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Ovladacie prvky ovladania

Tlacidla

Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mozete
v niektorych pripadoch nahradit' stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 531

Ovladacie prvky na obrazovke

Tlacidlo Funkcia
Vyber rozdelenia obrazovky
Prepinanie zobrazenia medzi

prevadzkovymi reZzimami Stroj a
Programovanie a tretou pracovnou
plochou

D Softvérové tlacidla: Vybrat funkciu
na obrazovke

[ 4 } [ > H A } Prepinanie list softvérovych tladidiel

Znakova klavesnica

Tlacidlo Funkcia

[ Q } [ W } [ E } Nazvy suborov, komentare

G ] [ F H S ] Programovanie DIN/ISO

Prevadzkové rezimy stroja

Tlacidlo Funkcia

Ruény rezim

Elektronické ru¢né koliesko

Polohovanie s ru¢nym zadavanim

Krokovanie programu

Vykonavanie programu po blokoch

Y| & [ el B

N

Ovladacie prvky ovladania

Prevadzkové rezimy programovania

Tlacidlo Funkcia
Programovanie
Test programu

Vlozenie a editacia suradnicovych osi a €islic

Tlacidlo Funkcia

Vyber suradnicovych osi, resp. ich

vloZenie do programu NC
n n Cislice

- Zmena desatinného oddelovacieho
znaku/znamienka

El El VloZenie polarnych suradnic/
inkrementalne hodnoty

Programovanie/
stav parametrov Q

Prevzatie skuto¢nej polohy

-+

g3

Preskodit dialég a vymazat’ slova

i
5

Dokondéit vstup a pokraCovat dial6-
gom

Dokoncéenie bloku NC, ukonéenie
vstupu

ZruSenie vstupov alebo vymazanie
chybového hlasenia

o
m

[w] m

[ o m
z
5

Prerusit’ dialég, vymazat ¢ast
programu

Udaje o nastrojoch

Tlacidlo Funkcia
Definovanie nastrojovych udajov v

programe NC

Vyvolat' nastrojoveé data
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Sprava programov NC a suborov,
riadiace funkcie

Tlacidlo

PGM
MGT

Funkcia

Vyber a vymazanie programov NC
alebo suborov, externy datovy
prenos

PGM
CALL

&

Definovanie vyvolania programu,
vyber tabuliek nulovych bodov
a bodov

Vybrat funkciu MOD

HELP

Zobrazit texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide

Zobrazit vSetky aktualne chybové
hlasenia

CALC

Vyvolat kalkulacku

Cykly, podprogramy a
opakovania ¢asti programu

Tlagidlo

TOUCH
PROBE

Funkcia

Definicia cyklov snimacieho systé-
mu

CcYcL CYCL
DEF CALL

Definovat a vyvolat cykly

LBL LBL
SET CALL

Vlozit a vyvolat podprogramy a
opakovania &asti programu

STOP

Vlozenie zastavenia programu do
programu NC

Naprogramovanie drahovych pohybov

o
Q
(¢]]
g
(]

Funkcia

Prisuv/odsun na/od obrysu

SPEC
FCT

Zobrazenie Specialnych funkcii

Volné programovanie obrysu FK

ol &) 2 [

Aktualne bez funkcie

Navigacné tlacidla

Tlacidlo

-

Funkcia

Umiestnenie kurzora

GOTO

Priamy vyber blokov NC, cyklov
a funkcii parametrov

HOME

Navigacia na zaciatok programu
alebo tabulky

Navigacia na koniec programu
alebo riadka v tabulke

PG UP

Navigacia po stranach vzostupne

PG DN

Navigacia po stranach zostupne

Vyber nasledujucej karty vo formu-
laroch

e @EEEDB

|

Dialégové pole alebo tladidlo dopre-

du/spat

=
-
‘\o =

Priamka

(@]
(9]
+

Stred kruhu/pdl pre polarne suradni-
ce

N

Kruhova draha okolo stredu kruhu

cn Kruhova draha s polomerom
e Kruhova draha s tangencialnym

napojenim

CHF RND
3

Zaoblenie hran/rohov

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Posuv

100

suiohm
W %
o
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1.1 O tejto prirucke

Bezpeénostné pokyny

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

ANEBEZPECENSTVO

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

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

A OPATRNE

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

UPOZORNENIE

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

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

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

® druh a zdroj nebezpeclenstva,

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

= Unik — opatrenia na odvratenie nebezpedenstva,

Zaklady | O tejto prirucke
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Zaklady | O tejto prirucke

Informaéné pokyny

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

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

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

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

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

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

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

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

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 640 340590-09
TNC 640 E 340591-09
TNC 640 Programovacie miesto 340595-09

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

® KinematicsComp (moznost €. 52)

Vyrobca stroja prispésobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania

prisludnému 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.:

® Meranie nastrojas TT

Informacie o skutoénom rozsahu funkcii stroja vam na poziadanie

poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju

kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dékladného

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

@ Pouzivatelska prirucka programovania cyklov:

VSetky funkcie cyklov (cykly snimacieho systému

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

ID: 892905-xx

@ Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

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

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

ID: 1261174-xx
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Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie

Volitelny softvér

Stroj TNC 640 obsahuje rozne volitelné softvérové doplnky, ktoré mdzu byt aktivované vyrobcom vasho stroja.
Kazdy volitefny softvér sa da aktivovat’ osobitne a obsahuje vZdy nasledovne uvedené funkcie:

Pridavna os (moznost’ #0 az moznost’ #7)

Pridavna os

Pridavné regulaéné okruhy 1 az 8

Advanced Function Set 1 (moznost’ #8)

Rozsirené funkcie skupina 1

Obrabanie na oto€énom stole:
B obrysy na rozvinutom valci
® Posuv v mm/min.

Prepoéty suradnic:

Natoc€enie roviny obrabania

Advanced Function Set 2 (moznost’ #9)

Rozsirené funkcie skupina 2
Export podlieha schvaleniu

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Display Step (moznost’ #23)

Krok zobrazenia

3D obrabanie:
m Korekcia nastroja 3D pomocou vektora normaly plochy

® Zmena polohy oto€nej hlavy pomocou elektronického ruéného
kolesa pocas priebehu programu;
poloha hrotu nastroja zostava nezmenena (TCPM = Tool Center
Point Management)

= Udrzanie nastroja kolmo k obrysu

m  Korekcia polomeru nastroja zvislo k smeru nastroja
®  Manuélny posun v aktivhom systéme osi nastroja
Interpolacia:

Priamka vo > 4 osiach (export podlieha schvaleniu)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Jemnost’ vstupu:
® Linearne osi az do 0,01 ym
= Uhlové osi az do 0,00001°

Dynamic Collision Monitoring — DCM (moznost’ #40)

Dynamicka kontrola kolizie

Vyrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovat
Vystraha v ru¢nej prevadzke

Monitorovanie kolizie v teste programu

Prerusenie programu v automatickej prevadzke
Kontrola aj 5 osovych pohybov
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CAD Import (moznost’ €. 42)

CAD Import Podporuje formaty DXF, STEP a IGES
Prevzatie obrysov a bodovych rastrov
Komfortné urcovanie vztazného bodu

Graficky vyber Usekov obrysov z dialégovych programov v
nekédovanom texte

Adaptive Feed Control — AFC (moznost’ #45)

Adaptivna regulacia posuvu Obrabanie frézou:

B Zaznamenanie skuto¢ného vykonu vretena pomocou vyukového
rezu

m Definicia medzi, v ktorych sa aplikuje automaticka regulacia posuvu
®  PInoautomatickéa regulacia posuvu pri obrabani

Sustruzenie (moznost’ €. 50):

B Monitorovanie reznej sily pri obrabani

KinematicsOpt (moznost’ #48)

Optimalizacia kinematiky stroja m  UloZit/obnovit aktivnu kinematiku
® Preskudat’ aktivnu kinematiku
B Optimalizovat aktivnu kinematiku

Mill-Turning (moznost’ #50)

Rezim frézovania/sustruzenia Funkcie:
= Prepinanie frézovanie/sustruzenie
= KonsStantna rezna rychlost
m Kompenzcia polomeru reznej hrany
®  Cykly sustruZzenia
® Cyklus 880: Ozubené koleso, frézovanie odvalovanim (moznost
€. 50 a moznost €. 131)

KinematicsComp (moznost’ ¢. 52)

Priestorova 3D kompenzacia Kompenzacia chyby polohy a zloziek
Export podlieha schvaleniu

3D-ToolComp (moznost’ €. 92)

3D korekcia polomeru nastroja v ® Kompenzacia polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu
zavislosti od uhla zaberu = Korekéné hodnoty v samostatnej tabulke
Export podlieha schvaleniu = Predpoklad: praca s vektormi normaly plochy (bloky LN)

Extended Tool Management (moznost’ #93)

Rozsirena sprava nastrojov Na baze aplikacie Python

Advanced Spindle Interpolation (moznost’ ¢. 96)

Interpolujuce vreteno Interpolaéné sustruzenie:
® Cyklus 291: Interpolaéné sustruZenie obrysy vazba
® Cyklus 292: Interpolaéné sustruzenie obrysy nacisto
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Spindle Synchronism (moznost’ #131)

Synchrénny chod vretien . Synchréonny chod frézovacieho vretena a vretena sustruhu
® Cyklus 880: Ozubené koleso, frézovanie odvalovanim (moznost

¢. 50 a moznost €. 131)
Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

Dialkové ovladanie externych = OS Windows na externom pocitadi
pocitacov m Integracia do pouzivatelského rozhrania ovladania

Synchronizing Functions (moznost’ #135)

Synchronizaéné funkcie Véazbova funkcia v redlnom €ase (Real Time Coupling — RTC):
ZdruZovanie osi

Visual Setup Control — VSC (moznost’ €. 136)

Monitorovanie upnutia pomocou = Snimanie upnutia kamerovym systémom HEIDENHAIN
kamery = Optické porovnanie skutoéného a pozadovaného stavu pracovného
priestoru

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

Pristupy Http na stav ovladania = Nacitanie ¢asov zmien stavov
= Nacitanie aktivnych programov NC

Cross Talk Compensation — CTC (moznost’ #141)

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

® Kompenzacia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moznost’ #142)

Adaptivna regulacia polohy » Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od polohy osi v
pracovnom priestore

= Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od rychlosti alebo
akceleracie osi

Load Adaptive Control — LAC (moznost #143)

Adaptivna regulacia zat'aze = Automatické uréenie rozmerov obrobku a trecich sil

» Uprava regulaénych parametrov v zavislosti od aktualnej hmotnosti
obrobku

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

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

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

Aktivne potla¢enie vibracii Potladenie chvenia stroja na vylepSenie povrchu obrobku

Batch Process Manager (moznost’ €. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani
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Component Monitoring (moznost’ ¢. 155)

Monitorovanie komponentov bez Monitorovanie pretazenia konfigurovanych komponentov stroja
externej senzoriky

Gear Cutting (moznost’ €. 157)

Obrabanie ozubeni ®  Cyklus 285: Definovanie ozubeného kolesa
® Cyklus 286: Valcové frézovanie ozubeného kolesa
B Cyklus 287: Valcové frézovanie ozubeného kolesa

Advanced Function Set Turning (moznost’ €. 158)

Rozsirené sustruznicke funkcie Cyklus 883: Simultanne sustruzenie
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Stav vyvoja (inovované funkcie)

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

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

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

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

Predpokladané miesto pouzitia

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

Pravne upozornenie

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

» Stlacte tlaCidlo MOD

» Vyberte Zadanie klicového ¢Cisla

> Softvérové tlagidlo LICENCNE UPOZORNENIA
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Nové funkcie 34059x-08

Da

Nova funkcia FUNCTION PROG PATH rozsiruje posobnost’
3D korekcie polomeru na cely polomer nastroja, pozrite si
"Interpretacia naprogramovanej drahy", Strana 448

Nova funkcia FACING HEAD POS na pracu s prieCnym suportom,
, pozrite si "Pouzitie prie€neho suportu”, Strana 524

Je dostupna podpora ovladania dotykovej obrazovky, pozrite si
"Ovladanie dotykovej obrazovky", Strana 531

Pri spusteni aplikacie na tretej alebo Stvrtej pracovnej ploche
su tlacidla prevadzkovych rezimov aktivne aj pri dotykovom
ovladani, pozrite si "Ulozenie prvkov a prechod do programu
NC", Strana 542

Pomocou DRS mézete teraz definovat pridavok na obrabanie
pre polomer reznej hrany sustruznickeho nastroja, pozrite si
"Korekcia nastroja v programe NC", Strana 512

Funkcia AFC (moznost €. 45) je teraz mozna aj v rezime
sustruZenia, pozrite si "Monitorovanie reznej sily pomocou
funkcie AFC", Strana 528

Funkcia M138 je teraz aktivna aj v rezime sustruzenia.
Funkcia TCPM (moznost €. 9) bola rozSirena o volbu vztazného
bodu nastroja a stredu nata€ania, pozrite si "Vyber vztazného
bodu nastroja a stredu otacania", Strana 438

Nova funkcia FUNCTION COUNT na ovladanie pocitadla, pozrite
si "Definovat pocitadlo”, Strana 373

Nova funkcia FUNCTION LIFTOFF na odsunutie nastroja od
obrysu pri Stop NC, , pozrite si "Zdvihnut' nastroj pri Stop NC:
FUNCTION LIFTOFF", Strana 390

K dispozicii je moznost vykomentovania blokov NC, pozrite si
"Dodato¢né odstranenie komentara z bloku NC", Strana 194
Aplikacia CAD-Viewer exportuje body s parametrom FMAX do
suboru H, pozrite si "Vyber typu suboru", Strana 476

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

Aplikacia CAD-Viewer teraz umozriuje preberanie udajov

z formatov DXF, IGES a STEP , pozrite si "Prevzatie udajov zo
suborov CAD", Strana 459

Vo funkcii FN 16: F-PRINT mézete ako zdroj a ciel uvadzat

aj odkazy na parametre Q alebo QS, pozrite si "Zaklady",
Strana 285

Funkcie FN18 boli rozSirené, pozrite si "FN 18: SYSREAD —
Citanie systémovych udajov", Strana 292

ISie informacie: Pouzivatel'ska priruCka Nastavenie,

testovanie a priebeh programov NC

40

Nova funkcia Globalne nastavenia programu (moznost €. 44).

Nova funkcia Batch Process Manager umozriuje planovanie
vyrobnych zadani.

Nova funkcia obrabania paliet s orientaciou na nastroje.
Novy spravca vztaznych bodov paliet.

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

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

B Funkcia Dynamic Collision Monitoring (DCM) je teraz dostupna
aj v prevadzkovom rezime Test programu.

= Subory nosicov nastrojov mézete teraz otvarat aj v sprave
suborov.

B Funkcia PRISP.TAB/ NC-PGM umozriuje import a Upravu aj volne
definovatelnych tabuliek.

B Pomocou pravidiel aktualizacie méze vyrobca stroja pri importe
tabuliek umoznit napr. automatické odstranovanie prehlasok
z tabuliek a programov NC .

® Tabulka nastrojov umozZziuje rychle vyhladavanie podfa nazvu
nastroja.

= Vyrobca stroja mdze zablokovat vkladanie vztaznych bodov do
jednotlivych osi.

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

B VSetky stromové Struktiry umoZfiuju otvaranie a zatvaranie
obsahu dvojklikom.

= Novy symbol v stavovom riadku pre zrkadlené obrabanie.

B Trvalé ukladanie nastaveni grafiky v prevadzkovom rezime Test
programu.

® Prevadzkovy reZim Test programu teraz umozriuje vyber
réznych rozsahov posuvu.

= Udaje nastrojov zo snimacich systémov sa daju zobrazit a
zadavat aj v sprave nastrojov (moznost €. 93).

= Nové dialégové okno MOD na spravu bezdrétovych snimacich
systémov.

= Pomocou softvérového tlagidla KONTROLA SNiM. SYS. VYP.

mdbzete deaktivovat monitorovanie snimacim systémom na
30 sek..

=V ruénom snimani ROT a P je mozné vyrovnanie aj pomocou
oto¢ného stola.

® Pri aktivnej pointacii vretena su otacky vretena pri otvorenych
bezpelnostnych dverach obmedzené. Prip. sa zmeni smer
otacdania vretena, pri€om na polohovanie sa nemusi pouzit vzdy
najkratSia draha.
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Novy parameter stroja iconPrioList (¢. 100813) na ur€enie
poradia zobrazeni stavu (ikony) .

Novy parameter stroja suppressResMatIWar (¢. 201010) na
vypnutie zobrazovania vystrahy Pritomny zvysSkovy material, .

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

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

Ovladanie podporuje az 24 regulaénych okruhov, z toho max.
Styri vretena.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Zmenené funkcie 34059x-08

m Ak pouzijete zablokované nastroje, zobrazi ovladanie
v prevadzkovom reZime Naprogramovat’ vystrahu, pozrite si
"Programovacia grafika", Strana 207

®m Dodato€na funkcia M94 plati pre v3etky osi otacania, ktoré
nie s obmedzené softvérovymi koncovymi spinacmi alebo
medzami posuvu, pozrite si "Zobrazenie osi otacania znizit na
hodnotu niZsiu ako 360°: M94", Strana 428

= Syntax NC TRANS DATUM AXIS sa da pouZit v ramci obrysu aj v
cykle SL.

m Otvory a zavity sa v programovacej grafike zobrazuju
svetlomodrou farbou, pozrite si "Programovacia grafika",
Strana 207

= Vytriedené poradie a $irky stipcov zostanu v okne vyberu
nastrojov zachované aj po vypnuti ovladania, pozrite si
"Vyvolanie udajov nastrojov", Strana 126

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

® Ak sa podprogram volany prikazom CALL PGM kond&i funkciou
M2 alebo M30, vygeneruje ovladanie vystrahu. Ovladanie
vymaze vystrahu automaticky, len ¢o zvolite iny program NC,
pozrite si "Pripomienky k programovaniu”, Strana 252

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

®  Po dvojkliku my3ou a stlaceni tlaCidla ENT sa pri zaskrtavacich
poli¢kach editora tabuliek otvori prekryvacie okno.

= Vyrobca stroja konfiguruje, & ovladanie uloZi do osi
deaktivovanych funkciou M138 hodnotu 0 alebo zohladni uhol
osi, pozrite si "Vyber osi natoCenia: M138", Strana 432

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

® Funkcia SY§STR umoznuje nacitanie cesty z programov paliet,
pozrite si "Citanie systémovych udajov", Strana 325

m Po sustruZzeni vacky sa obnovi naprogramované obmedzenie
otacok vretena.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Nastavenie,

testovanie a priebeh programov NC

B Ak pouzijete zablokované nastroje, zobrazi ovladanie
v prevadzkovom reZzime Test programu vystrahu.

= QOvladanie ponuka pri opatovnom nabehu na obrys polohovaciu
logiku.

= Pri opatovnom nabehu sesterského nastroja na obrys doslo
k zmene polohovacej logiky.

® Ak ovladanie ngjde po restarte uloZzeny bod prerusSenia, mbézete
v obrabani pokraCovat od tohto miesta.

® Pre osi, ktoré nie su aktivované v aktualnej kinematike, mozete
spustit referenény posuv aj pri nato€enej rovine obrabania.

m  Grafika zobrazuje nastroj v zabere Cervenou farbou a
v neproduktivnom reze modrou.

®  Polohy rovin rezu sa pri volbe programu alebo pri novom bloku
BLK-Form uZ neresetuju.
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Otacky vretena sa mézu zadavat s desatinnymi miestami aj
v prevadzkovom rezime Rucny rezim. Pri otackach < 1 000
zobrazi ovladanie desatinné miesta.

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

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

Na lepSie odlidenie sa upravili ikony zakladného natocenia, 3D
zakladného natoCenia a natoCenej roviny obrabania.

Zmenila sa ikona funkcie FUNCTION TCPM.
Zmenila sa ikona funkcie AFC, .

Ovladanie rozpozna automaticky import tabufky alebo Upravu
formatu tabulky.

Ked neexistuje ziadna tabulka AFC s reznymi hodnotami, otvori
ovladanie po stlaeni softvérového tlacidla Nastavenia AFC
prazdnu tabulku AFC.

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

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

Bez vykonania referenéného posuvu osi vam systém neumozni
ani vlozenie, ani Upravu vztazného bodu.

Ak su pri deaktivovani ruéného kolieska stale aktivne

potenciometre ruéného kolieska, vygeneruje ovladanie vystrahu.

Pri pouzivani ruénych koliesok HR 550 alebo HR 550FS sa pri
nizkom napati batérii vygeneruje vystraha.

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

Vyrobca stroja méze zmenit simulovanu polohu na vymenu
nastroja.

Pri ukladani Live obrazu umozriuje systém vyber ciefového
adresara a nazvu suboru.

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

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

Nové a zmenené funkcie cyklov 34059x-08
Dalsie informacie: pouZivatelska priru¢ka Programovanie cyklov

Novy cyklus 453 MRIEZKA KINEMAT.. Tento cyklus

umozhiuje snimanie kalibranej gul6¢ky vo viacerych
polohach osi nato¢enia, ktoré preddefinuje vyrobca stroja.
Namerané odchylky sa daju kompenzovat pomocou
kompenzaénych tabuliek. Moznosti &. 48 KinematicsOpt a €.
52 KinematicsComp su potrebné, vyrobca stroja musi funkciu

upravit pre potreby konkrétneho stroja.

Novy cyklus 441 RYCHLA KONTROLA. Pomocou tohto cyklu
mbzete zadat r6zne parametre snimacieho systému (napr.
polohovaci posuv) globalne pre vSetky nasledne pouzité cykly
snimacich systémov.

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

Zapichovacie cykly 860 — 862 a 870 — 872 boli rozSirené o
vstupny parameter Q211. Tento parameter umozfiuje nastavenie
Casu zotrvania v otackach vretena obrobku, o ktory sa oneskori
spatny posuv po zapichovani na dne.

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

V cykloch 205 a 241 sa zmenili reakcie posuvu.

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

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

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

Cyklus 225 Gravirovat dokaze s novou syntaxou gravirovat
aktualny stav pocitadla.

Novy stipec SERIAL v tabulke snimacieho systému.
Rozsirenie otvoreného obrysu: Cyklus 25 so zvySnym
materialom, cyklus 276 Otvoreny obrys 3D.

Nové funkcie 34059x-09

Teraz je mozné pracovat' s tabulkami reznych udajov, pozrite si
"Praca s tabulkami reznych udajov", Strana 204

Funkcia TCPM dokaze vypoditat priestorovy uhol aj pri
Peripheral Milling, pozrite si "Obvodové frézovanie: 3D korekcia
polomeru funkciou TCPM a korekcia polomeru (RL/RR)",
Strana 447

Nové softvérové tlacidlo ROVINA XY ZX YZ na vyber roviny
obrabania pri volnom programovani obrysov (FK), pozrite si
"Zaklady", Strana 173
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V prevadzkovom rezime Test programu sa simuluje pocitadlo
definované v programe NC, pozrite si "Definovat pocitadlo”,
Strana 373

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

V CAD-Viewer mézZete definovat vztazny bod alebo nulovy bod
priamym zadanim ¢iselnej hodnoty v okne zoznamu, pozrite si
"Prevzatie udajov zo suborov CAD", Strana 459

Pri TOOL DEF funguje zadanie prostrednictvom parametrov
QS, pozrite si "VloZenie udajov o nastroji do programu NC",
Strana 125

Teraz je mozné Citat a zapisovat' s parametrami QS z volne

definovatelnych tabuliek, pozrite si "FN 27: TABWRITE —
Zapisat udaje do volne definovatelnej tabulky", Strana 383

Funkcia FN-16 bola rozSirena o vkladany znak *, pomocou
ktorého mézete zapisovat riadky komentara, pozrite si "Vytvorit
textovy subor", Strana 285

Novy vystupny format pre funkciu FN 16 %RS, s ktorym mozete
vydat texty bez formatovania, pozrite si "Vytvorit' textovy subor",
Strana 285

Funkcie FN18 boli rozSirené, pozrite si "FN 18: SYSREAD —
Citanie systémovych udajov", Strana 292

Dalsie informacie: PouZivatelska priruCka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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S novou spravou pouzivatelov mbézete vytvorit’ a spravovat
pouzivatelov s roznymi pristupovymi opravneniami.

S novym volitelnym softvérom Component Monitoring
mozete automaticky skontrolovat’ pretazenie definovanych
komponentov stroja.

S novou funkciou PREVADZKA HLAVNEHO POCITACA mébZete
preniest riadenie do externého hlavného pocitaca.

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

Zakladné natoCenie sa zohladiuje v prevadzkovom rezime
Rucny rezim.

S novym rozdelenim obrazovky PROGRAM + STROJ sa vam
zobrazuju program NC, kolizne telesa a obrobok.

S novym rozdelenim obrazovky STROJ sa vam zobrazuju
kolizne telesa a obrobok .

Softvérové tlacidla rozdelenia obrazovky boli prispdsobené.
Doplnkové zobrazenie stavu zobrazuje toleranciu drahy a
uhlovu toleranciu bez aktivneho cyklu 32.

Doplnkové zobrazenie stavu zobrazuje, €i je tolerancia drahy a
uhlova tolerancia obmedzena prostrednictvom DCM.
Ovladanie kontroluje Uplnost vSetkych programov NC pred
spracovanim. Ak spustite neuplny program NC, prerusi sa
¢innost’ ovladania chybovym hlasenim.

V prevadzkovom rezime Rucné polohovanie je teraz mozné
preskocit bloky NC.

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

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

Pri nastaveni vztazného bodu so snimacim systémom 3D sa
zohfadriuje aktivny TCPM.

Pri snimani PL je mozZné vybrat rieSenie pri vyrovnavani osi
otacdania.

Dizajn softvérového tlacidla Volitel'né zastavenie chodu
programu sa zmenil.

Tlacidlo medzi PGM MGT a ERR je mozné pouzit ako prepinacie
tlacidlo obrazovky.

Ovladanie podporuje zariadenia USB so systémom suborov
exFAT.

Ovladanie dokaze zobrazit' interpolaciu ruéného kolieska
aktivovanu prostrednictvom GPS aj v zobrazeni polohy.

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

Vyrobca stroja moze v prevadzkovom rezime Test programu
urcit, ¢i sa otvara tabulka nastrojov alebo rozSirena sprava
nastrojov.

Vyrobca stroja urCuje, ktoré typy suborov mdzete importovat
pomocou funkcie PRISP.TAB/ NC-PGM.

Novy parameter stroja CfgProgramCheck (¢. 129800), na
uréenie nastaveni pre subory pouZitia nastroja.

Zmenené funkcie 34059x-09

Funkcie PLANE ponukaju doplnkovo ku SEQ alternativnu
moznost' vyberu SYM, pozrite si "Definovanie priebehu
polohovania funkciou PLANE", Strana 413

Vypoctovy modul reznych parametrov bol prepracovany, pozrite
si "Vypoc&tovy modul pre rezné parametre”, Strana 202

CAD-Viewer vydava teraz PLANE SPATIAL namiesto PLANE
VECTOR, pozrite si "Ur€enie nulového bodu", Strana 469

CAD-Viewer vydava teraz Standardne obrysy 2D.

Pri programovani priamkovych blokov sa uz vyber &Z
nezobrazuje Standardne, pozrite si "FUNCTION PARAXMODE",
Strana 365

Ovladanie nevykonava ziadne makro na vymenu nastroja,

ak vo vyvolani nastroja nie je naprogramovany Ziaden nazov
nastroja a Ziadne Cislo nastroja, ale rovnaka os nastroja ako

v predchadzajucom bloku TOOL CALL, pozrite si "Vyvolanie
udajov nastrojov", Strana 126

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

Ovladanie kontroluje pri SQL-UPDATE a SQL-INSERT dizku
zapisovanych stipcov tabulky, pozrite si "SQL UPDATE",

Strana 308, pozrite si "SQL INSERT", Strana 310

Pri funkcii FN 16 pésobi M_CLOSE a M_TRUNCATE pri
vystupe na obrazovku rovnako, pozrite si "Zobrazovanie hlaseni
na obrazovke", Strana 291

Dalsie informacie: Pouzivatel'ska priru¢ka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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Batch Process Manager mozete otvorit len v prevadzkovych
rezimoch Programovat’, Beh programu - plynuly chod a
Krokovanie programu.

Tlacidlo GOTO funguje teraz v prevadzkovom rezime Test
programu ako v inych prevadzkovych rezimoch.

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

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

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

Doplnkové zobrazenie stavu v prevadzkovom rezime Test
programu bolo prispdsobené na prevadzkovy rezim Ru¢ny
rezim.

Ovladanie umoziuje aktualizaciu webového prehliadaca

V Remote Desktop Manager je pri pripojeni Shutdown mozZnost
zadat dodatoénu Cakaciu dobu.

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

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

Setri¢ obrazovky Glideshow bol odstraneny.

Vyrobca stroja moze Specificky pre osi urcit, ako pésobi
posunutie (mW-CS) osi ota€ania.

Vyrobca stroja moZe uréit minimalnu vzdialenost medzi dvoma
kolizne kontrolovanymi objektmi v prevadzkovom rezime Ru¢ny
rezim.

Vyrobca stroja méze urgit, ktoré funkcie M su povolené

v prevadzkovom rezime Rucny rezim.

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

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

Nové a zmenené funkcie cyklov 34059x-09

Dalsie informacie: pouZivatelska priru¢ka Programovanie cyklov

= Novy cyklus 285 DEFINOVANIE OZUBENEHO KOLESA
(moznost €. 157).

= Novy cyklus 286 VALCOVE FREZOVANIE OZUBENEHO
KOLESA (moznost €. 157).

= Novy cyklus 287 LUPANIE OZUBENEHO KOLESA
ODVALOVANIM (moznost €. 157).

® Novy cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO

(moznost €. 50 a moznost €. 158).

Novy cyklus 1410 HRANA SNIMANIA.

Novy cyklus 1411 SNIMANIE DVOCH KRUHOV.

Novy cyklus 1420 UROVEN SNIMANIA.

Automatické cykly snimacieho systému 408 do 419 zohladriuju

chkTiltingAxes (Nr. 204600) pri nastaveni vztazného bodu.

m  Cykly snimacieho systému 41x, automatické zaznamenanie
vztaznych bodov: Nova reakcia parametrov cyklov Q303
ODOVZD. NAM. HODN. a Q305 C. V TABULKE.

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

= Cyklus 444 SNIMANIE 3D kontroluje v zavislosti od nastavenia
volitefného parametra stroja polohu osi ota€ania k uhlom
natocenia.

® Pomocné zobrazenie v cykle 444 SNIMANIE 3D pri Q309
REAKCIA PRI CHYBE bolo zmenené, okrem toho zohladnuje
tento cyklus TCPM.

B Cyklus 450 ULOZIT KINEMATIKU nezapisuje pri obnoveni
rovnaké hodnoty.

= Cyklus 451 MERANIE KINEMATIKY bol rozSireny o hodnotu 3
v parametri cyklov Q406 REZIM.

m V cykle 451 MERANIE KINEMATIKY a 453 MRIEZKA KINEMAT.
sa monitoruje len pri druhom merani polomer kalibracnej
gul6cky.

BV simulacii sa zapocita simulacéné tlacidlo. Simulacia prebieha
bez chybového hlasenia.

= Tabulka snimacieho systému bola rozsirena o stipec
REACTION.

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

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

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

m Pri cykloch 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO. a 292 OBRYS,
SUSTRUZ. IPO. sa zohladnuje konfiguracia CfgGeoCycle (Nr.
201000).

=V cykle 800 PRISPOS. OT. SYSTEM bol parameter Q531
UHOL NAKLONENIA rozsireny na 0,001°.

® Parameter stroja CfgThreadSpindle (. 113600) je teraz
k dispozicii.
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Prvé kroky | Prehlad

2.1 Prehfad

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

v texte.

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

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

Zapnutie stroja

Grafické testovanie obrobku
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Obrabanie obrobku

52
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Prvé kroky | Zapnutie stroja

2.2 Zapnutie stroja

Potvrdene vypadku prudu

A NEBEZPECENSTVO M

Pozor, nebezpeéenstvo pre operatoral F—eY e —
+10.00 P — Dol
Stroje a ich komponenty st vzdy zdrojom mechanickych —= e —
nebezpeclenstiev. Elektrické, magnetické alebo = me e o e cus |
elektromagnetické polia su nebezpeéné najma pre osoby s L —

kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpec&enstvo za¢ina hrozit

w0
uz pri zapnuti strojal —
> Re$pektujte a dodrziavajte priru¢ku k stroju S — e
» Res$pektujte a dodrziavajte bezpe&nostné pokyny a symboly :é?}: som |
» Pouzivajte bezpelnostné prvky Wl e e e T ‘ b

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

» Zapnite privod napajacieho napéatia ovladania a stroja.

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

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

Stlacte tlacidlo CE
Ovladanie skompiluje program PLC.

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

VvV v vV

Ovladanie sa nachadza v prevadzkovom rezime
Ruény rezim.

Detailné informacie k tejto téme

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

Zvolit’ druh prevadzky

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

> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Programovat'’.

Detailné informacie k tejto téme
= Prevadzkové rezimy

Dalsie informacie: "Programovanie", Strana 72
Dolezité ovladacie prvky ovladania
Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu

ENT Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otadzky

PreskocCenie dialdgovej otazky

23|
E)

Pred€asné ukoné&enie dialégu

DEL Prerusenie dialégu, odmietnutie zadania

u]
m} oz
o

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

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

DalSie informacie: "Editovanie programu NC", Strana 99
= Prehlad tlacidiel

DalSie informacie: "Ovladacie prvky ovladania", Strana 2

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

Otvorenie nového programu NC / sprava suborov

» Stlacte tlaCidlo PGM MGT
> Ovladanie otvori spravu suborov.

Sprava suborov ovladania je zostavena podobne

ako sprava suborov v osobnom pocitaci s

programom Windows Prieskumnik. Sprava suborov

sluzi na spravu udajov v internej pamati ovladania.

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

» Vlozte lubovolny nazov suboru s priponou .H.

ENT » Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

Ovladanie zobrazi vyzvu na zadanie mernej
jednotky nového programu NC.

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

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

Detailné informacie k tejto téme

L §préva suborov
DalSie informacie: "Sprava suborov", Strana 105
= Vytvorenie nového programu NC

Dalsie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 91
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Definovanie polovyrobku

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

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

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

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

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

» Definicia polovyrobku: minimum Z: Vlozte najmensiu MAX
suradnicu Z polovyrobku vzhlfadom na vztazny bod, napr. -40,
vstup potvrdte tlacidlom ENT 100
» Definicia polovyrobku: maximum X: Vlozte najvacsiu X
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 100,
vstup potvrdte tladidlom ENT
» Definicia polovyrobku: maximum Y: VloZte najvac¢siu 100
suradnicu Y polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 100, MIN
vstup potvrdte tlagidlom ENT 0
» Definicia polovyrobku: maximum Z: Vlozte najvacsiu
suradnicu Z polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. 0,
vstup potvrdte tlacidlom ENT

> Ovladanie ukongi dialégové okno.

Priklad

0 BEGIN PGM NOVY MM

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

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

Detailné informacie k tejto téme

m IvDefinl'cia polovyrobku
DalsSie informacie: "Otvorenie nového programu NC",
Strana 94
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Struktura programu

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

Odporucana struktura programu pri jednoduchych,
konvenénych obrabaniach obrysov

U
=
=
o

o

BN

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaciato€ného
bodu obrysu

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

Nébeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukonéenie programu NC
Detailné informacie k tejto téme

L I?rogramovanie obrysu
DalSie informacie: "Programovanie pohybu nastroja na
obrabanie", Strana 140

w N

N

0 N O O
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

U
=
=
o

o

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja

Definicia poléh obrabania

Definicia obrabacieho cyklu

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

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

o 0k WON -

(5,
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Naprogramuijte jednoduchy obrys

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

:
CALL
L 4
°/v°

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

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

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

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

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

> Ovladanie uloZi vloZeny blok posuvu do pamate.

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

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

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

Potvrdte otazku Dodatocna funkcia M? tlacidlom
END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

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

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

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

Dodatoc¢na funkcia M? Zapnite vreteno

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

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

>
©
©
B
v

Nabeh na obrys: Stlacte tlacidlo APPR DEP

> Ovladanie zobrazi liStu so softvérovymi tlagidlami
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Stlacte softvérové tlaCidlo nabehovej funkcie
APPR CT: Zadaijte suradnice zaciatoéného

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

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

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

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

Posuv F = ? Vlozte obrabaci posuv, napr.

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

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

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

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

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

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

Opustenie obrysu: Stlacte tlacidlo APPR DEP

Funkcia odsunutia: Stlacte softvérové tlacidlo
DEP CT

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

Radius kruhu? Vlozte polomer odsunu,
napr.8 mm/min, vstup potvrdte tladidlom ENT

Posuv F = ? Vlozte polohovaci posuy,
napr. 3 000 mm/min, vstup uloZte tladidlom ENT

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

Ovladanie uloZi vlozeny blok posuvu do pamate.

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

» Odsunutie nastroja: Stlate oranzové osoveé

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

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

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

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

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Detailné informacie k tejto téme
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Uplny priklad s blokmi NC
Dalsie informacie: "Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie
kartézsky", Strana 163

Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 91

Nabeh na/opustenie obrysu
DalSie informacie: "Nabeh na obrys a opustenie obrysu",
Strana 144

Programovanie obrysov

Dalsie informacie: "Prehlad drahovych funkcii", Strana 154
Programovatelné druhy posuvov

DalSie informacie: "Mozné vstupy pre posuv", Strana 97
Korekcia polomeru nastroja

DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja ", Strana 133
Pridavné funkcie M

Dalsie informacie: "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 226
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Vytvorenie programu cyklov

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

vytvorili.

TOOL
CALL
l!lii

SPEC
FCT

OBRYS/—
BoD
OPRRC.

PATTERN

CYCL
DEF

VRTANIE/
ZAVIT

208

27

CYCL
CALL

62

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

Na otvorenie bloku NC na pohyb po priamke
stlacte tlacidlo L

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

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

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

Dodatocna funkcia M? vstup potvrdte tladidlom
END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.

Otvorte menu pre Specialne funkcie: Stlacte
tlacidlo SPEC FCT

Zobrazenie funkcii na spracovanie bodov

Volba definicie vzoru

Volba bodového zadania: Zadajte suradnice 4
bodov, zakazdym potvrdte tlacidlom ENT. Po
zadani $tvrtého bodu ulozte blok NC pomocou
tlacidla END.

Vyvolajte menu cyklov: Stlacte tlacidlo CYCL DEF

Zobrazenie cyklov vitania

Zvolte Standardny vitaci cyklus 200

Ovladanie spusti dialdgové okno na definovanie
cyklu.

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

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

Zobrazte menu na definovanie vyvolania cyklu:
Stlacte tlacidlo CYCL CALL

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Yi
100
90 & o
10 &) o
4»{%%5\ ==
T
10 20 80 90 100

aaaaaaaa
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

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

rychloposuvom (FMAX)

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

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

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

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

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

Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Definicia polotovaru
Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja

Definicia poléh obrabania

Definovanie cyklu

Vreteno a chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

-
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3
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= Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 91
B Programovanie cyklov
Dalsie informacie: pouzivatel'ska prirucka Programovanie
cyklov
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3.1 TNC 640

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

bezné frézovacie a vitacie obrabania priamo na stroji v lahko
zrozumitelnom nekédovanom texte. Su navrhnuté na pouzivanie
vo frézovacich a vftacich strojoch, ako aj v obrabacich centrach
pracujucich az s 24 osami. Okrem toho mdzete programovane
nastavovat’ uhlovu polohu vretena.

Na integrovanom pevnom disku mdzete ulozit flubovolné mnozstvo
programov NC, aj ked boli vytvorené externe. Na rychle vypodty sa
da kedykolvek vyvolat vreckova kalkulacka.

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

Nekédovany text HEIDENHAIN a DIN/ISO

Nekddovany text od spolo¢nosti HEIDENHAIN, ktory je
programovacim jazykom pre dielenské prevadzky na baze
dialégovych okien, umoZzfuje mimoriadne jednoduché vytvorenie
programu. Programovacia grafika znazorfuje jednotlivé kroky
obrabania priamo pocas zadavania programu. Ak nie je k dispozicii
vykres, ktory je kompatibilny s programom NC, ako pomébcku
mozno dodato€ne pouzit volné programovanie obrysov FK.
Grafickl simulaciu obrabania obrobku mozno vykonat pocas testu
programu, ale aj priamo pocas chodu programu.

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

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

Kompatibilita

Programy NC, ktoré ste vytvorili na systémoch ovladania drah
HEIDENHAIN (od TNC 150 B), sa v TNC 640 mézu vykonavat
podmienene. Ked bloky NC obsahuju neplatné prvky, ovladanie
ich pri otvarani suboru oznaci chybovym hlasenim alebo ako bloky
typu ERROR (chybné).

o V tejto suvislosti si pozrite aj podrobny opis rozdielov
medzi iTNC 530 a TNC 640.
Dalsie informacie: "Porovnanie funkcii medzi TNC 640
aiTNC 530", Strana 587

Zaklady | TNC 640
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

3.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka

Ovladanie sa dodava s 19" obrazovkou.

1 Hlavicka

Pri zapnutom ovladani sa v hlaviCke obrazovky zobrazu-

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

2 Softvérové tlacidla

V spodnom riadku zobrazuje ovladanie dalSie funkcie na liste
softvérovych tlacidiel. Tieto funkcie volite tlacidlami leziaci-

mi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju Uzke pasy priamo nad
liStou softvérovych tlacidiel pocet it softvérovych tlacidiel,
ktoré mézete zvolit zvonku umiestnenymi prepinacimi softvé-
rovymi tlaCidlami. Aktivna lista softvérovych tlaCidiel sa zobra-
zuje ako modry péas

Softvérové tladidla volby

Prepinacie softvérové tlacidla

Urcenie rozdelenia obrazovky

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

Softvérové tladidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja

Prepinacie softvérové tlagidla pre softvérové tlacidla vyrobcu
stroja

o O A~ W

0 ~N

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mézZete
v niektorych pripadoch nahradit' stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 531

Nastavenie rozdelenia obrazovky

PouZivatefl si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie mézZe napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program NC

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

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

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

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

Strana 71
PROGRAN » Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
ERFI;IKF! tlacidlom.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Ovladaci panel

Ovladanie TNC 640 sa dodava s integrovanym ovladacim panelom. e °
, , v oo , . P . E I ooEEEsEDEEEEEE 7 o =4

Obrazok vpravo hore znazorfuje ovladacie prvky ovladacieho DD DEEE %:: 10

panela: EEENDINDDEEO00 Eaes

5 [ [ [ [T o ©oBa
[ EAESTE TN SES{ES e oy ] |1
1 Znakova klavesnica na zadavanie textu, nazvov stuborov |  EDEEEEmEEErEED oaem

DERR
a programovanie DIN/ISO () BEE, EEDEE EEEE
) ; - = =) PEEPE D068 6 -
2 = Sprava suborov ‘ 5 =08
, ; ® - "us EEEEE @
B Vreckova kalkulacka 2 E@ % EEEEE - i
® Funkcia MOD Q) maaaaDaahEhs S 9@
. (B e [ (8] 15161 L G 61
® Funkcia HELP P EErassmmnnaE @ @ ()
= Zobrazenie chybovych hlaseni ’
B Prepinanie obrazovky medzi prevadzkovymi reZimami

Prevadzkové reZzimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja

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

Dotykovy ovlada¢ Touchpad

Tlagidla mysi

10 Konektor USB

© 00 NO ;AW

Funkcie jednotlivych tlacidiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mézZete
v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 531

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Niektori vyrobcovia strojov nepouzivaju Standardny
ovladaci panel spolo€nosti HEIDENHAIN.

Tlagidla, ako napr. Start NC alebo Stop NC, st opisané
v prirucke k stroju.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Extended Workspace Compact
MC 8562 ponuka v zobrazeni v Sirokom formate doplnkovu
pracovnu plochu viavo vedla pouzivatelského rozhrania ovladania.

Rozvrhnutie s doplnkovou pracovnou plochou sa oznacuje ako
Extended Workspace Compact.

Prostrednictvom tohto rozvrhnutia sa ponuka moznost otvorit' popri
obrazovke ovladania iné aplikacie a paralelne mat vzdy pred oami
obrabanie.

Doplnkova pracovna plocha v Extended Workspace Compact
ponuka plnu multidotykovu funkciu. Ak prepnete do rezimu
zobrazenia na celu obrazovku, moézete pouzit’ klavesnicu
HEIDENHAIN pre svoje externé aplikacie.

Sekcia Extended Workspace Compact je rezervovana pre
aplikacie vyrobcu stroja.

Extended Workspace Compact ponuka nasledujuce moznosti
zobrazenia:

B Rozdelené na doplnkovu pracovnu plochu a hlavnu obrazovku

B ReZim zobrazenia obrazovky ovladania na celu obrazovku

0 HEIDENHAIN ponuka druhu obrazovku k ovladaniu
aj nadalej ako Extended Workspace Comfort.

Extended Workspace Compact je rozdeleny na tri sekcie:
1 JH-Standard:

V tejto sekcii sa zobrazuje hlavna obrazovka ovladdania. Tu ma
ovladanie v8etky funkcie.

2 JH-rozSirené:
V tejto sekcii su ulozené konfigurovatelné rychle pristupy na
aplikacie HEIDENHAIN.
Obsahy JH-rozsirené:

Menu HEROS

1. Pracovna oblast, prevadzkovy rezim Ruény rezim

2. Pracovna oblast, prevadzkovy reZzim Programovat’

3. & 4. Pracovna oblast, moznost volného pouzitia pre
aplikacie ako napr. CAD-Converter

B Zoznam najCastejSie pouzivanych softvérovych tlacidiel

0 Vyhody JH-rozsirené:
m  Kazdy prevadzkovy rezim ma doplnkovu listu
softvérovych tlacidiel

m  USetri to navigaciu cez rbzne urovne softvérovych
tlacidiel HEIDENHAIN

3 OEM:
Tato oblast je rezervovana pre aplikacie vyrobcu stroja.
Obsahy OEM
= Vyrobca stroja mbéze pouzit' tuto plochu pre aplikacie Python
na zobrazenie funkcii.
®  Tato oblast umoZhiuje pripojenie pocitatov Windows v sieti
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Pomocou moznosti Remote Desktop Manager mozete
spustit doplnkové aplikacie, napr. Windows-PC, na
svojom ovladani a nechat' si ich zobrazit' na doplnkovej
pracovnej ploche alebo v rezime celej obrazovky
Extended Workspace Compact.

V parametri stroja CfgSideScreen (¢. 130000) mézete
vybrat’ pripojenie, ktoré je vlozené vo vedlajSej
obrazovke.

Tento parameter stroj musi aktivovat a schvalit vyrobca
stroja.

Pod connection sa uvadza nazov pripojenia zadany v
Remote Desktop Manager, napr. Windows 10.

70

Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel
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Zaklady | Prevadzkové rezimy

3.3 Prevadzkové rezimy

Rucna prevadzka a el. ruéné koliesko

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

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky (zvol'te podla
popisu vyssie)

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

Polohovanie s ruénym zadavanim

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

[@rucny rezim

fowc| muqﬁagrmwaﬁ

Softvérové Okno
tlaCidlo
Program NC
PROGRAM
sTAU Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAN VTavo: program NC, vpravo: obrobok
UER;EUK
PROGRAM Vlavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
HRCI:INE obrobok
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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
SLENENZE VFavo: program NC, vpravo: ¢lenenie programu
PRI;ER.
PROGRAN Vravo: program NC, vpravo: programovacia grafi-
GRAFIKA ka

Test programu

Ovladanie simuluje programy NC a ¢asti programov

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

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
sThv VFlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROE+RFII1U
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
DER;EOK
Obrobok
OBROBOK
PROGRAM VFavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
HFIGI:INE obrobok
Kolizne teleso a obrobok
MACHINE

Zaklady | Prevadzkové rezimy
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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 tlacidlom Start NC. Pri cykloch
bodovych rastrov a CYCL CALL PAT ovladanie zastavi po kazdom
bode.

Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno

tladidlo
Program NC
PROGRAM
GLENENTE Vravo: program NC, vpravo: ¢lenenie
PRl;ER.
sTAu VTavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRA VFavo: program NC, vpravo: obrobok
O0BROBOK
Obrobok
OBROBOK
PoLonR Vlavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
nnc:lINE obrobok
Kolizne teleso a obrobok
MACHINE

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri pouziti tabuliek
paliet

Softvérové Okno

tlacidlo
Tabulka paliet

PROBRAN Vravo: program NC, vpravo: tabulka paliet
PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: zobrazenie stavu

5T+nU

PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: grafika

_ Batch Process Manager

PM

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 10/2018

Eﬂeh programu - plynuly chod
3 chod progeasu Plynule

1680

TH: \n
ESTENY

BLK FORN 0.1 Z %00 ¥s0 2-40
BLK FORN 0.2 X+100 Ya100 240

: ino holo pattom 10 27343KL1
TOOL CALL 2 2 S4500

CYCL DEF 203 UNIV. VRTANIE

0200-42  LBEZP. VZDIALENOST
G201--26  CHLBKA

0206=4150 :POS. PRISUVU DO HL
20245 CHLEKA PRISUVU

CAS ZOTRVANIA HORE
SURAD. POVRCHU

0395200 CHLBKA REFERENCIE
6 L xes0 vesomo
7 TOOL CALL 7 Z 54500

o uw Fio0n
&
+60.000]~ | +0.000 1@@
[V ] +10.000 (§ +0.000
Rezin: POZ. @0

P omn/min ovr 1008 50 =

Pouz1TIE Ak

WAsTAGIOV
NASTROIA T8

73



3.4 Zaklady NC

Meracie zariadenia a referenéné znacky

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

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

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

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

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

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Zaklady NC

Programovatelné osi

Programovatelné osi ovladania zodpovedaju Standardne definiciam
osi DIN 66217.

Oznacenia programovatelnych osi najdete v nasledujucej tabulke.

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

@ DodrZujte pokyny uvedené v prirucke strojal!

zh

Pocet, nazov a priradenie programovatelnych osi zavisi
od stroja.

Vas vyrobca stroja méze definovat dalSie osi, napr. osi
PLC.
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Vzt'azné systémy

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

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

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

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

Zaklady | Zaklady NC

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

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

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

o VSetky vztazné systémy su vzajomne prepojené
vazbami. Su podriadené kinematickému retazcu
prisluSného obrabacieho stroja.
Suradnicovy systém stroja je pritom referenény vztazny
systém.

+Y\

ZA
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém stroja M-CS
Suradnicovy systém stroja zodpoveda opisu kinematiky a teda
skuto&nej mechanike obrabacieho stroja.

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

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

v opise kinematiky.

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

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

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

Softvérové Pouzitie
tlacidlo

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

OFFSET z tabulky vztaznych bodov.

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

®

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

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja mdze vase ovladanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. Vas vyrobca stroja v nej

mbze definovat hodnoty VYOSENIA, ktoré maju prednost pred
vami definovanymi hodnotami VYOSENIA z tabulky vztaznych
bodov. O aktivovani a prip. konkréthom vztaznom bode palety
informujte karta PAL v doplnkovom zobrazeni stavu. Pretoze
hodnoty VYOSENIA tabulky vztaznych bodov paliet nie su
viditelné alebo sa nedaju editovat, hrozi po¢as pohybov
nebezpectenstvo kolizie!

» ReSpektujte dokumentéciu od vasho vyrobcu stroja.

» Vztazného body paliet pouZivajte vyluéne v spojeni s
paletami

» Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL

Pomocou funkcie Globalne nastavenia programu
(moznost €. 44) je pre osi natoCenia dodato¢ne
dostupna transformacia Pridavné vyosenie (M-CS). Tato
transformacia pésobi ako doplnok hodnét VYOSENIE z
tabuflky vztaznych hodnét a tabulky vztaznych hodnét
paliet.

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

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

78
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Ovladanie realizuje vSetky pohyby v suradnicovom systéme stroja
bez ohfadu na to, v akom vztaznom systéme déjde k vloZeniu
hodndt.

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

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

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné poZadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva pocas polohovania osi stroja Y a Z.

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

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

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

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva pocas polohovania vyluéne os stroja Y.

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

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

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

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

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

Opis kinematiky a teda polohu zaciatoéného suradnicového bodu
pre zakladny suradnicovy systém definuje vyrobca stroja v jeho
konfiguracii. Pouzivatel neméze menit hodnoty konfiguracie stroja.
Zakladny suradnicovy systém sluZi na uréenie polohy a orientacie
suradnicového systému obrobku.

Softvérové Pouzitie

tlacidlo
Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-
ITRANSF ORM . . ’

OFFSET cového systému obrobku napr. pomocou 3D

snimacieho systému. Zistenu hodnotu uloZi
ovladanie vzhladom na zakladny suradnicovy
systém do spravcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM..

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

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

V zavislosti od stroja mdze vase ovladanie obsahovat pridavnu
tabulku vztaznych bodov paliet. Vas vyrobca stroja v nej

moze definovat hodnoty ZAKLADNA TRANSFORMACIA,

ktoré maju prednost pred vami definovanymi hodnotami
ZAKLADNA TRANSFORMACIA z tabulky vztaznych bodov. O
aktivovani a prip. konkrétnom vztaznom bode palety informujte
karta PAL v doplnkovom zobrazeni stavu. Pretoze hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORMACIA tabulky vztaznych bodov paliet
nie su viditelné alebo sa nedaju editovat, hrozi po&as vSetkych
pohybov nebezpeclenstvo kolizie!

» ReSpektujte dokumentéciu 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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Suradnicovy systém obrobku W-CS

Suradnicovy systém obrobku je trojdimenzionalny kartézsky @5z zetin ve ElNeprogranovat
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod o= T
zodpoveda aktivnemu vztaznému bodu. : . 5 B u n )
Poloha a orientacia suradnicového systému obrobku zavisia od : . i
hodnét ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivnej tabulky vztaznych : . R I
bodov.

Softvérové Pouzitie ‘ = =

tagidlo R

100% F-OVR S1 LIMIT 1
+0.000

A
+73.689 +0.003
-5.000

Bl Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-

ITRANSFORM . g . ‘2

OFFSET cového systému obrobku napr. pomocou 3D
snimacieho systému. Zistent hodnotu ulozi
ovladanie vzhladom na z&kladny suradnicovy
sy’stém do’sprévcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM..

-1

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

o Pomocou funkcie Globalne nastavenia programu
(moznost €. 44) su dodatocne dostupné nasledujuce
transformacie:

® Prid. zakl. natocenie (W-CS) pbésobi ako doplnok
z&kladného natoCenia alebo zakladného 3D
natoCenia z tabulky vztaznych bodov a tabulky
vztaznych bodov paliet. Prid. zakl. natocenie
(W-CS) je pritom prvou moznou transformaciou v
suradnicovom systéme obrobku W-CS.

® Posunutie (W-CS) pésobi ako doplnok posunutia
definovaného v programe NC pred natoenim roviny
obrabania (cyklus 7 POSUN.).POSUN. NUL. BODU).

® Zrkadlenie (W-CS) pésobi ako doplnok zrkadlenia
definovaného v programe NC pred natocenim roviny
obrabania (cyklus 8 ZRKADLENIE).

= Posunutie (mW-CS) pbsobi v tzv. modifikovanom
suradnicovom systéme obrobku po aplikacii
transformacii Posunutie (W-CS) alebo Zrkadlenie
(W-CS) a pred natoCenim roviny obrabania.

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

Transformacie v suradnicovom systéme obrobku
B Funkcie 3D ROT

B Funkcie PLANE

E Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

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

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

V kazdom suradnicovom systéme naprogramuijte len

uvedené (odporucané) transformacie. Plati to nielen

pre aktivovanie, ale aj deaktivovanie transformacii.

Vysledkom iného pouZzivania mézu byt neotakavané

alebo nezelané konstelacie. V tomto pripade reSpektujte

nasledujuce pokyny na programovanie.

Pokyny na programovanie:

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

otacania.

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

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

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

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

Suradnicovy systém roviny obrabania, samozrejme,
umoziuje dalSie transformacie

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny
obrabania WPL-CS", Strana 83

82
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Suradnicovy systém roviny obrabania WPL-CS
Suradnicovy systém roviny obrabania je trojdimenzionalny
kartézsky suradnicovy systém.

Poloha a orientacia suradnicového systému roviny obrabania

zavisia od aktivnych transformacii v suradnicovom systéme
obrobku.

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

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

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

0 Pomocou funkcie Mill-Turning (moznost €. 50) su
dodato¢ne dostupné transformacie Otocenie OEM a
Precesny uhol.

® Pristup k transformacii Otocenie OEM ma vylu¢ne
vyrobca stroja a pdsobi pred precesnym uhlom

B Precesny uhol sa definuje pomocou cyklov 800
PRISPOS. OT. SYSTEM, 801 VYNULOVAT ROTACNY
SYSTEM a 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. a ucinkuje pred
dalSimi transformaciami suradnicového systému
roviny obrabania

Aktivne hodnoty oboch transformacii (ked sa nerovnaju
0) zobrazuje karta POS dopInkového stavového

zobrazenia. Skontrolujte tieto hodnoty aj vo frézovacom
rezime, pretoze aj v nom podsobia aktivne transformacie!

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Vas vyrobca stroja méze transformacie Otocenie OEM

a Precesny uhol pouzit aj bez funkcie Mill-Turning
(moznost' €. 50).

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
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Ako funkcia PLANE pésobi v stiradnicovom systéme
obrobku funkcia PLANE RELATIVE a orientuje
suradnicovy systém roviny obrabania.

Hodnoty dodato&ného nato€enia sa pritom ale vzdy
vztahuju na aktualny suradnicovy systém roviny
obrabania.

Pomocou funkcie Globalne nastavenia programu
(moznost €. 44) je dodato¢ne dostupna transformacia
Natocenie (I-CS). Tato transformacia pésobi ako
doplnok otoc¢enia definovaného v programe NC (cyklus
10 OTACANIE).

Vysledok vzajomne previazanych transformécii zavisi od
poradia programovania!

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

Poloha a orientacia vstupného suradnicového systému zavisia od

aktivnych transformacii v siradnicovom systéme roviny obrabania.

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

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

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

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

0 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

B bloky posuvu s kartézskymi suradnicami a vektormi normaly
plochy

Priklad

7 X+48 R+
7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 NZ0.8848844
RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Poloha suradnicového systému nastroja sa urCuje na
zaklade kartézskych suradnic X, Y, a Z aj pri blokoch
posuvu s vektormi normaly plochy.
V spojeni s 3D korekciou nastroja je mozné posuvanie
polohy stradnicového systému nastroja pozdiz vektorov
normaly plochy.

o Orientaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v rdznych vztaznych systémoch.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-
CS", Strana 86
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Suradnicovy systém nastroja T-CS

Suradnicovy systém nastroja je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém, ktorého zadiato¢ny suradnicovy bod
zodpoveda vztaznému bodu nastroja. Na tento bod sa vztahuju
hodnoty z tabulky nastrojov, L a R pri frézovacich nastrojoch a ZL,
XL a YL pri sustruznickych nastrojoch.

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

Zaklady | Zaklady NC

o Aby Dynamicka kontrola kolizie (moznost ¢&. 40)
dokazala zabezpedit korektné monitorovanie nastroja,
musia hodnoty z tabulky nastrojov zodpovedat
skuto€nym rozmerom nastrojov.

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

0 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 dodato¢nej funkcii M128 od
aktualneho prisuvu nastroja

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

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme stroja:
Priklad
7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme roviny obrabania:
Priklad

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 NZ0.8848844
TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO M128

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007 NZ0.8848844
RO M128
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Zaklady | Zaklady NC

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

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

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

DRproc
— zaoblovacie alebo gulové frézy

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

DRPROG
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

0 Bez funkcie TCPM alebo pridavnej funkcie M128 je
orientacia suradnicového systému nastroja a vstupného
suradnicového systému identicka.
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Zaklady | Zaklady NC

Oznacenie osi na frézach

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

Os nastroja Hlavna os Vedlajsia os
X Y z
Y z X
z X Y

Polarne suradnice

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

polohy polarnymi stradnicami. .~ \PR N,

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne / e
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju

svoj nulovy bod (zaciatok) v péle CC (CC = circle centre; angl.
stred kruhu). Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana cc
pomocou: N

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

x ¥

Urcenie polu a vzt'aznej osi uhla

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

Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Zaklady | Zaklady NC

Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

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

Priklad 1: Diery s absolutnymi saradnicami:

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

Inkrementéalne polohy obrobku Y

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

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

10,10

Absolutne suradnice diery 4

X=10mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

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

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

Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny Z ‘
vztazny bod (nulovy bod), vac¢sinou ide o roh obrobku. Pri
nastavovani vztazného bodu najskor vyrovnajte obrobok voci MAX
osiam stroja a presurnite nastroj pre kazdu os do znamej polohy Y
k obrobku. Pre tuto polohu nastavite indikaciu ovladania bud na

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

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

Dalsie informacie: priru¢ka pouzivatela Programovanie cyklov

Ak nie je vykres obrobku okétovany tak, ako je to potrebné pre MIN

NC, ako vztazny bod vyberte niektord polohu alebo niektory roh
obrobku, z ktorych sa daju stanovit’ koty ostatnych poléh obrobku.

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

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

Priklad
Nacrt obrobku znazorfuje otvory (1 az 4), ktorych kétovanie sa Yi
vztahuje na absolutny vztazny bod so suradnicami X=0aY =0.
Otvory (5 az 7) sa vztahuju na relativny vztazny bod s absolutnymi
suradnicami X = 450 a Y = 750. Pomocou cyklu Posunutie nul. 7504—]
bodu mézete do¢asne posunut nulovy bod do polohy X = 450,

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

\/

300040 A A

N
NI

320

325 450 900
950
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

3.5 Vytvaranie a vkladanie programov NC

Struktura programu NC v nekédovanom texte

HEIDENHAIN

Program NC sa sklada z radu blokov NC. Obrazok vpravo

znazorfiuje 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. Po€as prisuvu po vymene nastroja hrozi
nebezpecéenstvo kolizie!

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

Definicia polovyrobku: BLK FORM

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

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

Ovladanie dokaze zobrazovat rézne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia
tlacidlo
@ Definicia pravouhlého polovyrobku
Definicia valcového polovyrobku
‘§ I?efinO\{apie rotaCne symetrického polovyrobku s
= [ubovolnym tvarom

Pravouhly polovyrobok

Strany kvadra lezia rovnobezne s osami X, Y a Z. Tento

polovyrobok je definovany svojimi dvoma rohovymi bodmi:

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

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

Priklad

0 BEGIN PGM NOVY MM 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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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

E X, Y alebo Z: Rota¢na os

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

= DIST: posunutie pozdiz rotaénej osi

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

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

naprogramovat.
Priklad
0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10 Os vretena, polomer, dizka, vzdialenost, vnatorny polomer
2 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, merna jednotka

Rota¢ne symetricky polovyrobok s fubovolnym tvarom

Obrys rota&ne symetrického polovyrobku definujete v podprograme.

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

V ramci definicie polovyrobku odkazujete na popis obrysu:

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

® LBL: podprogram s popisom obrysu

Popis obrysu smie obsahovat negativne hodnoty na rotacnej

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

uzatvoreny, tzn. Zze zaciatok obrysu zodpoveda koncu obrysu.

Ak pouzijete na definovanie rotacne symetrického polovyrobku

inkrementalne suradnice, nebudu rozmery zavisiet od

naprogramovaného priemeru.

.

7\

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

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

Os vretena, spdsob interpretacie, €islo podprogramu
Koniec hlavného programu

Zaciatok podprogramu

Zaciatok obrysu

Programovanie v pozitivnom smere hlavnej osi

Koniec obrysu

Koniec podprogramu

Koniec programu, nazov, merna jednotka

Q 3
< =
9 2
D
=4
()
=
)
<
-
=
(o]
©
S
)
«Q
Q
Q
3
c
Z
3)

Program NC zadavajte vzdy v prevadzkovom reZime Programovat'. - [EEe

THe:

toxt) T-Now.h

Priklad otvorenia programu: 1| L

» Prevadzkovy rezim:; Stlacte tlaidlo Programovat’ e

» Stlacte tlacidlo PGM MGT ! ®
MGT E

> Ovladanie otvori spravu suborov.

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

enr » Zadajte novy nazov programu 1 1 | ; ] m\| |
» Potvrdte vstup tlagidlom ENT.

> Vyberte mernu jednotku: stlaéte softvéroveé

Sl tlacidlo MM alebo INCH.

> Ovladanie 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
7 » Vlozte os vretena, napr. Z
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

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

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

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

Priklad

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

Koniec programu, nazov, merna jednotka

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

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

Programovanie pohybov nastroja v nekédovanom
texte
Programovanie bloku NC zacnite stlatenim niektorého dial6gového [[rueny xetin Ripzsrares b

tlagidla. V hlavicke obrazovky si ovladanie vyziada vSetky
poZadované udaje.

-

M M94 M103 | Mi18 | M120 Mi28 Mid0

Priklad polohovacieho bloku

» Stlacte tlacidlo L

SURADNICE?

» 10 (vlozte cielové suradnice pre os X)

» 20 (vlozte cielové suradnice pre os Y)
Nt » Tlac¢idlom ENT na nasledovnu otazku

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

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

POSUV F=? /F MAX = ENT

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

PRIDAVNA FUNKCIA M?

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

m » Po stladeni tlacidla END ukonci ovladanie tento
dialdg.

Priklad
3 LX+10Y+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.
Vynimka: Ak je zadefinované pred blokom APPR,
potom je FMAX G¢&inné aj pre ndbeh do pomocné-
ho bodu

Dalsie informacie: "DodleZité polohy pri nabehu a
odchode", Strana 147

Presuvanie s posuvom vypocitanym automaticky
z bloku TOOL CALL

F MRAX

F RAUTO

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/1a-
lebo palec/1). Pozor: V palcovych programoch
nie je mozné kombinovat FU s M136

FU

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

Fz

Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu
(5| PreskoCenie dialégovej otazky

m Pred¢asné ukoncenie dialogu

ZruSenie a vymazanie dialégu
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Prevzatie skutoénych poloh

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

® programujete bloky posuvu,

® programujete cykly.

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

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

» Zvolite funkciu Prevziat skuto¢nu polohu
> Ovladanie zobrazi v liste pomocnych tlacidiel osi,
ktorych polohy mdzete prevziat.
o » Vyber osi

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

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

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

Ovladanie ponecha listu softvérovych tlacidiel

na vyber osi aktivnhu az po stlacenie tlaCidla

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

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

Editovanie programu NC

0 Pocas spracovania nemoézete editovat aktivny program
NC.

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

Softvérové Funkcia

tlacidlo /
tlacidlo
Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazov-
= ke. Tato funkcia umozriuje zobrazit viac blokov
NC, ktoré su naprogramované pred aktualnym
blokom NC.
Bez funkcie pri uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.
Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazov-
= ke. Tato funkcia umozriuje 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

GoT0 Zvolte stanoveny blok NC
Dalsie informacie: "Pouzit tlacidlo GOTO",
Strana 190

EoO0EA8
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Softvérové Funkcia

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

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

Ulozenie zmien

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

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

> Ovladanie ulozZi vdetky zmeny vykonané od
posledného ulozenia.

ULOZIT

Ulozenie programu NC do nového suboru

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

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

adresar a vloZit novy nazov suboru.

» Softvérovym tlacidlom ZMENIT prip. zvolte
cielovy adresar

» VloZte ndzov suboru

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

o Subor ulozeny prikazom ULOZIT POD najdete v sprave
suborov aj pomocou softvérového tlacdidla POSL. Tag.
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Vratenie zmien spat’

Mbzete vratit spat vSetky zmeny, ktoré ste vykonali od

posledného uloZenia. Postupujte pritom takto:

> Vyberte liStu softvérovych tladidiel s funkciami na ukladanie
» Stlagte softvérové tlagidlo ZRUSIT ZMENU

ZMENU

> ovladanie zobrazi okno, v ktorom mézete Gkon
potvrdit alebo prerusit

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

Zmena a vlozenie slov

» Vyber slova v bloku NC

» Prepisanie novym slovom

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

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

Hladanie rovnakych slov v réznych blokoch NC

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

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

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

0 Ak ste spustili hfadanie vo velmi dlhych programoch
NC, ovladanie zobrazi symbol s indikatorom priebehu. V
pripade potreby moZete hfadanie kedykolvek prerusit'.
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Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vlozenie ¢asti programu
S cielom umoznit kopirovanie ¢asti programu v ramci jedného [@uen rezim Bprogzancuat s

programu NC, resp. do iného programu NC, ponuka ovladanie {
nasledujuce funkcie:
Softvérové Funkcia
tlacidlo
T Zapnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)
BLOK
— Vypnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)
STORNO
. . ; By g e v T
uvs- Vystrihnutie vybraného bloku ‘ ort | ot | it
TRIHNOT
BLOK
loit: Vlozenie bloku ulozeného v pamati
BLOK
oo Kopirovanie vybraného bloku
BLOK

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

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

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

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

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

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

> Ovladanie ulozi oznaceny blok do pamate

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

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

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

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

Pomocou vyhladavacej funkcie ovladania mdzete vyhladat

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

Hradat’ 'ubovolny text

HLRADAJ

HLADAJ

HLRDAJ

KON.
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Vyberte funkciu vyhladavania

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

Zadaijte hladany text, napr.: TOOL

Vyberte vyhladavanie v smere vpred alebo vzad
Spustenie vyhladavania

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

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

Ukonc&enie vyhladavacej funkcie: Stlacte
softvérové tlacidlo Koniec

Ruensf rezim

20 bEP LCT x-30

........

i 10 CLSD
19 FSELECTI

o0 Ze100 RS

21 EnD PoM HEBEL WM

I

AKTUALNE SLOvO
HCADAT
NENAR
NAHRADTT VSETKY
Kou

uuuuuuuu
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Vyhladanie a nahradenie F'ubovolnych textov

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

» Pred nahradzanim si prip. vytvorte zalozné kopie programov
NC

» Funkcie NENAHR. a NAHRADIT VSETKO pouzivajte s
nalezitou opatrnostou

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

HLRADAJ

HLADAJ

NENRHR .

KON .
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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.

Stlagte softvérové tladidlo AKTUALNE SLOVO

Ovladanie prevezme prvé slovo aktualneho

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

Spustenie vyhladavania

Ovladanie preskodi na najblizsi dalSi hfadany
text.

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

najdené miesto, stlacte softvérové tlacidlo
HLADAJ.

UkoncCenie vyhladavacej funkcie: Stlatte
softvérové tlacidlo Koniec
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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

sustruznicke nastroje .TRN

korekcia nastroja .3DTC

Texty ako

subory ASCII A

textové 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
najskér nazov. Ovladanie ulozi tento program NC do internej
pamate ako subor s rovnakym nazvom. Aj texty a tabulky uklada

ovladanie ako subory.

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

mnozstvo suborov. Dostupna pamatova kapacita je minimalne
21 GB. Maximalna pripustna velkost jedného programu NC je

2 GB.

pamatovej kapacity.

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

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

Su povolené nasledujlce znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqgrstuvwxyz0123456789_ -

Nasledujuce znaky maju osobitny vyznam:

Znak Vyznam
Posledna bodka v nazve suboru oddeluje
priponu

\al/ Pre adresarovu Strukturu

Oddeluje nazvy jednotiek od adresara

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

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

Dalsie informacie: "Cesty", Strana 107

Zaklady | Sprava suborov
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Zobrazenie suborov vytvorenych v externom prostredi
na ovladani
V ovladani je nainstalovanych niekofko pridavnych néastrojov,

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

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

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

Adresare

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

Cesty

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

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

Priklad B==] TNCA

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo znazorfiuje priklad zobrazenia adresarov s roznymi
cestami.

AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941

KAR25T
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Prehlad: funkcie spravy suborov

Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo
Kopsroue Kopirovanie jednotlivého 113
el suboru
uveRar Zobrazenie urcitého typu 111
TP suboru
NouY Pripojit novy subor 113
PosL. Zobrazit poslednych 10 vybra- 116
& nych stborov
vyMAzZAT Zmazat subor 117
) Oznadit subor 118
PREEN, Premenovat subor 119
-
ZanEzP, Chranit subor proti vymazaniu 120
(Y& a zmene
mEz. zem. ZruSenie ochrany suboru 120
[ i
PRISP.TAB/ Import suboru zo systému Pozri pouziva-
iTNC 530 telsky priru-

ku Nastavenie,
testovanie a
priebeh progra-
mov NC

Prispdsobenie formatu tabulky

384

SIET

Sprava sietovych jednotiek

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

C =]

mov NC
T Vyber editora 120
, Triedenie suborov podla vlast- 119
TRIEDIT nostl,
KoP. ADR. Kopirovanie adreséra 116

ED)
BD  OKNO
&
vs.,
&

Vymazat adresar vratane
v8etkych podadresarov

108
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Softvérové Funkcia Strana
tlacidlo

Bz Aktualizovat adresar

ﬁm‘ { %Ek Vﬁt’

] Premenovat adresar

 owr Vytvorit novy adresar
i
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Vyvolat’ spravu udajov
» Stlacte tlaCidlo PGM MGT

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

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

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

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su uloZené vo

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

Zobrazenie Vyznam

Nazov sub. Nazov a typ suboru

Byte Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Programovat’

S Subor je vybrany v prevadzkovom reZime
Test programu

M Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Priebeh programu

+ Subor obsahuje nezobrazované zavislé
subory s priponou DEP, ktoré sluZia napr.
na vykonavanie skusok pouZitia nastroja

= Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene

ﬂ Subor je chraneny proti vymazaniu
a zmene, pretoze sa prave pouziva

Datum Datum poslednej zmeny suboru

Cas Cas poslednej zmeny suboru

o Na zobrazenie zavislych suborov nastavte parameter
stroja dependentFiles(¢. 122101) na moznost MANUAL.

Zaklady | Sprava suborov

Ru&ny rezim

@ngxamouat‘ onc,
5 Haprogranavat

190 06
15-05-2016 12:41:08
+ 19:05-2016 12:41:06
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Vyber jednotiek, adresarov a suborov

» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tla€idlo
PGM MGT

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

» Presulva kurzor z pravého do lavého okna a spat’
» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna
STR. » Presuva kurzor nahor a nadol po strankach

v ramci okna

STR.

Krok 1: Vyber jednotky

» Oznacte jednotku v favom okne

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 10/2018

111



Zaklady | Sprava suborov

Krok 2: Vyber adresara

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

Krok 3: Vyber suboru

e > Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP
KRES.£7 » Stlacte softvérové tlagidlo poZadovaného typu
" suboru alebo
ZoBr. Us. > Na zobrazenie vSetkych suborov: Stlacte
softvérové tlacidlo ZOBR. VS. alebo
- » Pouzite zastupné znaky, napr. 4*.h: Zobrazia sa
FILTER vSetky subory typu .h, ktoré sa zacinaju €islicou
4,

» Oznacte subor v pravom okne

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

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

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

» V favom okne vyznaclte adresar, v ktorom chcete vytvorit

podadresar.

> Stlate softvérové tlacidlo NOVY ADRESAR
» Zadanie nazvu adreséra

. » Stlacte tlaCidlo ENT

» Stlacte softvérové tlaCidlo OK na potvrdenie
alebo

OK

» Stlacte softvérové tlaCidlo STORNO na prerusenie

STORNO

Vytvorenie nového suboru

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

» Kurzor umiestnite do pravého okna

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

Kopirovanie jednotlivého suboru

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

" funkciu kopirovania

> Ovladanie otvori prekryvacie okno.
Kopirovanie suboru do aktualneho adresara

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

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

Kopirovanie suboru do iného adresara

OK

g ® » Stlacenim softvérového tlagidla Cielovy adresar

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

» Stlacte tlaCidlo ENT alebo softvérové tlacidlo OK

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

OK

0 Ked spustite kopirovanie tlacidlom ENT alebo
softvérovym tlagidlom OK, ovladanie zobrazi priebeh.
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Kopirovanie suborov do iného adresara

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

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

Lavé okno

> Stladte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM

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

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

SUBORY

— » Stlacte softvéroveé tladidlo Oznadit’ subor:

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

Dalsie informacie: "Oznadéenie stborov", Strana 118

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

Prepisanie suborov

Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory

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

adresari smu prepisat’

» Prepisanie vSetkych suborov (je oznacené poli¢ko Existujuce
subory): Stlacte softvéroveé tlacidlo OK alebo

» Zakazanie prepisovania suborov: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO

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

Zaklady | Sprava suborov
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Kopirovat’ tabulku

Import riadkov do tabulky

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

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

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

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

Priklad

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

Postupujte nasledovne:

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

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

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

» Stladte softvérové tlacidlo ANO

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

» Alternativne stlaéte softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA

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

Extrahovanie riadkov z tabul'ky

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

Postupujte nasledovne:

Otvorte tabulku, z ktorej chcete kopirovat riadky

Tlacidlami so Sipkou vyberte prvy kopirovany riadok

Stlacte softvérové tlacidlo PRID. FUNKC.

Stlacte softvérové tlacidlo SUBORY

Prip. oznacte dalSie riadky

Stlagte softvérové tlagidlo ULOZIT POD

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

vV VvV Vv Vv VvYVvyy
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Kopirovanie adresara

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

» Stlaéte softvérové tlagidlo KOPIROVAT
Ovladanie zobrazi okno na vyber ciefového adresara.

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

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

Vyber jedného z naposledy vybranych suborov
» Vyvolajte spravu suborov: stlacte tlaCidlo [@rueny xezsn [ Doy be
PGM MGT :

PosL. » Zobrazenie poslednych desiatich vybranych
o suborov: Stladte softvérové tlacidlo POSL. Tag

(53

Byte Stav  Datus Cas
o 26-11-2014 09:47:07
=L 21-11-2014 07:28:38
N 1239 e 21-11-2014 02:14:50
M 1250 21-11-2014 02,14.50
r9280.1 1940+ 21-11-2014 02:14:50
796141 2411 21-11-2014 02:14:50

12014 02:14:80
11-2014 07154217
112014 15:48:47

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

. 7 . " e
» Presuva kurzor nahor a nadol v rdmci okna

1971 21-11-2014 02:14:50
229 21-11-2014 02:14:50

[ Iné
worin
o vonzat | s at

HoowoTy

> Vyber suboru: Stlacte softvérové tlacidlo OK
alebo

ot > Stlacte tladidlo ENT

OK

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

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

» Délezité udaje si pravidelne zalohujte na externych
jednotkach

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

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

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie vymaze subor.

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.

VvV vV VY

Vymazanie adresara

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

> Dodlezité udaje si pravidelne zalohujte na externych
jednotkach

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

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

Stlacte softvérové tlacidlo OK

Ovladanie vymaze adresar.

Alternativne stlacte softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.

VvV vV V
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Oznacenie suborov

Softvérové Funkcia na oznacenie

tlacidlo
T Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru
SUBOR
oznRoTT Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari
USETKY
5§EORV
T ZruSenie oznalenia jedného suboru
OZNAGENIE
zrUSTT ZruSenie oznacenia vSetkych suborov
VSETKY
OZNSFH':ENIFI
koP .0z Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov
B= [0

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

» Presurite kurzor na prvy subor
» Zobrazte funkciu oznacovania: Stlacte softvérové

tlagidlo SUBORY
T > Oznaévtevsabor: Stladte softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR

» Presurite kurzor na dalSi subor

R » Oznacte dali subor: Stlacte softvérove tlacidlo
sumoR OZNACIT SUBOR atd.

Kopirovanie oznacenych suborov:

» Zatvorte aktivnu listu softvérovych tlagidiel

O

> Stlagte softvérové tlagidlo KOPIROVAT

[ [
e

Vymazanie oznacenych suborov:

» Zatvorte aktivnu listu softvérovych tlacidiel
wynAzAT » Stladte softvérové tlacidlo VYMAZAT
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Premenovanie suboru

» Presurite kurzor na subor, ktory chcete premenovat’

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

» Vykonajte premenovanie: Stlacte softvérove
tlacidlo OK alebo tlacidlo ENT

Triedenie suborov

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

» Stlacte softvérové tlacidlo s prislusnym kritériom
zobrazenia

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

TRIEDIT
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Pridavné funkcie

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

>

DODATOC.
FUNK .

zABEZP. | 4

B
ﬂ >

BEZ. ZAB. 4

Vyber editora

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

Aktivacia ochrany suboru:
Stlacte softvérové tlacidlo ZABEZP.

Subor ziska symbol ochrany (Protect).

ZruSenie ochrany suboru:
Stlacte softvérové tlacidlo BEZ. ZAB.

» Prejdite kurzorom na otvarany subor

4

DODATOG.
FUNK .

BRAT
EDITOR

>

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

Vyber editora: B
Stlacte softvérové tlaCidlo BRAT EDITOR
Oznacte pozadovany editor

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

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

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

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

Pripojenie a odstranenie USB zariadenia

Pripojené USB zariadenia s podporovanym systémom suborov
rozpoznd ovladanie automaticky.

Pri odstrafiovani zariadeni USB postupuijte takto:

>

DODATOC.

r

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie

Presunte kurzor do favého okna

» Stladte softvérové tlagidlo DODATOC. FUNK.
» COdstrante USB zariadenie

a priebeh programov NC

120
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4.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

Posuv F

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

Zadanie

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

Dalsie informacie: "Vytvorenie blokov NC pomocou tlagidiel
drahovych funkcii ", Strana 142

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

Rychloposuv

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

0 Ak chcete stroj presuvat rychloposuvom, mozete
naprogramovat aj prislusnu &iselnu hodnotu,
napr. F30000. Tento rychloposuv pdsobi na rozdiel
od FMAX nielen v ramci bloku, ale aZ dovtedy, kym
nenaprogramujete novy posuv.

Trvanie u€innosti

Posuv naprogramovany Ciselnou 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 vypoditalo ovladanie.

Nastroje | Vstupy tykajluce sa nastroja
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Nastroje | Vstupy tykajlice sa nastroja

Otacky vretena S

Otacky vretena S zadate v jednotkach otacky za minatu (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 mozete menit' otacky vretena pomocou bloku TOOL
CALL (vyvolanie nastroja) tym, ze zadate len nové otacky vretena.

Postupujte nasledovne:
» Stlacte tlaCidlo TOOL CALL
» Dialdg Cislo nastroja? preskocte stlacenim
tlacidla NO ENT

» Dialdg 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 tladidlom END.

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

= 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 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 10/2018 123



Nastroje | Udaje nastroja

4.2 Udaje nastroja

Predpoklady pre korekciu nastroja

BeZne sa suradnice drahovych pohybov programuju podla

okétovania obrobku na vykrese. Aby ovladanie mohlo vypoditat

drahu stredu nastroja, teda vykonat korekciu nastroja, musite pre

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

<V

Cislo nastroja, nazov nastroja

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

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

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

I~

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

Dizka nastroja L

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

viacerych osiach celkovu dizku nastroja. L1

L3

L2 L

Polomer nastroja R
Polomer nastroja R vlozte priamo.
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Hodnoty delta dizok a polomerov

Hodnoty delta oznaduju odchylky pre diZku a polomer nastrojov.

Kladna hodnota delta plati pre pridavok (DL, DR>0). Pri obrabani s
pridavkom vloZte hodnotu pre pridavok pri programovani vyvolania
nastroja TOOL CALL.

Zaporna hodnota delta znamena zaporny pridavok (DL, DR<0).
Zaporny pridavok sa vklada v tabulke nastrojov pri opotrebeni
nastroja.

Hodnoty delta vkladajte ako Ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL
mbzete odovzdat hodnotu tiez pomocou parametra Q.

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

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

Hodnoty delta z bloku TOOL CALL nemenia velkost
nastroja zobrazenu v simulacii. Naprogramované
hodnoty delta ale posuvaju nastroj v simulacii

o definovanu hodnotu.

o Hodnoty Delta z bloku TOOL CALL ovplyviuju
zobrazenie polohy v zavislosti od volitelného parametra
stroja progToolCallDL (¢. 124501).

Vlozenie udajov o nastroji do programu NC

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

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

Pri definicii postupujte nasledovne:
» Stlacte tlacidlo TOOL DEF

» Stlacte pozadované softvéroveé tlacidlo
= Cislo nastroja
= NAZOV NASTROJA
= QS

» Dizka nastroja: hodnota korekcie pre dizku

¢iSLO

NASTROJA

» Polomer nastroja: hodnota korekcie pre polomer

Priklad
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Vyvolanie 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 >
CALL
>

PEM. 4

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

Stlacte tlacidlo TOOL CALL

Cislo nastroja: Vlozte &islo alebo nazov
nastroja. Pomocou softvérového tlacidla
NAZOV NASTROJA mézete vioZit nazov,
pomocou softvérového tlacidla QS zadate
parameter retazca. Ovladanie automaticky
umiestni nazov nastroja do Uvodzoviek.

Parametru retazca musite najskor priradit nazov

daného nastroja. Mena sa viazu na polozku v
aktivnej tabulke nastrojov TOOL.T.

Alternativne stlacéte softvérové tlacidlo PGM.

> Ovladanie otvori okno, ktoré vam umozni priamy

vyber nastroja z tabulky nastrojov TOOL.T.
Na vyvolanie nastroja s inymi korek&énymi
hodnotami vloZte za desatinny znak index
definovany v tabulke néstrojov.

» Otacky vretena S: vlozte pocet otacok vretena

126

S v otad€kach za minutu (ot./min). Reznu rychlost

VVc mbzete alternativne definovat v metroch za

mindtu (m/min). Na tento ucel stladte softvérové

tlac¢idlo VC

Posuv F: Posuv F zadajte v milimetroch

za minatu (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 p6sobi dovtedy, kym v niektorom
polohovacom bloku alebo v bloku TOOL CALL
nenaprogramujete novy posuv

Pridavok na dizku nastroja DL: hodnota delta
pre diZku nastroja

Pridavok na polomer nastroja DR: hodnota
delta pre polomer nastroja

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

Nastroje | Udaje nastroja
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o V nasledujucich pripadoch zmeni ovladanie len otacky:
® TOOL CALL blok bez nazvu nastroja, €isla nastroja a
osi nastroja
B TOOL CALL blok 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
B TOOL CALL blok s nazvom nastroja

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

Vyber nastroja v prekryvacom okne

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

V prekryvacom okne mézete vyhladat nastroj nasledovne:
» Stlacte tlacidlo GOTO
» Alternativne stlacte softvérové tlacidlo HLADAJ
Zadajte nazov nastroja alebo C&islo nastroja
ent Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie prejde na prvy nastroj zodpovedajuci
zadanému kritériu vyhladavania.

v v Vv

Pripojenou mySou mézete spustat nasledujuce funkcie:

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

= Kliknutim do stipca hlavicky tabulky a nésledny'm presunutim pri
stlaenom tlacidle mySi m&zZete upravit’ Sirku stipcov.

Zobrazené prekryvacie okna mézete pri vyhladavani podla Cisla

a nazvu nastroja nakonfigurovat vzajomne odliSne. Vytriedené
poradie a Sirky stipcov zostanu zachované aj po vypnuti ovladania.
Vyvolanie nastroja

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