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Ovladacie prvky ovladania

Tlacidla

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

Dalsie informacie: "Ovlddanie dotykovej obrazovky",
Strana 537

Ovladacie prvky na obrazovke

Tlacidlo Funkcia

Vyber rozdelenia obrazovky

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

D Softvérové tlacidla: Vybrat funkciu

na obrazovke

<

[ > } { A } Prepinanie li$t softvérovych tlacidiel

Prevadzkové rezimy stroja

Tlacidlo Funkcia

Rucny rezim

Elektronické ru¢né koliesko

Polohovanie s ru¢nym zadavanim

Krokovanie programu

Vykonavanie programu po blokoch

Y & = e =

Prevadzkové rezimy programovania

Tlacidlo Funkcia
2 Programovanie
Test programu
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Ovladacie prvky ovladania

VlozZenie a editacia suradnicovych
osi a ¢islic

Tlacidlo Funkcia

Vyber suradnicovych osi, resp. ich

vlozenie do programu NC

n n Cislice

Zmena desatinného oddelovacieho
znaku/znamienka

B E

Vlozenie poldrnych suradnic/
inkrementalne hodnoty

LARES

Programovanie/
stav parametrov Q

Prevzatie skutoCnej polohy

| & 2

5

Preskodit dialog a vymazat slova

]
3

Nt Dokondit vstup a pokrac¢ovat dialo-
gom
END Dokoncenie bloku NC, ukoncenie
vstupu
CE ZruSenie vstupov alebo vymazanie

chybového hlasenia

DEL Prerusit dialég, vymazat ¢ast
programu

Udaje o nastrojoch

Tlacidlo Funkcia
TooL Definovanie nastrojovych udajov v
programe NC
Vyvolat nastrojové data
CALL



Ovladacie prvky ovladania

Sprava programov NC a suborov,
riadiace funkcie

PGM
MGT

Funkcia

Vyber a vymazanie programov NC
alebo suborov, externy datovy
prenos

PGM
CALL

—
Bl E:Z
o
&
o

Definovanie vyvolania programu,
vyber tabuliek nulovych bodov
a bodov

MOD

Vybrat funkciu MOD

HELP

Zobrazit texty pomocnika pri NC
chybovych hldseniach, vyvolat
TNCguide

R

Zobrazit vSetky aktudlne chybové
hlasenia

CALC

Vyvolat kalkulacku

Cykly, podprogramy a
opakovania casti programu

Tlacidlo Funkcia

TOUCH
PROBE

Definicia cyklov snimacieho systému

Definovat a vyvolat cykly

CcYCL CYCL
DEF CALL

Vlozit a vyvolat podprogramy a
opakovania ¢asti programu

LBL LBL
SET CALL

Vlozenie zastavenia programu do
programu NC

STOP

Naprogramovanie drahovych pohybov

Funkcia

o |
o
(24
=]
o

>
o
o
=]

Prisuv/odsun na/od obrysu

v
m|
|

SPEC
FCT

Zobrazenie Specialnych funkcif

Volné programovanie obrysu FK

o
~

]| = 8] 8

Aktudlne bez funkcie

Navigacné tlacidla

Tlacidlo

-

Funkcia

Umiestnenie kurzora

GOTO
m]

Priamy vyber blokov NC, cyklov
a funkcii parametrov

HOME

Navigacia na zaciatok programu
alebo tabulky

Navigéacia na koniec programu alebo
riadka v tabulke

PG UP

Navigacia po stranach vzostupne

PG DN

Navigacia po stranach zostupne

Vyber nasledujucej karty vo formula-
roch

o m) 3 & G E B

|

Dialogové pole alebo tlacidlo dopre-
du/spét

Priamka

| &

Stred kruhu/pdl pre poldrne suradni-
ce

(@]
(e}
+

Kruhova draha okolo stredu kruhu

N

on s Kruhova draha s polomerom
e Kruhova draha s tangencialnym

napojenim

o g N ¢ Zaoblenie hran/rohov

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Otacky vretena

100
F i%hwsn
sw

o}

Posuv

100

suiOBm
e
0
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1.1 O tejto prirucke

Bezpecnostné pokyny

Respektujte vSetky bezpecnostné pokyny uvedené v tejto
dokumentacii a v dokumentacii od vyrobcu vasho strojal
Bezpecnostné pokyny upozorfiuju na rizika spojené so
zaobchadzanim so softvérom a pristrojmi. Taktiez poskytuju
tipy, ako sa im vyhnut. Su klasifikované na zéklade vaznosti
nebezpecenstva a rozdelené do nasledujucich skupin:

ANEBEZPECENSTVO

Nebezpecenstvo signalizuje ohrozenie 0sob. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
s urcitostou viest k smrti alebo taZzkym zraneniam.

Vystraha signalizuje ohrozenie 0s6b. Pokial nebudete
dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest k smrti alebo tazkym zraneniam.

A OPATRNE

Opatrne signalizuje ohrozenie oséb. Pokial nebudete dodrziavat
pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude toto ohrozenie
pravdepodobne viest k l'ahkym zraneniam.

UPOZORNENIE

Upozornenie signalizuje ohrozenie predmetov alebo udajov.
Pokial nebudete dodrziavat pokyny, ako sa vyhnut ohrozeniu, bude
toto ohrozenie pravdepodobne viest k vecnym $kodam.

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

Vsetky bezpecnostné pokyny obsahuju nasledujuce Styri odseky:
® vystrazné slovo upozornuje na zavaznost nebezpecenstva,

® druh a zdroj nebezpecenstva,

®  do6sledky nereSpektovania nebezpecenstva, napr. ,Pri
nasledujucom obrabani hrozi nebezpecenstvo kolizie",

B Unik — opatrenia na odvratenie nebezpecenstva,

Zaklady | O tejto prirucke

32 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Zaklady | O tejto prirucke

Informacné pokyny

Respektujte informacné pokyny uvedené v tomto navode s cielom
zaistit bezchybné a efektivne nasadenie softvéru.

V tomto ndvode ndjdete nasledujlce informacné pokyny:

o Informacny symbol oznacuje nejaky tip.
Tip Vam poskytne ddlezité dodatocné alebo doplnujuce
informacie.

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

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

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

Ustavicne sa pre vas snazime zlepSovat nasu dokumentéciu.
Pomd&zte ndm s tym a ozndmte nam, ¢o by ste si zelali zmenit, na
nasledujlcu e-mailovu adresu:

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

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

o Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému
verziovania od verzie softvéru NC 16:

B Obdobie zverejnenia urCuje Cislo verzie.

m VSetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia
maju to isté ¢islo verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda &islu
verzie softvéru NC.

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 620 817600-16
TNC 620 E 817601-16
TNC 620 Programovacie miesto 817605-16

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 prisposobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania
prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v
tejto prirucke opisané aj funkcie, ktoré nie su k dispozicii na kazdom
ovladani.

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

B Meranie nastrojas TT

Informacie o skuto€nom rozsahu funkcii stroja vam na poZziadanie
poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spoloénost HEIDENHAIN ponukaju
kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dékladného

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

@ Pouzivatel'ska prirucka Programovanie obrabacich
cyklov:

Vsetky funkcie obrabacich cyklov st opisané v
pouzivatelskej prirucke Programovanie obrabacich
cyklov. Ak potrebujete tuto pouzivatel'sku prirucku,
obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1303427-xx

@ Pouzivatel'ska prirucka Programovanie meracich cyklov
pre obrobok a nastroj:

Vsetky funkcie cyklov snimacieho systému su opisané v
pouzivatelskej prirucke Programovanie meracich cyklov
pre obrobok a nastroj. Ak potrebujete tuto pouzivatel'sku
prirucku, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.

ID: 1303431-xx

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

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

Vsetky obsahy na nastavenie stroja, ako aj na
testovanie a priebeh vasich programov NC su opisané
v pouzivatelskej prirucke Nastavenie, testovanie

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

ID: 1263172-xx
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Volitel'ny softvér

TNC 620 obsahuje roézny volitelny softvér, ktory méze vas vyrobca
stroja aktivovat samostatne. MoZnosti zahffaju nizsie uvedené
funkcie:

Pridavna os (moZnost #0 a moZnost #1)

Pridavna os Pridavné regulacné okruhy 1 a 2

Advanced Function Set 1 (moZnost #8)

RozsSirené funkcie skupina 1 Obrabanie na otocnom stole:
B obrysy na rozvinutom valci
B Posuv v mm/min.
Prepocty suradnic:
Natocenie roviny obrabania
Interpolacia:
Kruh v 3 osiach pri otoCenej rovine obrabania

Advanced Function Set 2 (moZnost #9)

Rozsirené funkcie skupina 2 3D obrabanie:
Export podlieha schvaleniu = Korekcia ndstroja 3D pomocou vektora normaly plochy

B Zmena polohy otocnej hlavy pomocou elektronického ru¢ného kolesa
pocas priebehu programu;
poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center Point
Management)

®  Udrzanie nastroja kolmo k obrysu

= Korekcia polomeru ndstroja zvislo k smeru nastroja
B Manualny posun v aktivnom systéme osi nastroja
Interpolacia:

Priamka vo > 4 osiach (export podlieha schvaleniu)

Touch Probe Functions (moZnost ¢. 17)

Funkcie snimacieho systému Cykly snimacieho systému:

®m Kompenzacia Sikmej polohy v automatickej prevadzke
VloZenie vztazného bodu v prevadzkovom rezime Ruény rezim
Zadanie vztazného bodu automatickej prevadzky
Automatické premeranie obrobkov
Automatické premeranie nastrojov

HEIDENHAIN DNC (mozZnost #18)

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

Funkcie pokroé¢ilého programovania (moZnost #19)

Rozsirené funkcie programovania

Vol'né programovanie obrysu FK:

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

Obrabacie cykly:

= Hibkové vrtanie, vystruhovanie, vyvrtavanie, zahlbovanie, centrovanie
B Frézovanie vnutornych a vonkajsich zavitov

®  Frézovanie pravouhlych a kruhovych vyrezov a vycnelkov

® Riadkovanie rovnych a Sikmouhlych pléch

B Frézovanie priamych a kruhovych drazok

= Bodovy raster na kruhu a ¢iarach

B Priebeh obrysu, vyrez obrysu, obrysova drazka trochoidialna

B Gravirovanie

® moznost integrovat cykly vyrobcu (Specidlne vyrobcom stroja
vytvorené cykly obrabania)

Advanced graphic features (moZnost #20)

Rozsirené grafické funkcie

Advanced Function Set 3 (moZnost #21)

Rozsirené funkcie skupina 3

Pallet Managment (moznost €. 22)

Sprava paliet

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022

Grafika testovania a obrabania:
® Pddorys

®  Zobrazenie v troch rovinach
m 3D-zobrazenie

Korektura nastroja:

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

3D obrabanie:

M118: Prekryté polohovanie ru¢nym otocnym kolieskom pocas priebehu
programu

Obrabanie obrobkov v [ubovolnom poradi
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

CAD Import (moZnost €. 42)

CAD Import m  Podporuje formaty DXF, STEP a IGES
B Prevzatie obrysov a bodovych rastrov
m Komfortné uréovanie vztazného bodu
= Graficky vyber Usekov obrysov z dialégovych programov v
nekddovanom texte
KinematicsOpt (moZnost #48)
Optimalizacia kinematiky stroja m UloZit/obnovit aktivnu kinematiku

B Preskusat aktivnu kinematiku
= QOptimalizovat aktivnu kinematiku

OPC UA NC Server 1 az 6 (moznosti ¢. 56 azZ ¢. 61)
Standardizované rozhranie Softvér OPC UA NC Server poskytuje Standardizované rozhranie
(OPC UA) na externy pristup k Udajom a funkciam ovladania

S tymto volitelnym softvérom mozete vytvorit az Sest paralelnych klient-
skych spojeni

Extended Tool Management (moznost #93)

Rozsirena sprava nastrojov RozSirenie spravy nastrojov zalozené na programovacom jazyku Python
m  Poradie pouzitia vSetkych nastrojov Specifické pre program alebo
palety

m  Zoznam osadenia vSetkych ndstrojov Specificky pre program alebo
palety
Remote Desktop Manager (moZnost ¢. 133)

Dialkové ovladanie externych pocita- = OS Windows na externom pocitaci
cov B Integracia do pouzivatel'ského rozhrania ovladania

Cross Talk Compensation — CTC (mozZnost #141)

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

m Kompenzacia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moZnost #142)

Adaptivna regulacia polohy » Uprava regulacnych 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 zataze B Automatické urcenie rozmerov obrobku a trecich sil

= Uprava regulanych parametrov v zavislosti od aktuélnej hmotnosti
obrobku
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Active Chatter Control — ACC (moZnost ¢. 145)

Aktivne potlacenie chvenia PInoautomaticka funkcia na eliminovanie stép po chveni po¢as obraba-
nia

Machine Vibration Control - MVC (moZnost ¢. 146)

TImenie vibracii pre stroje Tlmenie vibréacii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkcif:
B AVD Active Vibration Damping
m FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (moZnost ¢. 152)

Optimalizacia CAD modelov Konverzia a optimalizacia CAD modelov
®  Upinaci prostriedok
® Polovyrobok
= Hotovy diel

Batch Process Manager (moznost ¢. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani

Component Monitoring (moZnost ¢. 155)

Monitorovanie komponentov bez Monitorovanie pretazenia konfigurovanych komponentov stroja
externej senzoriky

Mozn. Contour Milling (moZnost €. 167)

Optimalizované obrysové cykly Cykly na vyrobu lubovolnych vyrezov a ostrovéekov frézovanim frézou s
jednym ostrim

DalSie dostupné moznosti

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dalSie hardvérové
rozsirenia a softvérové moznosti, ktoré méze
konfigurovat a implementovat vylu¢ne vas vyrobca stroja.
Sem patri napr. Funkéna bezpecnost FS.
Dal$ie informécie najdete v dokumentécii vasho vyrobcu
stroja alebo v prospekte Moznosti a prislusenstvo.

|D: 827222-xx
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Stav vyvoja (inovované funkcie)

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

o 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
oznacCuje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Funkcie FCL mbzete 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 urCené hlavne na
prevadzku v priemyselnych oblastiach.

Zakonné upozornenie

Riadiaci softvér obsahuje softvér Open Source, ktorého pouzitie
upravuju osobitné podmienky pouzivania. Tieto podmienky
pouzivania platia prednostne.

Dalsie informécie najdete v riadeni takto:

» Stlacte tlacidlo MOD

» V menu MOD vyberte Vseobecne informacie
» Vyberte funkciu MOD Informacia o licencii

Riadiaci softvér obsahuje aj binarnu kniznicu softvéru OPC UA
spolo¢nosti Softing Industrial Automation GmbH. Pre fu platia
dodatocne a prednostne podmienky pouzivania dohodnuté medzi
spolo¢nostou HEIDENHAIN a spolo¢nostou Softing Industrial
Automation GmbH.

Pri pouzivani servera OPC UA NC alebo servera DNC mdzete
ovplyvnit reakcie ovladania. Pred produktivnym pouzivanim
tychto rozhrani sa preto uistite, ze ovladanie mozno aj nadalej
prevadzkovat bez chybnych funkcii alebo poklesov vykonu. Za
vykondvanie testov systému je zodpovedny tvorca softvéru, ktory
tieto komunikacné rozhrania pouziva.

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

Nové funkcie 81760x-16

@ Prehlad novych a zmenenych softvérovych funkcii
Dalsie informécie o predchadzajlcej verzii softvéru
najdete v dopliujucej dokumentacii Prehl'ad novych a
zmenenych softvérovych funkcii. Ak potrebujete tuto
dokumentdciu, obratte sa na spoloénost HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému
verziovania od verzie softvéru NC 16:

m  Obdobie zverejnenia urtuje ¢islo verzie.

m VSetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia
maju to isté Cislo verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda &islu
verzie softvéru NC.

= Volitelny softvér &. 152 Optimalizacia CAD modelu pre CAD-
Viewer bol pridany. S funkciou 3D mriezkova siet’ vygenerujete
z 3D modelov subory STL. Vdaka tomu méZete opravit napr.
chybné subory upinacich prostriedkov a uchyteni nastrojov
alebo polohovat stbory STL generované zo simuldcie pre iné
obrabanie.

Dalsie informécie: 'Generovanie stborov STL pomocou 3D
mriezkova siet (moznost ¢. 152)", Strana 495

® V kruhovych drahach C, CR a CT mo&zete pomocou prvku syntaxe
LIN_ kruhovu drahu linearne prekryt osou. Zavitnicu tak médzete
jednoduchym spdsobom naprogramovat.
V programovani DIN/ISO mézZete pri funkciach G02, GO3 a GO5
pomocou volného vstupu syntaxe definovat treti Udaj osi.
Dalsie informécie: "Linearne prekryvanie kruhovej drahy”,
Strana 168

® Pomocou funkcie TRANS ROTATION otocte obrysy alebo polohy
o uhol otocenia. Pomocou funkcie TRANS ROTATION RESET
vynulujete otoCenie.Funkcie NC sluzia ako alternativa k cyklu 10
OTACANIE.

Dalsie informacie: "Otoc¢enie s TRANS ROTATION", Strana 394
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Pomocou funkcie TRANS MIRROR zrkadlite obrysy alebo polohy
o0 jednu os alebo niekolko osi. Pomocou funkcie TRANS MIRROR
RESET vynulujete zrkadlenie.Funkcie NC sluzia ako alternativa k
cyklu 8 ZRKADLENIE.

Dalsie informécie: 'Zrkadlenie pomocou TRANS MIRROR',
Strana 391

Pomocou funkcie TRANS SCALE Skalujete obrysy alebo polohy
arovnomerne ich tym zvacsujete alebo zmensujete. M6Zete
napr. zohladnit faktory zmrstenia a pridavku. Pomocou funkcie
TRANS SCALE RESET vynulujete Skalovanie.Funkcie NC sluzia
ako alternativa k cyklu 11 ROZM: FAKT..

DalsSie informacie: "Skalovanie pomocou TRANS SCALE",
Strana 395

Pomocou softvérového tlacidla SYNTAX moZete vlozit zadania
cesty do dvojitych Uvodzoviek, aby ste eventualne Specialne
znaky pouzili ako sucast cesty, napr. /. Ovladanie poskytuje
softvérové tlacidlo SYNTAX pri nasledujucich NC funkciach:

= Cyklus 12 VOL. PROG. (DIN/ISO: G39)

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

= CALL PGM (DIN/ISO: %)

Dalsie informécie: "Vyvolanie externého programu NC',
Strana 258

= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)

DalsSie informacie: 'FN 16: F-PRINT — Formatovy vystup
textov a hodnét parametrov Q', Strana 303

= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)

Dalsie informacie: "FN 26: TABOPEN — Otvorit volne
definovatelnud tabulku", Strana 421

Dalsie informacie: 'Pripomienky k programovaniu’, Strana 256
Funkcie FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) boli rozsirené:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Citanie programovej informacie
= NR9: Cislo pridavnej funkcie
Funkcia je k dispozicii vyluéne v makrach funkcii M.

= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: Citanie aktivnych
sUradnicovych transformacii

® NR11: Suradnicovy systém pre manualne posuny

= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: Citanie tdajov kinematiky
stroja
= NR5: Spdsob pouzitia osi v kinematike

= FN 18: SYSREAD (D18) ID310: Citanie geometrického
spravania
= NR126: Stav pridavnej funkcie M126

Dalsie informécie: 'Systémové Udaje’, Strana 550

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

Ovladanie obsahuje vzorove tabulky WMAT.tab, TMAT.tab a
EXAMPLE.cutd pre automaticky vypocet reznych parametrov.

Dalsie informécie: 'Praca s tabulkami reznych udajov',
Strana 209

V aplikacii CAD-Viewer pre frézovanie vyberte roviny obrabania
YZ a ZX. Rovinu obrabania vyberiete pomocou menu vyberu.

Dalsie informacie: "Zakladné nastavenia", Strana 500

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022

Ovladanie skryje v sprave suborov systémoveé subory, ako

aj subory a priecinky s bodkou na zacCiatku nazvu. V pripade
potreby mozZete Udaje zobrazit softvérovym tlacidlom
ZOBRAZIT SKRYTE SUBORY.

Ovladanie mdze spracovat programy NC pomocou funkcie NC

SECTION MONITORING. T4to funkcia NC médze byt sucastou
programov NC TNC7, nema vS8ak ziadnu funkciu v TNC 620.

Volitelne mbzete v ovladani definovat pocitadlo paliet. Vdaka
tomu mozete napr. pri spracovani paliet s automatickou zmenou
obrobkov variabilne definovat zhotoveny pocet kusov. Preto sa

do tabulky paliet pridali stipce TARGET a COUNT (Moznost &. 22).

Karta TRANS pridavného zobrazenia stavu obsahuje aktivny
posun v suradnicovom systéme roviny obrabania WPL-CS. Ak
posun vyplyva z tabulky korektdr *.wco, zobrazi ovladanie cestu
tabulky korekcii, ako aj Cislo a prip. komentar aktivneho riadka.

Stipec TYPE tabulky snimacich systémov bol roz&freny o
moznost zadania TS 760.

Pomocou softvérového tlacidla ZOBR. POL mbZete prepnut
nahlad tabulky nastrojov. Ovladanie zobrazuje tabulku nastrojov
v kombinacii so zobrazenim polohy alebo ako celu obrazovku.

Ovladanie podporuje systém snimania obrobku TS 760.
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Zmenené funkcie 81760x-16

B Aby ovladanie zobrazilo polovyrobok v simulacii, musf
polovyrobok vykazovat minimalny rozmer. Minimalny rozmer
predstavuje 0,1 mm, resp. 0,004 palca (inch) vo vsetkych osiach,
ako aj v polomere.
Dalsie informécie: "Definicia polovyrobku: BLK FORM",
Strana 93

= Prekryvacie okno na vyber nastroja vZdy zobrazuje obsah stipca
NAME, aj ked vyZiadate nastroj pomocou ¢isla nastroja.

Dalsie informacie: "Zobrazenie Udajov nastrojov', Strana 130
=V ramci funkcie FUNCTION S-PULSE mdZete pomocou prvkov
syntaxe FROM-SPEED a TO-SPEED definovat dolny a horny limit
otacok pre kolisavé otacky.
Dalsie informacie: "Kolisajuce otacky FUNCTION S-PULSE',
Strana 424
B Qvladanie automaticky otvori subory vo funkcii OPEN FILE
pomocou pridavného nastroja naposledy pouzitého pre tento typ
suborov.
Dalsie informacie: "OPEN FILE", Strana 387
= Kym je chod programu preruseny alebo zruseny, mozete
parametre Q a QS s ¢islami 0 az 99, 200 az 1199 a 1400 az 1999
zmenit pomocou okna Q-zoznam parametrov.
Dalsie informacie: "Kontrola a zmena parametrov Q',
Strana 294
®  Polia vysledkov a pole priemeru vypoctového modulu reznych
parametrov je mozné editovat.
Dalsie informacie: "Vypoctovy modul pre rezné parametre”,
Strana 207
Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

44 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

m Ak opustite program NC s tlacidlom END, otvori ovladanie
spravu suborov. Kurzor sa nachadza na prave zatvorenom
programe NC. Ak znova stlacite tlacidlo END, ovladanie otvori
poévodny program NC s kurzorom v naposledy zvolenom riadku.
Toto sprévanie mdze viest pri velkych suboroch k ¢asovému
oneskoreniu.

® Ak pomocou manualnej funkcie snimacieho systému
automaticky nasnimate Cap alebo vyvrtany otvor s uhlom
rozovretia 360°, nastavi ovladanie snimaci systém obrobku na
konci snimacieho procesu spéat do zaciato¢nej polohy (Moznost
¢.17).

=V pripade funkcie SNIMANIE PL zobrazi ovladanie pred
vyrovnanim 3D zakladného otoCenia pomocny obrazok, aby
upozornilo na nebezpecenstvo kolizie pri natoceni (Moznost ¢.
17).

=V okne chyb bolo softvérové tlacidlo FILTER premenované na
ZOSKUPENIE. S tymto softvérovym tlacidlom zoskupi ovladanie
vystrahy a chybové hlasenia.

= Povrch okna Nastavenia siete bol zmeneny. Pre sietovu
konfigurdciu pouzite okno siet'ové spojenia.

m  Qvlddanie vytvori certifikaty pre server OPC UA NC (MoZnost ¢.
56 — ¢. 61) s platnostou 5 rokov.

® Bol rozSireny vstupny rozsah parametra stroja displayPace
(¢. 1071000). Osi sa zobrazuju v minimalnych krokoch v 0,000001°
alebo mm.
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Nové funkcie cyklov 81760x-16

Dalsie informacie: PouZivatelskéa prirucka Programovanie meracich

cyklov pre obrobok a nastroj

= Cyklus 1400 SNIMANIE POLOHY (DIN/ISO: G1400)
Pomocou tohto cyklu nasnimate individualnu polohu. Ziskané
hodnoty mdzete prevziat do aktivneho riadka tabulky vztaznych
bodov.

m Cyklus 1401 SNIMANIE KRUHU (DIN/ISO: G1401)
Pomocou tohto cyklu zistite stredobod vyvitaného otvoru alebo
Capu. Ziskané hodnoty mézete prevziat do aktivneho riadka
tabulky vztaznych bodov.

m Cyklus 1402 SNIMANIE GULE (DIN/ISO: G1402)

Pomocou tohto cyklu zistite stredobod gule. Ziskané hodnoty
mdzete prevziat do aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov.
m Cyklus 1412 SNIMANIE SIKMEJ HRANY (DIN/ISO: G1412)
Pomocou tohto cyklu zistite Sikmu polohu obrobku nasnimanim
dvoch bodov na Sikmej hrane.
m Cyklus 1493 SNIMANIE VYTLACOVANIA (DIN/ISO: G1493)
Pomocou tohto cyklu definujete extriziu. Pri aktivnej extruzii

opakuje ovladanie snimacie body pozdiZ jedného smeru v uréitej
dizke.
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Zmenené funkcie cyklov 81760x-16

Dalsie informéacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

® V rdmci funkcie CONTOUR DEF mézete z obrabania vylucit
oblasti V (void). Tieto oblasti mézu byt napr. obrysy v odliatkoch
alebo obrabania z predchadzajucich krokov.

m Cyklus 202 VYVRTAVANIE (DIN/ISO: G202, MoZnost ¢. 19) bol
rozsireny o parameter Q357 BEZP. VZD. NA STR.. V tomto
parametri definujete, ako daleko stiahne ovladanie obrobok na
vyvftanom podklade v rovine obrdbania spat. Tento parameter je
ucinny len vtedy, ked je definovany parameter Q214 SMER VOL.
CHODU.

® Cyklus 205 UNIV. HLBK. VRTANIE (DIN/ISO: G205, MozZnost ¢.
19) bol rozsireny o parameter Q373 NABEHOVY POSUV UVOLN.
V tomto parametri definujete posuv pre opatovny nabeh do
nastavenej vzdialenosti po uvolneni.

® Cyklus 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208, Moznost ¢. 19) bol
rozSireny o parameter Q370 PREKRYTIE DRAH. V tomto
parametri definujete boény prisuv.
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V cykle 224 MUSTER DATAMATRIX CODE (DIN/ISO: G224,

Moznost ¢. 19) moZete nasledujice systémové Udaje

vygenerovat ako premenné:

Aktualny datum

Aktualny cas

Aktualny kalendarny tyzden

Nazov a pristupova cesta do programu NC

Aktualny stav pocitadla

Cyklus 225 GRAVIROVAT (DIN/ISO: G225) bol rozsireny:

= S parametrom Q202 MAX. HLBKA ZABERU definujete
maximalnu hlbku prisuvu.

® Parameter Q367 POLOHA TEXTU bol rozSireny o moznosti
zadania 7, 8 a 9. S tymito hodnotami méZete nastavit
proporcie gravirovaného textu k horizontalnej stredovej linii.

B Nabehové spravanie sa zmenilo. Ak sa nastroj nachadza pod
2. BEZP. VZDIALENOST, polohuje sa ovladanie najprv do 2.

bezpecnostnej vzdialenosti Q204 a nasledne do Startovacej
polohy obrabacej roviny.

Ak je v cykle 233 CEL. FREZ. definovany (DIN/ISO: G233,
MozZnost ¢. 19) parameter Q389 s hodnotou 2 alebo 3 a zaroven
je definované bocné ohranicenie, posunie sa, resp. odsunie
ovladanie s cyklom Q207 POSUV FREZOVANIA v obluku na obrys.

Ak meranie v cykle 238 MERAT STAV STROJA (DIN/ISO: G238,
Moznost ¢. 155) nebolo realizované spravne, napr. pri prepisani
(override) posuvu 0 %, mdzete cyklus zopakovat.

Cyklus 240 CENTROVAT (DIN/ISO: G240, Moznost ¢. 19) bol
rozsSireny, aby sa zohladnil predvrtany priemer.

Pridali sa nasledujluce parametre:
= Q342 PREDVRT. PRIEMER

= Q253 POLOH. POSUV: Pri definovanom parametri Q342,
posuv pre nabeh do zahlbeného zaciato¢ného bodu

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

= Parametre Q429 CHLADENIE ZAP. a Q430 CHLADENIE VYP. v
cykle 241 JEDNOBRITOVE VRTANIE (DIN/ISO: G241, MozZnost ¢.
19) boli rozsirené. Mozete definovat cestu pre makro pouzivatela.

® Parameter Q575 STRATEGIA PRISUVU v cykle 272 OCM
HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, Moznost €. 167) bol rozsireny
o moznost zadania 2. S touto moznostou zadania vypocita
ovladanie poradie ovlddania tak, Ze sa dizka reznej hrany néstroja
maximalne vyuzije.

= Mdte moznost uloZenia tolerancii v urcitych cykloch. V
nasledujucich cykloch mézete definovat rozmery, Udaje o
tolerancii podla DIN EN ISO 286-2 alebo vSeobecné tolerancie
podla DIN ISO 2768-1:

= Cyklus 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208, Moznost &. 19)

m Cyklus 1271 OCM OBDLZNIK (DIN/ISO: G1271, MozZnost ¢.
167)

m Cyklus 1272 OCM KRUH (DIN/ISO: G1272, Moznost €. 167)

® Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (DIN/ISO: G1273,
Moznost ¢. 167)

m Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, moznost ¢.
167)

Dalsie informécie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj

® V hlavicke suboru protokolu snimacich cyklov 14xx a 42x je
viditelna merna jednotka hlavného programu.

= Ak je vo vztaznom bode obrobku aktivne zakladné otocenie,
zobrazuje ovladanie pri spracovani cyklov 451 MERANIE
KINEMATIKY (DIN/ISO: G451, MoZnost ¢. 48), 452,
KOMPENZACIA PREDVOL. (DIN/ISO: G452, MoZnost ¢. 48)
chybové hlasenie. Ovladanie vynuluje zakladné otocenie pri
pokracovani programu na 0.

m Cyklus 484 KALIBROVAT IR TT (DIN/ISO: G484) bol rozsireny
o parameter Q523 TT-POSITION. V tomto parametri mozete
definovat polohu snimacieho systému nastroja a v pripade
potreby nechat zapisat polohu v parametroch stroja centerPos
po kalibrovani.

= Cykly 1420 UROVEN SNIMANIA (DIN/ISO: G1420), 1410 HRANA

SNIMANIA (DIN/ISO: G1410), 1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV

(DIN/1SO: G1411) boli rozsirené:

=V cykloch mézete definovat Udaje o tolerancii podla DIN EN
ISO 286-2 alebo vSeobecné tolerancie podla DIN ISO 2768-1.

m Ak ste v parametri Q1125 REZIM BEZPECNA VYSKA definovali
hodnotu 2, ovladanie predpolohuje snimaci systém s
rychloposuvom FMAX z tabulky snimacieho systému do
bezpecnostnej vzdialenosti.
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Prvé kroky | Prehlad

2.1 Prehlad

Tato kapitola vdm ma pomdct, aby ste sa rychlo oboznamili
s najdodlezitejSimi postupmi obsluhy ovladania. BliZsie informacie k
danej téme najdete v prislusSnom popise, na ktory sa vzdy odkazuje v

texte.

V tejto kapitole najdete informacie o nasledujucich témach:
B Zapnutie stroja
B Programovanie obrobku

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

Zapnutie stroja

Grafické testovanie obrobku
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Obrabanie obrobku

52
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Prvé kroky | Zapnutie stroja

2.2 Zapnutie stroja

Potvrdene vypadku pridu

A NEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych
nebezpecenstiev. Elektrické, magnetické alebo elektromagnetické
polia su nebezpectné najma pre osoby s kardiostimulatormi a
implantatmi. Nebezpecenstvo zacina hrozit uz pri zapnuti strojal
> ReSpektujte a dodrziavajte prirucku k stroju

> ReSpektujte a dodrziavajte bezpecnostné pokyny a symboly

> Pouzivajte bezpetnostné prvky

Ru¢n)’( Iezim

Zobrazente polohy RE2IM: PO;
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@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal!
Zapnutie stroja a nabeh do referen¢nych bodov su
funkcie zavislé od stroja.

Pri zapinani stroja postupujte nasledovne:

> Zapnite privod napajacieho napatia ovladania a stroja.

> Ovladanie spusti operaény systém. Tento proces mbze trvat
niekolko minut.

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

> Stlacte tlacidlo CE
> Ovladanie skompiluje program PLC.
> Zapnite riadiace napatie
@ > QOvladanie sa nachadza v prevadzkovom rezime

Rucny rezim.

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

Detailné informacie k tejto téme

®  Zapnutie stroja
Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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2.3 Programovanie prvého dielu

Zvolit druh prevadzky

Programy NC mozete vytvdrat vyhradne v prevadzkovom rezime
Programovat’

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

Detailné informacie k tejto téme
® Prevadzkové rezimy

Dalsie informécie: "Programovanie’, Strana 76
Dolezité ovladacie prvky ovladania

Tlacidlo Funkcie na vedenie dialogu

Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otazky

EN

5

I Preskocenie dialogovej otazky
END Predcasné ukoncenie dialogu
DEL PreruSenie dialégu, odmietnutie zadania
D Softvérové tlacidla na obrazovke, pomocou ktory-

ch v zavislosti od aktivneho prevadzkového stavu
volite funkcie

Detailné informacie k tejto téme

= Vytvaranie a Uprava programov NC

DalSie informacie: "Editovanie programu NC", Strana 1071
® Prehlad tlacidiel

Dalsie informacie: "Ovladacie prvky ovlddania', Strana 2

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

54 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Otvorenie nového programu NC / sprava stborov

Pri pripajani nového programu NC postupujte takto: s st B soozonovat = ,;;
> Stlagte tlacidlo PGM MGT T e —
> Ovladanie otvori spravu suborov. =
Sprava stborov ovladania je zostavena podobne ako i o m—ET

20 tneguide Exta.n s21 19.05-2016 13:21:18

541 M 19-05-2018 13:21:18
259K 19.05.2018 13:21:18
451K 18-05-2018 13:21:18

sprdva suborov v osobnom pocitaci s programom
Windows Prieskumnik. Sprava suborov slizi na
spravu Udajov v internej pamati ovladania.

> Vyberte adresar
> Vlozte lubovolny ndzov suboru s priponou .H =

12 saber(y) 19.32 GByts voIns &
—_—

8778 19-05-2018 13:24:18
4885 + 19-08-2018 13:21:18

s1R st Pou KOPEROVAT

A R e o R

Nt » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

> Ovladanie zobrazi vyzvu na zadanie merne;j
jednotky nového programu NC.

> Stlacte softvérové tlacidlo pozadovanej mernej
= jednotky MM alebo INCH

Ovladanie vytvara prvy a posledny blok NCprogramu NC
automaticky. Tieto bloky NC nemézete dodato¢ne zmenit.

Detailné informacie k tejto téme

= Sprava suborov
DalSie informacie: "Sprava suborov', Strana 107

= Vytvorenie noveého programu NC
Dalsie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 92
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Definovanie polovyrobku

Po

otvoreni nového programu NC mézete definovat polovyrobok.

Kvader definujte zadanim bodu MIN. a MAX,, vzdy vzhladom na
zvoleny vztazny bod.

Po

vybere Zelanej formy polovyrobku softvérovym tlacidlom

ovladanie automaticky aktivuje definiciu polovyrobku a zobrazi vyzvu

na
Pri
>

>

>

zadanie potrebnych udajov polovyrobku.
definovani pravouhlého polovyrobku postupujte takto:

Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného tvaru polovyrobku
Kvader

Plocha spracovania v grafike: XY: Zadajte aktivnu os vretena. Z
je ulozené ako prednastavenie, s tlacidlom ENT prevezmite

Def. polotov.: Najmensia hodn. X: Zadajte najmensiu suradnicu
X polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 0, potvrdte
tlacidlom ENT

Def. polotov.: Najmensia hodn. Y: Zadajte najmensiu suradnicu
Y polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 0, potvrdte
tlacidlom ENT

Def. polotov.: Najmensia hodn. Z: Zadajte najmensiu suradnicu
Z polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. -40, potvrdte
tlacidlom ENT

Def. polotov.: Najvacsia hodn. X: Zadajte najvacsiu suradnicu
X polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 100, potvrdte
tlacidlom ENT

Def. polotov.: Najvacsia hodn. Y: Zadajte najvacsiu suradnicu
Y polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 100, potvrdte
tlacidlom ENT

Def. polotov.: Najvacsia hodn, Z: Zadajte najvacsiu suradnicu
Z polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 0, potvrdte
tlacidlom ENT

Ovladanie ukonci dialogoveé okno.

Priklad

0
1
2
3

BEGIN PGM NOVY MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
END PGM NOVY MM

Detailné informacie k tejto téme

56

Definicia polovyrobku
DalSie informacie: "Otvorenie nového programu NC',
Strana 96

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Struktira programu

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

Odporicana struktura programu pri jednoduchych, konvenénych
obrabaniach obrysov
i

b
=
=
[
Q.

—

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja, zapnutie vretena

V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaciatocného bodu
obrysu

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

Nébeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukoncenie programu NC
Detailné informacie k tejto téme

= Programovanie obrysu
Dalsie informacie: "Programovanie pohybu nastroja na
obrabanie", Strana 144

w N

N

0 N O u
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Odporicana struktira programu pri jednoduchych programoch
cyklov

Priklad

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja, zapnutie vretena
Definicia poldh obrabania

Definicia obrabacieho cyklu

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

B Programovanie cyklov
DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

ook wN =

Naprogramujte jednoduchy obrys
Méte ofrézovat obrys zobrazeny vpravo na hibku 5 mm. Definiciu
polovyrobku ste uz vytvorili.

Ked pomocou funkéného tlacidla otvorite blok NC, vyziada si
ovladanie vSetky Udaje v riadku hlavicky formou dialdgového okna.

Pri programovani obrysu postupujte nasledovne:

Vyvolanie nastroja

> Stlacte tlacidlo TOOL CALL
> VloZte parametre nastroja, napr. ¢islo nastroja 16
enT » Potvrdte vstup tlacidlom ENT. |
o
» Os nastroja Z potvrdte tlacidlom ENT
> VloZte otacky vretena, napr. 6500
> Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie ukonci blok NC.
&

5 95

a
(=]
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Odsunutie nastroja

"

v

Stlacte tlacdidlo L

Stlacte tlacidlo osi Z

» Vlozte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm

ENT

ENT

» Stlacte tlacidlo ENT

Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT

> Ovladanie prevezme hodnotu RO, ziadna korekcia

ENT

>
>

polomeru.
Pri posuve F stlaCte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M3, zapnite
vreteno

Stlacte tlacidlo END
Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

Predpolohovanie nastroja v rovine obrabania

>

v

ImHHH
EN E

E

ENT

END

H

vV Vv vV vV VvV VY

Stlacte tlacdidlo L

Stlacte tlacidlo osi X

» Vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh

vykonat, napr. -20 mm

» Stlacte tladidlo osi'Y

Vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh
vykonat, napr. -20 mm

Stlacte tlacidlo ENT

Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

Pri posuve F stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M

Stlacte tlacidlo END

Ovladanie uloZi blok posuvu do pamate.
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Polohovanie nastroja do hibky

>

I 2 . .
z z
5 5

ENT

Stlacte tlacdidlo L

Stlacte tlacidlo osi Z

» Vlozte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma nabeh

vykonat, napr. -5 mm
Stlacte tlaCidlo ENT

Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

Vlozte hodnotu pre polohovaci posuy, napr.
3000 mm/min

Stlacte tlaCidlo ENT

» Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M8, na

v

END
m]

zapnutie chladiacej kvapaliny
Stlacte tlaCidlo END

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

Makky nabeh na obrys

APPR 4
DEP

Stlacte tlacidlo APPR DEP

> Ovladanie zobrazi listu so softvérovymi tlacidlami

APPR CT
Bt

EN

I

vV v Vvy

ENT

s ndbehovymi a odsunovymi funkciami.
Stlacte softvérové tlacidlo APPR CT

Zadajte sUradnice zaciatocného bodu obrysu
Stlacte tlacidlo ENT

Do uhla stredového bodu CCA vlozte uhol nabehu,
napr. 90°

» StlacCte tlacidlo ENT

» Vlozte polomer prisuvu, napr. 8 mm

ENT
>
RL
>
>
END 4
u]
>
60

» StlacCte tlacidlo ENT

Stlacte softvérové tladidlo Rl
Ovladanie prevezme korekciu polomeru viavo.

Vlozte hodnotu pre obrabaci posuv, napr.
700 mm/min

Stlacte tlaCidlo END
Ovladanie ulozi nabehovy pohyb.

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Obrobenie obrysu

END
m]

H

END
m]

o
m
I
oz
! o .

o
5 i

>

Stlacte tlacdidlo L

» Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu 2, napr.

Y 95
Stlacte tlacidlo END

Ovladanie prevezme zmenenu hodnotu a zachova
vSetky ostatné informacie z predchadzajuceho
bloku NC.

» Stlacte tlacidlo L

v v. v Vv

Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu 3, napr.
X 95

Stlacte tlacidlo END

Stlacte tlacidlo CHF
VloZzte Sirku skosenia, napr. 10 mm
Stlacte tlacidlo END

Ovladanie ulozZi skosenie na koniec linedrneho
bloku.

» Stlacte tlacidlo L

v

Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu

» Stlacte tlacidlo END

Stlacte tlacidlo CHF

» Vlozte Sirku skosenia, 20 mm
» Stlacte tlacidlo END

Ukoncenie obrysu a makké opustenie

ENT

ENT

>

Stlacte tlacidlo L

» Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu

v

Stlacte tlacidlo END

StlacCte tlaCidlo APPR DEP

» Stlacte softvérové tlacidlo DEP CT

vV v Vvy

Do uhla stredového bodu CCA vlozte uhol odsunu,
napr. 90°

Stlacte tlacidlo ENT
Vlozte polomer odsunu, napr. 8 mm
Stlacte tlacidlo ENT

Vlozte hodnotu pre polohovaci posuy, napr.
3000 mm/min

» StlacCte tlacidlo ENT

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M9, vypnite
chladiacu kvapalinu

Stlacte tlacidlo END

> QOvladanie ulozi odsuvaci pohyb.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022

61



Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odsunutie nastroja

> Stlacte tlagidlo L

ENT

v

Stlacte tlacidlo osi Z
» Vlozte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
Stlacte tlaCidlo ENT

v

Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

Pri posuve F stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

Zadajte pridavnu funkciu M, napr. M30, na
ukonc&enie programu

Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate a ukonci
program NC.

ENT

ENT

vVV VvV Yy

END
m]

v

Detailné informacie k tejto téme

= Uplny priklad s blokmi NC
DalSie informacie: 'Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie
kartézsky", Strana 169

= Vytvorenie noveho programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 92
= Nabeh na/opustenie obrysu
Dalsie informacie: "Nabeh na obrys a opustenie obrysu",
Strana 148
= Programovanie obrysov
DalSie informacie: "Prehlad drahovych funkcii', Strana 158
= Programovatelné druhy posuvov
DalSie informacie: "Mozné vstupy pre posuv’, Strana 99
= Korekcia polomeru nastroja
Dalsie informacie: "Korekcia polomeru nastroja’, Strana 137
= Pridavne funkcie M
DalSie informacie: "Pridavna funkcia na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 231
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Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obrazku vpravo (hibka 20 mm) mate vyhotovit
Standardnym cyklom vrtania. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili.

Vyvolanie nastroja
> Stlacte tlacidlo TOOL CALL vi

» Vlozte parametre nastroja, napr. Cislo nastroja 5 100
Nt » Potvrdte vstup tlacidlom ENT. % o o
Nt » Os nastroja Z potvrdte tlaCidlom ENT
» Vlozte otacky vretena, napr. 4500
» Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie ukonci blok NC.
10 & D
4»@ o=
t X
10 20 80 90100
Odsunutie nastroja
L » StlacCte tlacidlo L [@rueny zezim BIroozanovat o th
» Stlacte tlacidlo osi Z :
Vlozte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
ENT » Stlacte tlacidlo ENT
Nt » Pri korekcii polomeru stlacte tlagidlo ENT s ot l | i
Ovladanie prevezme hodnotu RO, ziadna korekcia I
polomeru. e
Nt » Priposuve F stlacte tlacidlo ENT | e

Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

» Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M3, zapnite
vreteno

END » Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

H
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Definovanie vzoru
spec » StlacCte tlacidlo SPEC FCT

FCT
> Ovlddanie zobrazi listu softvérovych tlagidiel
so $pecidlnym funkciami.

oBRYS/ - » Stlacte softvérové tlacidlo OBRYS/BOD OPRAC.
— » Stlacéte softvérové tlacidlo PATTERN DEF
BoD » Stladte softvérové tlacidlo BOD
» Zadaijte suradnice prvej polohy
Nt » Kazdy vstup potvrdte tlacidlom ENT
Nt » Stlacte tlacidlo ENT
> Ovladanie otvori dialégové okno pre nasledujucu
polohu.
» Vlozte suradnice
Nt » Kazdy vstup potvrdte tlacidlom ENT
» Vlozte suradnice vSetkych poloh
» Stlacte tlacidlo END
> QOvladanie ulozi blok NC.

Definovanie cyklu
cveL » Stlacte tlacidlo CYCL DEF

DEF

» Stladte softvérové tlacidlo VRTANIE/ ZAVIT

VRTANIE/
ZAVIT

Stlacte softvérové tladidlo 200

> QOvladanie spusti dialdgové okno na definovanie
cyklu.

» Vlozte parametre cyklu
Kazdy vstup potvrdte tlacidlom ENT

> Qvladanie zobrazi grafiku, v ktorej je znazorneny
prislusny parameter cyklu

20

v

%’@

v

ENT

Vyvolanie cyklu

» Stlacte tlacidlo CYCL CALL
‘ ovoLe ‘ » Stlacte softvérové tlacidlo CYCLE CALL PAT
Nt » Stlacte tlacidlo ENT
> QOvladanie prevezme hodnotu FMAX.
» Prip. zadajte pridavnu funkciu M
» Stlacte tlacidlo END
> QOvladanie ulozi blok NC.
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Odsunutie nastroja
» Stlacte tlaCidlo L
Stlacte tlacidlo osi Z
» Vlozte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
ENT Stlacte tlacidlo ENT

v

v

Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

Pri posuve F stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

Zadajte pridavnu funkciu M, napr. M30, na
ukonc&enie programu

Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate a ukonci
program NC.

ENT

ENT

vVV VvV Yy

v

END
m]
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o
=
=
[
Q.

Definicia polotovaru
Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja, zapnutie vretena

Definicia poldh obrabania

Definovanie cyklu

Chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

Detailné informacie k tejto téme

= Vytvorenie nového programu NC
Dalsie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 92
= Programovanie cyklov
DalSie informacie: PouZivatel'ska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
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3.1 TNC 620

Ovladania TNC od spolo¢nosti HEIDENHAIN su urcené pre dielenské
ovladania drah, s ktorymi moZzete programovat bezné frézovacie

a vftacie obrabania priamo na stroji v l[ahko zrozumitelnom
nekddovanom texte. Su navrhnuté na pouzivanie vo frézovacich a
vitacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach pracujucich az s 6
osami. Okrem toho mézete programovane nastavovat uhlovd polohu
vretena.

Ovladaci panel a znazornenie obrazovky su usporiadané prehladne,
takZe mate jednoduchy a rychly pristup ku v8etkym funkciam.

Nekodovany text HEIDENHAIN a DIN/ISO

Nekodovany text od spolocnosti HEIDENHAIN, ktory je
programovacim jazykom pre dielenské prevadzky na baze
dialoégovych okien, umozriuje 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
dodatocne pouzit volné programovanie obrysov FK. Graficku
simulaciu obrdbania obrobku mozno vykonat pocas testu programu,
ale aj priamo pocas chodu programu.

Okrem toho mdZete ovladania programovat aj podla DIN/ISO.

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

Kompatibilita

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

Zéklady | TNC 620
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3.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

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

1 Hlavicka

Pri zapnutom ovladani sa v hlavitke obrazovky zobrazuju
zvolené prevadzkové rezimy: prevadzkoveé rezimy stroja vliavo
a prevadzkové rezimy programovania vpravo. Vo vacsom poli
hlavicky je uvedeny prevadzkovy rezim, v ktorom je zapnuta
obrazovka: tu sa zobrazuju dialégové otazky a texty hlaseni
(vynimka: ak ovladanie zobrazuje len grafiku).

2 Softvérové tlacidla

V spodnom riadku zobrazuje ovladanie dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziacimi
pod nimi. Na orientdciu zobrazuju Uzke pasy priamo nad liStou
softvérovych tlacidiel pocet list softvérovych tlacidiel, ktoré
mbzete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi softvérovymi
tlacidlami. Aktivna lista softvérovych tlacidiel sa zobrazuje ako
modry pas

3 Softvérové tlacidla volby

4 Prepinacie softvérové tlacidla

5 UrCenie rozdelenia obrazovky

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

7 Softvérové tlacidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja

8 Prepinacie softvérové tlacidla pre softvérové tlacidla vyrobcu
stroja
9 Pripojka rozhrania USB

o Pri pouzivani TNC 620 s dotykovym ovladanim mdzete v
niektorych pripadoch nahradit stla¢anie tlacidiel gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 537
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Nastavenie rozdelenia obrazovky

Pouzivatel si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie méze napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program NC

v [avom okne, kym pravé okno zobrazuje su¢asne napr.
programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okne zobrazit aj
¢lenenie programu alebo vylu¢ne program NC vo velkom okne. Ktoré
okno mbze ovladanie zobrazit, zavisi od zvoleného prevadzkového
rezimu.

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

» StlacCte tlacidlo Rozdelenie obrazovky: Na liste
softvérovych tlacidiel sa zobrazia dostupné
moznosti rozdelenia obrazovky
Dalsie informacie: 'Prevadzkové rezimy",
Strana 75

» Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
tlacidlom.

+

PROGRAM
GRAFIKA

70 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Ovladaci panel

Ovladanie TNC 620 sa mbZe dodavat s integrovanym ovladacim e G
panelom. Alternativne je ovladanie TNC 620 dostupné aj vo verzii e e
S0 samostatnou obrazovkou a externym ovladacim panelom so — =
znakovou klavesnicou. o — [}
’ =
1 Znakova klavesnica na zaddvanie textu, nazvov suborov a prog- | =
ramovanie DIN/ISO i —
2 = Sprava suborov . i i =
i
= Vreckova kalkulacka . | @
. i e 30 B e g
Funkcia MOD |t i i~ 2]
® Funkcia HELP
, ) o - I E S GGe8 s
®  Zobrazenie chybovych hlaseni J— P —
m  Prepinanie obrazovky medzi prevadzkovymi rezimami ‘pap SoEDas ====
3 Prevadzkové rezimy programovania @" == = ===== Cooa 7
4 Prevadzkove rezimy stroja . 4 3 m =os ====
5 Otvéranie programovacich dialégov @“ f(m mas DEES
6 Navigacné tlacidla a pokyn na skok GOTO o .
7 Ciselny vstup a vyber osi ° 9
) o F DF@EEOFEDEEFE AEE
8 Dotykovy ovladac Touchpad 5 o o [ s ]~ |- | - |
9 Tladidla mvsi EEVMEHEDMDODOBOOD 5oae
y EEB@E@E!EEDDC]-E==7
10 ovlddacieho panela stroja 1B HREMEH®BOCNE ) B
Dalsie informacie: prirucka k stroju L — ==
. EDE, PEDEE DEE®
Funkcie jednotlivych tlacidiel s zhrnuté na prvej strane obalky. L BEE T PEEEE 2 Han.
5 (=)= W=
. N P - — cmmE
o Pri pouzivani TNC 620 s dotykovym ovladanim mozete v ©)- %g % %%g%g o 8
niektorych pripadoch nahradit stlaganie tlagidiel gestami. *= 3 o ‘g
Dalsie informacie: "Ovlddanie dotykovej obrazovky", =

Strana 537

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
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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Cistenie

o Zabrante znecisteniu pouzivanim pracovnych rukavic.

Funkénost kldvesnicovej jednotky dosiahnete, ak budete pouzivat
vylucne Cistiace prostriedky s anionovymi alebo neidonovymi
tenzidmi.

o NenanasSajte Cistiace prostriedky priamo na klavesnicovu
jednotku, ale navih&ite nimi vhodnu handru na Cistenie.

Ovladanie pred ¢istenim klavesnicovej jednotky vypnite.

0 Zabrante poskodeniam klavesnicovej jednotky
nepouzivanim nasledujucich Cistiacich alebo pomocnych
prostriedkov:

®  Agresivne rozpustadla
®  Abrazivne prostriedky
B Stlaceny vzduch
® \yzarovac pary

o Opticky guloCkovy ovladac Trackball si nevyzaduje
pravidelnu udrzbu. Cistenie je potrebné vylu¢ne po strate
funkenosti.

Ak klavesnicova jednotka obsahuje Trackball, postupujte pri Cisteni
takto:

» Ovladanie vypnite
» Snimatelny krizok otoc¢te o 100° proti smeru hodinovych ruciciek

> QOdstranitelny snimatelny krizok sa ota¢anim vytiahne z
klavesnicovej jednotky.

» Odstrante snimatelny kruzok
» QOdstrante gul'dcku
» Z oblasti Skrupiny opatrne odstrante piesok, triesky a prach

Skrabance v oblasti Skrupiny mézu zhorsit alebo
zamedzit funkénost.

» Naneste malé mnozstvo Cistiaceho prostriedku na baze
izopropanolového alkoholu na ¢istu handru, ktora nepusta viakna

0 Respektujte pokyny pre Cistiaci prostriedok.

> Oblast Skrupiny opatrne vytierajte handrou, kym nie su
rozpoznatelné ziadne Smuhy alebo skvrny

Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Vymena klavesov

V pripade potreby vymeny kldvesov a klavesnicovej jednotky
sa mozete obratit na spolo¢nost HEIDENHAIN alebo vyrobcu
strojového zariadenia.

@ Klavesnica musi byt kompletne osadend, inak nie je druh
krytia IP54 garantovany.

Klavesy vymenite takto:

> Vytahovaci ndstroj
(ID 1325134-01) zasuvajte
cez klaves, kym uchopovace
nezapadnu

Stlacenim klavesy
mdZete vytahovaci
nastroj viozit
jednoduchsie.

> Vytiahnutie kldvesa

=

> Klaves nasadte na tesnenie
a pevne pritlacte

Tesnenie sa nesmie
poskodit, inak nie
je druh krytia IP54
garantovany.

> Testovanie dosadnutia a
funk&nosti
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Klavesnica na obrazovke

Ak pouzivate kompaktnu verziu ovladania (bez znakovej kldvesnice), ey rozinm Frogianovat
mozete pismena a Specialne znaky vkladat pomocou kldvesnice na -
obrazovke alebo pomocou znakovej klavesnice pripojenej cez USB. s e
03 tcauio o0l [T i s
Novy siba . n '
— | | e

GHI  JKL  MNO 09-10-2012 11:08:18|
13-03-2013 06:57:15,

o .. - 15-11-2012 07:35: 18]
PORS TUV WXYZ 13-09-2012 11:38:38
e 12-09-2012 09:51:39
v 25-07-2012 06:55:07
ar)
ok sToRNO

15 subor(y) 148.93 GByte voIne
—_—

oK | stomno || | I | abc/ABC || Backspace

Zadavanie textu pomocou
Pri praci s klavesnicou na obrazovke postupuijte takto:

» Stlacte tlacidlo GOTO, aby ste zadali pismena
napr. pre ndzov programu alebo nazov adresara
pomocou klavesnice na obrazovke

> QOvladanie otvori okno, v ktorom zobrazi ¢iselné
vstupné pole ovladania s prislusnym rozlozenim
pismen.

n » Viackrat stlacte Cislicové tlacidlo, kym nebude
kurzor na pozadovanom pismene

» Pred zadanim nasledujuceho znaku pockajte, kym
ovladanie prevezme zelany znak

» Softvérovym tlacidlom OK prevezmite text do
‘ - ‘ otvoreného dialégového pola
Softvérovym tlac¢idlom abc/ABC prepinajte medzi velkymi a malymi
pismenami. Ak vyrobca vasho stroja definoval dodato¢né Specialne
znaky, mbézete ich vyvolat a vloZit prostrednictvom softvérového
tlagidla SPEC. ZNAK. Na vymazanie jednotlivych znakov stladte
softvérové tlacidlo BACKSPACE.
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Zaklady | Prevadzkové rezimy

3.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko
V prevadzkovom rezime Ruény rezim nastavite stroj. Mézete

Ru¢ny rezim [wjjﬂaljtbgmmvuii ::/:‘3_
manualne alebo po krokoch polohovat osi stroja a vloZit vztazné il
i snostou & 57 Sit rovi shani P I
S aktivnou moznostou ¢. 8 mdZete natocit rovinu obrabania. prr . !
Prevéadzkovy rezim Elektrické ruéné koliesko podporuje ru¢ny — e |'=»~a
posuv osf stroja elektronickym ru¢nym kolieskom HR. 20,008 : - | —:
e -
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky T
Softvérové Okno . — - o
tlacidlo 100% F-OVR  LIMIT 1 _—
Polohy W - e LR
POLOHA
POLOHA Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu
STAV
POLOHA Vlavo: polohy, vpravo: obrobok
0BROBOK (moznost €. 20)
Polohovanie s ruénym zadavanim
V tomto prevadzkovom reZzime sa daju programovat jednoduché [EFucne poronovanis o @veprosramovat
posuvy, napr. rovinné vyfrézovanie alebo predpolohovanie. o s e s |
Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky | -
Softvérové Okno —— ﬁ e |'w"
tlagidlo : : T
Program NC oo I
— —_— -~ —
va%ia‘ua +0.000 g
— ) : W
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu TR ] T— | — B o
T Lo A I I | | |
_ PRENCAD | ZOBR. POL || NASTROJA | sgmap || PARAM. @ == |
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
0BROBOK (moznost ¢. 20)
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Programovanie

V tomto prevadzkovom rezime vytvorite svoje programy NC.
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na
poziadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované drahy
POSUVU.

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
CLENENTE Vlavo: program NC, vpravo: ¢lenenie programu
PROGR.
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: programovacia
GRAFIKA graﬂka

Test programu

Ovladanie simuluje programy NC a Casti programov v prevadzkovom
rezime Test programu, napr. na najdenie geometrickych
nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych udajov v programe NC
a poruseni pracovného priestoru. Simuldcia je podporovana graficky
réznymi ndhladmi. (moznost ¢. 20)

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
0BR0BOK (moznost #20)
Obrobok
(moznost ¢. 20)

Zaklady | Prevadzkové rezimy

aProgramovaf &Jﬁi .|

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text \HEBEL.

S HEBEL W z

BLK FORM 0,1 Z X-35 ¥-50 2-10

oo

]
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y420 Ze0 =]
3 TOOL GALL 3 Z 83500 5
L 2+100 RO o
5 L X-30 Ye0 RO
6 L 2.8 S
APPR LCT X-10 Y+0 RS AL
5 FPOL Xe100 Ye0 T
9 FG DR- R10 CLSD+ COXs0 Ll »

11 FCT DR RIS CCX+100 CCYeO
1z FLT

13 FCT DR- R10 CCPR40 CCPA-110
14 FLT PDXe100 POYs0 D15

17 FLT PDX+100 POY40 D15
18 FCT DR- R10 CLSD. CCX+0 CCY+0
19 FSELECT1

20 DEP LGT X-30 Y40 Ze100 RS Fi
21 END PGM HEBEL WM

- I ananna:) FrSAARAM

KonzEC ‘ sTR ‘ TR

t

@

2ac1aTOK |

RESET
HEADAT .

STanT

e
Z R30 L60 DIST:2
TOOL GALL "FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000

3
CYGL DEF 233 PLANFRAESEN

MAX. HLBKA ZABERU
Qa70=41 PREKRYTIE DRAH
Q207= AUTO ;POSUY FREZOVANIA
0385=4500 ;POSUV OBR. NA CISTO

0200=+2 BEZP. VZDIALENOST
2. BEZP. VZDIALENOST

5
347-40 (1. BEGRENZUNG
348=10 ;2. BEGAENZUNG
349=+0 (3. BEGRENZUNG
R ROHU
0=ty 7 = se00 00:08:30  F mA o]
Mo, [ g f\ sToP START RESET
© [ st || gEoN. 24 B
ity 20 START
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Zaklady | Prevadzkové rezimy

Vykonavanie programu plynulo a krokovanie programu

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

V prevadzkovom rezime Chod programu Po blokoch spustite kazdy
blok NC samostatne tlagidlom Start NC. Pri cykloch bodovych
rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi po kazdom bode.
Definicia polovyrobku sa interpretuje ako blok NC.

Softvérové tlac¢idla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
SLENENIE Vlavo: program NC, vpravo: Clenenie
PROGR.
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAM Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
0BROBOK (mozZnost #20)
Obrobok
OBROBOK . ,
(mozZnost #20)

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri pouziti tabuliek
paliet (moZnost ¢. 22 Pallet managment)

Softvérové Okno
tlacidlo

Tabulka paliet

PALETA

PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: tabulka paliet
PALETA

PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: zobrazenie stavu
STAV

PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: grafika

o
GRAFIKA

Batch Process Manager
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Een programu - plynuly chod

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)\1GB. n
= 168 0

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0
3 - - Machine nole pattern ID 27943KL1

5 CYCL DEF 203 UNIV. VATANIE
200:¢2 HEZP. YZDIALENOST
az01=-25
az08-+150
az02:+5
az10s+0
203240
2042450

R

x_Ioso00]: | +0.000 o o
+0.000/ (Gl +0.000 |
+110.000 = W
Fozim: P02 @ iz Bis s BE o
| F_ommimin oz 1008 518 ==
actaton | xowieo ‘ sTn ‘ stn. | een erokov | sois | 1w
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3.4 Zaklady NC

Meracie zariadenia a referenéné znacky

Na osiach stroja sa nachadzaju meracie zariadenia, ktoré zistuju
polohy stola stroja, resp. nastroja. Na linearnych osiach su bezne
namontované linedrne meracie systémy, na otocnych stoloch a
naklapacich osiach rota¢né meracie zariadenia.

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

Pri vypadku napajania d6jde k strate priradenia medzi polohou sani
stroja a vypocitanou skutocnou polohou. Aby sa toto priradenie opat
obnovilo, su inkrementalne meracie systémy vybavené referenénymi
znackami. Pri prebehnuti referenénej znacky prijme ovladanie

signdl, ktory oznacuje pevny vztazny bod stroja. Ovladanie tak moze
znovu obnovit priradenie skuto¢nej polohy k aktudlnej polohe sani
stroja. Pri linearnych meracich systémoch s distancne kodovanymi
referenénymi znackami musite presunut osi stroja maximalne o

20 mm, pri rotacnych meracich systémoch maximalne o 20°.

Pri absolutnych meracich systémoch sa po zapnuti prenesie do
systému riadenia absolutna hodnota polohy. Tym je mozné priame
priradenie medzi skutocnou polohou a polohou sani stroja po
zapnuti bez preslvania osi stroja.

Programovatelné osi

Programovatelné osi ovladania zodpovedaju Standardne definiciam
osi DIN 66217.

Oznacenia programovatelnych osi ndjdete v nasledujucej tabulke.

Zaklady | Zaklady NC

X (2Y)

Hlavna os Paralelna os Os otacania
X U A
Y V B
Z W C

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Pocet, nazov a priradenie programovatelnych osi zavisi
od stroja.

Vas vyrobca stroja moze definovat dalSie osi, napr. osi
PLC.

zh
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Zaklady | Zaklady NC

Vztazné systémy

Aby ovladanie dokdzalo presunut os o definovanu drahu, potrebuje
vztazny systém.

Ako jednoduchy vztazny systém pre linearne osi slizi na obrabacom
stroji pristroj na meranie dizky, ktory je namontovany rovnobezne

s osami. Pristroj na meranie dlzky je ¢iselna 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
stradnicovy systém.

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

Na jednoznacné urcenie bodu v priestore je okrem priradenia
troch rozmerov dodatocne potrebny zaciatocny suradnicovy
bod. Ako zaciatocny suradnicovy bod sluzi v trojdimenzionalnom
sUradnicovom systéme spoloc¢ny priesecnik. Tento priesec¢nik ma
suUradnice 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 rozliSuje nasledujuce vztazné systémy:
B Sdradnicovy systém stroja M-CS:

Machine Coordinate System
® Zakladny suradnicovy systém B-CS:

Basic Coordinate System

®  Suradnicovy systém obrobku W-CS:
Workpiece Coordinate System

B Sdradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Vstupny suradnicovy systém I-CS:
Input Coordinate System

®  Suradnicovy systém nastroja T-CS:
Tool Coordinate System

0 Vsetky vztazné systémy su vzdjomne prepojené vdzbami.
Su podriadené kinematickému retazcu prislusného
obrabacieho stroja.
Suradnicovy systém stroja je pritom referencny vztazny
systém.
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Suradnicovy systém stroja M-CS
Suradnicovy systém stroja zodpoveda opisu kinematiky a teda
skutocnej mechanike obrabacieho stroja.

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

Polohu a orientaciu jednodimenzionalnych suradnicovych systémov
definuju posuvné pohyby a rotécie vychadzajuc z osi vretena v opise
kinematiky.

Polohu zaciato€ného suradnicového bodu, tzv. nulového bodu stroja,
definuje vyrobca stroja v konfiguracii stroja. Hodnoty v konfiguracii
stroja definuju nulové polohy meracich systémov a zodpovedaju
osiam stroja. Nulovy bod stroja sa nemusi nevyhnutne nachadzat

v teoretickom priesecniku fyzickych osi. M6ze teda lezat aj mimo
oblasti posuvu.

Pretoze pouzivatel nemdze menit hodnoty konfiguracie stroja, sluzi
sUradnicovy systém stroja na urcenie konstantnych poldh, napr.
bodu na vymenu nastroja.

Softvérové Pouzitie
tlacidlo

Pouzivatel mdze definovat po osiach presunutia
v stradnicovom systéme stroja pomocou hodnét
OFFSET z tabulky vztaznych bodov.

@ Vyrobca stroja zabezpe&i Konfiguréciu stipcov OFFSET
v spravcovi vztaznych bodov, ktord bude vhodna pre
stroj.

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

Zaklady | Zaklady NC

Nulovy bod stroja MZP:
Machine Zero Point

Ruény rezim one [BNaprogramovat A
u

™Y
]
&
:

oo A_OFFS. B_OFFS C_OFFS U_OFFS v_oFs
|

s

.
T
il

Sirka textu 16 able\preset pr a
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1
+0.000 +0.000
+0. 000/ Gl +0.000

Froo |
+110.000 | & @
PO &1 T 12 S 1800
x 100 usrs
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Zaklady | Zaklady NC

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja mdze vase ovlddanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. Vas vyrobca stroja v nej moze
definovat hodnoty VYOSENIA, ktoré maju prednost pred vami
definovanymi hodnotami VYOSENIA z tabulky vztaznych bodov.
0 aktivovani a prip. konkrétnom vztaznom bode palety informujte
karta PAL v doplnkovom zobrazeni stavu. Pretoze hodnoty
VYOSENIA tabulky vztaznych bodov paliet nie su viditelné alebo
sa nedaju editovat, hrozi pocas pohybov nebezpecenstvo kolizie!

> ReSpektujte dokumentaciu od vasho vyrobcu stroja.
> Vztazného body paliet pouzivajte vylucne v spojeni s paletami
> Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL

0 Len vyrobca stroja ma dodatocne pristup k tzv.
parametru VYOSENIE OEM. Tento parameter
VYOSENIE OEM umozZriuje definovanie dodato¢nych
posunuti pre osi otacania a paralelné osi.
Vysledkom vsetkych hodndt VYOSENIA (vSetky

spominané moznosti zadania VYOSENIA) je rozdiel medzi
SKUT. a RFSKUT polohou osi.

Ovladanie realizuje vSetky pohyby v suradnicovom systéme stroja
bez ohladu na to, v akom vztaznom systéme dojde k vlozZeniu
hodnét.

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

> V prevadzkovom rezime Ruéné polohovanie spracujte blok NC
sLIY+10

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Qvladanie presulva pocas polohovania osi strojaY 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 Rucéné polohovanie spracujte blok NC
sLI1Y-10 M91

> Ovladanie uréi z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Ovlddanie presuva poc¢as polohovania vylucne os stroja Y.

> Ukazovatele RFSKUT a REFPOZ ukazuiju vylu¢ne pohyb osi Y
v sUradnicovom systéme stroja.

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

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

Zdakladny suUradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
sUradnicovy systém, ktorého zaciato¢ny suradnicovy bod zodpoveda
koncu opisu pneumatiky.

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

Opis kinematiky a teda polohu zaciatocného suradnicového bodu
pre zakladny suradnicovy systém definuje vyrobca stroja v jeho
konfiguracii. Pouzivatel nemoze menit hodnoty konfiguracie stroja.
Zdakladny suUradnicovy systém slizi na urenie polohy a orientacie
sUradnicového systému obrobku.

Softvérové Pouzitie

tlacidlo
Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradnicového
TRANSFORM. , , .

oFFseT systému obrobku napr. pomocou 3D snimacieho

systému. Zistenu hodnotu ulozi ovladanie vzhladom
na zékladny suradnicovy systém do spravcu vztaz-
nych bodov ako hodnoty ZAKLADNA TRANSFORM.

@ Vyrobca stroja zabezpeci Konfiguraciu stipcov
ZAKLADNA TRANSFORM. v spravcovi vztaznych bodov,
ktora bude vhodna pre stroj.

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja méze vase ovlddanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. VA4S 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 doplnkovom zobrazeni stavu. Pretoze hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORMACIA tabulky vztaznych bodov paliet
nie su viditelné alebo sa nedaju editovat, hrozi pocas vsetkych
pohybov nebezpecenstvo kolizie!

> ReSpektujte dokumentaciu od vasho vyrobcu stroja.
» Vztazného body paliet pouzivajte vyluéne v spojeni s paletami
> Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém obrobku W-CS

Suradnicovy systém obrobku je trojdimenzionalny kartézsky [@rueny zezin e B Naprogranovat ~
sUradnicovy systém, ktorého zaciato¢ny suradnicovy bod zodpoveda o ; ; ; -
aktivnemu vztaznému bodu. — wo e - £
Poloha a orientacia suradnicového systému obrobku zavisia od : - : - S C
hodndt ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivnej tabulky vztaznych l :
bodov. : K . " " i
; : : :;I
~ere 100% S-OVR
Softvérové Pouzitie IR s s 1L
ve { u +0.000 = v
t|aCId|0 +72. 640Gl +0.000 [
- - - - +5.000 ) e @
Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni- e s
TRANSFORM. , 3 ZACIATOK || KONIE c STR. STR. KLADH 80D
oFFsET cového systému obrobku napr. pomocou 3D i A B S I Vo o] "™ | on,

snimacieho systému. Zistend hodnotu ulozi
ovladanie vzhladom na zakladny suradnicovy
systém do sprdvcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM.

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

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

Transformacie v suradnicovom systéme obrobku
= Funkcie 3D ROT

® Funkcie PLANE

m Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

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

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

V kazdom suradnicovom systéme naprogramujte len

uvedené (odporucané) transformaécie. Plati to nielen

pre aktivovanie, ale aj deaktivovanie transformacii.

Vysledkom iného pouzivania mézu byt neoakavané

alebo nezelané konstelacie. V tomto pripade reSpektujte

nasledujlce pokyny na programovanie.

Pokyny na programovanie:

m  Naprogramovanie transformécif (zrkadlenie a
posunutie) pred funkciami PLANE (okrem PLANE
AXIAL) spbésobi zmenu polohy taziska (zaciatok
sUradnicového systému roviny obrdbania WPL-CS) a
orientacie osi otacania.
= Samotné posunutie zmeni iba polohu taziska
B Samotné zrkadlenie zmeni iba orientdciu osf

otacania.

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

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

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

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

Suradnicovy systém roviny obrabania, samozrejme,
umoznuje dalSie transformacie

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrébania
WPL-CS', Strana 85

84
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS

Suradnicovy systém roviny obrabania je trojdimenziondlny kartézsky
sUradnicovy systém.

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

o Bez aktivnych transformacii v suradnicovom systéme
obrobku sa poloha a orientdcia suradnicového systému

roviny obrabania a suUradnicového systému obrobku
zhoduiju.
Na 3-osom stroji alebo pri Cistom obrabani v 3 osiach
neexistuju ziadne transformacie v suradnicovom
systéme obrobku. Hodnoty ZAKLADNA TRANSFORM.
z aktivneho riadka tabulky vztaznych bodov posobia pri
tomto predpoklade priamo na suradnicovy systém roviny
obrabania.

Pouzivatel definuje v siradnicovom 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

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

Vysledok vzajomne previazanych transformacii zavisi od
poradia programovania!

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

Na 3-osom stroji alebo pri Cistom obrabaniv 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v sUradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivneho riadka tabulky
vztaznych bodov pdsobia 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 transformdcii v suradnicovom systéme roviny obrabania.

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

Na 3-osom stroji alebo pri Cistom obrabaniv 3

osiach neexistuju okrem toho Ziadne transformacie

v sUradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

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

Zaklady | Zaklady NC

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

Bloky posuvu vo vstupnom suradnicovom systéme:
®  bloky posuvu rovnobezné s osami
® bloky posuvu s kartézskymi alebo polarnymi suradnicami
® 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 suradnicového systému nastroja pozdiz vektorov
normaly plochy.

o Orientaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v réznych vztaznych systémoch.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-CS',
Strana 87

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

Suaradnicovy systém nastroja T-CS

Suradnicovy systém nastroja je trojdimenzionalny kartézsky
sUradnicovy systém, ktorého zaciatoCny 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 | : : 1 : : | : : |
sustruznickych nastrojoch. - g g

DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a | |
priebeh programov NC

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

Ak sa program NC nevztahuje na hrot nastroja, musi sa vodiaci bod
ndstroja presunut. Potrebné posunutie sa v programe NC vykona
pomocou hodnét delta pri vyvolani nastroja.

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

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

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

Prisuv nastroja definuje pouzivatel bud v suradnicovom systéme
stroja, alebo v suUradnicovom systéme roviny obrabania.

Prisuv nastroja v siradnicovom systéme stroja:

Priklad

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme roviny obrabania:

Priklad

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekdédovaného programovania | 01/2022 87



Pri zobrazenych blokoch posuvu s vektormi je 3D
korekcia nastroja mozna pomocou korekénych hodnot
DL, DR a DR2 7z bloku TOOL CALL alebo tabulky korekcif
.tco.

Princip fungovania korekénych hodnét zavisi od typu
nastroja.
Ovladanie rozpoznava rozne typy nastrojov pomocou
stlpcov L, R a R2 z tabulky nastrojov:
B R27pg + DR27pg + DRZpgog = 0
— stopkové frézy
B R27pg + DR21a8 + DRZprog = Rrag + DR1ag + DRprog
— zaoblovacie alebo gulové frézy
® 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

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

88
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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. 0s) a vedlajsia os (2. 0s). Umiestnenie osi nastroja je rozhodujlce
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 NC
taktiez s pravouhlymi suradnicami. Pri obrobkoch s kruhovymi
oblukmi alebo pri uhlovych udajoch je ¢asto jednoduchsie definovat
polohy polarnymi suradnicami.

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju svoj
nulovy bod (zaciatok) v pole CC (CC = circle centre; angl. stred
kruhu). Poloha v rovine je potom jednoznacne definovand pomocou:

® Poldrne suradnice polomeru: Vzdialenost od pélu CC k danej
polohe

® Polarne suradnice uhla: Uhol medzi vztaZznou osou uhla a
priamkou, ktora spdja p6l CC s danou polohou.

Urcenie polu a vztaznej osi uhla
Pl definujete pomocou dvoch suradnic v pravouhlom sudradnicovom

systéme v niektorej z troch rovin. Tym je tiez jednoznacne priradena
vztazna os uhla pre uhol poldrnej suradnice PA.

Polarne stradnice (rovina) VztaZna os uhla
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

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

Priklad 1: Diery s absolutnymi suradnicami:

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

Inkrementalne polohy obrobku

Inkrementalne (prirastkové) suradnice sa vztahuju na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja, ktord sluzi ako relativny (mysleny)
nulovy bod (pociatok). Inkrementalne (prirastkové) suradnice teda
uvadzaju pri vytvérani programu vzdialenost medzi poslednou a za
nou nasledujucou cielovou polohou, o ktord sa ma nastroj posunut.
Preto sa tiez oznacuju ako retazové koty.

Inkrementalny rozmer oznacite pomocou zap. I.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

Absolutne suradnice diery 4

X=10mm

Y =10 mm

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

Y =10mm Y=10mm

Absoluitne a inkrementalne polarne stradnice
Absolutne suradnice sa vztahuju vZzdy na pél a vztaznu os uhla.

Inkrementalne stradnice sa vztahuju vzdy na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja.

10, 10

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Zaklady NC

Vyber vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), va¢sinou ide o roh obrobku. Pri
nastavovani vztazného bodu najskér vyrovnajte obrobok voéi osiam
stroja a presunte nastroj pre kazdu os do znamej polohy k obrobku.
Pre tuto polohu nastavite indikaciu ovladania bud na nulu, alebo na

uréenu hodnotu polohy. Tym priradite obrobok k tej vztaznej sustave,

ktora plati pre indikaciu ovladania alebo pre vas program NC.

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

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

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

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

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

Priklad

Nacrt obrobku znazorriuje otvory (1 az 4), ktorych kétovanie sa
vztahuje na absolltny vztazny bod so stradnicami X=0aY = 0.
Otvory (5 az 7) sa vztahuju na relativny vztazny bod s absolitnymi
sUradnicami X = 450 a 'Y = 750. Pomocou cyklu Posunutie nul.
bodu mdzete docasne posunut nulovy bod do polohy X = 450,

Y =750, vdaka ¢omu bude mozné naprogramovat otvory (5 az 7)
bez toho, aby bolo potrebné vykonat dalsie prepocty.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

3.5 Vytvaranie a vkladanie programov NC

Struktira programu NC v nekédovanom texte

HEIDENHAIN

Program NC sa sklada z radu blokov NC. Obrazok vpravo znazornuje

prvky bloku NC.

Ovladanie cisluje bloky NCprogramu NC vo vzostupnom poradi. Blok NC

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

Nasledujuce bloky NC obsahuju informacie o: ‘ ’
polovyrobku, Funkcia drahy Slova
Vyvolania nastrojov

nabehu do bezpecnostnej polohy

posuvoch a otackach vretena,

drahovych pohyboch, , cykloch a dalsich funkciach.

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

10 L

X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Cislo bloku

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom
a obrobkom. Pocas prisuvu po vymene nastroja hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

>V pripade potreby naprogramujte pridavnu bezpecnu
medzipolohu.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Definicia polovyrobku: BLK FORM

Bezprostredne po otvoreni nového programu definujte neobrobeny
obrobok. Na dodato¢né definovanie polovyrobku stlacte tlacidlo
SPEC FCT, softvérové tlacidlo NORMATIVY PROGRAMU a nasledne
softvérové tlacidlo BLK FORM. Tuto definiciu potrebuje ovladanie na
grafické simulacie.

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

= Aby ovladanie zobrazilo polovyrobok v simulacii, musi
polovyrobok vykazovat minimalny rozmer. Minimalny
rozmer predstavuje 0,1 mm, resp. 0,004 palca (inch)
vo vsetkych osiach, ako aj v polomere.

B Funkcia RozSirené skusky v simuldcii vyuziva
na kontrolu obrobkov informacie z definicie
polovyrobkov. Aj ked su v stroji upnuté viaceré
obrobky, méZe ovladanie kontrolovat iba aktivny
polovyrobok!

DalSie informéacie: Pouzivatel'ska prirucka
Nastavenie, testovanie a priebeh programov NC

Ovladanie dokaZe zobrazovat rozne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

Definicia pravouhlého polovyrobku

Definicia valcového polovyrobku

Definovanie rotacne symetrického polovyrobku s
[ubovolnym tvarom

Pee

Nahrajte subor STL ako polovyrobok

Volitelne nahrajte dodato¢ny subor STL ako
hotovy diel

0

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; vlozZte absolutne
alebo prirastkové hodnoty

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, merna jednotka
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Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

= X, Y alebo Z: Rotacné os

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

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

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

Priklad

Rotacne symetricky polovyrobok s lubovolnym tvarom

Obrys rotacéne symetrického polovyrobku definujete v podprograme.
Pritom pouzite X, Y alebo Z ako rotacnu os.

V ramci definicie polovyrobku odkazujete na popis obrysu:

= DIM_D, DIM_R: priemer alebo polomer rotacne symetrického
polovyrobku

B | BL: 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.

Ze zaCiatok obrysu zodpoveda koncu obrysu.

Ak pouZijete na definovanie rotacne symetrického polovyrobku
inkrementalne suradnice, nebudu rozmery zavisiet od
naprogramovaného priemeru.

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
Os vretena, polomer, dizka, vzdialenost, vnutorny polomer

Koniec programu, nazov, merna jednotka

z

0 Podprogram mdzete uviest pomocou ¢isla, ndzvu alebo
parametra QS.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC
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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

Subory STL ako polovyrobok a volitelny hotovy diel

Pripojenie suborov STL ako polovyrobku a hotového dielu sa da
uskutocnit pohodine najma v spojeni s programami CAM, pretoze su
pri tom popri programe NC k dispozicii aj potrebné 3D modely.

o Chybajuce 3D modely, napr. polohotové diely v pripade
viacerych osobitnych obrabacich krokov, mézete
v prevadzkovom rezime Test programu pomocou
softvérového tlacidla EXPORT OBROBKU vytvorit priamo
v ovladani.

Velkost suboru zavisi od zloZitosti geometrie.

Dalsie informacie: Pouzivatel'skd prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

6 Nezabudajte, ze subory STL su obmedzené z hladiska
poctu povolenych trojuholnikov:

= 20 000 trojuholnikov na subor STL vo formate ASCII

= 50000 trojuholnikov na subor STL v binarnom
formate

Binarne subory nahrava ovladanie rychlejsie.

V definicii hotového dielu odkazujete potom na pozadované subory
STL prostrednictvom zadania cesty. Pouzite softvérove tlacidlo
VYBRAT SUBOR, aby ovladanie zadania cesty automaticky prevzalo.

Ked nechcete nahrat Ziadny polovyrobok, po definovani polovyrobku
ukoncite dialégové okno.

o Zadanie cesty k suboru STL sa mdZe uskutocnit
aj prostrednictvom priameho vlozenia textu alebo
parametra QS.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Priklad
0 BEGIN PGM NEU MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl" Zadanie cesty k polovyrobku, zadanie cesty k volitelnému
hotovému dielu
2 END PGM NEU MM Koniec programu, nazov, merna jednotka

o Ked sa program NC, ako aj 3D modely nachadzaju
v jednom podadresari alebo v definovanej strukture
podadresarov, zjednodusuju relativne zadania cesty
dodatoéné prestvanie suborov.
Dalsie informacie: "Pripomienky k programovaniu’,
Strana 256

Otvorenie nového programu NC

Program NC zadavajte vzdy v prevadzkovom rezime Programovat’. [ESGE Eesin  @cooromove =]
Priklad otvorenia programu: y ‘
» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Programovat’ o
» Stlacte tlacidlo PGM MGT v %

> QOvladanie otvori spravu suborov.

Vyberte adresar, do ktorého chcete novy program NC uloZit:
NAZOV SUBORU = NOVY.H L C

enT » Zadajte novy nazov programu
Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

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

> QOvladanie prejde do okna programu a spusti
dialég na definovanie BLK-FORM (polovyrobok).

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

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

» Vlozte os vretena, napr. Z

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

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

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

Nt » Vlozte postupne suradnice X, Y a Z MAX-bodu a
kazdu suradnicu potvrdte klavesom ENT
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Priklad

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

Koniec programu, ndzov, merna jednotka

Ovladanie vytvéra &isla blokov, ako aj ZACIATOK a KONIEC bloku
automaticky.

6 Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku, preruste
dialog pri polozke Plocha spracovania v grafike: XY
stlacenim tlacidla DEL!
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Programovanie pohybov nastroja v nekédovanom texte

Programovanie bloku NC zacnite stlacenim niektorého dialdgového B B osranovat = oy
tlacidla. V hlavicke obrazovky si ovladanie vyziada vsetky ‘
pozadované udaje.

M M4 M103 M118 Mi120 || Mm128

Priklad polohovacieho bloku

L e » StlacCte tlacidlo L
SURADNICE?
» 10 (vloZte cielové suradnice pre os X)
» 20 (vloZte cielové suradnice pre os'Y)
ENT » Tlacidlom ENT na nasledovnu otdzku

KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/BEZ KOR.:?

ENT » Vlozte Bez korektury polomeru, tlacidlom ENT
prejdite na nasledujlcu otazku

POSUV F=? /F MAX = ENT

» 100 (vloZte posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min.)
EnT » Tlacidlom ENT na nasledovnu otdzku

PRIDAVNA FUNKCIA M?

» VloZte 3 (dodatocna funkcia M3 Vreteno zap.).

» Po stlaceni tlacidla END ukonci ovladanie tento
dialog.
Priklad

3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Mozné vstupy pre posuv

Softvérové Funkcie na stanovenie posuvu
tlacidlo

Posuv v rychloposuve, priebeh po blokoch. Vynim-
ka: Ak je zadefinované pred blokom APPR, potom
je FMAX (¢inné aj pre nabeh do pomocného bodu

DalSie informacie: 'Dolezité polohy pri ndbehu a
odchode’, Strana 151

‘ F MAX ‘

Presuvanie s posuvom vypocitanym automaticky
z bloku TOOL CALL

PresUvanie s naprogramovanym posuvom

‘ ’ ‘ (jednotka mm/min. alebo 1/10 palca/min.).
Ovladanie interpretuje posuv pri osiach otaca-
nia v stupfioch/min nezavisle od toho, i je
program NC napisany v mm alebo palcoch

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

Definovanie posuvu na zub (jednotka mm/zub
alebo palec/zub). Pocet zubov musi byt definova-
ny v tabulke nastrojov v stlpci CUT

Tlacidlo Funkcie na vedenie dialogu
5| Preskocenie dialégovej otazky

Predcasné ukoncenie dialogu
DEL Zrusenie a vymazanie dialogu
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Prevzatie skutocnych poloh

Ovladanie umozZniuje prevzatie aktudlnej polohy nastroja do
programu NC, ak napr.

B programujete bloky posuvu,

B programujete cykly.

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

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

» Zvolite funkciu Prevziat skutoénu polohu

> QOvladanie zobrazi v liste pomocnych tlacidiel osi,
ktorych polohy mozete prevziat.

» Vyber osi

> QOvladanie zapiSe aktualnu polohu vybranej osi do
aktivneho vstupného policka.

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

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

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

Ovladanie ponecha listu softvérovych tlacidiel

na vyber osi aktivnu az po stlacenie tlacidla

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

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

Editovanie programu NC

0 Pocas spracovania nemdzete editovat aktivny program
NC.

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

Softvérové Funkcia
tlacidlo /
tlacidlo
sT'n Listovat po strankach nahor
STR. Listovat po strankach nadol
ZAGTATOK Prechod na zaciatok programu
KONTEG Prechod na koniec programu
E_il Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazovke.
=0 Tato funkcia umoznuje zobrazit viac blokov NC,
ktoré su naprogramované pred aktualnym blokom
NC.
Bez funkcie pri Uplnom zobrazeni programu NC na
obrazovke.

Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazovke.
Tato funkcia umoznuje zobrazit viac blokov NC,
ktoré su naprogramované za aktualnym blokom
NC.

Bez funkcie pri Uplnom zobrazeni programu NC na
obrazovke.

Skok z bloku NC na blok NC

Vyber jednotlivych slov v bloku NC

EO00QS

aoro Zvolte stanoveny blok NC

Dalsie informacie: "Pouzit tlagidlo GOTO',
Strana 196

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022

101



Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Softvérové Funkcia

tlacidlo /

tlacidlo

B Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu

® Vymazanie chybnej hodnoty

= Vymazanie chybového hldsenia, ktoré sa da
vymazat

Vymazanie vybraného slova

B Vymazanie vybraného bloku NC
= Vymazanie cyklov a Casti programu

Vlozenie bloku NC, ktory ste naposledy upravili
alebo vymazali

POSLEDN.
NG -BLOKU
vLoZIt

VloZenie bloku NC na lubovolnom mieste
> Vyberte blok NC, za ktory chcete pripojit novy blok NC
» Zacatie dialdgu

UloZenie zmien

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

> Vyberte listu softvérovych tlagidiel s funkciami na ukladanie

» Stladte softvérové tlagidlo ULOZIT

> QOvladanie ulozi vSetky zmeny vykonané od
posledného ulozenia.

‘ uLozrt ‘

Ulozenie programu NC do nového suboru

Obsah aktudlne vybraného programu NC mézete ulozit pod inym
nazvom programu. Postupuijte pritom takto:

» Vyberte listu softvérovych tlacidiel s funkciami na ukladanie
‘ﬁ‘ » Stlacte softvérové tlagidlo ULOZIT POD
mop > Qvladanie zobrazi okno, v ktorom mozete vybrat
adresdr a vlozit novy nazov suboru.
» Softvérovym tlagidlom ZMENIT prip. zvolte cielovy
adresar
» Vlozte nazov suboru
» Vstup potvrdte softvérovym tlacidlom OK
alebo tlacidlom ENT, resp. operaciu ukonCite
softvérovym tlacidlom PRERUSIT

o Subor ulozeny prikazom ULOZIT POD najdete v sprave
suborov aj pomocou softvérového tlacidla POSL. Tag.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Vratenie zmien spat

MoZete vratit spat vsetky zmeny, ktoré ste vykonali od posledného

ulozenia. Postupujte pritom takto:

> Vyberte listu softvérovych tlagidiel s funkciami na ukladanie

rm—— > Stladte softvérové tlacidlo ZRUSIT ZMENU

‘ ZMERY ‘ > ovladanie zobrazi okno, v ktorom mdzete Ukon
potvrdit alebo prerusit

» Zmeny odmietnite softvérovym tlacidlom ANO
alebo tlacidlom ENT, resp. operaciu preruste
softvérovym tlacidlom NIE

Zmena a vlozenie slov

» Vyber slova v bloku NC

» Prepisanie novym slovom

> |hned po vybere slova je k dispozicii dialog.
» Dokoncenie zmeny: Stlacte tlacidlo KONIEC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava
alebo dolava), kym sa zobrazi pozadovany dialég a zadajte
pozadovanu hodnotu.

Hl'adanie rovnakych slov v roznych blokoch NC

» Vyber slova v bloku NC: stlac¢ajte tlacidlo so
Sipkou, kym sa neoznaci pozadované slovo.
» Vyber bloku NC tlacidlami so Sipkami

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

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

o Ak ste spustili hladanie vo velmi dlhych programoch
NC, ovladanie zobrazi symbol s indikatorom priebehu. V
pripade potreby moézete hl'adanie kedykolvek prerusit.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022

103



Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vlozenie ¢asti programu

S cielom umoznit kopirovanie ¢asti programu v ramci jedného [EwE wezin @rrogranovat =] am
.. . , . r % S

programu NC, resp. do iného programu NC, ponuka ovladanie I

nasleduche funkcie: R T — L

Softvérové Funkcia

tlacidlo

VYZNACIT

Zapnutie funkcie na oznacovanie (vyber)

BLOK

Vypnutie funkcie na oznacovanie (vyber)

e | ®

L IR
viHAZAT Vystrihnutie vybraného bloku
BLOK
T Vlozenie bloku ulozeného v pamati
BLOK
COBBOVAL Kopirovanie vybraného bloku
BLOK

Pri kopirovani ¢asti programu postupuijte takto:
> Vyberte listu softvérovych tlacidiel s funkciami oznacovania
> Vyberte prvy blok NC ¢asti programu, ktora sa ma kopirovat

» Oznacte prvy blok NC: Stlacte softvérove tlacidlo
VYZNACIT BLOK.

> Ovladanie zobrazi blok NC farebne a zobrazi softvérove tlacidlo
OZNACIT STORNO.

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

> QOvladanie zobrazi vSetky oznacené (vybrané) bloky NC inou
farbou. Funkciu oznacovania mézete kedykolvek ukoncit
stlacenim softvérového tlacidla OZNACIT STORNO.

» Kopirovanie oznacenej Casti programu: Stlacte softvérove tlacidlo
KOPIROVAT BLOK. Vystrihnutie oznacenej Casti programu:
Stlacte softvérové tlacidlo VYSTRIHNUT BLOK.

> QOvladanie ulozi oznaceny blok do pamate

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

> Tlacidlami so Sipkami vyberte blok NC, za ktory chcete vloZit
kopirovanu (vystrihnutd) ¢ast programu.

» Vlozenie ulozenej casti programu: Stlacte softverove tlacidlo
VLOZIT BLOK.

> Ukonévenvie funkcie oznacovania: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACIT STORNO.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Vyhladavacia funkcia ovladania

Pomocou vyhladdvacej funkcie ovladania mozete vyhladat
akékolvek texty v programe NC a v pripade potreby ich nahradzat
novymi textami.

Hl'adat lubovolny text

» Vyberte funkciu vyhladdvania

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

Zadajte hladany text, napr.: TOOL

Vyberte vyhladavanie v smere vpred alebo vzad
Spustenie vyhladavania

Ovladanie preskocCi do najblizsieho dalSieho
bloku NC, v ktorom je ulozeny hladany text.
Opakovanie vyhladavania

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

Ukoncenie vyhladavacej funkcie: Stlacte
softvérové tlacidlo Koniec

HLADAJ

v Vv Vv Yy

v

HLADAJ

KON .
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Vyhladanie a nahradenie lubovolnych textov

UPOZORNENIE

NC

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcie NENAHR. a NAHRADIT VSETKO prepisu vietky najdené
prvky syntaxe bez generovania otazok. Pred nahradenim nevytvori
ovladanie automaticky Ziadnu zalohu existujucich dat. Pri tom
mbze dojst k nezvratnému poskodeniu programov NC.

> Pred nahradzanim si prip. vytvorte zalozné kdpie programov

» Funkcie NENAHR. a NAHRADIT VSETKO pouZivajte s néleZitou
opatrnostou

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

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

.
HLADAJ
>

HLADAJ

i

NENAHR.

1

KON .

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

Vyberte funkciu vyhladavania

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

Stlacte softvérové tlagidlo AKTUALNE SLOVO

Ovladanie prevezme prvé slovo aktudlneho

bloku NC. Na prevzatie Zelaného slova prip. opét
stlacte softvérové tlacidlo.

Spustenie vyhladavania

Ovladanie preskoci na najblizsi dalsi hladany text.
Ak chcete nahradit text a potom prejst na
nasledujuce najdené miesto, stlacte softvérové
tlacidlo NENAHR.. Ak chcete nahradit vSetky
najdene miesta v texte, stlacte softvérove tlacidlo
NAHRADIT VSETKO. Ak nebudete chciet nahradit
text a budete chciet preskocit na nasledujuce
najdené miesto, stlacte softvérové tlacidlo
HLADAJ.

Ukoncenie vyhladéavacej funkcie: Stlacte
softvérové tlacdidlo Koniec
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Zaklady | Sprava suborov

3.6 Sprava suborov

Subory

Subory v ovladani Typ

Programy NC

vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A

Kompatibilné programy NC

Programy HEIDENHAIN Unit HU

Programy HEIDENHAIN Kontur HC

Tabulky pre

nastroje T

menice nastrojov .TCH

nulové body D

body PNT

vztazné body PR

snimacie systémy TP

zalozné subory .BAK

zavislé udaje (napr. ¢leniace body) DEP

volne definovatelné tabulky .TAB

palety P

Texty ako

subory ASCII A

textoveé subory TIXT

subory HTML, napr. protokoly vysledkov HTML

cyklov snimacieho systému

Pomocné subory .CHM

Udaje CAD ako

subory formatu ASCII DXF
IGES
STEP

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

ako subory.

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

Pomocou ovlddania mbzete spravovat a ukladat subory do celkovej

velkosti 2 GB.

kapacity.

o V zavislosti od nastavenia vytvori ovladanie po editovani
a ulozeni programov NC zélozné subory s priponou *.bak.
Tym moze dojst k obmedzeniu dostupnej paméatovej
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Nazvy suborov

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

typ suboru.
nazov sub. Typ suboru
PROG20 H

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

Su povolené nasledujuce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Nasledujuce znaky maju osobitny vyznam:

Znak Vyznam
Posledna bodka v nazve suboru oddeluje
priponu

\a/ Pre adresarovu Struktudru

Oddeluje nazvy jednotiek od adresara

V zaujme prevencie problémov pri prenose dat nepouzivajte ziadne
iné znaky.

o Nazvy tabuliek a stipcov tabuliek musia zag&inat
pismenom a nesmu obsahovat Ziadne vypoctové znaky,
napr. +. Tieto znaky m6zu na zaklade prikazov SQL
spdsobovat problémy pri nacitani alebo preberani tdajov.

o Maximalna dovolend dizka cesty je 255 znakov. Do dizky
cesty sa zahfmaju nazvy jednotky, adresara a suboru
vratane pripony.
Dalsie informacie: "Cesty", Strana 109
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Zobrazenie suborov vytvorenych v externom prostredi na
ovladani
V ovladani je nainstalovanych niekolko pridavnych nastrojov, ktoré

umoznuju zobrazenie a Ciastocne aj spracovanie suborov uvedenych
v nasledujucej tabulke.

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

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

Adresare

KedZe do internej paméte mbzete ukladat velké mnozstvo
programov NC, resp. suborov, v zaujme zachovania prehladnosti
ukladajte jednotlivé subory do adresérov (zloziek). V tychto
adresdroch mdzete vytvarat dalSie adresare, takzvané podadresare.
Tlagidlom -/+ alebo ENT mdzete zapnut alebo vypnut zobrazenie
podadresarov.

Cesty

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

o Maximalna dovolend dizka cesty je 255 znakov. Do dizky
cesty sa zahfmaju nazvy jednotky, adresara a suboru
vratane pripony.

Priklad

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo znazormiuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.
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Prehlad: funkcie spravy suborov

Zaklady | Sprava suborov

Softvérové tlacidlo Funkcia Strana
kopEROUAT | Kopirovanie jednotlivého suboru 114
el

vveRAT Zobrazenie urcitého typu suboru 112
ov Pripojit novy subor 114
posL. Zobrazit poslednych 10 vybranych suborov 117
bt
VIMAZAT Zmazat subor 118
— Oznadit subor 119
PEMEN. Premenovat subor 120
3-
2aBEzP. Chranit subor proti vymazaniu a zmene 121
5 &
sez 228 Zrusenie ochrany sutboru 121

[N

PRISP.TAB/
NC - PGM

Import suboru zo systému iTNC 530

Pozri pouzivatel'sku priruc-
ku Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

Prisp6sobenie formatu tabulky

423

s1et

Sprava sietovych jednotiek

Pozri pouzivatel'sku priruc-
ku Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

=]

Brat Vyber editora 121
EDITOR
Triedenie suborov podla vlastnosti 120
TRIEDIT
kP DA, Kopirovanie adreséra 17

|
T OKNO
VS,

Vymazat adresar vratane vSetkych podadresarov

BO
B AKT.
=

i
= STROM

Aktualizovat adresar

PREMEN.

i)~ o)

Premenovat adresar

NOVY
ADRESAR

110

Vytvorit novy adresar
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Vyvolat spravu udajov

> Stlacte tlacidlo PGM MGT Blnens sozin —— Brioozanovat =
> Ovladanie otvori okno spravy suborov (na o EL e T T R T
obrézku je znazornené zakladné nastavenie). o
Ak ovladanie zobrazi iné rozlozenie obrazovky, paShi ] sorenun.asn ez 1a:arire

1134 1299 19.05.2018 13:21:18
13,128 rr T T

stlacte softvérové tlacidlo OKNO). = e e

s21 19.05-2016 13:21:18
541 M 19-05-2018 13:21:18
259K 19.05.2018 13:21:18
451K 18-05-2018 13:21:18

8778 19-05-2018 13:24:18
4885 + 19-08-2018 13:21:18

o Ak opustite program NC s tlacidlom END, otvori
ovladanie spravu suborov. Kurzor sa nachadza na prave
zatvorenom programe NC.

Ak znova stlacite tlacidlo END, ovladanie otvori pévodny e e e i 5
program NC s kurzorom v naposledy zvolenom riadku. LTSS E =g @ e

Toto sprdvanie mdze viest pri velkych suboroch k
Casovému oneskoreniu.

Ak stlacite tlacidlo ENT, ovladanie otvori program NC
vzdy s kurzorom v riadku 0.

l'avé Uzke okno zobrazuje dostupné jednotky a adresare. Tieto
jednotky oznacuju zariadenia, ktoré umoznuju ukladanie alebo
prenos Udajov. Jednotka je interna pamét ovladania. Dal$imi
jednotkami su rozhrania (RS232, siet Ethernet), ku ktorym mozete
pripojit napr. osobny pocita¢. Adresar je vzdy oznaceny symbolom
fascikla (vlavo) a ndzvom adresdra (vpravo). Podadresére su
odsadené smerom doprava. Ked su dostupné podadresare, mbzete
ich zobrazenie zapnut alebo vypnut tlacidlom -/+.

Ak je adresarova Struktura dlihsia ako obrazovka, mézete na
navigovanie pouzit rolovaciu listu alebo pripojent mys.
Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su ulozené vo

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

Zobrazenie Vyznam

Nazov sub. Nazov a typ suboru

Byte Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Programovat’

S Subor je vybrany v prevadzkovom rezime

Test programu

M Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Priebeh programu

+ Subor obsahuje nezobrazované zavislé
subory s priponou DEP, ktoré sluzia napr. na
vykonavanie skuSok pouzitia nastroja

= Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene

a Subor je chraneny proti vymazaniu a zmene,
pretoZe sa prave pouziva

Datum Datum poslednej zmeny suboru

Cas Cas poslednej zmeny suboru
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o Na zobrazenie zavislych suborov nastavte parameter
stroja dependentFiles (¢. 122707) na moznost MANUAL.

Vyber jednotiek, adresarov a suborov
» Vyvolajte spravu suborov tlacidlom PGM MGT

Navigujte pripojenou mysou alebo stlacajte tlacidla so Sipkami alebo
softvérové tlacidla na presunutie kurzora na pozadované miesto na
obrazovke:

» Presuva kurzor z pravého do lavého okna a spat
» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna

ST, » Presuva kurzor nahor a nadol po strankach
v ramci okna

Krok 1: Vyber jednotky

» Oznacte jednotku v lavom okne

o, > Vyber jednotky: StlaCte softvérové tlacidlo PGM.
i alebo

ENT » Stlacte tlacidlo ENT

Krok 2: VVyber adresara

» Oznacte adresar v lavom okne

> Pravé okno zobrazi automaticky vSetky subory v adresari, ktory
je oznaceny (svetlym polom).

Zaklady | Sprava suborov

112 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Zaklady | Sprava suborov

Krok 3: VVyber suboru

et » Stladte softvérové tlacidlo VYBRAT TYP
e » Stladte softvérové tladidlo ZOBR. VS.

Oznacte subor v pravom okne
» Stlacte softvérové tlacidlo PGM. alebo

LR
i
» StlacCte tlacidlo ENT

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

Ak v sprave suborov zadate zaciatocné pismeno
hladaného suboru, kurzor sa automaticky presunie na
prvy program NC, ktorého nazov sa zacina prislusnym
pismenom.

Filtrovanie zobrazenia
Zobrazované subory mézete filtrovat nasledovne:

et » Stladte softvérové tladidlo VYBRAT TYP
TYP
it > Stlacte softvérové tlacidlo pozadovaného typu
- suboru
Alternativa:
z08m. 5. > Stladte softvérové tlagidlo ZOBR. VS.
(537 > QOvladanie zobrazi vSetky subory adresara.
Alternativa:
T— » Pouzite znaky wildcards, napr. 4*.H
FILTER > QOvladanie zobrazi vSetky subory s typom
suboru .h, ktoré zacinaju na 4.
Alternativa:

‘ 2088 ‘ » Zadajte pripony, napr. *.H;*.D
e > Ovladanie zobrazi véetky subory s typom
suboru .ha .d.

Nastaveny filter zobrazenia zostane ulozeny aj po restarte ovladania.

Vytvorenie nového adresara
» V lavom okne vyznacte adresar, v ktorom chcete vytvorit
podadresar.

» Stladte softvérové tladidlo NOVY ADRESAR
Zadanie ndzvu adresara
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

NOVY
ADRESAR

v

» Stlacte softvérové tlacidlo OK na potvrdenie alebo

» Stlacte softvérové tlacidlo STORNO na prerusenie
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Vytvorenie nového stboru

» Vyberte adresar v lavom okne, v ktorom chcete vytvorit novy
subor

» Kurzor umiestnite do pravého okna

: » Stlacte softvérové tlacidlo NOVY SUBOR
‘ o ‘ » Zadajte nazov suboru s priponou

Nt » Stlacte tlacCidlo ENT

NOVY

Kopirovanie jednotlivého suboru

» Presunte kurzor na subor, ktory sa ma kopirovat

» Stladte softvérové tladidlo KOPIROVAT: Vyberte
funkciu kopirovania

> Ovladanie otvori prekryvacie okno.
Kopirovanie suboru do aktualneho adresara

KoPIROVAT

s S
bl

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

> QOvladanie skopiruje subor do aktualneho
adresara. Pbévodny subor zostane zachovany.

Kopirovanie suboru do iného adresara

2=

i) &5

‘ - ‘

» Stlacenim softvérového tlacidla Cielovy adresar
zobrazte prekryvacie okno, v ktorom mbzete
vybrat cielovy adresar

» Stlacte tlacidlo ENT alebo softvérové tlacidlo OK

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

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

Zaklady | Sprava suborov

114 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Zaklady | Sprava suborov

Kopirovanie suborov do iného adresara

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

» Presunite kurzor na adresar, do ktorého chcete kopirovat stbory,
a tlac¢idlom ENT zobrazte subory v tomto adresari

lavé okno

» Stlacte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM

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

» Stlacte softvérové tlacidlo Oznacit: Zobrazia sa
funkcie na oznacenie suborov

SUBORY

[ > Stlacte softvérové tlac¢idlo Oznacit subor:

SUBOR Presunte kurzor na subor, ktory chcete kopirovat
a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym
spbsobom dalSie subory

KoPTROVAT > Stlacte softvérové tladidlo Kopirovat: Oznacené
e sUbory sa nakopiruju do cielového adresara

Dalsie informécie: "Oznacenie suborov', Strana 119
Ak ste oznacili subory nielen v lavom, ale aj v pravom okne,

ovladanie skopiruje subory z adresara, v ktorom sa nachadza kurzor.

Prepisanie suborov

Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory

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

adresari smu prepisat:

» Prepisanie vSetkych suborov (je oznacené policko Existujuce
subory): Stlacte softvérové tlacidlo OK alebo

» Zakazanie prepisovania suborov: Stlacte softvéroveé tlacidlo
STORNO

Ak chcete prepisat chraneny subor, oznacte policko Chran. subory
alebo zruste proces.
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Kopirovat tabulku

Import riadkov do tabulky

Ak skopirujete tabulku do existujucej tabulky, softverovym tlacidlom
NAHRADIT POLIA mdZete prepisat jednotlivé riadky. Predpoklady:

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

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia NAHRADIT POLIA prepise bez generovania otdzok véetky
riadky v cielovom subore, ktoré obsahuje nakopirovana tabulka.
Pred nahradenim nevytvori ovladanie automaticky ziadnu zalohu
existujucich dat. Pri tom moze dojst k nezvratnému poskodeniu
tabuliek.

» Pred nahradzanim si prip. vytvorte zalozné kopie tabuliek
» Funkciu NAHRADIT POLIA pouZivajte s néleZitou opatrnostou

Priklad

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

Postupujte nasledovne:

> Nakopirujte tabulku z externého datového nosica do lubovolného
adresara.

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

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

» Stladte softvérové tlagidlo ANO

> QOvladanie Uplne prepise aktualny subor TOOL.T. Po kopirovani sa
teda TOOL.T sklada z 10 riadkov.

» Alternativne stladte softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA

> Ovladanie prepie v stibore TOOL.T 10 riadkov. Udaje zvysnych
riadkov ponecha ovladanie bez zmeny

Extrahovanie riadkov z tabulky

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

Postupujte nasledovne:

Otvorte tabulku, z ktorej chcete kopirovat riadky

Tlacidlami so Sipkou vyberte prvy kopirovany riadok

Stladte softvérové tlacidlo PRID. FUNKC.

Stladte softvérové tlacidlo SUBORY

Prip. oznacte dalSie riadky

Stladte softvérové tlacidlo ULOZIT POD

Zadajte nazov tabulky, pod ktorym sa maju ulozit vybrané riadky

vV vV v v vyYyy

Zaklady | Sprava suborov
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Kopirovanie adresara

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

» Stlacte softvérové tlacidlo KOPIROVAT
Ovladanie zobrazi okno na vyber cielového adresara.

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

> QOvladanie nakopiruje vybrany adresar vratane podadresarov do
zvoleného cielového adresara.

Vyber jedného z naposledy vybranych suborov

‘ POSL.

Lt

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlacidlo
PGM MGT

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

Pomocou tlacidiel so Sipkami presurite kurzor na subor, ktory chcete
vybrat:

» Prestva kurzor nahor a nadol v ramci okna

> Vyber suboru: Stlacte softvérové tlacidlo OK alebo

ENT » Stlacte tlacidlo ENT

Softvérovym tlacidlom KOPIR. AKT. HODNOTU mozete
skopirovat cestu oznaceného suboru. Skopirovanu
cestu moézete pouzit neskdr, napr. pri vyvolani programu
pomocou tlacidla PGM CALL.
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Vymazanie suboru

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia ZMAZAT vymaze subor definitivne. Pred vymazanim
nevytvori ovladanie automaticky ziadnu zalohu suboru, napr. v
kosi. Subory sU nendvratne odstranené.

> Dblezité Udaje si pravidelne zalohujte na externych jednotkach

Postupujte nasledovne:

» Presunte kurzor na subor, ktory chcete vymazat
“ > Stladte softvérové tlagidlo VYMAZAT

> QOvladanie zobrazi otazku, ¢i sa ma subor
skutocne vymazat.

Stlacte softvérové tladidlo OK

Ovladanie vymaze subor.

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.

VvV v.v VY

Vymazanie adresara

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Funkcia OKNO VS. definitivne vymaze véetky subory adresdra.
Pred vymazanim nevytvori ovladanie automaticky ziadnu zalohu
suborov, napr. v kosi. Subory su nenavratne odstranené.

> Doblezité Udaje si pravidelne zalohujte na externych jednotkach

Postupujte nasledovne:
» Presunte kurzor na adresar, ktory chcete vymazat
» Stladte softvérové tlagidlo OKNO VS.

> Ovladanie zobrazi vyzvuy, ¢i sa ma vymazat
adresar so vsetkymi podadresarmi a subormi.

» Stlacte softvérové tlacidlo OK

> Ovladanie vymaze adresar.

> Alternativne stlacte softvérové tlacidlo STORNO
> Qvladanie prerusi postup.
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Oznacenie suborov

Softvér
tlacidlo

0ZNAGIT
SUBOR

ové Funkcia na oznacenie

Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru

VEETKY
SUBORY

0ZNACIT

Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresdri

ZRUSIT
OZNACENIE

ZruSenie oznacenia jedného suboru

ZRUSIT
VSETKY

OZNAGENIA

Zrusenie oznacenia vSetkych suborov

[ [
oty

KoPIROVAT

Kopirovanie vsetkych oznacenych suborov

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

» Pres

SUBORY

OZNACIT
SUBOR

0ZNAGIT
SUBOR

-

OO

VYMAZAT

KoPIROVAT

=

unte kurzor na prvy subor

» Zobrazte funkciu oznadovania: Stlaéte softvérové
tlacidlo SUBORY

> Oznaézevsut;or: Stlacte softvérové tladidlo
OZNACIT SUBOR

» Presunte kurzor na dalsi subor

> Oznaézevd'alél' subor: Stlac¢te softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR atd.

Kopirovanie oznacenych suborov:

e » Zatvorte aktivnu liStu softvérovych tlacidiel

» Stladte softvérové tlagidlo KOPIROVAT

S S
Ragt
Vymazanie oznacenych suborov:
» Zatvorte aktivnu liStu softvérovych tlacidiel

> Stlacte softvérové tladidlo VYMAZAT
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Premenovanie suboru

» Presunte kurzor na subor, ktory chcete premenovat

» Zvolte funkciu na premenovanie: Stlacte
softvérové tlacidlo PREMEN.

» Vlozte novy nazov suboru; typ suboru sa neda
menit

» Vykonajte premenovanie: Stlacte softvérové
tlacidlo OK alebo tlacidlo ENT

PREMEN.

Triedenie suborov

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

TRIEDIT

zobrazenia

TRIEDIT PODIA MENA
TRIEDIT PODLA VELKOSTI
TRIEDIT PODL'A DATUMU
TRIEDIT PODLA TYPU
TRIEDIT PODLA STAVU
NETRIEDIT

» Stlacte softvérové tlacidlo s prislusnym kritériom

Zaklady | Sprava suborov
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Pridavné funkcie

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

» Vyberte pridavné funkcie: .
Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOC .
FUNK.

ZABEZP . » Aktivacia ochrany suboru:
& Stlagte softvérové tlacidlo ZABEZP.
) > Subor ziska symbol ochrany (Protect).

BEZ. ZAB.

"

» ZruSenie ochrany suboru:
StlacCte softvérové tlacidlo BEZ. ZAB.

Vyber editora

» Prejdite kurzorom na otvarany subor

» Vyberte pridavné funkcie: .

Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
Vyber editora: .

Stlacte softvérové tlacidlo BRAT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor

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

= PROGRAM-EDITOR pre programy NC .H a .1

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

= BPM-EDITOR pre tabulky paliet .P
» Stlacte softvérové tlacidlo OK

DODATOC .

FUNK.

BRAT
EDITOR

v

Pripojenie a odstranenie USB zariadenia

Pripojené USB zariadenia s podporovanym systémom suborov
rozpozna ovladanie automaticky.

Pri odstranovani zariadeni USB postupujte takto:

» Presunte kurzor do lavého okna
> Stlacte softvérové tlagidlo DODATOC. FUNK.
» Odstrante USB zariadenie

DODATOC .

4

FUNK.

’

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

Funkciu ROZS PRi PRA mozZete pouzivat len v spojeni so spravou
pouzivatelov a vyzaduje si adresar public.

DalsSie informéacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

Pri prvej aktivacii spravy pouzivatelov sa v ramci jednotky TNC:
pripoji adresar public.

o Pristupové prava pre subory mézete stanovit len v
adresari public.

VSetkym suborom, ktoré su na jednotke TNC: a nie v
adresari public, sa ako vlastnik automaticky priradi
funkény pouzivatel user.

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

Zobrazenie skrytych siborov
Ovladanie skryje systémové Udaje, ako aj subory a priecinky s
bodkou na zaciatku nazvu.

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

Operacny systém ovladania vyuziva urcité skryté prieCinky

a subory. Tieto priecinky a subory su Standardne skryté. Pri
manipulacii so systémovymi udajmi v skrytom priecinku sa moze
softvér ovladania poskodit. Ak v tomto priecinku vytvorite subory
urc¢ené na sukromné pouzitie, vzniknu neplatné cesty.

> Skryté priecinky a subory nechajte vzdy skryté

> Skryté priecinky a subory nikdy nepouzivajte pre ulozenie
udajov

V pripade potreby mozete skryté Udaje a priecinky docasne zobrazit,
napr. v pripade nahodného prenosu suboru s bodkou na zaciatku
nazvu.

Skryté subory a priecinky zobrazite takto:
h E— » Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

ZOBRAZIT
SKRYTE
SUBORY

» Stlacte softvérové tlacidlo
ZOBRAZIT SKRYTE SUBORY

> QOvladanie zobrazi skryté subory a priecinok.

Zaklady | Sprava suborov
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4.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

Posuv F

Posuv F je rychlost, ktorou sa po svojej drahe pohybuje stred
ndstroja. Maximalny posuv méze byt pre kazdu os odlisny a je
definovany v parametroch stroja.

Zadanie

Posuv mozete zadat v bloku TOOL CALL (vyvolanie nastroja)
a v kazdom polohovacom bloku.

Dalsie informacie: "Vytvorenie blokov NC pomocou tlacidiel
drahovych funkcii *, Strana 146

V milimetrovych programoch zadajte posuv F v jednotke mm/min.,
v palcovych programoch z dévodov rozliSenia v 1/10 palca/min.
Alternativne moZete definovat posuv pomocou softvérovych tlacidiel
v milimetroch na otacku (mm/1) FU alebo milimetroch na jeden zub
(mm/zub) FZ.

Rychloposuv

Pre rychloposuv zadajte F MAX. Na zadanie hodnoty F MAX stlacCte
po dialégovej otazke Posuv F= ? tlacidlo ENT alebo softvérové
tlacidlo FMAX.

o Ak chcete stroj presutvat rychloposuvom, mézete
naprogramovat aj prislusnu ¢iselnt hodnotu,
napr. F30000. Tento rychloposuv pésobi na rozdiel
od FMAX nielen v ramci bloku, ale az dovtedy, kym
nenaprogramujete novy posuv.

Trvanie tcinnosti

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

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite posuv pomocou
potenciometra posuvu F.

Potenciometer posuvu znizuje naprogramovany posuv
a neovplyvriuje posuy, ktory vypocitalo ovladanie.

Nastroje | Vstupy tykajlce sa nastroja
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Nastroje | Vstupy tykajlce sa nastroja

Otacky vretena S

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

Naprogramovana zmena

V programe NC médzete menit otacky vretena pomocou bloku TOOL
CALL (vyvolanie nastroja) tym, ze zadate len nové otacky vretena.

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo TOOL CALL
Dialog Cislo nastroja? preskocte stlacenim
tlacidla NO ENT
» Dialog Os vretena paralelna X/Y/Z? preskocte
stlacenim tlaCidla NO ENT

» V dialogu Otacky vretena S=? vlozte nové otacky
vretena alebo softvérovym tlacidlom VC prepnite
na zadanie reznej rychlosti

» Potvrdte vstup tlacidlom END.

o V nasledujucich pripadoch zmeni ovladanie len otacky:
® TOOL CALL blok bez nazvu nastroja, ¢isla nastroja a
osi nastroja
® Blok TOOL CALL bez nazvu nastroja, Cisla nastroja,

s rovnakou osou nastroja ako v predchadzajucom
bloku TOOL CALL

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

® TOOL CALL blok s ¢islom nastroja
® TOOL CALL blok s nazvom nastroja

B TOOL CALL blok bez nazvu nastroja alebo Cisla
nastroja, so zmenenym smerom osi nastroja

Zmena pocas vykonavania programu

Pocas vykonavania programu zmenite otacky vretena pomocou
potenciometra otacok vretena S.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekdédovaného programovania | 01/2022 125



4.2 Udaje nastroja

Predpoklady pre korekciu nastroja

BeZne sa suradnice drahovych pohybov programuju podla
okdétovania obrobku na vykrese. Aby ovlddanie mohlo vypoditat
drahu stredu nastroja, teda vykonat korekciu ndstroja, musite pre
kazdy pouZity ndstroj vloZit jeho dizku a polomer.

Nastrojové Udaje mbzete vlozit bud pomocou funkcie TOOL DEF
priamo do programu NC, alebo osobitne do tabuliek nastrojov. Ak
vkladate udaje o nastroji do tabuliek, su k dispozicii este dalsie
informacie Specifické pre dany nastroj. Pri vykonavani programu NC
zohladnuje ovladanie vsetky vlozené informacie.

Cislo nastroja, nazov nastroja

Kazdy nastroj je oznaceny ¢islom od 0 do 32767. Ak pracujete s
tabulkou nastrojov, modZete navyse vlozit aj nazov nastroja. Nazvy
nastrojov smu obsahovat maximalne 32 znakov.

o Pripustné znaky: #S % &,-_. 0123456789 @ABC
DEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Malé pismena nahradi ovladanie pri ukladani automaticky
prislusnymi velkymi pismenami.
Zakazané znaky: <medzera> " ()*+::<=>2[/]""{|}

~

Nastroj s &islom 0 je nastaveny ako nulovy nastroj a méa dizku L=0 a
polomer R=0. V tabulkach nastrojov by ste mali definovat nédstroj TO
rovnako s L=0 a R=0.

Dizka nastroja L

Dizku nastroja L zad&te ako absolutnu dizku vzhladom na vztazny
bod nastroja.

o Ovladanie vyzaduje absolutnu dizku nastroja pre
mnozstvo funkcii, napr. na simulaciu Uberu alebo na
funkciu Dynamické monitorovanie kolizie DCM.

Absolutna diZka ndstroja sa vzdy vztahuje na vztazny
bod nastroja. Spravidla uréi vyrobca stroja vztazny bod
nastroja na hlavu vretena.

Nastroje | Udaje nastroja
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Nastroje | Udaje nastroja

Uréenie dizky nastroja

Zmerajte svoje nastroje zvonka pomocou zariadenia na generovanie
prednastaveni alebo priamo v stroji, napr. pomocou snimacieho
systému nastroja. DIZky ndstrojov mbzete urcit aj vtedy, ak nemate k
dispozicii uvedené moznosti merania.

Méte nasledujice moznosti uréenia dizky néstroja:

= Pomocou koncovej mierky

® Pomocou kalibrac¢ného tfiia (skusobny ndstroj)

o Pred ur&enim dizky nastroja musite nastavit vztazny bod
Vv 0Si vretena.

Uréenie dizky nastroja pomocou koncovej mierky

o Aby ste mohli pouzit nastavenie vztazného bodu
pomocou koncovej mierky, musi sa vztazny bod ndstroja
nachadzat na hlave vretena.

Vztazny bod musite vloZit na plochu, ktort ndsledne
zaskrabnete nastrojom. Tato plocha sa v pripade potreby
musi najprv vytvorit.

Pri nastaveni vztazného bodu pomocou koncovej mierky postupuijte
nasledovne:

» Umiestnite koncovu mierku na stél stroja
» Umiestnite hlavu vretena vedla koncovej mierky

» V krokoch vykonajte posuv v smere Z+, kym nebudete moct
koncovu mierku prave este zasunut pod hlavu vretena

» Nastavte vztazny bod Z

DiZku ndstroja potom ur¢ite nasledovne:
> Vymerite nastroj

» Zaskrabnite plochu

> Ovladanie zobrazi absolutnu dizku ndstroja ako skuto&nu polohu
v zobrazeni polohy.

Uréenie dizky nastroja pomocou kalibraéného tfiia a meracieho
¢lanku

Pri nastavovani vztazného bodu pomocou kalibra¢ného tfia a
meracieho ¢lanku postupujte nasledovne:

» Upnite meraci ¢lanok na stole stroja

» Pohyblivy vnutorny krdzok meracieho ¢lanku presunte na rovnaku
vySku s pevnym vonkajsim krizkom

» Nastavte Ciselnikovy odchylkomer na 0

» Kalibracnym tfniom vykonajte posuv k vnutornému kruzku

» Nastavte vztazny bod Z

DiZku nastroja potom uréite nasledovne:

> Vymerite nastroj

» Posuvajte nastroj k vnutornému krazku, kym nebude Ciselnikovy
odchylkomer ukazovat 0

> Ovladanie zobrazi absolttnu dizku nastroja ako skuto&nu polohu
v zobrazeni polohy.
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Nastroje | Udaje nastroja

Polomer nastroja R
Polomer nastroja R vlozte priamo.

Hodnoty delta dizok a polomerov

Hodnoty delta oznacuju odchylky pre dizku a polomer néstrojov. % (\l<)
Kladna hodnota delta plati pre pridavok (DL, DR>0). Pri obrabani s R R
pridavkom vlozte hodnotu pre pridavok v programe NC pomocou ! ,

bloku TOOL CALL alebo pomocou tabulky korektur. i
Zaporna hodnota delta znamena zaporny pridavok (DL, DR<0).
Zaporny pridavok sa vklada v tabulke nastrojov pri opotrebeni
nastroja.

Hodnoty delta vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL

|

| |

| L DR<0 =
mozete odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q. DL<of | _!l
|

|

. I
DR>0 :‘-‘ |
‘ I

|

_____ . yDL>0

Vstupny rozsah: Hodnoty delta smu byt maximalne £99,999 mm. b---- .

o Hodnoty delta z tabulky nastrojov ovplyvhuju grafické
zobrazenie simulacie Uberu.
Hodnoty delta z programu NC nemenia velkost nastroja
zobrazenu v simulacii. Naprogramované hodnoty delta
ale posuvaju nastroj v simulacii o definovanu hodnotu.

o Hodnoty Delta z bloku TOOL CALL ovplyvriuju zobrazenie
polohy v zavislosti od volitelného parametra stroja
progToolCallDL (¢. 124507; vetva CfgPositionDisplay
¢. 124500).

Pouzivanie parametrov Q Specifickych pre nastroj ako hodnoty
Delta

Ovladanie pocas vykonavania vyvolania nastroja vypocita vsetky
parametre Q Specifické pre nastroj. Prislusné parametre Q sa mézu
ako hodnota Delta pouzit az po dokonc&eni vyvolania nastroja.

MozZné parametre Q Specifické pre nastroj

Parametre Q Funkcia
Q108 AKTIV. RADIUS NASTROJA
Q114 AKTIVNA DLZKA NASTROJA

Na pouzivanie parametrov Q Specifickych pre nastroj ako hodnoty
Delta musite naprogramovat druhé vyvolanie nastroja.

Priklad gulovej frézy:
MézZete pouzit Q108 (aktivny polomer néstroja) na korekciu dizky
gulovej frézy prostrednictvom DL-Q108 na centrum.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000

2 TOOL CALL DL-Q108
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Vlozenie udajov o nastroji do programu NC

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vyrobca stroja urcuje rozsah funkcii funkcie TOOL DEF.

Cislo, dizku a polomer zadefinujete pre urdity néstroj v programe NC
v bloku TOOL DEF:

Pri definicii postupujte nasledovne:
> Stlacte tlacidlo TOOL DEF

i > Stlacte pozadované softvérové tlacidlo
= CiSLO NASTROJA
= NAZOV NASTROJA
= QS
» Dizka nastroja: hodnota korekcie pre dizku
» Polomer nastroja: hodnota korekcie pre polomer

Priklad
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Zobrazenie udajov nastrojov
Pred vyvolanim nastroja ho definujte v bloku TOOL DEF alebo v
tabulke nastrojov.

Vyvolanie nastroja TOOL CALL naprogramujte v programe NC s
nasledujucimi udajmi:

TOOL 4
CALL
4

‘ PGM ‘ 4

A\

Stlacte tlacidlo TOOL CALL

Vyvolanie nastr.: Vliozte ¢islo alebo nazov
nastroja. Pomocou softvérového tlacidla
NAZOV NASTROJA mozete vlozit nézov,
pomocou softvérového tladidla QS zadate
parameter retazca. Ovladanie automaticky
umiestni nazov nastroja do uvodzoviek.
Parametru retazca musite najskor priradit ndzov
daného nastroja. Mena sa viazu na polozku v
aktivnej tabulke nastrojov TOOL.T.

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo PGM.

Ovladanie otvori okno, ktoré vam umozni priamy
vyber nastroja z tabulky nastrojov TOOL.T.

Na vyvolanie nastroja s inymi korekCnymi
hodnotami vlozte za desatinny znak index
definovany v tabulke nastrojov.

» Os vretena paralelna s X/Y/Z: vlozte os nastroja
» Otacky vretena S: vlozte pocCet otacok vretena

130

S v otdckach za mindtu (ot./min). Reznu rychlost
V¢ mbzete alternativne definovat v metroch za
minutu (m/min). Na tento Ucel stlacte softvérové
tlacidlo VC

Posuv F: Posuv F zadajte v milimetroch za minutu
(mm/min.). Alternativne méZete definovat posuv
pomocou softvérovych tlacidiel v milimetroch na
otacku (mm/1) FU alebo milimetroch na jeden
zub (mm/zub) FZ. Posuv pdsobi dovtedy, kym

v niektorom polohovacom bloku alebo v bloku
TOOL CALL nenaprogramujete novy posuv

Pridavok na dizku nastroja DL: hodnota delta
pre dlzku nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR: hodnota delta
pre polomer nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR2: hodnota
delta pre polomer nastroja 2

Nastroje | Udaje nastroja
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o V nasledujucich pripadoch zmeni ovladanie len otacky:
®m TOOL CALL blok bez nazvu nastroja, ¢isla nastroja a
osi nastroja
® Blok TOOL CALL bez nazvu nastroja, ¢isla nastroja,

s rovnakou osou nastroja ako v predchadzajucom
bloku TOOL CALL

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

® TOOL CALL blok s ¢islom nastroja
® TOOL CALL blok s ndazvom nastroja

B TOOL CALL blok bez nazvu nastroja alebo &isla
nastroja, SO zmenenym smerom osi nastroja

Vyber nastroja v prekryvacom okne

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

V prekryvacom okne mézete vyhladat ndstroj nasledovne:
Stlacte tlacidlo GOTO

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo SUCHEN
Zadajte nazov nastroja alebo &islo nastroja
Stlacte tlaCidlo ENT

Ovladanie prejde na prvy nastroj zodpovedajuci
zadanému kritériu vyhladavania.

vV v v v Y

Pripojenou mysou mébZete spustat nasledujuce funkcie:
® Po kliknuti na stipec zahlavia tabulky usporiada ovlddanie tdaje
vo vzostupnom alebo zostupnom poradi

= Kliknutim do stipca hlavi¢ky tabulky a naslednym presunutim pri
stlacenom tlacidle mysi mozete upravit Sirku stipcov.

Zobrazené prekryvacie okna mézete pri vyhladavani podla Cisla a
nazvu nastroja nakonfigurovat vzajomne odlisne. Vytriedené poradie
a Sirky stlpcov zostanu zachované aj po vypnuti ovladania.
Vyvolanie nastroja

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

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

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

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

Ak pouzivate tabulky nastrojov, pomocou bloku TOOL DEF vykonate
predvolbu dalSieho pouzivaného nastroja. Na tento Ucel vlozte

Cislo nastroja, parameter Q, parameter QS alebo nazov nastroja

v Uvodzovkach.
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Vymena nastroja

Automaticka vymena nastroja

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

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

Automaticka vymena nastrojov pri prekroceni zivotnosti: M101

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

Ovladanie méze po uplynuti prednastavenej zivotnosti automaticky
vlozit sestersky nastroj a pokracovat v obrabani pomocou neho. Na
tento U&el aktivujte dodatocnu funkciu M101. Uginok funkcie M101
moZete zrusit funkciou M102.

V tabulke nastrojov zapiste do stipca TIME2 Zivotnost néstroja, po
ktorej uplynuti ma obrabanie pokracovat sesterskym ndstrojom.
Ovladanie zapie do stipca CUR_TIME prdve aktudinu Zivotnost
nastroja.

Ak aktudlna zivotnost prekroc¢i TIME2, vykona sa najneskor minutu
po uplynuti zivotnosti, na najblizSom moznom mieste v programe,
vymena sesterského nastroja. Vymena sa vykona az po ukonceni

bloku NC.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pri automatickej vymene nastroja s funkciou M101 vykona
ovladanie vzdy najskor spatny posuv nastroja v jeho osi. Pocas
spatného posuvu hrozi nebezpecenstvo kolizie pri nastrojoch,
ktoré su urcené na rezy na Cele, napr. pri kotucovych frézach alebo
pri frézach na T drazky!

> M101 pouzivajte iba pri obrdabacich pracach bez rezov na Cele
> Deaktivujte vymenu nastroja pomocou funkcie M102

Po vymene nastroja polohuje ovladanie, ak vyrobca stroja

nedefinoval ni¢ iné, podla nasledujucej logiky:

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

m Ak sa cielova poloha nachadza v osi nastroja nad aktualnou
polohou, polohuje sa os nastroja prva.
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Vstupny parameter BT (Block Tolerance)

Kontrolou zivotnosti a vypoctom automatickej vymeny nastroja sa, v
zavislosti od programu NC, da predlZit ¢as obrabania. Toto kritérium

mozete ovplyvnit alternativnym vstupnym parametrom BT (Block
Tolerance - tolerancia bloku).

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

Cim vy$sia je hodnota BT, tym niz&i je uginok prip.
prediZenia doby chodu prostrednictvom M101.
Upozornujeme, ze na zaklade toho sa automaticka
vymena nastroja vykona neskor!

Na vypocitanie vhodnej vystupnej hodnoty pre BT pouzite
nasledujuci vzorec: BT =10+ t t: priemerny obrabaci

Cas bloku NC v sekundach Zaokruhlite vysledok na celé
Cislo. Ked je vypocitana hodnota vysSia ako 100, pouzite
maximalnu vstupnu hodnotu 100.

Ak chcete vynulovat aktudlnu Zivotnost nastroja, zapiste
do stlpca CUR_TIME hodnotu 0, napr. po vymene reznych
dosticiek.

Predpoklady pre vymenu nastroja s M101

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

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

Ovladanie vykona automatickd vymenu nastroja na vhodnom mieste

v programe. Automaticka vymena nastroja sa nevykona:
B pocas vykonavania obrabacich cyklov,

134

pocas aktivnej korekcie polomeru (RR/RL)
bezprostredne po nabehovej funkcii APPR,
bezprostredne pred funkciou odsunutia DEP,
bezprostredne pred a po CHF a RND

pocas vykonavania makier,

pocas vykonavania vymeny nastroja,

priamo po TOOL CALL alebo TOOL DEF
pocas vykonavania cyklov SL.

Nastroje | Udaje nastroja
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Prekrocenie zivotnosti

@ Tuto funkciu musi povolit a upravit vyrobca vasho stroja.

Stav nastroja zavisi na konci planovanej zivotnosti okrem iného

od typu néstroja, druhu obrabania a materiélu obrobku. Do stipca
OVRTIME tabulky nastrojov vlozte ¢as v minutach, pocas ktorého sa
ndstroj smie pouzivat aj nad rdmec Zivotnosti.

Vyrobca stroja urdf, i je tento stipec uvolneny a ako sa pouZije pri
vyhladavani nastroja.

Predpoklady pre bloky NC s vektormi normaly plochy a
3D korekciou

Aktivny polomer (R + DR) sesterského ndstroja sa musi zhodovat s
polomerom origindlneho nastroja. Hodnoty delta (DR) zadajte bud

v tabulke néstrojov, alebo v programe NC (tabulka korekcii alebo
blok TOOL CALL). Pri odchylkach zobrazi systém ovladanie text
hldsenia a nevymeni nastroj. Pomocou M funkcie M107 potlacte toto
chybové hlasenie, pomocou M108 ho znovu aktivujte.

Dalsie informacie: 'Trojdimenzionalna korekcia néstroja (Moznost ¢.
9)", Strana 478
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4.3 Korekcia nastroja

Uvod
Ovladanie koriguje drahu nastroja o korek&nt hodnotu pre dizku
nastroja v osi vretena a 0 polomer nastroja v rovine obrabania.

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

Ovladanie pritom zohladruje az pat osf vratane osi ota¢ania.

Korekcia dizky nastroja

Korekcia nastroja pre dizku je ucinna po vyvolani nastroja. Zrusi sa
ihned po vyvolani nastroja s dizkou L = 0 (napr. TOOL CALL 0).

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie pouZije definované dizky nastrojov na korekeiu dizky
néstrojov. Vysledkom nespravnych di¥ok néstrojov bude aj
nespravna korekcia diky nastrojov. Pri ndstrojoch s dizkou 0 a po
bloku TOOL CALL 0 nevykond ovlddanie Ziadnu korekciu dizky ani
kontrolu kolizii. Pocas nasledujucich polohovani nastrojov hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

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

> Blok TOOL CALL 0 pouzivajte vylu€ne na vyprazdnenie vretena

Pri korekeii dfZky sa zohladriuju hodnoty delta nielen z programu NC,
ale aj z tabulky nastrojov.

Korekéna hodnota = L + DLyag + DLpog S

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

DL 1pg: Pridavok DL na diZku z tabulky néstrojov

DL prog: Pridavok DL na dizku z bloku TOOL CALL alebo z

tabulky korektur
Aktivna je poslednd naprogramovana hodnota.

Dalsie informacie: "Tabulka korektur",
Strana 404

Nastroje | Korekcia nastroja
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Korekcia polomeru nastroja

Blok NC md&ze obsahovat nasledujuce korekcie polomeru nastroja:
RL alebo RR na korekciu polomeru [ubovolnej funkcie drahy
RO, ak sa korekcia polomeru nema vykonat

R+ predlzuje pohyb rovnobezny s osou o polomer nastroja

R- skracuje pohyb rovnobezny s osou o polomer nastroja

o Ovladanie zobrazuje korekciu polomeru nastroja
vo vSeobecnom zobrazeni stavu.

Korekcia polomeru je U¢inna, len o sa nastroj vyvola a presuva sa v
rovine obrabania pomocou niektorej z uvedenych korekeii polomeru
nastroja v ramci priamkového bloku alebo pohybu rovnobezného s %ﬁo
0soul.

o Ovladanie deaktivuje korekciu polomeru v nasledujucich
pripadoch:

= priamkovy blok s RO,
= funkcia DEP na opustenie obrysu,
B \yber nového programu NC pomocou PGM MGT

Pri korekcii polomeru zohladruje ovladanie hodnoty delta nielen
z bloku TOOL CALL, ale aj z tabulky nastrojov:

Korek¢na hodnota = R + DRyag + DRpog S

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

DR 145 Pridavok DR na polomer z tabulky nastrojov

DR pog: Pridavok DL na polomer z bloku TOOL CALL

alebo z tabulky korektur

Dalsie informacie: "Tabulka korektur",
Strana 404

Pohyby bez korekcie polomeru: RO

Nastroj prechadza svojim stredom v rovine obrabania na
naprogramované suradnice.

Pouzitie: vftanie, predpolohovanie.
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Drahové pohyby s korekciou polomeru: RR a RL
RR:  Nastroj prechadza vpravo od obrysu vi
RL:  Nastroj prechadza vlavo od obrysu

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

o Medzi dvoma blokmi NC s rozdielnou korekciou
polomeru RR a RL musfi byt minimalne jeden blok posuvu
v rovine obrdbania bez korekcie polomeru (teda s RO).

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

Pri aktivovani korekcie polomeru pomocou RR/RLa pri

zruSeni pomocou RO polohuje ovladanie nastroj vzdy Yi
kolmo na naprogramovany zaciato¢ny bod alebo koncovy
bod. Nastroj polohujte pred prvym bodom obrysu

alebo za poslednym bodom obrysu tak, aby nedoslo k
poskodeniu obrysu.

ol

ol

VlozZenie korekcie polomeru v ramci drahovych pohybov

Korekciu polomeru viozZte do bloku L. Zadajte suradnice cielového
bodu a potvrdte tla¢idlom ENT.

KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/ZIADNA KOR.?

» Pohyb nastroja vlavo od naprogramovaného
obrysu: Stlacte softvérové tlacidlo RL, alebo

]
=

» Pohyb nastroja vpravo od naprogramovaného
obrysu: Stlacte softvérové tlacidlo RR, alebo

» Pohyb nastroja bez korekcie polomeru alebo
zruSenie korekcie polomeru: stlacte tlacidlo ENT

END » Ukonc&enie bloku NC: Stlacte tlacidlo END
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VlozZenie korekcie polomeru v ramci pohybov rovnobeznych s osou
Korekciu polomeru viozte do polohovacieho bloku. Zadajte
suradnicu cielového bodu a potvrdte tlacidlom ENT.

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

» Draha posuvu néstroja sa prediZi o polomer

i nastroja

Draha posuvu nastroja sa skrati o polomer
nastroja

» Pohyb nastroja bez korekcie polomeru alebo
zruSenie korekcie polomeru: stlacte tlacidlo ENT

END » Ukoncenie bloku NC: Stlacte tlacidlo END

D I .
m
z
B
v

Korekcia polomeru: obrabanie rohov

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

® Vndtorné rohy:
Na vnutornych rohoch vypocita ovladanie priesecnik drah, na
ktoré sa presunie stred nastroja s korekciou. Z tohto bodu
prechadza ndstroj pozdiZ dal$ieho prvku obrysu. Tym sa
obrobok na vnutornych rohoch neposkodi. Z toho vyplyva, ze
pre konkrétny obrys sa neda vybrat [ubovolne velky polomer
nastroja.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Aby ovladanie dokdzalo nabehnut na obrys alebo ho opustit,
potrebuje bezpecné polohy na nabeh a odsunutie. Tieto pohyby
musia pri aktivovani a deaktivovani korekcie polomeru umoznovat
kompenzacéné pohyby. Nespravne polohy mozu sposobit
narusenie obrysu. Po¢as obrabania hrozi nebezpecenstvo kolizie!
» Polohy na nabeh a odsunutie naprogramujte mimo obrysu.

> Zohladnite polomer nastroja

> Zohladnite stratégiu odsunu
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5.1 Pohyby nastroja

Drahové funkcie

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

Volné programovanie obrysu FK (moznost ¢. 19)

Ak nemate k dispozicii vykres, ktory je okdtovany pre program Yi
NC a rozmerové Udaje pre program NC nie su Uplné, mbzete
naprogramovat obrys obrobku pomocou volného programovania
obrysov. Ovladanie potom vypocita chybajuce Udaje.

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

Pridavné funkcie M

Dodato¢nymi funkciami ovladania mézete riadit
® chod programu, napr. prerusenie chodu programu

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

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

Obrabacie operacie, ktoré sa opakuju, vkladate do programu len

raz ako podprogram alebo ako opakovanie ¢asti programu. Ak
chcete urcitu ¢ast programu NC vykonat len za uréitych podmienok,
tak zadefinujte tieto programové operacie takisto v nejakom
podprograme. Dodato¢ne mdze program NC vyvolat a vykonat
nejaky dalsi program.

Dalsie informécie: "Podprogramy a opakovanie asti programu’,
Strana 249

Programovanie s parametrami Q

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

Prostrednictvom programovania parametrov Q mozete navyse
pocas priebehu programu vykondvat merania s trojrozmernymi
dotykovymi sondami.

DalSie informacie: 'Programovanie parametrov Q', Strana 273
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5.2 Zakladné informacie o drahovych
funkciach

Programovanie pohybu nastroja na obrabanie

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

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

Pohyby rovhobezné s osami stroja.

Ked blok NC obsahuje suradnicu, presunie ovladanie nastroj
rovnobeZne s naprogramovanou osou stroja.

Podla konstrukcie vasho stroja sa pri obrabani posutva bud’ nastroj,

alebo stél stroja, na ktorom je obrobok upnuty. Pri programovani
drahového pohybu postupuijte tak, ako keby sa mal pohybovat

nastro;j.

Priklad

50 Cislo bloku

L Drahova funkcia Priamka
X+100 Suradnice koncového bodu

Nastroj si uchova suradnice osi Y a Z a posuva sa do polohy X = 100.

Pohyby v hlavnych rovinach

Ked blok NC obsahuje dve suradnice, presunie ovladanie nastroj
V naprogramovanej rovine.

Priklad

Nastroj si uchova suradnicu osi Z a posuva sa v rovine XY do polohy
X=70,Y = 50.
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Trojrozmerny pohyb

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

Priklad
L X+80 Y+0 Z-10

Kruhy a kruhové obluiky

Pri kruhovych pohyboch vykonava ovladanie po dvoch osiach stroja
sucasne: Nastroj sa pohybuje relativne vzhladom na obrobok po
kruhovej drahe. Pre kruhové pohyby mozete vlozit stredovy bod
kruznice CC.

Drahovymi funkciami pre kruhové obluky naprogramuijete kruhy v

rovine obrabania. Hlavnu rovinu obrabania definujete s osou vretena
pri vyvolani nastroja TOOL CALL.

Os vretena Hlavna rovina

y4 XY, aj UV, XV, UY
Y ZX, aj WU, ZU, WX
X YZ, aj VW, YW, VZ

Kruhovy pohyb v inej rovine

Kruhové pohyby, ktoré sa neuskutoChuju v hlavnej rovine obrabania,
mdZete naprogramovat aj pomocou funkcie Natoc¢enie roviny
obrabania alebo pomocou parametrov Q.

o Dalsie informacie: "Funkcia PLANE: Naklonenie roviny
obrabania (moZnost #8)", Strana 435

Dalsie informacie: "Princip a prehlad funkcif",
Strana 274

Smer otacania DR pri kruhovych pohyboch

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

Otacanie v smere hodinovych ruciciek: DR-

Otacanie proti smeru hodinovych ruciciek: DR+
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Korekcia polomeru

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

Dalsie informécie: "Drahové pohyby — pravouhlé suradnice”,

Strana 158

Dalsie informacie: "Néabeh na obrys a opustenie obrysu",

Strana 148

Predpolohovanie

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom a
obrobkom. Nespravne predpolohovanie méze spdsobit dodatocné
narusenia obrysu. Po¢as prisuvu nebezpecenstvo kolizie!

> Naprogramujte vhodné predpolohovanie

> Priebeh a obrys skontrolujte pomocou grafickej simulacie

Vytvorenie blokov NC pomocou tlacidiel drahovych funkcii

Prostrednictvom sivych tlac¢idiel drahovych funkcii otvorte dialdg. [E2Feny sz @ -oozanovat @E’

Ovladanie si postupne vyziada vSetky informacie a prida blok NC do T

programu NC. T 1 | —
DRI C]

Fasa
11 CYCL DEF 4.5 Ye80

12 CYCL DEF 4.0 ress DR- POLOMS

13 L 2+2 RO FNAK M99

14 CYCL DEF 5.0 KAUM. VYREZ

15 GYCL DEF 5.1 STUPZ

16 GYCL DEF 5.2 HLBKA-10
17 CYCL DEF 5.3 POS.R10 F313

»:
24 GYGL DEF 3.2 HLDKA-8

—

21 L %
22 CYCL DEF 3.0 FREZ. DRAZ
23 CYCL DEF 3.1 STUPZ
o

M94

M103

Mi18 M120
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Priklad — programovanie priamky

» Otvorte programovaci dialdg: napr. Priamka
SURADNICE?
- » Vlozte suradnice koncového bodu priamky, napr.
-20 na osi X
SURADNICE?
v » Zadajte suradnice koncového bodu priamky, napr.

30 na osi Y, a potvrdte tlacidlom ENT

KOREKCIA POLOMERU: RL/RR/ZIADNA KOR.?

» Vyberte korekciu polomeru, napr. stlacte
softvérové tlacidlo RO: nastroj sa tak posuUva bez
korekcie.

POSUV F=? /F MAX = ENT

EnT » Zadajte hodnotu 100 (posuv napr. 100 mm/min;
v pripade programovania v palcoch: vstupna
hodnota 100 zodpovedd posuvu 10 palcov/min.)
a potvrdte tlacidlom ENT alebo

> Presuvanie rychloposuvom: stlaéte softvérové

F MAX

tlacidlo FMAX alebo
» PresUvanie posuvom, ktory je definovany v bloku
—— TOOL CALL: stlacte softvérové tlagidlo F AUTO.
PRIDAVNA FUNKCIA M?
END » Zadajte hodnotu 3 (dodato¢na funkcia, napr. M3)

a dialdg zatvorte tlaCidlomENT

Priklad
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5.3 Nabeh na obrys a opustenie obrysu

Zaciatocny a koncovy bod

Nastroj nabieha zo zaCiatocného bodu na prvy bod obrysu.
Poziadavky na zaciato¢ny bod:

® naprogramovany bez korekcie polomeruy,

= moznost ndbehu bez nebezpecenstva kolizie

m v blizkosti prvého bodu na obryse.

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

Prvy bod obrysu
Pre pohyb nastroja na prvy bod obrysu naprogramujte korekciu
polomeru.

Nabeh na zaciatocny bod v osi vretena

Pri ndbehu na zaciato¢ny bod sa ndstroj musi presunut v osi
vretena na pracovnu hlbku. Pri nebezpecenstve kolizie nabiehajte na
zaciatoCny bod v osi vretena osobitne.

Priklad

=
X
oS
i ® |
I I
I I
I L 1Y ‘(I
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Koncovy bod

Predpoklady na vyber kone¢ného bodu:

= moznost ndbehu bez nebezpecenstva kolizie

m v blizkosti posledného bodu na obryse

= Vylucte poskodenie obrysu: Optimalny konecny bod sa nachadza
na pred|zeni drahy nastroja na obrabanie posledného obrysového
prvku

Priklad na obrazku vpravo:

ak definujete koncovy bod v tmavosive] oblasti, pri nabehu na
koncovy bod obrysu déjde k poskodeniu obrysu.

Opustenie koncového bodu v osi vretena:

Pri opusteni koncového bodu naprogramujte os vretena osobitne.

Priklad

Spolocny zaciatocny a koncovy bod

Pre spolo¢ny zagiato€ny a koncovy bod neprogramuijte ziadnu
korekciu polomeru.

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

Priklad na obrazku vpravo:
ak definujete koncovy bod v tmavosivej oblasti, pri ndbehu alebo
odsune dbjde k poskodeniu obrysu.
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Prehl'ad: Tvary drah na nabeh a odchod od obrysu

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

Nabeh Odchod Funkcia

APPR LT ber LT Priamka s tangencialnym napoje-

@/@_P' nim

APPR LN DEP LN

e’ NN )

Priamka kolma na bod obrysu

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text \HEBEL.

| HEBEL K

0 BEGIN PGM HEBEL MM

5

B

b

3

—
-
—
-
-

APPR CT oEP o Kruhova draha s tangencialnym

&' napojenim

APPR LN

Gig | Ga |

APPR LCT

A

oEP LT

i

ETE

oEP LCT

Aa|

APPR LCT DEP LCT

Kruhova draha s tangencialnym
napojenim na obrys, nabiehanie

a odchadzanie do pomocného
bodu mimo obrys po tangencialne
napojenom priamkovom Useku

Nabeh a odchod po zavitnici

Pri nabehu a odchode po zavitnici (helixe) sa nastroj posuva po
predlzeni zavitnice a napdja sa tak po tangencialnej kruhovej drahe
na obrys. Na tento ucel pouzite funkcie APPR CT a DEP CT.

150 HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022



Programovanie obrysov | Nabeh na obrys a opustenie obrysu

Dolezité polohy pri nabehu a odchode

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

» Pred nabehovou funkciou naprogramujte iny posuv ako FMAX

m Zaciatocny bod Pg
Tuto polohu naprogramujte bezprostredne pred blokom APPR.
Ps sa nachadza mimo obrys a nabieha sa nan bez korekcie
polomeru (RO).

= Pomocny bod Py
Nabeh a odsunutie vedie pri niektorych tvaroch drah cez
pomocny bod Py, ktory ovladanie vypocita z udajov vlozenych v
bloku APPR a DEP.

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

® Koncovy bod Py
Poloha Py sa nachadza mimo obrysu a je vysledkom vasich
vstupov v bloku DEP. Ak blok DEP obsahuje aj suradnicu osi Z,
presunie ovladanie nastroj simultanne na koncovy bod obrysu Py.

Oznacenie Vyznam

APPR angl. APPRoach = nabeh

DEP angl. DEParture = odchod

L angl. Line = priamka

C angl. Circle = kruh

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Ovladanie vykona automaticku kontrolu kolizii medzi nastrojom
a obrobkom. Nesprdvne predpolohovanie a nespravne pomocné
body P, mdzu spbsobit dodatoéné narusenia obrysu. Pocas
prisuvu nebezpecCenstvo kolizie!

> Naprogramujte vhodné predpolohovanie

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

Polarne suradnice

Body obrysu pre nasledujlce nabehové a odsuvacie funkcie mozete
naprogramovat aj prostrednictvom poldrnych suradnic:

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

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

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

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

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

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

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

» Otvorenie dialdgu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom
APPR LT:

» Suradnice prvého bodu obrysu Py
G:g. » LEN: Vzdialenost pomocného bodu Py od prvého
bodu obrysu Py
» Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklad

Nabeh do Pg bez korekcie polomeru
Pa s korekciou polomeru RR, vzdialenost Py od Pa: LEN 15
Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dalsi prvok obrysu

Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu: APPR LN
> Lubovolna dréhova funkcia: Nabeh do zaciatocného bodu Pg vi

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

APPR LN > Sdradnice prvého bodu obrysu Py

» DiZka: Vzdialenost pomocného bodu Py. LEN
zadavajte vzdy kladnu! e
» Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie 10 P 1 et B

RRSE RO
_‘ @ ?

T

20

Priklad

<Y

Nabeh do Pg bez korekcie polomeru
P, s korekciou polomeru RR, vzdialenost Py od Pa: LEN 15

Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dalsi prvok obrysu
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Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim:
APPR CT

Ovladanie posuva nastroj po priamke zo zaciato¢ného bodu Pg do
pomocného bodu Py. Odtial nabieha po kruhovej drahe, ktora prejde
tangencialne do prvého prvku obrysu, do prvého bodu obrysu PA.
Kruhova draha veduca z Py do P, je definovana polomerom R

a stredovym uhlom CCA. Smer otacania kruhovej drahy je dany
priebehom prvého prvku obrysu.

> Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zagiato¢ného bodu Pg

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

> Suradnice prvého bodu obrysu Py
qﬁ. » Polomer R kruhovej drahy
m  Nabeh na stranu obrobku, ktora je definovana

korekciou polomeru: zadajte kladnd hodnotu R

m Nabeh zo strany obrobku: zadajte zapornu
hodnotu R.

» Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
m  CCA zadavajte len kladny.
®m  Maximalna hodnota zadania 360°
» Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklad

Nabeh do Pg bez korekcie polomeru
P s korekciou polomeru RR, polomer R 10

Koncovy bod prvého prvku obrysu

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

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

pomocného bodu Py. Odtial nabehne po kruhovom obltku do prvého 35
bodu obrysu P,. Posuv naprogramovany v bloku APPR je platny pre /9‘
A

cell drdhu, ktorou ovladanie prechadza v nabehovom bloku (drdha

P
PS - PA) 20 RFAi
Ak ste v nabehovom bloku naprogramovali vSetky tri hlavné osi X, Y
a Z, ovladanie presuva z polohy definovanej pred blokom APPR vo 10 g P

vSetkych troch osiach sucasne do pomocného bodu Py. Nasledny g e /AA"/PS
posun z bodu Py do bodu P, vykonava ovladanie iba v rovine N b i
obrabania. '@

Kruhova draha sa tangencialne napaja nielen na priamku Ps — Py, ale ! 10 20 40
aj na prvy obrysovy prvok. Tym je kruhova draha pevne definovana

polomerom R.

P
| RR

<V

> Lubovolna drahova funkcia: Nabeh do zagiato¢ného bodu Pg

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

» Suradnice prvého bodu obrysu Py
G\ﬁ. » Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny

» Korekcia polomeru RR/RL pre obrabanie

Priklad

Nabeh do Ps bez korekcie polomeru
P, s korekciou polomeru RR, polomer R 10
Koncovy bod prvého prvku obrysu

Dal$i prvok obrysu
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Odchod po priamke s tangencialnym napojenim: DEP LT

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

» Naprogramuijte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg 20
a korekciou polomeru

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

» LEN: Zadajte vzdialenost koncového bodu Py od N
G/G«EI posledného obrysového prvku Pg

Posledny obrysovy prvok: Pg s korekciou polomeru RR
Vzdialenost Pg od Py LEN 12,5

Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

Odchod po priamke kolmo na posledny bod obrysu:
DEP LN

Ovladanie posuva nastroj po priamke z posledného bodu obrysu Yi
Pe do koncového bodu Py. Priamka vychadza kolmo smerom od
posledného bodu obrysu Pg. Py sa nachadza od Pg vo vzdialenosti
LEN + polomer nastroja.

RO oy

20 "

» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg o

a korekciou polomeru l——20

» Otvorenie dialdgu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom
DEP LN:

» LEN: zadajte vzdialenost koncového bodu Py
~+40 Dolezité: hodnotu LEN zadajte kladnu

<Y

Posledny obrysovy prvok Pg s korekciou polomeru RR
Vzdialenost Pg od Py: LEN 12,5

Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

1
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Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim:
DEP CT

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

» Naprogramuijte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg 20 RO‘.;'"':"‘»:‘
a korekciou polomeru A
» Otvorenie dialogu tlacidlom APPR DEP a softvérovym tladidlom

DEP CT:

» Stredovy uhol CCA kruhovej drahy
SO o B\
> Polomer R kruhovej drahy
®  Nastroj ma obrobok opustit na tej strane, ktora

je zadefinovana korekciou polomeru: Zadajte
kladné R.

m  Ndastroj ma obrobok opustit na protil'ahlej
strane, nez ktora je zadefinovana korekciou
polomeru: R zadajte zaporné.

<Y

Priklad

Posledny obrysovy prvok Pg s korekciou polomeru RR

Stredovy uhol CCA 180°, polomer kruhovej drahy R 8

Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu

Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim na
obrys a priamkovy usek: DEP LCT
Ovladanie posuva nastroj po kruhovej drahe z posledného bodu Yi
obrysu Pg do pomocného bodu Py. Odtial sa posuva po priamke
do koncového bodu Py. Posledny obrysovy prvok a priamka z bodu
Py do Py maju s kruhovou drahou tangencialne prechody. Tym je
kruhova draha pevne definovana polomerom R. 20
» Naprogramujte posledny prvok obrysu s koncovym bodom Pg

a korekciou polomeru 12
» Otvorte dialog tlacidlom APPR DEP a softvérovym tlacidlom

DEP LCT 3 @‘Q
> Zadajte suradnice koncového bodu Py

.DFPV Let 10
» Polomer R kruhovej drahy. R zadajte kladny
Priklad

Posledny obrysovy prvok Pg s korekciou polomeru RR

Suradnice Py, polomer kruhovej drahy R 8

Odsunutie po osi Z, navrat na zaciatok, koniec programu
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5.4 Drahové pohyby - pravouhlé suradnice

Prehl'ad drahovych funkcii

Tlacidlo Funkcia Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
Priamka L Priamka Suradnice koncového 159
angl.: Line bodu
oHF g Skosenie: CHF Skosenie medzi dvoma DiZka skosenia 160
angl.: CHamFer priamkami
cc 4 Stred kruhu CC; Ziadne Suradnice stredu kruhu, 162
angl.: Circle Center resp. polu
Kruhovy obluk C Kruhova draha okolo stredu  Suradnice koncového 163
angl.: Circle kruhu CC do koncového bodu kruhu, smer otaca-
bodu kruhového obluka nia
cn,p Kruhovy oblik CR Kruhova draha s ur¢enym Suradnice koncového 165
angl.: Circle by Radius polomerom bodu kruhu, polomer
kruhu, smer otacania
o p Kruhovy obluk CT Kruhova draha s tangen- Suradnice koncového 167
angl.: Circle Tangential cialnym napojenim na bodu kruhu
predchadzajuci a nasledu-
juci prvok obrysu
AND g Zaoblenia rohnov RND Kruhova draha s tangen- Polomer rohov R 161
angl.: RouNDing of Corner  cialnym napojenim na
predchadzajuci a nasledu-
juci prvok obrysu
Volné programovanie- Priamka alebo kruho- Zadanie zavislé od funkcie 182

o
~

158

obrysu FK

va draha s lubovolnym
napojenim na predchadza-
juci prvok obrysu
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Priamka L

Ovladanie posuva nastroj po priamke z jeho aktualnej polohy do
koncového bodu priamky. ZaciatoCny bod je pritom vlastne koncovy
bod predchddzajuceho bloku NC.

> Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

» Suaradnice koncového bodu priamok, v pripade
potreby

> Korekcia polomeru RL/RR/RO
» Posuv F
» Pridavna funkcia M

Priklad

Prevzatie skutocnej polohy

Priamkovy blok (blok L) m&Zete vygenerovat aj prostrednictvom
tlacidla Prevziat’ skutoénua polohu:

> Presunte nastroj v prevadzkovom rezime Ruény rezim do
polohy, ktord sa ma prevziat

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

> Ovladanie vygeneruje priamkovy blok so
sUradnicami skutocnej polohy.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekdédovaného programovania | 01/2022 159



CHF
4

m  Skosenie sa musi dat vykonat aktudlne pouzivanym nastrojom !

» Usek skosenia: Di7ka skosenia, v pripade potreby:
» Posuv F (je ucinny len v bloku CHF)

Programovanie obrysov | Drahové pohyby — pravouhlé stradnice

Vlozenie skosenia medzi dvoma priamkami

Rohy obrysu, ktoré vzniknu ako priesecnik dvoch priamok, mozete Y A 12

zrazit prostrednictvom skosenia a vytvorit tak skosenud hranu. \4”"\

=V priamkovych blokoch pred a za blokom CHF naprogramuijte xr \/
vzdy obe suradnice roviny, v ktorej sa ma skosenie vykonat -

m Korekcia polomeru musi byt pred aj za blokom CHF rovnaka 0 _

30 7 i

\‘g,\

Nezacinajte obrys s blokom CHF.

Skosenie je mozné vykonat len v rovine obrabania.
Do rohového bodu zrazeného pri skoseni sa nenabieha.

Posuyv, ktory bol naprogramovany v ur¢itom bloku CHF,
je ucinny len v tomto bloku CHF. Potom je znovu ucinny
posuv, ktory bol naprogramovany pred blokom CHF.
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Zaobl'ovanie rohov RND

Funkcia RND zaobluje rohy obrysov.

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

Kruh zaoblenia sa musfi dat vykonat vyvolanym nastrojom.

D g > Polomer zaoblenia: polomer kruhového obluka
v pripade potreby:
» Posuv F (je Ucinny len v bloku RND)

25

x ¥

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

Posuv naprogramovany v bloku RND pdsobi iba v tomto
bloku RND. Potom je znovu Uc¢inny posuv, ktory bol
naprogramovany pred blokom RND.

Blok RND sa da pouzit aj na makky ndbeh na obrys.
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Stred kruhu CC
Stred kruhu urcite pre kruhové drahy, ktoré programujete pomocou
tlacidla C (kruhova dréha C), Na tento Ucel

B zadajte pravouhlé suradnice stredu kruhu v rovine obrdbania,
alebo
® pouzite naposledy naprogramovanu polohu, alebo

= prevezmite sudradnice pomocou tlacidla
Prevziat’ skuto¢nu polohu

cc 4 » Vlozte suradnice pre stred kruhu alebo na
prevzatie poslednej naprogramovanej polohy:
Nevkladajte ziadne suradnice

o Riadky programu 10 a 11 sa nevztahuju na obrazok.

Platnost

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

Inkrementalne zadanie stredu kruhu

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

0 Pomocou CC oznacite urcitu polohu ako stred kruhu:
Nastroj nenabieha do tejto polohy.

Stred kruhu je zéroven pélom pre poldrne suradnice.
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Kruhova draha C okolo stredu kruhu CC

Pred naprogramovanim kruhovej drahy musite definovat stred
kruhu CC. Zaciatocnym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

> Nabeh ndstroja na zaciatocny bod kruhovej drahy
cc+ > Vlozte suradnice stredu kruhu

v

VloZte stradnice koncového bodu kruhového
obluka, v pripade potreby:

> Smer otacania DR

Posuv F

» Pridavna funkcia M

C

N

v

Kruhovy pohyb v inej rovine
Ovladanie vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej rovine

obrabania. MoZete naprogramovat aj kruhy, ktoré nelezia v aktivnej
rovine obrabania.

Priklad

Ked tieto kruhové pohyby sucasne rotuju, vznikaju priestorové kruhy
(kruhy v troch osiach).
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Plny kruh

Pre koncovy bod naprogramujte rovnaké suradnice ako pre bod
zacCiatocny.

o Zagiatocny a koncovy bod kruhového pohybu musia lezat
na kruhovej drahe.
Maximalna hodnota pripustnej odchylky vstupu je
0,016 mm. Pripustnud odchylku vstupu mbzete nastavit
v parametri stroja circleDeviation (¢. 200907).

Najmensi kruh, ktory dokaze ovladanie opisat: 0 016 mm.
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Kruhova draha CR s definovanym polomerom
Nastroj sa posuva po kruhovej drédhe s polomerom R.

» Suaradnice koncového bodu kruhového oblika

» Polomer R Pozor: Znamienko uréuje velkost
kruhového oblukal

> Smer otacania DR Pozor: Znamienko definuje
konkavne a konvexné zakrivenie!

» Pridavna funkcia M
» Posuv F

Plny kruh
Pre Uplny kruh naprogramujte dva bloky kruhu za sebou:

Koncovy bod prvého polkruhu je zac¢iato¢nym bodom druhého
polkruhu. Koncovy bod druhého polkruhu je zaCiatocnym bodom
prvého polkruhu.

Stredovy uhol CCA a polomer kruhového obluka R

Zaciatoc¢ny a koncovy bod na obryse sa daju vzdjomne spojit
prostrednictvom Styroch réznych kruhovych oblukov s rovnakym
polomerom.

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

Vacsi kruhovy obluk: CCA<180°
Polomer ma zaporné znamienko R<0

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

Konvexne: Smer otacania DR- (s korekciou polomeru RL)
Konkdavne: Smer otad¢ania DR+ (s korekciou polomeru RL)

o Vzdialenost zaciato¢ného a koncového bodu priemeru
kruhu nesmie byt vacsia ako samotny priemer.

Maximalny polomer je 99,9999 m.

Podporuju sa uhlové osi A, B a C.

Ovladanie vykonava kruhové pohyby bezne v aktivnej
rovine obrabania. MoZete naprogramovat aj kruhy, ktoré
nelezia v aktivnej rovine obrabania. Ked tieto kruhové
pohyby sucasne rotuju, vznikaju priestorové kruhy (kruhy
v troch osiach).
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Kruhova draha CT s tangencialnym napojenim

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

Prechod je tangencialny, ak na priesecniku obrysovych prvkov
nevznika zlom alebo rohovy bod, Cize obrysové prvky do seba
prechadzaju plynulo.

Obrysovy prvok, na ktory sa kruhovy obluk tangencidlne napgja,
naprogramujte priamo pred blok CT. Na tento Ucel su potrebné
minimalne dva polohovacie bloky

e » Sdradnice koncového bodu kruhového obluka, v
pripade potreby:
» Posuv F

» Pridavna funkcia M

o Blok CT a predtym naprogramovany prvok obrysu by
mali obsahovat obidve suradnice roviny, v ktorej ma byt
vykonany kruhovy obluk!
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Linearne prekryvanie kruhovej drahy

Kruhové drahy s pravouhlymi suradnicami mozete prekryvat
linedrnym posunom, napr. pri vyrobe zavitnice.

Linearne prekryvanie je mozné pri nasledujucich kruhovych drahach:
m Kruhova draha C

Dalsie informacie: "Kruhova dréha C okolo stredu kruhu CC",
Strana 163

B Kruhova draha CR
Dalsie informécie: "Kruhova dréha CR s definovanym
polomerom", Strana 165

m Kruhova draha CT

Dalsie informécie: "Kruhova draha CT s tangencialnym
napojenim’, Strana 167

0 Tangencialny prechod p6sobi iba na osi kruhovych
rovin a nie na linearne prekrytie.

Alternativne mozete prekryt kruhové drahy polarnymi sdradnicami s
linedrnymi posunmi.
Dalsie informécie: 'Zavitnica (Helix)", Strana 175

Informacia o vstupnej hodnote

Kruhové drahy s pravouhlymi suradnicami prekryjete linearnym
posunom tak, ze dodatoCne naprogramujete volitelny prvok syntaxe
LIN. M&Zete definovat linedrnu, oto¢nu alebo paralelnd os, napr.
LIN_Z.

Prvok syntaxe LIN definujete pomocou volného vstupu syntaxe.

Dalsie informécie: "Volné editovanie programu NC', Strana 201

Priklad
11 CR X+50 Y+50 R+50 ; kruhova draha s linedrnym
LIN_Z-3 DR- prekrytim osi Z
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ye - .

Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie kartézsky

10

20

5 95

Definicia polovyrobku pre simuldciu obrabania

Vyvolanie ndstroja s osou vretena a otackami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
Predpolohovanie nastroja

N&beh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min

Nabeh po priamke na obrys do bodu 1 s tangencialnym
napojenim

Nabeh do bodu 2
Programovanie prvej priamky pre roh 3
Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 10 mm

Programovanie druhej priamky pre roh 3 a prvej priamky pre
roh 4

Naprogramovanie skosenej hrany s dizkou 20 mm

Programovanie druhej priamky pre roh 4 a nabeh do
posledného bodu obrysu 1

Zanechanie obrysu po priamke s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu
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ye e

Priklad: Kruhovy pohyb karteziansky

Definicia polovyrobku pre simuldciu obrabania

Vyvolanie nastroja s osou vretena a otaCkami vretena
Odsunutie nastroja po osi vretena rychloposuvom FMAX
Predpolohovanie nastroja

Nabeh do hibky obrabania posuvom F = 1 000 mm/min

Nabeh po kruhovej drahe na obrys do bodu 1 s tangencialnym
napojenim

Programovanie prvej priamky pre roh 2

Programovanie zaoblenia s hodnotou R = 10 mm, posuv F=
150 mm/min

Nébeh do bodu 3: zaciatocny bod kruhovej drahy CR

Nabeh do bodu 4: koncovy bod kruhovej drahy CR s
polomerom R = 30 mm

Nabeh do bodu 5
Nabeh do bodu 6: zaciatocny bod kruhovej drahy CT

Nabeh do bodu 7: koncovy bod kruhovej drahy CT, kruhovy
obluk s tangencialnym napojenim na bod 6, ovladanie
vypodita polomer samo

Nébeh do posledného bodu obrysu 1

Opustenie obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

—
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Priklad: Uplny kruh karteziansky

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja
Definovanie stredu kruhu
Odsunutie nastroja
Predpolohovanie nastroja
N&beh na hibku obrabania

Nabeh do zaciatoéného bodu kruznice po kruhovej dréhe s
tangencidlnym napojenim

Nabeh do koncového bodu kruhu (= za¢iato¢ného bodu
kruhu)

Opustenie obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu
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5.5 Drahové pohyby - polarne suradnice

Prehlad

Polarnymi suradnicami zadefinujete polohu prostrednictvom uhla PA
a vzdialenosti PR od predtym definovaného polu Pol CC.

Polarne suradnice vyuzijete najma pri:

m polohach na kruhovom obluku,

= vykresoch obrobku so zadaniami uhlov, napr. pri rozstupovych
kruzniciach.

Prehlad drahovych funkcii s polarnymi suradnicami

Tlacidlo Pohyb nastroja Pozadované zadania Strana
L + Priamka Polarny polomer, polarny uhol koncového 173
@ bodu priamky
5| * @ Kruhova draha okolo stredu kruhu/polu Polarny uhol koncového bodu kruhu, 174
do koncového bodu kruhového obluka smer otacania
o ¥ @ Kruhova draha s tangencialnym napoje- Polarny polomer, poldrny uhol koncového 174
nim na predchadzajuci prvok obrysu bodu kruhu
+ @ Prelozenie kruhovej drahy priamkou Polarny polomer, polarny uhol koncového 175

bodu kruhu, stradnice koncového bodu
na osi nastroja
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Pociatok polarnych suradnic: p6l CC

Pol CC mbzete zadefinovat na lubovolnom mieste v programe Y
NC predtym, nez zadate polohy pomocou polarnych suradnic. Pri

definovani pélu postupujte rovnako ako pri programovani stredu

kruhu.

cc 4 » Suaradnice: Zadajte pravouhlé suradnice pre pol
alebo na prevzatie poslednej naprogramovane;j
polohy: Nezadavajte Ziadne suradnice. Pol
definujte eSte predtym, ako naprogramujete
polarne suradnice. Pol programuijte len v
pravouhlych suradniciach. Pdl je ucinny, az pokial
nezadate nejaky novy pol.

Yee 7

Priamka LP

Nastroj sa posUva po priamke z jeho aktudlnej polohy do koncového
bodu priamky. Zaciatocny bod je pritom vlastne koncovy bod
predchadzajuceho bloku NC.

o > Polomer polarnych saradnic PR: Zadajte
vzdialenost koncového bodu priamky od polu CC

» Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu priamky medzi -360° a +360°

..

Znamienko PA je definované vztaznou osou uhla:

= Uhol medzi vztaZznou osou uhla a PR proti smeru hodinovych
ruciciek: PA >0

= Uhol medzi vztaznou osou uhla a PR v smere hodinovych
ruciciek: PA< 0
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Kruhova draha CP okolo pélu CC

Polomer polarnych suradnic PR je zaroven polomerom kruhového
obluka. PR je definovany vzdialenostou zaciatoéného bodu

od polu CC. Zaciatotnym bodom kruhovej drahy je posledna
naprogramovana poloha nastroja pred kruhovou drahou.

¢ - » Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu kruhovej drahy medzi
-99999,9999° a7 +99999,9999°

» Smer otacania DR

o Pri inkrementalnych vstupnych hodnotach musite pre DR
a PA pouzit rovnaké znamienko.

Respektujte toto spravanie pri importovani programov NC
starsich ovladani a v pripade potreby prispdsobte
programy NC.

Kruhova draha CTP s tangencialnym napojenim

Nastroj sa posuva po kruhovej drahe, ktord sa tangencialne napdja
na predchadzajuci prvok obrysu.

» Polomer polarnych suradnic PR: Vzdialenost
koncového bodu kruhovej drahy od pélu CC

» Uhol polarnych suradnic PA: Uhlova poloha
koncového bodu kruhovej drahy

S

6 Pol nie je stredom obrysovej kruznice!

1
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Zavitnica (Helix)

Zavitnica vznika prekrytim kruhového posunu s polarnymi
sUradnicami priamkovym posunom, ktory je na kruhovy posun
kolmy. Kruhovu drahu programujete v hlavnej rovine.

Alternativne mozete prekryt kruhové drahy kartickymi suradnicami s
linedrnymi posunmi.
Dalsie informacie: "Linedrne prekryvanie kruhovej drahy", Strana 168

Pouzitie
B Vnutorné a vonkajsie zavity s velkymi priemermi
= Mazacie drazky

Vypocet zavitnice

Na programovanie potrebujete inkrementalne zadanie celkového
uhla, pod ktorym sa nastroj po zavitnici posuva a celkovu vysku
zavitnice.

Pocet chodov n: Chody zavitu + prebehnutie chodu na
zaciatku a konci zavitu

Celkova vyska h: Stupanie P x pocet chodov n

Inkrementalny celkovy Pocet chodov x 360° + uhol pre zacia-

uhol IPA: tok zavitu + uhol pre prebehnutie chodu

Zagiatocna suradnica Z:  Stupanie P x (chody zavitu + prebehnu-
tie chodu na zaciatku zavitu)

Tvar zavitnice

Tabulka zobrazuje vztah medzi smerom obrabania, smerom
otacania a korekciou polomeru pre urcité tvary drah.

Vnutorny zavit Smer obrabania Smer otacania Korekcia polomeru
pravotocCivy 7+ DR+ RL

lavotocivy 7+ DR- RR

pravotocCivy Z- DR- RR

lavotocivy Z- DR+ RL

Vonkajsi zavit

pravotocivy 7+ DR+ RR

lavotocivy 7+ DR- RL

pravotocCivy Z- DR- RL

lavotocivy Z- DR+ RR
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Programovanie zavitnice

o Pre smer otacania DR a inkrementalny celkovy uhol IPA
definujte rovnaké znamienko, v opa¢nom pripade sa
mdbze ndstroj posuvat po nespravnej drahe.
Pre celkovy uhol IPA mozete zadat hodnotu v rozsahu od
-99 999,9999° do +99 999,9999°. 95

> Uhol polarnych suradnic: Celkovy uhol, po
ktorom sa nastroj posuva po zavitnici, zadajte
inkrementalny.

> Po zadani uhla vyberte os nastroja niektorym
z osovych tlacidiel.

» Suaradnice pre vysku zavitnice zadajte
inkrementalnu

> Smer otacania DR
Zavitnica v smere hodinovych ruciciek: DR-
Zavitnica proti smeru hodinovych ruciciek: DR+

> Korekciu polomeru zadajte podla tabulky

=

Priklad: Zavit M6 x 1 mm s 5 chodmi
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Priklad: Priamkovy pohyb polarny

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Definicia vztazného bodu polarnych stradnic
Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

N&beh na hibku obrabania

Nabeh po kruhovej drahe na obrys do bodu 1 s tangencidlnym
napojenim

Nabeh do bodu 2
Nabeh do bodu 3
Nabeh do bodu 4
Nabeh do bodu 5
Nabeh do bodu 6
Nabeh do bodu 1

Opustenie obrysu po kruhovej drahe s tangencialnym
napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekdédovaného programovania | 01/2022 177



Programovanie obrysov | Drahové pohyby — polarne suradnice

Priklad: Helix

50

M64 x 1,5

50 100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Prevziat poslednu naprogramovanu polohu ako pdl
N&beh na hibku obrébania

Nébeh do obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
Pojazd po zavitnici

Opustenie obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

—
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5.6 Drahové pohyby — Drahové pohyby
(moznost ¢. 19)

Zaklady

Vykresy obrobkov, ktorych kétovanie nevyhovuje poziadavkam
programu NC, ¢asto obsahuju zadania suradnic, ktoré nemozno
zadavat pomocou sivych dialdgovych tlacidiel.

Takéto zadania mozno naprogramovat priamo pomocou Volného
programovania obrysu FK, napr.

B ak sa zname suradnice nachadzaju na obrysovom prvku alebo
v jeho blizkosti,

® ak sa zadania sUradnic vztahuju na iny obrysovy prvok,
B ak sl zname smerové Udaje a Udaje o priebehu obrysu.

Ovladanie potom vypocita obrys zo znamych suradnicovych zadani

a podpori programovaci dialdg interaktivnou grafikou FK. Obrazok
vpravo hore znazoriuje kotovanie, ktoré zadate najjednoduchsie
prostrednictvom volného programovania obrysov (FK).

Pripomienky k programovaniu

Pre kazdy prvok obrysu zadajte vSetky potrebné udaje.
V kazdom bloku NC naprogramujte tiez udaje, ktoré
Sa nemenia: nenaprogramované Udaje sa povazuju za
nezname!

Parametre Q su pripustné vo vsetkych prvkoch FK okrem
prvkov s relativnymi vztahmi (napr. RX alebo RAN) a
takisto okrem prvkov, ktoré sa vztahuju na iné bloky NC.

Ak v programe NC kombinujete konvencné a volné
programovanie obrysu, tak musi byt kazdy Usek FK
jednoznacne urceny.

Naprogramujte vSetky obrysy, skdr nez ich napr.
skombinujete s cyklami SL. Vdaka tomu zaistite

jednak korektnu definiciu obrysov a jednak sa vyhnete
zbytocnym chybovym hlaseniam.

Pre vSetky vypocty potrebuje ovladanie jeden pevny
vychodiskovy bod. Naprogramujte hned' pred usekom
FK pomocou Sedych dialdgovych tlacidiel polohu, ktora
obsahuje obidve suradnice roviny obrabania. V tomto
bloku NC neprogramujte ziadne parametre Q.

Ak je prvy blok NC v Useku FK blok FCT alebo blok FLT,
musite pred tento blok naprogramovat pomocou sivych
dialdgovych tlacidiel minimalne dva bloky NC pomocou
sivych dialégovych tlacidiel. Tym je jednoznacne urceny
smer nabehu.

Usek FK nesmie nasledovat priamo za zna¢kou LBL.

Vyvolanie cyklu M89 nemédzete kombinovat
s programovanim FK.
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Definovanie roviny obrabania

Prvky obrysu mézete vo volnom programovani obrysu
naprogramovat len v rovine obrabania.

Ovladanie urci rovinu obrabania programovania FK podla

nasledujucej hierarchie:

1T Rovinou popisanou v bloku FPOL

2 Pomocou roviny obrdbania definovanej v TOOL CALL (napr. Z =
rovina X/Y)

3 Pokial nie je relevantna ziadna z moznosti, aktivuje sa Standardna
rovina X/Y

Zobrazenie softvérovych tlacidiel FK zavisi zasadne od osi vretena

v definicii polovyrobku. Ak napriklad v ramci definicie polovyrobku

vlozite os vretena Z, zobrazi ovladanie iba softvérové tlacidla pre

rovinu X/Y.

Zmena roviny obrabania

Ak potrebujete na programovanie inu rovinu obrabania, ako je
momentalne aktivna rovina, postupuijte takto:

> Stlacte softvérové tlacidlo ROVINA XY ZX YZ

> Ovladanie zobrazi softvérové tlacidla FK na novo
zvolenej rovine.

ROVINA
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Grafika vol'ného programovania obrysov (FK)

0 Aby ste pri programovani FK mohli vyuZivat grafiku, L e
zvolte rozdelenie obrazovky PROGRAM + GRAFIKA. T T

Dalsie informacie: "Programovanie’, Strana 76

e

o Naprogramujte vSetky obrysy, skdr nez ich napr.
skombinujete s cyklami SL. Vdaka tomu zaistite
jednak korektnu definiciu obrysov a jednak sa vyhnete
zbytocnym chybovym hldaseniam.

Pri nedplnych suradnicovych zadaniach nie je Casto mozné i M

jednoznacne definovat obrys obrobku. V takomto pripade zobrazi
ovladanie v grafike FK rézne alternativy rieSenia a vy z nich vyberiete
tu spravnu.

V grafike FK pouziva ovladanie rozne farby:

® modra: jednoznacne urceny prvok obrysu

Posledny prvok FK zobrazi ovladanie modrou farbou az po
odsunuti.

fialova: este jednoznacne neurceny prvok obrysu

okrova: draha stredového bodu nastroja

€ervena: rychloposuv

zelena: mozné viaceré riesenia

Ak Udaje ponukaju viacero rieSeni a prvok obrysu je zobrazeny
zelenou farbou, spravny obrys vyberiete takto:

> Stlacajte softvérové tlagidlo ZOBRAZ RIESENIE,
kym sa prvok obrysu nezobrazi spravne.
Pri nemoznosti odliSenia moznych rieseni
v Standardnom zobrazeni pouzite funkciu
priblizenia (Zoom)

ZOBRAZ
RIESENIE

» Zobrazeny prvok obrysu zodpoveda
vykresu: Definujte ho softvérovym tlacidlom
VYBRAT RIESENIE

VYBRAT

RIESENIE

Ak este nechcete dgfinovat’ obrys zobrazeny zelenou farbou, stlacte
softvérové tlacidlo START JEDN. ZA. na pokrac¢ovanie v dialdgu FK.

o Prvky obrysu znazornené zelenou farbou by ste
mali ¢o najrychlejsie definovat pomocou tlagidla
VYBRAT RIESENIE, aby ste tak zniZili mieru
mnohoznacnosti nasledujucich prvkov obrysu.

Zobrazenie Cisel blokov v grafickom okne
Cisla blokov zobrazite v grafickom okne:

» Softvérové tla¢idlo ZOB. C.BLK. prepnite na ZAP
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Otvorit dialég FK
Pri otvarani dialégu FK postupuijte takto:
" > Stlacte tlacidlo FK

> Ovladanie zobrazi listu softvérovych tlacidiel
s funkciami FK.

Ak otvorite dialég FK jednym z tychto softvérovych tlacidiel, zobrazi
ovladanie dalsSie listy softvérovych tlacidiel. Tym mdzete zadat
zname suradnice, vykonat zadania smeru a Udaje ku priebehu

obrysov.
Softvérové Prvok FK
tlacidlo
FLT 1 Priamka s tangencidlnym napojenim
FL Priamka bez tangencialneho napojenia
il
FeT Kruhovy oblik s tangencialnym napojenim

Kruhovy obluk bez tangencidlneho napojenia

FpoL P4l na volné programovanie obrysov (FK)
ROVINA Vyberte rovinu obrdbania
] zx vz
Ukoncite dialég FK

Na ukoncenie listy softvérovych tlagidiel programovania FK postu-
pujte nasledovne:

» Stlacte softvérové tlacidlo KON.

Alternativa
» Znova stlacte tlacidlo FK
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Pdl na volné programovanie obrysov (FK)

» Zobrazenie softvérovych tlacidiel volného
programovania obrysu: stlacte tlacidlo FK

» Otvorenie dialdgu na definovanie polu: Stlacte
softvérové tlacidlo FPOL
> QOvladanie zobrazi softvérové tlacidla osi aktivnej
roviny obrabania
» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte
suradnice polu

FPOL

o P4l na volné programovanie obrysov (FK) zostane
aktivny, kym pomocou FPOL nenadefinujete novy.

Volnhé programovanie priamok

Priamka bez tangencialneho napojenia

» Zobrazenie softvérovych tlacidiel volného
programovania obrysu: stlacte tlacidlo FK

R » Otvorenie dialdgu pre volne programovanu
il priamku: Stlacte softvérové tlacidlo FL

> Ovladanie zobrazi dalSie softvérové tlacidla.

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku NC vSetky zname udaje.

> Grafika FK zobrazuje naprogramovany obrys
fialovou farbou, kym su Udaje postadujuce.
Viaceré alternativy rieSenia sa v grafike vyznacia
zelenou farbou.
Dalsie informacie: "Grafika volného
programovania obrysov (FK)", Strana 181

Priamka s tangencialnym napojenim

Ked sa priamka tangencialne napaja na iny prvok obrysu, otvorte
dialég softvérovym tlacidlom FLT:

» » Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK

FLT ' ‘ » Otvorenie dialogu: Stlacte softvérové tlacidlo FLT

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku NC vsetky zname udaje
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Volné programovanie kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialneho napojenia

» Zobrazenie softvérovych tlacidiel volného
programovania obrysu: stlacte tlacidlo FK

Fo » Otvorenie dialdgu pre volne programovany
'S kruhovy obluk: Stlacte softvérové tlacidlo FL

> Ovlddanie zobrazi softvérové tla¢idlo na priame
zadavanie udajov pre kruhovu drahu alebo stredu
kruhu

» Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku NC vsetky zname udaje.

> Grafika FK zobrazuje naprogramovany obrys
fialovou farbou, kym su Udaje postacujuce.
Viaceré alternativy rieSenia sa v grafike vyznacia
zelenou farbou.
Dalsie informacie: 'Grafika volného
programovania obrysov (FK)", Strana 181

Kruhova draha s tangencialnym napojenim

Ked' sa kruhova draha tangencialne napaja na iny prvok obrysu,
otvorte dialog softvérovym tlacidlom FCT:

» Zobrazenie softvérovych tlacidiel na volné
programovanie obrysu: Stlacte tlacidlo FK
FoT ‘ » Otvorenie dialogu: Stlacte softvéroveé tlacidlo FCT

Pomocou tychto softvérovych tlacidiel zadajte do
bloku NC vsetky zname udaje
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Moznosti zadania

Suradnice koncového bodu

Softvérové tlacidla Zname udaje

Pravouhlé sUradnice X a'Y

Polarne suradnice, ktoré sa
vztahuju na FPOL

=

Priklad

Smer a dizka obrysovych prvkov

Softvérové Zname udaje
tlacidla

Dizka priamky

‘“‘g Uhol stupania priamky

DiZka tetivy LEN Useku kruhového obluka

ANE Uhol stupania AN vstupnej tangenty
Stredovy uhol Useku kruhového oblika

UPOZORNENIE
Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Inkrementalny uhol stipania IAN vztahuje ovladanie na smer
predchadzajuceho bloku posuvu. Program NC z predchadzajucich
verzii (ani ziTNC 530) nie je kompatibilny. Po¢as spracovania
importovanych programov NC hrozi nebezpecenstvo kolizie!

> Priebeh a obrys skontrolujte pomocou grafickej simulacie
> V pripade potreby upravte importované programy NC
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Stred kruhu CC, polomer a smer otacania v bloku FC/FCT

Pre volne programovatelné kruhové drahy vypocita ovladanie z vami
zadanych Udajov stred kruhu. Tym mdzete aj pomocou volného
programovania obrysov (FK) naprogramovat v jednom bloku NC
uplny kruh.

Ak chcete stred kruhu naprogramovat v poldrnych suradniciach,
musite pol zadefinovat nie pomocou CC, ale prostrednictvom
funkcie FPOL. Funkcia FPOL ostane uc¢inna az do dalsieho bloku NC
s funkciou FPOL a je zadefinovana pravouhlymi suradnicami.

0 Naprogramovany alebo automaticky vypocitany stred
kruhu alebo pdl posobi iba v suvisiacich konvencnych

usekoch alebo usekoch FK. Ak sa usek FK Cleni na dva
konvencne naprogramované Useky programu, informacie
o strede kruhu alebo pdle sa stratia. Oba konvencne
naprogramované Useky musia obsahovat vlastné, prip.
aj identické bloky CC. Stratu tychto informacii spdsobi aj
konvencne naprogramovany usek medzi dvoma usekmi
FK.

Softvérové tlacidla Zname udaje

Stred v pravouhlych suradniciach

Stred v polarnych suradniciach

on one Smer otacania kruhovej drahy
-
@5 Polomer kruhovej drahy
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Zatvorené obrysy

Prostrednictvom softvérového tlacidla CLSD oznadujete zaciatok a Y
koniec uzatvoreného obrysu. Tym sa znizi pocet moznych rieseni pre
posledny prvok obrysu.

CLSD pridajte okrem toho k niektorému dalSiemu obrysovému
zadaniu v prvom a poslednom bloku NC useku FK.

Softvérové Zname udaje
tlacidlo
Zaciatok obrysu: ~ CLSD+
- Koniec obrysu: CLSD- X
Priklad
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Pomocné body

Pre volne programovatelné priamky, ako aj pre volne
programovatelné kruhové drahy, moZete zadavat suradnice pre
pomocné body na obryse alebo vedla neho.

Pomocné body na obryse

Pomocné body leZia priamo na priamkach, resp. na prediZeniach Yi
priamok alebo priamo na kruhovej dréahe.

60.071
Softvérové tlacidla Zname Udaje 53
i Suradnice osi X pomocného bodu
mj@ 2 P1 alebo P2 priamky
7 —h Suradnica Y pomocného bodu P1
P1Y P2y alebo P2 prlamky
PXES pZ: Suradnica X pomocného bodu P1,
Q P2 alebo P3 kruhovej drahy
i — ] 42.929
B B2V, Suradnica Y pomocného bodu P1,
r@ @7 P2 alebo P3 kruhovej drahy

Softvérové tlacidla Zname udaje
- Suradnice X a Y pomocného bodu
POx | ¢ POY vedlapriamky
% Vzdialenost pomocného bodu od
priamky
_ Suradnice X a Y pomocného bodu
Y Py vedlakruhovej drahy
‘% Vzdialenost pomocného bodu od
kruhovej drahy
Priklad
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Relativne vztahy

Relativne vztahy su Udaje, ktoré sa vztahuju na iny obrysovy prvok.
Softvérové tlacidla a programové slova Relativnych vztahov sa
zacinaju pismenom R. Obrazok vpravo znazoriuje rozmerové udaje,
ktoré by mali byt naprogramované ako relativne vztahy.

o Suradnice s relativnym vztahom zaddvajte vzdy
inkrementalne. Dodatoc¢ne zadajte &islo bloku NC
obrysového prvku, ktory chcete pouzit ako referencny.

Obrysovy prvok, ktorého Cislo bloku zadate, sa nesmie
nachadzat viac ako 64 polohovacich blokov pred blokom
NC, v ktorom naprogramujete vztah.

Ak vymazete blok NC, na ktory ste sa vztahovali, zobrazi
ovladanie chybové hlasenie. Zmerite program NC, skor
ako vymazete tento blok NC.

Relativny vztah na blok N NC: Suradnice koncového bodu

Softvérové tlacid- Zname udaje
la

— —_— Pravouhlé suradnice vztahujuce sa na
- - blok NC N

- — Polarne suradnice vztahujuce sa na
oy blok NC N

Priklad
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Relativny vztah na blok NC N: smer a vzdialenost obrysového
prvku

Softvérové tladid-  Zname udaje Y
lo

, Uhol medzi priamkou a inym prvkom obrysu,
N — resp. medzi vstupnou tangentou kruhového

obludka a inym prvkom obrysu

Priamka rovnobezna s inym prvkom obrysu

% o Vzdialenost priamky od rovnobezného prvku
: obrysu
Priklad

Relativny vztah na blok NC N: Stred kruhu CC

Softvérové tlacid- Zname udaje
lo

Pravouhlé suradnice stredu kruhu vztahujuce
sanablok NCN

it
i

I

Polarne suradnice stredu kruhu vztahujtce
sa na blok NCN

Priklad

10 1

1
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ye

Priklad: Vol'né programovanie obrysov (FK) 1

20 50 75 100

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

N&beh na hibku obrabania

Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
Usek FK:

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname Udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencidlnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu
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Ve

Priklad: Vol'né programovanie obrysov (FK) 2

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

Predpolohovanie osi nastroja

Nabeh na hibku obrabania

Nébeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
Usek FK:

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname Udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim

Odsunutie nastroja, koniec programu

—
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ye

Priklad: Programovanie FK 3

Definicia polovyrobku

Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Predpolohovanie nastroja

N&beh na hibku obrabania

Nabeh na obrys po kruhu s tangencialnym napojenim
Usek FK:

Ku kazdému prvku obrysu naprogramujte zname udaje

Odchod od obrysu po kruhu s tangencialnym napojenim
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Odsunutie nastroja, koniec programu
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Pomocky pri programovani | Funkcia GOTO

6.1 Funkcia GOTO

Pouzit tladidlo GOTO

Preskocenie s tlac¢idlom GOTO

S tlacidlom GOTO mdzete, nezavisle od aktivneho prevadzkového
rezimu, preskocit v programe NC na urcité miesto.

Postupujte nasledovne:

» Stlacte tlacidlo GOTO

> Ovladanie zobrazi prekryvacie okno.

» Zadaijte Cislo

» Pomocou softvérového tlacidla vyberte pokyn na
skok, napr. preskocit zadany pocet nadol

N RIADKY

Ovladanie poskytuje nasledujuce moznosti:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
N RIADKY Preskocit pocet zadanych riadkov nahor
N READKY Preskocit pocet zadanych riadkov nadol
coto Preskocit na zadané ¢islo bloku
RIADKY
¢isLo

o Pouzivajte funkciu skoku GOTO len pri programovani
a testovani programov NC. Pri spracovani pouzivajte
funkciu Beh blokov.

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

Rychla volba s tlacidlom GOTO

Pomocou tladidla GOTO mozete otvorit okno Smart Select, pomocou
ktorého mozete jednoducho vybrat Specidlne funkcie alebo cykly.

Pri vybere Specialnych funkcii postupujte takto:

» Stlacte tlacidlo SPEC FCT
» Stlacte tlacidlo GOTO

> QOvladanie zobrazi prekryvacie okno so
Strukturovanym nahladom Specialnych funkcii.

» Vyberte pozadovanu funkciu

DalsSie informéacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Okno vyberu otvorite tlacidlom GOTO

Ak ovladanie ponuka okno vyberu, mézete pomocou tlacidla GOTO
otvorit okno vyberu. Tym vidite mozné zadania.
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Pomacky pri programovani | Klavesnica na obrazovke

6.2 Klavesnica na obrazovke

Ak pouzivate kompaktnu verziu ovladania (bez znakovej kldvesnice), [EIrien sesin B zoocarovar !

mbzete pismend a Specidlne znaky vkladat pomocou kldvesnice na e Y

obrazovke alebo pomocou znakovej klavesnice pripojenej cez USB. g e v _wn e | J
;’g:::::m 1094 [ |13-03-2013 oeis0i20

. - . 16-11.2012 07:37:08
23-07-2012 131800
Hovy, siber 18-03-2013 07:22:01
e a =7  ABC: DEP 15-06-2012 06:31:54
zgy sdboy 13-03-2013 08:31:52

09-10-2012 08:42: 15|

GHI  JKL  MNO 09-10.2012 11:08:18]
. 13-03-2013 06:57:15)
| - .. 15-11-2012 07:35:18
PORS TUV WXYZ 13-09.2012 11:38:38

12-09-2012 09:51:39

o - ¥ ] 0 o 0n s 0r
o) .

oK | stonno

15 sabor(y) 14693 GByte volne

|

° ”

abc/ABC

Backspace l

Zadavanie textu pomocou

Pri praci s klavesnicou na obrazovke postupuijte takto:

> Stlacte tlacidlo GOTO, aby ste zadali pismena
napr. pre nazov programu alebo nazov adresara
pomocou klavesnice na obrazovke

> Ovlddanie otvori okno, v ktorom zobrazi ¢iselné
vstupné pole ovladania s prislusnym rozlozenim
pismen.

n > Viackrat stlacte Cislicové tlacidlo, kym nebude
kurzor na pozadovanom pismene

» Pred zadanim nasledujuceho znaku pockajte, kym
ovladanie prevezme zelany znak

> Softvérovym tlacidlom OK prevezmite text do
otvoreného dialdbgového pola

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

Zvyraznenie syntaxe

Ovladanie zobrazuje prvky syntaxe réznymi farbami v zavislosti od
ich vyznamu. Vdaka farebnému zvyrazneniu su programy NC lepsie
Citatelné a prehladnejsie.

Farebné zvyraznenie prvkov syntaxe

TNG: \nc_prog\BHB\KLax text) Stempel stamp.n | ]

| Komen tar A

FI: vy coumen
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+3. BEGRENZUNG L

=]

M

T

2ACIATOK KONIEG NASL.

stovo

POSLEDNE [

‘sLove [ gae.
=S

PREPIS

|

|

S

Pouzitie Farba
Standardna farba gierna
Zobrazenie komentarov zelena
Zobrazenie Ciselnych hodndt modra
Zobrazenie Cisla bloku Fialova
Zobrazenie FMAX Oranzova
Zobrazenie posuvu Hneda

Rolovacia lista

Rolovacia lista na pravom okraji okna programu umoznuje
posUvanie obsahu na obrazovke pomocou mysi. Okrem toho sa na
zaklade velkosti a umiestnenia rolovacej listy daju odvodit spatné
rozhodnutia tykajuce sa diZky programu a polohy kurzora.
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6.4 Vlozenie komentarov

Pouzitie

V programe NC mozZete pripajat komentare na vysvetlenie [@FEy wzin Brrcozanovat =
programovych operacii alebo na vlozenie upozorneni.

P

o Ovladanie zobrazuje dihsie komentare v zavislosti od
parametra stroja lineBreak (¢. 105404) odliSne. Riadky
komentara su bud zalomené, alebo znak >> symbolizuje
dalsi obsah.

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

Mate viacero moznosti na vlozenie komentara:

2AGIATOR KONIEC POSLEONE NASL [

Komentar pocas vkladania programu
Zadajte data pre blok NC

Stlacte ; (bodkociarku) na znakovej kldvesnici
Ovladanie zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar

Ukoncite blok NC stlacenim tlacidla END

vV vV y

Dodatocné vlozenie komentara

Vyberte blok NC, do ktorého chcete pripojit komentar
Tlagidlom Sipka doprava zvolte posledné slovo v bloku NC:
Stlacte ; (bodkociarku) na znakovej klavesnici

Ovladanie zobrazi otazku Komentar?

Vlozte komentar

Ukoncite blok NC stlacenim tlacidla END

vV vV VvvVvyy

Vlozenie komentara v samostatnom bloku NC

> Vyberte blok NC, za ktory chcete pripojit komentar

» Otvorte tlacidlom ; (bodkociarka) na znakovej kldvesnici
dialégové okno na programovanie

» VloZte komentar a zatvorte blok NC tlacidlom END
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Dodatoc¢né odstranenie komentara z bloku NC

Ak chcete zmenit existujuci bloku NC ku komentaru, postupujte
nasledovne:

> Vyberte blok NC, z ktorého chcete odstranit komentar

> Stlacte softvérové tlacidlo VLOZIT KOMENTAR
Alternativa

> Stlacte tlacidlo < na znakovej klavesnici

> Ovladanie vloZi na zaciatok bloku ; (bodkociarku).
> Stlacte tlacidlo END

Zmeiite komentar pre blok NC

Pri zmenu bloku NC s odstranenym komentarom na aktivny blok
NC postupujte nasledovne:

> Zvolte blok s komentdrom, ktory chcete zmenit

> Stladte softvérové tlacidlo
KOMMENTAR ENTFERNEN

Alternativa
> Stlacte tlacidlo > na znakovej klavesnici

> Ovladanie odstrani ; (bodkociarku) zo zaciatku
bloku.

» Stlacte tlacidlo END

Funkcie pri editovani komentarov

Softvérové Funkcia
tlacidlo
" zactaToK Skok na zaciatok komentara
[
KONIEG Skok na koniec komentara
=]
POSLEDNE Prechod na zacCiatok slova. Slova oddelujte
SLOVO
- medzerou
nAsL. Prechod na koniec slova. Slova oddelujte medze-
SLovo
rou
P — Prepinanie medzi rezimom vkladania a rezimom
PREPIS. prepisovania
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6.5 Volné editovanie programu NC

NC editor neumoznuje priame vkladanie urcitych prvkov syntaxe
pomocou dostupnych tlacidiel a softvérovych tlagidiel, napr. bloky
LN.

Na vylucenie potreby pouzivania externého textového editora ponuka
ovladanie nasledujuce moznosti:

= Volné vkladanie syntaxe v internom textovom editore ovladania
B Volné vkladanie syntaxe v NC editore pomocou tlacidla ?

Vol'né vkladanie syntaxe v internom textovom editore ovladania

Pri doplfiani dodatoénej syntaxe do programu NC postupujte nasle-
dovne:

PG » Stlacte tlacidlo PGM MGT
> Qvladanie otvori spravu suborov.
Stla¢te softvérové tlagidlo DODATOC. FUNK.

v

DODATOC .
FUNK.

Stladte softvérové tlacidlo BRAT EDITOR
Ovladanie otvori okno vyberu.

Vyberte moznost TEXTOVY EDITOR
Vyber potvrdte tlacidlom OK

Doplite pozadovanu syntax

BRAT
EDITOR

OK

vV v v Vv Yy

o Ovladanie nijak nekontroluje syntax v textovom editore.
Nasledne skontrolujte svoje vstupy v NC editore.

Vol'né vkladanie syntaxe v NC editore pomocou tlacidla ?

o Pre tuto funkciu budete potrebovat znakovu klavesnicu
pripojenu pomocou USB portu.

Pri doplhani dodatoénej syntaxe do otvoreného programu NC
postupujte nasledovne;

E » Vlozte znak ?

> Qvladanie otvori novy blok NC.

» Doplrite pozadovanu syntax
» Zadanie potvrdte tlacidlom END

o Po potvrdeni vykona ovladanie kontrolu syntaxe.
Vysledkom chyb su bloky typu ERROR.
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6.6 Preskocenie blokov NC

Vlozenie znaku /
Bloky NC mdZzete volitelne skryt.

Na zakrytie blokov NC v prevadzkovom rezime Programovat’
postupujte takto:

> Vyberte pozadovany blok NC
» Stladte softvérové tlacidlo VLOZIT
ODSTRANTT > Ovladanie prida znak /.

Vymazanie znaku /

Na opatovné zobrazenie blokov NC v prevadzkovom rezime
Programovat’ postupuijte takto:

> Vyberte deaktivovany blok NC

» Stladte softvérové tlacidlo ODSTRANIT
> Ovladanie odstrani znak /.
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6.7 Clenenie programov NC

Definicia, moznosti pouzivania

Ovladanie vdam umoznuje komentovat programy NC pomocou By zo2in ) B rogzanovat =
¢leniacich blokov. Cleniace bloky su texty (max. 252 znakov), ktoré TR s s 20w

treba chépat ako komentére alebo nadpisy pre nasledujtice riadky TR

programu. e

DIhé a zlozité programy NC sa pomocou Ucelnych Cleniacich blokov
daju vytvarat prehladnejsie a zrozumitelnejsie.

Ulahcuje to predovsetkym neskorsie zmeny v programe NC.
Cleniace bloky vkladate do programu NC na lubovolné miesto.

Cleniace bloky sa daju dodatocne zobrazit vo vlastnom okne a tiez e
spracuvat, resp. doplnat. Na tento Ucéel pouzite prislusné rozdelenie B i

ObraZOka vezwaeit | Lozt I v‘n.u;x] (7] | :ZS:E::\.

00

©

BLOK BLoK ODSTRANTT ODSTRANTT vio?rt
Vlozené Cleniace body spravuje ovladanie v samostatnom subore
(pripona .SEC.DEP). Tym sa zvySuje rychlost pri navigdcii v okne
Clenenia.

V nasledujucich prevadzkovych rezimoch mozete zvolit rozdelenie
obrazovky CLENENIE + PROGR.:

= Krokovanie programu
= Beh programu - plynuly chod
= Programovat’

Zobrazenie okna ¢lenenia/zmena aktivheho okna

» Zobrazenie okna ¢lenenia: Na rozdelenie
obrazovky stlacte softverové tlacidlo
CLENENIE + PROGR.

: » Zmena ,alv<t|'vneho okna: Stlacte softvérové tlacidlo
I PREPNUT OKNO

GLENENIE
+
PROGR.
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Vlozenie ¢leniaceho bloku do okna programu
> Vyberte pozadovany blok NC, za ktory chcete vloZit ¢leniaci blok

SPEC
FCT

PROGRAMOVA
CIE
POMOCKY |

vLozrf
CLENE-
NIE

> Stladte tlagidlo SPEC FCT

» Stlacte softvérové tlaéidlg

PROGRAMOVA CIE POMOCKY
» Stladte softvérové tlagidlo VLOZIT CLENENIE
» VloZenie ¢Cleniaceho textu

» V pripade potreby zmefite hibku (zarazku)
Slenenia stlacenim softvérového tlacidla

Cleniace body mézete obsadit vylu¢ne pocas editovania.

Cleniace bloky mozno vkladat aj stlatenim kombinacie
tlacidiel Shift + 8.

Vyber blokov v okne ¢lenenia

Pri prechadzani z bloku na blok v ramci okna ¢lenenia zobrazuje
ovladanie subezne blok v okne programu. Takto mbzete pomocou
niekolkych krokov preskocit velké ¢asti programu.
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6.8 Kalkulacka

Ovladanie

Ovladanie je vybavené kalkulackou s najdélezitejSimi matematickymi
funkciami.

> Tlacidlom KALK mézete kalkulacku zobrazit

> Vyberte vypoctoveé funkcie: Skrateny prikaz vyberte softvérovym
tla¢idlom alebo ho vloZzte pomocou znakovej kldvesnice

» Tlacidlom KALK zatvorte kalkulacku

Vypoctova funkcia Kratky prikaz (softvéro-
vé tlacidlo)
Scitanie +
Odcitanie -
Nésobenie *
Delenie /
Viypocet v zatvorke 0)
Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COsS
Tangens TAN
Umocnenie hodn6t XrY
Druha odmocnina SQRT
Inverzna funkcia 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Pripocitanie hodnoty k doCasnej pamati M+
UloZenie hodnoty do do¢asnej pamati MS
Vyvolanie obsahu do¢asnej pamati MR
Vymazat do¢asnu pamat MC
Prirodzeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialna funkcia erx
Skontrolovat# znamienko SGN
Vytvorit absolutnu hodnotu ABS
Odstranenie desatinnych miest INT
Odstranenie miest pred desatinnou FRAC
Ciarkou
Modulova hodnota MOD
Vyber nahladu Nahlad
Vymazat hodnotu CE
Merna jednotka MM alebo INCH
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Vypoctova funkcia Kratky prikaz (softvéro-
vé tlacidlo)

Zobrazenie uhlovej hodnoty v obluko- RAD

vej miere (Standard: uhlova hodnota v

stuprioch)

Vyberte druh zobrazenia ¢iselnej DEC (decimalne) alebo

hodnoty HEX (hexadecimalne)

Prevzatie vypocitanej hodnoty do programu NC

» Tlacidlami so Sipkami vyberte slovo, do ktorého sa ma prevziat
vypocitana hodnota

» Tlacidlom CALC vyberte kalkulacku a vykonajte pozadovany

vypocet

» Stladte softvérové tlacidlo PREVZIAT HODNOTU

> Ovladanie prevezme hodnotu v aktivnom vstupnom poli a zatvorf

kalkulacku.

o Do kalkulacky mozZete tieZ prevziat hodnoty z
programu NC. Ak stlacite softvérové tlacidlo

ZiSKAT AKTUALNU HODNOTU alebo tlagidlo GOTO,
ovladanie prevezme do kalkulacky hodnotu z aktivneho
vstupného pola.
Kalkulatka zostava aktivna aj po zmene prevadzkového
rezimu. Kalkulacku zatvorite stlaéenim softvérového
tlacidla END.

Funkcie kalkulacky

Softvérové
tlacidlo

HODN. 08I

Funkcia

Prevziat hodnotu prislusnej polohy osi ako
pozadovanu hodnotu alebo referenénu hodnotu
do kalkulacky

ZISKAT
AKTUALNU
HODNOTU

Prevzatie Ciselnej hodnoty z aktivneho vstupného
pola do kalkulacky

PRE -
VZIAT
HODNOTU

Prevzatie Ciselnej hodnoty z kalkulacky do aktivne-
ho vstupného pola

KOPIR.
AKT
HODNOTU

Kopirovanie ¢iselnej hodnoty z kalkulacky

vLozIt
KOPIR.
HODNOTU

Vlozenie nakopirovanej Ciselnej hodnoty do kalku-
lacky

pociTADLO
REZNYCH
PARAMETROV

Otvorenie vypoctového modulu pre rezné
parametre

o Kalkulacku mozete tiez presuvat tlacidlami so Sipkami na
vasej znakovej klavesnici. Ak mate pripojend mys, mozete
umiestnit kalkulacku do vhodnej polohy aj pomocou nej.
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6.9 Vypoctovy modul pre rezné parametre

Pouzitie
Vypoctovy modul pre rezné parametre umozriuje vypocet otacok
vretena a posuvu pre proces obrabania. Vypocitané hodnoty mbzete

potom prevziat v programe NC do otvoreného dialdgového okna
posuvu alebo otacok.

Na otvorenie vypoctového modulu reznych parametrov stlacte
softvérové tlacidlo POCITADLO REZNYCH PARAMETROV.

Ovladanie zobrazi softvérové tlacidlo, ked:

m stladite tlacidlo KALK

® Definovanie otacok

m Definujte posuvy

m stladite softvéroveé tlacidlo F v prevadzkovom rezime Ruény

| : ey
Programovat [one) i s
oo ;

rezim

B stlacite softvérové tlaCidlo S v prevadzkovom rezime Ruény
rezim

Nahl'ady vypoctového modulu reznych parametrov

Vypoctovy modul reznych parametrov zobrazuje rézne vstupné polia
v zavislosti od toho, ¢i pocitate otacky, alebo posuv:

Okno na vypocet otacok:

Skratka Vyznam

T: Cislo nastroja

D: Priemer nastroja

VC: Rezna rychlost

S= Vysledok otacok vretena

Ak otvorite pocitadlo otacok v dialogu, v ktorom je uz definovany
nastroj, prevezme pocitadlo otacok automaticky ¢islo nastroja a
priemer. Zadate len VC do dialdgového pola.

Okno na vypocet posuvu:

Skratka Vyznam

T: Cislo nastroja

D: Priemer nastroja
VC: Rezna rychlost

Otacky vretena

Pocet reznych hran

FZ: Posuv na zub
FU: Posuv na otacku
F= Vysledok za posuv

o Prevezmite posuv z TOOL CALL, blok , pomocou
softvérového tlacidla F AUTO do nasledujucich blokov
NC. V pripade potreby dodato¢nej zmeny posuvu upravte
uz iba hodnotu posuvu v blokuTOOL CALL
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Funkcie vo vypoctovom module reznych parametrov

V zavislosti od toho, kde otvorite vypoctovy modul reznych
parametrov, mate nasledujice moznosti:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
PREVZIAT Prevzatie hodnotu z modulu reznych parametrov
- do programu NC
Prepinanie medzi vypoctom posuvu a otacok
ZADANTE Prepinanie medzi posuvom na zub a posuvom na
POSUV %
[Fzl otacku

Zapnutie alebo vypnutie prace s tabulkami rezny-
ch udajov

PGM

Vyber nastroja z tabulky nastrojov

l Posunut vypocétovy modul reznych parametrov v
smere Sipky
POGETADLO Prechod do kalkulaCky

VYREZOV

Pouzit vo vypoctovom module reznych paramet-
rov palcové hodnoty

INCH

- Zatvorit vypoctovy modul reznych parametrov
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Praca s tabulkami reznych udajov

Pouzitie
Ak ulozite na ovladani tabulky pre materialy, rezné materialy a rezné
udaje, mb6ze modul reznych parametrov tieto tabulkové hodnoty
prepocitat.
Skoér ako budete pracovat s automatickym vypoctom otacok a
posuvu, postupujte nasledovne:
» zaznamenajte material obrobku do tabulky WMAT .tab
» Zaznamenajte rezny materidl do tabulky TMAT .tab
» Zaznamenajte kombinaciu materialu a rezného materialu do
tabulky reznych udajov
» Definujte nastroj v tabulke nastrojov s potrebnymi hodnotami
®  Polomer nastroja
B Pocet reznych hran
® Rez. materidl
B Tabulka reznych udajov

Material obrobku WMAT

Materidly obrobku definujte v tabulke WMAT .tab. Tuto tabulku
musite ulozit do adresara TNC:\table.

Tabulka obsahuje stipec pre materidl WMAT a stipec MAT_CLASS,
v ktorom rozdelite materialy do skupin materidlov s rovnakymi
reznymi podmienkami, napr. podla DIN EN 10027-2.

Do modulu reznych udajov zadate material obrobku takto:
» Vyber modulu reznych Udajov

» V prekryvacom okne vyberte Aktivovat’ rezné parametre z
tabulky

> Z menu vyberu vyberte WMAT

Rezny material nastroja TMAT

Rezné materialy definujte v tabulke TMAT tab. Tuto tabulku musite
uloZit do adresara TNC:\table.

Rezny materidl priradite v tabulke ndstrojov v stipci TMAT. S dal$imi

stipcami ALIAS1, ALIAS2 atd. moZete zadat alternativne nazvy pre
rovnaky rezny material.
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TNG: \ table \WMAT . TAB
NR 4

1
21.0038
31.0044
41.0114
51.0177
61.0143
75t 37-2
8St 37-3 N
9X 14 CrMo S 17
101.1404
111.4305
12 V2A
131.4301
14 ALCu4PBMg
15/Aluminium
16 PTFE

WMAT

| MAT_CLASS

10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21
100
100
200
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Tabulka reznych udajov

Kombinacie materialu obrobku/rezného materialu nastroja M —
s prislusnymi reznymi podmienkami nadefinujete v tabulke ot ;:

s koncovkou .CUT Tuto tabulku musite uloZit do adresara TNC: "
\system\Cutting-Data.

Vhodnu tabulku reznych tdajov priradite v tabulke nastrojov v stipci OE— - o

20 Finish v 82

10 Rough HSS coated 78
" 100 Finish v 440

CUTDATA. "

20 Rough H 90
14

o Pomocou zjednodusSenej tabulky reznych parametrov
zistite otacky a posuvy pomocou reznych parametrov
nezavislych od polomeru nastroja, napr. VC a FZ.

Ak v zavislosti od polomeru nastroja potrebujete pre
vypocet rbzne rezné parametre, pouzite tabulku reznych
parametrov zavislu od priemeru.

Dalsie informécie: 'Tabulka reznych Udajov zavislych od
priemeru ", Strana 210

Tabulka reznych tdajov obsahuje nasledujtce stipce:
MAT_CLASS: trieda materidlu

MODE: rezim obrabania, napr. obrabanie nacisto
TMAT: rezny material

VC: reznd rychlost

FTYPE: typ posuvu FZ alebo FU

® F:posuv

Tabulka reznych udajov zavislych od priemeru

V mnohych pripadoch zavisi od priemeru nastroja, s ktorymi reznymi T e T S e O Eor e TDUT FEOT EEOE - TET
tdajmi mozete pracovat. Na to pouzite tabulku reznych tidajov !
s koncovkou .CUTD. Tuto tabulku musite ulozit do adresara TNC:
\system\Cutting-Data. l e oo
Vhodnu tabulku reznych tdajov priradite v tabulke nastrojov v stipci
CUTDATA. 12 vond o000
Tabulka reznych udajov zavislych od priemeru obsahuje dodatocne s o
stipce: : 2 e
® F_D_O: posuv prid 0 mm s !
® F_D_0_1:posuvprid 0,7 mm ‘
® F_D_0_12:posuv pri@ 0,12 mm S TR —
|

o Nemusite vyplnit vSetky stl'pcel, Ak je priemer nastroja
medzi dvoma definovanymi stlpcami, potom interpoluje
ovladanie posuv linearne.

Upozornenie

Ovladanie obsahuje v prislusnych priecinkoch vzorové tabulky
pre automaticky vypocet reznych parametrov. Tabulky mézete
prispdsobit okolnostiam, napr. moZzete uviest pouzité materidly a
nastroje.
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6.10 Programovacia grafika

Subezné vykonavanie alebo nevykonavanie
programovacej grafiky

Kym vytvarate program, mdze ovladanie zobrazit naprogramovany
obrys pomocou 2D Ciarovej grafiky.

» Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky
» StlacCte softvérové tlacidlo PROGRAM + GRAFIKA
> Ovladanie zobrazi program NC vlavo a grafiku vpravo.

» Softvérové tlacidlo AUTOM. ZNAK nastavte na
moznost ZAP.

> Pocas vkladania programovych riadkov zobrazuje
ovladanie kazdy naprogramovany drahovy pohyb.

AUTOM.
ZNAK

zap

Ak nema ovladanie vytvarat grafiku subezne, nastavte softvérové
tlacidlo AUTOM. ZNAK na moznost VYP.

o Ak je volba AUTOM. ZNAK nastavena na moznost ZAP.,
ovladanie pri vytvarani 2D Ciarovej grafiky nezohladnuje
nasledujuci obsah programov:

Opakovania Casti programu

Pokyny pre skakanie

Funkcie M, ako napr. M2 alebo M30
Vyvolania cyklov

Vystrahy v désledku zablokovania nastrojov

Preto pouzivajte automatické kreslenie vylu¢ne pocas
programovania obrysov.

Ovladanie vyresetuje udaje nastroja pri novom otvoreni programu NC
alebo po stlaceni softvérového tlacidla RESET + SPUST..

V programovacej grafike pouziva ovladanie rozne farby:
® modra: plne definovany prvok obrysu

= fialova: eSte plne nedefinovany prvok obrysu, méze ho este
zmenit napr. RND

Svetlomodra: otvory a zavity
okrova: draha stredového bodu nastroja
cervena: rychloposuv

Dalsie informacie: "Grafika volného programovania obrysov (FK)',
Strana 181

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekédovaného programovania | 01/2022

Rueny Tezim

a Programovat

2AIATOR

6 L z-5 Ao [H
7 APPR LCT K-10 Y+0 RS AL
s

P

KONIEC

4

ST,

t

RESET.

211



Pomacky pri programovani | Programovacia grafika

Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci
program NC
» Tlacidlami so Sipkami nastavte blok NC, az do ktorého sa

ma vytvarat grafika, alebo stlaéte GOTO a priamo vloZte
pozadované cislo bloku

ResET > Vyresetovanie doposial aktivnych udajov nastroja
o a vytvorenie grafiky: Stlacte softvérové tladidlo
RESET + SPUST.

Dalsie funkcie:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
ReSET Vyresetujte doposial aktivne Udaje nastroja. Vytvo-
i renie programovacej grafiky
T Vytvaranie programovacej grafiky po blokoch
= ]

Kompletné vytvorenie programovacej grafiky
alebo doplnenie po RESET + SPUST.

START

Zastavenie programovacej grafiky. Toto softvé-
rové tlacidlo sa zobrazi iba vtedy, ked ovladanie
vytvara programovaciu grafiku

{T Vyber nahladov
== = Podorys
® Pohlad spredu

= Pohlad zboku

Zobrazenie alebo skrytie drah nastrojov

STOP

Zobrazenie alebo skrytie drah nastrojov v rychlo-
posuve

Zobrazenie/skrytie cisel blokov
> Prepnite liStu softvérovych tlagidiel

> Zobragenie Cisel blokov: Softvérové tlacidlo
ZOB. C.BLK. nastavte na ZAP

» Skrytie Cisel blokov: Softverové tlaidlo
ZOB. C.BLK. nastavte na VYP

Vymazanie grafiky
@ > Prepnite listu softvérovych tlacidiel

VYUAZAT » Vymazanie grafiky: Stlacte softvérové tlacidlo
GRAFTKU VYMAZAT GRAFIKU
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Zobrazit raster
@ > Prepnite liStu softvérovych tlacidiel

» Zobrazenie rastra: stlacte softvérové tlacidlo
Zobrazit’ raster

ZvacsSenie alebo zmensenie vyrezu

Pohlad v grafickom zobrazeni si mbzete nadefinovat sami. EFieny sz @ roszanovat o~
> Prepnite liStu softvérovych tlacidiel Lt sne popwosasmciienein | 4

| HEBEL 1 &
5

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 Z.10
BLK FORM 0.2 X+120 Y20 Z+0

Tym mate k dispozicii nasledujtce funkcie:

2
3
[«
5
o
7

Softvérové tlacidlo Funkcia

s FPOL X B /
9 - 1] ‘,'
Presunutie vyrezu T
o 1 14 FLT POX+100 POY+0 D15 [ /

17 FLT PDK+100 POY+0 D15 5
18 FCT DR- R10 CLSD. CCX+0 CCV40 tf
19 FSELECT1

20 DEP LGT X-30 Y+0 Z+100 RS FhAx
21 END PGM WEBEL N

I «

Zmens$enie vyrezu

Zvacsenie vyrezu

Vyresetovanie vyrezu

Softvérovym tlacidlom POLOVYR. ZRUSIT obnovite pévodny vyrez.

Zobrazenie grafiky mdzete menit aj mysou. K dispozicii su

nasledujuce funkcie:

= Na posUvanie zobrazeného modelu podrzte stredové tlacidlo
mysi alebo koliesko mysi stlacené a pohybujte mySou. Ak
sucasne stlacite tlacidlo Shift, model mézete posuvat iba
horizontalne alebo vertikalne.

®  Na zvacsSenie urcitého rozsahu vyberte pri stlacenom lavom
tlacidle mysi oblast. Po uvolnenilavého tlacidla mySi ovladanie
zvacsi nahlad.

B Na rychle zvacsenie, resp. zmensenie [ubovolnej oblasti otacajte
koliesko mysi dopredu alebo dozadu.
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6.11 Chybové hlasenia

Zobrazenie chyb

Ovladanie zobrazi okrem iného pri:

Nespravne vstupy

Logické chyby v programe NC

Nerealizovatelné obrysové prvky

Pouzitia snimacieho systému, ktoré nezodpovedaju predpisom
Zmeny hardvéru

Zistenu chybu zobrazi ovladanie v riadku hlavicky.

Ovladanie pouziva pre rozne triedy chyb nasledujuce ikony a farby
pisma:

Pomaocky pri programovani | Chybové hlasenia

lkona Farba pisma Triedachyby  Vyznam
75 Cervena Chyba Ovladanie zobrazi dialdg s moZnostami volby, z ktorych si musite
LY Typ Otazka vybrat.

Dalsie informécie: 'Podrobné chybové hlasenia’, Strana 215

©® Cervend Chy'ba reseto-  Ovladanie sa musi restartova#.
vania Toto hldsenie nembzete zmazat.
0 Cervend Chyba Ovladanie sa musi vymazat, aby ste mohli postupovat.
Chybu mbzete vymazat az po odstraneni priciny.
: Zlta Vystraha MozZete pokracovat bez nutnosti vymazania hldsenia.
&3 Vacsinu vystrah mozno kedykolvek vymazat, pri niektorych vystra-

hdch sa musi najprv odstranit pricina.

0 modra Informacia MoZete pokracovat bez nutnosti vymazania hlasenia.
Informaciu mézete kedykolvek zmazat.

a Zelena Upozornenie MoZete pokraCovat bez nutnosti vymazania hlasenia.
Ovladanie zobrazuje upozornenie az po dalSie platné stlacenie

tlacidla.

Riadky tabulky su usporiadané podla priority. Ovladanie zobrazuje
hlasenie v riadku zahlavia, kym ho nevymazete, alebo kym nebude
prekryté hldsenim s vy$Sou prioritou (trieda chyby).

DIhé a viacriadkové chybové hlasenia zobrazuje ovladanie v
skratenej podobe. Uplné informdcie o véetkych zaznamenanych
chybach najdete v okne chyb.

Chybové hlasenie, ktoré obsahuje Cislo bloku NC, je spbdsobené
tymto blokom NC alebo niektorym z predchadzajucich blokov NC.

Otvorenie okna chybovych hlaseni

Ked otvorite okno chyb, ziskate plné informacie o vSetkych
zaznamenanych chybach.

» Stlacte tlacidlo ERR

> Qvladanie otvori okno chyb a zobrazi Gplné znenie
vSetkych zaznamenanych chybovych hlaseni.
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Podrobné chybové hlasenia

Ovladanie zobrazi moznu pric¢inu chyby a moznosti na jej odstrane-

nie:

» Otvorenie okna chybovych hlaseni

> Umiestnite kurzor na prislusné chybové hlasenie

—— » Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.
INFOR. ‘ > Ovladanie otvori okno s informaciami o pricine

chyby a jej odstraneni

BODATGS. » Zatvorenie informacného okpa: Znovu stlacte
softvérové tlacidlo DODATOC. INFORM.

INFORM.

Chybové hlasenia s vysokou prioritou

Ked sa pri zapnuti ovladania zobrazi chybové hldsenie z dévodu
zmien hardvéru alebo aktualizacii, otvori ovladanie automaticky okno
chyb. Ovladanie zobrazi chybu typu Otazka.

Tuto chybu odstranite len potvrdenim otazky pomocou prislusného
softvérového tlacidla. Pripadne pokracuje ovladanie v dialégu, kym
sa jednoznacne objasni pricina alebo odstranenie chyby.

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

Ak by sa vynimocne vyskytla Chyba pri spracovani dat, ovladanie
otvori automaticky okno chyb. Takuto chybu nedokaZete odstranit.

Postupujte nasledovne:
> Vypnite ovladanie
> Restart

Softvérové tlacidlo INTERNE INFORM.

Softvérové tladidlo INTERNE INFORM. poskytuje informéacie o
chybovom hlaseni, ktoré maju vyznam vylucne v pripade servisu.

» Otvorenie okna chybovych hlaseni
» Umiestnite kurzor na prislusné chybové hlasenie
» Stlacte softvérové tlacidlo INTERNE INFORM.

> Ovladanie otvori okno s internymi informaciami
pre chybu
> Zatvorenie okna s podrobnymi informaciami:

Znovu st'laéte softvérové tlacidlo
INTERNE INFORM.

INTERNE
INFORM.

INTERNE
INFORM.
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Softvérové tlacidlo ZOSKUPENIE

Ak aktivujete softvérové tlacidlo ZOSKUPENIE, zobrazi ovladanie
vSetky vystrahy a chybové hldsenia s rovnakym &islom chyby

v riadku okna chyb. Zoznam hlaseni sa tak skrati a stane
prehladnejsim.

Chybové hlasenia zoskupite takto:
AR » Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOC .

FUNK.

» Stlacte softvérové tlacidlo ZOSKUPENIE

> QOvladanie zoskupi identické vystrahy a chybové
hlasenia.

> Castost jednotlivych hldsenf je uvedena v
zatvorkach v prislusnom riadku.

» Stladte softvérové tlacidlo SPAT

o o

S=s=e===

Softvérové tladidlo AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT

Pomocou softvérového tladidla AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT
sa daju zaznamenavat &isla chyb, ktoré bezprostredne pri vyskyte
chyby ulozia servisny subor.

AR » Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Stladte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.

DODATOC .

FUNK.

» Stlacte softvérogétlaéidlo .
AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT

> Ovladanie otvori prekryvacie okno Aktivovat’
automatické ulozenie.

» Definovanie vstupov
= Cislo chyby : zadanie zodpovedajlceho &isla
chyby
m  Akt.: zaskrtnutie, automaticky sa vytvori
servisny subor
= Komentar: vlozenie pripadného komentara k
Cislu chyby
» Stladte softvérové tladidlo ULOZIT
] > Privyskyte ulozeného Cisla chyby ovladanie
automaticky ulozi servisny subor.
> Stladte softvérové tlagidlo SPAT

AUTOMAT .
ULOZENIE
AKTIVOVAT

‘ uLozrt ‘

Pomocky pri programovani | Chybové hlasenia
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Vymazanie chyby

@ Pri vybere alebo restarte programu NC méze ovladanie
automaticky vymazat zaregistrované vystrazné alebo
chybové hlasenia. Ci sa toto automatické vymazanie
hldseni vykona, stanovi vas vyrobca stroja vo volitelnom
parametri stroja CfgClearError (¢. 130200).

V tovarenskom nastaveni ovladania sa vystrazné a
chybové hlasenia v prevadzkovych rezimoch Test
programu a Programovanie automaticky vymazu z
okna chyb. Hlasenia v prevadzkovych rezimoch stroja sa
nevymazu.

Vymazanie chyby mimo okna chyb
» Stlacte tlacidlo CE

> QOvladanie vymaze chyby alebo upozornenia
zobrazené v hlaviCke.

o V niektorych situaciach sa tla¢idlo CE neda pouzit na
vymazanie chyb, pretoze sa pouziva na vykonavanie
inych funkcii.

Vymazanie chyby

» Otvorenie okna chybovych hldaseni

» Umiestnite kurzor na prislusné chybové hlasenie
— » Stlacte softvérové tlacidlo VYMAZAT

VYMAZAT

> Alternativne vymazte vSetky chyby: Stlacte
softvérové tlacidlo VYMAZAT VSETKY

vymazat
VSETKY

o Ak nedoslo k odstraneniu priciny chyby, nebude mozné
ju vymazat. V takomto pripade zostane chybové hldsenie
zachované.
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Protokol o chybach

Ovladanie ukladé zaznamenané chyby a délezité udalosti (napr.
spustenie systému) do protokolu o chybach. Kapacita protokolu o
chybach je obmedzend. Po naplneni protokolu o chybach pouzije
ovlddanie druhy subor. Po naplneni tohto suboru sa povodny
protokol o chybach vymaze a prepiSe sa novym zdpisom atd’.

Na prezeranie historie prepnite v pripade potreby z polozky
AKTUALNY SUBOR na PREDCH. SUBOR.

> Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Stladte softvérové tlacidlo SUB. PREV. DENNIKA
DENNTKA
cHyBA » Otvorte protokol o chybach: Stlacte softvérové
PROTOKOL tlacidlo CHYBA PROTOKOL
_ » V pripade potreby nastavte predchadzajuci
SUBOR protokol o chybach: Stlacte softvérové tlacidlo

PREDCH. SUBOR

» V pripade potreby nastavte aktualny protokol
o chybach: Stlacte softvérové tlacidlo

AKTUALNY SUBOR

Najstarsi zaznam je v protokole o chybach uvedeny na zacCiatku —
najnovsi zaznam na konci suboru.
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Protokol pre tlacidla

Ovladanie uklada vstupy vykonané tlacidlami a dolezité udalosti
(napr. spustenie systému) do protokolu pre tlacidla. Kapacita
protokolu pre tlacidld je obmedzend. Po naplneni protokolu pre
tlacidla prepne systém na druhy protokol pre tlacidla. Po naplneni
tohto suboru sa pévodny protokol pre tlacidla vymaze a prepisSe

sa novym zapisom atd. Na prezeranie historie zapisov prepnite

v pripade potreby z polozky AKTUALNY SUBOR na PREDCH. SUBOR.

— > Stladte softvérové tlagidlo SUB. PREV. DENNIKA
DENNTKA
st » Otvorte protgkol pre tlacidla: Stlacte softvérové
PROTOKOL tlacidlo TLACIDLA PROTOKOL
PREDCH. > V pripade potreby nastavte predchadzajuci
SUBOR protokol pre tlacgidla: Stlacte softvérové tlacidlo

PREDCH. SUBOR

V pripade potreby nastavte aktualny protokol
pre tlaCidla: Stlacte softverove tlacidlo
AKTUALNY SUBOR

v

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

Prehlad tlacidiel a softvérovych tlacidiel na zobrazenie protokolu

Softvéro- Funkcia

vé tlacid-

lo/tlacidla
ZAGIATOK Skok na zaciatok protokolu pre tlacidla
KoNIEG Skok na koniec protokolu pre tlac¢idla

Hladanie textu

HLADAJ

Aktualny protokol pre tlacidla

PREDGH. Predchadzajuci protokol pre tlacidla

SUBOR

O riadok dopredu/spat

I B

Spét do hlavného menu
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Texty upozorneni

Pri nespravnej obsluhe, napr. stlaceni nepovoleného tlacidla alebo
zadani hodnoty mimo rozsahu platnosti, vas ovladanie upozorni na
takuto nespravnu obsluhu textom upozornenia v riadku zahlavia.
Ovladanie odstrani text upozornenia pri dalSom platnom zadani
udajov.

Ukladanie servisnych suiborov

V pripade potreby mézete ulozit aktudlny stav ovladania a poskytnut
prislusny subor servisnému technikovi na vyhodnotenie. Pritom sa
ulozi skupina servisnych suborov (protokoly o chybach a pre tlacidla,
ako aj dalSie subory, ktoré poskytuju informacie o aktualnom stave
stroja a o obrabani).

o Aby bolo mozné odosielat e-mailom servisné subory,
uklada ovladanie v servisnom subore len aktivne
programy NC s velkostou do 10 MB. V&cSie programy NC
sa pri vytvoreni servisného suboru neukladaju.

Ak spustite funkciu ULOZIT SERVIS. SUBORY viackrat s rovnakym
nazvom suboru, déjde k prepisaniu predtym ulozenej skupiny
servisnych suborov. Pri opakovanom vykonavani tejto funkcie preto
pouzite iny nazov suboru.

Ulozenie servisnych suborov
. » Otvorenie okna chybovych hlaseni

» Stladte softvérové tlacidlo SUB. PREV. DENNIKA

SUB. PREV.
DENNIKA

SERVIS. ULOiﬁ" SERVIS. SOBORY

SUBORY
> Ovladanie otvori prekryvacie okno, v ktorom
mdbZete zadat ndzov suboru alebo Uplnu cestu pre
servisny subor.

» Stlacte softvérové tlacidlo OK
> QOvladanie ulozi servisny subor.

T oozt | ‘ » Stlacte softvérové tlacidlo

Zatvorenie okna chybovych hlaseni

Na opatovné zatvorenie okna chyb postupujte nasledovne:

‘m > Stladte softvérové tlacidlo KONIEC

o » Alternativne stlacte tlacidlo ERR
> Qvladanie zatvori okno chybovych hlaseni.
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6.12 Kontextovy systém pomocnika TNCguide

Pouzitie

o Aby bolo mozné pouzivat pomocnika TNCguide, najskor
si z domovskej stranky spoloc¢nosti HEIDENHAIN musite
stiahnut subory pomocnika.

DalSie informacie: "Stiahnutie aktudlnych stborov
pomocnika", Strana 226

Systém kontextového pomocnika TNCguide obsahuje dokumentaciu
pre pouzivatela vo formate HTML. Modul TNCguide spustite
stlacenim tlacidla POMOCNIK, pricom ovl&danie priamo zobrazi
prislusnu informéciu ¢iastocne podla danej situdcie (kontextové
spustenie). Ak tlagidlo POMOCNIK stlacite pocas upravovania bloku
NC, dostanete sa spravidla presne na miesto v dokumentacii, na
ktorom je opisana prislusna funkcia.

o Ovladanie sa pokusa o spustenie TNCguide v jazyku,
ktory ste nastavili ako dialdgovy jazyk. Pri nedostupnosti
potrebnej jazykovej verzie otvori ovladanie anglicku
verziu.

V TNCguide su dostupné nasledujuce dokumentacie pre

pouzivatela:

® pouzivatel'ska prirucka nekddovaného programovania
(BHBKlartext.chm),

® pouzivatel'ska priru¢ka Programovanie DIN/ISO (BHBIso.chm),

B Pouzivatel'ska prirucka Nastavenie, testovanie a priebeh
programov NC (BHBoperate.chm)

® pouzivatel'ska prirucka Programovanie obrabacich cyklov
(BHBcycle.chm),

® Pouzivatelska prirucka Programovanie meracich cyklov pre
obrobok a nastroj (BHBtchprobe.chm),

® prip. pouZivatel'ska prirucka aplikacie TNCdiag (TNCdiag.chm)
m zoznam vSetkych NC chybovych hldseni (errors.chm).

Dodatocne je dostupny knizny subor main.chm, v ktorom je
dostupny suhrn vsetkych stuborov CHM.

@ Alternativne mdze vyrobca vasho stroja vlozit do
TNCguide aj Specidlne dokumentacie pre dany stroj.
Tieto dokumenty sa potom zobrazia vo forme osobitnej
knihy v subore main.chm.
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Praca s TNCguide

Spustenie TNCguide
Pri spustani TNCguide mate k dispozicii viacero moznosti:
= Pomocou tlacidla POMOCNIK

= Kliknutim mysSou na softvérové tlacidlo, ak ste predtym klikli na
symbol pomocnika zobrazeny v pravej doinej ¢asti obrazovky

m QOtvorenie stboru pomocnika (stibor CHM) pomocou spravy
sUborov. Ovladanie dokaze otvorit lubovolny subor CHM, aj ked
nie je uloZeny v internej pamati ovladania

o Na programovacom mieste Windows sa TNCguide
otvori v prehliadaci, ktory je v systéme nastaveny ako
Standardny. - | It )

BACK PAGE | PAGE DIRECTORY | WINDOW ITCH
I

EHIB %ﬂ]‘ END

Pre mnozstvo softvérovych tlacidiel je k dispozicii kontextovo
previazané spustenie, ktorym sa dostanete priamo k opisu funkcie
prislusného softvérového tlacidla. Tuto funkciu mate k dispozicii iba
pri praci s mysou.

Postupujte nasledovne:

> vyberte liStu softvérovych tlacidiel, v ktorej sa zobrazi
pozadované softvérové tlacidlo,

» mysou kliknite na symbol pomocnika, ktory ovladanie zobrazi
priamo vpravo nad listou softvérovych tlagidiel.

> Kurzor mySi sa zmeni na otaznik.

> Otdznikom kliknite na softvérové tlacidlo, ktorého funkciu chcete
vysvetlit.

> Ovladanie otvori TNCguide. Ak k zvolenému softvérovému
tlacidlu nie je priradeny Ziadny vstupny bod, ovladanie otvori
subor dokumentov main.chm. Na vyhladanie pozadovaného
pojmu alebo definicie mdzete pouzit kontextové vyhladavanie
alebo ru¢nu navigaciu.

Ak aj prave editujete blok NC, mate k dispozicii kontextovo

previazané spustenie:

» Vyberte lubovolny blok NC

> Oznacte zelané slovo

» Stlacte tlacidlo POMOCNIK

> QOvladanie spusti pomocnika a zobrazi opis k aktivnej funkcii. Tato

moznost nie je k dispozicii pre dodato¢né funkcie alebo cykly od
vyrobcu stroja.
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Navigacia v TNCguide

Najjednoduchsim sp6sobom navigacie v TNCguide je pouzivanie
mySi. Na lavej strane je zobrazeny obsah. Kliknutim na trojuholnik
smerujuci doprava moZete zobrazit integrované kapitoly alebo
prislusnu stranu, a to priamo kliknutim na konkrétnu polozku.
Ovladanie je rovnaké ako pri programe Windows Prieskumnik.

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

TNCguide mdZete samozrejme ovladat aj tlacidlami a softvérovymi
tlacidlami. Nasledujuca tabulka obsahuje prehlad prislusnych funkcif
tlacidiel.

Softvérové Funkcia
tlacidlo

®  Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku, ktora sa
nachadza pod alebo nad nim
= Textové okno vpravo je aktivne: ak sa text

alebo obrazky nezobrazia Uplne, posunte
stranu nadol alebo nahor

® QObsah vlavo je aktivny: otvorte obsah.
= Textové okno vpravo je aktivne: ziadna funkcia

® Obsah vlavo je aktivny: zatvorte obsah.
m Textové okno vpravo je aktivne: Ziadna funkcia

enT m  Obsah vlavo je aktivny: zobrazenie stranky
zvolenej kurzorovym tlacidlom

B Textové okno vpravo je aktivne: ak sa
nachadza kurzor na prepojeni, vykona sa skok
na stranu prepojenu odkazom

= Obsah vlavo je aktivny: bezec na prepinanie
medzi zobrazenim obsahu, zobrazenim
registra hesiel a funkciou kontextového
vyhladdvania, ako aj na prechod na pravu
stranu obrazovky

m  Textové okno vpravo je aktivne: skok spat do

lavého okna
= ®  Obsah vlavo je aktivny: zvolte polozku, ktora sa
nachadza pod alebo nad nim
m  Textové okno vpravo je aktivne: skok na
nasledujuci odkaz
spit Vyber poslednej zobrazenej strany
g=
DOPREDU Listujte dopredu, ked funkciu vybrat’ poslednu
— zobrazenu stranu pouZijete viackrat
STA. Listovat o stranu spét
sTR Listovat o stranu dopredu
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Softvérové Funkcia
tlacidlo
ADRESAR Zobrazit/vypnut obsah

Prepinanie medzi zobrazenim na cell obrazovku
a zmensenym zobrazenim. Pri zmensenom zobra-
zeni vidite aj ¢ast plochy ovlddania

Zaostrenie sa interne prepne na pouzitie ovlada-
nia, takze pri otvorenom module TNCguide budete
moct obsluhovat ovlddanie. Ak je aktivne zobra-
zenie na cell obrazovku, ovladanie pred zmenou
zaostrenia automaticky zmensi velkost okna

Ukoncenie TNCguide

Register hesiel

ZMENIT

Najdolezitejsie hesla su uvedené v registri hesiel (karta Index) I e
a mozete ich vyberat priamo kliknutim mysou alebo vyberom e QT

- Rolerto your maching manal

tlacidlami so Sipkami.
l'lava strana je aktivna.

- supsly o The
SYSTEM STARTUP.

NC i staried
POWER INTERRUPTED.

e e

» Vyberte beZec Index e |

» Pomocou tladidiel so Sipkami alebo mysi prejdite S
na pozadované heslo

MANUAL OPERATION
‘TRAVERSE REFERENCE POINTS.

rass the teence pones manuaty I th displayed secuence: Fo each s press the
machine START bton, o

Alternativa: ® s
> Vlozte zaciatoCné pismena smammirinn [ @)
> Ovladanie synchronizuje register hesiel vzhladom - \-v H T “ T 55 EXE

na vloZeny text, takZe heslo budete moct ngjst
v uvedenom zozname rychlejsie.

» Informacie o vybranom hesle nechajte zobrazit
stlacenim tlacidla ENT
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Kontextové vyhladavanie

Na karte Hladat’ mézete urcité slovo vyhladat v celom pomocnikovi
TNCguide.

['ava strana je aktivna.

» Vyberte kartu Hladat’
> Aktivujte vstupné pole Hladat’:

Zadajte hladané slovo

Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Ovladanie zobrazi zoznam vSetkych najdenych

miest s vyskytom daného slova.

» Prejdite pomocou tlacidiel so Sipkami na
pozadované miesto

> Stlacenim tlacidla ENT zobrazte pozadované

miesto vyskytu

v vV

0 Kontextové vyhladavanie mozete pouzit vzdy len
s jednym slovom.
Ak aktivujete funkciu Hladat’ iba v nadpisoch, prehlada
ovladanie vylu¢ne vsetky nadpisy, ale nie celé texty.
Funkciu aktivujte mySou alebo vyberom a naslednym
potvrdenim pomocou medzernika.
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Stiahnutie aktualnych stiborov pomocnika

Subory pomocnika vhodné pre vas softvér ovladania najdete na
domovskej stranke spolo¢nosti HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Na vhodny subor pomocnika prejdite takto:

» Ovladania TNC

» Typovy rad, napr. TNC 600

» Pozadované ¢islo softvéru NC, napr. TNC 620 (81760x-16)

0 Spolo¢nost HEIDENHAIN zjednodusila schému
verziovania od verzie softvéru NC 16:

B Obdobie zverejnenia urluje Cislo verzie.

m  Vsetky typy ovladania urcitého obdobia zverejnenia
maju to isté ¢islo verzie.

= Cislo verzie programovacich miest zodpoveda
Cislu verzie softvéru NC.

v

Z tabulky online pomocnika (TNCguide) vyberte pozadovanu
jazykovu verziu

Stiahnite si stbor ZIP
Rozbalte si stubor ZIP

Rozbalené subory CHM preneste do ovladania do adresara TNC:-
\tncguide\de alebo do prislusného jazykového podadresara

v vy

o Ak prenasate subory CHM do ovladania pomocou
TNCremo, zvolte pre subory s priponou .chm bindrny

rezim.
Jazyk Adresar TNC
Nemecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francuzsky TNC:\tncguide\fr
Taliansky TNC:\tncguidelit
Spanielsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Pol'sky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru
Cinsky (zjednodugene) TNC:\tncguide\zh
Cinsky (tradi¢ne) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovinsky TNC:\tncguide\sl
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Jazyk Adresar TNC

Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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7.1  Zadavanie pridavnych funkcii M a STOP

Zaklady

Prostrednictvom dodatocnych funkcii ovladania — tiez nazyvanych
funkcie M - riadite

® chod programu, napr. prerusenie chodu programu

= funkcie stroja, ako napriklad zapinanie a vypinanie ota¢ania
vretena a privodu chladiacej kvapaliny,

m drahovy spbsob ¢innosti nastroja.

Na konci polohovacieho bloku alebo do samostatného bloku NC
mozete vlozit az Styri pridavné funkcie M. Ovladanie potom zobrazi
dialégové okno: Dodatocna funkcia M?

Do dialégového okna sa zvy€ajne zadava len ¢islo pridavnej funkcie.
Pri niektorych pridavnych funkcidch maju dialégové okna dalsie
polia, ktoré umoznuju zadavat dalsie parametre k danej funkcii.

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické rucné
koliesko vlozite pridavné funkcie softvérovym tlacidlom M.

Uginnost pridavnych funkcii

Nezavisle od naprogramovaného poradia su Ucinné niektoré
pridavné funkcie na zaciatku bloku NC a niektoré na konci.

Pridavné funkcie su ucinné od bloku NC, v ktorom su vyvolané.

Niektoré pridavné funkcie su ucinné len blokovo, t. z., iba v bloku NC,
v ktorom je naprogramovana pridavna funkcia. Ak ma pridavna
funkcia modalny uc¢inok, musite tuto pridavnu funkciu zrusit
samostatnou funkciou v nasledujucom bloku NC. Ak su pridavné
funkcie este aktivne, zrusi ovladanie pridavné funkcie na konci
programu.

o Ak sa v jednom bloku NC naprogramovali viaceré funkcie
M, vykonaju sa v tomto poradi:

B Funkcie M, ktoré su ucinné na zaciatku bloku, sa
vykonaju pred tymi funkciami, ktoré su ucinné na
konci bloku

m Ak sU vSetky funkcie M U¢inné na zaciatku bloku
alebo na konci bloku, ich vykonanie prebehne
v naprogramovanom poradi

Zadavanie pridavnej funkcie v bloku STOP

Naprogramovany blok STOP prerusi chod programu alebo test
programu, napr. z dévodu vykonania kontroly nastroja. V bloku STOP
mbzete naprogramovat pridavnu funkciu M:

» Naprogramujte prerusenie priebehu programu:
Stlacte tlacCidlo STOP

» Prip. zadajte pridavnu funkciu M

Priklad
87 STOP
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7.2 Pridavna funkcia na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu
kvapalinu

Prehlad

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Vyrobca stroja mdze ovplyvnit reakcie dodato¢nych
funkcii opisanych nizsie.

M Uginok Vplyv na blok - Zaciatok Koniec
MO ZASTAVENIE chodu programu (]
ZASTAVENIE vretena
M1 Volitelné ZASTAVENIE chodu progra- [
mu

, pripadne ZASTAVENIE vretena
, pripadne Chladiaca kvapalina VYP.
(funkciu definuje vyrobca stroja)

M2 ZASTAVENIE chodu programu [
ZASTAVENIE vretena
Chladiaca kvapalina vyp.
Prechod spét na blok 1
Vymazanie zobrazenia stavu
Rozsah funkcie zavisi od parametra

stroja
resetAt (¢. 100901)
M3 Vreteno ZAP. v smere hodinovych m
ruciciek
M4 ZAP.vreteno proti smeru hod. ruciciek =
M5 ZASTAVIT vreteno .
M6 Vymena nastroja [

ZASTAVENIE vretena
ZASTAVENIE chodu programu

o KedZe sa funkcia v zavislosti od vyrobcu stroja IiSi,
odporuca spolo¢nost HEIDENHAIN na vymenu nastroja

funkciu TOOL CALL.
M8 Chladiaca kvapalina ZAP. [
M9 Chladiaca kvapalina VYP. [
M13  Vreteno ZAP. v smere hodinovych m
ruciciek

Chladiaca kvapalina ZAP.

M14  Vreteno ZAP. proti smeru hodinovych m
ruciciek
Chladiaca kvapalina zap.
M30 Ako M2 m
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7.3 Pridavné funkcie na zadavanie suradnic

Programovanie stradnic vztahujtcich sa na stroj: M91/
M92

Nulovy bod mierky
Na mierke urcuje polohu nulového bodu mierky referencna znacka.

Nulovy bod stroja

Nulovy bod stroja je potrebny na:

® nastavenie obmedzeni rozsahu pojazdu (softvérové koncové
spinace),

® nabiehanie do pevnych poldh stroja (napr. poloha na vymenu
ndstroja)

® nastavenie vztazného bodu obrobku

Vyrobca stroja uvadza pre kazdu os vzdialenost nulového bodu
stroja od nulového bodu mierky v jednom parametri stroja.

Standardny spdsob &innosti
Ovlddanie vztahuje suradnice na nulovy bod obrobku.

DalsSie informéacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

Spravanie pri M91 - nulovy bod stroja
Ak sa suradnice v polohovacich blokoch vztahuju na nulovy bod
stroja, vlozte do tychto blokov NC funkciu M91.

X (Z2Y)

o Ak v bloku NC s pridavnou funkciou M91 naprogramujete
inkrementalne suradnice, budu sa tieto suradnice
vztahovat na naposledy naprogramovanu polohu M91. Ak
aktivny program NC neobsahuje ziadnu naprogramovanu
polohu s M91, suradnice sa vztahuju na aktualnu polohu
nastroja.

Ovlddanie zobrazuje hodnoty suradnic, ktoré sa vztahuju na nulovy
bod stroja. V zobrazeni stavu prepnite zobrazenie suradnic na
moznost REF.

DalsSie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC
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Postup v pripade pouzitia funkcie M92 - vztaZny bod stroja

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke strojal
Okrem nulového bodu stroja mbze vyrobca stroja
zadefinovat dalSiu pevnu polohu stroja ako vztazny bod
stroja.
Vyrobca stroja zadefinuje pre kazdu os vzdialenost
vztazného bodu stroja od nulového bodu stroja.

Ak sa suradnice v polohovacich blokoch vztahuju na vztazny bod
stroja, zadajte do tychto blokov NC funkciu M92.

o TNC vykona spravne korekciu polomeru aj s funkciou
M91 alebo M92. DiZka nastroja sa pri tom nezohladni.

Uginok
Funkcie M91 a M92 su ucinné len v blokoch NC, v ktorych su funkcie
M91 alebo M92 naprogramované.

Funkcie M91 a M92 nadobudnu ucinnost na zaciatku bloku.

Vztazny bod obrobku

Ak sa suradnice vzdy vztahuju na nulovy bod stroja, je mozné
zablokovat nastavenie vztazného bodu pre jednu alebo viacero osi.

Ak je nastavenie vztazného bodu zablokované pre vsetky osi,
ovladanie prestane zobrazovat softvérové tlacidlo VLOZIT REF. BOD
v prevadzkovom rezime Ruény rezim.

Na obrazku su znazornené suradnicové sustavy s nulovym bodom
stroja a obrobku.

Funkcia M91/M92 v prevadzkovom rezime Test programu

Aby bola mozna aj graficka simulacia pohybov funkcii M91/M92,
musite aktivovat kontrolu pracovného priestoru a spustit zobrazenie
polovyrobku vzhladom na nastaveny vztazny bod.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC
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Nabeh na polohovanie v nenato¢enom vstupnom
stradnicovom systéme pri natocenej rovine obrabania:
M130

Standardné spravanie pri natocenej rovine obrabania

Suradnice v polohovacich blokoch vztahuje ovladanie na natoceny
sUradnicovy systém roviny obrabania.

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS",
Strana 85

Spravanie pri M130

Suradnice v priamkovych blokoch vztahuje ovladanie napriek
aktivnej, natoCenej rovine obrabania na nenatoceny vstupny
sUradnicovy systém.

M130 ignoruje vyluéne funkciu Naklapanie roviny obrabania,
zohladnuije ale aktivne transformacie pred a po natoceni. To
znameng, ze ovladanie pri vypocte polohy zohladruje uhli osi osi
otacania, ktoré sa nenachadzaju v jej nulovej polohe.

Dalsie informécie: "Vstupny stradnicovy systém I-CS', Strana 86

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

Pridavna funkcia M130 je aktivna len po blokoch. Nasledujuce
obrabania vykona ovladanie znovu v natoenom suradnicovom
systéme roviny obrabania WPL-CS. Pocas obrabania hrozi
nebezpecenstvo kolizie!

> Priebeh a polohy skontrolujte pomocou simulécie

Pripomienky k programovaniu
= Funkcia M130 je povolena len pri aktivnej funkcii
Naklapanie roviny obrabania.

B Ked sa funkcia M130 skombinuje s vyvolanim cyklu, prerusi
ovladanie spracovanie chybovym hldsenim.

Uginok
Funkcia M130 je blokovo u¢inna v priamkovych blokoch bez korekcie
polomeru nastroja.
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7.4 Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Obrabanie malych obrysovych stupnov: M97

Standardny spdsob &innosti

Ovladanie prida na vonkajSom rohu prechodovy obluk. Pri velmi vi
malych obrysovych stupnoch by nastroj v désledku toho poskodil
obrys

Ovladanie na tychto miestach prerusi priebeh programu a zobrazi
chybové hlasenie Radius nastroja prilis velky.

Sposob ¢innosti pri M97
Ovladanie vypocita priesecnik drah pre prvky obrysu — ako pri
vnutornych rohoch — a prejde ndstrojom cez tento bod.

Funkciu M97 naprogramujte v tom bloku NC, v ktorom je
zadefinovany vonkajsi rohovy bod.

o Namiesto funkcie M97 odporuca spolo¢nost
HEIDENHAIN podstatne vykonnejsiu funkciu M120
(Moznost ¢. 21). DalSie informacie: "Vopred vypocitat
obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD): M120
(moznost €. 21)", Strana 240

Uginok
Funkcia M97 je ucinna len v bloku NC, v ktorom je funkcia M97 aj
naprogramovana.

o Roh obrysu spracuje ovladanie pri funkcii M97 iba
neuplne. Eventualne budete musiet roh obrysu dodatocne
obrobit men&im nastrojom.

Priklad

Velky polomer nastroja

Nébeh do bodu obrysu 13
Obrobenie malého obrysového stupna 13 a 14
Nabeh do bodu obrysu 15
Obrobenie malého obrysového stupria 15 a 16
Nébeh do bodu obrysu 17

HEIDENHAIN | TNC 620 | Pouzivatel'ska prirucka nekdédovaného programovania | 01/2022 235




Pridavné funkcie | Pridavné funkcie pre drahové spravanie

Uplné obrobenie otvorenych rohov obrysu: Uplné
obrobenie otvorenych rohov obrysu: M98

Standardny spdsob &innosti

Ovladanie vypodita na vnutornych rohoch priesecnik drah frézovania
a posUva nastroj od tohto bodu novym smerom.

Ak je obrys na rohoch otvoreny, déjde k netiplnému obrobeniu:

Spravanie pri M98
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