viz obrazek
» Zobrazeni Cisel bloku: Softtlacitko ZOBRAZIT/
&.blokd SKRYT C. BLOKU nastavte na ZOBRAZIT

» Vypnuti Cisel bloku: Softtlacitko ZOBRAZIT/
SKRYT C. BLOKU nastavte na SKRYT

Vymazat grafiku

E » Prepnout listu softtlagitek: Viz obrazek
Uynaza: » Smazani grafiky: stisknéte softklavesu VYMAZAT
GRAFIKU

Zobrazit miizkovani

B » Prepnout listu softtlacitek: Viz obrazek
% » Zobrazit mfizkovani: Stisknéte softklavesu
oFF ,ZOBRAZIT MRIZKOVANI“
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Programovani: Programovaci pomticky
4.5 Programovaci grafika

Zmenseni nebo zvétseni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. Pomoci

Ruéni prouoz

Programovani

ramecku zvolite vyfez pro zvétSeni nebo zmen3eni. I 3803 1. |
» Zvolte lidtu softtlagitek pro zvétSeni/zmenseni vyfezu (druha ;

liSta, viz obrazek). sl
Tim mate k dispozici nasledujici funkce: e AR
Funkce SofttlaCItkO Nesassess ~ases 1 671 » ;
Zobrazit a posunout ramecéek. K posouvani 4_ f -
drzte pfislusné softtlacitko stisknuté i

‘ 50
=> e

Zmenseni ramecku — ke zmenseni i
softklavesu stisknéte -
ZvétSeni ramecku — ke zvétSeni softklavesu
stisknéte

wy mout » Pfevzeti vybraného rozsahu softtlaCitkem
el VYJMOUT POLOTOVAR

Softtlagitkem ZRUSIT POLOTOVAR obnovite ptvodni vyiez.

mysSi vytvofit pfetazenim ramecek pro zvétSovanou
oblast. Grafiku mlzete také zvétSovat a zmenSovat
koleCkem mysi.

E> Mate-li pfipojenou mys, mizete levym tlaCitkem
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4.6 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

TNC zobrazuje chyby mezi jinym také pfi:

® nespravnych zadanich,

® |ogickych chybach v programu,

B nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

® aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji pfedpisu.

Vznikla chyba se zobrazuje v zahlavi ¢ervenym pismem. Pfitom
se dlouha chybova hlaseni na nékolik Fadkd zobrazuji zkracena.
Pokud se chyba vyskytne béhem provozu v pozadi, tak se
zobrazuje se slovem ,Chyba“ v &erveném pismu. Uplnou informaci
o v8ech aktudlnich chybach ziskate v okné chyb.

Pokud dojde vyjimecné k ,Chybé béhem zpracovani dat®, otevie
TNC okno chyb automaticky. Tuto chybu nemUzete odstranit.
Ukoncete Cinnost systému a spustte TNC znovu.

Chybové hladeni se bude v zahlavi zobrazovat tak dlouho, az se
vymaze nebo nahradi chybou s vy3sSi prioritou.

Chybové hlaSeni, které obsahuje &islo programového bloku, je
zpuUsobeno timto blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloku.

Oteviete okno chyb

m » Stisknéte klavesu ERR. TNC otevie okno chyb
a ukaze kompletné vSechna aktualni chybova
hlaseni.

Zavireni okna chyb
» Stisknéte softklavesu KONEC, nebo

KONEC

H > Stisknéte klavesu ERR. TNC zavie okno chyby.
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Programovani: Programovaci pomticky
4.6 Chybova hlaseni

Podrobna chybova hlaseni
TNC ukazuje mozné pfi€iny chyby a mozZnosti jejiho odstranéni:

» Oteviete okno chyb

PREDAUNE » Informace o pfi¢iné chyby a jejim odstranéni:
s umistéte svétlé policko na chybové hlaseni a
stisknéte softklavesu PRIDAVNE INFO. TNC

jejim odstranéni.

» Opusténi okna: stisknéte softklavesu PRIDAVNE
INFO znovu

Softtlagitko INTERNI INFO

Softtlagitko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém
hlaseni, které jsou dllezité pouze pro servisni zakroky.

» Otevfete okno chyby

INTERN: » Podrobné informace o chybovém hlaseni:
InFo Umistéte svétlé policko na chybové hlaseni a
stisknéte softklavesu INTERNI INFO. TNC otevie
okno s internimi informacemi o chybé

» Ukonceni okna s detaily: stisknéte softklavesu
INTERNI INFO znovu.

PGH/provoz
plynule
Nusber  |Type Text

Test programu

FK-programouani: Nepouo! lens pojezdous blok

avz-e@08 O

ané sedymi klaves
ka: RND, CHF, APPR/DEP).

azte nepouolené pohyboué bloky.
1 ohybu, obsahuiici

PRiDANE  INTERNE
INFO Fo

LOGOVAT | Pidauns

SOUBORY. funkce

VSECHNO
smAzZAT

stazat

KONEC
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Smazani poruchy

Smazani chyby mimo okno chyb

=

» Smazani chyby/pokynu zobrazeného v zahlavi:
stisknéte klavesu CE.

V nékterych provoznich rezimech (pfiklad: editace)
nemuzete klavesu CE k mazani chyby pouzit,
protoZe se pouziva pro jiné funkce.

Smazani nékolika chyb

» Otevrete okno chyb

ODSTRANIT

VSECHNO
SMRZAT

=

» Smazani jednotlivé chyby: umistéte svétlé policko

na chybové hlaeni a stisknéte softtlacitko
VYMAZAT.

» Smazani vSech chyb: stisknéte softklavesu
SMAZAT VSE.

Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina,
tak se nemuze smazat. V tomto pfipadé zlstane
chybové hladeni zachovéano.

Chybovy protokol

TNC uklada vzniklé chyby a dulezité udalosti (napf. start systému)

do chybového protokolu. Kapacita chybového protokolu je

omezena. Kdyz je chybovy protokol plny, zalozi TNC druhy soubor.

Pokud je i tento soubor plny, tak se smaze prvni protokol chyb
a znovu se do ného zapisuje, atd. P¥i prohlizeni historie chyb
prepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM a PREDCHOZIM
SOUBOREM.

» Otevrete okno chyby

LOGOVAT
SOUBORY

CHYBOVY
PROTOKOL

PREDCHOZ i
SOUBOR

AKTUALN i
SOUBOR

> Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU.

» Otevreni protokolu chyb: stisknéte softklavesu
PROTOKOL CHYB

» Je-li to potfeba, nastavte predchozi protokol:
stisknéte softklavesu PREDCHOZi SOUBOR.

» Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol:
stisknéte softklavesu AKTUALNI SOUBOR.

NejstarSi zaznam v protokolu chyb je uveden na zacatku —
nejnoveéjsi zaznam je na konci souboru.
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Protokol klaves

TNC uklada stisknuté klavesy a diilezité udalosti (napf. start
systému) do protokolu klaves. Kapacita protokolu klaves je
omezena. KdyZ je protokol klaves plny, tak se pfepne na druhy
protokol. Pokud je i tento soubor zase plny, tak se smaze prvni
protokol klaves a znovu se do ného zapisuje, atd. Pfi prohlizeni
historie zadavani prepinejte mezi AKTUALNIM SOUBOREM a
PREDCHOZIM SOUBOREM.

LOGOVAT » Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU

STISK KL. » Otevfeni protokolu klaves: stisknéte softklavesu
e PROTOKOL KLAVES

PREDCHOZ » Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi protokol:
SOLROR stisknéte softklavesu PREDCHOZi SOUBOR
AKTUALNE » Je-li to potfeba, nastavte aktualni protokol:
stisknéte softklavesu AKTUALNI SOUBOR

TNC uklada kazdou stisknutou klavesu obsluzného panelu béhem
ovladani do protokolu klaves. NejstarSi zaznam je uveden na
zacgatku — nejnovéjSi zaznam je na konci souboru.
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Prehled klaves a softtlacitek k prohlizeni protokolu

Funkce Softtlacitko /
klavesy

Skok na zacatek protokolu zacatex

Skok na konec protokolu konec

Aktualni protokol

AKTUALNZ
SOUBOR

Pfedchozi protokol

PREDCHOZ £
SOUBOR

Radku vpred / vzad

Zpét do hlavni nabidky p—

= mim=im == =]

Text upozornéni

Pfi chybné obsluze, napfiklad stisknuti nepovolené klavesy
nebo zadani hodnoty mimo platny rozsah, vas upozortfiuje TNC
(zelenym) textem v zahlavi na tuto chybu. TNC vymaze text
upozornéni pfi dalSim platném zadani.

Ulozit servisni soubory

Je-li to potfeba, mizete ulozit ,aktualni situaci TNC* a poskytnout
ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich souboru (protokoly chyb a klaves, ale i dal$i soubory,
které poskytuji informace o aktualni situaci stroje a obrabéni).

Pokud opakujete funkci ,UloZit servisni soubory” se stejnym
nazvem souboru, tak se pfedchozi uloZzena skupina servisnich
soubort prepiSe. Proto pouZivejte pfi novém provadéni této funkce
jiny nazev souboru.

Ulozit servisni soubory

» Otevfit okno chyby.

LOGOVAT » Stisknéte softklavesu SOUBORY PROTOKOLU
oeTe » Stisknéte softklavesu ULOZIT SERVISNI
SOUBORY SOUBORY: TNC otevie pomocné okno, v némz

mUzZete zadat nazev servisniho souboru.

» Ulozit servisni soubory: stisknéte softklavesu OK.

OK

TNC 620 | Uzivatelska pfiruc¢ka programovani v DIN/ISO | 8/2013

Chybova hlaseni

4.6

137



Programovani: Programovaci pomticky
4.6 Chybova hlaseni

Vyvolani systému napovédy TNCguide

Systém napovédy TNC muzete vyvolat softtlacitkem. V soucasné
dobé dostanete od tohoto pomocného systému stejny popis chyby,
jako po stisku klavesy NAPOVEDA.

Pokud vas vyrobce stroje dava k dispozici také
? napovédu, tak TNC zobrazi pfidavné softtlacitko
3B VYROBCE STROJE, kterym muzete vyvolat tuto

samostatnou napovédu. Tam naleznete dalsi,

hiaseni.
ek » Vyvolani napovédy k chybovym hlasenim
HEIDENHAIN
ST » Vyvolani napovédy ke strojné specifickym
chybovym hlasenim, pokud jsou k dispozici
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Kontextova napovéda TNCguide 4.7

4.7 Kontextova napovéda TNCguide

Pouziti

Abyste mohli pouzivat TNCguide, tak nejdfive musite

E> stahnout soubory napovédy z domacich stranek
HEIDENHAINA viz "Stahnout aktualni soubory
napovedy".

Kontextova napovéda TNCguide obsahuje uzivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi
klavesou HELP (Napovéda), pficemz TNC &astecné piimo
zobrazuje pfisludné informace v zavislosti na dané situaci
(kontextové zavislé vyvolani). | kdyz editujete v NC-bloku a
stisknéte klavesu NAPOVEDA, dostanete se zpravidla pfesné na
misto v dokumentaci, kde je pfisluSna funkce popsana.

TNC se v zasadé snazi spustit TNCguide vzdy v tom

E> jazyku, ktery jste nastavili jako jazyk dialogl ve
vasem TNC. Pokud nejsou soubory s timto jazykem
ve vasem TNC jesté k dispozici, tak TNC otevre
anglickou verzi.

V TNCguide je k dispozici nasledujici dokumentace uzivatelU:

m  UZivatelska pfiruCka programovani s popisnym dialogem
(BHBKIlartext.chm)

m  Uzivatelska pfirucka DIN/ISO (BHBIso.chm)
®  Pfirucka pro programovani cykltd (BHBtchprobe.chm)
® Seznamy vSech chybovych hlaSeni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
vSechny soubory *.chm.

do TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
3B dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.

? Op¢né muze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout
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Prace s TNCguide
Vyvolani TNCguide
Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:

» Stisknéte klavesu HELP (Napovéda), pokud TNC pravé
neukazuje zadné chybové hlaseni.

» Klepnutim mysi na softtlacitko, pokud jste predtim klepli na
zobrazeny symbol napovédy na obrazovce vpravo dole.

» Pomoci spravy souboru oteviete soubor napovédy
(soubor .chm). TNC muze otevfit libovolny soubor .chm, i kdyz
tento neni ulozen na pevném disku TNC.

Pokud je nevyfizené jedno &i vice chybovych hlaSeni,

|:> tak TNC zobrazi pfimo napovédu k t&mto chybovym
hlaSenim. Abyste mohli spustit TNCguide, tak musite
nejdfive potvrdit a zrudit vSechna chybova hlaseni.
PFi vyvolani napovédy na programovacim pracovisti
TNC spusti interné definovany standardni prohlize¢
(zpravidla Internet Explorer), jinak néktery z
upravenych prohlize¢t fy HEIDENHAIN.

U mnoha softtladitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které
se mlizete dostat pfimo k popisu funkce pfislusného softtlacitka.
Tuto funkci mate pouze pfi ovladani mysi. Postupujte nasledovné:

» Zvolte listu softtlaCitek, kde se zobrazuje pozadované
softtlagitko.

» Mysi klepnéte na symbol napovédy, ktery TNC zobrazuje pfimo
vpravo nad listou softtladitek: kurzor mysi se zméni na otaznik.

» Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si prejete
vyjasnit: TNC otevie TNCguide. Pokud k vaS§emu zvolenému
softtlacitku neexistuje pfimo odkaz, tak TNC otevie soubor knih
main.chm, v némz muzete pomoci textového hledani nebo
ruéniho pohybu hledat poZadovanou napovédu.

| kdyz pravé editujete NC-blok, mlzete vyvolat kontextovou
napovédu:

» Zvolte libovolny NC-blok
» Smeérovymi klavesami prejdéte do bloku

» Stisknéte klavesu HELP (Napovéda): TNC spusti napovédu a
ukaze popis aktivni funkce (neplati pro pfidavné funkce nebo
cykly, které byly integrovany vyrobcem vaSeho stroje)
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Kontextova napovéda TNCguide 4.7

Orientace v TNCguide

Nejjednoduseji se muzete v TNCguide pohybovat pomoci mysi.
Vlevo je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelni¢ek, ukazujici vpravo,
muZzete nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na
danou polozku nechat zobrazit pfisluSnou stranku. Ovladani je
stejné jako u prizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kFizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Klepnutim na odkaz oteviete pfislusnou stranku.

Samoziejmé muzete TNCguide ovladat i klavesami a softtlacitky.
Nasledujici tabulka obsahuje prehled pfislusnych funkci klaves.

Funkce Softtlagitko
m  Obsah vlevo je aktivni: Zvolit nize nebo
vyse uvedenou polozku

m Textové okno vpravo je aktivni: Pokud se
text nebo grafika nezobrazuje kompletni, tak .
stranku posunout dold nebo nahoru

m Obsah vlevo je aktivni: RozloZit dalSi
urovné obsahu. Pokud neni obsah jiz dale
rozlozitelny, tak skok do pravého okna.

®m_ Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

®m Obsah vlevo je aktivni: Skryt dal$i arovné
obsahu

m_ Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

® Obsah vlevo je aktivni: Zobrazit stranku

vybranou kurzorovou klavesou

®m Textové okno vpravo je aktivni: Stoji-li
kurzor na odkazu, tak skok na propojenou
stranku

® Obsah vlevo je aktivni: Pfepinani karet
mezi zobrazenim obsahu, rejstfiku, funkci
textového hledani a pfepnuti na pravou
stranu obrazovky.

B Textové okno vpravo je aktivni: Skok zpét
do levého okna

m  QObsah vlevo je aktivni: Zvolit nize nebo
vySe uvedenou polozku

m Textové okno vpravo je aktivni: Skocit na

E a8

dalSi odkaz

Vybrat naposledy zobrazenou stranku zreT

-

Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat UPRED

funkci ,Zvolit naposledy zobrazenou stranku® =
Listovat jednu stranku zpatky Strana
Listovat o stranku dopiedu Strana
Zobrazit / skryt obsah ADRESAR
E
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Funkce

Pfechod mezi zobrazenim celé pracovni
plochy a redukovanym zobrazenim. P¥i
redukovaném zobrazeni vidite pouze &ast
pracovni plochy TNC.

Softtlacitko

Okno

Interné se provede zaméreni na aplikaci
TNC, takze pfi otevieném TNCguide se mlze
ovladat fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni
celé pracovni plochy, tak TNC automaticky

redukuje pfed zménou zaméreni velikost okna.

TNCGUIDE

OPUSTIT

Ukoné&eni TNCguide

Rejstiik

je pfimo volit kliknutim my3&i nebo vybé&rem kurzorovymi klavesami.

Leva strana je aktivni.
» Zvolte kartu Index

» Aktivujte zadavaci poli¢ko Heslo

» Zadejte hledané slovo: TNC pak synchronizuje
rejstfik podle zadaného textu, takze muizete heslo

TNCGUIDE
UKONEIT

v uvedeném seznamu rychle najit, nebo

» Smeérovou klavesou prosvétlete pozadované heslo

» Klavesou ENT si nechte zobrazit informace u

vybraného hesla

E> Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici

pfipojenou k USB.

142
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Textové hledani

Na karté Hledani mate moznost prohledat kompletni TNCguide,
zda obsahuje urdita slova.

Leva strana je aktivni.

v

>

>

Zvolte kartu Hledani
Aktivujte zadavaci poli¢ko Hledat:

Zadejte hledané slovo a potvrdte ho klavesou
ENT: TNC ukaze seznam nalezenych mist, ktera
toto slovo obsahuiji

Smérovou klavesou prosvétlete pozadované misto

Klavesou ENT zobrazte zvolené misto

Hledané slovo mlzete zadat pouze pres klavesnici
pfipojenou k USB.

Textové hledani mlzete provadét vzdy pouze s
jedinym slovem.

Pokud aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech
(klavesou mysSi nebo najetim a opétnym stisknutim
prazdné klavesy (Blank)) tak TNC neprohledava
kompletni text, ale pouze nadpisy.
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Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro vas software TNC, naleznete na
domaci strance HEIDENHAINA www.heidenhain.de v ¢asti:

» Dokumentace a informace
> Uzivatelska dokumentace

» TNCguide

» Zvolte pozadovany jazyk

» Ridici systémy TNC

» Modelova fada, napf. TNC 600

» Pozadované Cislo softwaru, napf. TNC 620 (34059x-01)
>

Z tabulky Napovéda online (TNCguide) zvolte pozadovanou
jazykovou verzi

v

Stahnéte soubor ZIP a rozbalte jej

» Rozbalené soubory CHM pak presurite do adresare TNC:
\tncguide\de, popf. do pfislusného podadresare s vasim
jazykem (viz nasledujici tabulka)

Pokud pfenasite soubory CHM k TNC pomoci

E> TNCremoNT, tak musite v bodé nabidky Dalsi volby
>Konfigurace >Rezim >Prenos v binarnim formatu
zadat pfiponu .CHM.

144 TNC 620 | Uzivatelska priruka programovani v DIN/ISO | 8/2013



Jazyk

Némecky

Adresar TNC
TNC:\tncguide\de

Kontextova napovéda TNCguide

Anglicky

TNC:\tncguide\en

Cesky

TNC:\tncguide\cs

Francouzsky

TNC:\tncguide\fr

Italsky

TNC:\tncguide\it

Spanélsky

TNC:\tncguide\es

Portugalsky

TNC:\tncguide\pt

Svédsky

TNC:\tncguide\sv

Dansky

TNC:\tncguide\da

Finsky

TNC:\tncguide\fi

Holandsky

TNC:\tncguide\nl

Polsky

TNC:\tncguide\pl

Madarsky

TNC:\tncguide\hu

Rusky

TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednodugené)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradicng)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky (volitelny software)

TNC:\tncguide\sl|

Norsky

TNC:\tncguide\no

Slovensky

TNC:\tncguide\sk

LotySsky

TNC:\tncguide\lv

Korejsky

TNC:\tncguide\kr

Estonsky

TNC:\tncguide\et

Turecky

TNC:\tncguide\tr

Rumunsky

TNC:\tncguide\ro

Litevsky

TNC:\tncguide\lt
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Programovani: Nastroje
5.1 Zadani vztahujici se k nastroji

5.1 Zadani vztahuijici se k nastroji

Posuv F

Posuv F je rychlost v mm/min (palcich/min), jiz se po své draze
pohybuje stfed nastroje. Maximalni posuv muze byt pro kazdou osu
stroje rozdilny a je definovan ve strojnich parametrech.

Zadani

Posuv muzete zadat v bloku T (Vyvolani nastroje) a v kazdém
polohovacim bloku (viz "Programovani pohybu nastroje v DIN/
ISO", Stranka 91). V milimetrovych programech zadavejte posuv

v mm/min, v palcovych programech z dlivodu rozliSeni v desetinach
palct/min.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte GOO.

Trvani uéinnosti

Posuv naprogramovany ¢iselnou hodnotou plati az do bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. Je-li novy posuv GOO
(rychloposuv), plati po dalSim bloku s GO1 opét posledni Ciselné
naprogramovana hodnota posuvu.

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite posuv pomoci otoéného
regulatoru posuvu override F.
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Zadani vztahujici se k nastroji

Otacky vietena S

Otacky vietena S zadavate v jednotkach otacky za minutu (ot/min)

v bloku T (Vyvolani nastroje). Pfipadné mlzete Feznou rychlost Vc

definovat také v m/min.

Programovana zména

V programu obrabéni mizete meénit otacky vietena blokem T tim,

Ze zadate jen nové otacky vietena:

» Naprogramuijte otacky vietena: stisknéte tlagitko S
FeT na znakové klavesnici

» Zadejte nové otacky vietena

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci
oto¢ného regulatoru otacek vietena override S.
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5.2 Nastrojova data

5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Souradnice drahovych pohyb(l se obvykle programuiji tak, jak je
obrobek okotovan na vykresu. Aby fizeni TNC mohlo vypoéitat
drahu stfedu nastroje, tedy proveést korekci nastroje, musite pro
kazdy pouZity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mlzete zadat bud pomoci funkce G99 (Definice
nastroje) pfimo do programu nebo oddélené do tabulek nastroju.
Zadate-li data nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalsi
informace specifické pro dany nastroj. Pfi provadéni programu
obrabéni bere TNC v uvahu v8echny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje

Kazdy nastroj je oznacen Cislem od 0 do 32767. Pokud pracujete
s tabulkou nastroju, miizete navic zadat jméno nastroje. Nazvy
nastroji mohou obsahovat maximalné 32 znaka.

Nastroj s Cislem 0 je definovan jako nulovy nastroj a ma délku L=0

a radius R=0. V tabulkach nastroju definujte nastroj TO rovnéz s
L=0 a R=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L byste méli zasadné zadavat jako absolutni délku,
vztazenou ke vztaznému bodu nastroje. TNC nutné potfebuje pro

Cetné funkce ve spojeni s viceosovym obrabénim celkovou délku
nastroje.

Radius nastroje R
Radius nastroje R zadejte pfimo.

i

8

12
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Nastrojova data 5.2

Delta hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.
Kladna delta hodnota plati pro pfidavek (DL, DR, DR2>0). (R\lo
Pfi obrabéni s pfidavkem zadejte hodnotu pro pfidavek pfi <—*

programovani vyvolani nastroje pomoci T.
Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pfidavek (DL, DR,

6

I

|

! I

L DR<0 =

| |

|

DR2<0). Zaporny pfidavek se zadava do tabulky nastroju v pfipadé | c :

opotfebeni nastroje. | - ] i

Delta-hodnoty zadavate jako Ciselné hodnoty, v T-bloku muzete ' E : :

predat hodnotu rovnéz parametrem Q. DL<GE [ ~ ‘!‘ i I [
- l . yDL>0

Rozsah zadani: delta-hodnoty smi €init maximalné + 99,999 mm. [

Delta-hodnoty z tabulky nastroju ovliviiuji grafické
E> znazornéni nastroje. Znazornéni nastroje v simulaci

zUstava stejné.

Hodnoty delta z bloku T zméni v simulaci

zobrazovanou velikost obrobku. Simulovana

velikost nastroje zustane stejna.

Zadani dat nastroje do programu

Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v programu
obrabéni jednou v G99-bloku:

» Zvolte definici nastroje: stisknéte klavesu TOOL DEF
» Cislo nastroje: svym &islem je nastroj
DEF jednoznaéné oznaden.
» Délka nastroje: hodnota korekce pro délku.

» Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.

a radiusu pfimo do poli¢ka dialogu: stisknéte
softklavesu pozadované osy.

E> Béhem dialogu mizete zadat hodnotu délky

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Zadani nastrojovych dat do tabulky

V jedné tabulce nastrojil muzete definovat az 9999 nastroju a ulozit
do paméti jejich nastrojova data. PovSimnéte si téZ editacnich
funkci uvedenych dale v této kapitole. Aby bylo mozné zadat
nékolik korekci k jednomu nastroji (indexace Cisla nastroje), vlozte
fadku a rozsitte Cislo nastroje o te¢ku a o Cislo od 1 do 9 (napf.
T5.2).

Tabulku nastroji musite pouzit, jestlize

® chcete pouzivat indexované nastroje, jako napfiklad stupfiovité
vrtaky s vice délkovymi korekcemi

B je vas stroj vybaven automatickym vyménikem nastrojli

= chcete hrubovat s obrabécim cyklem G122 (viz PFirucka pro
programovani cykll, cyklus HRUBOVANI)

® chcete pracovat s obrabécimi cykly 251 az 254 (viz Pfiruc¢ka pro
programovani cykll, cykly 251 az 254)

Zalozite-li nebo spravujete-li dalSi tabulky nastroju,
tak nazev souboru musi za€inat pismenem.

V tabulkach muzete volit formu nahledu klavesou
»,Rozdéleni obrazovky“ mezi seznamem a
formulafem.

Nahled na tabulku nastroji mizete ménit i kdyz ji
otevirate.
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Tabulka nastroju: standardni nastrojova data

Nastrojova data 5.2

Zkr. Zadani Dialog
T Cislo, jimz se nastroj vyvolava v programu (napf. 5, -
indexované: 5.2)
NAZEV Nazev, kterym se nastroj v programu vyvolava Nazev nastroje?
(maximalné 32 znakl, pouze velka pismena, bez
prazdnych znaku)
L Hodnota korekce pro délku nastroje L Délka nastroje?
Hodnota korekce pro radius nastroje R Radius nastroje R?
R2 Radius nastroje R2 pro frézu s rohovym radiusem Radius nastroje R2?
(jen pro trojrozmérnou korekci radiusu nebo grafické
znazornéni obrabéni s radiusovou frézou)
DL Delta-hodnota délky nastroje L Pridavek na délku nastroje?
DR Delta hodnota radiusu nastroje R Pridavek na radius nastroje?
DR2 Delta hodnota radiusu nastroje R2 Pridavek na radius nastroje
R2?
LCUTS Délka bfitu nastroje pro cyklus 22 Délka britu v ose nastroje?

ANGLE (UHEL)

Maximalni Uhel zanofovani nastroje pfi kyvném
zapichovém pohybu pro cykly 22 a 208.

Maximalni uhel zanorovani?

TL Zablokovani nastroje Nastr. blokovat?
(TL: pro Tool Locked = angl. nastroj blokovan) Ano = ENT / Ne = NO ENT
RT Cislo sesterského nastroje — pokud je k dispozici — Sestersky nastroj?
jako nahradniho nastroje (RT: pro Replacement Tool
= angl. nahradni nastroj); viz téZ TIME2)
TIME1 Maximalni zivotnost nastroje v minutach. Tato funkce Maximalni zivotnost?
je zavisla na provedeni stroje a je popsana v pfiruc¢ce
ke stroji.
TIME2 Maximalni Zivotnost nastroje pfi TOOL CALL v Maximalni Zivotnost pri
minutach: dosahne-li nebo pfesahne aktualni ¢as TOOL CALL?
nasazeni nastroje tuto hodnotu, pak pouzije TNC pfi
nasledujicim TOOL CALL sestersky nastroj (viz téz
CUR_TIME).
CUR_TIME Aktualni &as nasazeni nastroje v minutach: TNC Aktualni Zivotnost?

samostatné pficita aktualni zivotnost (CUR_TIME: jako
CURrent TIME = anglicky aktualni/probihajici ¢as). Pro
pouzivané nastroje muzete hodnotu pfedvolit.
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Zkr.
TYP

Zadani

Typ nastroje: softtlaCitko ZVOLIT TYP (3. lista
softtlacitek); TNC zobrazi okno, ve kterém muzete
typ nastroje zvolit. Typ nastroje muzete zadavat
kvuli filtraci zobrazeni, aby byl v tabulce vidét pouze
zvoleny typ.

Dialog

Typ nastroje?

DOC

Komentar k nastroji (maximalné 32 znakul)

Komentar k nastroji?

PLC

Informace k tomuto néastroji, které se maji pfenést do
PLC (Programovatelny Fidici systém)

PLC-status?

PTYP

Typ nastroje pro vyhodnoceni v tabulce pozic.

Typ nastroje pro tabulku
pozic?

NMAX

Omezeni otacek vietena pro tento nastroj. Monitoruje
se jak naprogramovana hodnota (chybové hlaseni),
tak i zvySeni otacek potenciometrem. Funkce neni
aktivni: zadejte —

Rozsah zadavani: 0 az +999 999, funkce neni
aktivni: zadejte —

Maximalni otacky [1/min]?

LIFTOFF

Urcuje, zda ma TNC odjet nastrojem pfi NC-Stop

ve sméru kladné osy nastroje, aby se nevytvofily na
obrysu stopy po odjizdéni. Je-li Y definovano, tak
TNC odjede nastrojem od obrysu, pokud byla tato
funkce v NC-programu aktivovana pomoci M148, viz
"Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop:
M148", Stranka 319

Odjet nastrojem A/N ?

TP_NO

Odkaz na Cislo dotykové sondy v tabulce dotykovych
sond.

Cislo dotykové sondy

T_ANGLE

Vrcholovy Uhel nastroje: pouziva ho cyklus
Vystfedéni (cyklus 240), aby mohl vypocitat ze
zadani praméru hloubku stfediciho vrtani.

Vrcholovy uhel?

LAST_USE

Datum a ¢as kdy TNC naposledy vymeénil nastroj
pomoci TOOL CALL.

Rozsah zadavani: Maximalné 16 znaku, format je
stanoven interné: Datum = RRRR.MM.DD, Cas =
hh.mm

LAST_USE

ACC

154

Zapnout nebo vypnout aktivni potlaceni drneni pro
dany nastroj (Stranka 325).

Rozsah zadavani: 0 (neni aktivni) a 1 (je aktivni)

ACC-stav
1=aktivni/0O=neaktivni
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Tabulka nastroju: nastrojova data pro automatické méreni
nastroju

Popis cyklu k automatickému méreni nastroje: Viz
PFiru¢ka pro programovani cyklu.

Nastrojova data 5.2

Zkr. Zadani Dialog
CuT Pocet bfitd nastroje (max. 20 bfitd) Pocet brita?
LTOL Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi Tolerance opotrebeni: délka?

opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

RTOL PFipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
opotfebeni. Je-li zadana hodnota prekro¢ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance opotrebeni: Radius?

R2TOL PFipustné odchylka od radiusu néstroje R2 pro zjisténi
opotfebeni. Je-li zadana hodnota pfekrodena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance opotrebeni:
Radius 2?

DIRECT. Smér fezu nastroje pro méfeni s rotujicim nastrojem

Smér fezu (M3 = -)?

R_OFFS MérFeni radiusu: pfesazeni nastroje mezi stfedem
snimaciho hrotu a stfedem nastroje. Pfednastaveni: bez
zadani (pfesazeni = radius nastroje)

Presazeni nastroje - radius?

L_OFFS Méreni délky: pfidavné pfesazeni nastroje vuci
offsetToolAxis (114104) mezi horni hranou snimaciho
hrotu a dolni hranou nastroje. Pfednastaveni: 0

Presazeni nastroje - délka?

LBREAK Pfipustna odchylka od délky nastroje L pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekro€ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm

Tolerance zlomeni: délka?

RBREAK Pfipustna odchylka od radiusu nastroje R pro zjisténi
zlomeni. Je-li zadana hodnota prekro€ena, pak TNC
nastroj zablokuje (status L).
Rozsah zadavani: 0 az 0,9999 mm
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Editovani tabulek nastroju

Tabulka nastroju, platna pro chod programu, ma nazev souboru
TOOL.T. a musi byt uloZena v adresafi TNC:\table (tabulka).

Tabulkam nastroj(l, které chcete pouzit pro archivaci nebo testovani
programu, zadejte jiny libovolny nazev souboru s pfiponou .T .
Béhem provoznich rezim( , Testovani programu” a ,Programovani*
pouziva TNC standardné tabulku nastroji ,simtool.t*, ktera je

taktéz ulozena v adresafi ,table“. Chcete-li ji editovat, stisknéte

v provoznim rezimu Testovani programu softklavesu TABULKA
NASTROJU.

Otevfeni tabulky nastroji TOOL.T :
» Zvolte libovolny strojni provozni rezim

s > Zvolte tabulku nastroju: stisknéte softklavesu
Tid TABULKA NASTROJU
Eait » Softtlacitko EDITOVAT nastavte na ,ZAP*.

Zobrazeni uréitych typa nastroja (nastaveni filtru)
» Stisknéte softklavesu FILTR TABULEK (¢tvrta lista softtlacitek)

» Zvolte softklavesou pozadovany typ nastroje: TNC ukaze pouze
nastroje zvoleného typu

» Jak filtr zase vypnout: Znovu stisknéte predtim zvoleny typ
nastroje nebo zvolte jiny typ

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkce filtrovani pro
vas stroj. Informujte se ve vasi pfiruCce ke stroji.
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Nastrojova data

Skryt nebo tridit sloupce tabulky nastrojt
Navrh tabulky nastroju mazete pfizpUsobit vasim potfebam.
Sloupce, které se nemaji zobrazovat, se jednodude skryji:

» Stisknéte softklavesu TRIDIT /SKRYT SLOUPCE (&tvrta lista
softtlacitek)

» Zvolte pozadovany nazev sloupce kurzorovymi tlagitky

» Stisknéte softklavesu SKRYT SLOUPEC k jeho odstranéni z
nahledu tabulky

Muzete také zménit pofadi zobrazeni sloupct tabulky:

» Pomoci dialogového okna ,Pfesunout pred:“ mizete zménit
poradi zobrazeni sloupcu tabulky. Zaznam oznaceny v
Dostupném sloupci se pfesune pfed tento sloupec.

Ve formulafi se miizete pohybovat s mySi nebo pomoci klavesnice
TNC. Pohyb pomoci klavesnice TNC

Funkci ,Uchytit sloupce” mizete urcit, kolik sloupct

E> (0 - 3) se prichyti k levém okraji obrazovky. Tyto
sloupce se zobrazi i tehdy kdyZ v tabulce pfejdete
doprava.
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Otevreni libovolné jiné tabulky nastroju:
» Zvolte rezim Programovani

» Vyvolani Spravy soubor(
MGT

» Zobrazeni volby typu souboru: stisknéte
softklavesu ZVOLIT TYP

» Zobrazit soubory typu .T: stisknéte softklavesu
UKAZ .T.

» Zvolte néjaky soubor nebo zadejte jeho
novy nazev. Potvrdte ho kldvesou ENT nebo
softtlaitkem ZVOLIT

Kdyz jste otevreli tabulku nastroj k editaci, pak mlzete pfesouvat
svétly prouzek v tabulce na libovolnou pozici pomoci smérovych
klaves nebo pomoci softtlacitek. Na libovolné pozici muzete
ulozené hodnoty pfepsat nebo zadat nové. Dalsi edita¢ni funkce
najdete v nasledujici tabulce.

Nemuze-li TNC zobrazit sou¢asné vSechny pozice v tabulce
nastrojli, objevi se v prouzku nahofe v tabulce symbol ,>>*
respektive ,<<*
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Editacni funkce pro tabulky nastroju

Volba zadatku tabulky

Softtlacitko

Zacatek

Volba konce tabulky

Konec

Volba pfedchozi stranky tabulky

Strana

Volba daldi stranky tabulky

Strana

Hledani textu nebo Cisla

HLEDEJ

Skok na zacatek radku

2acatek
Fadkd

<=

Skok na konec fadku

Konec
Fadkl

=5

Zkopirovat svétle podlozené pole

Kopirui
sktualni
hodnotu

Vlozit kopirované pole

Vlozte
kopirou.
hodhotu

Vlozit zadatelny pocet Fadku (nastrojd) na
konec tabulky

N #adkd
pripoiit
na konhec

Vlozit fadku se zadatelnym Cislem nastroje

Vlozit
Tadek

Smazat aktualni fadek (nastroj)

Urmazat
Tadek

TFidit nastroje podle obsahu volitelného
sloupce

TRIDIT

Zobrazit v§echny vrtaky v tabulce nastrojl

URTAKY

Zobrazit v§echny frézy v tabulce nastrojl

FREZY

Zobrazit vSechny vrtaky zavitll / zavitové frézy

v tabulce nastrojl

URTANi~/
FREZOVAN i
ZAVITO

Zobrazit vSechna tla¢itka v tabulce nastroj

Opusténi tabulky nastroju

» Vyvolejte spravu soubor(l a zvolte soubor jiného typu, napfiklad

obrabéci program.

DOTYKOVA
SONDA
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Importovani tabulek nastroju

Vyrobce stroje muze funkci IMPORTOVAT
TABULKU upravit. Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke

3B stroji.

Kdyz prectete tabulku nastroji z iTNC 530 a nactete ji do TNC 620,
tak musite upravit jeji format a obsah, nez ji budete moci pouzit.
Na TNC 620 mizete upravovat tabulky nastroji pohodiné s funkci.
TNC prevede obsah nactené tabulky nastroju do formatu platného
pro TNC 620 a ulozi zmény ve vybraném souboru. Dodrzujte
nasledujici postup:

» Ulozte tabulku nastrojli iTNC 530 do adresafe TNC:\table
» Zvolte provozni rezim Programovani.

» Zvolte Spravu souboru. stisknéte klavesu PGM MGT

>

Presunte svétly prouzek na tabulku nastrojl, kterou chcete
importovat

Zvolte softtlagitko PRIDAVNE FUNKCE

» Zvolte softtlacitko IMPORTOVAT TABULKU: TNC se zepta, zda
se ma prepsat zvolena tabulka nastroj:

v

» Nepfepisovat soubor: Stisknéte softklavesu PRERUSIT nebo

» Piepsat soubor: Stisknéte softklavesu UPRAVIT FORMAT
TABULKY

» Oteviete konvertovanou tabulku a zkontrolujte jeji obsah

V tabulce nastrojl jsou povoleny ve

|:> sloupci Nazev nasledujici znaky:
~+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789%#
$&amp;-._“. TNC prevadi pfi importu ¢arku v nazvech
nastroju na tecku.
TNC piepiSe zvolenou tabulku nastroju pfi provadéni
funkce IMPORTOVAT TABULKU. Pfitom TNC ulozi
zalozni kopii s pfiponou souboru .t.bak. Zalohujte
vase plvodni tabulky nastrojl pfed importem abyste
zabranili ztraté dat!
Jak muzete kopirovat tabulky nastroja pomoci
spravy soubort TNC je popsano v kapitole ,Sprava
soubor(“ (viz "Kopirovani tabulek").
PFi importu tabulek nastroju od iTNC 530 se sloupec
TYP neimportuje.
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Tabulka pozic pro vyménik nastroju

Vyrobce stroje upravuje rozsah funkci podle tabulky
pozic na vaSem stroji. Informujte se ve vasi pfiru¢ce

B Kkestroji.

Pro automatickou vyménu nastroju potfebujete tabulku pozic.

V tabulce pozic spravujete osazeni vaseho vyméniku nastroju.
Tabulka pozic se nachazi v adresafi TNC:\TABLE. Vyrobce stroje
muZe upravit nazev, cestu a obsah tabulky pozic. Pfipadné mizete
také volit rizné nahledy pomoci softtladitek v nabidce FILTR
TABULEK.

Editace tabulky pozic v rezimu provadéni programu

e » Zvolte tabulku nastrojl: stisknéte softklavesu
T8 TABULKA NASTROJU
Tabulks » Zvolte tabulku pozic: vyberte softtlacitko TABULKA
ek POZIC
Eait » Nastavte softtlacitko EDITOVAT na ZAP; mozna to
o na vasem stroji nebude nutné ¢i mozné: informujte

se v pfirucce ke stroji
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Volba tabulky pozic v rezimu Programovani
» Vyvolani Spravy soubor(
MGT

» Zobrazeni volby typu squbor(]: stisknéte
softklavesu UKAZAT VSE

» Zvolte n&jaky soubor nebo zadejte novy nazev
souboru. Potvrdte ho klavesou ENT nebo
softtlacitkem ZVOLIT

Zkr. Zadani Dialog
P Cislo pozice nastroje v zasobniku nastrojd -
T Cislo nastroje Cislo nastroje?
RSV Rezervace mista pro ploSny zasobnik Rezervace mista:
Ano = ENT / Ne =
NO ENT
ST Nastroj je specialni nastroj (ST: pro Special Tool = ang|. Specialni nastroj?
specialni nastroj); pokud vas specialni nastroj blokuje pozice
pfed a za svou pozici, pak zablokujte odpovidajici pozice ve
sloupci L (Status L)
F Nastroj vracet pokazdé do stejné pozice v zasobniku (F: pro Pevné misto? Ano =
Fixed = angl. pevny) ENT / Ne = NO ENT
L Blokovat pozici (L: pro Locked = angl. blokovany, viz téz Blokovana pozice
sloupec ST) Ano = ENT / Ne =
NO ENT
DOC Zobrazeni komentére k nastroji z TOOL.T -
PLC _ Informace, ktera ma byt k této pozici nastroje pfedana do PLC PLC-status?
(PROGRAMOVATELNY
RIDICI SYSTEM)
P1...P5 Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny uvedené Hodnota?
v dokumentaci ke stroji.
PTYP Typ nastroje. Funkci definuje vyrobce stroje. Dodrzujte pokyny Typ nastroje pro

uvedené v dokumentaci ke stroiji.

tabulku pozic?

LOCKED_ABOVE

PloSny zasobnik: zablokovat misto nad nim

Zablokovat misto
nad nim?

LOCKED_BELOW

Plodny zasobnik: zablokovat misto pod nim

Zablokovat misto
pod nim?

LOCKED_LEFT

Plosny zasobnik: zablokovat misto vlevo

Zablokovat misto
vlevo?

LOCKED_RIGHT
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Plodny zasobnik: zablokovat misto vpravo

Zablokovat misto
vpravo?
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Nastrojova data 5.2

Edita¢ni funkce pro tabulky pozic Softtlacitko
Volba zac¢atku tabulky Zazatek
Volba konce tabulky Konec
Volba pfedchozi stranky tabulky Strana
Volba dal$i stranky tabulky Strana
Vynulovani tabulky pozic Reset
Vynulovani sloupce Cislo nastroje T Reset
Skok na zacatek I"”adky Zacatek
Skok na konec fadky Kones
Simulace vymény nastroje STruL.
Zvolte nastroj z tabulky nastroji: TNC zobrazi

obsah tabulky. Smérovymi klavesami zvolte SYEER

nastroj, softklavesou OK ho prevezméte do
tabulky pozic.

Editovat aktualni pOliékO EDITOUAT
AKTUALN i
POLE

TFidit nahled

TRIDIT

riznych zobrazovacich filtr(i. Informujte se ve vasi

? Vyrobce stroje definuje funkci, vlastnosti a oznaceni
3B priruce ke stroji.
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Vyvolani nastrojovych dat

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujete v programu
obrabéni s témito udaji:

» Zvolte vyvolani nastroje klavesou TOOL CALL

» Cislo nastroje: zadejte &islo nebo nazev nastroje.

CALL Nastroj jste jiz pfedtim nadefinovali v V BLOKU
G99 nebo v tabulce nastroji. SofttlaCitkem
NAZEV NASTROJE pfepnéte na zadani nazvu.
Nazev nastroje umisti TNC automaticky mezi
uvozovky. Nazvy se vazou na poloZku v aktivni
tabulce nastroji TOOL.T. Pro vyvolani nastroje
s jinymi korek&nimi hodnotami zadejte index za
desetinnou te¢kou, definovany v tabulce nastroju.
Softtlacitkem ZVOLIT muGzete zobrazit okno,
v némz muzete zvolit nastroj definovany v tabulce
nastrojll TOOL.T pfimo, bez zadavani ¢isla nebo
nazvu.

» Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu
vietena

» Otacky vretena S: zadejte otacky vietena
v otackach za minutu. Pfipadné miizete definovat
feznou rychlost Vc [m/min]. K tomu stisknéte
softklavesu VC.

» Posuv F: posuv [mm/min popt. 0,1 palce/min]
pusobi tak dlouho, nez naprogramujete v nékterém
polohovacim bloku nebo v bloku T novy posuv.

» Pridavek na délku nastroje DL: delta-hodnota pro
délku nastroje

» Pridavek na radius nastroje DR: delta-hodnota
pro radius nastroje

» Pridavek na radius nastroje DR2: delta-hodnota
pro radius nastroje 2
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Priklad: Vyvolani nastroje

Vyvolava se nastroj €islo 5 v ose nastroje Z s otackami vietena 2
500 ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek na délku nastroje a
radius nastroje 2 €ini 0,2 mm resp. 0,05 mm, zaporny pfidavek pro
radius nastroje 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1
Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba u tabulek nastroju

Pokud pouzivate tabulky nastrojd, pak provedete s blokem G51
pfedvolbu dalSiho pouzZivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, pfipadné Q-parametr, nebo nazev nastroje v uvozovkach.
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Programovani: Nastroje
5.2 Nastrojova data

Vyména nastroje

Vyména nastroje je funkce zavisla na provedeni
stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

-

Poloha pro vyménu nastroju

Do polohy pro vyménu nastrojii musi byt mozno najet bez
nebezpecdi kolize. Pfidavnymi funkcemi M91 a M92 muzete pro
vyménu nastroju najizdét na pevnou polohu na stroji. Pokud pfed
prvnim vyvolanim nastroje naprogramujete T 0, pak najede TNC v
ose vietena upinaci stopkou do polohy, ktera je nezavisla na délce
nastroje.

Ruéni vyména nastroje
Pfed ru¢ni vymeénou nastroje se vieteno zastavi a nastroj najede do
polohy pro vyménu nastroje:

» Programované najeti do polohy pro vyménu nastroje

» PreruSeni provadéni programu, viz "Pferuseni obrabéni",
Stranka 464

» Vyména nastroje

» PokraCovani v provadéni programu, viz "Pokracovani chodu
programu po pferu$eni", Stranka 465

Automaticka vyména nastroje

Pfi automatické vyméné nastroje se provadéni programu
nepferusuje. PFi vyvolani nastroje pomoci T zaméni TNC nastroj ze
zasobniku nastrojl.

Automaticka vyména nastroja pri prekro€eni zivotnosti: M101
M101 je funkce zavisla na provedeni stroje.
Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji.

-

TNC mUze po predvolené dobé obrabéni automaticky vymeénit
nastroj za sestersky nastroj a pokracovat v obrabéni. K tomu
povolte pfidavnou funkci M101. Uginek funkce M101 mizZete zrusit
funkci M102.
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V tabulce nastroju zadejte do sloupce TIME2 Zivotnost nastroje, po
niz by mélo obrabéni pokracovat se sesterskym nastrojem. TNC
zapisuje do sloupce CUR_TIME vzdy aktualni Zivotnost nastroje.
Prekroci-li hodnota aktualni zivotnosti ve sloupci TIME2 zadanou
hodnotu, tak se nejpozdéji za minutu po ukongeni zivotnosti vyméni
v dalSim mozném bodu programu sestersky nastroj. Vyména se
provede az po dokonceni NC-bloku.

TNC provede automatickou vyménou nastroja ve vhodném misté
programu. Automaticka vyména nastroji nebude provedena:
kdyz se provadi obrabéci cykly

kdyz je aktivni korekce radiusu (RR/RL)

ihned po najizdéci funkci APPR

pfimo pfed funkci odjezdu DEP

bezprostfedné pifed a po CHF a RND

bé&hem provadéni maker

béhem provadéni vymény nastroje

pfimo za TOOLCALL nebo TOOL DEF

kdyz se provadi SL-cykly

' Pozor riziko pro nastroj a pro obrobek!
Kdyz pracujete se specialnimi nastroji (napf.
o kotoucovou frézou) vypnéte automatickou vyménu

nastroje s M102, protoZze TNC odjizdi nastrojem vzdy
nejdfive ve sméru osy nastroje od obrobku.

Obrabéci doba se mize (v zavislosti na programu NC ) prodlouzit
kontrolou zivotnosti, popf. vypoctem automatické vymeény nastroju.
Na to muzete mit vlit volitelnym zadavacim prvkem BT (Block
Tolerance).

Zadate-li funkci M101, pokracuje TNC v dialogu s dotazem na BT.
Zde definujete pocet NC-blokl (1 — 100), o ktery se smi zpozdit
automaticka vyména nastroju. Z toho vyplyvajici doba, o kterou
se zpozdi vyména nastroj(l, je zavisla na obsahu NC-bloku (napf.
posuv, draha). Pokud nedefinujete zadné BT, tak TNC pouzije
hodnotu 1, nebo standardni hodnotu uréenou vyrobcem stroje.

Cim vice budete zvy$ovat hodnotu BT, tim méné
I:> se bude projevovat pfipadné prodlouzeni zivotnosti
pomoci M101. Uvédomte si, Ze automaticka vyména
nastrojli se proto provadi pozdéji!
Pro vypoé&et vhodné vychozi hodnoty BT pouZijte
vzorec BT = 10 : priimérna doba zpracovani
jednoho NC-bloku v sekundach. Vysledek
zaokrouhlete. Je-li vypoctena hodnota vétsi nez 100,
pak pouZijte maximalni hodnotu zadani 100.

Chcete-li aktualni zivotnost nastroje resetovat
(napfiklad po vyméné fezné desticky), zadejte do
sloupce CUR_TIME hodnotu 0.

Funkce M101 neni pro soustruznické nastroje a pro
soustruzeni k dispozici.
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5.2 Nastrojova data

Predpoklady pro NC-bloky s vektorovymi normalami ploch
a 3D-korekci

Aktivni radius (R + DR) sesterského nastroje se nesmi lisit od
radiusu originalniho nastroje. Delta-hodnotu (DR) zadejte bud

v tabulce nastroju nebo v T-bloku. Jsou-li odliSné vypiSe TNC
chybové hlaseni a vyménu nastroje neprovede. Pomoci M-
funkce M107 toto chybové hlaseni potlacite, pomoci M108 je opét
aktivujete.
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Kontrola pouzitelnosti nastroju

Funkce pouzitelnosti nastroju musi byt povolena
vyrobcem stroje. Informujte se ve vasi pfirucce ke

3B stroji.

Aby bylo moZné provést kontrolu pouZitelnosti nastroje, tak
pfezkuSovany program v popisném dialogu by musel byt kompletné
simulovany v provoznim rezimu Testovani programu.

Pouzivani kontroly pouzivani nastroju

5.2

Pomoci softtlacitek ROUZITI NASTROJE a KONTROLA R euee Blvmale e
POUZITELNOSTI NASTROJE muzete pfed startem programu v B
provoznim rezimu Zpracovani provéfit, zda jsou nastroje pouzité Nig 630 G1r X+e vio z-des

v programu k dispozici a zda maji jesté dostate¢nou Zivotnost. W g e

TNC zde srovnava aktualni hodnoty Zivotnosti z tabulky nastroj(
s cilovymi hodnotami v souboru pouzivani nastroju.

Po stisku softklavesy KONTROLA POUZITELNOSTI NASTROJE

40
50 GOo G40 G9O Z+50%

B0