TRG: \1_TNC_D.\Spannplatte_clamping plate .H
# CYCL DEF 213 STUD FINISHING =
Q20002 c

SET-U®
Qz01=.10 EPTH
Qa0s=+100
0202548
Q207#4310 FEED RATE FOR MILLNG
SURFACE COORDINATE

CYEL CALL
TOOL CALL “FACE_MILL_D50" Z $380
i WEF.BL
L 24180 RO FMAX M3
FN ©: G202 =-18
FN 0: Q207 =+380
CYCL CALL
T CYCL DEF 10.0 ROTATION

fCL DEF 10.1 AOTe0
TOOL CALL “MILL_D18&_ROUGH™ I $120¢
: 8F.8R D16.0

24100 RO FMAX M3

OPTIONS




Ovladacie prvky ovladania

Tlacidla

Pri pouzivani TNC 620 s dotykovym ovladanim mozete
v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 127

Ovladacie prvky na obrazovke

Tlacidlo Funkcia

Vyber rozdelenia obrazovky

Prepinanie zobrazenia medzi
prevadzkovymi reZzimami Stroj a
Programovanie a tretou pracovnou
plochou

D Softvérové tlacidla: Vybrat funkciu

na obrazovke

<

[ > } [ A } Prepinanie list softvérovych tlacidiel

Prevadzkové rezimy stroja

Tlacidlo Funkcia

Ruény rezim

Elektronické ruéné koliesko

Polohovanie s ruénym zadavanim

Krokovanie programu

Vykonavanie programu po blokoch

Y| & & e &

Prevadzkové rezimy programovania

Tlacidlo Funkcia
Programovanie
) Test programu

Ovladacie prvky ovladania

Vlozenie a editacia suradnicovych osi a €islic

Tlagidlo

Vyber suradnicovych osi, resp. ich

vlozenie do programu

Funkcia

n n Cislice

Zmena desatinného oddelovacieho
znaku/znamienka

K

VlozZenie polarnych suradnic/
inkrementalne hodnoty

LARES

Programovanie/
stav parametrov Q

Prevzatie skuto€nej polohy

-1

Preskodit dialég a vymazat' slova

23|
23

Dokoncit vstup a pokracovat’ dial6-
gom

Dokongit blok, ukongéit’ vstup

Zru$enie vstupov alebo vymazanie
chybového hlasenia

(@]
m

m
oz
S m
z
B

DEL Prerusit dialég, vymazat Cast
programu

Udaje o nastrojoch

Tlacidlo Funkcia

Definovat nastrojové data v progra-
me

Vyvolat’ nastrojové data

CALL
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Sprava programov a suborov,
riadiace funkcie

Tlacidlo Funkcia
Vyber a vymazanie programov
alebo suborov, externy datovy
prenos
pom Definovanie vyvolania programu,
vyber tabuliek nulovych bodov
a bodov

Vybrat funkciu MOD

Cykly, podprogramy a
opakovania ¢asti programu

Tlacidlo Funkcia
Definicia cyklov snimacieho systé-
mu

Definovat a vyvolat cykly
DEF CALL

Vlozit a vyvolat podprogramy a

opakovania €asti programu

Vlozit do programu zastavenie
Zobrazit' texty pomocnika pri NC programu
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide Naprogramovanie drahovych pohybov
Zobrazit vSetky aktualne chybové
hiasenia Tlagid- Funkcia
=) Vyvolat kalkulacku lo
apeR Prisuv/odsun na/od obrysu
Zobrazenie Specialnych funkcii
- Volné programovanie obrysu FK
@ Otvorenie volitefného softvéru

Batch Process Manager

Navigacné tlacidla

Tlacidlo Funkcia
Umiestnenie kurzora
GoTo Priamy vyber blokov, cyklov

a funkcii parametrov

— Navigacia na zaciatok programu
alebo tabulky

Navigacia na koniec programu
alebo riadka v tabulke

— Navigacia po stranach vzostupne

—— Navigacia po stranach zostupne

Vyber nasledujucej karty vo formu-
laroch

e @EEEDB

|

Dialégové pole alebo tlacidlo dopre-
du/spat

Priamka

Stred kruhu/pdl pre polarne surad-
nice

(@]
(9]
+

Kruhova draha okolo stredu kruhu

N

cn Kruhova draha s polomerom
s Kruhova draha s tangencialnym

napojenim

E Zaoblenie hran/rohov

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Posuv Otacky vretena

100

0

WiOBm sni%hﬁn
e %
o o o
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O tejto prirucke

Bezpeénostné pokyny

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

ANEBEZPECENSTVO

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

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

A OPATRNE

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

UPOZORNENIE

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

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

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

® druh a zdroj nebezpeclenstva,

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

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpedenstva,

Zaklady | O tejto prirucke
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Zaklady | O tejto prirucke

Informaéné pokyny

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

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

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

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

Navrhujete nejaké zmeny alebo ste odhalili nejaké chybic¢ky?

UstaviCne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentaciu.
Pomdézte nam s tym a oznamte nam, ¢o by ste si Zelali zmenit, na
nasledujucu e-mailovu adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Typ ovladania, softvér a funkcie

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

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 620 817600-05
TNC 620 E 817601-05
TNC 620 Programovacie miesto 817605-05

Identifikacné pismeno E oznacuje exportnu verziu ovladania.
Exportna verzia neobsahuje nasledujuci volitelny softvér, resp. iba
v oklieStenej podobe:

®  Advanced Function Set 2 (moznost €. 9) s obmedzenim na 4-
osovu interpolaciu

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania

prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto

priru¢ke opisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom

ovladani.

Funkcie ovladania, ktoré nie su k dispozicii na vSetkych strojoch, su

napr.:

® Meranie nastrojas TT

Informacie o skutoénom rozsahu funkcii stroja vam na poZiadanie

poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju

kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dbkladného

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

@ Pouzivatel'ska priru¢ka programovania cyklov:

VSetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému

a obrabacie cykly) su opisané v priruc¢ke pouzivatela
Programovanie cyklov. Ak potrebujete tuto
pouzivatel'sku priru¢ku, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN. ID: 1096886-xx

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

Volitelny softvér

Stroj TNC 620 obsahuje rozne volitelné softvérové doplnky, ktoré mdzu byt aktivované vyrobcom vasho stroja.
Kazdy volitefny softvér sa da aktivovat’ osobitne a obsahuje vZdy nasledovne uvedené funkcie:

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

Pridavna os Pridavné regula&né okruhy 1 a 2

Advanced Function Set 1 (moznost’ #8)

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

Prepoéty suradnic:
Natocenie roviny obrabania

Advanced Function Set 2 (moznost’ #9)

Rozsirené funkcie skupina 2 3D obrabanie:
Export podlieha schvaleniu = Mimoriadne plynulé vedenie pohybu
®  Korekcia nastroja 3D pomocou vektora normaly plochy

= Zmena polohy otoCnej hlavy pomocou elektronického ruéného
kolieska pocas priebehu programu; poloha vodiaceho bodu nastroja
(hrot nastroja alebo stred gul6¢ky) zostava nezmenena (TCPM =
Tool Center Point Management)

B Udrzanie nastroja kolmo k obrysu

®  Korekcia polomeru nastroja kolmo na smer pohybu a smer nastroja
Interpolacia:

Priamka v 5 osiach

Touch Probe Functions (moznost’ €. 17)

Funkcie snimacieho systému Cykly snimacieho systému:
m  Kompenzacia Sikmej polohy v automatickej prevadzke
B Vlozenie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Rucny rezim
® Zadanie vztazného bodu automatickej prevadzky
= Automatické premeranie obrobkov
B Automatické premeranie nastrojov

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Funkcie pokrocilého programovania (moznost’ #19)

Rozsirené funkcie programovania

Vol'né programovanie obrysu FK:

Programovanie v popisnom dialégu HEIDENHAIN s grafickou podporou
pre obrobky nekétované podla NC

Obrabacie cykly:

= hibkové vitanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, zahlbovanie,
centrovanie (cykly 201 — 205, 208, 240, 241)

m frézovanie vnutornych a vonkajSich zavitov (cykly 262 — 265, 267)

® obrabanie pravouhlych a kruhovych vyrezov a vy&nelkov nacisto
(cykly 212 — 215, 251 — 257)

= riadkovanie rovnych a Sikmouhlych ploch (cykly 230 — 233)
B priame drazky a kruhové drazky (cykly 210, 211, 253, 254)
® raster bodov na kruznici a priamke (cykly 220, 221)

E obrys, obrysovy vyrez — aj rovnobezne s obrysom, obrysova drazka
trochoidalna (cykly 20 - 25, 275)

B Gravirovanie (cyklus 225)

B moznost integrovat cykly vyrobcu (Specialne vyrobcom stroja
vytvorené cykly obrabania)

Advanced graphic features (moznost’ #20)

Rozsirené grafické funkcie

Grafika testovania a obrabania:
= Pddorys

. Zobrazenie v troch rovinach

® 3D-zobrazenie

Advanced Function Set 3 (moznost’ #21)

Rozsirené funkcie skupina 3

Pallet Managment (moznost’ €. 22)

Sprava paliet

Display Step (moznost’ #23)

Krok zobrazenia

10

Korektura nastroja:

M120: Vopred vypocitat’ polomerom korigovany obrys az do 99 blokov
(LOOK AHEAD)

3D obrabanie:

M118: Prekryté polohovanie ru¢nym oto€nym kolieskom pocas priebehu
programu

Obrabanie obrobkov v lubovolnom poradi

Jemnost’ vstupu:
B Linearne osi az do 0,01 ym
= Uhlové osi az do 0,00001°
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

CAD Import (moznost’ €. 42)

CAD Import = Podporuje formaty DXF, STEP a IGES
= Prevzatie obrysov a bodovych rastrov
. Komfortné uréovanie vztazného bodu
® Graficky vyber usekov obrysov z dialégovych programov v
nekédovanom texte
KinematicsOpt (moznost’ #48)
Optimalizacia kinematiky stroja = UloZit/obnovit' aktivnu kinematiku

B Preskusat aktivnu kinematiku
B Optimalizovat aktivnu kinematiku

Extended Tool Management (moznost’ #93)

RozsSirena sprava nastrojov Na baze aplikacie Python

Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

Dialkové ovladanie externych = OS Windows na externom pocitaci
pocitaCov m Integracia do pouzivatelského rozhrania ovladania

Cross Talk Compensation — CTC (moznost’ #141)

Kompenzacia zdruzenia osi B Zaznamenanie dynamicky podmienenej odchylky polohy spdsobenej
akceleraciami osi

m Kompenzdcia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moznost’ #142)

Adaptivna regulacia polohy = Uprava regulagnych parametrov v zavislosti od polohy osi v
pracovnom priestore

= Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od rychlosti alebo
akceleracie osi
Load Adaptive Control — LAC (moznost’ #143)

Adaptivna regulacia zat'aze = Automatické uréenie rozmerov obrobku a trecich sil
» Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od aktualnej hmotnosti

obrobku
Active Chatter Control — ACC (moznost’ €. 145)

Aktivne potlacenie chvenia Plnoautomaticka funkcia na eliminovanie stép po chveni pocas obraba-
nia

Active Vibration Damping — AVD (moznost’ €. 146)

Aktivne potlacenie vibracii Potlacenie chvenia stroja na vylepSenie povrchu obrobku

Batch Process Manager (moznost’ €. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani
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Stav vyvoja (inovované funkcie)

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

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

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

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

Predpokladané miesto pouzitia

Ovladanie zodpoveda triede A podla EN 55022 a je uréené hlavne
na prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Pravne upozornenie

Tento vyrobok pouziva softvér Open Source. Dal$ie informacie
najdete v ovladani pod:

» Prevadzkovy rezim Programovat’

» Funkcia MOD

> Softvérové tlagidio LICENCNE UPOZORNENIA

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

Nové funkcie

Nové funkcie 73498x-02

® Subory DXF mbzete teraz otvarat priamo v ovladani a pouzivat
ich tak na extrahovanie obrysov a rastrov bodov, pozrite si
"Prevzatie Udajov zo suborov CAD", Strana 329.

®  Aktivny smer osi nastroja mézete teraz aktivovat v ru€nej
prevadzke a pocas interpolacie ru¢ného kolieska ako virtualnu
os nastroja, pozrite si "Interpolacia polohovania ruénym
kolieskom pocas priebehu programu: M118 (volitelny softvér
Miscellaneous functions)", Strana 489

= Na zapis a Citanie tabuliek sa teraz mézu pouZit vofne
definovatelné tabulky, pozrite si "Volne definovatefné tabulky",
Strana 527

= Novy cyklus snimacieho systému 484 na kalibraciu
bezdrotového snimacieho systému TT 449, pozrite si
pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

B SU podporované nové ruc¢né kolieska HR 520 a HR 550 FS,

pozrite si "Presuvanie elektronickymi ru€nymi kolieskami”,
Strana 631

= Novy obrabaci cyklus 225 Gravirovanie,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast
= Novy volitelny softvér Aktivne potlacenie chvenia ACC,

pozrite si "Aktivne potlacenie chvenia ACC (moznost #145)",
Strana 507

= Novy ruény snimaci cyklus Stredova os ako vzt'azny bod,
pozrite si "Stredova os ako vztazny bod ", Strana 687

= Nova funkcia zaoblovania rohov, pozrite si "Zaoblenie rohov:
M197", Strana 496

m Externy pristup do ovladania je teraz mozné zablokovat
pomocou funkcie MOD, pozrite si "Externy pristup”,
Strana 746
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Zmenené funkcie 73498x-02

14

\% tabul’lge nastrojov sa zvysil maximalny pocet znakov pre
polia NAZOV a DOC zo 16 na 32, pozrite si "VloZenie udajov o
nastroji do tabulky", Strana 240

V tabulke nastrojov pribudli stipce ACC, pozrite si "VloZenie
udajov o nastroji do tabulky", Strana 240

Bola vylep8end obsluha a priebeh polohovania ruénych cyklov
snimania, pozrite si "PouZitie 3D snimacieho systému (moznost
¢. 17)", Strana 659

V ramci cyklov sa teraz mézu pomocou funkcie PREDEF
prevziat do parametra cyklu aj vopred zadefinované hodnoty,
pozrite si pouzivatelsku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

Pri cykloch KinematicsOpt sa teraz

pouziva novy optimalizacny algoritmus,

pozrite si pouzivatelsku priruCku programovania cyklov, ¢ast
Pri cykle 257 Frézovanie kruhovych

vyCnelkov je teraz k dispozicii parameter,

ktorym sa dé urcit poloha nabehu na €ape,

pozrite si pouZivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

Pri cykle 256 Pravouhly ¢ap je teraz k dispozicii
parameter, ktorym sa da urcit poloha nabehu na ¢ape,
pozrite si pouzivatelsku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast

Ruénym snimacim cyklom Zakladné natocenie sa Sikma
poloha obrobku teraz da vyrovnat' aj oto€enim stola, pozrite
si "Ota¢anim stola vyrovnaijte Sikmu polohu obrobku",
Strana 676

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Nové funkcie 81760x-01
= Novy $pecialny prevadzkovy rezim ODSUNUT, pozrite si
"Odsunutie po vypadku prudu”, Strana 727

= Nova grafika simulacie, pozrite si "Grafiky (moznost #20)",
Strana 704

= Skupina Nastavenia stroja obsahuje novu funkciu MOD
Prevadzkovy subor nastroja, pozrite si "Prevadzkovy subor
nastroja", Strana 749

m Skupina Nastavenia systému obsahuje novu funkciu MOD
Nastavit’ systémovy cas, pozrite si "Nastavit systémovy ¢as",
Strana 750

= Nova skupina MOD Nastavenia grafiky, pozrite si "Nastavenia
grafiky", Strana 744

= Novy vypoctovy modul pre rezné parametre umoZziuje vypocet
otadok vretena a posuvu, pozrite si "Vypoc¢tovy modul pre rezné
parametre", Strana 216

= Funkciu Aktivneho potlacenia chvenia ACC mézete teraz
aktivovat' a deaktivovat softvérovym tlacidlom, pozrite si
"Aktivovanie/deaktivovanie ACC", Strana 508.
® Do skokovych prikazov boli integrované nové rozhodovacie
funkcie Ked/potom, pozrite si "Programovanie rozhodovania
ked/potom", Strana 381
®  Subor znakov obrabacieho cyklu 225 Gravirovanie
bol rozSireny o prehlasky a znaky pre priemer,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast
= Novy obrabaci cyklus 275 Frézovanie frézou s jednym ostrim,
pozrite si pouZivatel'sku priru¢ku programovania cyklov, ¢ast
= Novy obrabaci cyklus 233 Rovinné frézovanie,
pozri pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov
= Do vrtacich cyklov 200, 203 a 205 sa zaviedol parameter
Q395 VZTAH HLBKY na vyhodnotenie T-ANGLE,
pozri pouzivatel'sku priru¢ku Programovania cyklov
= Zaviedol sa novy snimaci cyklus 4 MERAT 3D,
pozrite si pouzivatel'sku priru¢ku programovania cyklov
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Zmenené funkcie 81760x-01
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Jeden blok NC smie obsahovat az 4 funkcie M, pozrite si
"Zaklady", Strana 476

V kalkulacke pribudli nové softvérové tlacidla na preberanie
hodndt, pozrite si "Ovladanie", Strana 213

Zostavajuca draha sa teraz da zobrazit' aj v systéme vstupov,
pozrite si "Vyber zobrazenia polohy", Strana 751

Cyklus 241 JEDNOBRITOVE HLBKOVE VRTANIE

bol rozSireny o viacero vstupnych parametrov,

pozri pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov

Cyklus 404 bol rozsireny o parameter Q305 C. V TABULKE,
pozri pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov

Do cyklov na rezanie vnutorného zavitu 26x bol zavedeny posuv
pri prisuve, pozri pouzivatel'sku priru¢ku Programovanie cyklov.
V cykle 205 Univerzalne hibkové vitanie sa teraz

parametrom Q208 da definovat spatny posuyv,

pozri pouzivatelsku priru¢ku Programovanie cyklov

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

Nové funkcie 81760x-02

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

= Boli zaquené funkcie ZVOLI'T'VPROGRAM a
ZVOLENY PROGRAM VYVOLAT, pozrite si "Vyvolanie
[ubovolného programu ako podprogramu", Strana 357

® Nova funkcia FEED DWELL na programovanie opakujucich sa
&asov zotrvania, pozrite si "Cas zotrvania FUNCTION FEED",
Strana 535

L Ifunkcie FN18 boli rozSirené, pozrite si "FN 18: SYSREAD —
Citanie systémovych udajov", Strana 396

B Prostrednictvom bezpecnostného softvéru SELinux je mozné
zablokovat datové nosi¢e USB, pozrite si "Bezpecnostny softvér
SELinux", Strana 113

® Bol zavedeny parameter stroja
posAfterContPocket (¢. 201007), ktory ovplyvriuje polohovanie
po cykle SL, pozrite si "Parametre pouzivatela Specifické pre
stroj", Strana 780

=V ponuke MOD je mozné definovat ochranné zény, pozrite si
"Zadat medze posuvu", Strana 748

® MozZna ochrana proti zapisu pre jednotlivé riadky spravcu
vztaznych bodov, pozrite si "UloZenie vztaznych bodov do
tabulky", Strana 649

® Nova ruéna snimacia funkcia na vyrovnanie roviny, pozrite si
"Meranie 3D zakladného natocenia", Strana 678

= Nova funkcia na vyrovnanie roviny obrabania bez osi oté€ania,
pozrite si "Natoc€it rovinu obrébania bez osi ota¢ania",
Strana 569

= Moznost otvorenia suborov vo formate CAD bez moznosti ¢. 42,
pozrite si "Prevzatie udajov zo suborov CAD", Strana 329

= Novy volitelny softvér ¢. 93 Extended Tool Management, pozrite
si "Vyvolanie spravy nastrojov", Strana 267
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Zmenené funkcie 81760x-02

18

Zadanie posuvu FZ a FU mozné v bloku Tool Call, pozrite si
"Vyvolanie udajov nastrojov", Strana 255

Zadavacia oblast stipca DOC v tabulke miest bola roz$irena
na 32 znakov, pozrite si "Tabulka miest pre menic nastrojov",
Strana 252

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

Pridavné funkcie M104, M105, M112, M114, M124, M134,
M142, M150, M200 — M204 z predchadzajucich ovladani
nevytvaraju pri importe Ziadne CHYBOVE bloky. Pri simul&cii
alebo spracovani programu NC s tymito pridavnymi funkciami
prerusi ovladanie program NC a zobrazi chybové hlasenie,
ktoré vam pomdze pri hfadani alternativnej realizacie, pozrite si
"Porovnanie: Pridavné funkcie", Strana 816

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

Spravca vztaznych bodov Preset.PR je v prevadzkovom rezime
Programovanie chraneny proti zapisu, pozrite si "UloZenie
vztaznych bodov do tabulky", Strana 649

Zadavacia oblast zoznamu parametrov Q na definovanie bezca
QPARA zobrazenia stavu zahffia 132 zadavacich miest, pozrite
si "Zobrazit parametre Q (bezec QPARA)", Strana 103

Manualna kalibracia snimacieho systému s men$im poc¢tom
predpolohovani, pozrite si "Kalibracia 3D snimacieho systému
(moznost €. 17)", Strana 668

Zobrazenie polohy zohladriuje pridavky DL naprogramované
v bloku Tool-Call volitefné ako pridavok obrobku alebo nastroja,
pozrite si "Hodnoty delta dlZok a polomerov", Strana 239

Pri krokovani v pripade cyklov bodovych rastrov a CYCL CALL
PAT spracuje ovladanie kazdy bod individualne, pozrite si "Chod
programu", Strana 721

Restartovanie ovladania Yiac nie je rvnoiné tlacidlom END, ale
softvérovym tlagidlom RESTARTOVAT, pozrite si "Vypnutie",
Strana 628

V manualnom reZime ovladanie zobrazuje drahovy posuyv,
pozrite si "Otacky vretena S, posuv F a pridavna funkcia M",
Strana 641

Deaktivacia ota¢ania v manualnom rezime je mozna iba
prostrednictvom ponuky 3D ROT, pozrite si "Aktivovanie
ru¢ného natocenia", Strana 693

Maximalna hodnota parametra stroja maxLineGeoSearch

(€. 105408) sa zvysila na hodnotu max. 50000, pozrite si
"Parametre pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 780
Zmenili sa nazvy volitefného softvéru €. 8, €. 9 a &. 21, pozrite si
"Volitefny softvér", Strana 9

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

Nové a zmenené funkcie cyklov 81760x-02

= Novy cyklus 239 URCITNALOZENIE pre LAC (Load Adapt.
Control) prispdsobenie regulaénych parametrov v zavislosti od
zétaze (moznost &. 143)

= Bol pridany cyklus 270 CHAR. OBRYSU(moznost €. 19)

= Bol pridany cyklus 39 PL. VALCA OBRYS (mozZnost #1)

= Subor znakov obrabacieho cyklu 225 GRAVIROVAT bol rozSireny
o znaky CE, B, @ a systémovy Cas

®m Cykly 252-254 (moznost #19) boli rozSirené o volitelny
parameter Q439

= Cyklus 22 HRUBOVANIE (moznost &. 19) bol rozSireny
o volitelné parametre Q401, Q404

= Cyklus 484 KALIBROVAT IR TT (moznost €. 17) bol rozSireny
o volitelny parameter Q536

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov
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Nové funkcie 81760x-03

20

Rucéné snimacie funkcie vytvoria v tabulke vztaznych bodov
novy riadok, ktory predtym neexistoval, pozrite si "Zapis
nameranych hodndét z cyklov snimacieho systému do tabulky
vztaznych bodov", Strana 667

Ruc¢né snimacie funkcie dokazu zapisovat udaje do riadka,
ktory je chraneny heslom, pozrite si "Zaznamenavanie
nameranych hodnét z cyklov snimacieho systému do protokolu”,
Strana 666

V tabulke nastrojov pribudol stipec KINEMATIC, pozrite si
"Vlozenie udajov o nastroji do tabulky", Strana 240

Pri importovani udajov nastrojov smie subor CSV obsahovat
aj dodatogné stipce tabulky, ktoré ovladanie nepozna. Pogas
vykonavania importu sa zobrazi sprava o vyskyte neznamych
riadkov a upozornenie na skutonost, Ze sa tieto hodnoty
neprevezmu, pozrite si "Import a export udajov nastrojov",
Strana 274

Nova funkcia FUNCTION S-PULSE na programovanie
kolisajucich otacok, pozrite si "Kolisajuce otacky FUNCTION S-
PULSE", Strana 533

V sprave udajov je k dispozicii funkcia rychleho vyhladavania
suborov zadanim zaciato€ného pismena, pozrite si "Vyber
jednotiek, adresarov a suborov", Strana 179

V pripade aktivneho ¢lenenia mozno upravovat Cleniaci blok
v okne &lenenia, pozrite si "Definicia, moznosti pouzivania”,
Strana 211

Funkcie FN18 boli rozSirené, pozrite si "FN 18: SYSREAD —
Citanie systémovych Gdajov", Strana 396

Ovladanie rozliSuje medzi preruSenym a zastavenym
programom NC. V prerusenom stave ponuka ovladanie
viac €innosti, ktoré moZno vykonat, pozrite si "PreruSenie,
zastavenie alebo zruSenie obrabania", Strana 722

V pripade funkcie Nato€enie roviny obrabania mozno pouzit
aj animované asistenéné rozhranie, pozrite si "Prehlad",
Strana 545

Volitelny softvér &. 42 DXF-Converter dokaze po novom vytvarat

aj kruhy s CR, pozrite si "Z&kladné nastavenia", Strana 333

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

Zmenené funkcie 81760x-03

Pocas vykonavania uprav tabulky nastrojov alebo spravy
nastrojov sa uzamkne iba aktualny riadok tabulky, pozrite si
"Editovat tabulky nastrojov", Strana 245

Pocas importu tabuliek nastrojov sa typy nastrojov, ktoré nie su
dostupné, importuju ako nastroje typu Nedefinované, pozrite si
"Importovat’ tabulky nastrojov", Strana 249

Udaje nastrojov, ktoré su este uloZené v tabulke miest, sa
nedaju vymazat, pozrite si "Editovat tabulky nastrojov",
Strana 245

V ramci vSetkych ruénych snimacich funkcii je k dispozicii
moznost rychlejSieho vyberu zadiatoéného uhla otvorov

a vy¢nelkov pomocou softvérovych tlacidiel (smery snimania
rovnobezné s osou), pozrite si "Funkcie v cykloch snimacieho
systému", Strana 663

Pocas snimania sa po prevzati skuto¢nej hodnoty 1. bodu pre 2.
bod zobrazi softvérové tlaCidlo nastavenia smeru osi.

V rdmci vSetkych ruénych snimacich funkcii sa ako predloha
uvedie smer hlavnej osi.

V ramci ruénych snimacich cyklov mozno pouzit pevne
naprogramované tlacidla END a Prevzatie skuto€nej polohy.

V ru€nej prevadzke doslo k zmene zobrazovania drahového
posuvu, pozrite si "Otacky vretena S, posuv F a pridavna
funkcia M", Strana 641

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

Vykonanie Upravy bloku uz nespdsobi zruSenie oznacenia
bloku. Ak je aktivhe ozna&enie bloku a vykona sa Uprava
bloku a potom sa vyberie iny blok pomocou vyhladavania
syntaxe, oznacenie sa rozSiri aj na novo vybraty blok, pozrite
si "Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vloZzenie asti
programu", Strana 170

V rozdeleni obrazovky CLENENIE + PROGR. je mozné
vykonavat upravy €lenenia v okne &lenenia, pozrite si "Definicia,
moznosti pouzivania", Strana 211

Funkcie APPR CT a DEP CT umoziiuju vykonat nabeh a odsun
po zavitnici Helix. Tento pohyb sa vykona ako posuv po zavitnici
Helix s rovhomernym stapanim, pozrite si "Prehlad: Tvary drah
na nabeh a odchod od obrysu", Strana 286

Funkcie APPR LT, APPR LCT, DEP LT a DEP LCT umozriuju
presunut vSetky tri osi su¢asne do pomocného bodu, pozrite
si "Nabeh po priamke s tangencidlnym napojenim: APPR

LT", Strana 289, pozrite si "Nabeh po kruhovej drahe s
tangencialnym napojenim na obrys a priamkovy usek: APPR
LCT", Strana 291

Vlykoné sa overenie platnosti zadanych hodn6t Medzi posuvu,
pozrite si "Zadat medze posuvu", Strana 748

Ovladanie ulozi pri vypocte uhlov osi vybranych pomocou
funkcie M138 hodnotu 0, pozrite si "Vyber osi nato¢enia: M138",
Strana 578

Maximéalna hodnota vstupného rozsahu stipcov SPA, SPB
a SPC tabulky vztaznych bodov bola rozSirena na hodnotu
999,9999, pozrite si "Sprava vztaznych bodov", Strana 648
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Otacanie je povolené aj v kombinacii so zrkadlami, pozrite si
"Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (moznost #8)",
Strana 543

Aj ked je v prevadzkovom reZzime Ruéna prevadzka aktivne
dialégové okno 3D-ROT, funkcia PLANE RESET je k dispozicii
pocas vykonavania aktivnej zakladnej transformacie, pozrite si
"Aktivovanie ru¢ného natocenia”, Strana 693

Potenciometer posuvu zniZuje iba naprogramovany posuv

a uz neovplyviiuje posuy, ktory vypocitalo ovladanie, pozrite si
"Posuv F", Strana 236

Konvertor DFX zobrazuje rezim FUNCTION MODE TURN alebo
FUNCTION MODE MILL v podobe komentara

Nové a zmenené funkcie cyklov 81760x-03

Novy cyklus 258 MNOHOSTRANNY VYCNELOK (volitelna
moznost €. 19),

Cykly 421, 422 a 427 boli rozSirené o parametre Q498 a Q531,
V cykle 247: NASTAVENIE VZTAZNEHO BODU je mozné pri
prislusnom parametri vybrat &islo vztazného bodu z tabulky
vztaznych bodov,

V cykloch 200 a 203 bola upravena horna hranica doby
zotrvania,

V cykle 205 sa vykonava odstranenie triesok na povrchu
suradnic,

V cykloch SL sa teraz pri vnutorne korigovanych oblukoch
zohfadriuje M110, ked je aktivne pocas obrabania,

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Nové funkcie 81760x-04

Nova funkcia FUNCTION DWELL na programovanie ¢asu
zotrvania, pozrite si "Cas zotrvania FUNCTION DWELL",
Strana 537

V tabulke nastrojov pribudol stipec OVRTIME, pozrite si
"Vlozenie udajov o nastroji do tabulky", Strana 240

Pocas ruéného cyklu snimacieho systému je mozny prenos
kontroly na ruéné koliesko, pozrite si "Pojazdové pohyby pri
ru¢nom koliesku s displejom", Strana 661

Na jedno ovladanie sa da pripojit viacero ruénych koliesok,
pozrite si "Presuvanie elektronickymi ruénymi kolieskami",
Strana 631

V prevadzkovom rezime Elektrické ru¢né koliesko sa os
ruéného kolieska pre HR 130 da zvolit pomocou oranzovych
osovych tlacidiel

Ked je ovladanie nastavené na mernu jednotku INCH (palec),
prepocita ovladanie vSetky pohyby vykonané ruénym kolieskom
na INCH, pozrite si "Presuvanie elektronickymi ru¢nymi
kolieskami", Strana 631

Funkcie FN18 boli rozSirené, pozrite si "FN 18: SYSREAD —
Citanie systémovych Gdajov", Strana 396

Funkcie FN16 boli rozSirené, pozrite si "FN 16: F-PRINT
— Formatovany vystup textov a hodnét parametrov Q",
Strana 389

Subory uloZené prikazom ULOZIT POD najdete v sprave
suborov aj pod polozkou POSL. Tag, pozrite si "Editovanie
programu NC", Strana 167

Ked uloZite stibory prikazom ULOZIT POD, mézete pomocou
softvérového tlacidla ZMENIT zvolit cielovy adresar, pozrite si
"Editovanie programu NC", Strana 167

Sprava suborov zobrazi zvislé posuvniky a podporuje rolovanie
mysSou, pozrite si "Vyvolat spravu udajov", Strana 178

Novy parameter stroja na obnovu M7 a M8, pozrite si
"Parametre pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 780

Novy parameter stroja na deaktivovanie programovania
paralelnych osi , pozrite si "Obrabanie s paralelnymi osami U, V
a W", Strana 509

Pomocou funkcie STRLEN mézZete skontrolovat, &i je definovany
parameter retazca, pozrite si "Ur&enie dizky parametra retazca",
Strana 458

Pomocou funkcie SYSSTR mdzete nacitat’ stav softvéru NC,
pozrite si "Citanie systémovych Gdajov", Strana 455

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

Pomocou funkcie FN 0 mbZete teraz prenasat’ aj nedefinované
parametre Q

Pri skokoch pomocou FN 9 su parametre QS a texty povolené
ako ovladanie, pozrite si "Programovanie rozhodovania ked/
potom", Strana 381

Na definovanie valcovych polovyrobkov mézete teraz pouzit

namiesto polomeru aj priemer, pozrite si "Definicia polovyrobku:
BLK FORM", Strana 160
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24

Programovanie TCPM AXIS SPAT je mozné pri aktivnom cykle 8
a cykle 10

Prechodové prvky RND a CHF sa teraz mézu vkladat’ aj medzi
trojdimenzionalne obrysy, teda pri priamkovych blokoch
pomocou troch naprogramovanych suradnic alebo pomocou
zavitnice Helix

Ovladanie podporuje teraz priestorové kruhy, teda kruhy v 3
osiach kolmo na rovinu obrabania, pozrite si "Kruhova draha C
okolo stredu kruhu CC", Strana 299

V menu 3D-ROT sa zobrazi aktivnha kinematika, pozrite si
"Aktivovanie ruéného natocenia", Strana 693

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh
programu - plynuly chod sa da zvolit rozdelenie obrazovky
CLENENIE + PROGR., pozrite si "Clenenie programov",
Strana 211

V prevadzkovych rezimoch Chod programu Plynule, Chod
programu Po blokoch a Ruéné polohovanie sa velkost pisma
da nastavit na rovnaku vySku ako v prevadzkovom rezime
Naprogramovat’, pozrite si "Parametre pouzivatela Specifické
pre stroj", Strana 780

Funkcie v prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie boli
rozSirené a upravila sa aj obsluha, pozrite si "Polohovanie s
ruénym zadavanim", Strana 697

V prevadzkovom rezime ODSUNUT sa zobrazi aktivna
kinematika, pozrite si "Odsunutie po vypadku prudu”,
Strana 727

V prevadzkovom rezime ODSUNUT je mozné pomocou
softvérového tlagidla ZDVIHNUT OBMEDZ. POSUVU deaktivovat
obmedzenie posuvu, pozrite si "Odsunutie po vypadku pradu”,
Strana 727

V prevadzkovom rezime Test programu sa prevadzkovy subor
nastroja da vytvorit' aj bez simulacie, pozrite si "Skuska pouzitia
nastroja", Strana 259

V prevadzkovom rezime Test programu je mozné pomocou
softvérového tlaCidla CESTY F MAX deaktivovat zobrazenie
rychloposuvov, pozrite si "Zobrazenie 3D v prevadzkovom
rezime Test programu"”, Strana 708

V prevadzkovom rezime Test programu je mozné pomocou
softvérového tlacidla OBNOVIT OBJEMOVY MODEL resetovat
velkosériovy model, pozrite si "Zobrazenie 3D v prevadzkovom
rezime Test programu", Strana 708

V prevadzkovom rezime Test programu je moZzné pomocou
softvérového tlagidla RESETUJTE CESTY NASTROJA resetovat
drahy nastrojov, pozrite si "Zobrazenie 3D v prevadzkovom
rezime Test programu", Strana 708

V prevadzkovom rezime Test programu mdzete pomocou
softvérového tlagidla MERAT aktivovat zobrazenie stradnic
pri umiestneni mysi na grafiku, pozrite si "Zobrazenie 3D

v prevadzkovom rezime Test programu”, Strana 708

V prevadzkovom rezime Test programu mébzete pomocou
softvérového tlacidla STOP PRI simulovat jeden vami definovany
blok, pozrite si "Vykonanie Test programu po urcity blok",

Strana 720

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

® 'V zobrazeni stavu na karte POS sa zobrazi aktivna zakladna
transformacia, pozrite si "Polohy a suradnice (bezec POS)",
Strana 101

BV zobrazeni stavu sa teraz dodato¢ne zobrazi cesta
do aktivneho hlavného programu, pozrite si "Prehlad",
Strana 100, pozrite si "V8eobecné informacie o programe
(bezec PGM)", Strana 100

® V zobrazeni stavu sa na karte CYC dodato¢ne zobrazia hodnoty
T-Max a TA-Max

®m Teraz mbzete pokraCovat v prechode na blok, pozrite si
"Lubovolny vstup do programu: prechod na blok", Strana 730

® Pomocou funkcii NC/PLC Backup a NC/PLC Restore mozete
zalohovat a obnovovat jednotlivé adresare alebo celu jednotku
TNC, pozrite si "Zaloha a obnovenie", Strana 116

® Je dostupna podpora ovladania dotykovej obrazovky, pozrite si
"Ovladanie dotykovej obrazovky", Strana 127
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Zmenené funkcie 81760x-04

26

V nazvoch nés‘grojov su dodato€ne povolené Specialne znaky %
a,, pozrite si "Cislo nastroja, nazov nastroja", Strana 238

Poéqs importu tabuliek nastrojov sa prevezmu &iselné hodnoty
zo stlpca R-OFFS, pozrite si "Importovat tabulky nastrojov",
Strana 249

V stipci LIFTOFF tabulky nastrojov je teraz $tandardnou
hodnotou N, pozrite si "VloZenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 240

Stipce L a R z tabulky nastrojov su pri pripojeni nového nastroja
prazdne, pozrite si "Editovat tabulky nastrojov", Strana 245

V tabulke nastrojov je pre stipce RT a KINEMATIC teraz
dostupné softvérové tlacidlo VYBRAT, pozrite si "Vlozenie
udajov o nastroji do tabulky", Strana 240

Snimacia funkcia Roh ako vztazny bod sa rozSirila, pozrite si
"Roh ako vztazny bod ", Strana 682

Prispdsobilo sa usppriadanie softvérovych tlacidiel v ruénom
snimacom cykle SNIM. P, pozrite si "Roh ako vztazny bod ",
Strana 682

Softvérové tlacidlo FMAX neobmedzuje pri vykonavani programu
iba drdhovy posuv na vykonavanie programu, ale aj posuv osi
na ru¢né vykonavanie pohybov osi, , pozrite si "Obmedzenie
posuvu F MAX", Strana 642

V krokovom polohovani doslo k Uprave obsadenia softvérovych
tlacidiel.

Po otvoreni spravcu vztaznych bodov sa kurzor nachadza

v riadku aktivneho vztazného bodu

Nové pomocné zobrazenie pri funkcii PLANE RESET, pozrite
si "Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 561

Reakcia COORD ROT a TABLE ROT sa v menu 3D-ROT zmenila,
pozrite si "Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE",
Strana 561

Aktualny €leniaci blok sa v okne &lenenia da identifikovat
jasnejSie, pozrite si "Definicia, moznosti pouzivania",

Strana 211

DHCP-Lease-Time plati teraz aj po preruseni pradu. Pri vypnuti
systému HEROS sa uz do servera DHCP neodosiela informacia
o tom, Ze adresa IP je teraz opat volna, pozrite si "Konfiguracia
ovladania", Strana 761

V zobrazeni stavu sa polia pre nazvy LBL rozsirili na 32 znakov

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

Zobrazenia stavu sa teraz daju prepinat aj tlacidlom
Nasledujuca karta, pozrite si "Pridavné zobrazenia stavu",
Strana 99

Tabulku paliet aktivnu pri vykonavani programu je mozné
upravit uz iba pomocou softvérového tladidla PROG. PROG.,
pozrite si "Vykonanie tabulky paliet", Strana 608

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

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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= Pri funkcii M124 sa uz nevygeneruje chybové hlasenie, ale iba
vystraha. Programy NC s naprogramovanou funkciou M124 sa
tak mb2u vykonat' bez prerusenia

® Sprava suborov teraz umozriuje Upravu velkych a malych
pismen v nazve suboru

m Ked v sprave suborov aktivujete prenos vacsieho suboru na
USB zariadenie, bude ovladanie zobrazovat vystrahu, kym
sa prenos suboru neukondi, pozrite si "USB zariadeni na
ovladanie", Strana 203

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

®m V sprave suborov sa teraz vo véetkycg prevadzkovych rezimoch
zobrazuje softvérové tlacidlo ZOBR. VS.

=V sprave suborov doslo k zmene funkcie Vybrat’ cielovy
adresar pri kopirovani suborov alebo adresarov. Obe softvérové
tlacidla OK a STORNO su dostupné v prvych dvoch poziciach

® Zmenili sa farby programovacej grafiky, pozrite si
"Programovacia grafika", Strana 218

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

® 'V prevadzkovom reZime Test programu zobrazuje
ovladanie ako referenény bod pri upozorneni
POLOTOVAR V PRAC. PRIEST. nulovy bod stola stroja, pozrite
si "Zobrazenie polovyrobku v pracovnom priestore (moznost
¢. 20)", Strana 714

= Po zmene aktivneho vztazného bodu je obnovenie vykonavania
programu mozné iba po prikaze GOTO alebo po prechode
na blok, pozrite si "PresUvanie osi stroja po€as prerusenia",
Strana 725

= Prechod na blok umoZriuje vstup do sekvencie FK, pozrite si
"Lubovolny vstup do programu: prechod na blok", Strana 730

®  QOvladanie a riadenie prechodu na blok pomocou dialégovych
okien sa zlepsilo, aj pre tabulky paliet, pozrite si "Lubovolny
vstup do programu: prechod na blok", Strana 730
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Nové a zmenené funkcie cyklov 81760x-04

V cykle 251 Pravouhly vyrez sa teraz pri vnutorne korigovanych
oblukoch zohladfiuje funkcia M110, ked je aktivha poCas
obrabania

V protokole KinematicsOpt cyklov 451 a 452 sa poloha
nameranych osi otaCania da odoslat’ na vystup pred
optimalizaciou a po nej. (Volitelny softvér 52)

Cyklus 225 bol rozsireny o parametre Q516, Q367 a Q574.
Vdaka tomu mézete definovat v;t’ainy bod pre prislusnu polohu
textu, resp. upravit mierku pre dizku textu a vySku znakov

V cykloch 481 — 483 bol parameter Q340 rozSireny o0 moznost’
vloZenia hodnoty ,2“. Tym sa umoZni kontrola néstrojov bez
zmeny v tabufke nastrojov

Cyklus 251 bol rozSireny o parameter Q439. Dodatoc¢ne sa
prepracovala stratégia obrabania nacisto

V cykle 252 bola prepracovana stratégia obrabania nacisto
Cyklus 275 bol rozSireny o parametre Q369 a Q439

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov
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Nové funkcie 81760x-05

Nova funkcia Batch Process Manager umozZriuje planovanie
vyrobnych zadani, DalSie informacie: "Batch Process
Manager", Strana 615

Nova funkcia FUNCTION PROG PATH rozsiruje pésobnost
3D korekcie polomeru na cely polomer nastroja, pozrite si
"Interpretacia naprogramovanej drahy", Strana 595

Pri spusteni aplikacie na tretej alebo Stvrtej pracovnej ploche
su tlacidla prevadzkovych rezimov aktivne aj pri dotykovom
ovladani. pozrite si "UloZenie prvkov a prechod do programu
NC", Strana 138

Funkcia TCPM (moznost €. 9) bola rozSirena o volbu vztazného
bodu néastroja a stredu natacania, pozrite si "Vyber vztazného
bodu nastroja a stredu ota€ania", Strana 584

Nova funkcia obrabania paliet s orientaciou na nastroje, pozrite
si "Obrabanie orientované na nastroje", Strana 611

Novy spravca vztaznych bodov paliet, pozrite si "Spravca
vztaznych bodov paliet", Strana 610

Ked je v prevadzkovom reZime Chod programu zvolena tabulka
paliet, vypocitaju sa parametre Zoznam osadenia a T poradie
nas. pre celu tabulku paliet, pozrite si "Sprava nastrojov
(volitelna moznost €. 93)", Strana 266

Nova funkcia FUNCTION COUNT na ovladanie pocitadla, pozrite
si "Definovat pocitadlo”, Strana 521

Nova funkcia FUNCTION LIFTOFF na odsunutie nastroja od
obrysu pri Stop NC, pozrite si "Zdvihnut nastroj pri Stop NC:
FUNCTION LIFTOFF", Strana 538

Subory nosiov nastrojov mdzete teraz otvarat aj v sprave
suborov, pozrite si "Sprava nosi¢a nastrojov", Strana 502

Funkcia PRISP.TAB/ NC-PGM umozriuje import a Upravu aj
volne definovatelnych tabuliek, pozrite si "Importovat tabulky
nastrojov", Strana 249

Pomocou pravidiel aktualizacie méze vyrobca stroja pri importe
tabuliek umoznit napr. automatické odstrafovanie prehlasok

z tabuliek a programov NC pozrite si "Importovat tabulky
nastrojov", Strana 249

Tabulka nastrojov umoZzniuje rychle vyhladdvanie podla nazvu
nastroja, pozrite si "VloZenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 240

K dispozicii je moznost vykomentovania blokov NC, pozrite si
"Dodato¢né odstranenie komentara z bloku NC", Strana 208

Vyrobca stroja mdze zablokovat vkladanie vztaznych bodov
do jednotlivych osi, pozrite si "Ulozenie vztaznych bodov

do tabulky", Strana 649, pozrite si "Nastavenie vztazného
bodu so snimacim systémom 3D (volitefna moznost &. 17)",
Strana 681

V riadku 0 tabulky vztaZnych bodov mozZno vykonavat’ aj ru¢né
upravy, pozrite si "UloZenie vztaznych bodov do tabulky",
Strana 649

Aplikadcia CAD-Viewer exportuje body s parametrom FMAX do
suboru H. pozrite si "Vyber typu suboru”, Strana 343

Pri viacnasobnom spusteni aplikacie CAD-Viewer sa miniatury
jednotlivych spustenych képii zobrazia na tretej pracovnej
ploche.
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Aplikacia CAD-Viewer teraz umozriuje preberanie udajov z
formatov DXF, IGES a STEP, pozrite si "Prevzatie udajov zo
suborov CAD", Strana 329

VSetky stromové Struktiry umoZzfuju otvaranie a zatvaranie
obsahu dvojklikom.

Novy symbol v stavovom riadku pre zrkadlené obrabanie,
pozrite si "VSeobecné zobrazenie stavu", Strana 97

Trvalé ukladanie nastaveni grafiky v prevadzkovom rezime Test
programu. pozrite si "Zobrazenie 3D v prevadzkovom reZime
Test programu", Strana 708

Prevadzkovy reZim Test programu teraz umoziuje vyber
réznych rozsahov posuvu, pozrite si "Pouzitie", Strana 714

Udaje nastrojov zo snimacich systémov sa daju zobrazit
a zadavat aj v sprave nastrojov (moznost €. 93), pozrite si
"Editovanie spravy nastrojov", Strana 268

Nové dialégové okno MOD na spravu bezdrétovych snimacich
systémov, pozrite si "Nastavit snimacie systémy", Strana 770

Pomocou softvérového tlagidla KONTROLA SNIM. SYS. VYP.
mbézete deaktivovat monitorovanie snimacim systémom

na 30 sek., pozrite si "Potlatenie monitorovania snimacim
systémom", Strana 662

V ru¢nom snimani ROT a P je mozné vyrovnanie aj pomocou
oto¢ného stola, pozrite si "Ota¢anim stola vyrovnajte Sikmu
polohu obrobku", Strana 676, pozrite si "Roh ako vztazny bod
", Strana 682

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

Vo funkcii FN 16: F-PRINT mézete ako zdroj a ciel uvadzat
aj odkazy na parametre Q alebo QS, pozrite si "FN 16: F-
PRINT — Formatovany vystup textov a hodnét parametrov Q",
Strana 389

Funkcie FN18 boli rozSirené, pozrite si "FN 18: SYSREAD —
Citanie systémovych udajov", Strana 396

Novy parameter stroja iconPrioList (¢. 100813) na ur€enie
poradia zobrazeni stavu (ikony), pozrite si "Parametre
pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 780

Parametrom stroja clearPathAtBlk (&. 124203) urcite, Ci
sa drahy nastrojov v prevadzkovom reZime Test programu
pri novom bloku BLK-Form vymazu, pozrite si "Parametre
pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 780

Novy volitelny parameter stroja CfgDisplayCoordSys (¢. 127500)
na vyber suradnicového systému, v ktorom sa posunutie
nulového bodu zobrazi v zobrazeni stavu, pozrite si "Parametre
pouzivatela Specifické pre stroj", Strana 780

Ovladanie podporuje az 8 regulacnych okruhov, z toho max. dve
vretena.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zmenené funkcie 81760x-05

Ak pouZijete zablokované nastroje, zobrazi ovladanie v
prevadzkovom reZzime Naprogramovat’ a Test programu
vystrahu, pozrite si "Programovacia grafika", Strana 218,
pozrite si "Test programu", Strana 717

Dodato¢na funkcia M94 plati pre vSetky osi otadania, ktoré
nie su obmedzené softvérovymi koncovymi spinaémi alebo
medzami posuvu, pozrite si "Zobrazenie osi otacania znizit na
hodnotu nizZsiu ako 360°: M94", Strana 574

Ovladanie ponuka pri opatovnom nabehu na obrys polohovaciu
logiku, pozrite si "Opatovny nabeh na obrys", Strana 736

Pri opatovnom nabehu sesterského nastroja na obrys doslo
k zmene polohovacej logiky, pozrite si "Vymena nastroja”,
Strana 257

Ak ovladanie najde po restarte uloZzeny bod preruSenia, mbzete
v obrabani pokracovat od tohto miesta, pozrite si "Lubovolny
vstup do programu: prechod na blok", Strana 730

Pre osi, ktoré nie su aktivované v aktualnej kinematike, mozete
spustit’ referenény posuv aj pri nato¢enej rovine obrabania.
pozrite si "Prechadzanie referenénych bodov pri otocenej rovine
obrabania", Strana 627

Syntax NC TRANS DATUM AXIS sa da pouzit' v ramci obrysu aj v
cykle SL.

Otvory a zavity sa v programovacej grafike zobrazuju
svetlomodrou farbou, pozrite si "Programovacia grafika",
Strana 218

Grafika zobrazuje nastroj v zabere €ervenou farbou a v
neproduktivnom reze modrou, pozrite si "Zobrazit’ nastroj",
Strana 712

Polohy rovin rezu sa pri volbe programu alebo pri novom bloku
BLK-Form uZ neresetuju, pozrite si "Zobrazenie v 3 rovinach",
Strana 710

Otacky vretena sa mézu zadavat' s desatinnymi miestami aj
v prevadzkovom rezime Rucny rezim. Pri otackach < 1 000
zobrazi ovladanie desatinné miesta, pozrite si "Zadavanie
hodnét", Strana 641

Viytriedené poradie a $irky stipcov zostanu v okne vyberu
nastrojov zachované aj po vypnuti ovladania, pozrite si
"Vyvolanie udajov nastrojov", Strana 255

Pri nedostupnosti suboru uréeného na vymazanie uz funkcia
FILE DELETE nezobrazi ziadne chybové hlasenie.

Ak sa podprogram volany prikazom CALL PGM kon¢i funkciou
M2 alebo M30, vygeneruje ovladanie vystrahu. Ovladanie
vymaze vystrahu automaticky, len ¢o zvolite iny program NC,
pozrite si "Pripomienky k programovaniu”, Strana 356

Ovladanie zobrazuje chybové hlasenie v riadku zahlavia,
kym ho nevymazete, alebo kym ho nenahradi chyba s
vySSou prioritou (trieda chyby), pozrite si "Zobrazenie chyb",
Strana 222

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

Na pripojenie USB klu¢a uz nie je potrebné softvérové
tlacidlo. pozrite si "Pripojenie a odstranenie USB zariadenia",
Strana 188
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Na elektronickych ru€nych kolieskach sa upravila rychlost pri
nastavovani velkosti kroku, otacok vretena a posuvu.

Na lepSie odliSenie sa upravili ikony zédkladného nato€enia, 3D
zakladného nato€enia a nato€enej roviny obrabania, pozrite si
"VVSeobecné zobrazenie stavu", Strana 97

Zmenila sa ikona funkcie FUNCTION TCPM, pozrite si
"VSeobecné zobrazenie stavu", Strana 97

Ovladanie rozpozna automaticky import tabulky alebo Upravu
formatu tabulky, pozrite si "Importovat tabulky nastrojov",
Strana 249

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

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

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

Bez vykonania referenéného posuvu osi vam systém neumozni
ani vlozenie, ani Upravu vztazného bodu, pozrite si "Prebehnutie
referenénych bodov.", Strana 626

Ak su pri deaktivovani ruéného kolieska stale aktivne
potenciometre ru¢ného kolieska, vygeneruje ovladanie vystrahu,
pozrite si "Presuvanie elektronickymi ru€nymi kolieskami”,
Strana 631

Pri pouzivani ru¢nych koliesok HR 550 alebo HR 550FS

sa pri nizkom napati batérii vygeneruje vystraha, pozrite si
"Presuvanie elektronickymi ruénymi kolieskami”, Strana 631
Vyrobca stroja moze urcit, €i sa pri nastroji s CUT 0 zohladni
presadenie R-OFFS. pozrite si "Tabulka nastrojov: udaje nastroja
na automatické premeranie nastroja", Strana 244

Vyrobca stroja konfiguruje, ¢i ovladanie uloZi do osi
deaktivovanych funkciou M138 hodnotu 0 alebo zohladni uhol
osi, pozrite si "Vyber osi natoenia: M138", Strana 578

Vyrobca stroja méze zmenit simulovanu polohu na vymenu
nastroja, pozrite si "Test programu", Strana 717

Bloky LN sa vyhodnocuju s vysokou presnostou bez ohladu na
moznost €. 23.

Funkcia SY§STR umoznuje nacitanie cesty z programov paliet,
pozrite si "Citanie systémovych udajov", Strana 455

V parametri stroja decimalCharakter (¢. 100805) mézZete
nastavit, ¢i sa ako oddelovaci znak desatinnych miest pouzije
bodka alebo €iarka, pozrite si "Parametre pouzivatela Specifické
pre stroj", Strana 780

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Nové a zmenené funkcie cyklov 81760x-05

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

® Do cyklu 256 PRAVOUHLY VYCNELOK
a 257 KRUHOVY VYCNELOK boli pridané parametre Q215,
Q385, Q369 a Q386.

B Cyklus 239 zisti aktualne obsadenie osi stroja regulaénou
funkciou LAC. Cyklus 239 teraz navySe dokaze upravovat
aj maximalne zrychlenie osi. Cyklus 239 podporuje zistenie
obsadenia zdruZenych osi.

® V cykloch 205 a 241 sa zmenili reakcie posuvu.

B Zmena detailov v cykle 233: Monitoruje pri obrabani nacisto
reznu dizku (LCUTS), zvaési pri hrubovani so stratégiou
frézovania 0 — 3 plochu v smere frézovania o parameter Q357
(ak nie je v tomto smere nastavené obmedzenie)

® Technicky zastarané cykly 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215,
210, 211, 230, 231 zaradené do OLD CYCLES sa uz nedaju
vkladat prostrednictvom editora. Spracovanie a zmeny tychto
cyklov su v8ak nadalej mozné.

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

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

= Novy stipec SERIAL v tabulke snimacieho systému

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

Dalsie informacie: pouzivatelska priru¢ka Programovanie cyklov
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Prvé operacie s TNC 620 | Prehlad

1.1 Prehlad

Tato kapitola ma pomoct pouzivatelom, aby sa rychlo oboznamili

s najdélezitejSimi postupmi obsluhy ovladania. BlizSie informacie k
danej téme najdete v prislusnom opise, na ktory sa vzdy odkazuje v
texte.

V tejto kapitole najdete informacie o nasledujucich témach:
®  Zapnutie stroja

Programovanie prvého dielu

Grafické testovanie prvého dielu

Nastavenie nastrojov

Nastavenie obrobku

Spracovanie prvého programu

1.2 Zapnutie stroja

Potvrdenie vypadku prudu a nabeh do referenénych
bodov

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre operatora!

brazenie polohy REZIM; PO2

0.000 BES
+0.000
+110.000

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych
nebezpeclenstiev. Elektrické, magnetické alebo
elektromagnetické polia su nebezpe&né najma pre osoby s
kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpecenstvo za¢ina hrozit -
uz pri zapnuti stroja! - = —

+0.000
+0.000

°1~ )]

> ResSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju — G e
> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly
» PouZivajte bezpe€nostné prvky

REFER. BOD
SPRAVA
d

sniM
ROZMERU

277

MHS‘F

‘ 30 ROT I T KA
348
o> || msTaotoy
L Yiu

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Zapnutie stroja a nabeh do referenénych bodov su
funkcie zavislé od stroja.
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Prvé operacie s TNC 620 | Zapnutie stroja

» Zapnite privod napdjacieho napatia ovladania a stroja.

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

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

Stlacte tlacidlo CE
Ovladanie skompiluje program PLC.

c

Zapnite riadiace napatie
Ovladanie presku$a funkciu nudzového vypnutia

a prejde do reZimu nabehu do referenéného
bodu.

» Prebehnutie referenénych bodov vykonajte
vo vopred definovanom poradi: pre kazdu os
stladte tlagidlo Start NC. Ak mate na svojom
stroji absolitne meracie zariadenia diZok a uhlov,
nabeh do referenénych bodov sa nevykona

> Ovladanie je teraz pripravené na prevadzku

a nachadza sa v prevadzkovom rezime Rucny
rezim.

VvV v.v Vv

- B

Detailné informacie k tejto téme

= Nabeh do referencnych bodov
DalSie informacie: "Zapnutie", Strana 624

= Prevadzkové rezimy
DalSie informacie: "Programovanie”, Strana 95
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

1.3 Programovanie prvého dielu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézZete vytvarat vyhradne v prevadzkovom reZime

Programovat’:
» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu
> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu

Programovat'.

Detailné informacie k tejto téme
B Prevadzkové rezimy

Dalsie informacie: "Programovanie", Strana 95
NajdolezitejSie ovladacie prvky ovladania
Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu

ENT Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otazky

| PreskocCenie dialégovej otazky

m=
E]

END Pred€asné ukoné&enie dialégu

DEL PreruSenie dialdgu, odmietnutie zadania

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

@

Detailné informacie k tejto téme

m \jytvéranie a Uprava programov
DalsSie informacie: "Editovanie programu NC", Strana 167

= Prehlad tlacidiel
DalSie informacie: "Ovladacie prvky ovladania", Strana 2
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

Otvorenie nového programu/sprava suborov

> Stlacte tlagidlo PGM MGT I =
> Ovladanie otvori spravu suborov. Sh T e
Sprava suborov ovladania je zostavena podobne e o o
ako sprava suborov v osobnom pocitaci s oS P PSRN i
programom Windows Prieskumnik. Sprava suborov 5 il N
sluZi na spravu udajov v internej pamati ovladania. '
» Tlacidlami so Sipkami vyberte adresar, v ktorom A WA e

chcete vytvorit novy subor.
» Vlozte lubovolny nazov suboru s priponou .H.

12 sdbor(y) 19.32 GByte voIné

POSL

uaz.
Qﬁ»m I lj;? EE &% | o

sTR sTR Poi KoptRovAt || vyemat

ENT » Potvrdte vstup tlacidlom ENT. t |

Ovladanie zobrazi vyzvu na zadanie mernej
jednotky nového programu.

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

Ovladanie vytvara prvy a posledny blok programu automaticky.
Tieto bloky nemdZzete dodatoéne zmenit'.

Detailné informacie k tejto téme
L §préva suborov

DalSie informacie: "Praca so spravou suborov", Strana 176
= Vytvorenie nového programu

Dalsie informacie: "Otvorenie a vkladanie programov",
Strana 159
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

Definicia polovyrobku

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

Po vybere zelanej formy polovyrobku softvérovym tlacidlom
ovladanie automaticky aktivuje definiciu polovyrobku a zobrazi
vyzvu na zadanie potrebnych udajov polovyrobku:

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

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

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

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

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

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

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

> Ovladanie ukongi dialégové okno.

Priklad

0 BEGIN PGM NOVY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

Detailné informacie k tejto téme

m IvDefinl'cia polovyrobku
DalsSie informacie: "Otvorenie nového programu NC",
Strana 163

Rubny rezim Programovaf

-

HHH

©

100

MIN
0

MAX

100

70 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 10/2017



Struktira programu

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

Odporucana struktura programu pri jednoduchych,
konvenénych obrabaniach obrysov

U
=
=
o

o

BN

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaciato¢ného
bodu obrysu

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

Nabeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukonéenie programu
Detailné informacie k tejto téme

L I?rogramovanie obrysu
DalSie informacie: "Programovanie pohybu nastroja na
obrabanie", Strana 280

w N

N

o N O O
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

U
=
=
o

o

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia poléh obrabania

Definicia obrabacieho cyklu

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

Detailné informacie k tejto téme

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

o 0ok WON -

N
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

Programovanie jednoduchého obrysu

Obrys zobrazeny vpravo sa mé raz ofrézovat na hibku 5 mm.
Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili. Potom, ako prostrednictvom
funkéného tladidla otvorite dialég, zadajte v hlavi¢ke obrazovky
vSetky Udaje vyZadované ovladanim.

:
CALL
L >
°/v°

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

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

Otazku Korekcia R: RL/RR/bez korekcie?
potvrdte tlaCidlom ENT: Neaktivovat Zziadnu
korekciu polomeru

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

Zadajte odpoved na otazku Dodatocna funkcia
M? a vstup potvrdte tlacidlom END

> Ovladanie uloZi vloZeny blok posuvu do pamate.

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

Stlacte oranzové osové tlacidlo Y a zadajte
hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. -20. Potvrdte vstup tlaidlom ENT.
Otazku Korekcia R: RL/RR/bez korekcie?
potvrdte tladidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu
korekciu polomeru

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

Potvrdte otazku Dodatocna funkcia M? tlacidlom
END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

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

Otazku Korekcia R: RL/RR/bez korekcie?
potvrdte tlaCidlom ENT: Neaktivovat Ziadnu
korekciu polomeru

Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuyv,
napr. 3 000 mm/min, vstup potvrdte tlacidlom
ENT

Dodatoc¢na funkcia M? Zapnite vreteno

a chladiacu kvapalinu, napr. M13, vstup potvrdte
tlacidlom END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

>
T
©
B
v

Nabeh na obrys: Stlacte tlacidlo APPR DEP

> Ovladanie zobrazi liStu so softvérovymi tlagidlami
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=
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DEP CT

0
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

Stlacte softvérové tlaCidlo nabehovej funkcie
APPR CT: Zadaijte suradnice zaciatoéného

bodu obrysu 1 na osi X a'Y, napr. 5/5, potvrdte
tlacidlom ENT

Uhol stredu? Zadajte uhol nabehu, napr. 90°,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

Radius kruhu? Vlozte polomer nabehu, napr.

8 mm, vstup potvrdte tladidlom ENT

Otazku Korekcia R: RL/RR/bez korekcie?
potvrdte softvérovym tlacidlom RL: Korekciu
polomeru aktivujte vifavo od naprogramovaného
obrysu

Posuv F = ? Vlozte obrabaci posuv, napr.

700 mm/min a vstup ulozte tlacidlom END.
Obrabanie obrysu, nabeh do bodu obrysu
postaci zadanie meniacich sa informacii, zadajte
teda suradnicu Y 95 a pomocou tla€idla END
uloZte zadania.

Nabeh do bodu obrysu 3: Zadajte suradnicu X 95
a tlaCidlom END uloZte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 3: Zadajte Sirku
skosenia 10 mm, uloZte tlacidlom END

Nabeh do bodu obrysu 4: Zadajte suradnicu Y 5
a tlaidlom END ulozte zadania

Definicia skosenia v bode obrysu 4: Zadajte Sirku
skosenia 20 mm, ulozte tlagidlom END

Nabeh do bodu obrysu 1: Zadajte suradnicu X 5
a tlaidlom END ulozte zadania

Opustenie obrysu: Stlacte tlacidlo APPR DEP

Funkcia odsunutia: Stla¢te softvérové tlacidlo
DEP CT

Uhol stredu? Zadajte uhol odsunu, napr. 90°,
vstup potvrdte tlaCidlom ENT

Radius kruhu? Vlozte polomer odsunu, napr.
8 mm, vstup potvrdte tlaCidlom ENT

Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuyv,
napr. 3 000 mm/min, vstup uloZte tla¢idlom ENT

Dodatoc¢na funkcia M? Vypnite chladiacu
kvapalinu, napr. M9, vstup potvrdte tlacidlom END

Ovladanie uloZi vlozeny blok posuvu do pamate.
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

» Odsunutie nastroja: Stlate oranzové osoveé

tlacidlo Z a vloZte hodnotu pre polohu, do ktorej
sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte vstup
tlacidlom ENT.

» Otazku Korekcia R: RL/RR/bez korekcie?
potvrdte tlacidlom ENT: Neaktivovat ziadnu
korekciu polomeru

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

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

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Detailné informacie k tejto téme
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Uplny priklad s blokmi NC
Dalsie informacie: "Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie
kartézsky", Strana 303

Vytvorenie nového programu
DalSie informacie: "Otvorenie a vkladanie programov",
Strana 159

Nabeh na obrysy/odsun z obrysov
DalSie informacie: "Nabeh na obrys a opustenie obrysu",
Strana 284

Programovanie obrysov

Dalsie informacie: "Prehlad drahovych funkcii", Strana 294
Programovatelné druhy posuvov

DalSie informacie: "Mozné vstupy pre posuv", Strana 165
Korekcia polomeru nastroja

DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja ", Strana 263
Pridavné funkcie M

Dalsie informacie: "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 478
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Prvé operacie s TNC 620 | Programovanie prvého dielu

Vytvorenie programu cyklov

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

vytvorili.

TOOL
CALL
l!lii

SPEC
FCT

OBRYS/—
BoD
OPRRC.

PATTERN

CYCL
DEF

VRTANIE/
ZAVIT

208

27

CYCL
CALL

76

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

Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

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

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

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

Dodatocna funkcia M?, vstup potvrdte tlacidlom
END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Otvorte menu pre Specialne funkcie: Stlacte
tlacidlo SPEC FCT

Zobrazenie funkcii na spracovanie bodov

Volba definicie vzoru

Volba bodového zadania: Zadajte suradnice
4 bodov, zakazdym potvrdte s tladidlom ENT.
Po zadani stvrtého bodu ulozZte blok pomocou
tlaCidla END.

Vyvolajte menu cyklov: Stlacte tlacidlo CYCL DEF

Zobrazenie cyklov vitania

Zvolte Standardny vitaci cyklus 200

Ovladanie spusti dialégové okno na definovanie
cyklu.

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

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

Zobrazte menu na definovanie vyvolania cyklu:
Stlacte tlacidlo CYCL CALL

Yi

100
90 & O
10 & o
4»{%%5\ i
* X
10 20 80 90100
[RRueny rezim Brrogramovat o] IR
) w‘:}

uuuuu
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CYCLE
CALL
PAT
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» Vykonanie cyklu vitania na definovanom vzore:
» Posuv F=? potvrdte tladidlom ENT: Presuvajte

rychloposuvom (FMAX)

Dodatoc¢na funkcia M? Zapnite vreteno

a chladiacu kvapalinu, napr. M13, vstup potvrdte
tlaCidlom END

Ovladanie uloZi vlozeny blok posuvu do pamate.
Zadajte Odsunutie nastroja: Stlacte oranZzové
osove tlacidlo Z a vlozte hodnotu pre polohu, do
ktorej sa ma nabeh vykonat, napr. 250. Potvrdte
vstup tladidlom ENT.

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

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

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

Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.
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Definicia polotovaru
Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Definicia poléh obrabania

Definovanie cyklu

Vreteno a chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

-
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= Vytvorenie nového programu
DalSie informacie: "Otvorenie a vkladanie programov",
Strana 159
® Programovanie cyklov
DalSie informacie v pouzivatel'skej priru¢ke Programovanie
cyklov
78 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 10/2017



Prvé operacie s TNC 620 | Grafické testovanie prvého dielu (moznost’ €. 20)

1.4 Grafické testovanie prvého dielu
(moznost’ €. 20)

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézete testovat’ v prevadzkovom rezime Test programu: ey zezin— BJvest programu Sl

G

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Test programu.

5 CYCL DEF 233
215240

Detailné informacie k tejto téme
= Prevadzkové rezimy ovladania
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 94

L ]’estovanie programov
DalSie informacie: "Test programu", Strana 717

DALSIE
= H wozNOSTI ||
NAHLADU

uuuuu

Foax ©

START RESET
| stant | aeon. zA. h
=

START

Volba tabulky nastrojov pre Test programu

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

PGM
MGT

UYBRAT

Stlacte tlacidlo PGM MGT
Ovladanie otvori spravu suborov.
Stlaéte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP

Ovladanie zobrazi menu softvérovych tlacidiel na
vyber typu suboru, ktory sa ma zobrazit'.

Stlacte softvérové tlacidlo DEFAULT

> Ovladanie zobrazi vSetky uloZzené subory
v pravom okne.

» Presunutie kurzora dolava na adresare

TYP

VvV v vV

v

DEFAULT

» Presunutie kurzora na adresar TNC:\table\

» Presunutie kurzora doprava na subory

- -

» Presurite kurzor na subor TOOL.T (aktivna
tabulka nastrojov), prevezmite tlaCidlom ENT:
TOOL.T nadobudne stav S, a tym je aktivny pre
Test programu

Eno » Stlacte tlacidlo END: Opustenie spravy suborov

Detailné informacie k tejto téme

m §préva nastrojov
DalsSie informacie: "VlozZenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 240

L ]’estovanie programov
DalSie informacie: "Test programu", Strana 717
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Vyberte program, ktory chcete testovat’

» Stlacte tlaCidlo PGM MGT
> QOvladanie otvori spravu suborov.

v

POSL .
Tag

BT

Stlacte softvérové tlacidlo POSL. Tag

Ovladanie otvori prekryvacie okno s poslednymi
vybranymi subormi.

» Pomocou tlacidiel so Sipkami zvolte program,
ktory chcete testovat, prevezmite tladidlom ENT

v

Detailné informacie k tejto téme
L yyber programu
DalSie informacie: "Praca so spravou suborov", Strana 176

Vyber rozdelenia obrazovky a nahl'adu

@ » Stlacte tla€idlo na vyber rozdelenia obrazovky

> Ovladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel
vSetky dostupné moznosti.

PROGRAM » Stlacte softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA

+

ERAFIKA > Ovladanie zobrazi v lavej polovici obrazovky
program, v pravej polovici obrazovky
polovyrobok.

Ovladanie ponuka nasledujuce nahlady:

Softvéroveé Funkcia
tlacidla

NAHLADY ObjemOVy nahlad
CES

NAHLADY Objemovy nahlad a drahy nastrojov

LIER

NAHLADY Dréhy néStrOjOV
W=

Detailné informacie k tejto téme

m Grafické funkcie
Dalsie informacie: "Grafiky (moznost #20)", Strana 704

= Vykonanie testu programu
DalSie informacie: "Test programu", Strana 717
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Prvé operacie s TNC 620 | Grafické testovanie prvého dielu (moznost’ €. 20)

Spustenie testu programu

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

> Ovladanie simuluje aktivny program, az
k naprogramovanému preruseniu alebo az po
koniec programu

» Zatial ¢o simulacia prebieha, mbzete
softvérovymi tlaCidlami menit’ nahlady

Stlacte softvérové tlacidlo STOP

Ovladanie prerusi test programu

Stlacte softvéroveé tlacidlo SPUST.

Ovladanie obnovi test programu po preruseni

STOP

START

v v. v VY

Detailné informacie k tejto téme
L \jykonanie testu programu
DalsSie informacie: "Test programu”, Strana 717
= Grafické funkcie
DalSie informacie: "Grafiky (moznost #20)", Strana 704
= Nastavenie rychlosti simulacie

Dalsie informacie: "Rychlost Nastavenie testu programu",
Strana 705
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1.5 Nastavenie nastrojov

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Nastroje nastavte v prevadzkovom rezime Ruény rezim: [@Fucny ezim
» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu
> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu .n 0001
e ” e Y +0.000
Rucny rezim. 7] +110.000
5 | +0.000,
. L. L. . , +0.000
Detailné informacie k tejto téme
® Prevadzkové rezimy ovladania
4 ve = o . P e @i T2 B
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 94 P e
100% S-OVR @ @
100% F-OVR  LIMIT 1 B =
i H " 5 ‘ NZEAP;:U | RE:iE;V:OD | ‘kij; h ..13353:&

Priprava a meranie nastrojov

» Potrebné nastroje upnite do prisluSnych drZiakov nastrojov.

» Pri merani s externym prednastavovacim pristrojom nastrojov:
Zmerajte nastroje, poznacte si dizku a polomer alebo ich priamo
S prenosovym programom preneste do stroja

> Pri merani na stroji: nastroje ulozte do meni¢a nastrojov
DalSie informacie: "Tabulka miest TOOL_P.TCH", Strana 84
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Tabul'ka nastrojov TOOL.T

Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyvolanie spravy nastrojov sa méze odliSovat od niZsie
popisaného spbsobu.

®

V tabulke nastrojov TOOL.T (ulozena v TNC:\table\) uloZte udaje
nastroja, ako su diZka a polomer, ale aj dal$ie informéacie $pecifické
pre nastroj, ktoré ovladanie potrebuje na vykonanie najrozli¢nejSich
funkcii.

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

TABULKA » Zobrazenie tabulky nastrojov

TR > Ovladanie zobrazuje tabufku nastrojov v
tabulkovom zobrazeni.

orrounT > Zmena tabulky nastrojov: Softvérove tlacidlo

uvp EDITOVAT prepnite do polohy ZAP.

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

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

» Zatvorenie tabulky nastrojov: stlacte tlaCidlo END.

Detailné informacie k tejto téme
= Prevadzkové rezimy ovladania
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 94
= Praca s tabulkou nastrojov
DalSie informacie: "Vlozenie udajov o nastroji do tabulky",
Strana 240
L l?réca s0 spravou nastrojov (moznost €. 93)
DalSie informacie: "Vyvolanie spravy nastrojov", Strana 267
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Tabulka miest TOOL_P.TCH

Prvé operacie s TNC 620 | Nastavenie nastrojov

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Spdsob pouzivania tabulky miest zavisi od daného
stroja.

|§Edltnvat‘ tab. miest BJrest programu e
2 6 -

hod programu Plynuleh tab. miest. editovat

THC: \table) tool_p. teh

R ThAE msv[ s Pt 006 £
oo 0 %

24

208

i

V tabulke miest TOOL_P.TCH (ulozena v adresari TNC:\table\)
definujte, aké nastroje su osadené vo vaSom zasobniku nastrojov.

Na zadanie udajov do tabulky miest TOOL_P.TCH postupuijte

nasledovne:
TABULKA | 2
NliSTROJgU
Y

TARBULKA »
MIEST >

>

>

>

>

Detailné informacie k tejto téme
L I?revédzkové rezimy ovladania
DalsSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 94
= Praca s tabulkou miest
DalSie informacie: "Tabulka miest pre meni¢ nastrojov",

Strana 252

84

Zobrazenie tabulky nastrojov

Ovladanie zobrazuje tabufku nastrojov v
tabulkovom zobrazeni.

Zobrazenie tabulky miest
Ovladanie zobrazuje tabulku miest v tabulkovom

Zmena tabulky miest: Softvérove tlacidlo
UPRAVIT prepnite do polohy ZAP.

Pomocou tlagidiel so Sipkami nadol alebo nahor
vyberte Cislo miesta, ktoré chcete zmenit.

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

Zatvorenie tabulky miest: stlacte tladidlo END.

18 soz
T
7 70 e
1.8 8016 = v
CHR

10,020
11022
12,024

13028
14028

15030 @ T
16032 [
181036 F100% W
19,038 @
Cislo ndstroja? Min. 1, max. 99999 8 5
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1.6 Nastavenie obrobku

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

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

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu
> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Rucny rezim.
Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkovy rezim Ruény rezim
DalSie informacie: "PresUvanie osi stroja", Strana 629

Upnutie obrobku

Upnite obrobok pomocou upinacieho pripravku na stole stroja. Ak

mate na vaSom stroji k dispozicii 3D snimaci systém, potom nie je

potrebné vykonat osovo paralelné vyrovnanie obrobku.

Ak nemate k dispozicii Ziadny 3D snimaci systém, potom musite

obrobok vyrovnat tak, aby bol upnuty paralelne k osiam stroja.

Detailné informacie k tejto téme

L \jloienie vztaznych bodov pomocou 3D snimacieho systému
DalSie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so snimacim
systémom 3D (volitelna moznost €. 17)", Strana 681

= VloZenie vztaznych bodov bez 3D snimacieho systému

Dalsie informacie: "VloZenie vztazného bodu bez 3D
snimacieho systému", Strana 656
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Vlozenie vzt'azného bodu pomocou 3D snimacieho
systému
(volitelrna moznost’ €. 17)

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

SN, > Stladte softvérové tlacidlo SNIM. ROZMERU

ROZMERU

£ > Ovladanie zobrazi v liste softvérovych tlacidiel
dostupné funkcie.

S » Vztazny bod vloZte napr. na roh obrobku

ls*" : » Polohujte snimaci systém pomocou smerovych
tlacidiel k prvému snimaciemu bodu prvej hrany
obrobku

» Softvérovym tlacidlom zvolte smer snimania
> Stladte tlagidlo Start NC

> Snimaci systém sa presuva definovanym
smerom, aZz kym sa nedotkne obrobku, a
nasledne sa automaticky presunie spat na
zaciatocny bod

» Polohujte snimaci systém pomocou smerovych
tlacidiel k druhému snimaciemu bodu prvej hrany
obrobku

» Stladte tladidlo Start NC

> Snimaci systém sa presuva definovanym
smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a
nasledne sa automaticky presunie spat na
zaciatoCny bod

» Polohujte snimaci systém pomocou smerovych
tlagidiel k prvému snimaciemu bodu druhej hrany
obrobku

» Softvérovym tlagidlom zvolte smer snimania
» Stladte tladidlo Start NC

> Snimaci systém sa presuva definovanym
smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a
nasledne sa automaticky presunie spat na
zaciatoCny bod

» Polohujte snimaci systém pomocou smerovych
tla€idiel k druhému snimaciemu bodu druhe;j
hrany obrobku

» Stladte tladidlo Start NC

> Snimaci systém sa presuva definovanym
smerom, az kym sa nedotkne obrobku, a
nasledne sa automaticky presunie spat na
zaciato¢ny bod

> Ovladanie nasledne zobrazi suradnice zisteného
rohového bodu.

uLozIt » Nastavenie 0: Stlacte softvéroveé tlacidlo
REF .

VLOZIT REF. BOD
» Menu zatvorte softvérovym tlacidlom END
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Detailné informacie k tejto téme

= Nastavenie vztaznych bodov
DalSie informacie: "Nastavenie vztazného bodu so snimacim
systémom 3D (volitelna moznost €. 17)", Strana 681
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1.7 Spracovanie prvého programu

Vyber spravneho prevadzkového rezimu

Programy mézZete spracovat bud v prevadzkovom rezime [E35en programu - piynuiy chos =
Krokovanie programu, alebo v prevadzkovom rezime Beh
programu - plynuly chod:

TNG: \ne_prog\BHBAKLax taxt\1GB
1680

» Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu

> Ovladanie prejde do prevadzkového rezimu
Krokovanie programu, ovladanie spracuje blok
NC pre blok. e

» Kazdy blok musite potvrdit tlagidlom Start NC. e
v e . . v Z +110.000 | PR
» Stlacte tla€idlo prevadzkového rezimu TN . — ‘é‘m @Q
> Ovladanie prejde do prevadzkového rezimu FITIY T [
¢ o

Beh programu - plynuly chod, ovladanie
vykona program po Starte NC az do prerusenia
programu alebo do konca.

Detailné informacie k tejto téme

B Prevadzkové rezimy ovladania
DalSie informacie: "Prevadzkové rezimy", Strana 94

= Vykonanie programov
DalSie informacie: "Chod programu", Strana 721

Vyberte program, ktory chcete vykonat’
[@ > Stlacte tladidlo PGM MGT

> Ovladanie otvori spravu suborov.
Stlacte softvérové tlacidlo POSL. Tag

Ovladanie otvori prekryvacie okno s poslednymi
vybranymi subormi.

» V pripade potreby pomocou tlaidiel so

Sipkami zvolte program, ktory chcete vykonat,
prevezmite tlacidlom ENT

v

POSL.
Tag

A\

Detailné informacie k tejto téme

®  Sprava suborov
Dalsie informacie: "Praca so spravou suborov", Strana 176

Spustenie programu

» Stladte tlacidlo Start NC

il
Ll > Ovladanie spracuje aktivny program.

Detailné informacie k tejto téme

® V/ykonanie programov
Dalsie informacie: "Chod programu", Strana 721
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21 TNC 620

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

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

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané

prehladne, takZze mate jednoduchy a rychly pristup ku v8etkym
funkciam.

Nekédovany text HEIDENHAIN a DIN/ISO

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

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

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

Kompatibilita

Obrabacie programy, ktoré ste vytvorili na systémoch ovladania
drah HEIDENHAIN (od TNC 150 B), dokaze TNC 620 vykonat
podmienene. Ked bloky NC obsahuju neplatné prvky, ovladanie
ich pri otvarani suboru oznaci chybovym hlasenim alebo ako bloky
typu ERROR (chybné).

o V tejto suvislosti si pozrite aj podrobny opis rozdielov
medzi iTNC 530 a TNC 620.
Dalsie informacie: "Porovnanie funkcii TNC 620 a
iTNC 530", Strana 807
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2.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

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

1 Hlavicka

Pri zapnutom ovladani sa v hlaviCke obrazovky zobrazu-

ju zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkove rezimy stroja
vlavo a prevadzkové rezimy programovania vpravo. Vo
vacSom poli hlaviCky je uvedeny prevadzkovy rezim, v ktorom
je zapnuta obrazovka: tu sa zobrazuju dialégové otazky a
texty hlaseni (vynimka: ak ovladanie zobrazuje len grafiku).

Softvéroveé tlacidla

V spodnom riadku zobrazuje ovladanie dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziaci-
mi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy priamo nad
liStou softvérovych tlacidiel pocet it softvérovych tlacidiel,
ktoré mézete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi softvé-
rovymi tlaCidlami. Aktivna lista softvérovych tlaCidiel sa zobra-
zuje ako modry péas

Softvérové tladidla volby

Prepinacie softvérové tlacidla

Urcenie rozdelenia obrazovky

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

Softvérové tladidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja

Prepinacie softvérové tlagidla pre softvérové tlacidla vyrobcu
stroja
Pripojka rozhrania USB

o O A~ W

0 ~N

Pri pouzivani TNC 620 s dotykovym ovladanim méozete
v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 127
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Uvod | Obrazovka a ovladaci panel

Nastavenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie méze napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program v lavom
okne, kym pravé okno zobrazuje su¢asne napr. programovaciu
grafiku. Alternativne sa da v pravom okne zobrazit' aj ¢lenenie
programu alebo vylu€ne program vo velkom okne. Ktoré okno
mdbze ovladanie zobrazit, zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

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

Strana 94
PROGRAN » Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
ERFI;IKF! tlacgidlom.
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Uvod | Obrazovka a ovladaci panel

Ovladaci panel

Ovladanie TNC 620 sa dodava s integrovanym ovladacim
panelom. Alternativne je systém TNC 620 dostupny aj vo verzii
so samostatnou obrazovkou a ovladacim panelom so znakovou
kldvesnicou.

1 Znakova klavesnica na zadavanie textu, nazvov suborov
a programovanie DIN/ISO

2 = Sprava suborov

Vreckova kalkulacka

Funkcia MOD

Funkcia HELP

Zobrazenie chybovych hlaseni

Prevadzkové rezimy programovania
Prevadzkové reZimy stroja

Otvaranie programovacich dialégov
Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO
Ciselny vstup a vyber osi

Dotykovy ovlada¢ Touchpad

Tlacidla mysi

gvlédacieho panela stroja

DalSie informacie: priru¢ka k stroju

= O 0N O O b W

o

Funkcie jednotlivych tlagidiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

o Pri pouzivani TNC 620 s dotykovym ovladanim mozete
v niektorych pripadoch nahradit’ stlacanie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 127

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

Tlagidla, ako napr. Start NC alebo Stop NC, st opisané
v prirucke K stroju.
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2.3 Prevadzkové rezimy

Ruc¢na prevadzka a el. ruéné koliesko

Nastavenie stroja sa vykonava v prevadzkovom rezime Rucny
rezim. Tento prevadzkovy rezim umozfiuje polohovanie osi
stroja ruéne alebo po krokoch, vkladanie bodov a otacanie roviny

obrabania.

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (zvol'te podla

popisu vyssie)

Softvéroveé
tlacidlo

POLOHA

Okno

Polohy

POLOHA
+
STRV

VFavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu

POLOHA
+
KINEMATIKY

Vlavo: Polohy, vpravo: Kolizne teleso

Polohovanie s ruénym zadavanim

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

Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky

Uvod | Prevadzkové rezimy

[rucny rezim one] mﬂaﬁrqumval -
: (o
f
&
Zobrazents polony RERIM: POZ ot B0 A o I e e ]
[ )
[x | 0.000 5 - s
‘ J_L
+0.000. z ¥
[ XD —
o +0.000 oL 0,000 oo 0,000 -
+0.000 ) " 2
2 »
P4
= stoox []
- — B w e 3
s 1800 F_Osm/min PGH CALL © 00:00:08 [oFE] on
S e ivne vony TR
Fo0% |
100% S-OVR & M
100% F-OVR  LIMIT 1 ——
| | sniw. | Aeren. son an_or ‘ TABULKA
M s F nozueny | sRAvA || Iy« > | nasmoaov
A kS -5 TiW
BJrucné polohovanie onc B Naprogramovat -~

Prentad [AGH PAL LBL CYC M BOS TOOL TT TRANS QPARA

EXTINY

1 ToOL GALL 7 Z 51500

u

bLTAR  +0.0008 oRTam  4.0008 |
Softvérové Okno I l :
: T
v 3 o s v
tlacidlo ¥ il 4
Prog ram =0 —m © B |
PROERAN P —
. 4l +0.000 e W
ON
+a7.403 [l +0.000
) . -5.000 & W
sTav Vfavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu (o —. B e B
PROGRAMU STAV “ STAV [T s:s':c | STAV I
PRENCAD | zoom. oL | WASTROIA | agme. || Pam. o =
. . . H
POLOHA Vlavo: Program, vpravo: Kolizne teleso
.
KINEMATIKY
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Uvod | Prevadzkové rezimy

Programovanie

V tomto prevadzkovom reZime vytvorite svoje programy NC.
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné

i a Programovat

1] |
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na T — 1k 1
poziadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované drahy s s i : 3
posuvu. ARl . i

p LR o (B !
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky U EL -6 SR sl —
Softvérové Okno - ; |
tlacidlo [ v e : b
Program IfMEENnmEESmmmmAR.
PROGRAM za1aTox | KowIec sTh e [ - sTaRT | Reser
| ' ‘ HLADAT | stant | o 24 ‘ i
SLENENZE Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie programu
PRI;ER.
PROBRAN Vlavo: program, vpravo: programovacia grafika
GRAFIKA
Test programu
Ovladanie simuluje programy NC a ¢asti programov [Brest progzam =]

v prevadzkovom rezime Test programu, napr. na najdenie
geometrickych nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych

LINDER 2 A30 L6D DISTe2
n

Udajov v programe a poruseni pracovného priestoru. Simulacia je e, ;
podporovana graficky réznymi nahfadmi. (moznost &. 20) ml i =
Softvérové tlac¢idla na rozdelenie obrazovky =
Softvérové Okno e
tlacidlo o
Program | E5 o™= | S— ]
PROGRAM ooy | omere || | emar || meser |
we | T | seaar
sTA Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu
PRUE+RFII1U
PROGRAM Vlavo: Program, vpravo: Grafika
EESREA (moznost #20)
Grafika
GRAFIKA . v
(moznost €. 20)
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Uvod | Prevadzkové rezimy

Vykonavanie programu plynulo a krokovanie

programu

V prevadzkovom rezime Chod programu Plynule vykona [E35en programu - piynuly cnou S
ovladanie program az do konca programu alebo az po ruéné, prip. e 3
naprogramované prerusenie. Po preruSeni mozete v priebehu T — |
programu dalej pokracovat. o mnole i o e |

V prevadzkovom rezime Chod programu Po blokoch spustite i

kazdy blok samostatne tlacidlom Start NC. Pri cykloch bodovych e

203240
02042450

rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi po kazdom bode.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky e
i i +110.000
Softvéroveé Okno e T —
t|aC|d|0 ZA%M KONIEG ‘ sv'n ‘ TR a%aumov ‘ ’z:;f); N::i;%;:év
Program
PROGRAM
GLENENTE Vlavo: program, vpravo: ¢lenenie
PR;;Q.
TR Vlavo: Program, vpravo: Zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAN Vfavo: Program, vpravo: Grafika
GRAFIKA (moznost #20)
Spustit’
GRAFIKA . ,
(moznost #20)

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri pouziti tabuliek

paliet(moznost’ €. 22 Pallet managment)

Softvérové Okno
tla€idlo
Tabulka paliet
PALETA
PROGRAN Vlavo: program, vpravo: tabulka paliet
PALETA
PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: zobrazenie stavu
STRAV
PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: grafika
ERQ;IKR
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Uvod | Zobrazenia stavu

2.4 Zobrazenia stavu

VSeobecné zobrazenie stavu

VSeobecné zobrazenie stavu v spodnej €asti obrazovky vas [E35en programu - paynuty onoa
informuje o aktualnom stave stroja.

Objavi sa automaticky v prevadzkovych rezimoch:
= Krokovanie programu

® Beh programu - plynuly chod

® Rucné polohovanie

TNC: \ne_prog\BMB\Klax taxt\_Stempel_stamp.n | Prehtad PoH o

ooe0
o
z +300.0000

D_€_TABLE

o Ked je vybraté rozdelenie obrazovky GRAFIKA, xR +0.000 o
. L. B -30.000 +0.000 —
zobrazenie stavu nie je aktivne. _ w0 W
(T — ST ks Bzeee ——

STAV STAV. STAV. F:E';n'm STAV. o =p

enencan | zoom. poL | wisthooa | e | pamau. o = =]

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické ru¢né
koliesko sa zobrazenie stavu zobrazi vo velkom okne.

Informacie zobrazenia stavu
Symbol Vyznam

SKUTOC. Zobrazenie polohy: rezim skutoénych suradnic,
pozadovanych suradnic alebo suradnic zostavaju-
cej drahy

E Osi stroja; pomocné osi zobrazi ovladanie malymi
pismenami. Poradie a po¢et zobrazenych osi

stanovi vyrobca stroja. Dodrzujte pokyny uvedené
v priruCke stroja

Cislo aktivneho vztazného bodu z tabulky vztaz-
nych bodov. Ak sa vztazny bod vloZi ru¢ne,
ovladanie zobrazi za symbolom text MAN

@

FSM Zobrazenie posuvu v palcoch zodpoveda desati-
ne ucinnej hodnoty. Otacky S, posuv F a u€inna
pridavna funkcia M

Os je zablokovana

Os sa da posuvat ruénym kolieskom

Osi sa budu posuvat pri zohladneni zakladného
nato€enia

Osi sa budu posuvat pri zohladneni
3D zakladného nato&enia

55| ® |+

Osi sa budu posuvat v pooto€enej rovine obraba-

nia
an Osi sa budu posuvat zrkadlovo
+
TCPM Funkcia M128 alebo FUNCTION TCPM je aktivna
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Uvod | Zobrazenia stavu

Vyznam

Je aktivna funkcia Posuv v smere osi nastroja

Nie je zvoleny Ziaden program, novy vyber progra-
mu, preruSenie programu internym zastavenim
alebo ukoncenie programu

V tomto stave nema ovladanie informacie s modal-
nym U&inkom (tzv. kontextovy vztah), priCom su
mozné vSetky ukony, napr. pohybovanie kurzorom
alebo Uprava parametrov Q.

Program je spusteny, jeho spracovanie prebieha

V tomto stave nie su z bezpecnostnych dévodov
pripustné ziadne ukony.

Program je zastaveny, napr. v prevadzkovom
rezime Beh programu - plynuly chod po stlageni
tlaCidlaStop NC

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

Program je preruseny, napr. v prevadzkovom
rezime Rucné polohovanie po korektnom spraco-
vani bloku NC

V tomto stave umoZznuje ovladanie rozne ukony,
napr. pohybovanie kurzorom alebo upravu
parametrov Q. Pri tychto ukonoch vSak mbze
ovladanie prip. stratit informacie s modalnym
ucinkom (tzv. kontextovy vztah). Strata kontex-
tového vztahu spdsobi okrem iného presunutie
nastrojov do nezelanych poléh!

Dalsie informacie: "Programovanie a vykonanie

jednoduchych obrabani", Strana 698 a "Preruse-
nia riadené programom", Strana 723

Program sa prerusi alebo ukon&i

ACC

Je aktivna funkcia Aktivne potlacenie chvenia ACC
(volitelna moznost €. 145).

7]
S%

Je aktivna funkcia kolisajucich otacok

Poradie ikon mbzete menit pomocou volitefného
parametra stroja iconPrioList (¢. 100813). Viditelny je
vzdy iba symbol pre STIB (ovladanie v prevadzke) a
neda sa konfigurovat.

98
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Uvod | Zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu

Pridavné zobrazenia stavu podavaju detailné informécie o priebehu
programu. Daju sa vyvolat' vo vetkych prevadzkovych reZzimoch
s vynimkou reZzimu Programovat'.

Zapnutie pridavného zobrazenia stavu

» Vyvolajte liStu softvérovych tlacidiel na rozdelenie
obrazovky.
sTAY » Zvolte zobrazenie obrazovky s pridavnym
PROGRAMU zobrazenim stavu

> Ovladanie zobrazi v pravej polovici obrazovky
stavovy formular Prehlad.

Zvol'te pridavné zobrazenia stavu

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

J » Pridavné zobrazenie stavu vyberte priamo
ZoBR. POL softvérovym tlagidlom, napr. Polohy a suradnice
alebo
= » pomocou prepinacich softvérovych tlacidiel
vyberte poZadovany pohfad

Zvolte nasledovnym sp6sobom zobrazenia stavu popisané nizsie:
® priamo pomocou prislusného softvérového tlacidla

= pomocou prepinacich softvérovych tlagidiel

® alebo pomocou tla¢idla nasledujucej karty

@ Upozorfiujeme, Ze niektoré nasledne popisané stavové
informacie su k dispozicii iba v pripade, ak ste vo vaSom
ovladani aktivovali prislusny volitelny softvér.
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Prehlad

Stavovy formular Prehlad zobrazi ovladanie po zapnuti,
ak ste zvolili rozdelenie obrazovky STAV + PROGRAMU

(resp. POLOHA + STAV). Prehladny formular obsahuje suhrn
najdodlezitejSich informacii o stave, ktoré najdete aj rozdelené do

prislusnych detailnych formularov.

Softvérové
tlacidlo

STRV
PREHLAD

Vyznam

Zobrazenie polohy

Informacie o nastrojoch

Aktivne funkcie M

Aktivne transformacie suradnic

Aktivny podprogram

Aktivne opakovanie programovej Casti

Program volany pomocou PGM CALL

Aktualny €as obrabania

Néazov a cesta aktivneho hlavného programu

Vseobecné informacie o programe (bezec PGM)

Softvérové
tlacidlo

Nie je mozny
priamy vyber

Vyznam

Néazov a cesta aktivneho hlavného programu

Poditadlo skuto€na/pozadovana hodnota

Stredovy bod kruhu CC (Pol)

Pocitadlo doby zotrvania

Aktualny ¢as obrabania

Aktualny ¢as

Vyvolané programy

Informacie o paletach (karta PAL)

@ Ovladanie zobrazi tato kartu len v pripade, ak je funkcia
aktivna na vasom stroji.

Softvérové
tlacidlo

Nie je mozny
priamy vyber

100

Vyznam

Cislo aktivneho vztazného bodu palety

Uvod | Zobrazenia stavu

Eeh programu - plynuly chod @Nﬂpﬁ)ﬂxﬁmvﬂ.

B,
TNG:\nc_prog\BHB\KLax text\_Stemped_stamp.n | Prehtod [RGH PAL AL CVC HFOS TOOL T TRAKS GPARK
= _stonpo1_stamp.n nerraz X a0 ) u
azess0 iR RO 2 e "
asoss+o TS FcEALL b -
asses+0 LPAIS. 0BAAB. HAGISTO . 129,000 20,0000 e
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= stenpel stamp.n Aktivne PO: THCAnc_progh. ..\ Stespel_stasp.h ‘ "

] & g
w006 "

=0
0
0
o

o
<
g

X Vyvalané pragrasy |
§ T00L CALL “MILL_D20_RoUGH" 7 52000 -
s y P 2 T
P 3 g
b egei ol ¥
a1
[
asearr o o
Q218430 STRANY .
4| o .
on 0 |
Pa 10 <[ sw00s [
© % | +4.860]5 | +0.000 ‘I;%I s
-30.000 +0.000
+0.400, ‘ & W
Rozim: POZ & T 50 B 2000 oEE]  on
Womnin fovral008  lrs B
stav swe | s o | | o= | =
Paepot. = =
e b ol e L g -
Bdsen programu - plynuly ched one B Naprogramovat Fr
i .(‘-4-\

THC: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_s tanp.h | Brahlad ACH pa [LAL (CVC M BOS TOOL TT TRANS OPARK
> _stenpel_stamp.n Pocot aktivnych predy. paliet ©

PN

CALL LBL s
8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

T
s s Al
2182 +30 oL -
asza-+60
a219=+30
oo row i fSiias
= & Y
© x| +4.860]5 | +0.000 \ .
-30.000 +0.000
+0. 400, ‘ & W
Rezim: PO 2} T 50 B s 2000 |oEE] o
Womimin v 1008 uBis =
STAV LI 3""5 | smav | I o= ‘ =
PREPOG. = =
PREHCAD | ZOBR. POL || NASTROJA smAp. || PARAM. O | =

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 10/2017



Uvod | Zobrazenia stavu

Opakovanie €asti programu a podprogramov (karta LBL)

Softvérové Vyznam
tladidlo

Nie je mozny  Aktivhe opakovania programovej Casti s Cislom

priamy vyber bloku, &islom navestia a po¢tom naprogramova-
nych opakovani alebo opakovani, ktoré sa este
maju vykonat.

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

Informacie o Standardnych cykloch (bezec CYC)

Softvérové Vyznam

tlacidlo

Nie je mozny  Aktivny cyklus obrabania
priamy vyber

Aktivne hodnoty cyklu 32 Tolerancia

Aktivne pridavné funkcie M (bezec M)

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Nie je mozny Zoznam aktivnych funkcii M s uréenym vyzna-
priamy vyber mom

Zoznam aktivnych funkcii M, ktoré prispésobi
vyrobca vasho stroja

Polohy a suradnice (bezec POS)

Softvérové Vyznam
tlacidlo

— Druh zobrazenia polohy, napr. skuto¢na poloha

ZOBR. POL

Uhol pootoCenia pre rovinu obrabania

Uhol zakladnych transformacii

Akt. kinematika

Een programu - plynuly chod
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Informacie o nastrojoch (bezec TOOL)

Softvérové Vyznam
tladidlo

— Zobrazenie aktivneho nastroja:
HasTRoYR = Zobrazenie T: Cislo a ndzov nastroja

m Zobrazenie RT: Cislo a nazov sesterského
nastroja

Os nastroja

Dizka nastroja a polomery nastroja

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

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

Zobrazenie naprogramovaného nastroja a
sesterského nastroja

Zmeranie nastroja (bezec TT)

@ Ovladanie zobrazi tato kartu len v pripade, ak je funkcia
aktivna na vasom stroji.

Softvérové Vyznam
tlacidlo

Nie je mozny  Aktivny nastroj
priamy vyber

Hodnoty namerané pri premerani nastroja

102

Uvod | Zobrazenia stavu

Eeh programu - plynuly chod @m at 4
E |

TNG: \nc_prog\BHEYK Lax text\_Stempel_stamp.h | BrshtadPGH PAL ILBL YE M R0S) TooL [T TRAKS GPARA
= _stenpe1_ctampn T o0 EAGEMILL 0 ‘ "
asasece a.mccaEnzG ‘ %
=gy ;i [ =
asoese0  (PRID. NA STR I -
| -
Y[ » e s
R e ‘
CALL LBL "eate” = - [}
5 TOOL CALL “MILL_D20_ROUGH"  $2000 =
F1000 -
s s e
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Uvod | Zobrazenia stavu

Prepoéty suradnic (bezec TRANS)

SoftVérOVé Vyznam Een programu - plynuly chod onc [B]naprogramovat ;‘" # “3
tladidlo

ot

_prog\BHB\KLax text)_Stempel_stamp.n | Brehlad FGH PAL LOL CYC M P05 TOOL T Thans GPARK
T

Tabulka nul.: i
P ooc:

i E}

sTAU Nazov aktivnej tabufky nulovych bodov

PREPOG.

= W
SURAD .

& @ l

=l

Aktivne Cislo nulového bodu (#), komentar
z aktivneho riadka aktivneho ¢isla nulového

bodu (DOC) z cyklu 7 o — i 4

. . B -30. 000§ +0.000 !
Aktivne posunutie nulového bodu (cyklus 7); 20400 ' o e
ovladanie zobrazi aktivne posunutie nulového L m— e —] 1

bodu v ramci osi v celkovom poéte az do 8. T I T M

NASTROJA g PARAM. Q

Fbl
@]

Mt
34

Zrkadlené osi (cyklus 8)

Aktivny uhol nato€enia (cyklus 10)

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

Stredovy bod centrického natiahnutia

0 Pomocou alternativneho parametra stroja
CfgDisplayCoordSys (¢. 127501) mozete urcit
suradnicovy systém, v ktorom zobrazenie stavu zobrazi
aktivne posunutie nulového bodu.

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov

Zobrazit’ parametre Q (bezec QPARA)

SoftVérOVé Vyznam Een programu - plynuly chod w'D'j Napmuxamoval!
tladidlo

L_stamp.n | Prehtad PoH

PAL LOL CYC M POS TOOL TT. TRAMS GPARA

—y Zobrazenie aktualnych hodndt definovanych
PARAM. O parametrov Q

T
=y
‘CL DEF 256 PRAVOUHLY VYCNELOK =S

Zobrazenie retazcov znakov definovanych
parametrov retazca

ae0] | +0.000 &y
o Stlagte softvérové tlagidlo Q ZOZNAM PARAMETR.. 20000 so.om —
Ovladanie otvori prekryvacie okno. Pre kazdy typ iR T

@ omm/min Ove 1008 a0
parametra (Q, QL, QR, QS) definujte Cisla parametroy, it | o | e | |
ktoré chcete skontrolovat. Jednotlivé Q-parametre '
oddelujte Ciarkou, navzdjom nasledujuce Q-parametre

spojte spojovnikom, napr. 1,3,200-208. Zadavacia
oblast pre jeden typ parametrov predstavuje 132
znakov.

Zobrazenie v beZcovi QPARA vzdy obsahuje osem
desatinnych miest. Ovladanie napriklad zobrazuje
vysledok Q1 = COS 89.999 ako 0.00001745.

Velmi velké a velmi malé hodnoty ovladanie

zobrazuje v exponencialnom vyjadreni. Ovladanie
zobrazuje vysledok Q1 = COS 89.999 * 0.001 ako
+1.74532925e-08, pric¢om e-08 zodpoveda faktoru 10-8.

[
Ly
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Uvod | Spravca okien

2.5 Spravca okien

@ Dodrzujte pokyny uvedené v priruke stroja!

Rozsah funkcii a reakcie spravcu okien stanovi vyrobca
vasho stroja.

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

aplikacia pre operacné systémy UNIX, ktora umozriuje spravovanie

grafického pouzivatelského rozhrania. Spravca okien umoznuje

nasledujuce funkcie:

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

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

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

m MdéZete menit velkost a polohu prekryvacieho okna
(rozbalovacie okno). Suic¢asne je mozné zatvorenie, obnovenie
a minimalizacia prekryvacieho okna

o Ovladanie zobrazi viavo hore na obrazovke hviezdicku,
ak pouzitie aplikacie spravcu okien alebo samotny
spravca okien spdsobil chybu. V tomto pripade prejdite
do spravcu okien a odstrarite problém, v prip. potreby
dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja.
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Uvod | Spravca okien

Prehlad listy uloh

Pomocou listy uloh mdzete mySou vyberat rézne pracovné oblasti.
Ovladanie poskytuje nasledujuce pracovné oblasti:

B Pracovna oblast’ 1: aktivny prevadzkovy rezim stroja

® Pracovna oblast’ 2: aktivny prevadzkovy reZim programovania

= Pracovna oblast 3: CAD-Viewer alebo aplikacie vyrobcu stroja
(dostupné alternativne)

B Pracovna oblast 4: zobrazenie a dialkové ovladanie pre externé
pocitace (moznost &. 133) alebo aplikacie vyrobcu stroja
(dostupné alternativne)

Okrem toho mézete pomocou listy uloh vybrat aj iné aplikacie,

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

VSetky otvorené aplikacie, vpravo od zeleného symbolu
HEIDENHAIN, mozete pri stlaéenom lavom tlagidle na
mysSi lubovolne presuvat medzi pracovnymi oblastami.

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

K dispozicii su nasledujuce funkcie:

= About HeROS: otvorenie informacii o operaénom systéme
ovladania

= NC Control: spustenie a zastavenie riadiaceho softvéru (len na

diagnostické ucely).
= Webovy prehladavac: spustenie webového prehladavaca

® Touchscreen Calibration: kalibracia obrazovky (len pri
dotykovom ovladani)
DalSie informacie: "Touchscreen Calibration", Strana 140

® Touchscreen Configuration: nastavenie vlastnosti obrazovky
(len pri dotykovom ovladani)
DalSie informacie: "Touchscreen Configuration", Strana 140

® Touchscreen Cleaning: zablokovanie obrazovky (len pri
dotykovom ovladani)
DalSie informacie: "Touchscreen Cleaning", Strana 141

= Remote Desktop Manager (moznost €. 133): zobrazenie a
dialkové ovladanie externych pocitaCov
Dalsie informacie: "Remote Desktop Manager (moznost
#133)", Strana 118
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= Diagnostic: diagnostické aplikacie

GSmartControl: len pre autorizovanych odbornikov

HE Logging: nastavenia pre interné diagnostické subory
HE Menu: len pre autorizovanych odbornikov

perf2: kontrola zatazenia procesora a procesov

Portscan: test aktivnych spojeni
DalSie informacie: "Portscan”, Strana 108

Portscan OEM: len pre autorizovanych odbornikov

RemoteService: spustenie a ukoncenie dialkovej udrzby
Dalsie informacie: "Remote Service", Strana 109

Terminal: vkladanie a vykonavanie prikazov na konzolach

m Settings: nastavenia operacného systému

106

Date/Time: nastavenie datumu a &asu

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

Network: na sietové nastavenia

I?rinter: pripojenie a sprava tlaciarni
DalSie informacie: "Printer", Strana 111
Screensaver: nastavenie Setrica obrazovky

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

Shares: pripojenie a sprava externych sietovych jednotiek

VNC: nastavenia pre externé softvéry, ktoré maju pristup do
ovladania, napr. pri udrzbe (Virtual Network Computing)
Dalsie informacie: "VNC", Strana 114

WindowManagerConfig: len pre autorizovanych odbornikov

Firewall: nastavenie brany firewall
DalSie informacie: "Firewall", Strana 767

HePacketManager: len pre autorizovanych odbornikov

HePacketManager Custom: len pre autorizovanych
odbornikov

Uvod | Spravca okien
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Uvod | Spravca okien

® Tools: aplikacie na pracu so subormi

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

File Manager: len pre autorizovanych odbornikov
Geegqie: otvaranie, sprava a tla¢ grafickych suborov
Gnumeric: otvaranie, Uprava a tla¢ tabuliek
Keypad: otvorenie virtualnej klavesnice

Leafpad: otvaranie a Uprava textovych suborov

NC/PLC Backup: vytvaranie zaloznych suborov
Dalsie informacie: "Zaloha a obnovenie", Strana 116

NC/PLC Restore: obnova zo zaloznych suborov
Dalsie informacie: "Zaloha a obnovenie", Strana 116

Ristretto: otvaranie grafickych suborov

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

= Orage Calender: otvorenie kalendara

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

o Aplikacie dostupné v ramci polozky Tools (Nastroje)
mdzete priamo spustit vyberom prislichajuceho typu
suboru v sprave suborov systému ovladania
Dalsie informacie: "Pridavné nastroje na spravu
externych typov suborov", Strana 189
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Portscan

Funkcia PortScan umoZziuje cyklické alebo ru¢né vyhladavanie
vSetkych vstupnych portov TCP a UDP otvorenych v systéme.
VSetky najdené porty sa porovnaju so zoznamami Whitelist. Ak
ovladanie najde port neuvedeny v zozname, zobrazi prisludné
prekryvacie okno.

Menu Diagnostic OS HeROS obsahuje aplikacie Portscan a
Portscan OEM, ktoré su uréené na to. Aplikacia Portscan OEM sa
da spustit iba po vlozeni hesla vyrobcu stroja.

Funkcia Portscan vyhlada vsetky vstupné porty TCP a UDP
otvorené v systéme a porovna ich so Styrmi zoznamami Whitelist
ulozenymi v systéme:

B interné systémové zoznamy /etc/sysconfig/portscan-

whitelist.cfg a /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

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

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

Kazdy zoznam Whitelist obsahuje v kazdom zazname informaciu
o type portu (TCP/UDP), o jeho Cisle, o poskytujucom programe,
ako aj alternativne komentare. Ak je aktivha automaticka funkcia
Portscan, smu byt otvorené iba porty uvedené v zoznamoch
Whitelist, neuvedené porty spdsobia vygenerovanie okna

S upozornenim.

Vysledok skenovania sa zapiSe do suboru prevadzkového dennika

(LOG:/portscan/scanlog a LOG:/portscan/scanlogevil) a ked sa
najdu porty neuvedené v zoznamoch Whitelists, zobrazia sa.

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

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 104

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

Zvolte bod menu Portscan

Ovladanie otvori prekryvacie okno HeRos Portscan.
Stladte tlaidlo Start

vV VvV Vv vy

Spustenie funkcie Portscan v cyklickom rezime

Pri spustani funkcie Portscan v cyklickom rezime postupuijte
nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
Dalsie informacie: "Spravca okien", Strana 104

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

Zvolte bod menu Portscan

Ovladanie otvori prekryvacie okno HeRos Portscan.
Stlacte tla¢idlo Automatic update on

Nastavte Casovy interval posuvnym regulatorom

vV v VvV Vv Vvy

Uvod | Spravca okien
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Uvod | Spravca okien

Remote Service

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

Na umoznenie komunikacie ovladania HEIDENHAIN so serverom
spolo¢nosti HEIDENHAIN musite ovladanie pripojit do siete
internet.

Dalsie informacie: "Konfiguracia ovladania", Strana 761

V zékladnom stave blokuje brana firewall riadenie v8etkych
prichadzajucich a odchadzajucich spojeni. Z tohto dévodu musite
pocas servisnej relacie deaktivovat’ branu firewall.

Nastavenie ovladania
Pri nastavovani ovladania postupujte nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 104

Na otvorenie menu JH stlacte zelené tlaCidlo HEIDENHAIN
Zvolte bod menu Settings

Zvolte bod menu Firewall

Ovladanie otvori dialdgové okno Firewall/SSH settings.

Deaktivujte branu firewall odstranenim moznosti Active na karte
Firewall

Na uloZenie nastaveni stlacte tlacidlo Apply
» Stlacte tlaCidlo OK
> Brana firewall je deaktivovana.

vV VvV v vy

v

Firewall/SSH settings
Firewall | S5H settings
O Active

Report other inhibited packets
] Inhibit ICMP echo answer
5 Method

P
Permit all
F
P

o Skontrolujte opatovné aktivovanie brany firewall po
ukond&eni servisnej relacie

Automaticka instalacia certifikatu relacie

Pri instalacii softvéru NC sa do ovladania automaticky nainstaluje
aktualny certifikat s obomedzenou ¢asovou platnostou Instalaciu, aj
vo forme aktualizacii, smie vykonavat' iba servisny technik vyrobcu
stroja.
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Ruéna instalacia certifikatu relacie

Ak v ovladani nie je nainstalovany platny certifikat relacie, musite
nainstalovat novy certifikat. Spytajte sa vasho zamestnanca
servisu, aky certifikat potrebujete. Prip. vam aj poskytne platny
subor certifikatu. -

Pri instalacii certifikatu do ovladania postupujte nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 104

Na otvorenie menu JH stlaéte zelené tlagidio HEIDENHAIN = = s e
Zvolte bod menu Settings

Zvolte bod menu Network

Ovladanie otvori dialdgové okno Network settings.

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

Stlacte tlacidlo Pripojit’ a vyberte stibor z menu
Stlacte tlacidlo Otvorit’

Certifikat sa otvori.

Stlacte softvérove tlacidlo OK

Na prevzatie nastaveni budete musiet prip. restartovat
ovladanie.

vV VvV Vv vy

vV v Vv yVvyy

Spustenie servisnej relacie

Pri spustani servisnej relacie postupujte nasledovne:

» Otvorte liStu uloh na spodnom okraji obrazovky

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

Zvolte bod menu RemoteService

Vlozte klu¢ relacie Session key od vyrobcu stroja

vV v vy
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Printer

Funkcia Printer umozni pripojenie tlaciarni do menu HeROS a ich

spravu.

Otvorenie nastaveni tlaciarni
Pri otvarani nastaveni tladiarni postupujte nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 104

v v vy

Na otvorenie menu JH stlaéte zelené tlacidlo HEIDENHAIN
Zvolte bod menu Settings
Zvolte bod menu Printer
Ovladanie otvori prekryvacie okno Heros Printer Manager.

Do vstupného pola zadajte nazov tlaciarne.

Softvérové tlacidlo Vyznam

VYTVORIT Vytvorenie tladiarne uvedenej vo vstupnom poli

ZMENIT Uprava vlastnosti zvolenej tlagiarne

KOPIROVAT Vytvorenie tlaciarne uvedenej vo vstupnom poli s atributmi zvolenej tlaCiarne
UcCelna funkcia, ked sa ma na rovnakej tlaciarni tlacit vo formate na vysSku aj na
Sirku.

VYMAZAT Vymazanie zvolenej tladiarne

NAHOR Vyber tlaciarne

NADOL

STAV Poskytuje informécie o stave zvolenej tlaCiarne

SKUSOBNA STRANA Vytlagi na zvolenej tlagiarne skdsobnu stranu

TLACIT

Pre kazdu tlaciareri mézZete nastavit’ nasledujuce vlastnosti:

Moznost’ nastavenia

Nazov tladiarne

Vyznam

V tomto poli mézete upravit nazov tlaciarne.

Napojenie

Vyber pripojenia
® USB - tu mozete zadat port USB. Nazov sa zobrazi automaticky.

m Siet — tu mbZete zadat’ nazov siete alebo IP adresu cielovej tladiarne. Okrem
toho sa tu definuje aj port sietovej tladiarne (Standardne: 9100)

® Tlagiaren nepripojena

Timeout

Urcuje oneskorenie tlae potom, ¢o sa subor ureny na tlac uz v tlaciarni PRINTER:
nezmeni. U€elna funkcia, ked subor uréeny na tla¢ obsahuje funkcie FN, napr. pri
snimani.

Standardna tlagiaren

Vyber na nastavenie Standardnej tlaCiarne pri viacerych tlaiarfiach. Aktivuje sa
automaticky pri pripojeni prvej tlaciarne.
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Moznost’ nastavenia Vyznam

Nastavenie pre tla¢ textu Tieto nastavenia platia pre tla¢ textovych dokumentov:
Velkost papiera

Pocet kopii

Nazov ulohy

Velkost pisma

Hlavicka

Moznosti tlae (Ciernobielo, farebne, obojstranne)

Vyrovnanie Na vysku, na Sirku pre vSetky tlacitelné subory
Moznosti pre expertov Len pre autorizovanych odbornikov

Moznosti tlace:

m Kopirovanie suboru uréeného na tla¢ do tlaiarne PRINTER:
Subor uréeny na tla€ sa automaticky odosle do Standardnej
tlagiarne a po dokoncgeni tlate sa znovu vymazZe z adresara

= Pomocou funkcie FN16: F-PRINT
Dalsie informacie: "Tla¢ hlaseni", Strana 395

Zoznam tlacitefnych suborov:
® Textové subory

® Grafické subory

= Subory PDF

o Pripojena tlaCiareni musi umozriovat postscript.
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Bezpeénostny softvér SELinux

SELinux je rozSirenie pre operacné systémy zaloZzené na

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

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

o InStalacia SELinux ovladania je pripravena tak,
Ze sa smu vykonavat iba tie programy, ktoré su
inStalované softvérom NC od spolo¢nosti HEIDENHAIN.
V Standardnej inStalacii sa iné programy nedaju spustit.

Kontrola pristupu je v ramci SELinux v HEROS 5 upravena
nasledovne:

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

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

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

B Je mozné zrudit volbu USB datovych nosicov

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

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

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

o Spolo¢nost HEIDENHAIN odporuca aktivaciu SELinux,
pretoze vam poskytuje dodatocnu ochranu proti Utoku
zvonku.
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VNC

Pomocou funkcie VNC nakonfigurujte reakcie réznych u€astnikov @a,;gg,l,,ggs;fu«m o @Frograming e
VNC. Sem patri napr. ovladanie pomocou softvérovych tla€idiel,
mysi a klavesnice ASCII.

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

®m Zoznam povolenych klientov (IP adresa alebo meno)
= Heslo na pristup

= Doplfiujuce moznosti servera

= Pridavné nastavenia na pridelenie ohniska — o

tion display NOOE: ACTL

+0.000
+0.000

+10.001 oA s0.0000 orTAS 40,0000
+90.000 oL-PGH 400000 oR-pGH 40,0000 1

; TE

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Priebeh pridelenia ohniska zavisi pri viacerych

ucastnikoch, resp. ovladacich jednotkach od konstrukcie
stroja a od situacie pri jeho obsluhe.

Tato funkciu musi upravit vas vyrobca stroja.

Otvorenie nastaveni VNC
Pri otvarani nastaveni VNC postupujte nasledovne:

> Otvorte listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 104

Na otvorenie menu JH stlacte zelené tlacidlo HEIDENHAIN

Zvolte bod menu Settings

Zvolte bod menu VNC

Ovladanie otvori prekryvacie okno VNC Settings.

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

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

m  Qdstranit: vymazanie zvoleného Ucastnika. Tato moznost je
dostupna iba pri ru€ne zapisanych uc¢astnikoch.

® Upravit: uprava konfiguracie zvoleného ucastnika.

®m  Aktualizovat': aktualizacia nahladu. Potrebna pri pokusoch
0 spojenie a pri otvorenom diald6govom okne.

vV v v Y

Nastavenia VNC

Dialég Moznost’ Vyznam

Nastavenia Nazov pocitaca: IP adresa alebo nazov pocitaca

Ucastnika VNC VNC: pripojenie Uucastnika do prehliadac¢a VNC-Viewer
Ohnisko VNC Ugastnik sa podiela na prideleni ohniska
Typ ® Rucne

Ruéne zapisany ucastnik
= Odmietnutie
Tento u€astnik nema pristup k spojeniu
= TeleService/IPC 61xx
Ucastnici cez spojenie TeleService
= DHCP
Iny pocitac, ktory z tohto pocitaca prebera IP adresu
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Dialég Moznost’ Vyznam
Vystraha firewall Varovania a upozornenia, ked vdakanastaveniambranyfirewall
ovladania nie jeprotokol VNC uvolneny pre vSetkych U¢astnikov
VNC
Dalsie informacie: "Firewall", Strana 767.
Globalne nastavenia  Aktivovat’ Spojenie pomocou TeleService/IPC 61xx je povolené trvalo
TeleService/
IPC 61xx

Overenie hesla

VyZaduje saoverenieucCastnikaheslom. Ak je tato moznost’ aktiv-
na,musitepri vytvarani spojenia vloZit' heslo.

Aktivovat druht VNC

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

Nastavenia ohniska
VNC

Aktivovat’ ohnisko
VNC

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

Aktivovat’
konkurencéné
ohnisko VNC

V Standardnom nastaveni odovzda vlastnik ohniska ohnisko aktiv-
ne kliknutim na symbol ohniska. Kazdy iny u€astnik moze teda
ohnisko ziskat aZ po jeho uvolneni, kliknutim na symbol ohnis-

ka u prislusného ucastnika. Pri nezablokovanom prideleni ohnis-
ka mdze ohnisko ziskat kazdy u€astnik kedykolvek bez toho, aby
musel ¢akat na uvolnenie od aktuélneho vlastnika ohniska.

Casovy limit

Casovy limit, poas ktorého méze vlastnik ohniska nesuhlasit

konkurenénych s odobranim ohniska, resp. po€as ktorého mdze zabranit pridele-

ohnisk VNC niu ohniska. Ak uc€astnik poZiada o ohnisko,otvori sapre vSetky-
ch uc€astnikov dialégové okno, ktoré umozrfiuje odmietnutie zmeny
ohniska.

Symbol ohniska Aktualny stav ohniska VNC u prisluSného uc€astnika: Ohnisko méa

iny ucastnik. Mys a klavesnica su zablokované.

V] Aktualny stav ohniska VNC u prisluSného uc¢astnika: Ohnisko ma
aktualny u€astnik. Vstupy su mozné.

Aktualny stav ohniska VNC u prisluS§ného ucastnika: Dopyt

u vlastnika ohniska na jeho odovzdanie inému ucéastnikovi. My$
a klavesnica su zablokované, kym nedéjde k jednoznaénému
odovzdaniu ohniska.

Pri nastaveni Aktivovat’ neblokujuce ohnisko VNC sa zobrazi
prekryvacie okno. Pomocou tohto dialdgového okna sa da
znemoznit odovzdanie ohniska poZadujucemu ucastnikovi. Ak

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

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

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

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

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

> Qtvone listu uloh na spodnom okraji obrazovky
DalSie informacie: "Spravca okien", Strana 104

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

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

v v vy

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

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

® Zalohovat konfiguraciu stroja (iba pre vyrobcu stroja)
= Uplna zaloha (iba pre vyrobcu stroja)
= Komentér: vofny komentar pre zalohu

» Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok

» Prip. zastavte ovlejdanie softvérovym tlagidlom
ZASTAVIT SOFTVER NC

» Definovanie pravidiel na pripajanie

B Pouzite prednastavené pravidla

® ZapiSte do tabulky vlastné pravidla

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

Nastavte cestu na uloZenie

Softvérovym tlacidlom DOPREDU zvolte nasledujuci krok
Ovladanie vytvori zalozny subor.

Potvrdte softvérovym tlacidlom OK

Ovladanie zatvori zalohovanie a reStartuje softvér NC.

- V V VV VvV vV vy vVVY

Uvod | Spravca okien
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Obnova dat

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Pocas obnovovania dat (funkcia Restore) sa vSetky existujuce
data prepiSu generovania otazok. Pred obnovou dat nevytvori
ovladanie automaticky ziadnu zalohu existujucich dat. Obnova
dat méze byt naruSena vypadkom elektrickej energie alebo inymi
problémami. Pri tom méze dbjst k nezvratnému poskodeniu
alebo vymazaniu dat.

» Pred obnovovanim dat zabezpecte existujuce data pomocou
vytvorenia zalohy.

Pri obnove dat (Restore) postupujte nasledovne:

Zvolte NC/PLC Restore

Vyberte archiv, ktory sa ma obnovit

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

Prip. zastavte ovladanie softvérovym tlacidlom
ZASTAVIT SOFTVER NC

Rozbalte archiv

Ovladanie obnovi data.

Potvrdte softvérovym tlacidlom OK
Ovladanie restartuje softvér NC.

vV Vv VvV VvyVYyy

VvV v VvV
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2.6 Remote Desktop Manager
(moznost’ #133)

Uvod

S aplikaciou Remote Desktop Manager mézZete externé pocitace

pripojené prostrednictvom ethernetu zobrazit' na obrazovke

ovladania a tieZ ich prostrednictvom ovladania ovladat. Okrem toho

je mozné cielene spustat programy v HEROS alebo zobrazovat

internetové stranky iného servera.

Ako pocita¢ vam spol. HEIDENHAIN poskytuje priemyselny pocitac

IPC 6641 s OS Windows. Pocita¢ s OS Windows spolocnosti

HEIDENHAIN IPC6641 umoznuje priame spustanie a ovladanie

aplikacii pre OS Windows.

K dispozicii su nasledujuce moznosti pripojenia:

= Windows Terminal Server (RemoteFX): zobrazi pracovnu
plochu vzdialeného pocita¢a Windows na ovladani

® VNC: spojenie s externym pocitatom. Zobrazuje pracovnu
plochu vzdialeného pocitaca so systémom Windows alebo Unix
na ovladani

B Switch-off/restart of a computer: nakonfigurovanie
automatického vypinania pocitaca s OS Windows

World Wide Web: pouzitie len pre autorizovanych odbornikov
SSH: pouzitie len pre autorizovanych odbornikov
XDMCP: pouzitie len pre autorizovanych odbornikov

User-defined connection: pouzitie len pre autorizovanych
odbornikov

o HEIDENHAIN zabezpecuje funkénost spojenia medzi
HEROS 5 a IPC 6641.
Neposkytujeme ziadne garancie pre odliSné kombinacie
a spojenia.

o Pri pouzivani TNC 620 s dotykovym ovladanim mozete
v niektorych pripadoch nahradit stlacanie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 127
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Konfiguracia spojenia — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Konfigurovat’ externy poditac

o Pre spojenie so sluzbou Windows Terminal Service
nepotrebujete Ziadny dalSi softvér pre vas pocitad.

Externy pocita¢ nakonfigurujte nasledovne, napr. pri operacnom
systéme Windows 7:

» Po stlageni tlagidla Windows Start prostrednictvom listy Gloh
vyberte polozku menu Ovladaci panel

Zvolte bod menu Systém a zabezpecenie
Zvolte bod menu Systém
Zvolte bod menu Nastavenia na dialku

V oblasti Pomoc na dialku aktivujte funkciu Povolit’ pripojenia
pomoci na dialku k tomuto pocitacu

> V oblasti Vzdialena pracovna plocha aktivujte funkciu Povolit’
pripojenia z pocitacov s F'ubovolnou spustenou verziou
sluzby Vzdialena pracovna plocha

» Nastavenia potvrdte tlaCidlom OK

v vyyvyy

Konfiguracia ovladania

Ovladanie nakonfigurujte nasledovnym spésobom:

» Tlacidlom DIADUR otvorte menu HeROS

Zvolte bod menu Remote Desktop Manager
Ovladanie spusti spravcu Remote Desktop Manager .
Stlacte tlacidlo Nové pripojenie

Stlacte tlac¢idlo Terminalova sluzba systému Windows
(RemoteFX)

> Qvladanie otvori prekryvacie okno Vyber operacného systému
servera.

» Vyberte pozadovany operacny systém

Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Iny Windows

> Stlacte tlaCidlo OK

> Ovladanie otvori prekryvacie okno Upravit’ spojenie.
» Upravit spojenie

vV vV y
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Nastavenie Vyznam Zadanie
Nazov spojenia Nazov spojenia v ramci Remote Desktop Manager Povinny
Opatovné spustenie po Spravanie pri ukon¢enom spojeni: Povinny
ukonceni spojenia = Vzdy restartovat
®  Nikdy nerestartovat
= Vzdy po chybe
B Po chybe sa opytat
Automaticky spustit’ pri Automatické vytvorenie spojenia pri spusteni ovladania Povinny
prihlaseni
Pridat’ k oblibenym Ikona spojenia v liste uloh: Povinny
» Jednoduchy klik lavym tlaidlom mysSi
> Ovladanie sa prepne na pracovnu plochu spojenia.
» Jednoduchy klik pravym tlagidlom mysi
> Ovladanie zobrazi v8etky menu pripojenia
Presunut’ na nasledujucu Cislo pracovnej plochy pre spojenie, pricom pracovné plochy 0 a 1 Povinny
pracovnu plochu (Workspa- su rezervované pre NC softvér
ce) Standardne je nastavena tretia pracovna plocha
Povolit’ USB velkokapacitnu Povolit pristup na pripojent USB velkokapacitni pamat Povinny
pamat’
Pocitac Nazov hostitela alebo IP adresa externého pocitaca Povinny
V odporuc¢anej konfiguracii ICP 6641 je nastavena IP adresa
192.168.254.3
Meno pouzivatela Nazov pouzivatela Povinny
Heslo Heslo pouzivatela Povinny
Doména systému Windows Doména externého pocitaca Alterna-
tivne
Rezim zobrazenia na celd Velkost okna spojenia Povinny
obrazovku alebo Velkost’
okna definovana pouzivate-
fom
Zadania v oblasti RozSirené PouZzitie len pre autorizovanych odbornikov Alterna-
moznosti tivne

Spoloénost HEIDENHAIN odporuc¢a pouzivat na pripojenie IPC
6641 pripojenie RemoteFX

RemoteFX nezrkadli obrazovku externého pocitaca, ako VNC,
ale otvori na tento Ucel vlastnu pracovnu plochu. Pracovna plocha
aktivna v momente vytvorenia pripojenia na externom pocitaci sa
zablokuje, resp. pouZivatel sa odhlasi. Tym sa vyluci ovladanie z
dvoch miest.
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Konfiguracia spojenia — VNC

Konfigurovat’ externy poditaé¢

o Pre spojenie s VNC je potrebny dodatoény VNC server
pre vas externy pocitac.
Pred konfigurovanim ovladania nainstalujte a
nakonfigurujte VNC server, napr. TightVNC server.

Konfiguracia ovladania

Ovladanie nakonfigurujte nasledovnym spésobom:

» Tlacidlom DIADUR otvorte menu HeROS
» Zvolte bod menu Remote Desktop Manager
> Ovladanie spusti spravcu Remote Desktop Manager.
» Stlacte tlacidlo Nové pripojenie
> Stlacte tlacidlo VNC
> Ovladanie otvori prekryvacie okno Upravit’ spojenie.
» Upravit spojenie
Nastavenie Vyznam Zadanie
Nazov spojenia: Nazov spojenia v ramci Remote Desktop Manager Povinny
Opatovné spustenie po Spravanie pri ukonéenom spojeni: Povinny
ukoncéeni spojenia: = Vzdy restartovat
= Nikdy nereStartovat
= Vzdy po chybe
® Po chybe sa opytat
Automaticky spustit’ pri Automatické vytvorenie spojenia pri spusteni ovladania Povinny
prihlaseni
Pridat’ k oblibenym Ikona spojenia v liste uloh: Povinny
» Jednoduchy klik lavym tlacidlom mysSi
> Ovladanie sa prepne na pracovnu plochu spojenia.
» Jednoduchy klik pravym tlagidlom mysi
> Ovladanie zobrazi vSetky menu pripojenia
Presunut’ na nasledujucu Cislo pracovnej plochy pre spojenie, pricom pracovné plochy 0 a 1 Povinny
pracovnu plochu (Workspa- su rezervované pre NC softvér
ce) Standardne je nastavena tretia pracovna plocha
Odpojit’ velkokapacitné Povolit pristup na pripojent USB velkokapacitni pamat Povinny
zariadenie USB
Pocitac Nazov hostitela alebo IP adresa externého pocitaca. V odpori€anej  Povinny
konfiguracii IPC 6641 je nastavena IP adresa 192.168.254.3
Heslo Heslo na pripojenie k VNC serveru Povinny
121
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Nastavenie Vyznam Zadanie

ReZim zobrazenia na celej Velkost okna spojenia Povinny
obrazovke alebo Velkost’
okna definovana pouzivate-

fom:

Povolit’ d'alSie spojenia Povolit pristup na VNC server aj inym VNC spojeniam Povinny
(zdielanie)

Iba na prezeranie (view V zobrazovacom rezime nie je mozné ovladat externy pocitac Povinny
only)

Vstupy v sekcii RozSirené PouZzitie len pre autorizovanych odbornikov Alterna-
volby tivne

VNC priamo zrkadli obrazovku externého pocitaca. Pracovna
plocha aktivha na externom pogitaci sa automaticky zablokuje.
Prepojenie VNC okrem toho umoziiuje uplné vypnutie pocitaca
pomocou menu OS Windows. PretoZe Ziadne prepojenie
neumozriuje spustenie pocitaCa, musi sa nasledne fyzicky vypnut a
zapnut.

Vypnutie na reStartovanie externého pocitaca

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Pri nekorektnom vypnuti externych pocitacov méze dojst’ k
nezvratnému poskodeniu alebo vymazaniu dat.

» Nakonfigurovanie automatického vypnutia poéitaca s OS
Windows

Ovladanie nakonfigurujte nasledovnym sp&sobom:
Tlacidlom DIADUR otvorte menu HeROS

Zvolte bod menu Remote Desktop Manager
Ovladanie spusti spravcu Remote Desktop Manager.
Stlacte tlacidlo Nové pripojenie

Stlacte tlac¢idlo Vypnutie/resStartovanie pocitaca
Ovladanie otvori prekryvacie okno Upravit’ spojenie.
Upravit’ spojenie

V.V VvV V.V VY
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Nastavenie Vyznam Zadanie
Nazov spojenia: Nazov spojenia v ramci Remote Desktop Manager Povinny
Opatovné spustenie po Nepotrebné pri tomto spojeni -
ukonceni spojenia:
Automaticky spustit’ pri Nepotrebné pri tomto spojeni -
prihlaseni
Pridat’ k oblibenym Ikona spojenia v liste uloh: Povinny
» Jednoduchy klik lavym tlaidlom mysSi
> Ovladanie sa prepne na pracovnu plochu spojenia.
» Jednoduchy klik pravym tlagidlom mysi
> Ovladanie zobrazi v8etky menu pripojenia
Presunut’ na nasledujucu Neaktivne pri tomto spojeni -
pracovnu plochu (Workspa-
ce)
Odpojit’ velkokapacitné Neucelné pri tomto spojeni -
zariadenie USB
Pocitac Nazov hostitela alebo IP adresa externého pocitaca. V odporu¢anej  Povinny
konfiguracii IPC 6641 je nastavena IP adresa 192.168.254.3
Meno pouzivatela Meno pouzivatela, pomocou ktorého sa ma Spojenie prihlasit Povinny
Heslo Heslo na pripojenie k VNC serveru Povinny
Doména systému Windows: Doména ciefového pocitaca, ak je potrebna Alterna-
tivne
Max. ¢akacia doba (sekun- Tato funkcia riadi pri vypinani ovladania vypnutie pocitata s OS Povinny
dy): Windows. Pred zobrazenim hlasenia Teraz mozete vypnut’ z
ovladania pocka ovladanie <Timeout> sekund. Ak sa pocitac s
OS Windows vypne pred uplynutim intervalu <Timeout> sekund,
Cakanie sa prerusi.
Vynutit’ Pri neaktivnom vynuteni ¢akd OS Windows az 20 sekund. Tym Povinny
sa oneskori vypnutie alebo sa pocita¢ s OS Windows vypne pred
vypnutim OS Windows.
Restart Restartovanie pocitata s OS Windows Povinny
Vykonat’ pri restarte Restartovanie pocitata s OS Windows pri reStarte ovladania. Tato Povinny
funkcia je aktivna iba pri restarte ovladania pomocou vypinacej ikony
vpravo dole na lidte uloh alebo pri reStarte pri zmene systémovych
nastaveni (napr. nastavenia siete).
Vykonat’ pri vypnuti Vypnutie pocitata s OS Windows pri vypnuti (nie restarte) ovladania. Povinny
Normalny pripad. V takomto pripade tlacidlo END nespusti restart.
Vstupy v sekcii Rozsirené Pouzitie len pre autorizovanych odbornikov Alterna-
volby tivne
123
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Spustenie a ukonéenie spojenia

Po nakonfigurovani spojenia sa toto spojenie zobrazuje ako
symbol v okne pre Remote Desktop Manager. Kliknutim na symbol
spojenia pravym tlacidlom mysi otvorite menu, prostrednictvom
ktorého mézete spustit’ a zastavit zobrazenie.

Stlacenim tlacidla DIADUR na klavesnici prejdete na tretiu
pracovnu plochu a spat do rozhrania ovladania. Na prislusnu
pracovnu plochu véak moZzete prejst’ aj prostrednictvom liSty uloh.
Ak je aktivna pracovna plocha externého spojenia alebo externého
pocitaca, potom sa sem prenesu vSetky zadania mySou a
klavesnicou.

Pri vypinani OS HEROS 5 sa automaticky prerusia vSetky spojenia.
Majte na paméti, Ze v tomto pripade sa iba ukon¢&i spojenie, externy
pocital alebo externy systém sa v8ak nevypne automaticky.

Dalsie informacie: "Vypnutie na reétartovanie externého poéitaca”,
Strana 122
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2.7 Prislusenstvo: 3D snimacie systémy
a elektronické ruéné kolieska od
spoloénosti HEIDENHAIN

3D snimacie systémy (volitelny softvér Touch probe
function)

Aplikacie 3D snimacich systémov HEIDENHAIN:

®  automaticky narovnat’ obrobky,

m Rychle a vysokopresné vkladanie vztaznych bodov

= Vykonavanie merani na obrobku po¢as priebehu programu

= merat a skusat nastroje.

@ VSetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému
a obrabacie cykly) su opisané v priru¢ke pouzivatela
Programovanie cyklov. Ak potrebujete tuto
pouzivatelsku priru¢ku, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN. ID: 1096886-xx

Spinajuce snimacie systémy TS 260, TS 444, TS 460, TS 642 a
TS 740

Snimacie systémy TS 248 a TS 260 su mimoriadne cenovo
vyhodné a prenasaju spinacie signaly kablom.

Pre stroje s meni€mi nastrojov sa hodia bezkablové snimacie
systémy TS 740, TS 642, ako aj menSie verzie TS 460 a TS 444,
VSetky uvedené snimacie systémy su vybavené infracervenym
prenosom signalov. TS 460 umoznuje aj bezdrbtovy prenos a
alternativnu ochranu proti koliziam. TS 444 nepotrebuje vdaka
zabudovanému generatoru so vzduchovou turbinou, ako jediny
snimaci systém, Ziadne batérie.

V spinajucich snimacich systémoch HEIDENHAIN registruje
vychylenie snimacieho hrotu bud opticky spina¢ nepodliehajuci
opotrebeniu, alebo sa na to pouziva viacero vysokopresnych
snimacov tlaku (TS 740). Vychylenie spésobi vygenerovanie
signalu, vdiaka ktorému ovladanie ulozi skuto€nu hodnotu aktualnej
polohy snimacieho systému.

Snimacie systémy nastroja TT 160 a TT 460

Snimacie systémy TT 160 a TT 460 umoziuju ucelné a presné
meranie a kontrolu rozmerov obrobkov.

Ovladanie ma na to k dispozicii cykly, ktorymi je mozné zistovat
polomer nastroja a jeho dizku pri zastavenom alebo rotujucom
vretene. Mimoriadne robustny druh kon$trukcie a vysoky stuperi
ochrany robia snimaci systém nastroja odolnym voci chladiacemu
prostriedku aj trieskam.

Spinaci signal generuje spina¢ nepodliehajuci opotrebeniu. Na
prenos signalov sa pri TT 160 pouziva kébel. TT 460 umoziiuje
infraCerveny a bezkablovy prenos.
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Elektronické rué¢né kolieska HR

Elektronické ru¢né kolieska zjednodusuju presné ru¢né posuvanie
osovych sani. Drdha posuvu vykonana pri jednom oto€eni ruéného
kolieska je volitelna v Sirokom rozsahu. Okrem zabudovanych
ruénych koliesok HR 130 a HR 150 ponuka spoloénost
HEIDENHAIN aj prenosné ru¢né kolieska HR 510, HR 520 a

HR 550FS.

Dalsie informacie: "Presuvanie elektronickymi ru¢nymi
kolieskami", Strana 631

@ Na ovladania so sériovym rozhranim (HSCI:
HEIDENHAIN Serial Controller Interface) pre
riadiace komponenty mdzete sticasne pripojit viacero
elektronickych ruénych koliesok a nasledne ich mézete
pouzivat striedavo.

Konfiguraciu zabezpeci vyrobca stroja!
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Ovladanie dotykovej obrazovky | Obrazovka a ovladanie

3.1 Obrazovka a ovladanie

Dotykova obrazovka

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Tato funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

HEIDENHAIN
[Brucni provor

Dotykova obrazovka sa vizualne liSi Ciernym ramikom a
chybajucimi softvérovymi tlacidlami volby
TNC 620 ma ovladaci panel integrovany do 19-palcovej obrazovky.

1 Hilavicka
Pri zapnutom ovladani zobrazuje obrazovka v hlavi¢ke zvole-
né prevadzkové rezimy.

2 Lista softvérovych tlaCidiel pre vyrobcu stroja

3 Lista softvérovych tlacidiel

Ovladanie zobrazuje na liste softvérovych tlacidiel dalSie
funkcie. Aktivna lista softvérovych tlacidiel sa zobrazi ako
modry pas.

4 Integrovany ovladaci panel
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Ovladaci panel

Integrovany ovladaci panel

Ovladaci panel je integrovany v obrazovke. Obsah ovladacieho
panela sa meni v zavislosti od aktivheho prevadzkového rezimu.

CALL PGM . .\reset.W
BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 235

BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0
TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" Z 1500
L 24100 RO FMAX M3

L XS0 Ye50 RO FMAX
CYCL DEF 266 BRAVOUMLY

1 Sekcie, v ktorej mbzete zobrazit nasledovné:
B Znakova klavesnica
® Menu HeROS

= Potenciometer pre rychlost simulacie (len v prevadzkovom
reZzime Test programu)

L

2 Prevadzkové reZimy stroja
3 Prevadzkové rezimy programovania o TR

NAHCADY DALSIE

Aktivny prevadzkovy rezim, v ktorom je obrazovka zapnuta, B U b
zobrazuje ovladanie so zelenym pozadim. ¥4 ° . 5 6
Prevadzkovy reZzim na pozadi signalizuje ovladanie malym 05 ™ s ,
bielym trojuholnikom. I Y P
4 = Sprava suborov n
® Vreckova kalkulacka
B Funkcia MOD
® Funkcia HELP
B Zobrazenie chybovych hlaseni Ovladaci panel v prevadzkovom rezime Test
5 Menu na rychly pristup programu
V zavislosti od prevadzkového rezimu sa na tomto mieste "f” 4 O e 6
zobrazuje prehlad najdélezitejSich funkcii. -
6 Otvorenie dialégovych okien na programovanie (len v 22 3 -34 L=
prevadzkovych rezimoch Naprogramovat’ a Ru¢né polohova- 2
nie)
7 Zadanie Cisiel a volba osi
8 Navigacia ]
Sipky a pokyn na skok GOTO Ovladaci panel v prevadzkovom rezime Ruéna
10 Lista uloh prevadzka

Dalsie informacie: "lkony lity Gloh", Strana 139

Dodato¢ne dodava vyrobca stroja ovladaci panel stroja.

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Tlagidla, ako napr. Start NC alebo Stop NC, st opisané
v priru¢ke k stroju.

Vseobecna obsluha
Nasledujuce tlagidla sa daju komfortne nahradit’ napr. gestami:

Tlacidlo Funkcia Gesto
o Prepnutie prevadzkového Tuknutie na prevadzkovy rezim v hlavicke
rezimu
@ Prepnutie listy softvérovych Vodorovny stieraci pohyb nad liStou softvérovych tlaci-
tlacidiel diel
D Softvérové tlacidla volby Tuknutie na funkciu na dotykovej obrazovke
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3.2 Gesta

Prehlad moznych gest

Obrazovka ovladania je viacdotykova Znamena to, Ze rozpoznava
rézne gestd, a to pri pouZiti viacerych prstov su¢asne.

Symbol Gesto Vyznam
Tuknutie Kratky dotyk s obrazovkou
Dvojité tuknutie Dvojity kratky dotyk s obrazovkou
Podrzanie DIhSi dotyk s obrazovkou
Stieraci pohyb Plynuly pohyb po povrchu obrazovky
Potiahnutie Pohyb po povrchu obrazovky, pri ktorom je jednoznag-

ne jasny zaciatok pohybu.
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Symbol Gesto Vyznam

Potiahnutie dvomi prstami Paralelny pohyb dvoch prstov po povrchu obrazovky,
pri ktorom je jednoznacne jasny zaciatok pohybu.

Roztiahnutie Pohyb dvoch prstov od seba

Stiahnutie Pohyb dvoch prstov k sebe

Navigovanie v tabul'kach a programoch NC
V programe NC alebo tabulke mbdzete navigovat nasledovne:

Symbol Gesto Funkcia

Tuknutie Oznacenie bloku NC alebo riadka tabufky
Pozastavenie rolovania

Dvojité tuknutie Aktivovanie riadka tabulky

Stieraci pohyb Rolovanie v programe NC alebo tabufke
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Ovladanie simulacie

Ovladanie poskytuje dotykové ovladanie s nasledujicich grafickych
zobrazeniach:

Otéacanie, priblizovanie, posuvanie grafiky

Ovladanie dotykovej obrazovky | Gesta

Programovacia grafika v prevadzkovom rezime Naprogramovat’

3D zobrazenie v prevadzkovom reZime Test programu

3D zobrazenie v prevadzkovom rezime Chod programu Po

blokoch

3D zobrazenie v prevadzkovom rezime Chod programu Plynule

Zobrazenie kinematiky

Ovladanie ponuka nasledujuce gesta:

Symbol Gesto

Dvojité tuknutie

Funkcia

Obnovenie pdvodnej velkosti grafiky

Potiahnutie

Otacanie grafiky (len 3D grafika)

Potiahnutie dvomi prstami

Presunutie grafiky

Roztiahnutie

Zvacksenie grafiky

132

Stiahnutie

ZmenS$enie grafiky
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Meranie grafiky

Ak ste v prevadzkovom reZime Test programu aktivovali meranie,
ziskate nasledujucu pridavnu funkciu:

Symbol Gesto Funkcia

Tuknutie Vyber meraného bodu

Ovladanie menu HEROS
Menu HEROS mob6zete ovladat nasledovne:

Symbol Gesto Funkcia
Tuknutie Vyber aplikacie
Podrzanie Otvorenie aplikacie

Ovladanie aplikacie CAD-Viewer

Ovladanie podporuje dotykové ovladanie aj pri praci s aplikaciou
CAD-Viewer. V zavislosti od rezimu mate k dispozicii rézne gesta.
Aby ste dokazali vyuzit' vSetky aplikacie, pouZite najskér ikonu na
vyber poZadovanej funkcie:

lkona Funkcia
N Zakladné nastavenie
1'.1 Pridat’
V rezime vyberu ako stlacené tlacidlo Shift
— Odstranit’
V rezime vyberu ako stlacené tlacidlo
CTRL
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Nastavenie rezimu Vrstvy a uréenie vztazného bodu
Ovladanie ponuka nasledujuce gesta:

Symbol Gesto

Tuknutie na prvok

Ovladanie dotykovej obrazovky | Gesta

Funkcia

Zobrazenie informacie o prvku
Definovanie vztazného bodu

Dvoijité tuknutie na pozadie

Obnovenie pdvodnej velkosti grafiky alebo 3D modelu

Stlac¢te Pridat’ a tuknite dvakrat
na pozadie

Obnovenie pdévodnej velkosti a uhla grafiky alebo 3D
modelu

Potiahnutie

Otocenie grafiky alebo 3D modelu (nastavenie len v
rezime Vrstvy)

Potiahnutie dvomi prstami

Presunutie grafiky alebo 3D modelu

Roztiahnutie

ZvacSenie grafiky alebo 3D modelu
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Symbol Gesto Funkcia

Stiahnutie ZmenSenie grafiky alebo 3D modelu

Zvolit’ obrys
Ovladanie ponuka nasledujuce gesta:

Symbol Gesto Funkcia
Tuknutie na prvok Vyber prvku
Tuknutie na prvok v okne Aktivovanie alebo deaktivovanie prvkov

nahladu zoznamov

Stlacte Pridat’ a tuknite na Rozdelenie, skratenie, predizenie prvku
prvok

Stlacte Odstranit’ a tuknite na Deaktivovanie prvku
prvok

Dvojité tuknutie na pozadie Obnovenie pdvodnej velkosti grafiky
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Symbol Gesto

Funkcia

Stieraci pohyb cez prvok

Zobrazit nahlad zvolitelnych prvkov
Zobrazenie informacie o prvku

Potiahnutie dvomi prstami

Presunutie grafiky

Roztiahnutie

Zvacsenie grafiky

Stiahnutie

Zvol'te polohy opracovania
Ovladanie ponuka nasledujuce gesta:

Zmensenie grafiky

Symbol Gesto

Funkcia

Tuknutie na prvok

Vyber prvku
Vyber priese¢nika

Dvojité tuknutie na pozadie

Obnovenie pbévodnej velkosti grafiky
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Symbol Gesto

Funkcia

Stieraci pohyb cez prvok

Zobrazit nahlad zvolitelnych prvkov
Zobrazenie informacie o prvku

Stlacte Pridat’ a potiahnite

Roztiahnutie sekcie rychlej volby

Stlacte Odstranit’ a potiahnite

Roztiahnite sekciu na deaktivovanie prvkov

Potiahnutie dvomi prstami

Presunutie grafiky

Roztiahnutie

Zvacsenie grafiky

Stiahnutie

Zmensenie grafiky
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Ulozenie prvkov a prechod do programu NC

Ovladanie ulozi zvolené prvky po tuknuti na prislusnu ikonu.

Do prevadzkového rezimu Naprogramovat’ sa mézete vratit troma
spbsobmi:

m  Stlacte tlacidlo prevadzkového rezimu stroja Naprogramovat’

Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Naprogramovat'.

® Zatvorte aplikaciu CAD-Viewer

Ovladanie sa automaticky prepne do prevadzkového rezimu
Naprogramovat'.

® Pomocou listy Uloh na spustenie aplikacie CAD-Viewer na tretej
pracovnej ploche

Tretia pracovna plocha zostava aktivna na pozadi.
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3.3

Funkcie na liste uloh

Ikony listy uloh

Na liste uloh mate k dispozicii nasledujuce ikony:

lkona Funkcia
- Otvorenie menu HeROS
Automatické aktivovanie a deaktivovanie klaves-

nice

E

Trvalé aktivovanie klavesnice

i

Pracovna oblast’ 1: vyber aktivneho prevadzko-
vého rezimu Stroj

Pracovnd oblast 2: vyber aktivneho prevadzko-
vého rezimu Programovanie

-l

Pracovna oblast' 3: vyber CAD-Viewer, konverto-
ra DXF alebo aplikacii vyrobcu stroja (dostupné
alternativne)

H

Pracovna oblast 4: vyber zobrazenia a dialko-
vého ovladania pre externé pocitace (moznost’
€. 133) alebo aplikacie vyrobcu stroja (dostupné
alternativne)

Funkcie v menu HeROS

Pomocou ikony Menu na liste tloh otvorite menu HeROS, ktoré
vam poskytne informacie na vykonanie nastaveni alebo na
spustenie aplikacii.

Dalsie informacie: "Prehlad listy uloh", Strana 105

Pri otvorenom menu HeROS mate k dispozicii nasledujuce ikony:

lkona

e

Funkcia

Spéat do hlavného menu

Zobrazenie aktivnej aplikacie

al

Zobrazenie vSetkych aplikacii

Ak ste nahlad nastavili na aktualne aplikacie, mézete
aplikacie zatvarat, ako v sprave uloh, cielene.
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Ovladanie dotykovej obrazovky | Funkcie na liSte uloh

Touchscreen Calibration

Funkcia Touchscreen Calibration vam umozni kalibraciu
obrazovky.

Kalibracia dotykovej obrazovky

Na spustenie funkcie postupujte takto:

» Pomocou ikony Menu otvorte menu HeROS
» Zvolte bod menu Touchscreen Calibration
> Ovladanie spusti kalibrany rezim.

» Postupne tukajte na blikajuce symboly

Na pred€asné ukoncenie kalibracie:

» Pockajte na opatovné prepnutie obrazovky alebo stlacte na
pripojenej klavesnici klaves ESC

Touchscreen Configuration

Pomocou funkcie Touchscreen Configuration mézete nastavit
vlastnosti obrazovky.

Nastavenie citlivosti

Pri nastavovani citlivosti postupujte takto:

» Pomocou ikony Menu otvorte menu HeROS
Zvolte bod menu Touchscreen Configuration
Ovladanie otvori prekryvacie okno.

Zvolte citlivost

Potvrdte tlacidlom OK

vV vV Yy

Zobrazenie bodov dotyku

Pri aktivovani alebo deaktivovani zobrazenia bodov dotyku
postupuijte nasledovne:

» DIADUR otvorte menu JH

» Zvolte bod menu Touchscreen Configuration
> Ovladanie otvori prekryvacie okno.

» Zvolte zobrazenie Show Touch Points

®  Zvolte moznost Disable Touchfingers na deaktivovanie
zobrazenia bodov dotyku

® Zvolte moznost Enable Single Touchfinger na aktivovanie
zobrazenie bodu dotyku

m Zvolte moznost Enable Full Touchfingers na zobrazenie
bodov dotyku vSetkych zapojenych prstov

» Potvrdte tladidlom OK
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Ovladanie dotykovej obrazovky | Funkcie na liSte Gloh

Touchscreen Cleaning

Funkcia Touchscreen Calibration vam umozni zablokovanie
obrazovky na jej vycistenie

Aktivovanie rezimu Cistenia

Pri aktivovani rezimu Cistenia postupujte takto:

» Pomocou ikony Menu otvorte menu HeROS

Zvolte bod menu Touchscreen Cleaning

> Ovladanie zablokuje obrazovku na 90 sekund.

Vydistite obrazovku

Na pred€asné ukoncenie rezimu Cistenia:

» Sucasne roztiahnite zobrazené posuvniky

v

v
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Zaklady, sprava suborov | Zaklady

41 Zaklady

Meracie zariadenia a referenéné znacky

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

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

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

k aktualnej polohe sani stroja. Pri linearnych meracich systémoch
s distan¢ne kédovanymi referenénymi znaCkami musite presunut
osi stroja maximalne o 20 mm, pri rotaénych meracich systémoch Xy
maximalne o 20°.

Pri absolutnych meracich systémoch sa po zapnuti prenesie do X (Z,Y)
systému riadenia absolutna hodnota polohy. Tym je mozné priame
priradenie medzi skuto€nou polohou a polohou sani stroja po
zapnuti bez presuvania osi stroja.
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Vzt'azné systémy

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

v opise kinematiky.

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

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

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

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

OFFSET z tabulky vztaznych bodov.

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

Dalsie informacie: "Sprava vztaznych bodov", Strana 648

Zaklady, sprava suborov | Zaklady

Nulovy bod stroja MZP:
Machine Zero Point
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja mdze vase ovladanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. Vas vyrobca stroja v nej

mébze definovat hodnoty VYOSENIA, ktoré maju prednost pred
vami definovanymi hodnotami VYOSENIA z tabulky vztaznych
bodov. O aktivovani a prip. konkréthom vztaznom bode palety
informujte karta PAL v rozSirenom zobrazeni stavu. Pretoze
hodnoty VYOSENIA tabulky vztaznych bodov paliet nie su
viditelné alebo sa nedaju editovat, hrozi poas pohybov
nebezpecéenstvo kolizie!

» ReSpektujte dokumentéciu od vasho vyrobcu stroja.

» Vztazného body paliet pouZivajte vyluéne v spojeni s
paletami

» Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL

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

Vysledkom vsetkych hodnét VYOSENIA (vSetky
spominané moznosti zadania VYOSENIA) je rozdiel
medzi SKUT. a RFSKUT polohou osi.
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Ovladanie realizuje vsetky pohyby v suradnicovom systéme stroja
bez ohfadu na to, v akom vztaznom systéme déjde k vloZeniu
hodndt.

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

>

>

>

V prevadzkovom rezime Rucné polohovanie spracujte blok NC
sLIY+10

Ovladanie uréi z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.
Ovladanie presuva pocas polohovania osi stroja Y a Z.

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

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

V prevadzkovom rezime Rucné polohovanie spracujte blok NC
s LI1Y-10 M91

Ovladanie urc¢i z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

Ovladanie presuva pocas polohovania vyluéne os stroja Y.

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

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

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

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

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

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

konfiguracii. Pouzivatel neméze menit hodnoty konfiguracie stroja.

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

Softvérové  PouzZitie
tlacidlo

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-

OFFSET coveho systému obrobku napr. pomocou 3D
snimacieho systému. Zistenu hodnotu ulozi
ovladanie vzhladom na zakladny suradnicovy
systém do spravcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM..

@ Viyrobca stroja zabezpeci Konfiguraciu stipcov
ZAKLADNA TRANSFORM. v spravcovi vztaznych bodov,
ktora bude vhodna pre stroj.
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Dalsie informacie: "Sprava vztaznych bodov", Strana 648

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja mdze vase ovladanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. Vas vyrobca stroja v nej

moze definovat hodnoty ZAKLADNA TRANSFORMACIA,

ktoré maju prednost pred vami definovanymi hodnotami
ZAKLADNA TRANSFORMACIA z tabulky vztaznych bodov. O
aktivovani a prip. konkrétnom vztaznom bode palety informujte
karta PAL v rozSirenom zobrazeni stavu. PretoZze hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORMACIA tabulky vztaznych bodov paliet
nie su viditefné alebo sa nedaju editovat, hrozi po€as pohybov
nebezpectenstvo kolizie!

» Re3pektujte dokumentéciu od vasho vyrobcu stroja.

» Vztazného body paliet pouzivajte vyluéne v spojeni s
paletami

» Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL
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Suradnicovy systém obrobku W-CS

Suradnicovy systém obrobku je trojdimenzionalny kartézsky [@rueny rezim < @ Naprogranovat {
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod T ; ; .
zodpoveda aktivnemu vztaznému bodu. — o e E 2
Poloha a orientacia suradnicoveho systemu obrobku zavisia od 5 T 5 = i Sl
hodnot ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivnej tabulky vztaznych l
bodov. . . = a = ==y
, , et 100% S-OVR
Softvérové  PouZitie f00% F-OVR  LTMIT | —
tlagidlo R e o -
R B R S R . . Z —5.'000 (:iu“ @

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni- S - g B —
[rRANSFORM. . . 2ematox | Kowteo o1 TP e ZRveow| | ner. soo

oFFSET cového systému obrobku napr. pomocou 3D T Vo ] e o

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

Dalsie informacie: "Sprava vztaznych bodov", Strana 648

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

Transformacie v suradnicovom systéme obrobku
B Funkcie 3D ROT

B Funkcie PLANE

E Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

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

B Cyklus 8 ZRKADLENIE
(zrkadlenie pred natoCenim roviny obrabania)
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o Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

V kazdom suradnicovom systéme naprogramuijte len

uvedené (odporucané) transformacie. Plati to nielen

pre aktivovanie, ale aj deaktivovanie transformacii.

Vysledkom iného pouZzivania mézu byt neotakavané

alebo nezelané konstelacie. V tomto pripade reSpektujte

nasledujuce pokyny na programovanie.

Pokyny na programovanie:

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

otacania.

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

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

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

Suradnicovy systém roviny obrabania samozrejme
umozfiuje dalsie transformacie. DalSie informacie:
"Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS",
Strana 152

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 10/2017 151



Zaklady, sprava suborov | Zaklady

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

Poloha a orientacia suradnicového systému roviny obrabania

zavisia od aktivnych transformacii v suradnicovom systéme
obrobku.

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

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

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

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

Cyklus 8 ZRKADLENIE

Cyklus 10 OTACANIE

Cyklus 11 ROZM: FAKT.

Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI

PLANE RELATIVE

o Ako funkcia PLANE pdsobi v suradnicovom systéme
obrobku funkcia PLANE RELATIVE a orientuje
suradnicovy systém roviny obrabania.

Hodnoty dodato¢ného nato¢enia sa pritom ale vzdy
vztahuju na aktualny suradnicovy systém roviny
obrabania.

o Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho Ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

Poloha a orientacia vstupného suradnicového systému zavisia od

aktivnych transformacii v siradnicovom systéme roviny obrabania.

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

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

0 Na vstupny suradnicovy systém sa vztahuju aj
ukazovatele POZ., SKUT., P.OD. a SKUT. RW.

Bloky posuvu vo vstupnom suradnicovom systéme:

= bloky posuvu rovnobezné s osami

= bloky posuvu s kartézskymi alebo polarnymi suradnicami

B bloky posuvu s kartézskymi suradnicami a vektormi normaly
plochy

Priklad

7 X+48 R+
7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 NZ0.8848844
RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Poloha suradnicového systému nastroja sa urCuje na
zaklade kartézskych suradnic X, Y, a Z aj pri blokoch
posuvu s vektormi normaly plochy.
V spojeni s 3D korekciou nastroja je mozné posuvanie
polohy stradnicového systému nastroja pozdiz vektorov
normaly plochy.

o Orientéaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v réznych vztaznych systémoch.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-
CS", Strana 154
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Suradnicovy systém nastroja T-CS

Suradnicovy systém nastroja je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod
zodpoveda vztaznému bodu nastroja. Na tento bod sa vztahuju
hodnoty z tabulky nastrojov, L a R pri frézovacich nastrojoch a ZL,
XL a YL pri sustruznickych nastrojoch.

Dalsie informacie: "VloZenie Gidajov o nastroji do tabulky",
Strana 240

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

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

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

Zaklady, sprava suborov | Zaklady

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

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

Orientacia suradnicového systému nastroja zavisi pri aktivnej
funkcii TCPM alebo pri aktivnej dodato¢nej funkcii M128 od
aktualneho prisuvu nastroja

Prisuv nastroja definuje pouzivatel bud' v siradnicovom systéme
stroja, alebo v suradnicovom systéme roviny obrabania.

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme stroja:

Priklad
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme roviny obrabania:
Priklad

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 NZ0.8848844
TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 NZ0.8848844
RO M128

TCP TCP TCP
v & ® v
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o Pri zobrazenych blokoch posuvu s vektormi je 3D
korekcia nastroja mozna pomocou korekénych hodnét
DL, DR a DR2 z bloku TOOL CALL.

Princip fungovania korekénych hodnét zavisi od typu
nastroja.
Oylédanie rozpoznava rézne typy nastrojov pomocou
stipcov L, R a R2 z tabulky nastrojov:
® R27pg + DR27pp + DR2prog = 0

— stopkové frézy
5 R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DRyag +

DRproc
— zaoblovacie alebo gulové frézy

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

DRPROG
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

0 Bez funkcie TCPM alebo pridavnej funkcie M128 je
orientacia suradnicového systému nastroja a vstupného
suradnicového systému identicka.
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Oznacenie osi na frézach

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

Os nastroja Hlavna os VedlajSia os
X Y z
Y z X
z X Y

Polarne suradnice

Ak je vyrobny vykres okétovany pravouhlo, vytvorite program Yi
obrébania taktieZ s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch
s kruhovymi oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je €asto — ~.

jednoduchsie definovat polohy polarnymi suradnicami. .~ \PR N,

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne / e
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju svoj
nulovy bod (zacdiatok) v péle CC (CC = circle centre; angl. stred .
kruznice). Poloha v rovine je potom jednoznacéne definovana 10 Tce 0
pomocou: R\

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

x ¥

Definovanie polu a vzt'aznej osi uhla

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

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

Absolutne polohy obrobku

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

Priklad 1: Diery s absolutnymi saradnicami:

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

Inkrementéalne polohy obrobku Y

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

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

10,10

Absolutne suradnice diery 4

X=10mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

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

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja.
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Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny Z ‘
vztazny bod (nulovy bod), vac¢sinou ide o roh obrobku. Pri
nastavovani vztazného bodu najskor vyrovnajte obrobok vodi MAX
osiam stroja a presurite nastroj pre kazdu os do znamej polohy Y
k obrobku. Pre tuto polohu nastavite indikaciu ovladania bud na

nulu, alebo na ur€enu hodnotu polohy. Tym priradite obrobok k tej
vztaznej sustave, ktora plati pre indikaciu ovladania alebo pre vas
program obrabania.

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

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov

Ak nie je vykres obrobku okétovany tak, ako je to potrebné pre MIN

NC, ako vztazny bod vyberte niektord polohu alebo niektory roh
obrobku, z ktorych sa daju stanovit’ koty ostatnych poléh obrobku.

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

Dalsie informacie: "Nastavenie vztaZzného bodu so snimacim
systémom 3D (volitefna moznost €. 17)", Strana 681

Priklad
Nacrt obrobku znazorfuje otvory (1 az 4), ktorych kétovanie sa Yi
vztahuje na absolutny vztazny bod so suradnicami X=0aY =0.
Otvory (5 az 7) sa vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi
suradnicami X = 450 a Y = 750. Pomocou cyklu Posunutie nul. 7504—]
bodu mézete do¢asne posunut nulovy bod do polohy X = 450,

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

\/

300040 A A

N
NI

320

325 450 900
950
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4.2 Otvorenie a vkladanie programov

Struktura programu NC v nekédovanom texte
HEIDENHAIN,.

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

Ovladanie cisluje bloky obrabacieho programu vo vzostupnom
poradi.

Prvy blok programu je oznaceny retazcom BEGIN PGM, nazvom
programu a platnou mernou jednotkou.

Nasledujuce bloky obsahuju informacie o:

= polovyrobku,

Vyvolania nastrojov

nabehu do bezpecénostnej polohy

posuvoch a otackach vretena,

drahovych pohyboch, , cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok programu je oznaceny retazcom END PGM, nazvom

programu a platnou mernou jednotkou.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

» V pripade potreby naprogramujte pridavnu bezpeénu
medzipolohu.
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Definicia polovyrobku: BLK FORM

Bezprostredne po otvoreni nového programu definujte neobrobeny
obrobok. Na dodatoéné definovanie polovyrobku stlagte tlacidlo

SPEC FCT, softvérové tlagidlo NORMATIVY PROGRAMU a nasledne
softvérové tladidlo BLK FORM. Tuto definiciu potrebuje ovladanie na
grafické simulacie.

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

Ovladanie dokaze zobrazovat rézne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
@ Definicia pravouhlého polovyrobku
Definicia valcového polovyrobku
‘§ I?efinO\{apie rotaCne symetrického polovyrobku s
= [ubovolnym tvarom

Pravouhly polovyrobok

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

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

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

Priklad

0 BEGIN PGM NOVY MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

160

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

Koniec programu, nazov, merna jednotka
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Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

E X, Y alebo Z: Rota¢na os

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

= DIST: posunutie pozdiz rotaénej osi

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

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

naprogramovat.
Priklad
0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Os vretena, polomer, dizka, vzdialenost, vnatorny polomer
2 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, merna jednotka

Rota¢ne symetricky polovyrobok s fubovolnym tvarom

Obrys rota&ne symetrického polovyrobku definujete v podprograme.
Pritom pouZite X, Y alebo Z ako rotaénu os. z

V ramci definicie polovyrobku odkazujete na popis obrysu:
= DIM_D, DIM_R: priemer alebo polomer rotacne symetrického

o
 _

polovyrobku
® LBL: podprogram s popisom obrysu

Popis obrysu smie obsahovat negativne hodnoty na rotacnej
osi, no iba pozitivne hodnoty na hlavnej osi. Obrys musi byt
uzatvoreny, tzn. Zze zaciatok obrysu zodpoveda koncu obrysu.

Ak pouzijete na definovanie rotacne symetrického polovyrobku

7\

inkrementalne suradnice, nebudu rozmery zavisiet od
naprogramovaného priemeru.

o Podprogram mézete uviest pomocou €isla, nazvu alebo
parametra QS.
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Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

Os vretena, spdsob interpretacie, ¢islo podprogramu
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu

Zaciatok obrysu

Programovanie v pozitivnom smere hlavnej osi

Koniec obrysu
Koniec podprogramu

Koniec programu, nazov, merna jednotka

v
=
=
o

o

=
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Otvorenie nového programu NC

Program NC zadavajte vzdy v prevadzkovom rezime Programovat’. @ruens sezin [ Jpeemt
Priklad otvorenia programu:

1
>

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Programovat’
» Stlacte tlacidlo PGM MGT ‘

> Ovladanie otvori spravu suborov.

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program NC ulozit:

NAZOV SUBORU = NOVY.H e

v

ENT Zadajte novy nazov programu
Potvrdte vstup tlaCidlom ENT.
Vyberte mernu jednotku: stlacte softvérové
i tlacidlo MM alebo INCH.
> Ovladanie prejde do okna programu a spusti
dialég na definovanie BLK-FORM (polovyrobok).

Vyberte pravouhly polovyrobok: stladte
@ softvérove tlacidlo pre pravouhly tvar
polovyrobku

v

v

v

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

» Vlozte os vretena, napr. Z

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

ENT » VloZte postupne suradnice X, Y a Z MIN-bodu a
kaZzdu suradnicu potvrdte klavesom ENT

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

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

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

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

Programovanie bloku zaénite stlaéenim niektorého dialégového
tlagidla . V hlaviCke obrazovky si ovladanie vyZiada vSetky
poZadované udaje.

Priklad polohovacieho bloku
» Vlozte otvorenie bloku

SURADNICE?

Nt » Tlacgidlom ENT na nasledovnu otazku

» 10 (vlozte cielové suradnice pre os X)

» 20 (vlozte cielové suradnice pre os Y)

KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/BEZ KOR.:?

ENT » Vlozte Bez korektury polomeru, tlacidlom ENT
prejdite na nasledujucu otazku

POSUV F=? /F MAX = ENT

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

PRIDAVNA FUNKCIA M?

» Vlozte 3 (dodatocna funkcia M3 Vreteno zap.).

Eno » Po stlaceni tlacidla END ukon¢éi ovladanie tento
dialdg.

Priklad
3 LX+10Y+5 RO F100 M3

164

RuEnv rezim

a Programovat

THC: \nic_prog \BHB\KLax text\113.H

2 0cdatacns funkeia N2

0 BEGIN PGM 113 WM
BLK FORM 0.1 Z

1L ze2 RO nss
14 CYCL DEF 5.0 KRUM. VYREZ
15 GYCL DEF 5.1 STUPZ

18 CYCL DEF 5.2 HLBKA-1

18 CYCL DEF 5.4

18 CYCL DEF 5.5 oR

20 L 2-8 RO n9s

21 L 2+2 AO

22 CYCL DEF 3.0 FREZ. DRAZ
23 CYCL DEF 3.1 sTUP2

24 GYOL DEF 3.2 HLBKA-8

M M94

o
17 CYCL DEF 5.3 POS.R10 F333
DEF 5.4 ROLOMIS

5 Y90
DEF 4.0 Food DR. POLOMS

M103

M118

4
Lo

M120 ||

Mm128
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Mozné vstupy pre posuv

Softvérové
tlacidlo

F MRAX

Funkcie na stanovenie posuvu

Posuv v rychloposuve, priebeh po blokoch.
Vynimka: Ak je zadefinované pred blokom
APPR, potom je FMAX G¢inné aj pre nabeh do
pomocného bodu

Dalsie informacie: "Délezité polohy pri ndbehu
a odchode", Strana 287

F AUTO

Presuvanie s posuvom vypocitanym automatic-
ky z bloku TOOL CALL

PresuUvanie s naprogramovanym posuvom
(jednotka mm/min. alebo 1/10 palca/min.).
Ovladanie interpretuje posuv pri osiach ota¢ania
v stupnoch/min nezavisle od toho, ¢i je program
napisany v mm alebo palcoch

FU

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

Fz

Tlacidlo

lew]

Definovanie posuvu na zub (jednotka mm/zub
alebo palec/zub). Pocet zubov musi byt defino-
vany v tabulke nastrojov v stlpci CUT

Funkcie na vedenie dialogu

PreskocCenie dialégovej otazky

END
o

Pred€asné ukonéenie dialégu

DEL
o
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Prevzatie skutoé¢nych poloh

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

® programujete bloky posuvu,

® programujete cykly.

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

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

» Zvolite funkciu Prevziat skuto¢nu polohu
> Ovladanie zobrazi v liste pomocnych tlacidiel osi,
ktorych polohy médzete prevziat.
o » Vyber osi

z > Ovladanie zapi$e aktualnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka.

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

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

Ovladanie ponecha listu softvérovych tlacidiel

na vyber osi aktivhu az po stlacenie tlaCidla

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

Pri aktivnej funkcii Nato€enie obrabacej roviny nie je
funkcia Prevziat’ skuto¢nu polohu povolena.
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Editovanie programu NC

0 Podas spracuvania nie je mozné editovanie aktivneho
programu NC.

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

Softvérové Funkcia
tlacidlo /
tlacidlo
sTR. Listovat po strankach nahor
STR. Listovat po strankach nadol
ZasTATOK Prechod na zacCiatok programu
KonTEC Prechod na koniec programu
Zmena polohy aktualneho bloku na obrazov-
=i | ke. Tato funkcia umoznuje zobrazit' viac blokov

NC, ktoré su naprogramované pred aktualnym
blokom.

Bez funkcie pri Uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.

Zmena polohy aktualneho bloku na obrazovke.
Bl Tato funkcia umozriuje zobrazit viac blokov NC,
ktoré su naprogramované za aktualnym blokom.
Bez funkcie pri uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.

Skok z bloku na blok

Vyber jednotlivych slov v bloku

E0O0R 8

soro Vyber istého bloku: Stlacte tlacidlo GOTO, vlozte
pozadované Cislo bloku a potvrdte tlacidlo-
mENT.

Alebo: stlacte tlacgidlo GOTO, zadajte krok

Cisel blokov a stlatenim softvérového tlacidla

N RIADKY preskocte pocet nastavenych riadkov
nahor alebo nadol.
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Softvérové Funkcia

tlacidlo /

tla€idlo

= Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

® Vymazanie chybnej hodnoty
B Vymazanie chybového hlasenia, ktoré sa da

vymazat
I Vymazanie vybraného slova
® Vymazanie vybraného bloku
B Vymazanie cyklov a Casti programu
POSLEDN. VloZenie bloku, ktory ste naposle