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Ovladaci prvky fizeni

Klavesy

Pouzivate-li TNC 640 s dotykovym ovladanim, tak
muZzete néktera tlacitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 501

Ovladaci prvky na obrazovce

Klavesa Funkce

Volba rozdéleni obrazovky

Pfepinani obrazovky mezi stroj-
nim provoznim rezimem, rezimem
programovaciho pracovisté a tfetim
desktopem.

D Softtlagitka: volba funkce na
obrazovce

(<] [][ a | Prepinanilist softtiacitek

Znakova klavesnice

Klavesa Funkce

[ Q } [ W } [ E } Nazev souboru, komentare

G

[ F H s ] Programovani podle DIN/ISO

Strojni provozni rezimy

Klavesa Funkce

Ruéni provoz

Elektronické rucéni kolecko

Polohovani s ruénim zadavanim

Ovladaci prvky fizeni

Programovaci provozni rezimy

Klavesa Funkce
Programovani
Testovani programu

Zadavani souradnych os a Cisel
a editace

Klavesa Funkce

Volba soufadnych os nebo jejich

zadani do NC-programu
n n Cislice
H
EARES

n Programovani Q-parametrt /
Stav Q-parametrd

Zameénit desetinny oddélovaci
znak / znaménko

Zadani polarnich soufadnic /
PFirdstkové hodnoty

e Prevzit aktualni polohu

o Pfreskoceni dialogovych otazek a
mazani slov

oz
=5

Ukon&eni zadani a pokraovani v
dialogu

Uzavreni NC-bloku, ukonéeni
zadavani

ZruSeni zadani nebo smazani
chybového hlaseni

o
m

[w] m
H . E |
[ o m
z
5

Zru$eni dialogu, smazani ¢asti
programu

Udaje k nastrojam

Klavesa Funkce

Provadéni programu po bloku

TooL Definovani dat nastrojli v
NC-programu

Provadéni programu plynule

Y| & ¢ el B

N

T00L Vyvolani dat nastroje

CALL
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Sprava NC-programi a soubort,
Funkce fidiciho systému

PGM
MGT

Funkce

Volba a mazani NC-programu nebo
soubor(, externi pfenos dat

Cykly, podprogramy a
opakovani ¢asti programu

2
o

vesa Funkce

Definovani cyklt dotykové sondy

PGM
CALL

Definice vyvolani program, volba
tabulek nulovych bodl a bodu

oxe Definice a vyvolani cyklu

CcYCcL
DEF

Volba funkce MOD

e Zadani a vyvolani podprogramu a
opakovani ¢asti program(

LBL
SET

HELP

)
[
<
®
®
o

Zobrazeni napoveédy pfi chybovych
hlasenich NC, vyvolani TNCguide

ERR

Zobrazit vSechna stavajici chybova
hlaseni

CALC

Zobrazit kalkulator

SPEC
FCT

Zobrazeni specialnich funkci

111
A

Momentalné bez funkce

Naviga€ni klavesy

Klavesa

Funkce

Polohovani kurzoru

]
poJe}
ocC
@O
mIT

. Zadani Zastaveni programu do
NC-programu

Programovani drahovych pohybti

Funkce

2
[])
<
®
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o
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o
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Najeti na obrys/opusténi obrysu

=)
m|
|

Volné programovani obrysi FK

Pfimka

=
-
‘\o =

Stred kruznice/pdl pro polarni
soufadnice

(@]
(e}
+

Kruhova draha kolem stfedu kruzni-

N

ce

Goro PFima volba NC-bloku, cykll a cn e Kruhova draha s polomérem
parametrickych funkci

HETE Prejit na zaCatek programu nebo na e Kruhova draha s tangencialnim

zacCatek tabulky

napojenim

Pfejit na konec programu nebo na
konec fadku tabulky

PG UP

Listovat po strankach smérem
nahoru

PG DN

Listovat po strankach smérem dol(

Volba dal$i karty ve formulafich

W | & B E DR

-

i

-

O dialogové poli¢ko nebo tladitko
dale/zpét

E Zkoseni/ zaoblené rohy

Potenciometr posuvu
a otacek vretena

Posuv Otacky vietena
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Zaklady | O této prirucce

1.1 O této prirucce

Bezpeénostni pokyny

Dbejte na vSechny bezpecnostni pokyny v této dokumentaci a v
dokumentaci vyrobce vaseho stroje!

Bezpec€nostni pokyny varuji pfed nebezpecim pfi zachazeni s
programem a pfistrojem a davaji pokyny jak se jim vyhnout. Jsou
klasifikovany podle zavaznosti nebezpeci a déli se do nasledujicich
skupin:

ANEBEZPECI

Nebezpecdi oznacuje rizika pro osoby. Pokud nebudete
postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpedéi, potom
povede nebezpedi jisté k umrti nebo tézké ujmé na zdravi.

Varovani signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete postupovat
podle pokyn( pro zamezeni nebezpecdi, potom povede
nebezpeci pravdépodobné k umrti nebo tézké ujmé na
zdravi.

APOZOR

Upozornéni signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete
postupovat podle pokynd pro zamezeni nebezpeci, potom
povede nebezpeci pravdépodobné k lehké ujmé na zdravi.

UPOZORNENI

Poznamka signalizuje ohrozeni pfedmétd nebo dat. Pokud
nebudete postupovat podle pokynl pro zamezeni nebezpedi,
potom povede nebezpedi pravdépodobné k vécnym Skodam.

Poradi informaci v bezpe¢nostnich pokynech

VSechny bezpe€nostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi ¢asti:
®  Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

= Druh a zdroj nebezpeci

® Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napf. ,Pfi
nasledném obrabéni je riziko kolize*

= Unik - opatfeni k odvraceni nebezpedi
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Zaklady | O této prirucce

Informaéni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacénich pokyn(i v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.
V tomto navodu najdete nasledujici informaéni pokyny:

o Symbol Informace pfedstavuje Tip.
Tip uvadi dulezité dodatecné &i doplnujici informace.

@ Tento symbol vas vyzve k dodrzovani bezpecénostnich
pokynu od vyrobce vaseho stroje. Tento symbol
upozornuje také na specifické funkce daného stroje.
Mozna rizika pro obsluhu a stroj jsou popsana v navodu
k obsluze stroje.

@ Symbol knihy pfedstavuje kfizovy odkaz na externi
dokumentaci, napf. na dokumentaci vaseho vyrobce
stroje nebo treti strany.

Piejete si zménu nebo jste zjistili chybu?
Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.

Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase navrhy na zmény
na tuto e-mailovou adresu:

tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce

1.2 Typ fidiciho systému, software a funkce

Tato pfiruc¢ka popisuje programovaci funkce, které jsou k dispozici v
fidicich systémech od nasledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

Typ fidiciho systému Verze NC-softwaru
TNC 640 340590-10
TNC 640 E 340591-10
TNC 640 Programovaci pracovisté 340595-10

Pismeno E znaci exportni verzi fizeni. V exportni verzi neni
k dispozici nasledujici volitelny software nebo je omezen:

®  Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozsSifenych funkci — opce #9)
je omezena na 4osovou interpolaci

Vyrobce stroje pfizpUusobuje vyuzitelny rozsah vykona fidiciho

systému danému stroji pomoci strojnich parametr(. Proto jsou v

této pfirucce popsany i funkce, které nemusi byt v kazdém fidicim

systému k dispozici.

Funkce Fidiciho systému, které nejsou k dispozici u vSech stroj(,

jsou napfiklad:

B Promérovani nastrojli sondou TT
Spojte se s vyrobcem stroje, abyste se dozvédéli skute¢ny rozsah
funkci vadeho stroje.

Mnozi vyrobci stroju i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro Fidici systémy HEIDENHAIN. U&ast na takovychto
kurzech se doporucuje proto, abyste se rychle seznamili s fidicimi
funkcemi.

@ Priruc¢ka pro uzivatele programovani cyklu:
VSechny funkce cykll (cykly dotykové sondy a
obrabéci cykly) jsou popsany v uzivatelské pfirucce
Programovani cykl. Potfebujete-li tuto prirucku,
obratte se na fy HEIDENHAIN.

ID: 892905-xx

@ Uzivatelska prirucka sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu:

Veskery obsah o sefizovani stroje a o testovani a
zpracovani vasich NC-program( je popsan v uzivatelské
pfirucce Sefizovani, testovani a zpracovani NC-
programu. Potfebujete-li tuto pFiruc¢ku, obratte se na fu
HEIDENHAIN.
ID: 1261174-xx
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Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce

Volitelny software

TNC 640 obsahuje rizné volitelné programy, které mohou byt aktivovany vasim vyrobcem stroje. Kazda opce se
muZze aktivovat samostatné a obsahuje vzdy dale uvedené funkce:

Additional Axis (PFidavna osa)(opce #0 az opce #7)

Pridavna osa Pfidavné regula¢ni obvody 1 az 8

Advanced Function Set 1 (Sada 1 rozsifenych funkci — opce #8)

Sada 1 rozsirenych funkci Obrabéni na oto¢ném stole:

Obrysy na rozvinutém plasti valce
Posuv v mm/min

Pirepocet souradnic:
Naklopeni roviny obrabéni

Advanced Function Set 2 (Sada 2 rozsifenych funkci — opce #9)

Sada 2 rozsirenych funkci 3D-obrabéni:

Podléha schvaleni pro export L]
||

3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ru¢niho kole¢ka
béhem chodu programu;

poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM = Tool Center
Point Management — Sprava stfedu nastroje)

UdrZovani kolmé polohy nastroje k obrysu
Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
Ruéni pojizdéni v aktivhim systému nastrojové osy

Interpolace:
Pfimkova ve > 4 osach (pro export nutné povoleni)

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Komunikace s externimi pocitaCovymi aplikacemi pfes komponenty
COM

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Dynamické monitorovani kolize — opce #40)

Dynamické monitorovani kolizi L]
|

CAD Import (opce #42)
CAD Import

Vyrobce stroje definuje kontrolované objekty
Varovani v ruénim provozu

Monitorovani kolize béhem testovani programu
Pferuseni programu v automatickém rezimu
Také monitorovani pohybu v péti osach

Podporuje DXF, STEP a IGES

Pfevzeti obryst a bodovych rastri

Pohodina definice vztazného bodu

Graficka volba Useku obrysu z program( s popisnym dialogem
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Adaptive Feed Control — AFC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #45)

Adaptivni fizeni posuvu Frézovani:
®  Zjisténi skute€ného vykonu vietena béhem zkusebniho fezu
m Definice hranic, v nichz se provadi automaticka regulace posuvu
B PIné automaticka regulace posuvu béhem prace
Soustruzeni (opce #50):
B Monitorovani fezné sily béhem zpracovani

KinematicsOpt (opce #48)

Optimalizace kinematiky stroje ®  Zalohovat/obnovit aktivni kinematiku
®  Zkontrolovat aktivni kinematiku
= Optimalizovat aktivni kinematiku

Mill-Turning (Frézovani-Soustruzeni — opce #50)

Frézovani / soustruzeni Funkce:
B Pfepinani frézovaciho/soustruznického rezimu

®  Konstantni fezna rychlost
® Kompenzace radiusu bfitu
B Soustruznické cykly
® Cyklus 880: Odvalovaci frézovani ozubenych kol (opce #50 a opce
#131)
KinematicsComp (opce #52)
3D prostorova kompenzace Kompenzace polohovych a komponentnich chyb
OPC UA NC Server 1 - 6 (opce #56 - #61)
Standardizované rozhrani OPC UA NC Server poskytuje standardizované rozhrani (OPC UA) pro

externi pfistup k datiim a funkcim fidiciho systému
S timto volitelnym softwarem Ize vytvofit az Sest paralelnich klientskych

pfipojeni
3D-ToolComp (opce #92)
Korekce poloméru 3D-nastroje v ®  Kompenzace odchylky poloméru nastroje v zavislosti na uhlu zabéru
zavislosti na Ghlu zabéru = Korekéni hodnoty v samostatné tabulce korekci
Podléha schvaleni pro export = Pfedpoklad: prace s vektory normal plochy (LN-bloky)

Extended Tool Management (RozSifena sprava nastroji — opce #93)

Rozsifena sprava nastrojt Zalozena na Pythonu

Advanced Spindle Interpolation (RozSifena interpolace vietena — opce #96)

Interpolujici vieteno Interpolaéni soustruzeni:
® Cyklus 291: Interpolaéni soustruzeni s propojenim
® Cyklus 292: Interpolaéni soustruzeni obrysu nacisto
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Spindle Synchronism (Synchronni chod vietena — opce #131)

Synchronni chod vietena ® Synchronni chod frézovaciho a soustruznického vietena
® Cyklus 880: Odvalovaci frézovani ozubenych kol (opce #50 a opce

#131)
Remote Desktop Manager (Dalkové ovladani externiho pocitaée — opce #133)

Dalkové ovladani externiho pocita- = Windows na samostatném pocitaci
Ce ®  Soucast pracovni plochy Fizeni

Synchronizing Functions (Synchronizaéni funkce — opce #135)

Synchronizaéni funkce Propojeni v redlném €ase (Real Time Coupling — RTC):
Propojeni os

Visual Setup Control — VSC (Vizualni kontrola nastaveni — opce #136)

Kontrola upnuti kamerou = Snimek upinaci situace kamerovym systémem HEIDENHAIN
m  Optické porovnani mezi skute€nym a pozadovanym stavem

pracovniho prostoru
State Reporting Interface — SRI (opce #137 — Rozhrani Hlaseni stavu)
Http-pfistupy ke stavu fidiciho = Nagditani ¢asli zmén stavu
systemu ®  Nacitani aktivnich NC-programu
Cross Talk Compensation — CTC (Kompenzace osovych vazeb — opce #141)

Kompenzace osovych vazeb m Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osového zrychleni

® Kompenzace TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #142)

Adaptivni fizeni posuvu B Prizplsobeni regulacnich parametru v zavislosti na poloze os v
pracovnim prostoru

B PfizpUsobeni regulacnich parametrd v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy
Load Adaptive Control — LAC (Adaptivni fizeni zatizeni — opce #143)

Adaptivni fizeni zatizeni = Automatické zjisténi hmotnosti obrobku a tfecich sil

B Pfizpusobeni regulaénich parametr(i v zavislosti na aktualni
hmotnosti obrobku

Active Chatter Control — ACC (Aktivni funkce odstranéni drn¢eni — opce #145)

Aktivni potlaceni drnéeni Automaticka funkce k odstranéni drnéeni béhem obrabéni

Active Vibration Damping — AVD (Aktivni tlumeni vibraci — opce #146)

Aktivni tlumeni vibraci Tlumeni vibraci stroje ke zlepSeni povrchu obrobku

Batch Process Manager (opce #154)

Batch Process Manager Planovani vyrobnich zakazek
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Component Monitoring (opce #155)

Monitorovani komponenti bez Monitorovani konfigurovanych strojnich komponentt na pretizeni
externich senzoru

Grinding (opce #156)

Souradnicové brouseni = Cykly pro kyvné zapichovani
® Cykly pro orovnani
B Podpora pro brousici a orovnavaci typy nastrojl

Gear Cutting (opce #157)

Obrabéni ozubeni ® Cyklus 285: Definovani ozubeného kola
B Cyklus 286: Odvalovaci frézovani ozubeného kola
B Cyklus 287: Odvalovaci obrazeni ozubeného kola

Advanced Function Set Turning (opce #158)

Rozsifené soustruznické funkce Cyklus 883: Simultanni soustruzeni

Opt. Contour Milling (Obrysové frézovani — opce #167)

Cyklus 271: OCM DATA OBRYSU (Obrysova data)
Cyklus 272: OCM HRUBOVANI (Hrubovani)

Cyklus 273: OCM DOKONCOVANI DNA (Dno nacisto)
Cyklus 274: OCM DOKONCOVANI BOKU (Bok nacisto)

Optimalizované obrysové cykly
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Stav vyvoje (funkce Upgrade - Aktualizace)

Vedle volitelnych programu jsou dllezité pokroky ve vyvoji fidiciho
softwaru spravovany pomoci aktualizacnich funkci Feature Content
Level (anglicky termin pro stav vyvoje). KdyZ dostanete na vase
fizeni aktualizaci softwaru, tak nemate automaticky vdechny funkce
podléhajici FCL k dispozici.

0 Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vdechny
aktualizac¢ni funkce bez dalSich poplatku, k dispozici.

Aktualizované funkce jsou v pfiru¢ce oznacené FCL n. n znaci
prabézné Cislo stavu vyvoje.
Pomoci zakoupeného hesla muzete funkce FCL zapnout natrvalo.

K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani

Ridici systém odpovida tfidé A podle EN 55022 a je uréen
predevsim k provozu v priimyslovém prostredi.

Pravni upozornéni

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

» Stisknéte tlacitko MOD

» Zvolte Zadani kédu (hesla)

> Softtlagitko UPOZORNENi OHLEDNE LICENCE
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Nové funkce 34059x-09

= Nyni je mozné pracovat s tabulkami feznych podminek, viz
"Préace s tabulkami feznych podminek", Stranka 203

= Novy software ROVINA XY ZX YZ pro vybér roviny obrabéni pfi
FK-programovani, viz "Zaklady", Stranka 176

® Vrezimu Testovani se simuluje Cita¢, definovany v NC-
programu, viz "Definovani &itade", Stranka 346

= Vyvolany NC-program Ize zménit, pokud se to zpracuje vyluéné
ve volajicim NC-programu.

® V CAD-Vieweru muzete definovat vztazny bod nebo nulovy
bod pfimo &iselnym zadanim v okné nahledu na Seznam, viz
"Pfevzit data z CAD-souboru", Stranka 423

®  Nyni je mozné pomoci QS-parametru Cist a zapisovat do/z volné
definovanych tabulek, viz "D27 — Popsat volné definovatelnou
tabulku", Stranka 356

= D16-funkce byla rozSifena o zadavaci znak *, se kterym muzete
zapsat fadky komentére, viz "Vytvofeni textového souboru",
Stranka 283

= Novy vystupni format pro funkci D16 %RS, ve kterém muzete
vydavat texty bez forméatovani, viz "Vytvofeni textového
souboru", Strdnka 283

= Byly rozSifeny funkce D18, viz "D18 — ¢teni systémovych dat",
Stranka 289

Dalsi informace: PFiru¢ka pro uzivatele Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programu

® S novou spravou uzivatell muzete zakladat a spravovat
uzivatele s riznymi pfistupovymi opravnénimi.

= S novym volitelnym softwarem Component Monitoring
(Monitorovani komponentd) mlzete automaticky kontrolovat
pretiZzeni definovanych strojnich komponentu.

= S novou funkci HOST POCITAC MOD muzete predat Fizeni
externimu pocitaci.

® Pomoci State Reporting Interface, zkracené SRI, nabizi
HEIDENHAIN jednoduché a robustni rozhrani ke zjiStovani
provoznich stavl vaseho stroje.

B Zakladni natoCeni se zohledruje v rezimu Ruéni provoz.

® S novym rozdélenim obrazovky PROGRAM + STROJ se Vam
zobrazi NC-program, kolidujici téleso a obrobek.

® S novym rozdélenim obrazovky STROJ (MASCHINE) se Vam
zobrazi kolidujici télesa a obrobek.

m Softtladitka rozdéleni obrazovky se pFizplsobi.

B Pfidavna indikace stavu ukaze drahovou a uhlovou toleranci bez
aktivniho cyklu 32.

= Pfidavna indikace stavu ukaze zda bude drahova a uhlova
tolerance ohrani¢ena od DCM.

= Ridici systém zkontroluje tplnost véech NC-program(i pred
zpracovanim. Pfi pokusu spustit neuplny NC-program prerusi
fizeni ¢innost s chybovym hlasenim.

® V rezimu Polohovani s ru¢nim zadanim je nyni mozné
preskakovat NC-bloky.

= Tabulka nastroju obsahuje dva nové typy nastroji: Kulovy
nastroj a Toroidni Fezny nastroj.
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® Pfi nastavovani vztazného bodu s 3D-dotykovou sondou se
bere do uvahy aktivni TCPM.

B PFi snimani PL se mize zvolit FeSeni pfi vyrovnani rotacnich os.

® Vzhled softtlacitka Volitelné zastaveni chodu programu se
zménil.

® Tlacitko mezi PGM MGT a ERR se muze pouzivat jako pfepinac
obrazovek.

® Ridici systém podporuje USB-pFistroje se systémem soubor(
exFAT.

= Ridici systém muze pifes GPS aktivované proloZeni ruéniho
kole¢ka, zobrazovat také v indikaci polohy.

B Pfi posuvu < 10 ukazuje Fidici systém také jedno zadané
desetinné misto, pfi < 1 ukazuje fidici systém dvé desetinna
mista.

= Vyrobce stroje mize v rezimu Testovani definovat, zda se
otevfe tabulka nastroji nebo rozsifena sprava nastroju.

= Vyrobce stroje definuje, které typy souborli mizete pomoci
funkce ADAPTOVAT NC PGM / TABULKU importovat.

E  Novy strojni parametr CfgProgramCheck (¢. 129800), pro
definovani nastaveni pro soubory o pouzivani nastroji.
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Zmeénéné funkce 34059x-09

® Funkce PLANE nabizi navic k SEQ alternativni moznost
vybéru SYM, viz "Volba moznosti naklopeni SYM (SEQ) +/-",
Stranka 391

= Kalkulator feznych podminek byl pfepracovan, viz "Kalkulacka
feznych dat", Stranka 201

= CAD-Viewer nyni vydava PLANE SPATIAL namisto PLANE
VECTOR, viz "Nastaveni nulového bodu", Stranka 433

m CAD-Viewer nyni vydava standardné 2D-obrysy.

= Ridici systém neprovede z4dné makro vymény nastroje, pokud
ve vyvolani neni naprogramovan nazev nastroje ani ¢islo
nastroje, ale stejna osa nastroje jako v pfedchozim T-bloku, viz
"Vyvolani nastrojovych dat", Stranka 129

= Rizeni vyda chybové hlaseni, kdyz nemdze kombinovat FK-blok
s funkci M89.

m U funkce D16 pUsobi M_CLOSE a M_TRUNCATE pfi vydani
na obrazovku stejné, viz "Vydavani hlaSeni na obrazovku",
Stranka 288

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivateleSefizovani, testovani a

zpracovani NC-programu

® Spravce davkovych procesi muzete nyni otevirat v rezimech

Programovani, Program/provoz plynule a Program/provoz po
bloku.

® Tlacitko GOTO plsobi nyni v rezimu Testovani stejné jako v
jinych provoznich rezimech.

® Pokud se uhel osy nerovna uhlu naklopeni, tak se pfi
nastavovani vztaznych bodd s ruénimi snimacimi funkcemi jiz
nevyda chybové hlaseni, ale otevie se menu Prac. rovina je
nekonzistentni.

= Softtlagitko ACTIVUJTE POCATEK aktualizuje také hodnoty jiz
aktivniho fadku spravy vztaznych bodu.

m Ze tfeti pracovni plochy se mlzete pfepnout tlaitky provoznich
rezimd do libovolného rezimu.

B Pfidavna indikace stavu v rezimu Testovani byla pfizptisobena
rezimu Ruc¢ni provoz.

= Ridici systém umoztiuje aktualizace webového prohlizede.
® 'V nastroji Remote Desktop Manager je mozno pfi ukonceni
pfipojeni (Shutdown) zadat pfidavnou dobu &ekani.

® Z tabulky nastroji byly odstranény zastaralé typy nastroja.
Stavajici nastroje s témito typy nastrojl dostanou typ
Nedefinovano.

® V rozSifené spravé nastroji nyni funguje skok do kontextové
online napovédy také pfi upravach formulafe nastroje.

= Byl odstranén spofi¢ obrazovky Glideshow.

= \yrobce stroje maze urcit osy, ve kterych pusobi posun (mW-
CS) rotacnich os.

= \yrobce stroje maze urc€it minimalni vzdalenost mezi dvéma
objekty, které jsou sledované na kolizi, v rezimu Rucni provoz.

B Vyrobce stroje mGze definovat které M-funkce jsou v rezimu
Ruc¢ni provoz povolené.

B Vyrobce stroje mGze definovat standardni hodnoty pro sloupce
L-OFFS a R-OFFS tabulky nastroja.
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Nové a zménéné funkce cyklt 34059x-09
Dalsi informace:Prirucka pro uzivatele programovani cyklt

Novy cyklus 285 DEFINOVANI OZUBENEHO KOLA (opce
#157)

Novy cyklus 286 ODVALOVACI FREZOVANI OZUBENEHO
KOLA (opce #157)

Novy cyklus 287 ODVALOVACiI OBRAZENI OZUBENEHO
KOLA (opce #157)

Novy cyklus 883 SOUBEZNE DOKONCENI SOUSTRUZENIM
(opce #50 a opce #158).

Novy cyklus 1410 SNIMANI NA HRANE.

Novy cyklus 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC.

Novy cyklus 1420 ROVINA SNIMANI.

Automatické cykly dotykové sondy 408 azZ 419 berou ohled na
chkTiltingAxes (€. 204600) pfi nastavovani vztazného bodu.
Cykly dotykové sondy 41x, Automatické zjisténi vztaznych
bodi: Nové chovani parametrt cyklu Q303 PRENOS MERENE
HODN. a Q305 CISLO V TABULCE.

V cyklu 420 MERENI UHLU se berou do uvahy béhem
predpolohovani udaje cyklu a tabulky dotykové sondy.

Cyklus 444 MERENI VE 3D kontroluje podle nastaveni opéniho
strojniho parametru, polohu rotaéni osy vuci uhlim naklopeni.

Pomocny obrazek v cyklu 444 MERENI VE 3D u Q309 REAKCE
NA CHYBU byl zménén, navic tento cyklus bere ohled na
TCPM.

Cyklus 450 ULOZENI KINEMATIKY nezapisuje pfi obnoveni
stejné hodnoty.

Cyklus 451 MERENI KINEMATIKY byl rozSifen o hodnotu 3 v
parametru cyklu Q406 MOD.

V cyklu 451 MERENI KINEMATIKY a 453 KINEMATICS GRID
se kontroluje radius kalibraéni kuliCky pouze pfi druhém mérfeni.
Do simulace se zahrne simulovana sonda. Simulace probiha
bez chybového hlaseni.

Tabulka dotykové sondy byla rozSifena o sloupec REACTION
(Reakce).

V cyklu 24 DOKONCOVANI STEN se provadi zaoblovani a
srazeni pfi poslednim pfisuvu pfes tangencialni Sroubovici.
Cyklus 233 CELNI FREZOVANI byl rozsifen o parametr Q367
POZICE NA POVRCHU.

Cyklus 257 KRUHOVY CEP pouziva Q207 FREZOVACI
POSUV také pro hrubovani.

V cyklech 291 PRIPOJ.INTERP.SOUST. a 292
OBRYS.INTERP.SOUSTR. se bere do Uvahy konfigurace
CfgGeoCycle (¢. 201000).

V cyklu 800 NASTAVTE SYSTEM XZ byl rozSifen parametr
Q531 UHEL NABEHU na 0,001°.

K dispozici mate strojni parametr CfgThreadSpindle (. 113600).
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Nové funkce 34059x-10

= Funkce Soufadnicové brouseni (opce #156) umoznuje obrabéni
obrobku brousicim nastrojem. BEhem drahového pohybu je
mozné prekryvné kyvneé zapichovani, viz "Broudeni na frézkach
(opce #156)", Stranka 494

= Funkce orovnani FUNCTION DRESS (opce #156) umoZiiuje
orovnavani brousicich nastroju, viz "Orovnani (opce #156)",
Stranka 497

= Ve Spravce davkovych procest je k dispozici spole¢na kontrola
kolize vSech NC-programu jedné palety, viz "Otevfit Batch
Process Manager", Stranka 458

= Funkce FUNCTION TCPM umoZiiuje omezeni posuvu
vyrovnavacich pohyb(, viz "FUNCTION TCPM (opce #9)",
Stranka 406

® Funkce FUNCTION TCPM je k dispozici v programovani DIN/
ISO, viz "FUNCTION TCPM (opce #9)", Stranka 406

= Ridici systém zalohuje aktivni NC-programy aZ do maximalni
velikosti 10 MB v jednom servisnim souboru.

® Byly rozSifeny funkce D18, viz "D18 — ¢teni systémovych dat",
Stranka 289

® Vyrobce stroje definuje ve volitelném strojnim parametru
vzdalenost k softwarovému koncovému vypinaci nebo koliznimu
télesu pfi odjizdéni.

= Vyrobce stroje ur€uje ve volitelném strojnim parametru, zda
fidici systém automaticky smaze stavajici vystrazna nebo
chybova hlaseni pfi novém zvoleni nebo spusténi NC-programu,
viz "Smazani poruchy", Stranka 212

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivateleSefizovani, testovani a

zpracovani NC-programu

= Volitelny software OPC UA NC Server 1-6 (opce #51 - #56)
poskytuje standardizované rozhrani OPC UA pro vzdaleny
pFistup k datim a funkcim fidiciho systému.

B Pro snadné sefizeni aplikace OPC UA poskytuje Fidici systém
privodce konfiguraci jako funkci HEROSu.

= Ridici systém nabizi vysoké rozli§eni zobrazeni ve standardnim
rozsahu bez volitelného softwaru Displej Step (opce #23).

B Pro definovani brusnych a orovnavacich nastroju jsou k
dispozici dodatec¢né typy nastroju.

B Zalozka TOOL dodatecné indikace stavu zobrazuje konkrétni
Udaje pro brusné a orovnavaci nastroje.

m  Také rozSifena sprava nastroju umoznuje pfebirat aktualni
polohy jako délky nastroju.

® Obecna indikace stavu ukazuje aktivni korekci radiusu nastroje
pomoci riznych symbolu.

®  Softtlacitko AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI se pouziva
k definovani Cisla chyby, pfi jejimz vzniku Fidici systém
automaticky vytvofi servisni soubor.

® V reZimech PGM/provoz po bloku a PGM/provoz plynule
muZete prebirat polohy podle os do tabulky nulovych bodu.

m Zalozka POS HR v pfidavné indikaci stavu ukazuje, zda
definované Max. hod. pusobi z M118 nebo z funkce Globalni
nastaveni programu.
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® Ve funkci Polotovar v prac. prostoru nastavi softtlacitko
RESET REF. BODU hodnoty aktualniho vztazného bodu v hlavni
ose na 0.

® Ve funkci Polotovar v prac. prostoru je k dispozici softtlacitko
Prevzit stav stroje.

= Ridici systém pouziva aktivni vztazny bod v rezimu Testovani
pro simulaci.

= Menu PRIJMOUT zobrazuje volitelné definované osové thly
nebo prostorovy Uhel.

® Béhem rucnich snimacich funkci fidici systém doCasné vypne
funkci Globalni nastaveni programu.

® Ve funkci Globalni nastaveni umoznuje softtlacitko
ACTIVUJTE GLOBALNI NASTAVENI obnoveni posledniho
aktivniho nastaveni.

Sprava soubord umoznuje softtlaitkem POKROCILA
PRISTUPOVA PRAVA pfidéleni specifickych pfistupovych prav k
urcéitym soubortim.

Bezdratové ruéni kole¢ko HR 550 FS ukazuje kromé polohy
mezi jinym také offset ruéniho kolecka.

= Rizeni podporuje definované meze pojezd(i také pro Modulo-
osy.

B Opcnim strojnim parametrem applyCfgLanguage (€. 101305)
definujete chovani fidiciho systému v pfipadé, Ze jazyk dialogu
ve strojnich parametrech a v operacnim systému HEROS
nesouhlasi.

B Vyrobce stroje definuje ve strojnim parametru restoreAxis (.
200305) poradi os pfi najizdéni na obrys v rezimu soustruzeni.

= Vyrobce stroje ur€uje, které vychozi hodnoty pouziva fidici
systém pro jednotlivé sloupce nového fadku v tabulce vztaznych
boda.
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Zménéné funkce 34059x-10

= Ridici systém zalohuje také QR-parametry, viz "Princip a
prehled funkci", Stranka 262

®  Filtr zobrazeni, nastaveny ve spravé souboru, zlistane zachovan
i po restartu fidiciho systému, viz "Zvolte jednotky, adresare a
soubory", Stranka 111

= Ridici systém provadi funkci D27 vyluéné v rezimech Program/
provoz po bloku a Program/provoz plynule.

B S opcnimi strojnimi parametry fn16DefaultPath (€. 102202)
a fn16DefaultPathSim (€. 102203) mlzete definovat cestu
vystupll funkce D16, viz "D16 — Formatovany vypis textu a
hodnot Q-parametrd”, Stranka 283

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivateleSefizovani, testovani a

zpracovani NC-programu

= Ve spravé nastroji poskytuje Fidici systém pouze potfebna
vstupni poli¢ka v zavislosti na zvoleném typu nastroje.

® 'V tabulce soustruznickych nastroju je vychozi hodnota sloupce
CUTLENGTH (Délka fezu) 0.

=V tabulce vztaznych bod( byl roz§ifen rozsah zadavani
sloupcu SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS a C_OFFS na
+/- 99 999,99999.

=V pfidavné indikaci stavu ukazuje fidici systém na 19" a 24"
obrazovkach az 10 os.

B Funkce méfeni v rezimu Testovani znazornuje mimo jiné
informace o nastroji.

® Funkce Odjeti po vypadku napajeni vyzaduje pfi aktivni spravé
uzivatel(l opravnéni NC.OPModeManual.

= Funkce Globalni nastaveni programu vyzaduje pfi aktivni
spravé uzivatell opravnéni NC.OPModeMDI.

® V pfidavné indikaci stavu nahradi zalozky MON a MON Detail
zalozky CM a CM Detail.

= Ridici jednotka zohledriuje pfi zjistovani strojnich éasd Béh
programu: pouze aktivni stav obrabéni. Ridici systém ho
znazorniuje zelenou ikonou NC-Start v indikaci stavu.

= Ridici systém ukazuje Dalkovy pfistup novym symbolem.

1/1000 maximalni rychlosti ruéniho kolecka.
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Nové a zménéné funkce cyklt 34059x-10
Dalsi informace:Prirucka pro uzivatele programovani cyklt

Novy cyklus bodového rastru 224 VZOR KODU DATAMATRIX
(Vzor kdédu datové matice) pomoci kterého muizete vytvorit kod
datové matice.

Novy cyklus 238 MERENI STAVU STROJE pomoci kterého
monitorujete opotfebeni strojnich komponentu.

Novy cyklus 271 OCM DATA OBRYSU (OCM obrysovych dat)
pomoci kterého definujete obrabéci informace pro OCM-cykly.
Novy cyklus 272 OCM HRUBOVANI (OCM hrubovani) pomoci
kterého mliZzete obrabét oteviené kapsy a dodrzet Uhel zabéru.
Novy cyklus 273 OCM DOKONCOVANI DNA (OCM dno
nacisto) pomoci kterého muzete obrabét oteviené kapsy a
dodrzZet uhel zabéru.

Novy cyklus 274 OCM DOKONCOVANI BOKU (OCM bok
nacisto) pomoci kterého miizete obrabét oteviené kapsy a
dodrzZet uhel zabéru.

Nové cykly 1000 DEFINE RECIP. STROKE, 1001 START
RECIP. STROKE a 1002 STOP RECIP. STROKE pro brouseni s
kmitavym pohybem.

Nové cykly 1010 DRESSING DIAMETER (Pramér orovnani) a
1015 PROFIL OROVNAVANI pro orovnani brusného nastroje.
Novy cyklus 1030 AKTIV.HRANY BRUS.KOT pomoci kterého
muzete aktivovat hrany kotoucu.

Nové cykly 1032 KOMPENZACE DELKY BRUS.KOTOUCE
(Délkova kompenzace brusného kotou¢e) a 1033
KOMPENZACE POLOMERU BRUS.KOTOUCE pro korekci
délky a poloméru brusného nastroje.

Nové softtlacitko Tabulka nul.bodud v reZimech PGM/provoz po
bloku a PGM/provoz plynule.

V cyklech 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI a 241
BRIT1.HLUBOKE VRTANI se kontroluje zadana hodnota Q379
STARTOVACI BOD a porovna se s Q201 HLOUBKA.

S cyklem 225 GRAVIROVANI se mize ryt cesta nebo nazev
NC-programu.

Je-li v cyklu 233 naprogramovano omezeni, prodlouzi cyklus
CELNI FREZOVANI obrys o radius rohu ve sméru pfisuvu.
Cyklus 239 ZJISTIT ZATIZENI se zobrazi pouze tehdy, kdyz to
vyrobce stroje nadefinoval.

Pomocny obrazek v cyklu 256 OBDELNIKOVY CEP u Q224
UHEL NATOCENI byl zménén.

Pomocny obrazek v cyklu 415 VZT.BOD UVNITR ROHU u Q326
ROZTEC V 1. OSE a Q327 ROZTEC V 2. OSE byl zménén.
Cyklus 444 MERENI VE 3D protokoluje namérené 3D-odchylky.
Ridici systém tak miiZe rozliSovat mezi zmetkem a dodatednym
opracovanim.

Pomocny obrazek v cyklu 481 a 31 DELKA NASTROJE jakoz

i v cyklu 482 a 32 RADIUS NASTROJE u Q341 PROMERENI
BRITU byl zménén.

V cyklech 14xx je mozné provadét v poloautomatickém rezimu
s rucnim kole¢kem predbézné polohovani. Po snimani muzete
ruéné prejet do bezpecné vysky.
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Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce
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Prvni kroky | Prehled

21 Prehled

Tato kapitola by vam méla pomoci k rychlému seznameni s

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

V této kapitole se probiraji tato témata:
m  Zapnéte stroj
® Programovani obrobku

@ Nasledujici témata najdete v Pfirucce pro Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program:

Zapnéte stroj

Grafické testovani obrobku
Nastaveni nastroju
Sefizeni obrobku

Obrobit obrobek

50
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Prvni kroky | Zapnéte stroj

2.2 Zapnéte stroj

Potvrzeni preruseni napajeni

ANEBEZPECI |

Pozor riziko pro obsluhu! m

10.00
U strojd a strojnich komponentd jsou vzdy mechanicka rizika. e
Elektricka, magneticka a elektromagneticka pole jsou obzvlasté —

nebezpelnd pro osoby s kardiostimuldtorem a implantaty.
Zapnutim stroje za€ina riziko!

> Respektujte a dbejte na Prirucku ke stroji e
» Dodrzujte a postupuijte podle bezpecénostnich pokyn( a - -
bezpecénostnich symbolud T00% 5-ovA
100% F-OVR s1 LIMIT 1 -
» Pouzivejte bezpelnostni zafizeni woloe | | T v

@ Informujte se ve vasi pfFirucce ke stroji!

Zapnuti stroje a najeti na referenéni body jsou funkce
z4vislé na stroji.

Pro zapnuti stroje postupujte takto:
» Zapnéte napajeci napéti pro Fidici systém a stroj

> Ridici systém spusti operaéni systém. Tento proces mlzZe trvat
nékolik minut.

> Poté ukéze Fidici systém v zahlavi obrazovky dialog Pferudeni
proudu.

®

@ V zavislosti na vaSem stroji mohou byt nutné dalSi kroky
ke zpracovani NC-programu.

stisknéte klavesu CE
Ridici systém preklada PLC-program.
Zapnéte fidici napéti

>
>
>
> Ridici systém je v rezimu Ruéni provoz.

Podrobné informace k tomuto tématu

B Zapnéte stroj
Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu
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2.3 Programovani prvniho dilce

Volba provozniho rezimu

NC-programy muzete pfipravovat vyluéné v rezimu Programova-
ni:

@ » Stisknéte tlacitko provozniho rezimu
> Ridici systém prejde do reZimu Programovani

Podrobné informace k tomuto tématu

= Provozni rezimy
Dalsi informace: "Programovani”, Stranka 74

Dulezité ovladaci prvky rizeni
Klavesa Funkce pro vedeni dialogu

ENT Potvrzeni zadani a aktivace dalSi otazky dialogu

PfeskoCeni dialogové otazky

mz‘
k4
|—<0

PfedCasné ukonceni dialogu

m
oz
o

DEL PferuSeni dialogu, odmitnuti zadani

Softtlacitka na obrazovce, s nimiz volite funkce v
zavislosti na aktivnim provoznim stavu

]

Podrobné informace k tomuto tématu
= Pfiprava a zména NC-programf

Dalsi informace: "Editace NC-programu", Stranka 100
= Pfehled klaves

Dalsi informace: "Ovladaci prvky fizeni", Stranka 2

Prvni kroky | Programovani prvniho dilce
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Otevieni nového NC-programu/Spravy soubort

K zaloZeni nového NC-programu postupuijte takto:

PGM 4
MGT

Stisknéte klavesu PGM MGT

> Rizeni otevfe spravu soubortl.

Sprava soubord fidiciho systému je vytvofena
podobné jako sprava soubor(i na PC s
prizkumnikem Windows. Se spravou soubort
spravujete data v interni paméti fizeni.

4
>

>

MM

Rizeni vytvofi automaticky prvni a posledni NC-blokNC-programu.

Vyberte sloZku
Zadejte libovolny nazev souboru s pfiponou .|

Potvrdte klavesou ENT

Ridici systém se dotaZe na mérové jednotky
nového NC-programu.

Stisknéte softtlacitko pozadovanych
rozmérovych jednotek MM nebo PALCE (INCH).

Tyto NC-bloky jiz nemulzete dodate¢né zmenit.
Podrobné informace k tomuto tématu
®  Sprava soubor(
Dalsi informace: "Sprava soubord", Stranka 106
® Vytvofeni nového NC-programu
DalSi informace: "Otevirani a zadavani NC-program",

Stranka 92
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Definovani neobrobeného polotovaru

Po

otevieni nového NC-programu muZzete definovat polotovar.

Hranol definujete zadanim bodd MIN a MAX, vztazenych vzdy ke
zvolenému vztaZznému bodu.

Kdyz jste softtlaCitkem zvolili pozadovany tvar polotovaru, zavede
fizeni automaticky definici polotovaru a dotaze se na jeho potfebna
data.

Pro definovani pravouhlého polotovaru postupujte takto:

>
>

>

Stisknéte softklavesu kvadru jako Zadaného tvaru polotovaru

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

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

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

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

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

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Y: Zadejte
nejvétsi soufadnici Y polotovaru, vztaZzenou ke vztaznému bodu,
napf. 100, klavesou ENT potvrdte

Definice neobrobeného polotovaru: Maximum Z: Zadejte
nejvétsi soufadnici Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu,
napf. 0, klavesou ENT potvrdte

Ridici systém dialog ukoné&i.

Priklad

%NOVY G71 *

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

Podrobné informace k tomuto tématu

54

Definovani neobrobeného polotovaru
Dalsi informace: "Otevfit novy NC-program”, Strdnka 96

Prvni kroky | Programovani prvniho dilce
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HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Struktura programu

NC-programy by mély byt pokud mozno s podobnou strukturou. To
zlep8uje pfehled, zrychluje programovani a sniZuje moznost chyby.
Doporucena struktura programu u jednoduchych, konvenénich
obrabéni obrysu

Priklad

BN

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy
Odjeti nastrojem, vypnuti vietena

Predpolohovat do obrabéci roviny do blizkosti bodu startu
obrysu

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

Najeti na obrys

Obrabéni obrysu

Opusténi obrysu

Odjeti nastrojem, ukonc&eni NC-programu
Podrobné informace k tomuto tématu

B Programovani obrysU
Dalsi informace: "Programovani pohybu nastroje pro
obrabéni", Stranka 142

w N

N

o N O O
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Doporuéena struktura programu u jednoduchych program( s
cykly
Priklad

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy
Odjeti nastrojem, vypnuti vietena
Definovani obrabéciho cyklu

Najeti obrabéci pozice

Vyvolani cyklu, zapnuti chladici kapaliny
Odjeti nastrojem, ukonceni NC-programu
Podrobné informace k tomuto tématu

= Programovani cykld
Dalsi informace: PFirucka pro uzivatele programovani cyklt

o 0ok WON -

a
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Programovani jednoduchého obrysu
Obrys vpravo na obrazku byste méli jednou ofrézovat okolo v
hloubce 5 mm. Definici polotovaru jste jiz pfipravili.

Po otevieni NC-bloku s funkéni klavesou se pta Fidici systém v
dialogu v zahlavi obrazovky na vSechna data.

Pro naprogramovani obrysu postupuijte takto:

Vyvolani nastroje

> Stisknéte klavesu TOOL CALL Yi 10
» Zadejte data nastroje, napf. Cislo nastroje 16
ENT » Potvrdte tlaCitkem ENT 95 -
U o
» Osu néastroj G17 potvrdte tlaCitkem ENT
» Zadejte otacky vietena, napf. 6500
> Stisknéte tlacitko END (KONEC)
> Rizeni ukon&i NC-blok.
; o
\ ~N
5 _= 1
= =
20 X
95
57
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Odjeti nastroje

Goo

Alternativné:

G

G390

5]

EN

5

G40

>

Stisknéte tlacitko L

Stisknéte levé smérové tladitko

Ridici systém otevfe zadavaci oblast pro G-
funkce.

Stisknéte softtlacitko GO0

> Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.

VvV v v v Vv Y

Stisknéte tlaCitko G na znakové klavesnici
Zadejte 0

Potvrdte tlaCitkem ENT

Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte softtlacitko G90

Ridici systém zpracovava zadané rozméry
absolutné.

» Stisknéte tlagitko osy Z

v

Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm

> Stisknéte tlacitko ENT

Stisknéte softtlacitko G40
Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.

Pokud je to nutné, zadejte pfidavnou funkci M

napfiklad M3, Zapnuti vietena
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

> Rizeni uloZi pojezdovy blok.

Predpolohovani nastroje v roviné obrabéni

o]

m
4
5

<] I

m
z
5

@
~
()

END
o

>

vV v v v vV VVvY

vV v v VYV

Stisknéte tlacitko G na znakové klavesnici
Zadejte 0

Potvrdte tlaCitkem ENT

Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte tlacitko osy X

Zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. -20 mm

Stisknéte tladitko osy Y

Zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. -20 mm

Stisknéte tladitko ENT

Stisknéte softtlacitko G40

Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.
Pfipadné zadejte pfidavnou funkci M
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni ulozi pojezdovy blok.

Prvni kroky | Programovani prvniho dilce
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Polohovani nastroje do hloubky

"

>

ENT >

>

"
>

ENT >

>

G4©
>
4

v

Stisknéte tlacitko G na znakové klavesnici
Zadejte 0

Potvrdte tlaCitkem ENT

Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte tladitko osy Z

Zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. -5 mm
Stisknéte tlaCitko ENT

Stisknéte softtlacitko G40
Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.

Zadejte pridavnou funkci M napfiklad M8,
Zapnuti chladici kapaliny

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

> Rizeni ulozi pojezdovy blok.

Mékké najeti na obrys

*
4
ENT >
4
G41
>
>
:
m}
*
>
ENT >
>
>
*
m}
>

Stisknéte tlacitko L
Zadejte soufadnice bodu startu obrysu
Stisknéte tlacitko ENT

Stisknéte softtlacitko G41
Ridici systém aktivuje korekci radiusu vievo.

Zadejte hodnotu obrabéciho posuvu, napf. 700
mm/min

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Stisknéte tlacitko G na znakové klavesnici
Zadejte 26

Stisknéte tlacditko ENT

Ridici systém otevre pfikaz G26, M&kky najezd
na obrys.

Zadejte radius zaobleni pro najezdovou kruznici,
napf. 8 mm

Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Ridici systém uloZi najezd.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

59



Obrabéni obrysu
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o
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m
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[S]
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>

Stisknéte tlacitko L

» Zadejte ménici se soufadnice obrysového bodu

, hapf. Y 95
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni pfevezme zménénou hodnotu a zachova
vS§echny ostatni informace z pfedchoziho NC-
bloku.

» Stisknéte tlacitko L
» Najedte ménici se soufadnice obrysového bodu

v

vV v Vv Yy

, hapf. X 95
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Stisknéte tlacitko CHF

Zadejte Sifku zkoseni G24 v bodu obrysu 3,
10 mm

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni uloZi srazeni na konci ptimkového bloku.
Stisknéte tlacitko L

Zadejte ménici se soufadnice obrysového bodu

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

» Stisknéte tlaitko CHF
» Zadejte Sitku zkoseni G24 v bodu obrysu 4,

20 mm
Stisknéte tladitko END (KONEC)

Prvni kroky | Programovani prvniho dilce
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Uzavieni obrysu a mékké opusténi

:
4

= "
G| "
>
>
>
>
END >
;
L >
»
ENT >
>

G489
>
>

ENT

Stisknéte tladitko L
Zadejte ménici se soufadnice obrysového bodu

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Stisknéte tlac¢itko G na znakové klavesnici
Zadejte 27

Stisknéte tlacgitko ENT

Ridici systém otevie pfikaz G27, Mékky odjezd
od obrysu.

Zadejte radius zaobleni pro odjezdovou kruznici,
napf. 8 mm

Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Ridici systém uloZi odjezd.
Stisknéte tlacitko L

Zadejte soufadnice mimo obrobku v X a 'Y, napf.
X-20,Y -20

Stisknéte tlacitko ENT

Stisknéte softtlacitko G40
Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.

Zadejte hodnotu polohovaciho posuvu, napf.
3000 mm/min

> Stisknéte tlacitko ENT

» Pokud je to nutné, zadejte pfidavnou funkci M

END 4
u]

napfiklad M9, Vypnuti chladici kapaliny
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

> Rizeni ulozi zadany pojezdovy blok.
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Odjeti nastroje
> Stisknéte tlacitko G na znakové klavesnici

H
vV v v VvV VY

» Zadejte O

Stisknéte tladitko ENT

Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte tlaCitko osy Z

Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm

ent Stisknéte tlaCitko ENT

> Stisknéte softtlacitko G40
G40 > Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.
» Zadejte pfidavnou funkci M napfiklad M30 pro
ukonéeni programu
m > Stisknéte tlacitko END (KONEC)

> Rizeni ulozi pojezdovy blok a ukon&i NC-
program.

Podrobné informace k tomuto tématu

Kompletni pfiklad s NC-bloky
Dalsi informace: "Priklad: Pfimkova draha a zkoseni
kartézsky", Stranka 166

Vytvofeni nového NC-programu

Dalsi informace: "Otevirani a zadavani NC-program(",
Stranka 92

Najeti na obrysy/opusténi obrysu

Dalsi informace: "Najeti a opusténi obrysu", Stranka 145
Programovani obrysu

Dalsi informace: "Pfehled drahovych funkci", Stranka 156
Korekce poloméru nastroje

Dalsi informace: "Korekce radiusu nastroje", Stranka 135
Pridavné funkce M

Dalsi informace: "Pfidavné funkce pro kontrolu chodu
programu, vieteno a chladici kapalinu ", Stranka 225

Vytvoreni programu cyklt

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

pfipravili.

62
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Vyvolani nastroje

> Stisknéte klavesu TOOL CALL Yi
» Zadejte data nastroje, napt. Cislo nastroje 5 100
enT » Potvrdte tlaCitkem ENT % o o

» Osu nastroj G17 potvrdte tlaCitkem ENT
» Zadejte otacky vietena, napf. 4500
> Stisknéte tlacitko END (KONEC)
> Rizeni ukonci NC-blok.
10 O D
.@ -
" 10 20 80 90100 X
Odjeti nastroje
» Stisknéte tlacitko L [T - T =
» Stisknéte levé sméroveé tlacitko
> Ridici systém otevie zadavaci oblast pro G-
funkce.
» Stisknéte softtlacitko GOO fl
6ae > Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem. ~rom
Alternativné: l]i

Stisknéte tlagitko G na znakové klavesnici
Zadejte 0

Potvrdte tlaCitkem ENT
Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte softtlacitko G90

Ridici systém zpracovava zadané rozméry
absolutné.

Stisknéte tladitko osy Z
» Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm
enT » Stisknéte tladitko ENT

vV Vv v v VvYvY

5]
v

» Stisknéte softtlaCitko G40
> Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.

» Pokud je to nutné, zadejte pfidavnou funkci M
napfiklad M3, Zapnuti vietena

» Stisknéte tladitko END (KONEC)
> Rizeni ulozi pojezdovy blok.

G40
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Definovani cyklu

CYCL
DEF

Vrtanis

zavity

200

)

>

vV v v VvV

Stisknéte tlacitko CYCL DEF
Stisknéte softklavesu Vrtani/ zavity

Stisknéte softklavesu 200

Rizeni spusti dialog k definici cyklu.

Zadejte parametry cyklu

Kazdé zadani potvrdte tlacitkem ENT

Ridici systém ukaze grafiku, v niZ je znazornén
pfislusny parametr cyklu.

Vyvolejte cyklus v obrabécich polohach
» Stisknéte tlacitko G na znakové klavesnici

ENT

G40

END

2 I . H
z z
5 5

G40

END
m]

vV Yy

v

Zadejte 0
Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte tlaCitko ENT

Zadejte soufadnice prvni polohy

> Stisknéte tlacitko ENT

vV v v v vV VVVvVVY

vV VvV Vv vV Yy

Stisknéte softtlacitko G40

Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.
Zadejte pfidavnou funkci M99, Vyvolani cyklu
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni ulozi NC-blok.

Stisknéte tlacitko G

Zadejte 0

Stisknéte tlacitko ENT

Zadejte soufadnice druhé polohy

Stisknéte tlacitko ENT

Stisknéte softtlacitko G40

Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.
Zadejte pfridavnou funkci M99, Vyvolani cyklu
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni ulozi NC-blok.

Naprogramovani vSech poloh a vyvolani s M99

Prvni kroky | Programovani prvniho dilce
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

> Zadejte 0

Stisknéte tlacitko ENT

Rizeni pojizdi NC-blok rychloposuvem.
Stisknéte tlacitko osy Z

vV v v Vy

Stisknéte tlacitko ENT

Stisknéte softtlacitko G40
Ridici systém neaktivuje korekci radiusu.

Vv Vv

G446

ukonceni programu
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

END
a
program.

Priklad

Podrobné informace k tomuto tématu
Vytvoreni nového NC-programu

Dalsi informace: "Otevirani a zadavani NC-program("

Stranka 92
Programovani cykll

Rizeni ulozi pojezdovy blok a ukong&i NC-

Stisknéte tlacitko G na znakové klavesnici

Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm

Zadejte pridavnou funkci M napfiklad M30 pro

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastrojem, vypnuti vietena

Definovani cyklu

Zapnuti chladici kapaliny, vyvolani cyklu
Vyvolani cyklu
Vyvolani cyklu
Vyvolani cyklu

Qdjeti nastroje, konec programu

Dalsi informace: PFirucka pro uzivatele programovani cykld
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Zaklady | TNC 640

3.1 TNC 640

Ridici systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenské fidici systémy,

s nimiz mlzete pfimo na stroji programovat obvyklé frézovaci a
vrtaci obrabéci operace pomoci snadno srozumitelného dialogu.
Jsou ur€eny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz na
obrabécich centrech s az 24 strojnimi osami. Navic mizete
programové nastavit uhlové natoéeni vietena.

Na vestavéném pevném disku muazZete ulozit libovolny pocet
NC-programl, i kdyz byly vytvofeny externé. Pro rychlé vypocty se
da kdykoli vyvolat kalkulacka.

Ovladaci panel a zobrazeni na displeji jsou pfehledné usporadany,
takZze mate veskeré funkce rychle a pfehledné k dispozici.

Popisny dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Obzvlasteé jednoduché je vytvareni programu v uzivatelsky
pFivétivém popisném dialogu HEIDENHAIN, programovacim jazyku
zalozeném na dialozich pro dilnu. Programovaci grafika zobrazuje
béhem zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni. Pokud neni k
dispozici vykres vhodny pro NC, pak pomaha i volné programovani
obryst FK. Grafickou simulaci obrabéni obrobku Ize provadét jak
béhem testovani programu, tak i za chodu programu.

Navic mUzete fizeni téz programovat podle normy DIN/ISO.

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

Kompatibilita

NC-programy, které byly pfipraveny na souvislych fidicich
systémech HEIDENHAIN (od verze TNC 150 B), jsou
zpracovatelné na TNC 640 pouze omezené. Pokud obsahuji NC-
bloky neplatné prvky, tak je fizeni pfi otevirani souboru oznaci
chybovym hlagenim jako ERROR-bloky (CHYBNE bloky).

o Zde dbejte také na podrobny popis rozdill mezi iTNC
530 a TNC 640.
DalSi informace: "Rozdily mezi TNC 640 a iTNC530 ",
Stranka 554
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

3.2 Obrazovka a ovladaci pult

Obrazovka

Ridici systém se dodava s 19palcovou obrazovkou.

1 Zahlavi

Pfi zapnutém fizeni zobrazuje systém v zahlavi obrazovky
navolené provozni rezimy: vlevo provozni rezimy stroje a
vpravo programovaci provozni rezimy. Ve vétSim poli zahla-
vi je indikovan provozni rezim, do kterého je obrazovka pravé
pfepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a texty hlaseni
(vyjimka: pokud Fidici systém zobrazuje pouze grafiku).

2 Softtladitka

V fadku zépati zobrazuje Fizeni v listé softtlacitek dalSi
funkce. Tyto funkce volite pomoci tlaCitek pod nimi (softkla-
vesy). Pro orientaci ukazuji uzké prouzky nad listou softtlaci-
tek pocet lit, které Ize navolit pfepinacimi tla€itky, umistény-
mi na okraji. Aktivni liSta softtladitek se zobrazuje jako modry
prouzek.

Softklavesy pro vybér softtladitek
Pfepinaci tlac¢itka softtlacitek
Definovani rozdéleni obrazovky

Pfepinaci tlaCitko pro provozni rezimy stroje, programovaci
rezimy a treti desktop

Softklavesy pro vybér softtladitek vyrobce stroje
Pfepinaci tlaCitka pro vybér softtlaCitek vyrobce stroje

o O A~ W

0 ~N

o PouZzivate-li TNC 640 s dotykovym ovladanim, tak
muzete néktera tlacitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 501

Definice rozlozeni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky. Tak m(ze fizeni napf. v rezimu
Programovani zobrazovat NC-program v levém okné, zatimco
pravé okno soucasné zobrazuje grafiku programovani. Alternativné
si |ze v pravém okné dat zobrazit téz ¢lenéni programu nebo
zobrazit pouze NC-program v jednom velkém okné. Které okno
muze fizeni zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Ur&eni rozdéleni obrazovky:

@ > Stisknéte klavesu Rozdéleni obrazovky: lista
softtlaCitek ukaze mozna rozdéleni obrazovky
Dalsi informace: "Provozni rezimy",
Stranka 73

GRAFIKA » Volba rozdéleni obrazovky softtlagitkem

-
PROGRAMU
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Ovladaci panel

Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

TNC 640 se dodava s integrovanym ovladacim panelem. Obrazek

vpravo nahofe ukazuje jeho ovladaci prvky:

E spErEElEEEEEE CO00 @
FrosnsyiooooaeEs Yoen 10

E ) i e 8 ) ) [ o) (D). - GRERE

1 Abecedni klavesnice pro zadavani textd, jmen souborl a if_j”‘_,ﬂ‘"”jﬂ%ﬂ%%% 5 ';==7
programovani DIN/ISO 1 e e e

2 = Sprava soubord IERE: 3asm aE=m
= Kalkulator G mmmn Omeses Ty’ o
= MOD-funkce _n Zn;}.s ;\ i ) ) (6 (o) - g b
= Funkce NAPOVEDA - "
= Zobrazeni chybovych hlageni @ FEEEESDOE®
B Pfepinani obrazovky mezi provoznimi rezimy

3 Programovaci provozni rezimy

4 Strojni provozni rezimy

5 Otevfeni programovych dialogt

6 Navigac¢ni klavesy a pfikaz skoku GOTO

7 Zadani Cisel a vybér osy

8 Touchpad (dotykova ploska)

9 Tlacditka mysi

10 Prfipojka USB

Funkce jednotlivych tlacitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

o PouZzivate-li TNC 640 s dotykovym ovladanim, tak
muZzete néktera tlacitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 501

@ Informujte se ve vasi pfFirucce ke stroji!
Néktefi vyrobci stroji nepouzivaji standardni ovladaci
panel od firmy HEIDENHAIN.

Klavesy, jako napf.NC-Start nebo NC-Stop, jsou
popsany ve vasi Pfirucce ke stroji.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

Extended Workspace Compact

MC 8562 nabizi pfi zobrazeni se Sirokym obrazkem pfidavnou
pracovni plochu, vlevo vedle pracovni plochy fidiciho systému.
RozlozZeni s pfidavnou pracovni plochou se oznacuje jako
Extended Workspace Compact (Kompaktni rozSifena pracovni
plocha).

Toto uspofadani nabizi moznost otevfit vedle obrazovky s fidicim
systémem dalSi aplikace a udrZovat si sou¢asné prehled.
Pfidavna pracovni plocha v Extended Workspace Compact nabizi
plnou funkci Multitouch. Kdyz pfepnete do celoobrazovkového
rezimu, tak mazete pro vase externi aplikace pouzivat klavesnici
HEIDENHAIN.

Oblast Extended Workspace Compact je rezervovana pro aplikace
vyrobce stroje.

Extended Workspace Compact nabizi nasledujici moznosti
znazornéni:

B Rozdéleni na pfidavnou pracovni plochu a hlavni obrazovku

m Celoobrazovkovy rezim Fizeni

0 HEIDENHAIN nabizi i nadéle druhou obrazovku

k Fidicimu systému jako Extended Workspace
Comfort.

Extended Workspace Compact je rozdélen do tfi oblasti:
1 JH-Standard:

V této oblasti se znazorfiuje hlavni obrazovka fidiciho systému.
Zde je umisténo Fizeni s veskerymi funkcemi.

2 JH-Rozsireno:

V této oblasti jsou konfigurovatelné rychlé pfistupy k

aplikacim HEIDENHAIN.

Obsah JH-Rozsireno:

= Menu HeROS

® 1. Pracovni oblast, provozni rezim Ru¢ni provoz
® 2. Pracovni oblast, provozni rezim Programovani
|

3. & 4. Pracovni oblast, volné pouzitelna pro aplikace jako
napf. CAD-Converter

Sbirka Casto pouzivanych softtlacitek

0 Pfednosti JH-rozsireno:
m Kazdy rezim m4 vlastni pfidavnou listu
softtlacitek.
® Tim se uSetfi navigace pres rizné urovné
softtlaCitek HEIDENHAIN

3 OEM:
Tato oblast je rezervovana pro aplikace vyrobce stroje.
Obsah OEM

= Vyrobce stroje muze tuto plochu pouzit pro aplikace Pythonu
k zobrazeni funkci

= Tato oblast umoznuje pfipojeni pocitacll Windows do sité
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Pomoci opéniho Remote Desktop Manager miiZete
spoustét pfidavné aplikace, jako napf. Windows-PC,
ve vadem fidicim systému a nechat je zobrazovat na
pfidavné pracovni ploSe nebo v celoobrazovkovém
rezimu Extended Workspace Compact.

Ve strojnim parametru CfgSideScreen (¢. 130000)
muZzete zvolit které spojeni se umisti na vedlejsi
obrazovku.

Tento strojni parametr musi aktivovat a povolit vyrobce
stroje.

V poli¢ku connection se zobrazi nazev spojent,
definovany v Remote Desktop Manageru napf.
Windows 10.

72
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Zaklady | Provozni rezimy

3.3 Provozni rezimy

Rucni provoz a Ruéni kole¢ko

Sefizovani stroje se provadi v rezimu Rucni provoz. V tomto
provoznim rezimu lze ru¢né nebo krokové polohovat strojni osy,
nastavovat vztazné body a naklapét rovinu obrabéni.

Provozni rezim Rucni kolec¢ko podporuje ruéni projizdéni os stroje
pomoci elektronického ru¢niho kole¢ka HR.

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky (vybér jak jiz bylo
popsano)

Softtladitko Okno
Pozice
Posice
TR Vlevo: polohy, vpravo: indikace stavu
P05+ICE
Posice Vlevo: polohy, vpravo: obrobek
Posice Vlevo: polohy, vpravo: kolizni télesa a obrobek

Polohovani s ruénim zadavanim

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

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

[@ucos provor

one B Programovani

f
—
s
Zobeazent polony Wo: Gl rontas Pl PAL LBL €1 M POS POS MR TooL TT TANS >
5 R X 470,000 A 000 C
V] +10.000 2 e 1
+10.200 300 TURN_ROUGH Ty
2L e75.0000 X +10.0000 =
+0.000 Rs 02000
+0.000 =
e 0.0  soown oo 40,0000
BN 00000 00000 00000 40,0000
wize use us
b |svm il
@® v
P caLL ® 00:00:00
Fom |
& it B &
se F 3000mm/nin BB e
ovx_100% s a
100% S-OVR
100% F-OVR S1 LIMIT 1 -
Dotyavi | robATen o sor Tabua
" s F woroa | spuiva » forsen
(i * LS YO N

Eﬁolunuvéni s ruénim zadanim
2 Polonovani o we. zadanin

= nerou

o EJProgramovant

x +0.000 % +0.000
bl 0,000 © +0.000

Softtlacitko Okno
NC-Program
sTAv Vlevo: NC-program, vpravo: indikace stavu
PROE+RRHU
PROGRAN Vlevo: NC-program, vpravo: obrobek
PROGRAM Vlevo: NC-program, vpravo: kolizni télesa a
HFIGI:INE obrobek
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Programovani

V tomto reZimu vytvafite vase NC-programy. Volné programovani
obrys, rizné cykly a funkce s Q-parametry poskytuji
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na pfani
zobrazuje programovaci grafika naprogramované pojezdové drahy.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Softtlacitko Okno

NC-Program
progran
SEKCE Vlevo: NC-program, vpravo: ¢lenéni programu
PRUI’.—‘TRHHU
GRAFIKA Vlevo: NC-program, vpravo: programovaci
PROGRAMU grafika

Test programu

Ridici systém simuluje NC-programy a &asti program( v rezimu
Test programu, napf. k vyhledani geometrickych neslucitelnosti,
chybéjicich nebo chybnych udaja v NC-programu a naruseni
pracovniho prostoru. Simulace se graficky podporuje riznymi
pohledy.

Softtlacitka k rozdéleni obrazovky

Softtlacitko Okno

NC-Program
program
sTA Vlevo: NC-program, vpravo: indikace stavu
PROE+RFII1U
PROBRAN Vlevo: NC-program, vpravo: obrobek
Di:EC
Obrobek
DiLEC
PROGRAM Vlevo: NC-program, vpravo: kolizni télesa a
HFIGI:INE obrobek
Kolizni télesa a obrobek
MACHINE
74
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Zaklady | Provozni rezimy

Provadéni programu plynule a provadéni programu po
bloku
V rezimu PGM/provoz plynule provede fizeni NC-program az do

konce programu nebo do okamziku ruéniho &i programovaného
preruseni. Po pferuSeni mlzete znovu zahaijit provadéni programu.

V rezimu PGM/provoz po bloku odstartujete kazdy NC-blok
jednotlivé tlacitkem NC-Start. U cykll s rastry bodU a
CYCL CALL PAT se fizeni zastavi po kazdém bodu.

Softtladitka k rozdéleni obrazovky
Softtladitko Okno

NC-Program
program
SEKCE Vlevo: NC-program, vpravo: ¢lenéni
PROE+RHHU
sTAu Vlevo: NC-program, vpravo: indikace stavu
PROGRAMU
PROGRA Vlevo: NC-program, vpravo: obrobek
DiLEC
Obrobek
DiLEC
Posice Vlevo: NC-program, vpravo: kolizni télesa a
nnc:lINE obrobek
Kolizni télesa a obrobek
MACHINE

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky u tabulek palet
Softtladitko Okno
Tabulka palet

Paleta

GRAFIKA Vlevo: NC-program, vpravo: tabulka palet
Paleta Vlevo: tabulka palet, vpravo: indikace stavu
5t+au

Paleta Vlevo: tabulka palet, vpravo: grafika

-
Grafika

Spravce davkovych procesl

BPM
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3.4 NC-zaklady

Odmeérovaci zafizeni a referenéni znacky

Na oséach stroje se nachazeji odméfrovaci zafizeni, ktera zjistuji
polohy stolu stroje, resp. nastroje. Na hlavnich osach jsou obvykle
namontovany linearni (délkové) odméfovaci systémy, na oto€nych
stolech a naklapécich osach uhlova odmérovaci zafizeni.

KdyzZ se néktera osa stroje pohybuje, generuje pfisludny
odmeérovaci systém elektricky signal, z néhoz fidici systém vypocte
pfesnou aktualni polohu této osy stroje.

PFi vypadku napdjeni dojde ke ztraté pfifazeni mezi polohou
suportu stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni
opét obnovilo, jsou inkrementalni (pFirlistkové) odmérovaci systémy
vybaveny referennimi znackami. PFi prejeti referencni znacky
dostane fidici systém signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod
stroje. Rizeni tak mGze opét obnovit pfifazeni aktualni polohy

k aktualni poloze stroje. U linearnich odmérovacich systému s
distan¢né kédovanymi referenénimi znackami musite popojet
strojnimi osami maximalné& o 20 mm, u thlovych odméfovacich
systém( maximalné o 20°.

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

Programovatelné osy

Programovatelné osy fizeni ve vychozim nastaveni odpovidaji
definicim os podle DIN 66217.

Nézvy programovatelnych os naleznete v nasledujici tabulce.

Zaklady | NC-zaklady

X (2Y)

Hlavni osa Paralelni osa Rotaéni osa
X u A
Y \Y B
z w C

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Pocet, oznaleni a pfifazeni programovatelnych os zavisi
na stroji.

Vyrobce vaseho stroje muze definovat dalSi osy,
napftiklad osy PLC.

zA
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Zaklady | NC-zaklady

Vztazné soustavy

Aby mohlo Fizeni pojizdét osou o definovanou drahu, potfebuje
Vztazny systém.

Jako jednoduchy vztazny systém pro pfimé osy slouzi u obrabéciho
stroje linearni snimac, ktery je namontovan rovnobézné s osou.
Linearni snimac predstavuje ¢iselnou osu, jednorozmérny
soufadnicovy systém.

Aby najelo fizeni do bodu v roviné, vyzaduje dvé osy a tim vztazny
systém se dvéma rozméry.

Aby najelo fizeni do bodu v prostoru, vyZaduje tfi osy a tim
vztazny systém se tfemi rozméry. Jsou-li tfi osy navzajem kolmé,
vznikne takzvany trojrozmérny kartézsky souradnicovy systém.

0 Podle pravidla pravé ruky ukazuji konecky prstl v
kladném sméru tfi hlavnich os.

Aby 38lo jednoznaéné urcit bod v prostoru, je potfeba kromé
usporadani tfi rozmérd navic poc¢atek souradnic. V trojrozmérném
soufadnicovém systému slouzi spole¢ny prusecik jako pocatek
souradnic. Tento prusecik ma soufadnice X+0, Y+0 a Z+0.
Aby Fizeni provadélo napf. vyménu nastroje vzdy na stejné pozici,
zpracovani ale vztazené vzdy k aktualni poloze obrobku, musi
fizeni rozliSovat rizné vztazné systémy.
Rizeni rozliduje nasledujici vztazné systémy:
®  Strojni soufadny systém M-CS:

Machine Coordinate System
® Zakladni souradny systém B-CS:

Basic Coordinate System
= Obrobkovy soufadny systém W-CS:

Workpiece Coordinate System
®  Soufadny systém obrabéci roviny W-CS:

Working Plane Coordinate System
B Zadavaci souradny systém I-CS:

Input Coordinate System
®  Nastrojovy soufadny systém T-CS:

Tool Coordinate System

o VSechny vztazné systémy se stavi na sebe. Podléhaji
kinematickému Fetézci pfislusného stroje.
Strojni soufadny systém je pfitom referenéni vztazny
systém.
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Strojni souradny systém M-CS

Strojni soufadny systém odpovida popisu kinematiky a tedy
skute€né mechanice stroje.

Protoze mechanika obrabéciho stroje nikdy zcela neodpovida
kartézskému soufadnicovému systému, sklada se strojni soufadny
systém z nékolika jednorozmérnych soufadnych systém.
Jednorozmérné soufadné systémy odpovidaji fyzickym osam
stroje, které nejsou nutné kolmé k sobé navzajem.

Poloha a orientace jednorozmérnych soufadnych systému

jsou definovany pomoci posunt a otaceni v popisu kinematiky,
vychazeje ze $picky vietena.

Vyrobce stroje definuje v konfiguraci stroje polohu po&atku
soufadnic, takzvany nulovy bod stroje. Hodnoty v konfiguraci stroje
definuji nulové polohy méficich systémul a odpovidajicich strojnich
os. Nulovy bod stroje neni nutné umistén v teoretickém priseciku
fyzickych os. M{ize tak lezet i mimo rozsah pojezdu.

Protoze hodnoty v konfiguraci stroje uzivatel nemuze zménit,
pouziva se strojni soufadnicovy systém pro stanoveni stalych
pozic, jako napfiklad bodu pro vyménu nastroje.

Softtlacitko Pouziti

Uzivatel muze definovat osové posuny ve strojnim
soufadném systému, pomoci hodnot OFFSET tabul-
ky vztaznych bod(.

ZAKLRADN i
TRANSFORM .

OFFSET

@ Vyrobce stroje konfiguruje sloupce OFFSET tabulky
vztaznych bodu, aby odpovidaly stroji.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programd

Zaklady | NC-zaklady

Strojni nulovy bod MZP:
Machine Zero Point
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

V zavislosti na stroji muze vas fidici systém mit dalsi tabulky
vztaznych bodu pro palety. Vyrobce vaseho stroje v nich maze
definovat OFFSETy, které pusobi jesté pfed vami definovanymi
OFFSETy z tabulky vztaznych bodu. Zda jsou a které vztazné
body palet jsou aktivni ukazuje karta PAL pfidavné indikace
stavu. Protoze OFFSETy tabulky vztaznych bodl palet nejsou
viditelné nebo editovatelné, tak existuje béhem pojezdu riziko
kolize!

» Dbejte na dokumentaci vyrobce vaseho stroje
» PouZivejte vztazné body palet vyluéné ve spojeni s paletami
> Pred obrabénim pfekontrolujte zobrazeni karty PAL

o Pomoci funkce Globalni nastaveni programu (opce
#44) mate také k dispozici dale transformaci Aditivni
offset (M-CS) pro osy naklapéni. Tato transformace se
pfi¢ita k hodnotam OFFSETu z tabulky vztaznych bodl a
z tabulky vztaznych bodU palet.

o Pouze vyrobce stroje ma k dispozici takzvany
OEM-OFFSET. Timto OEM-OFFSETem se mohou
definovat pfi¢itana osova posunuti pro rota¢ni a
paralelni osy.

VSechny hodnoty OFFSET (vSechny uvedené moznosti
zadani OFFSETu) davaji spole¢né rozdil mezi AKT. a
REFAKT polohou osy.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

79



Zaklady | NC-zaklady

Rizeni pfevadi véechny pohyby do strojniho soufadného systému,

bez ohledu na to ve kterém vztazném systému se provadi

zadavani.

Pfiklad pro 3osé stroje s osou Y jako klinovou osou, ktera neni

kolma k roviné ZX:

» V rezimu Polohovani s ru¢nim zadanim zpracovat NC-blok s L
IY+10

> Rizeni vyhodnoti z definovanych hodnot poZzadované hodnoty
0s.

> Rizeni pohybuje b&hem polohovani strojnimi osami Y a Z.

> Indikace REFAKT a REFNOM ukazuji pohyby os Y a Z ve
strojnim soufadném systému.

> Indikace AKT. a Cil ukazuji vyluéné pohyby osy Y v zadavacim
soufadném systému.

» V rezimu Polohovani s ru¢nim zadanim zpracovat NC-blok s L
1Y-10 M91

> Rizeni vyhodnoti z definovanych hodnot poZadované hodnoty
0s.

> Rizeni pohybuje b&hem polohovani pouze strojni osou Y.

> Indikace REFAKT a REFNOM ukazuji vylu¢né pohyby osy Y ve
strojnim soufadném systému.

> Indikace AKT. a Cil ukazuji pohyby os Y a Z v zadavacim
soufadném systému.

Uzivatel muze programovat polohy vztazené ke strojnimu nulovému
bodu, napfiklad pomoci pfidavné funkce M91.
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Zakladni souradny systém B-CS

Zakladni soufadny systém je trojrozmérny kartézsky soufadny
systém, jehoZ po&atek je koncem popisu kinematiky.

Orientace zakladniho soufadného systému je ve vétsiné

pfipadl stejna jako u strojniho soufadného systému. Mohou
existovat vyjimky, pokud vyrobce stroje pouziva dalSi kinematické
transformace.

Vyrobce stroje definuje v konfiguraci stroje popis kinematiky a tim
polohu po&atku soufadnic pro z&kladni soufadny systém. Hodnoty v
konfiguraci stroje nemuze uzivatel ménit.

Zakladni soufadny systém slouzi k uréeni polohy a orientace
obrobkového soufadného systému.

Softtlacitko Pouziti

UZivatel zjiStuje polohu a orientaci obrobkového
o soufadného systému, napfiklad pomoci 3D-dotyko-
vé sondy. Zjist&né hodnoty fizeni uklada vztaze-
né k zakladnimu soufadnému systému jako hodno-
ty ZAKLADNi TRANSFORM. ve spravé vztaznych
bodu.

@ Viyrobce stroje konfiguruje sloupce
ZAKLADNI TRANSFORM. spravy vztaznych bodu tak,
aby odpovidaly stroji.
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Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

V zavislosti na stroji muze vas fidici systém mit dalsi tabulky
vztaznych bodu pro palety. Vyrobce vaseho stroje v nich

muze definovat hodnoty ZAKLADNi TRANSFORMACE,

které pusobi jesté pred vami definovanymi hodnotami

ZAKLADNI TRANSFORMACE z tabulky vztaznych bod(.

Zda jsou a které vztazné body palet jsou aktivni ukazuje

karta PAL pridavné indikace stavu. Protoze hodnoty

ZAKLADNI TRANSFORMACE tabulky vztaznych bod( palet nejsou
viditelné nebo editovatelné, tak existuje béhem pojezdu riziko
kolize!

» Dbejte na dokumentaci vyrobce vaseho stroje
» PouZivejte vztazné body palet vyluéné ve spojeni s paletami
> Pfed obrabénim pfekontrolujte zobrazeni karty PAL
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Obrobkovy soufadny systém W-CS

Obrobkovy soufadny systém je trojrozmérny kartézsky soufadny
systém, jehoZ po&atek je aktivnim vztaznym bodem.
Poloha a orientace obrobkoveho sourfadného systému jsou zavislé

na hodnotach ZAKLADNI TRANSFORM. aktivni fadky tabulky
vztaznych bodd.

Softtlacitko

Uzivatel zjiStuje polohu a orientaci obrobkové-
OFFSET ho soufadného systému, napfiklad pomoci 3D-
dotykové sondy. Zjisténé hodnoty fizeni uklada
vztazené k zakladnimu soufadnému systému
jako hodnoty ZAKLADNI TRANSFORM. ve spravé
vztaznych bodu.

Pouziti

Dalsi informace: Uzivatelska pfirucka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

o Diky funkci Globalni nastaveni programu (opce #44)
jsou navic k dispozici nasledujici transformace:
®  Aditivni zakladni otoceni (W-CS) se pfic¢ita k

zakladnimu natoceni nebo 3D-zakladnimu natoceni
z tabulky vztaznych bodu a tabulky vztaznych bodd
palet. Aditivni zakladni otoceni (W-CS) je tak prvni
moznou transformaci v soufadném systému obrobku
W-CS.

B Posunuti (W-CS) se pricita k posunuti, definovanému
v NC-programu pfed naklopenim roviny obrabéni
(cyklus 7 NULOVY BOD).

® Zrcadleni se pfi¢ita k zrcadleni, definovanému v NC-
programu pfed naklopenim roviny obrabéni (cyklus 8
ZRCADLENI).

B Posunuti (mW-CS) pusobi v tzv. modifikovaném
soufadném systému obrobku po aplikaci
transformaci Posunuti (W-CS) nebo Zrcadleni (W-
CS) a pred natoCenim roviny obrabéni.

Uzivatel definuje v obrobkovém soufadném systému pomoci
transformaci polohu a orientaci souradného systému roviny
obrabéni.
Transformace v obrobkovém soufadném systému:
= 3D ROT-funkce

= PLANE-funkce

® Cyklus 19 ROVINA OBRABENI

® Cyklus 7 NULOVY BOD
(posun pied naklopenim roviny obrabéni)

= Cyklus 8 ZRCADLENI
(zrcadleni pred naklopenim roviny obrabéni)

Zaklady | NC-zaklady
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o Vysledek po sobé nasledujicich transformaci je zavisly
na poradi programovani!

Programujte v kazdém soufadném systému vylu¢né

uvedené (doporucené) transformace. To plati jak pro

nastaveni tak i pro ruseni transformaci. Jiné pouziti

muze vést k neoCekavané nebo nezadouci situaci.

Dbejte na nasledujici pokyny k programovani.

Pfipominky pro programovani:

® Pokud jsou transformace (zrcadleni a posun)
naprogramované pred funkcemi PLANE (s vyjimkou
PLANE AXIAL), tak se tim zméni poloha bodu
natoCeni (pGvod roviny obrabéni soufadného
systému WPL-CS) a orientace os natoceni

® samotny posun zméni pouze polohu bodu
nato&eni

® samotné zrcadleni zméni pouze orientaci os
natoceni

® Ve spojeni s PLANE AXIAL a cyklem 19 nemaji
naprogramované transformace (zrcadleni, nataceni a
zmeéna méfitka) zadny vliv na polohu bodu nato&eni
nebo orientaci osy natoCeni

o Bez aktivnich transformaci v obrobkovém soufadném
systému jsou umisténi a orientace soufadnicového
systému roviny obrabéni a obrobkového soufadnicoveho
systému totozné.

U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje zadna transformace v obrobkovém
soufadném systému. Hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM.
aktivni Fadky tabulky vztaznych bodu plsobi pfi tomto
pfedpokladu bezprostfedné na soufadny systém
obrabéci roviny.

V soufadném systému obrabéci roviny jsou samoziejmé
mozné dalSi transformace.

Dalsi informace: "Soufadny systém obrabéci roviny
WPL-CS", Stranka 84
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Souradny systém obrabéci roviny WPL-CS

Soufadny systém obrabéci roviny je trojrozmérny kartézsky
soufadny systém.

Poloha a orientace soufadného systému obrabéci roviny jsou
zavislé na aktivnich transformacich v obrobkovém soufadném
systému.

o Bez aktivnich transformaci v obrobkovém soufadném
systému jsou umisténi a orientace soufadnicového
systému roviny obrabéni a obrobkového soufadnicového
systému totozné.

U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje zadna transformace v obrobkovém
soufadném systému. Hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM.
aktivni fadky tabulky vztaznych bodd pusobi pfi tomto
predpokladu bezprostiedné& na soufadny systém
obrabéci roviny.

UZivatel definuje v soufadném systému obrabéci roviny pomoci
transformaci polohu a orientaci zadavaciho soufadného systému.

0 Diky funkci Mill-Turning (opce #50) jsou navic k
dispozici transformace OEM-natoceni a Precesni uhel.

= OEM-natoceni je k dispozici pouze vyrobci stroje a
pusobi pfed precesnim Ghlem

B Precesni Uhel je definovan pomoci cykla 800
NASTAVTE SYSTEM XZ, 801 RESET ROTACNI SYSTEM
SOURADNIC a 880 ODVAL.FREZ.0ZUB. a pusobi
pfed dalSimi transformacemi soufadného systému
obrabéci roviny

Aktivni hodnoty obou transformaci (pokud jsou rizné

od 0) ukazuje karta POS pfidavné indikace stavu.

Kontrolujte hodnoty také pfi frézovani, protoze i tam

aktivni transformace stale pusobi!

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!

Vyrobce vaseho stroje mize pouzit transformace OEM-
natoceni a Precesni Uhel také bez funkce Mill-Turning
(opce #50).

Transformace v soufadném systému obrabé&ci roviny:
Cyklus 7 NULOVY BOD

Cyklus 8 ZRCADLENI

Cyklus 10 OTACENI

Cyklus 11 ZMENA MERITKA

Cyklus 26 MERITKO PRO OSU

PLANE RELATIVE
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o Jako funkce PLANE pusobi PLANE RELATIVE v
obrobkovém soufadném systému a orientuje soufadny
systém obrabéci roviny.
Hodnoty pfidavanych naklopeni se vztahuji vzdy
k aktualnimu soufadnému systému obrabéci roviny.

o Pomoci funkce Globalni nastaveni programu (opce
#44) mate navic k dispozici transformaci Rotace (WPL-
CS). Tato transformace pUsobi aditivné k natoceni,
definovanému v NC-programu (cyklus 10 OTACENI).

o Vysledek po sobé nasledujicich transformaci je zavisly
na pofadi programovani!

o Bez aktivnich transformaci v soufadném systému
obrébéci roviny jsou poloha a orientace zadavaciho
soufadného systému a soufadného systému obrabéci
roviny totozné.

U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje mimoto zadna transformace v obrobkovém
soufadném systému. Hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM.
aktivni fadky tabulky vztaznych bodd pusobi pfi tomto
predpokladu bezprostfedné na zadavany soufadny
systém.
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Zadavany souradny systém I-CS
Zadavany soufadny systém je trojrozmérny kartézsky soufadny
systém.

Poloha a orientace zadavaného soufadného systému jsou zavislé
na aktivniho transformacich v soufadném systému obrabéci roviny.

o Bez aktivnich transformaci v soufadném systému
obrabéci roviny jsou poloha a orientace zadavaciho
soufadného systému a soufadného systému obrabéci
roviny totozné.

U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje mimoto zadna transformace v obrobkovém
soufadném systému. Hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM.
aktivni fadky tabulky vztaznych bodd pusobi pfi tomto
predpokladu bezprostfedné na zadavany soufadny
systém.

UZivatel definuje v zadavaném soufadném systému pomoci
pojezdovych blokl polohu nastroje a tim polohu nastrojového
soufadného systému.

0 Také indikace Cil, AKT., VLEC. a ACTDST se vztahuji k
zadavanému soufadnému systému.

Pojezdové bloky v zadavaném soufadném systému:

= Pojezdové bloky paralelné s osou

= Pojezdové bloky s kartézskymi nebo polarnimi soufadnicemi
Priklad

N70 X+48 R+*

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

o Orientace nastrojového soufadného systému se mlze
provadét v riznych vztaznych systémech.
Dalsi informace: "Nastrojovy soufadny systém T-CS",
Stranka 87

Zaklady | NC-zaklady

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Obrys vztahujici se k po¢atku zadavaného
soufadného systému se mlize velmi jednoduse
libovolné transformovat.
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Nastrojovy souradny systém T-CS

Néstrojovy soufadny systém je trojrozmérny kartézsky soufadny

systém, jehoZ po&atek soufadnic je vztaZny bod nastroje. K tomuto

bodu se vztahuji hodnoty v tabulce nastrojl, L a R u frézovacich

nastroji a ZL, XL a YL u soustruznickych nastroja. | : K : : K : |
Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a & L 2 L 2
zpracovani NC-programu ] \ \ \

o Aby mohlo Dynamické monitorovani kolize (opce #40)
spravné sledovat nastroj, musi hodnoty v tabulce
nastroji odpovidat skute€nym rozmériim nastroje.

V souladu s hodnotami z tabulky nastrojl se po¢atek soufadnic
nastrojového soufadného systému posune do vodiciho bodu
nastroje TCP. TCP znamena Stfedni Bod Nastroje (Tool Center
Point)

Pokud se NC-program nevztahuje ke Spi¢ce nastroje, musi byt
vodici bod nastroje posunuty. Potfebny posun se provadi v NC-
programu pomoci delta hodnoty pfi vyvolani nastroje.

o Poloha TCP znazornénd v grafice je povinna ve spojeni
s 3D-korekci nastroje.

0 UZivatel definuje v zadavaném soufadném systému
pomoci pojezdovych blokl polohu nastroje a tim polohu
nastrojového soufadného systému.

Orientace nastrojového soufadného systému je pfi aktivni pfidavné
funkci M128 zavisla na aktualni poloze nastroje.

Poloha nastroje ve strojnim soufadném systému:
Priklad
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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V zobrazenych pojezdovych blocich s vektory je 3D-
korekce nastroje mozna s pouzitim korekci DL, DR a
DR2 z T-bloku nebo tabulky korekci .tco.

Plsobeni korektur zavisi na typu nastroje.
Rizeni rozpoznava r(izné typy nastrojii pomoci
sloupeckil L, R a R2 z tabulky nastroji:

5 R21pg + DR27pg + DR2prog = 0
— Stopkova fréza

= R2TAB + DRZTAB + DR2PROG = RTAB + DRTAB +

DRproc
— Radiusova fréza nebo kulova fréza

5 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < R7ag + DRyag +

DRprog
— Rohova radiusova fréza nebo Torus-fréza

Bez funkce TCPM nebo pfidavné funkce M128 je
orientace nastrojového soufadného systému a
zadavaného soufadného systému totoZzna.

88
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Oznaceni os u frézek

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

Osa nastroje Hlavni osa Vedlejsi osa
X Y z
Y z X
z X Y

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okétovan pravouhle, pak vytvorte NC-program
rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobkl s kruhovymi
oblouky nebo pfi uhlovych udajich je €asto jednodussi definovat
polohy polarnimi soufadnicemi.
Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
soufadnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni soufadnice maji
svUj nulovy bod (pocatek) v polu CC (CC = circle centre; angl. stfed
kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznacné definovana pomoci:
B R&diusu polarni soufadnice: vzdalenosti od p6lu CC k dané
pozici
= (hlu polarnich soufadnic: uhel mezi vztaznou osou uhlu a
primkou, ktera spojuje pol CC s danou polohou.

Definovani pélu a vztazné osy uhlu

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

Polarni souradnice (rovina) Vztazna osa uhlu
XY +X
Y/iZ +Y
Z/IX +Z
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Zaklady | NC-zaklady

Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni pozice obrobku

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

Pfiklad 1: diry s absolutnimi soufadnicemi:

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

Priristkové pozice obrobku Y

Inkrementalni (pfiristkové) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramované poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni
(mysleny) nulovy bod (poc¢atek). Prirlistkové (inkrementalni)
soufadnice tedy udavaiji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi
posledni a za ni nasledujici pozadovanou polohou, o kterou ma
nastroj popojet. Proto se také oznaduiji jako fetézcové miry.
PFirastkovy rozmér oznacite znakem funkce G91 pfed oznacenim
osy.

PrFiklad 2: diry s pfirGstkovymi soufadnicemi

10,10

Absolutni soufadnice diry 4

X =10 mm

Y =10 mm

Dira 5, vztazena k 4 Dira 6, vztazena k 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

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

PFirlstkové soufadnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.
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Zaklady | NC-zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urity tvarovy prvek obrobku jako
absolutni vztazny bod (nulovy bod), vétSinou je to roh obrobku.

PFi nastavovani vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vici
osam stroje a uvedte nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vici
obrobku. Pro tuto polohu nastavte indikaci fidiciho systému bud na
nulu nebo na pfedvolenou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k
té vztaZzné soustavé, ktera plati pro indikaci fidiciho systému nebo
pro va$ NC-program.

Definuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouzijte
jednoduse cykly pro transformaci souradnic .

Dalsi informace:PFiru¢ka pro uZivatele programovani cykld

Neni-li vykres obrobku okétovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte
za vztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz
se daji kéty ostatnich poloh obrobku stanovit co nejjednoduseji.

Obzvlasté pohodiné nastavite vztazné body 3D-dotykovou sondou
HEIDENHAIN.

Dalsi informace: UzZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Priklad

Nacrt obrobku ukazuje diry (1 az 4), jejichz kétovani se vztahuje

k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Otvory

(5 az 7) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi
soufadnicemi X = 450 Y = 750. Cyklem Posunuti nul. bodu miizete
pfechodné posunout nulovy bod na pozici X = 450, Y = 750, aby se
mohly otvory (5 az 7) bez dalSich vypo¢td naprogramovat.
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3.5 Otevirani a zadavani NC-program

Struktura NC-programu ve formatu DIN/ISO
NC-program se sklada z fady NC-blok(. Obrazek vpravo ukazuje
prvky NC-bloku.

Ridici systém &isluje NC-blokyNC-programu automaticky, v
zavislosti na strojnim parametru blockincrement (105409). Strojni
parametr blockincrement (105409) definuje krok Cislovani bloka.

Prvni NC-blokNC-programu je oznacen %, nazvem programu a
platnou mérovou jednotkou.

Nasledujici NC-bloky obsahuji informace o:
E neobrobeném polotovaru,

Vyvolani nastroje

Najezd do bezpecné pozice

posuvech a otackach vietena,

Drahové pohyby, cykly a dalsi funkce

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

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. B&hem najezdu po vyméné nastroje
existuje riziko kolize!

» Podle potieby programuijte bezpe&nou mezilehlou polohu

92 HEIDENHAIN | TNC 640

Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

NC-blok

N10‘G00 G40 X+10 Y+5 F100’M3

Drahova funkce Slova

Cislo bloku
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programti

Definice neobrobeného polotovaru: G30/G31

Bezprostfedné po otevieni nového NC-programu definujte
neobrobeny obrobek. K dodate&né definici polotovaru stisknéte
klavesu SPEC FCT, softtlagitko PREDNAST. PROGRAMU a pak
softtlacitko BLK FORM. Tuto definici potfebuje fidici systém pro
grafické simulace.

o Definice neobrobeného polotovaru je nutna jen tehdy,
chcete-li NC-program graficky testovat!

Rizeni muze pfitom zobrazovat r(izné tvary polotovaru:

Softtlacitko

®

Funkce

Definovani pravouhlého polotovaru

Definovani valcovitého polotovaru

T

Definovani rotatné symetrického polotovaru s
libovolnym tvarem

Pravouhly polotovar

Strany kvadru lezi rovnobézné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je

definovan svymi dvéma rohovymi body:

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

= MAX-bod G31: nejvétsi soufadnice X, Y a Z kvadru; zadejte
absolutni nebo pfirastkové hodnoty

Priklad

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

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

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

Valcovity polotovar je definovan rozméry valce:

E X, Y, nebo Z: rotacni osa

= D, R: Prumér nebo polomér valce (s kladnym znaménkem)
m L: Délka valce (s kladnym znaménkem)

® DIST: Posunuti podél rota¢ni osy

® DI, RI: Vnitfni prdmér nebo vnitfni polomér dutého valce

o Parametry DIST a Rl nebo DI jsou volitelné a nemusi se

Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

programovat.
Priklad
%NOVY G71 * Zacatek programu, nazev, merova jednotka
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* Osa vietena, radius, délka, vzdalenost, vnitfni radius
N99999999 %NOVY G71 * Konec programu, nazev, mérova jednotka

Rota¢né symetricky polotovar s libovolnym tvarem

Obrys rota&né symetrického polotovaru definujete v podprogramu
Pfitom pouZzivate X, Y nebo Z jako rota¢ni osu.

V definici polotovaru odkazete na popis obrysu:

= DIM_D, DIM_R: Prmér nebo polomér rotacné symetrického
polotovaru

® LBL: Podprogram s popisem obrysu
Popis obrysu smi obsahovat zaporné hodnoty v rota¢ni ose, ale

pouze kladné hodnoty v hlavni ose. Obrys musi byt uzavieny, tzn.

Ze zacatek obrysu odpovida konci obrysu.

Jestlize definujete rotacné symetricky polotovar pfirGstkovymi
soufadnicemi, pak jsou rozmeéry nezavislé na programovani
primeéru.

o Oznaceni podprogramu muze byt ¢islem, nazvem nebo
QS-parametrem.

o
 _

7\
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programt

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka

Osa vietena, zpUsob interpretace, ¢islo podprogramu
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu

Zacatek obrysu

Programovani v kladném sméru hlavni osy

Konec obrysu
Konec podprogramu

Konec programu, nazev, mérova jednotka

b
=
=
Q

o
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

Otevrit novy NC-program

NC-program zadavate vzdy v provoznim rezimu Programovani.
Pfiklad pro otevieni programu:

MGT

Zvolte adresafr, do kterého chcete novy NC-program ulozit:
NAZEV-SOUBORU = NOVY.I

MM

®

Rnéni provoz @P!I?B

» Rezim: stisknéte klavesu Programovani

» Stisknéte klavesu PGM MGT
> Rizeni otevie spravu soubor.

» Zadejte jméno nového programu

» Potvrdte klavesou ENT

» Zvolte mérné jednotky: stisknéte softklavesu MM
nebo INCH.

> Ridici systém pfepne do programového okna a
otevre dialog pro definovani BLK-FORM (Tvar
polotovaru).

» Zvolte pravouhly polotovar: Stisknéte softklavesu
pravouhlého tvaru polotovaru

ROVINA OBRABENI V GRAFICE: XY

G17

» Zadejte osu vietena, napt.G17

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MINIMUM

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

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MAXIMUM

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

Priklad

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

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

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

Rizeni vytvofi automaticky prvni a posledni NC-blokNC-programu.

o Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pfi Rovina obrabéni v
grafice: XY stiskem klavesy DEL!

96
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programti

Programovani pohybt nastroje v DIN/ISO

K programovani NC-bloku stisknéte tlaitko SPEC FCT. Stisknéte
softklavesu FUNKCE PROGRAMU a poté softklavesu DIN/ISO. Pro
ziskani pfislusnych G-kodu muzete pouzivat také Sediva tlacitka
drahovych funkci.

o Zadavate-li funkce DIN/ISO na znakové klavesnici,
pfipojené pfes USB, dbejte na zapnuté psani velkych
pismen.
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Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

» Stisknéte tla¢itko G

» Zadejte 1 a stisknéte tlacitko ENT k otevfeni
NC-bloku

SOURADNICE ?

» 10 (Zadejte cilovou soufadnici pro osu X)

» 20 (Zadejte cilovou soufadnici pro osu Y)

> tlaCitkem ENT prejdéte k dalSi otazce

draha stredu nastroje

Alternativné

G41

G42

POSUV F=?

» Zadejte 40 a potvrdte stiskem tlaCitka ENT k
pojezdu bez korekce radiusu nastroje

» Pojizdét vlevo &i vpravo od naprogramovaného
obrysu: stisknéte softklavesy G41 nebo G42

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

ENT

» tlaCitkem ENT prejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?

» Zadejte 3 (pfidavna funkce M3 Vreteno ZAP)

END
o

Priklad

» Klavesou END ukondi fidici systém tento dialog.

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programti

Prevzeti aktualni pozice

Ridici systém umoziuje pfevzeti aktualni polohy nastroje do
NC-programu, kdyZ napfiklad

® programujete pojezdové bloky,

® programujete cykly.

K pfevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

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

osy

» Zvolite funkci Pfevzeti aktualni polohy

> Ridici systém ukaze v li§té softtlagitek osy,
jejichz polohy miiZzete prevzit.

» Zvolte osu

> Ridici systém zapiSe aktualni polohu zvolené osy
do aktivniho zadavaciho poli¢ka.

Navzdory aktivni korekci radiusu nastroje pfevezme
fidici systém v roviné obrabéni vZdy soufadnice stfedu
nastroje.

Ridici systém bere v Gvahu aktivni korekci délky nastroje
a vzdy prebira do osy nastroje soufadnice Spicky
nastroje.

Ridici systém necha listu softtladitek aktivni

k vybéru osy az do nového stisknuti tlacitka

Prevzeti aktualni polohy. Toto chovani plati také tehdy
kdyz aktualni NC-blok ulozite nebo oteviete pomoci
Drahové funkce tlacitka novy NC-blok. Musite-li zvolit
softtlaitkem alternativu zadani (napf. korekci radiusu),
tak Fidici systém zavre listu softtlacitek pro vybér os.

Pri aktivni funkci Naklapéni roviny obrabéni neni
funkce Prevzeti aktualni polohy povolena.
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

Editace NC-programu

0 Bé&hem zpracovani nemuzete aktivni NC-program
editovat.

Kdyz vytvafite nebo ménite NC-program, muzete smérovymi
tlaCitky nebo softtlaCitky navolit libovolny fadek v NC-programu i
jednotliva slova v NC-bloku:

Softtlacitko/ Funkce
klavesa

Zména polohy aktualniho NC-bloku na obrazov-
= ce. Takto si mlzete dat zobrazit vice NC-blokd,

které jsou naprogramovany pred aktualnim NC-
blokem.

Bez funkce, je-li NC-program pIné viditelny na
obrazovce

Zména polohy aktualniho NC-bloku na obrazov-
E=ull ce. Takto si mUzete dat zobrazit vice NC-blok{,
které jsou naprogramovany za aktualnim NC-
blokem.

Bez funkce, je-li NC-program pIné viditelny na
obrazovce

Skok z NC-bloku do NC-bloku

Volba jednotlivych slov v NC-bloku

Goro Volba urcitého NC-bloku

Dalsi informace: "Pouzijte tlaCitko GOTO ",
Stranka 190

EoO0RA8
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programti

Softtlacitko/ Funkce

klavesa
= Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu
B Smazani chybné hodnoty
B Smazat chybové hldSeni (které Ize smazat)
i Smazani zvoleného slova
DEL ® Smazani zvoleného NC-bloku
B Smazani cyklu a ¢asti programu
e VlozZeni NC-bloku, ktery jste naposledy editovali
NC BLOK pfip. smazali

Vlozit NC-blok na libovolné misto
» Zvolte NC-blok, za ktery chcete novy NC-blok vlozit
» Zah3jeni dialogu

Ulozit zmény

Rizeni automaticky uklada zmény p¥i zmé&né provozniho
rezimu nebo pfi volbé spravy souborll. Pokud chcete zmény v
NC-programu umysiné ulozit, tak postupuijte takto:

» Zvolte listu softtlaCitek s funkcemi pro ukladani

> Stisknéte softklavesu Ulozit

> Ridici systém ulozi v§echny zmény, které jste
provedli od posledniho ulozeni.

Ulozit

Ulozte NC-program do nového souboru

Pokud si to prejete, mizZete obsah pravé zvoleného NC-programu
ulozit pod jinym nazvem programu. Postupujte pfitom takto:

» Zvolte listu softtlacitek s funkcemi pro ukladani

> Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO

> Ridici systém zobrazi okno, ve kterém muzete
vybrat adresar a zadat novy nazev programu.

» Softtlaitkem Prepinac zvolte pfip. cilovou
sloZku.
» Zadejte nazev souboru

» Potvrdte softtladitkem OK nebo tlacitkem ENT,
popf. proces ukoncete softtlacitkem STORNO

ULOZIT
JRKO

0 Soubor ulozeny pomoci ULOZIT JAKO najdete ve spravé
souboru také softtlacitkem Posledni soubory.
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Vratit zmény
Muzete zrusSit vSechny zmény, které jste provedli od posledniho
uloZeni. Postupuijte pfitom takto:
> Zvolte listu softtlacitek s funkcemi pro ukladani
T » Stisknéte softklavesu ZMENU ZAHODIT

ZAHoDIT > Ridici systém zobrazi okno, ve kterém miizete
provedeni potvrdit nebo prerusit.

» Potvrdte zmény softtlacitkem ANO nebo je

zruste tlaCitkem ENT, popF. proces preruste
softtlacitkem NE

Zména a vlozeni slov

» Volba slova v NC-bloku

» Prepsat s novou hodnotou

> Jakmile jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog
» Ukon&eni zmény: stisknéte klavesu END

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

Hledani stejnych slov v riznych NC-blocich

» Zvolte slovo v nékterém NC-bloku: stisknéte
smérové klavesy tolikrat, aZ je oznaceno
pozadované slovo

» Zvolte NC-blok smérovymi tlacitky
= Sipka dolG: hledat doptedu
= Sipka nahoru: hledat dozadu

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném NC-bloku na stejném slovu,

jako v NC-bloku zvoleném predtim.

o Kdyz spustite hledani ve velmi dlouhych NC-
programech, tak Fidici systém zobrazi symbol s indikaci
postupu hledani. V pfipadé potfeby mlzete hledani
kdykoliv pferusit.

Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programti

Oznacovani, kopirovani, vyjmuti a vkladani €asti programu

Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC- [@Fueni provoz | SRR

programu, nebo do jiného NC-programu, nabizi fidici systém 3
nasledujici funkce:
Softtlacitko Funkce
T Zapnuti funkce oznacovani (vybrani)
blok
TioeL Vypnuti funkce oznacovani (vybrani)
2rusit
Uvnazat Vyjmuti vybraného bloku - ' — E
Blok e I o e
vt Vlozeni bloku ulozeného v paméti
blok
e Kopirovani vybraného bloku
blok

Pfi kopirovani ¢asti programu postupujte takto:
Navolte listu softtladitek s oznacovacimi funkcemi

v

Zvolte prvni NC-blok ¢asti programu, ktera se ma kopirovat

Oznacte prvni NC-blok: stisknéte softklavesu Oznacit blok.

Ridici systém podlozi NC-blok barvou a zobrazi softtlagitko

Vybér zrusit.

» Presunite kurzor na posledni NC-blok ¢asti programu, kterou
chcete kopirovat nebo vyjmout.

> Ridici systém zobrazi véechny oznacené (vybrané) NC-

bloky jinou barvou. Oznacovaci funkci mizete kdykoli ukongit

stisknutim softtlacitka Vybér zrusit.

» Kopirovani ozna¢eného Useku programu: stisknéte softklavesu
Kopirovat bIokv,’oznac":eny Usek programu vyjmout: stisknéte
softklavesu VYRIZNOUT BLOK.

> Ridici systém uloZi oznageny blok do paméti.

v v Vv

Pokud chcete pfevést ¢ast programu do jiného NC-
programu, zvolte na tomto misté nejdfive poZzadovany
NC-program ve Spravci souboru.

» Smérovymi tlaCitky zvolte NC-blok, za néjz chcete kopirovanou
(vyjmutou) ¢ast programu vlozit
> Vlozit ulozenou ¢ast programu: stisknéte softklavesu Vlozit blok

Ukonéeni funkce oznacovani: stisknéte softklavesu
Vybér zrusit
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Funkce hledani fidiciho systému

Pomoci hledaci funkce fidiciho systému muzete vyhledat jakékoliv

texty v NC-programu a v pfipadé potieby je nahrazovat novymi
texty.

Hledani libovolnych textt

» Zvolte funkci hledani

> Ridici systém zobrazi okno hledani a ukaze

hledaci funkce, jeZ jsou v li5té softtladitek

k dispozici.

Zadejte hledany text, napf.: TOOL

Zvolte hledani dopfedu nebo dozadu

Spusténi hledani

Ridici systém sko¢i do nejblizsiho dalsiho

NC-bloku, v némz je hledany text ulozen.

Opakovani hledani

> Ridici systém sko&i do nejbliz§iho dal$iho
NC-bloku, v némz je hledany text ulozen.

» Ukongit vyhledavaci funkci: stisknéte softklavesu
KONEC KONEC

HLEDEJ

HLEDEJ

v Vv Vv Yy

v

HLEDEJ

Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

IBJRueni provoz BIrrogramovani g
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110 Go1 691 xe120°

1120 G0z 30 Xe145 YeB0 Te135 3
In130 G0t ¥es0°

AKTUALNI SLovo
HLEDED
WAHRADIT
BANRADIT wSE
KoneG

260 G200 VRTANE
6200-02
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0202=07
210-+9

AKTUALND
s MUEOET || WAMRADIT | maMRADIT VEE|  KoWEC
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programti

Hledani a nahrazovani libovolnych textd

UPOZORNENI

Pozor, muze dojit ke ztraté dat!

Funkce NAHRADIT a NAHRADIT VSE piepiSou véechny nalezené
poloZky syntaxe bez ovéfovaciho dotazu. Ridici systém
neprovadi pfed nahrazenim zadné automatické zalohovani
existujicich dat. Pfitom se mohou NC-programy nevratné
poskodit.

> V pfipadé potfeby vytvorte pfed nahrazovanim bezpecnostni
kopii NC-programu
» NAHRADIT a NAHRADIT VSE pouzivejte opatrné

o Bé&hem zpracovani nejsou funkce HLEDEJ a NAHRADIT
v NC-programu dostupné. Také aktivni ochrana proti
zapisu tyto funkce zablokuje.

» Zvolte NC-blok, v némz je ulozeno hledané slovo
» Zvolte funkci hledani

> Ridici systém zobrazi okno hledani a ukaze
hledaci funkce, jeZ jsou v li5té softtladitek
k dispozici.

> Stisknéte softklavesu AKTUALNi SLOVO

> Ridici systém prevezme prvni slovo aktuainiho
NC-bloku. Pripadné softklavesu stisknéte znovu
pro prevzeti poZzadovaného slova.

» Spusténi hledani

> Ridici systém skog&i na nejblizsi dal$i vyskyt
textu.

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

misto dalSiho vyskytu textu: stisknéte softklavesu
HLEDEJ

» Ukongit vyhledavaci funkci: stisknéte softklavesu
KONEC KONEC

HLEDEJ

HLEDEJ

NAHRADIT
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3.6 Sprava souboru

Soubory
Soubory v fFidicim systému

NC-programy
ve formatu HEIDENHAIN
ve formatu DIN/ISO

Zaklady | Sprava soubort

Typ

Kompatibilni NC-programy
Unit programy HEIDENHAIN
Obrysové programy HEIDENHAIN

.HU
.HC

Tabulky pro
Nastroje
Vyménik nastroju
Nulové body
Body

Vztazné body
Dotykové sondy
Zalozni soubory

Zavisla data (napfiklad ¢lenici body)

Volné definovatelné tabulky
Palety

Soustruznické nastroje
Korekce nastrojli

.TCH

.PNT
.PR
TP
.BAK
.DEP
.TAB

.TRN
.3DTC

Texty jako
soubory ASCII
Textové soubory

Soubory HTML, napf. protokoly s vysledky

cykl( dotykové sondy
Soubory napovédy

A
TIXT
HTML

.CHM

CAD-data jako
ASCII-soubory

.DXF
IGES
.STEP

Zadavate-li do Fidiciho sys‘Eému NC-program, dejte tomuto NC-
programu nejdfive nazev. Ridici systém ulozi tento NC-program
do interni paméti jako soubor se stejnym nazvem. | texty a tabulky

uklada fidici systém jako soubory.

Abyste mohli soubory rychle najit a spravovat, ma fidici systém
specialni okno pro spravu soubord. Zde muzete jednotlivé soubory
vyvolavat, kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomaoci fidiciho systému muizete spravovat témér libovolny pocet
soubort. K dispozici je pamét nejméné 21GByta. Jednotlivy NC-

program mize byt maximalné 2 GB velky.

dispozici.

o Podle nastaveni pak fidici systém po editaci a uloZeni
NC-program( vytvafi zalozni soubory s pfiponou *.bak.
Tim se méni velikost volné paméti, kterou mate k

106
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Zaklady | Sprava soubort

Nazvy souboru

U NC-programd, tabulek a textl pfipoji Fidici systém jesté pfiponu,
ktera je od nazvu souboru oddélena te¢kou. Tato pfipona oznacuje
typ souboru.

Nazev souboru Typ souboru:

PROG20 A

Nazvy soubor(, nazvy jednotek a nazvy adresaru fidiciho systému
musi splfovat nasledujici normy: Open Group Base Specification
Issue 6, IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (standard POSIX).

Jsou povoleny nésledujici znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789_ -

Nasledujici znaky maji zvlastni vyznam:

Znaky Vyznam
Posledni bod nazvu souboru oddéluje
pFiponu

\al/ V adresarové strukture

Oddéluje oznaceni jednotky od adresare

Aby se zabranilo napf. problémdm s pfenosem dat, nepouzivejte
zZadné jiné znaky.

o Nazvy tabulek a sloupct musi zacinat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napfiklad +.

o Maximalni povolena délka cesty €ini 255 znakd. Do
délky cesty se pocitaji oznaceni jednotek, adresare a
souboru v&etné pfipony.

Dalsi informace: "Cesty", Stranka 108
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Zobrazit externé vytvorené soubory v fizeni

V fidicim systému jsou instalované nékteré dalSi nastroje, s nimiz
muZete zobrazovat a ¢astecné i zpracovavat soubory, které jsou
uvedené v nasledujici tabulce:

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

Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Adresare

ProtozZe do interni paméti muzete ukladat velké mnozstvi
NC-program(l a soubord, ukladejte jednotlivé soubory do adresari
(slozek), abyste si zachovali pfehled. V téchto adresafich mizete
zfizovat dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo
ENT muzete zapnout &i vypnout zobrazeni podadresaru.

Cesty

Cesta udava jednotku a vSechny adresare &i podadresare, pod
kterymi je dany soubor ulozen. Jednotlivé udaje se oddéluji znakem
\.

o Maximalni povolena délka cesty €ini 255 znaku. Do
délky cesty se pocitaji oznaceni jednotek, adresare a
souboru v&etné pfipony.

Priklad

Na jednotce TNC byl vytvofen adresar (slozka) ZAKAZ1 (AUFTR1).
Potom byl v adresafi ZAKAZ1 jesté zaloZzen podadresaif NCPROG
a do né&j zkopirovan NC-program PROG1.H. Tento NC-program
obrabéni ma tedy cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.I

Obrazek vpravo ukazuje priklad zobrazeni adresari s riznymi
cestami.

Zaklady | Sprava soubort

B{=] TNCA

AUFTR1
—{7 NCPROG
7 wzTaB

E—{] A35K941

KAR25T
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Zaklady | Sprava soubort

Prehled: Funkce spravy soubort

Softtlacitko Funkce Stranka
Kopirouat Kopirovat jednotlivy soubor 113
aciind
Zuo1 Zobrazit urCity typ souboru 111
it y typ
NouY ZaloZit novy soubor 113
Posiean: Zobrazit poslednich 10 zvolenych souborud 116
soubory
uynazat Smazani souboru 117
) Oznacdit soubor 118
preimen. Pfejmenovat soubor 119
Chranit Chranit soubor proti smazani a zméneé 120
)
Nechranit ZruSeni ochrany souboru 120
ADAPTOVAT Importovat soubor iTNC 530 Viz Pfiru€ka pro uZivate-
i le Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu
Prizplsobit format tabulky 357
N Sprava sitovych jednotek Viz Pfirucka pro uzivate-
> le Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program
o Volba editoru 120
‘ Tridit soubory podle vlastnosti 119
copv DIR Kopirovat adresar 116
=]
,ma‘ Smazat adresar véetné vSech podadresaru
e Aktualizace adresare
DE‘ETRDM
Psinen. Pfejmenovat adresar
[nec) = [xve]
NowY Vytvofit novy adresar
ADRESAR
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Vyvolani spravy soubort
» Stisknéte klavesu PGM MGT

> Ridici systém otevfe okno pro spravu soubor(
(Obrazek ukazuje zakladni nastaveni. Zobrazi-li
fidici systém jiné rozdéleni obrazovky, stisknéte
softklavesu OKNO).

Levé, uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto
jednotky oznacuji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo prenaset.
Diskova jednotka je vnitini pamét fidiciho systému. DalSi jednotky
jsou rozhrani (RS232, Ethernet), na néz muzete pfipojit napfiklad
PC. Adresar je vzdy oznagen symbolem poradace (vlevo) a
nazvem adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem
doprava. Pokud jsou pfitomny podadresare, mizete je zobrazit
nebo skryt klavesou -/+.

Je-li strom adresare del$i nez obrazovka, mizete ho prochazet
pomoci posuvniku nebo pfipojené mysi.

Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory, které jsou uloZzené

ve zvoleném adreséfi. Ke kazdému souboru je zobrazeno nékolik
informaci, které jsou rozepsany v tabulce dole.

Zobrazeni Vyznam

Jméno souboru Jméno souboru a typ souboru

Byte Velikost souboru v bytech (bajtech)

Stav Vlastnost souboru:

E Soubor je navolen v rezimu Programovani
S Soubor je navolen v rezimu Testovani

M Soubor je navolen v nékterém rezimu

provadéni programu

+ Soubor ma nezobrazené zavislé soubory
s priponou DEP, napf. pfi pouziti Kontroly
pouzitelnosti nastroje

= Soubor je chranén proti smazani a zméné

ﬂ Soubor je chranén proti smazani a zméné,
protoze se pravé zpracovava

Datum Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

Cas Cas, kdy byl soubor naposledy zmé&nén

o K zobrazeni zavislych soubor nastavte strojni parametr
dependentFiles (¢.122101) na RUCNE.

Zaklady | Sprava soubort

Ruéni provoz

@ngI amovani onc,
 programovans

,,,,,,,

KONEC
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Zaklady | Sprava soubort

Zvolte jednotky, adresare a soubory
> Vyvolejte spravu soubor( tlaitkem PGM MGT

PouZivejte pfipojenou my$ nebo stisknéte smérova tladitka nebo
softtlacitka, abyste pfesunuli kurzor na pozadované misto na
obrazovce:

» Presouva kurzor z pravého okna do levého a
naopak

» Presouva kurzor v okné nahoru a dolt

-N-N N

strana » Presouva kurzor v okné po strankach nahoru a
dold

Strana

1. krok: Volba jednotky

» Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné
Volba » Volba jednotky: stisknéte softklavesu Volba, nebo

Nt » Stisknéte tlaCitko ENT

2. krok: Volba adresare

» Oznacte adresar v levém okné

> Pravé okno zobrazi automaticky vdechny soubory v tom
adresairi, ktery je oznacen (svétlym prouzkem).
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Zaklady | Sprava soubort

3. krok: Volba souboru

Zuol » Stisknéte softklavesu Zvol typ
Zobr. uze » Stisknéte softklavesu Zobr. vse
» Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné
Uolba » Stisknéte softklavesu Volba, nebo
ent > Stisknéte klavesu ENT

Ridici systém aktivuje zvoleny soubor v tom
provoznim rezimu, z néhoz jste vyvolali spravu
soubord.

o Zadate-li ve spravé souboru prvni pismena hledaného
souboru, kurzor automaticky pfejde na prvni NC-
program s odpovidajicimi pismeny.

Filtrovani zobrazeni
Zobrazované soubory muzete filtrovat takto:

% » Stisknéte softklavesu Zvol typ
S » Stisknéte softklavesu pozadovaného typu
. souboru
Alternativné:
Zobr. use » Stisknéte softklavesu Zobr. vse
> Rizeni zobrazi vSechny soubory slozky.

Alternativné:
— » Pouzijte Wildcards (zastupné znaky), napf. 4*.H
ZomReeE > Ridici systém zobrazi viechny soubory typu .H,
které zacinaji Eislici 4.
Alternativné:
— » Zadejte koncovky, napf. *.H;*.D
ZomRRzENE > Ridici systém zobrazi véechny soubory typu .H,
aD.

Nastaveny filtr zobrazeni zUstane zachovan i po restartu fidiciho
systému,
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Zaklady | Sprava soubort

Zalozeni nového adresare

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

Stisknéte softklavesu NOVY ADRESAR
Zadejte nazev adreséare
Stisknéte klavesu ENT

v

NOVy
ADRESAR

v

v

v

Stisknéte softklavesu OK k potvrzeni nebo

OK

v

Stisknéte softklavesu ZRUSIT k preruseni

ZRUSIT

Vytvorit novy soubor

» Zvolte v levém okné adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy
soubor

» Umistéte kurzor v pravém okné

NoUY » Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR
» Zadejte ndzev souboru s pfiponou
EnT » Stisknéte klavesu ENT

Kopirovani jednotlivych soubort

» Presunte kurzor na soubor, ktery se ma zkopirovat
Kopirouat » Stisknéte softklavesu Kopirovat: volba funkce
" kopirovani
> Rizeni otevie pomocné okno.
Kopirovani souboru do aktualniho adresare

» Zadejte nazev cilového souboru
» Stisknéte kldvesu ENT nebo softklavesu OK.

> Ridici systém zkopiruje soubor do aktualniho
adresare. Pavodni soubor zGstane zachovan.

Kopirovani souboru do jiného adresare

OK

E @ » Stisknéte softklavesu Cilovy adresar, pro volbu
D': cilové slozky v pomocném okné

» Stisknéte klavesu ENT nebo softklavesu OK.

> Ridici systém zkopiruje soubor se stejnym
nazvem do zvoleného adresare. Pivodni soubor
zUstane zachovan.

OK

o Byl-li kopirovaci proces spustén tlacitkem ENT nebo
softtlacitkem OK, ukaze fidici systém pribéh postupu.
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Kopirovani soubort do jiného adresare

» Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Prave okno
» Stisknéte softklavesu SHOW TREE (Ukazat strom)

» Presunite kurzor na adresar, do néhoz chcete soubory
zkopirovat a klavesou ENT zobrazte soubory v tomto adresafi

Levé okno

» Stisknéte softklavesu SHOW TREE (Ukazat strom)

» Zvolte adresar se soubory, které chcete zkopirovat, a
softtlacitkem UKAZAT SOUBORY zobrazte soubory.

> Stisknéte softklavesu Oznadit: Zobrazte funkce k
oznaceni soubort

Oznacit

oamacit » Stisknéte softklavesu Oznacit soubor: Posurite
soupory kurzor na soubor, ktery chcete kopirovat,

a oznacte jej. Je-li treba, oznadte stejnym
zpusobem dalSi soubory.

Kopirouat » Stisknéte softklavesu Kopirovat: Zkopirujte
" oznacené soubory do cilového adresare.

Dalsi informace: "Oznaceni soubor(l", Stranka 118

Pokud jste oznadili soubory jak v levém, tak i v pravém okné, pak
fidici systém zkopiruje soubory z toho adresafe, ve kterém se
nachazi kurzor.

Prepsani soubort
Kopirujete-li soubory do adresare, v némz se nachazeji soubory se

stejnym jménem, pak se Fidici systém dotaze, zda se sméji soubory

v cilovém adresati prepsat:

» Prepsat vS§echny soubory (zvolené poli¢ko Stavajici soubory):
stisknéte softklavesu OK nebo

» Neprepisovat zadny soubor: stisknéte softklavesu ZRUSIT

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

Zaklady | Sprava soubort
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Zaklady | Sprava soubort

Kopirovani tabulek

Importovani fadek do tabulky

Kdyz kopirujete tabulku do existujici tabulky, tak mizete
softtlaCitkem Nahrad' pole pfepsat jednotlivé Fadky. Pfedpoklady:

® cilova tabulka jizZ musi existovat,
B Kkopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované fadky
® typ souboru tabulek musi byt identicky.

UPOZORNENI

Pozor, muze dojit ke ztraté dat!

Funkce Nahrad' pole prepiSe bez ovéfovaciho dotazu vSechny
fadky v cilovém souboru, které jsou uvedeny v kopirované
tabulce. Ridici systém neprovadi pfed nahrazenim zadné
automatické zalohovani existujicich dat. Pfitom se mohou
tabulky nevratné poskodit.

» V pfipadé potfeby vytvofte pfed nahrazenim bezpecnostni
kopii tabulek

» Nahrad' pole pouzivejte opatrné

Priklad

Na sefizovacim pfistroji jste zmé&fFili délku a radius deseti
novych nastrojl. Sefizovaci pfistroj pak vytvofi tabulku nastroja
TOOL_Import.T s deseti fadky, tedy s deseti nastroji.

Postupuijte takto:

» Zkopirujte tabulku z externiho datového nosice do libovolného
adresare

> Zkopirujte externé pfipravenou tabulku ve spravé soubor(
fidiciho systému do stavajici tabulky TOOL.T

> Ridici systém se zepta, zda se ma prepsat stavajici tabulka
nastroju TOOL.T.

» Stisknéte softklavesu ANO

> Rizeni kompletné piepise aktualni soubor TOOL.T. Po
provedeni kopirovani tedy sestava TOOL.T z 10 radka.

> Alternativné stisknéte softklavesu Nahrad’ pole

> Rizeni prepise v souboru TOOL.T 10 fadkd. Data zbyvaijicich
fadkd ponecha fidici systém nezménéna.

Extrakce radku z tabulky

V tabulce mizete oznadit jednu nebo nékolik fadku a uloZit je do
samostatné tabulky.

Postupujte takto:

Otevrete tabulku, z niz chcete fadky kopirovat

Zvolte smérovymi tlacitky prvni kopirovanou fadku
Stisknéte softklavesu PRID. FUNKCE

Stisknéte softklavesu Oznacit

Pfip. oznacte dalsi Fadky

Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO

Zadejte nazev tabulky, do které se maji vybrané fadky uloZit

vV Vv Vv VvYVvyy

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

115



Zaklady | Sprava soubort

Kopirovani adresaru

» Presunite kurzor v pravém okné na adresaf, ktery chcete
zkopirovat

> Stisknéte softklavesu Kopirovat
Ridici systém ukaze okno pro vybér cilového adresare.

» Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho tlaCitkem ENT nebo
softtlaitkem OK

> Ridici systém zkopiruje vybrany adreséf, véetné podadresara,
do zvoleného cilového adresare

Volba jednoho z poslednich zvolenych souborti

> Vyvolejte spravu souborU: stisknéte klavesu [GRucni provoz EBpzogzanoyans =
PGM MGT ‘

Posiean: » Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubort:
i | Stisknéte softklavesu Posledni soubory

259

26-11-2014 09:47:07
21-11-2014 07:28:38

Pouzijte smérova tlacitka, abyste pfesunuli kurzor na ten soubor,
ktery chcete zvolit:

112014 02:14:50

11-2014 02114250

11-2014 02114350

Stormo | 11-2014 0211450

11-2014 02:14:50

132K 21-11-2014 02:14:50

759K 21-11-2014 02:14:50

1083 21-11-2014 02:14:50

1013 21-11-2014 02:14:50

750 21-11-2014 02:14:80

2451 214112014 02:14:50

1971 21-11-2014 02:14:50
229 1-11-2014 0201,

- 7 ‘ -
ot

» Zvolit soubor: stisknéte softklavesu OK, nebo

» Presouva kurzor v okné nahoru a dolt

OK

ot > Stisknéte klavesu ENT

o Softtlacitkem Kopiruj aktualni hodnotu muzete
kopirovat cestu k oznatenému souboru. Kopirovanou
cestu mlzete pouzit pozdéji znovu, napf. pfi vyvolani
programu klavesou PGM CALL.
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Smazani souboru

UPOZORNENI

Pozor, muze dojit ke ztraté dat!

Funkce ODSTRANIT smaze soubor definitivné. Ridici systém
neprovadi pfed smazanim zadné automatické zalohovani
souboru, napf. do kose. Tim jsou soubory nenavratné pryc.

> Dilezita data pravidelné zalohujte na externi disky

Postupujte takto:
» Presurite kurzor na soubor, ktery chcete smazat
uynazat » Stisknéte softklavesu Vymazat

> Ridici systém se dotaZe, zda se ma soubor
smazat.

Stisknéte softklavesu OK

Rizeni soubor smaze.

Alternativné stisknéte softklavesu ZRUSIT
Rizeni prerusi postup.

VvV vV V

Smazat adresar

UPOZORNENI

Pozor, muze dojit ke ztraté dat!

Funkce Smazat vSe trvale smaze vSechny soubory v adresafi.
Ridici systém neprovadi pfed smazanim Zadné automatické
zalohovani soubort, napf. do koSe. Tim jsou soubory nenavratné
prycC.

> Dilezita data pravidelné zalohujte na externi disky

Postupujte takto:

» Presurite kurzor na adresar, ktery chcete smazat

,ma‘ > Stisknéte softklavesu Smazat vse

5 e > Ridici systém se dotaZe, zda ma adresar se
vSemi podadresafi a soubory smazat.

> Stisknéte softklavesu OK
> Rizeni smaze adresar.
» Alternativné stisknéte softklavesu ZRUSIT
> Rizeni prerusi postup.
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Oznaceni souboru

Softtlac¢itko Funkce pro oznacéeni

Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru

Oznacit
soubory

oznasit Oznaceni (vybrani) vSech soubord v adresafi

usechny
soubory

ZruSeni oznaceni jednoho souboru

0Oznaceni
Zrusit

vsechna Zruseni oznadeni vSech souborl

oznaceni

Zrusit
Copv mARK Zkopirovani vSech oznacenych soubort
D=5

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubort, mizete pouzit
jak pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubort sou€asné. Vice
soubort oznacite (vyberete) takto:

» Presunte kurzor na prvni soubor

» Zobrazit funkce pro oznaceni: stisknéte
softklavesu Oznacit

Oznacit

e » Oznacit soubor: stisknéte softklavesu
soubory Oznacit soubory

» Presurite kurzor na dalsi soubor

T » Oznacit dalSi soubor: stisknéte softklavesu
soubory Oznacit soubory, atd.

Kopirovani oznacenych souboru:

» Opustte aktivni liStu softtlaitek
Kopirauat » Stisknéte softklavesu Kopirovat

[ [
e

Smazani oznacenych souboru:

» Opustte aktivni listu softtlacitek
uynazat » Stisknéte softklavesu Vymazat
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Pfejmenovani souboru

» Presurite kurzor na soubor, ktery chcete pfejmenovat

Pieinen. » Volba funkce pro pfejmenovani: stisknéte

[ Oy

= softklavesu Prejmen.

» Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze
ménit

» Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu
OK nebo tlacitko ENT

Tridéni souboru
» Zvolte slozku, v niz si prejete tfidit soubory
» Stisknéte softklavesu TRIDIT

» Zvolte softklavesu s pfislusnym kritériem pro
zobrazovani

TRIDENi PODLE NAZVU
TRIDENi PODLE VELIKOSTI
TRIDENi PODLE DATA
TRIDENi PODLE TYPU
TRIDENi PODLE STAVU
NETRIDENO

TRIDIT
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Pridavné funkce

Ochrana souboru a zruseni ochrany souboru
» Nastavte kurzor na soubor, ktery se ma chranit

>

Piidauné

funkce

chranit | 4

B
ﬂ >

Nechrani t >

Volba editoru

Zvolte pfidavné funkce:
Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

Aktivovani ochrany souboru:
Stisknéte softklavesu Chranit

Soubor ziska symbol Protect.

ZruSeni ochrany souboru:
Stisknéte softklavesu Nechranit

» Nastavte kurzor na soubor, ktery se ma otevfit

4

Pfidauné

funkce

ZVOLIT
EDITOR

4

Zvolte pfidavné funkce:
Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

Vybér editoru:
Stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR
Oznacte pozadovany editor

= TEXTOVY-EDITOR pro textové soubory, napt.
.Anebo .TXT

= PROGRAMOVY-EDITOR pro NC-programy .H a
N

= TABULKOVY-EDITOR pro tabulky, napt. .TAB
nebo .T

= BPM-EDITOR pro tabulky palet .P
Stisknéte softklavesu OK

Pripojeni / odpojeni zafizeni USB
Ridici systém automaticky rozpozna ptipojené zafizeni USB.

Pfi odstrafiovani zafizeni USB postupuijte takto:

4

Pfidauné

funkce

i

Presunte kurzor do levého okna

» Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
» Odpojte zafizeni USB

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programdi
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POKROCILA PRISTUPOVA PRAVA

Funkci Pokrogila pfistupova prava Ize pouzit pouze ve spojeni se
spravou uzivatell a vyzaduje adresar public.

Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

PFi prvni aktivaci spravy uzivatel( se pfipoji adresar public k oddilu
TNC.

o PFistupova prava k souborim muzete urovat pouze v
adresati public.
U v8ech soubort v oddilu TNC, ale nikoliv v adresafi
public je automaticky pfifazen FunkéniUzivatel user
jako vlastnik.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programdi
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Nastroje | Zadani vztahujici se k nastroji

4.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

Posuv F je rychlost s niz se po své draze pohybuje stfed nastroje.
Maximalni posuv muze byt pro kazdou osu stroje rozdilny a je
definovan ve strojnich parametrech.

Zadani

Posuv muzete zadat v T-bloku (vyvolani nastroje) a v kazdém
polohovacim bloku.

Dalsi informace: "Programovani pohyb( nastroje v DIN/ISO",
Stranka 97

V milimetrovych programech zadavejte posuv F v mm/min,

v palcovych programech z divodu rozliSeni v desetinach palctd/min.
Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte GOO.

o Chcete-li s vasim strojem pojizdét rychloposuvem,
muzete naprogramovat také pfislusnou ¢iselnou
hodnotu, napfiklad GO1 F30000. Tento rychloposuv
pusobi na rozdil od GOO nejen v daném bloku, ale tak
dlouho, dokud nenaprogramujete novy posuv.

Trvani u€innosti

Posuv naprogramovany Ciselnou hodnotou plati az do NC-bloku, ve
kterém je naprogramovan novy posuv. GOO plati jen pro NC-blok,
ve kterém byl programovan. Po NC-bloku s GOO plati opét posledni,
s Ciselnou hodnotou naprogramovany posuv.

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite posuv potenciometrem
posuvu F.

Potenciometr posuvu sniZuje pouze naprogramovany posuv, ne
posuv vypocitany fizenim.
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Otacky vietena S

Otacky vietena S zadavejte v jednotkach otacky za minutu (ot/min)
v bloku T (Vyvolani nastroje). Pfipadné muzete feznou rychlost Vc
definovat také v m/min.

Programovana zména

V NC-programu muzete ménit otacky vietena blokem T tim, Zze
zadate jen nové otacky vietena:

Postupujte takto:

» Stisknéte tlaCitko S na znakové klavesnici
» Zadejte nové otacky vietena

o V nasledujicich pfipadech Fidici systém zméni pouze
otacky:

® Blok T bez nazvu nastroje, Cisla nastroje a nastrojové
osy

= Blok T bez nazvu nastroje, Cisla nastroje, se stejnou
nastrojovou osou jako v pfedchozim bloku T

V nasledujicich pfipadech Fizeni provede makro vymény
nastrojll a vyméni pfip. sestersky nastroj.

® Blok T s Cislem nastroje

® Blok T s nazvem nastroje

® Blok T bez nazvu nastroje nebo Cisla nastroje, se
zménénym smeérem nastrojové osy

Zména béhem provadéni programu

Bé&hem provadéni programu zménite otacky vietena pomoci
potenciometru otacek vretena S.
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4.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuji soufadnice drahovych pohybu tak, jak je

obrobek okétovan na vykresu. Aby Fidici systém mohl vypoditat

drahu stfedu nastroje, tedy proveést korekci nastroje, musite pro

kazdy pouZity nastroj zadat jeho délku a radius. % % %
Data néstroje mUzZete zadat bud pomoci funkce G99 pfimo do ] P o 3 3
NC-programu nebo oddélené do tabulek nastroji. Zadate-li data
nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jeSté dalsi informace
specifické pro dany nastroj. Pfi provadéni NC-programu bere Fidici z \/ :
systém v Uvahu v8echny zadané informace.

[R]
X
Cislo nastroje, nazev nastroje
Kazdy nastroj je oznacen €&islem od 0 do 32767. Pokud pracujete
s tabulkou nastroju, mlzete navic zadat nazev nastroje. Nazvy
nastrojll mohou obsahovat maximalné 32 znakd.
o Dovolené znaky: #$ % &,-_.0123456789@A
BCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
Mala pismena nahrazuje fizeni pfi ukladani automaticky
odpovidajicimi velkymi pismeny.
Zakazané znaky: <prazdny znak>!“‘()*+:;<=>7?
(/1% {1~
Nastroj s Cislem 0 je stanoven jako nulovy nastroj a ma délku L =
0 a radius R = 0. V tabulkach nastroju je tfeba rovnéz definovat
nastroj TO s L=0 a R=0.
Délka nastroje L
Délku nastroje L zadavejte jako absolutni délku, vztazenou ke Z A
vztaznému bodu nastroje.
" L3
o Ridici systém vyzaduje absolutni délku nastroje pro L1
&etné funkce, napfiklad pro simulaci Gbé&ru nebo L2 =
Dynamicka kontrola kolize (DCM). B
Absolutni délka nastroje se vzdy vztahuje ke vztaznému —
bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje umistuje vztazny
bod nastroje na pfedni konec vietena. N
® -
X
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Zjisténi délky nastroje
Va$e nastroje méfte externé pomoci sefizovaciho pfistroje nebo

pfimo na stroji, napf. s pomoci dotykové sondy. | kdyz uvedené
moznosti méfeni nemate, mizete délku nastrojl také urdit.

Ke zjisténi délek nastroji mate nasledujici moznosti:
® Mérkami
m Kalibraénim trnem (kontrolni nastroj)

o NeZ zaCnete méfit délku nastroje, musite nastavit
vztazny bod na pfedni konec vietena.

Zjisténi délky nastroje s mérkou

0 Abyste mohli pouzit nastaveni vztazného bodu s
mérkou, musi vztazny bod nastroje lezet na pfednim
konci vietena.

Vztazny bod musite nastavit na plochu, kterou pak s
nastrojem naskrabnete. Tato plocha se musi dle potfeby
teprve vytvofit.

Z=0

Pfi nastavovani vztazného bodu s mérkou postupujte nasledovné:

» Postavte mérku na pracovni stul stroje

» Predni konec vietene umistéte vedle mérky.

» Postupné popojizdéjte ve sméru Z+, dokud mizete jesté
posunovat mérku tésné pod vietenem

» Nastavte vztazny bod v Z

Délku nastroje zjistite takto:

> Vyméiite nastroj

» Naskrabnéte plochu

> Ridici systém pfitom zobrazuje v indikaci pozice absolutni délku
nastroje jako aktualni polohu.

Zjisténi délky nastroje s kalibraénim trnem a méricem

Pfi nastavovani vztazného bodu s kalibraénim trnem a méficem

postupujte nasledovné:

» Upnéte méfi¢ na pracovni stll stroje

» Pohyblivy vnitfni krouzek méfiCe nastavte do stejné vysky s
pevnym vnéjSim krouzkem

» Nastavte méfici hodinky na 0

» Najedte s kalibracnim trnem na pohyblivy vnitfni krouzek

» Nastavte vztazny bod v Z

Délku nastroje zjistite takto:

» Vymeéiite nastroj

> Najizdéjte s nastrojem na pohyblivy vnitfni krouzek, az hodinky
ukazuji 0

> Ridici systém pfitom zobrazuje v indikaci pozice absolutni délku
nastroje jako aktualni polohu.

Radius nastroje R
Radius nastroje R zadejte pfimo.
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Delta-hodnoty pro délky a radiusy

Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastroju.

Kladna delta-hodnota znamena pfidavek (DL, DR>0). Pfi obrabéni
s pfidavkem zadejte hodnotu pfidavku v NC-programu pomoci T
nebo pomoci tabulky korekci.

Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pfidavek (DL, DR<0).
Zaporny pfidavek se zadava do tabulky nastroju pro pfipad
opotifebeni nastroje.

Delta-hodnoty zadavate jako Ciselné hodnoty, v bloku T miizete
predat hodnotu rovnéz Q-parametrem.

Rozsah zadavani: delta-hodnoty smi ¢init maximalné + 99,999 mm.

o Delta-hodnoty z tabulky nastrojl ovliviuji grafické
znazornéni simulace ubéru.

Delta-hodnoty z NC-programu nezméni v simulaci
zobrazovanou velikost nastroje. Naprogramované delta-
hodnoty ale posunou Nastroj v simulaci o definovanou
velikost.

o Delta-hodnoty z Tool Call-bloku ovlivni indikaci
polohy v zavislosti na strojnim parametru
progToolCallDL(¢. 124501).

Zadani dat nastroje do NC-programu

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Rozsah funkce G99 urcuje vyrobce vaseho stroje.

Cislo, délku a radius pro urgity nastroj nadefinujete v NC-programu
jednou v bloku G99.

Pfi definovani postupuijte takto:
» Stisknéte tlacitko TOOL DEF

» Délka nastroje: korekéni hodnota pro délku
» Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.

Priklad
N40 G99 T5 L+10 R+5*
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Vyvolani nastrojovych dat

NeZz nastroj vyvolate, tak jiz pfedtim jste ho definovali v bloku G99
nebo v tabulce nastroju.

Vyvolani nastroje T naprogramujte v NC-programu s té€mito Udaji:

» Stisknéte klavesu TOOL CALL

» Cislo nastroje: zadejte &islo nebo nazev
nastroje. Softtlacitkem NAZEV NASTROJE
muzete zadat nazeyv, softtlacitkem QS zadejte
parametr textového fetézce. Nazev nastroje
umisti Fidici systém automaticky mezi uvozovky.
Parametru textového fetézce musite nejprve
piifadit nazev nastroje. Jména se vztahuji k
polozce v aktivni tabulce nastroju TOOL.T.

volba » Alternativné stisknéte softklavesu Volba
> Ridici systém otevfe okno, ze kterého mizete
vybrat nastroj pfimo z tabulky nastroji TOOL.T.
» Pro vyvolani nastroje s jinymi korek&nimi
hodnotami zadejte index definovany za
desetinnou te€kou v tabulce nastroj.

> Osa vietena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu
nastroje

> Otacky vretena S: zadejte otacky S vietena
v otackach za minutu (1/min). Pfipadné mlzete
feznou rychlost V¢ definovat v m/min. K tomu
stisknéte softklavesu VC.

» Posuyv F: zadejte posuv F v milimetrech za
minutu (mm/min). F pasobi tak dlouho, nez
naprogramujete v nékterém polohovacim bloku
nebo v bloku T novy posuv.

» Pridavek na délku nastroje DL: delta hodnota
pro délku nastroje

» Pridavek na radius nastroje DR: delta hodnota
pro radius nastroje

» Pridavek na radius nastroje DR2: delta hodnota
pro radius nastroje 2

o V nasledujicich pfipadech Fidici systém zméni pouze
otacky:

® Blok T bez nadzvu nastroje, Cisla nastroje a nastrojové
osy

® Blok T bez nazvu nastroje, Cisla nastroje, se stejnou
nastrojovou osou jako v pfedchozim bloku T

V nasledujicich pfipadech Fizeni provede makro vymény
nastrojli a vymeéni pfip. sestersky nastroj.

® Blok T s Cislem nastroje

® Blok T s nazvem nastroje

® Blok T bez nazvu nastroje nebo C&isla nastroje, se
zménénym smeérem nastrojové osy
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Volba nastroje v pomocném okné

Kdyz oteviete pomocné okno pro volbu nastroje, tak fidici systém
oznaci vSechny nastroje pfitomné v zasobniku zelené.

V pomocném okné muzete hledat urcity nastroj takto:

GOTO >
a

v v. v Vv

Stisknéte tlacitko GOTO

Alternativné stisknéte softklavesu HLEDAT
Zadejte nazev nastroje nebo Cislo nastroje
Stisknéte klavesu ENT

Ridici systém prejde k prvnimu nastroji se
zadanymi kritérii hledani.

Nasledujici funkce muzete provadét pomoci pfipojené mysi:

m  Kliknutim do sloupce zahlavi tabulky fidici systém sefadi data
vzestupné nebo sestupné.

m Klepnutim do sloupce v zahlavi tabulky a naslednym posunem s
pridrzenym tlaitkem na mysSi mizete zménit Sifku sloupce

Zobrazené pomocné okno mUzete konfigurovat pfi hledani Cisla

nastroje a nazvu nastroje samostatné. Pofadi tfidéni a Sirky

sloupcll zlstavaji zachované i po vypnuti fizeni,

Vyvolani nastroje

Vyvola se nastroj s Cislem 5 v nastrojoveé ose Z s otackami vietena
2 500 ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek pro délku a radius 2
nastroje €ini 0,2 mm, popf. 0,05 mm a zaporny pfidavek pro radius
nastroje €ini 1 mm.

Priklad

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

Pismeno D pfed L a R znamena Delta-hodnotu.

Predvolba nastrojt

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Predvolba nastroji pomoci G51 je funkce zavisla na
provedeni stroje.

Pokud pouzivate tabulky nastrojd, pak provedete s G51-blokem
predvolbu dalSiho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte Cislo
nastroje, Q-parametr nebo nazev nastroje v uvozovkach.
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Vyména nastroje

Automaticka vyména nastroje

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Vyména nastroje je funkce zavisla na provedeni stroje.

Pfi automatické vyméné nastroje se provadéni programu
nepferusuje. Pfi vyvolani nastroje pomoci T zaméni fidici systém
nastroj ze zasobniku nastroj(.

Automaticka vyména nastroju pri prekroc¢eni Zivotnosti: M101

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
M101 je funkce zavisla na provedeni stroje.

Ridici systém muiize po predvolené dobé& obrabéni automaticky
vyménit nastroj za sestersky nastroj a pokraCovat v obrabéni. K
tomu aktivujte pfidavnou funkci M101. Uginek funkce M101 mizete
zrusit funkci M102.

V tabulce nastrojli zadejte do sloupce TIME2 Zivotnost nastroje, po
niz by mélo obrabéni pokradovat se sesterskym nastrojem. Ridici
systém zapisuje do sloupce CUR_TIME vzdy aktualni Zivotnost
nastroje.

PrekroCi-li aktualni zivotnost hodnotu TIME2, tak se nejpozdé;ji

za minutu po ukonéeni zivotnosti vymeéni v dalSim mozném bodu
programu sestersky nastroj. Vymeéna se provede az po dokonc¢eni
NC-bloku.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém vzdy nejdFive odjede pfi automatické vyméné
nastroju pomoci M101 s nastrojem zpét v ose nastroje. Béhem
odjezdu vznika pro nastroje, které vytvafi podfiznuti nebezpedi
kolize, napt. u kotoucovych fréz nebo u T-drazkovych fréz!

» Vypnuti vymény nastroje M102

Po vymé&né néstroje Fidici systém polohuje, pokud to neni od
vyrobce stroje definovano jinak, s nasledujici logikou:

® Pokud se cilova poloha nachazi v ose nastroje pod aktualni
polohou, tak se osa nastroje polohuje jako posledni

B Pokud se cilova poloha nachazi v ose nastroje nad aktualni
polohou, tak se osa nastroje polohuje jako prvni
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Parametr zadavani BT (Block Tolerance — Tolerance bloku)

Obrabéci doba se muze (v zavislosti na NC-programu) prodlouzit
kontrolou zivotnosti, a vypoétem automatické vymény nastrojl. To
muZzete ovlivnit opénim zadavacim prvkem BT (Block Tolerance).

Zadate-li funkci M101, pokracuje Fidici systém v dialogu s dotazem
na BT. Zde definujete pocet NC-blokl (1 — 100), o ktery se smi
zpozdit automaticka vyména nastroju. Z toho vyplyvajici doba,

o kterou se zpozdi vymeéna nastrojl, je zavisla na obsahu NC-
blokt (napf. posuv, draha). Pokud nedefinujete Zadné BT, tak
fidici systém pouZije hodnotu 1, nebo standardni hodnotu uréenou
vyrobcem stroje.

o Cim vy3&i je hodnota BT tim niz&i je uginek pripadného
prodlouzeni zivotnosti funkci M101. Uvédomte si, Ze

automaticka vyména nastroju se proto provadi pozdéji!
Pro vypoc&et vhodné vychozi hodnoty BT pouZijte vzorec
BT =10 : primérnou dobou zpracovani jednoho
NC-bloku v sekundach. Vysledek zaokrouhlete na
celé ¢&islo. Je-li vypoctena hodnota vétsi nez 100, pak
pouzijte maximalni hodnotu zadani 100.
Chcete-li aktualni zivotnost nastroje resetovat (napfiklad

po vymeéné fezné desticky), zadejte do sloupce
CUR_TIME hodnotu 0.

Funkce M101 neni pro soustruznické nastroje a pro
soustruzeni k dispozici.

Predpoklady pro vyménu nastroje s M101

o Pouzivejte jako sestersky nastroj pouze nastroj se
stejnym polomérem. Rizeni nekontroluje automaticky
polomér nastroje.

Pokud ma fizeni kontrolovat polomér sesterského
nastroje, zadejte do NC-programu M108.

Ridici systém provede automatickou vyménu nastrojd ve vhodném
misté programu. Automaticka vyména nastroju nebude provedena:

kdyz se provadi obrabéci cykly

kdyz je aktivni korekce radiusu (G41/G42)
ihned po najizdéci funkci APPR

pfimo pfed funkci odjezdu DEP
bezprostfedné pred a po G24 a G25
bé&hem provadéni maker

béhem provadéni vymény nastroje

pfimo za blokem T nebo G99

kdyz se provadi SL-cykly

Nastroje | Nastrojova data
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Nastroje | Nastrojova data

Prekroceni doby zivotnosti

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Stav nastroje zavisi na konci planované Zivotnosti mimo jiné na
typu nastroje, zplsobu obrabéni a materialu obrobku. Ve sloupci
OVRTIME nastrojové tabulky zadejte dobu v minutach, o kterou se
smi nastroj pouzivat po uplynuti Zivotnosti.

Vyrobce stroje uruje zda je tento sloupec povolen a jak se pouziva
pfi hledani nastroje.

Predpoklady pro NC-bloky s vektorovymi normalami ploch

a 3D-korekci

Aktivni radius (R + DR) sesterského nastroje se nesmi lisit od
radiusu originalniho nastroje. Delta-hodnoty (DR) zadavejte budto
v tabulce nastrojli nebo v NC-programu (tabulka korekci nebo
T-blok). Jsou-li odliSné vypiSe Fidici systém chybové hlaseni a
vymeénu nastroje neprovede. Pomoci M-funkce M107 toto chybové
hiaseni potlacite, pomoci M108 je opét aktivujete.
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4.3 Korekce nastroje

Uvod

Ridici systém koriguje drahu nastroje o korekéni hodnotu pro délku
nastroje v ose vietena a o radius nastroje v roviné obrabéni.

Pokud vytvarite NC-program pfimo na fidicim systému, je korekce
radiusu nastroje uc€inna pouze v roviné obrabéni.

Ridici systém bere pfitom do Gvahy az Sest os, vetné os rotaénich.

Korekce délky nastroje

Korekce délky nastroje je u€inna jakmile nastroj vyvolate. Zrusi se,
jakmile se vyvola nastroj s délkou L=0 (napf. T 0).

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém pouziva definované délky nastrojii pro korekci
délky nastroji. Chybné délky nastrojli také zpUsobi chybné
korekce délek nastroji. U nastroju s délkou 0 a po T O fidici

systém neprovadi Zadnou korekci délky ani kontrolu na kolizi.
Bé&hem nasledujiciho polohovani nastroje vznika riziko kolize!

» Nastroje definujte vZzdy se skuteCnou délkou (nejen rozdily)
» T 0 pouzijete vyluéné k vyprazdnéni vietena

U korekce délky nastroje jsou respektovany Delta-hodnoty jak z
NC-programu tak i z tabulky nastroju.

Hodnota korekce = L + DLyag + DLpog S

L: Délka nastroje L z bloku G99 nebo z tabulky
nastrojli

DL tag: Pridavek DL na délku z tabulky nastroju

DL prog Pfidavek DL pro délku z bloku T nebo z tabulky
korekci

Plati posledni naprogramovana hodnota.

Dalsi informace: "Tabulka korekci",
Stranka 342

Nastroje | Korekce nastroje
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Nastroje | Korekce nastroje

Korekce radiusu nastroje

NC-blok mlze obsahovat nasledujici korekce radiusu nastroje:
®  G41 nebo G42 pro korekci radiusu libovolné drahové funkce
® G40, nema-li se korekce radiusu provadét

o Rizeni indikuje aktivni korekci radiusu nastroje v obecné
indikaci stavu.

Korekce radiusu je u€inna, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi
se jim s nékterou z uvedenych korekci radiusu nastroje, v ramci
pfimkového bloku nebo soub&zné s osou v roviné obrabéni.

0 Ridici systém zrusi korekci radiusu v nasledujicich
pfipadech:
® Pfimkovy blok s G40
® Funkce DEP k opusténi obrysu
= Volba nového NC-programu pomoci PGM MGT

U korekce radiusu fidici systém respektuje delta-hodnoty jak z T-
bloku, tak z tabulky nastroja:

Hodnota korekce = R + DRag + DRpog S

R: Radius nastroje R z G99-bloku nebo z tabulky
nastroj(

DR 1pg: Pridavek DR na radius z tabulky nastroju

DR prog: Pridavek DR pro radius z bloku T nebo z tabulky
korekci

Dalsi informace: "Tabulka korekci",
Stranka 342

Drahové pohyby bez korekce radiusu: G40

Nastroj pojizdi svym stfedem v roviné obrabéni po programovanych
soufadnicich.

Pouziti: vrtani, pfedpolohovani.
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Drahové pohyby s korekci radiusu: G42 a G41
G42: Nastroj pojizdi vpravo od obrysu

G41:

Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

Stfed nastroje se pfitom nachazi ve vzdalenosti radiusu nastroje od
programovaného obrysu. Vpravo a vlevo oznaduje polohu nastroje
ve sméru pojezdu podél obrysu obrobku.

Mezi dvéma bloky NC-programu s rozdilnou korekci
radiusu G42 a G41 musi byt nejméné jeden blok pojezdu
v roviné obrabéni bez korekce radiusu (tedy s G40).

Ridici systém aktivuje korekci radiusu ke konci NC-
bloku, ve kterém jste ji poprvé naprogramovali.

Pfi aktivaci korekce radiusu s G42/G41 a pfi zruSeni

s G40 polohuje fidici systém nastroj vzdy kolmo na
programovany bod startu nebo konce. Napolohujte
nastroj pred prvnim bodem obrysu, nebo za poslednim
bodem obrysu tak, aby nedoslo k poskozeni obrysu.

Zadani korekce radiusu

Korekci radiusu zadejte v bloku G01. Zadejte soufadnice cilového
bodu a potvrdte je klavesou ENT.

G41

G42

G40

END
o

136

>

Pohyb nastroje vlevo od programovaného
obrysu: stisknéte softklavesu funkce G41, nebo

Pohyb nastroje vpravo od programovaného
obrysu: stisknéte softklavesu funkce G42, nebo

Pohyb nastroje bez korekce radiusu nebo
zruSeni korekce radiusu: stisknéte softklavesu
funkce G40

Ukon&eni NC-bloku: stisknout tlacitko END

Nastroje | Korekce nastroje
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Nastroje | Korekce nastroje

Korekce radiusu: Obrobit rohy

= V/négjSi rohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak fidici systém
vede nastroj na vnéjsich rozich po pfechodové kruznici. Je-
li tfeba, zredukuje Fidici systém posuv na vnéjSich rozich,
napfiklad pfi velkych zménach sméru.

= Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypocte Fidici systém prasecik drah, po nichz
stfed nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj
podél dalSiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi. Z toho plyne, Ze pro ur€ity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Aby mohl Fidici systém najet nebo opustit obrys tak potfebuje
bezpecné najezdové a odjezdové polohy. Tyto polohy musi
umoznit kompenzacéni pohyby pfi aktivaci a deaktivaci korekce
radiusu. Nespravné polohy mohou zpusobit naruseni obrys(.
Béhem obrabéni vznika riziko kolize!

» Programovat bezpecné pfijezdové a odjezdové polohy mimo
obrys

» Berte do uvahy radius nastroje

» Berte do Uvahy strategii najezdu
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Programovani obrysiti | Pohyby nastroju

5.1 Pohyby nastroju

Drahové funkce

Obrys obrobku se obvykle sklada z nékolika obrysovych prvkd,
jako jsou pfimky a kruhové oblouky. Pomoci drahovych funkci
naprogramujete pohyby nastroje pro Pfimky a Kruhové oblouky.

Volné programovani obrysu FK

Neni-li k dispozici vykres vhodné okétovany pro NC a koty jsou pro Yi
NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomoci
volného programovani obrys(. Ridici systém vypoéte chybsjici
zadani.

Timto FK-programovanim naprogramujete téz pohyby nastroje pro
pfimky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M
Pfidavnymi funkcemi fidiciho systému Fidite
B provadéni programu, napf. pferuseni chodu programu

m funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaceni vietena a chladici
kapaliny

® drahové chovani nastroje
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Programovani obrysti | Pohyby nastrojt

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Opakované obrabéci kroky zadate jen jednou jako podprogram
nebo opakovani €asti programu. Chcete-li nechat provést ¢ast
NC-programu jen za urCitych podminek, pak nadefinujte tyto
programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho
muze NC-program vyvolat jiny NC-program a dat ho provést.
Dalsi informace: "Podprogramy a opakovani ¢asti programu”,
Stranka 243

Programovani s Q-parametry

V NC-programu zastupuji Q-parametry Ciselné hodnoty: Q-
parametru je na jiném misté pfifazena urcita Ciselna hodnota.
Pomoci Q-parametrli mizete programovat matematické funkce,
které Fidi provadéni programu nebo které popisuji néjaky obrys.

Navic mGzete pomoci Q-parametrického programovani méfit s 3D-

dotykovou sondou b&éhem provadéni programu.
Dalsi informace: "Programovani Q-parametr(”, Stranka 261
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Programovani obrysti | Zaklady k drahovym funkcim

5.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite NC-program, programujete postupné drahové funkce
pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zadavéate soufadnice
pro koncové body prvkd obrysu z kotovaného vykresu. Z téchto
soufadnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti fidici systém
skute€nou drahu pojezdu nastroje.

Ridici systém pojizdi souasné v&emi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v NC-bloku drahové funkce.

Pohyby rovnobézné s osami stroje

V pfipadé, Ze NC-blok zahrnuje soufadnice, pojizdi Fidici systém s Z A
nastrojem rovnobé&zné s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud
nastroj nebo stll stroje s upnutym obrobkem. P¥i programovani

drahového pohybu postupujte zdsadné tak, jako by se pohyboval
nastroj.

Priklad
N50 GOO X+100*
N50 Cislo bloku
GO0 Drahova funkce Primka rychloposuvem
X+100 Souradnice koncového bodu

Nastroj si drzi soufadnice Y a Z a najizdi do polohy X=100.

Pohyby v hlavnich rovinach

V pfipadé, Ze NC-blok obsahuje dvé soufadnice, pojizdi fidici zA

systém nastrojem v naprogramované roviné.

Priklad Y
N50 GOO X+70 Y+50*

Nastroj si zachovava soufadnici Z a pojizdi v roviné XY do polohy
X=70, Y=50.

70
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Programovani obrysiti | Zaklady k drahovym funkcim

Trojrozmérny pohyb
V pripadé, ze NC-blok obsahuje tfi soufadnice, pojizdi fidici systém
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.
Priklad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

V pfimkovém bloku mUlzete, v zavislosti na kinematice vaseho
stroje, programovat az Sest os.

Priklad
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45

Kruhy a kruhové oblouky

Pfi kruhovych pohybech pojizdi fidici systém dvéma strojnimi
osami soucasné: relativné k obrobku se nastroj pohybuje po
kruznici. Pro kruhové pohyby mizete zadat stfed kruhu s 1 a J.
Pomoci drahovych funkci pro kruhové oblouky naprogramujete

kruznice v hlavnich rovinach: hlavni rovina se definuje pfi vyvolani
nastroje T uréenim osy vietena:

Osa vietena Hlavni rovina

(G17) XY, také UV, XV, UY
(G18) ZX, také WU, ZU, WX
(G19) YZ, také VW, YW, VZ

o Kruznice které nelezi rovnobézné s hlavni rovinou,
naprogramujete téz funkci Naklopeni roviny obrabéni
nebo pomoci Q-parametrd.

DalSi informace: "Funkce PLANE: Naklopeni roviny
obrabéni (opce #8)", Stranka 369

Dalsi informace: "Princip a pfehled funkci",
Stranka 262

Smysl otaceni DR pfi kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky
obrysu zadavejte smysl ota€eni takto:

Otaceni ve smyslu hodinovych rucicek: G02/G12
Otaceni proti sméru hodinovych ruci¢ek: G03/G13
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Programovani obrysti | Zaklady k drahovym funkcim

Korekce radiusu

Korekce radiusu musi byt zadana v tom NC-bloku, jimz najizdite na
prvni obrysovy prvek. Korekci radiusu nesmite aktivovat v NC-bloku
pro kruhovou drahu. Naprogramujte ji pfedem v pfimkovém bloku.

Dalsi informace: "Drahové pohyby - pravouhlé soufadnice",
Stranka 156

Predpolohovani

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Chybné pfedpolohovani mize vést
dodatecné k naruseni obrysu. Béhem najizdéni vznika riziko
kolize!

» Programujte vhodné pfedpolohovani
» Kontrola pribéhu a obrysu pomoci grafické simulace
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Programovani obrysti | Najeti a opusténi obrysu

5.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod

Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. PoZadavky
na vychozi bod:

= Je naprogramovany bez korekce radiusu,

E Lze ho najet bez kolize,

= Je blizko prvniho prvku obrysu.

Pfiklad na obrazku vpravo:
Pokud nadefinujete startovni bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde
pfi najeti na prvni bod obrysu k poSkozeni obrysu.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci Y ‘
radiusu.

oAl

G41

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena
Pfi najizdéni vychoziho bodu musi néstroj jet v ose vietena do <8
pracovni hloubky. V pfipadé nebezpedi kolize najizdéjte vychozi |' it

bod v ose vietena oddélené. |

Piiklad j < é Lz
N40GOO Z-tO* | Y
% X
@4@’
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Programovani obrysti | Najeti a opusténi obrysu

Koncovy bod

Predpoklady pro volbu koncového bodu:

E Lze ho najet bez kolize,

= Je blizko posledniho prvku obrysu.

= Vylou€eni poSkozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi
v prodlouzené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku
obrysu.

PFiklad na obrazku vpravo:

Pokud nadefinujete koncovy bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde
pfi najeti do koncového bodu k poSkozeni obrysu.

Opusténi koncového bodu v ose vietena:

Pfi opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena
oddélené.

Priklad

o)

- ———————

_,
W
BISR
NN
i

Spolecény vychozi a koncovy bod

Pro spolecny vychozi a koncovy bod neprogramujte Zadnou korekci
radiusu.

Vylou&eni poskozeni obrysu: optimalni vychozi bod leZi mezi
prodlouZenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Pfiklad na obrazku vpravo:
Pokud nadefinujete koncovy bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde
pfi najeti, pfip. odjezdu k poskozeni obrysu.
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Programovani obrysii | Najeti a opusténi obrysu

Tangencialni najizdéni a odjizdéni
Pomoci funkce G26 (obrazek vpravo uprostfed) miizete k obrobku

tangencialné najizdét a funkci G27 (obrazek vpravo dole) mizete

od obrobku tangencialné odjizdét. Tim zabranite Skrabancim od
frézy.

Vychozi a koncovy bod

Vychozi a koncovy bod lezi blizko prvniho, pfipadné posledniho

bodu obrysu mimo obrobku a musi se naprogramovat bez korekce
radiusu.

Najezd

» Zadejte G26 za NC-blok, ve kterém je naprogramovan prvni bod
obrysu: to je prvni NC-blok s korekci radiusu G41/G42

Odjeti

» Zadejte G27 za NC-blok, ve kterém je naprogramovan posledni
bod obrysu: to je posledni NC-blok s korekci radiusu G41/G42

o Radius G26 a G27 musite zvolit tak, aby fidici systém
mohl vykonat kruhovou drahu mezi vychozim bodem
a prvnim bodem obrysu a také mezi poslednim bodem
obrysu a koncovym bodem.
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Programovani obrysti | Najeti a opusténi obrysu

Priklad

Okamzik startu
Prvni bod obrysu

Tangencialni najeti s radiusem R =5 mm

Posledni obrysovy prvek

Tangencialni odjeti s radiusem R =5 mm

Koncovy bod

Prehled: Tvary drahy k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure = [BIRGERE Pesvea [ Be oo zanons &
odjezd) se aktivuji klavesou APPR/DEP. Potom se daji zvolit pomoci 41 L,
softtlacitek nasledujici tvary drahy:
Najezd Odjeti Funkce
= [ oz Pfimka s tangencialnim napoje- i
nim
Pfimka kolmo k bodu obrysu "
Kruhova draha s tangencialnim R e e T
napojenim 5 |“\.ﬁl e nf"l @ | Ha " e

Kruhova draha s tangencial-
nim napojenim na obrys, najeti
a odjeti do/z pomocného bodu
mimo obrys po tangencialné
napojeném pfimkovém Useku

Najeti a opusténi Sroubovice

PFi najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na
obrys. Pouzijte k tomu funkci APPR CT, pfipadné DEP CT.
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rogramovani obrysu | Najeti a opusténi obrysu

Dulezité polohy pfi najeti a odjeti

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Ridici systém odjizdi z aktualni polohy (startovni bod Pg) do
pomocného bodu Py s naposledy naprogramovanym posuvem.
Pokud jste v poslednim polohovacim bloku pfed funkci najeti
naprogramovali GOO, tak Fizeni najizdi také pomocny bod Py
rychloposuvem.

» Prfed funkci najezdu naprogramuijte jiny posuv nez GOO

W RO

P
4

m  Startovni bod Pg

Tuto polohu programujte bezprostfedné pred blokem APPR. Pg
lezi mimo obrys a najizdi se bez korekce radiusu (G40).

® Pomocny bod Py

Najeti a odjeti probiha u nékterych tvartl drahy pfes pomocny
bod Py, ktery Fidici systém vypocita z udaji v blocich APPR a
DEP.

= Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pg

Prvni bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramuijte libovolnou drahovou funkci. V pfipadé,
ze blok APPR obsahuje i Z-soufadnice, fidici systém odjede
nastrojem soucasné k prvnimu bodu obrysu Pa.

= Koncovy bod Py

Poloha Py lezi mimo obrys a vyplyva z vaSeho zadéani v bloku
DEP. V pfipadé, Ze blok DEP také obsahuje Z-soufadnice, tak
fidici systém odjede nastrojem sou€asné do koncového bodu
Pn-

Oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = odjeti

L angl. Line = pfimka

C angl. Circle = kruh

T Tangencialni (plynuly pfechod)
N normala (kolmice)
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Programovani obrysii | Najeti a opusténi obrysu

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Nespravné pfedpolohovani a
faleSné pomocné body Py mohou vést dodateéné k naruseni
obrysu. B&hem najizdéni vznika riziko kolize!

» Programujte vhodné predpolohovani
> Zkontrolujte pomocny bod Py, pribéh a obrys pomoci
grafické simulace

o Pri funkcich APPR LT, APPR LN a APPR CT jede fidici
systém z aktualni polohy do pomocného bodu Py

naposledy naprogramovanym posuvem/rychloposuvem
(také FMAX). PFi funkci APPR LCT jede Fidici systém
do pomocného bodu Py posuvem naprogramovanym
v bloku APPR. Pokud nebyl pfed najezdovym blokem
naprogramovan jesté zadny posuy, tak fidici systém
vyda chybové hlaseni.

Polarni souradnice

Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci
muZzete naprogramovat také pomoci polarnich souradnic:
APPR LT se zméni na APPR PLT

APPR LN se zméni na APPR PLN

APPR CT se zméni na APPR PCT

APPR LCT se zméni na APPR PLCT

DEP LCT se zméni na DEP PLCT

Poté co jste zvolili najizdéci ¢i odjizdéci funkci softtlacitkem
stisknéte k provedeni zmény oranzovou klavesu P.

Korekce radiusu

Korekci radiusu naprogramujte spole¢né s prvnim bodem obrysu
Pa v bloku APPR. Bloky DEP korekci radiusu rusi automaticky!

o Pokud naprogramujete APPR LN nebo APPR CT s G40,
zastavi fizeni obrabéni/simulaci s chybovym hlaSenim.

Toto chovani je odliSné od Fizeni iTNC 530!
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Najeti po pfimce s tangencialnim napojenim: APPR LT
Ridici systém najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na Yi
pomocny bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangencialné na prvni 35
bod obrysu P,. Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho ,
bodu obrysu Pa.

» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg
,‘»'t..':‘

» Dialog zahaijte stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy

APPR LT Ry
“ePPR LT » Souradnice prvniho bodu obrysu Py R0
' » LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho f ;
bodu obrysu Pa. 20 % 40
» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni R0=G40; RL=G41; RR=G42

Priklad

Najeti na Ps bez korekce radiusu
P, s korekci radiusu G42, vzdalenost Py k Pa: LEN = 15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi obrysovy prvek

Najeti po primce kolmo k prvnimu bodu obrysu:
APPR LN
» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy
APPR LN:

~ APPR LN » Soufadnice prvniho bodu obrysu Py

» Délka: vzdalenost pomocného bodu Py. LEN
zadavejte vzdy kladné
» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni

Priklad

Najeti na PS bez korekce radiusu
PA s korekci radiusu G42

Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim:

APPR CT

Ridici systém najizdi nastrojem po pfimce z vychoziho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera prechazi 35
tangencialné do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu

PA.

Kruhova draha z Py do P, je definovana radiusem R a Uhlem 20
stfedu CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan priibéhem prvniho

prvku obrysu.

» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy

APPR CT

Priklad

>

v

v

Souradnice prvniho bodu obrysu Py
Radius R kruhové drahy

= Najeti na stranu obrobku, ktera je definovana
korekci radiusu: R zadejte kladné

= Najeti ze strany obrobku: R zadejte zaporné.
Uhel stfedu CCA kruhové drahy

= CCA zadavejte pouze kladné.

®  Maximalni hodnota zadani 360°

Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni

PA

RR

A,

RO

Py

-
X

DalSi obrysovy prvek

Najeti na PS bez korekce radiusu
PA s korekci radiusu G42, radius R=10

Koncovy bod prvniho prvku obrysu

40

R0=G40; RL=G41; RR=G42
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na

obrys a pfF

imkovy usek: APPR LCT

Ridici systém najizdi nastrojem po pFimce z vychoziho bodu Pg Y

na pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod 35
obrysu P,. Posuv naprogramovany v bloku APPR je uginny na celé

draze, kterou
Ps - Pa).

Pokud jste v bloku najizdéni naprogramovali vSechny hlavni tfi osy
soufadnic X, Y a Z, tak fidici systém jede z pozice definované v 10 0 g
bloku APPR ve v3ech tfech osach sou€asné do pomocného bodu k | et P
Py. Poté fidici systém jede z Py do P, pouze v roviné obrabéni.

BVZ s . Py
Kruhové draha se tangencialné napojuje jak na pfimku Pg — Py, EP _|RR ;

tak i na prvni

/9
fidici systém bé&hem bloku najizdéni projizdi (draha - ((' 2
20 B ’

Nt RO

bod obrysu. Tim je kruhovéa draha jednoznacné 10 20 40

definovana pomoci radiusu R.

» Libovolna

R0=G40; RL=G41; RR=G42
drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy

APPR LCT

RAPPR LCT

Q.

» Soufadnice prvniho bodu obrysu Py
» Radius R kruhové drahy. R zadejte kladné
» Korekce radiusu G41/G42 pro obrabéni

Priklad

N70 GOO X+40 Y+10 G40 M3* Najeti na PS bez korekce radiusu

N80 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 G42 F100* PA s korekci radiusu G42, radius R=10
N90 GO1 X+20 Y+35* Koncovy bod prvniho prvku obrysu
N100 GO1 ...* Dalsi obrysovy prvek
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: DEP LT

Ridici systém odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu Yi
obrysu Pg do koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouzeni
posledniho prvku obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pg.

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym 20
bodem Pg a korekci radiusu

» Zahaijte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy

DEP LT
bEP LT » LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od N
= posledniho prvku obrysu Pg ?
R0=G40; RL=G41; RR=G42
Priklad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
N30 DEP LT LEN12.5 F100* Odjeti o LEN=12,5 mm
N40 GOO Z+100 M2* Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu obrysu:
DEP LN
Ridici systém odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu Yi
obrysu Pg do koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem :
od posledniho bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdalenosti 5 RR*
LEN + radius nastroje. .
. , . . 20 - P
» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym E
bodem Pg a korekci radiusu 20 AR
» Zahajeni dialogu klavesou APPR DEP a softklavesou DEP LN
DEP LN » LEN: Zadejte vzdalenost koncového bodu Py
o il ) , R\ -
o DuleZité: LEN zadejte kladné X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
Priklad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
N30 DEP LN LEN+20 F100* Odjeti o LEN = 20 mm kolmo od obrysu
N40 GOO Z+100 M2* Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim:
DEP CT

Ridici systém odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho Yi
bodu obrysu Pg do koncového bodu Py. Kruhova draha se
tangencialné napojuje na posledni prvek obrysu.

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym 2 RO~ ™
bodem Pg a korekei radiusu ER Q>Z/ Pe
e , o . \&/ 180° -~ RR

» Zahdjeni dialogu stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy SPPre
DEP CT

oEP o » Unhel stfedu CCA kruhové drahy
4 o s < s
» Radius R kruhové drahy

® Nastroj ma opustit obrobek na té strané, ktera
byla definovana korekci radiusu: Zadejte
kladné R.

®  Nastroj méa opustit obrobek na protilehlé

strané, nez ktera byla definovana korekci
radiusu: Zadejte zaporné R.

x ¥

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Priklad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
N30 DEP CT CCA 180 R+8 F100* Uhel stfedu = 180°, radius kruhové drahy = 8 mm
N40 GOO Z+100 M2* Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na

obrys a pfimy usek: DEP LCT

Ridici systém odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho vi
bodu obrysu P do pomocného bodu Py. Odtud odjizdi po pfimce
do koncového bodu Py. Posledni obrysovy prvek a pfimka Py —
Pn maji s kruhovou drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova
draha jednoznacné definovana radiusem R. 20 i P,

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym & }) RR
bodem Pg a korekci radiusu 12 e -

» Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy

DEP LCT i g\
DEP LoT » Zadani soufadnic koncového bodu Py

= » Radius R kruhové drahy. Zadejte kladné R

x Y

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Priklad
N20 GO1 Y+20 G42 F100* Posledni prvek obrysu: PEs korekci radiusu
N30 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100* Soufadnice PN, radius kruhové drahy = 8 mm
N40 GOO Z+100 M2* Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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Prehled drahovych funkci

Programovani obrysti | Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Tlacitko Funkce Pohyb nastroje Pozadovana zadani Strana
L e Pfimka L Pfimka Souradnice koncového 158
anglicky: Line (pfimka) bodu
G00 a GO1
e o Zkoseni: CHF Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany 159
anglicky: CHamFer pfimkami
G24
Stred kruhu CC; Zadny Souradnice stfedu kruhu, 161
anglicky: Circle Center pfip. polu
(stfed kruhu)
laJ
Kruhovy oblouk C Kruhové draha okolo Souradnice koncového 162
anglicky: Circle (kruh) stfedu kruhu CC do konco-  bodu kruhu, smysl| otéce-
G02 a GO3 vého bodu kruhového ni
oblouku
R p Kruhovy oblouk CR Kruhova draha s ur€enym Soufadnice koncového 163
anglicky: Circle by Radius  polomérem bodu kruhu, radius kruhu,
(kruh po poloméru) smysl otaceni
GO05
o p Kruhovy oblouk CT Kruhova draha s tangen- Souradnice koncového 165
anglicky: Circle Tangen- cialnim napojenim na bodu kruhu
tial (kruh tangencialné) predchozi a nasledujici
G06 prvek obrysu
AN o Zaobleni rohl RND Kruhova draha s tangen- Rohovy radius R 160
anglicky: RouNDing of cialnim napojenim na
Corner pfedchozi a nasledujici
G25 prvek obrysu
Programovani volného Pfimka nebo kruhova Zadavani zavisi na funkci 179

=
~

156

obrysu FK

draha s libovolnym napoje-
nim na pfedchozi obrysovy
prvek
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Programovani obrysti | Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Programovani drahovych funkci

Drahove funkce muzete pohodiné programovat pomoci Sedivych
klaves drahovych funkci. Ridici systém se v dalSich dialozich pta
na potfebna zadani.

0 Zadavate-li funkce DIN/ISO na znakové klavesnici,
pfipojené pfes USB, dbejte na zapnuté psani velkych
pismen.
Na zacdatku bloku fizeni automaticky piSe velka
pismena.
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Programovani obrysti | Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Pfimka rychloposuvem G00 nebo pfimka s posuvem F
G01

Ridici systém piejizdi nastrojem po pfimce z jeho aktualni

polohy do koncového bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod
pfedchoziho NC-bloku.

» K otevieni NC-bloku pro pohyb po pfimce s
posuvem stisknéte klavesu L

> Souradnice koncového bodu pfimky, pokud jsou
treba

» Korekce radiusu G40/G41/G42
» Posuv F
» Pridavna funkce M

Pohyb rychloposuvem

PFfimkovy blok pro pohyb rychloposuvem (blok GO0) muzete téz
otevrit stiskem klavesy L:

» K otevieni NC-bloku pro pohyb po pfimce stisknéte klavesu L

» Levou smérovou klavesou prejdéte do oblasti zadavani pro G-
funkce

» K pojezdu rychloposuvem stisknéte softtlacitko GOO

Priklad

Prevzeti aktualni pozice

PFimkovy blok (LGO1-blok) mlzete téz vygenerovat stiskem klavesy
Prevzeti aktualni polohy:

> Najedte nastrojem v rezimu Rucni provoz do polohy, ktera se
ma prevzit

» Zménit zobrazeni na obrazovce na programovani

> Zvolte NC-blok, za ktery ma byt pfimkovy blok vlozen

> Stisknéte klavesu Prevzeti aktualni polohy:

> Ridici systém vygeneruje L-blok se soufadnicemi
aktualni polohy.
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Programovani obrysti | Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Vlozeni zkoseni mezi dvé pfimky

Rohy obrysu, které vzniknou jako prasecik dvou pfimek, mizete

opatfit zkosenim (srazenim).

=V pfimkovych blocich pfed a za blokem G24 naprogramujte
pokazdé obé& soufadnice roviny, ve které ma byt ukos proveden.

® Korekce radiusu pfed a za blokem G24 musi byt stejna.

m Zkoseni musi byt proveditelné aktualnim nastrojem

» Usek zkoseni: Délka zkoseni, pokud je tfeba:
» Posuv F (UCinny jen v bloku G24)

Priklad

o Obrys nesmi zacinat blokem G24.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v G24-bloku je u¢inny pouze
v tomto CHF-bloku. Potom je opét platny posuv
programovany pfed blokem G24.
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Programovani obrysti | Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Zaobleni roht1 G25

Funkce G25 zaobluje rohy obrysu.
Nastroj pfejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje

jak na pfedchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruznice zaobleni musi byt proveditelna vyvolanym nastrojem.

» Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku,

e 25
pokud je tfeba:
» Pos. F (ucinny jen v bloku G25)

Priklad
o=
X

0 Pfedchazejici a nasledujici prvek obrysu musi
obsahovat obé& soufadnice roviny, ve které se zaobleni
rohu provadi. Obrabite-li obrys bez korekce radiusu
nastroje, pak musite programovat obé souradnice
roviny.
Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku G25 je u¢inny pouze
v tomto bloku G25. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem G25.

Blok G25 Ize také vyuzit k plynulému najeti na obrys,
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Stred kruhu |, J
Stfed kruznice definujete pro kruhové drahy, a které programujete zA
funkcemi G02, GO3 nebo GO5. K tomu Y

® zadejte pravouhlé soufadnice stfedu kruhu v obrabé&ci roving;
nebo

® pfevezméte naposledy naprogramovanou polohu; nebo
B prevezméte souradnice klavesou Prevzeti aktualni polohy

<

» Programovani stfedu kruznice: stisknéte klavesu
SPEC FCT (Specialni funkce)

Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU Xec
Stisknéte softklavesu DIN/ISO
Stisknéte softklavesu | nebo J

Zadejte souradnice stfedu kruhu nebo pro
prevzeti naposledy programované pozice: G29

vV v vy

Priklad
N50 [+25 J+25*

nebo

N10 GOO G40 X+25 Y+25*
N20 G29*

Radky programu 10 a 20 se nevztahuiji k obrazku.

Platnost

Stfed kruhu zUstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete
novy stfed kruhu.

Prirastkové zadani stfedu kruhu

PFirastkové zadana soufadnice pro stfed kruznice se vztahuje vzdy
k naposledy programované poloze nastroje.

o Pomoci | a J oznacite néjakou polohu jako stfed
kruZnice: nastroj nenajizdi do této polohy.
Stfed kruznice je sou€asné polem pro polarni
souradnice.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019 161



Programovani obrysti | Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Kruhova draha kolem stredu

Pfed programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu I, J. Y ‘
Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

Smysl otaceni
® Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: GO2
= Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: GO3

= Bez udani sméru otadeni: GO5 Ridici systém jede kruhovou
drahu s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

» Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy
> Zadejte souradnice stfedu kruhu

> Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku, pokud je tfeba:

» Pos. F
» Miscellaneous function M

1]

o Ridici systém normalné projizdi kruhové drahy v aktivni
roviné obrabéni. Mlzete programovat ale také kruznice,
které nejsou v aktivni roviné obrabéni. Pfi sou¢asném
otaceni téchto kruhovych drah vznikaji prostorové
kruznice (kruznice ve tfech osach), jako napfikladG2
Z... X... (v nastrojové ose Z).

Priklad

Uplny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné soufadnice jako pro vychozi
bod.

o Startovni bod a koncovy bod kruhového pohybu musi
leZzet na kruhové draze.

Maximalni tolerance zadani ¢ini 0,016 mm.
Toleranci zadavani nastavite v parametrech stroje
circleDeviation(¢. 200901).

Nejmensi mozny kruh, ktery mize fidici systém jet:
0,016 mm
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Kruhova draha G02/G03/G05 s definovanym radiusem
Nastroj pfejizdi po kruhové draze s radiusem R.

Smysl otaceni

® Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: GO2

®  Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: GO3

® Bez udani sméru otadeni: GO5 Ridici systém jede kruhovou
drahu s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

» Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

» Radius R Pozor: znaménko definuje velikost
kruhového oblouku!

» Miscellaneous function M
» Pos. F

UplIny kruh
Pro plny kruh naprogramujte za sebou dva kruhové bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.

Stredovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit Yi
¢tyfmi rdznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:
MenSi kruhovy oblouk: CCA<180°

Radius ma kladné znaménko R>0 ) DR-

V&tsi kruhovy oblouk: CCA>180° @-—» I
Radius ma zaporné znaménko R<0 40 ZWR+

Pomoci smyslu otadeni uréite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven & i
(konvexné&) nebo dovniti (konkavné): 2

Konvexni: smysl| otaceni GO2 (s korekci radiusu G41).
Konkavni: smysl otaceni GO3 (s korekci radiusu G41).

<Y

40 70
o Vzdalenost startovniho bodu a koncového bodu priméru

kruznice nesmi byt vétSi nez pramér kruznice.
Maximalni radius €ini 99,9999 m.

Podporuji se thlové osy A, B a C.

Ridici systém normaliné projizdi kruhové drahy v aktivni
roviné obrabéni. Muzete programovat ale také kruznice,
které nejsou v aktivni roviné obrabéni. Pfi sou¢asném
otaceni téchto kruhovych drah vznikaji prostorové
kruznice (kruznice ve tfech osach).
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Priklad
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Kruhova draha G06 s tangencialnim napojenim

Nastroj pfejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné Yi
napojuje na predtim programovany obrysovy prvek.

Pfechod je ,tangencialni®, pokud na praseciku obrysovych prvku
nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy pfechazeji
jeden do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen,
naprogramujte pfimo pred blokem G06. K tomu jsou nutné nejméné
dva polohovaci bloky

T p » Souradnice koncového bodu kruhového oblouku,
pokud je tfeba:

r 20

» Pos. F
» Miscellaneous function M

Priklad

0 Blok GO6 a predtim programovany prvek obrysu by
mély obsahovat obé soufadnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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Priklad: Pfimkova draha a zkoseni kartézsky

10

20

5 95

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti do bodu 2

Bod 3: prvni pfimka pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Bod 4: druha pfimka pro roh 3, prvni pfimka pro roh 4
Programovani zkoseni s délkou 20 mm

Najeti na posledni bod obrysu 1, druha ptfimka pro roh 4
Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Qdjeti nastroje, konec programu

=
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Priklad: Kruhovy pohyb kartézsky

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Vyvolani nastroje s osou vietena a otaCkami vietena
Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najet obrys v bodu 1, aktivovat korekci radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Bod 2: prvni pfimka pro roh 2

Vlozeni radiusu R = 10 mm, posuv: 150 mm/min

Najeti na bod 3: startovni bod kruhu

Najeti na bod 4: koncovy bod kruhu s G02, radius 30 mm
Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti bodu 7: Koncovy bod kruhu, kruhovy oblouk s
tangencialnim napojenim k bodu 6, Fidici systém sam
vypocita radius

Najeti na posledni bod obrysu 1

Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim
napojenim

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

QOdjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.
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Pfiklad: Uplny kruh kartézsky

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Qdjeti nastroje

Definice stfedu kruhu

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti vychoziho bodu kruhu, korekce radiusu G41
Tangencialni najizdéni

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Odjeti nastrojem v ose nastroje, konec programu.

=
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5.5

Drahové pohyby — polarni souradnice

Prehled

Polarnimi soufadnicemi definujete pozici pomoci thlu H a

vzdalenosti R od pfedem stanoveného polu I, J.
Polarni soufadnice pouzijete s vyhodou:

= u poloh na kruhovych obloucich

=y vykresu obrobkl s uhlovymi tdaji, napfiklad u dér na kruznici

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Tlagitko Pohyb nastroje Pozadovana zadani Stranka
L + Pfimka Polarni radius, polarni uhel koncového 170
@ bodu pfimky
c 5| + @ Kruhova draha kolem stfedu kruhu/ p6lu  Polarni ahel koncového bodu kruhu 171
ke koncovému bodu kruhového oblouku
cr e + @ Kruhové draha odpovidajici aktivhimu Polarni uhel koncového bodu kruhu 171
sméru otaéeni
el @ Kruhova draha s tangencialnim napoje- Polarni radius, polarni uhel koncového 171
nim na pfedchozi prvek obrysu bodu kruhu
c pl + E Slouceni pohybu po kruhové draze a po  Polarni radius, polarni uhel koncového 172
pfimce bodu kruhu, soufadnice koncového bodu
v 0se nastroje
169
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Pocatek polarnich souradnic: P6l
Pal (I, J) mizete definovat na libovolnych mistech v NC-programu Y ‘
dfive, nez zadate polohy v polarnich soufadnicich. Pfi definici polu
postupuijte jako pfi programovani stfedu kruhu.

» Programovani polu: stisknéte klavesu SPEC FCT
(Specialni funkce)

Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
Stisknéte softklavesu DIN/ISO Y=J 4
Stisknéte softklavesu | nebo J

Souradnice: Zadejte pravouhlé soufadnice pro
pol nebo pro prevzeti naposledy programované
polohy: zadejte G29 Pdl definujte pfedtim, nez
budete programovat polarni soufadnice. Pél
programujte pouze v pravouhlych soufadnicich. X=|
Pal je ucinny do té doby, dokud nenadefinujete

novy pél.

vvyywvyywy

<V

Priklad

Pfimka rychloposuvem G10 nebo pfimka s posuvem F
G11

Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového
bodu pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho NC-bloku.

> » Radius polarni souradnice R: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od pélu CC

» Uhel polarni souradnice H: Gihlova poloha
koncového bodu pfimky mezi -360° a +360°

. .'_

Znaménko H je uréeno vztaznou osou Uhlu:

= Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k R proti sméru hodinovych
rucicek: H>0

= Uhel mezi vztaznou osou uhlu k R ve sméru hodinovych rugi¢ek:
H<0

Priklad
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Kruhova draha G12/G13/G15 kolem pélu |, J

Radius polarni soufadnice R je sou€asné i radiusem kruhového Y ‘
oblouku. R je ur€en pomoci vzdalenosti startovniho bodu od pélu I,
J. Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou

je startovnim bodem kruhové drahy. “w.
Smysl otaceni )\
® Ve smyslu hodinovych ruci¢ek: G12

B Proti smyslu hodinovych ruci¢ek: G13 25

® Bez udani sméru otadeni: G15 . Ridici systém jede kruhovou
drahu s naposledy naprogramovanym smérem otaceni.

» Uhel polarni soufadnice H: Gihlova poloha A
koncového bodu kruhové drahy mezi s —
-99 999,9999° a +99 999,9999° X

25

Kruhova draha G16 s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
predchozi obrysovy prvek.

» Radius polarni souradnice R: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od polu I, J.

» Uhel polarni souradnice H: Gihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy

BN

0 P4l neni sttedem obrysové kruznice!
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Sroubovice (Helix)
Sroubovice vznikne prolozenim kruhové drahy a pfimkového
pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu programujete v hlavni roviné.

Drahové pohyby pro Sroubovici mizete programovat pouze s
polarnimi soufadnicemi.

Pouziti

B Vnitini a vnéjsi zavity s velkymi praméry
® Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfirlstkovy udaj celkového Uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vySku Sroubovice.

Pocet chodd n: Pocet chodl zavitu + pfebéh chodu na
zacatku a konci zavitu

Celkova vyska h: Stoupani P x pocet chodu n

PFirastkovy celkovy uhel Pocet chodl x 360° + Uhel pro zacatek

G91 H: zavitu + uhel pro pfebé&h chodu

Vychozi soufadnice Z: Stoupani P x (pocet chodl zavitu +

pfebéh chodu na zaatku zavitu)

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

Vnitini zavit Smeér obrabéni Smysl otaceni Korekce radiusu
pravochody Z+ G13 G41

levochody Z+ G12 G42

pravochody Z— G12 G42

levochody Z- G13 G41

Vnéjsi zavit

pravochody Z+ G13 G42

levochody Z+ G12 G41

pravochody Z— G12 G41

levochody Z— G13 G42
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Programovani Sroubovice

0 Zadejte smysl otaceni a pfirGstkovy celkovy uhel G91 h
se stejnym znaménkem, jinak mUzZe nastroj prejizdét po
jiné, chybné draze. Y
Pro celkovy uhel G91 h Ize zadat hodnotu od

-99 999,9999° az do +99 999,9999°.

25

prirdstkove, protoZze nastroj jede po Sroubovici.

» Po zadani Uhlu zvolte osu nastroje nékterym z
osovych tladitek

> Souradnice pro vy$ku Sroubovice zadejte
pFirdstkove.
> Zadejte korekci radiusu podle tabulky

» Uhel polarni soufadnice: zadejte celkovy uhel

Priklad: Zavit M6 x 1 mm s 5 chody
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5 50 100

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najet obrys v bodu 1

Najet obrys v bodu 1

Najeti do bodu 2

Najeti do bodu 3

Najeti do bodu 4

Najeti do bodu 5

Najeti do bodu 6

Najeti do bodu 1

Tangencialni odjezd

Odjezd v roviné obrabéni, zruSeni korekce radiusu

Qdjizdéni v ose vietena, konec programu
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50

M64 x 1,5

50 100

Definice polotovaru

Viyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako polu
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti prvniho bodu obrysu

PFipojeni

Pohyb po Sroubovici

Tangencialni odjezd

Qdjeti nastroje, konec programu
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5.6 Drahové pohyby — volné programovani
obryst FK

Zaklady

Vykresy obrobki, jejichZz kétovani nevyhovuje pozadavkim
programovani NC, obsahuji ¢asto takové udaje soufadnic, které
nemUzete zadat Sedymi dialogovymi klavesami.

Takové udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani

obrysl FK, napf.

® kdyz lezi znamé soufadnice na prvku obrysu nebo v jeho
blizkosti

®  kdyZ se soufadnicové Udaje vztahuji k jinému prvku obrysu

® kdyz jsou znamy smérové udaje a Udaje o prubéhu obrysu

Ridici systém vypoé&te obrys ze znamych udajd soufadnic a podpofi

programovaci dialog interaktivni FK-grafikou. Obrazek vpravo

nahofe znazornuje kétovani, které zadate nejjednoduseji pomoci

FK-programovani.

o Pripominky pro programovani
Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé udaje.
V kazdém NC-bloku programujte téz udaje, které se
nemeni: nenaprogramované udaje se povazuji za
nezname!
Ve vSech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-parametry,
kromé prvkl s relativnimi vztahy (napf. RX nebo RAN),
tedy prvkd, které se vztahuji k jinym NC-blokdm.
Pokud v NC-programu kombinujete konvenéni
programovani a volné programovani obrysu, pak musi
byt kazdy FK-usek programu jednoznaéné uréen.
Naprogramujte vSechny obrysy pfed kombinovanim s
SL-cykly. Tim nejdfive zajistite, Ze obrysy jsou spravné
definované a zamezite tak zbyte¢nym chybovym
hlasenim.
Ridici systém potiebuje pevny vychozi bod pro
vSechny vypocty. Pfimo pfed FK-Usekem programu
naprogramujte pomoci $edych dialogovych tlacitek
néjakou polohu, ktera obsahuje obé soufadnice roviny
obrabéni. V tomto NC-bloku neprogramujte zadny Q-
parametr.

Pokud je prvnim NC-blokem v FK-Useku programu
blok FCT nebo FLT, pak musite pfedtim naprogramovat
pomoci Sedych dialogovych tlacitek nejméné dva NC-
bloky. Tim je smér najezdu jednoznaéné urcen.
FK-usek programu nesmi zacinat pfimo za navéstim L.
Vyvolani cyklu M89 nemuzete kombinovat s FK-
programovanim.
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Definovani obrabéci roviny

Obrysové prvky mlzete volnym programovanim obrysu

programovat pouze v roviné obrabéni.

Ridici systém uréuje obrabéci rovinu FK-programovani podle

nasledujici hierarchie:

1 Rovinou popsanou v bloku FPOL

2 Vroviné Z/X, pokud se provadi FK-sekvence v soustruznickém
rezimu

3 Obrabéci rovinou definovanou v bloku T (napf. G17 = X/Y-
Ebene)

4 Pokud se nic nehodi, tak je aktivni standardni rovina X/Y

Zobrazeni FK-softtlaCitek zavisi zasadné na ose vietena v definici
polotovaru. Pokud zadate do definice polotovaru osu vietena G17,
ukaze fidici systém nap¥. pouze FK-softtlacitka pro rovinu X/Y.

Zména obrabéci roviny

Pokud potfebujete k programovani jinou rovinu obrabéni, nez je
aktualné aktivni rovina, postupuijte takto:

T » Stisknéte softklavesu ROVINA XY ZX YZ
= v > Ridici systém ukaze FK-softtladitka nové zvolené
roviny.
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Grafika FK-programovani

0 Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani, zvolte
rozdéleni obrazovky GRAFIKA + PROGRAMU.

Dalsi informace: "Programovani", Stranka 74

0 Naprogramuijte vSechny obrysy pfed kombinovanim s
SL-cykly. Tim nejdfive zajistite, Ze obrysy jsou spravné
definované a zamezite tak zbytenym chybovym
hlasenim.

Pfi neuplném zadéani soufadnic se ¢asto neda jednoznaéné
definovat obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi Fidici systém v
FK-grafice rizna feSeni a vy zvolite to spravné.

V FK-grafice fizeni pouziva razné barvy:

B modra: jednoznacné uréeny prvek obrysu

Posledni FK-prvek znézorni fizeni modie az po odjezdu.
fialova: prvek obrysu, ktery neni jesté jednoznacné uréen
okrova: draha stfedu nastroje

€ervena: rychloposuv

zelena: vice moznych feseni

Pokud udaje vedou k vice feSenim a prvek obrysu je zobrazen
zelené, pak zvolte spravny obrys takto:

— » Stisknéte softklavesu Ukazat reseni tolikrat,

feseni az je prvek obrysu spravné zobrazen. Pokud
nejsou mozna feseni ve standardnim znazornéni
rozliSitelna, pouzijte funkci Zoom

otba » Zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu:
resent definujte ho softtlacitkem Volba reseni

Pokud jeSté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu Start Po bloku, abyste mohli pokracovat v
FK-dialogu.

o Zelené znazornéné prvky obrysu je nutno pokud mozno
co nejdfive definovat softtlacitkem Volba reseni, aby se
omezila viceznacnost pro nasledujici prvky obrysu.

Zobrazeni cisel blokt v grafickém okné
Aby se Cisla bloku zobrazila v grafickém okné:

ZoBRAZIT » Softtlacitko ZOBRAZIT C.BLOKU nastavte na ZAP

C.BLOKU

uvp

Rneni provoz

T

nnnnnn

sssss

vvvvv
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Otevieni FK-dialogu

K otevieni FK-dialogu postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko FK
> Ridici systém ukaze listu softtlagitek s FK-
funkcemi.

Jakmile zahajite FK-dialog nékterym z téchto softtladitek, pak Fidici
systém zobrazi dalsi listy softtlacitek. Tam mlzete zadavat znamé
sourfadnice, Udaje o sméru a udaje o prubéhu obrysu.

Softtlacitko FK-prvek

FLT ], Pfimka s tangencialnim napojenim

i PFfimka bez tangencialniho napojeni
-l
Fer Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim

<

FC

Kruhovy oblouk bez tangenciélniho napojeni

b

Pl pro FK-programovani

"1
bl
[=}
=

T Volba roviny obrabéni
Zx vz

Ukonceni FK-dialogu

Chcete-li listu softtlaitek FK-programovani ukongit postupuijte
takto:

» Stisknéte softklavesu KONEC
KONEC

Alternativné
» Znovu stisknéte tlacitko FK

P4l pro FK-programovani

» Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte tlacitko FK

FroL » Otevieni dialogu pro definici polu: stisknéte
softklavesu FPOL

> Ridici systém zobrazi osové softtlagitko aktivni
roviny obrabéni.

» Pomoci tohoto softtlacitka zadejte soufadnice
polu

o Pol pro FK-programovani zlstane aktivni tak dlouho,
dokud pomoci FPOL nedefinujete novy pol.
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Volné programovani primek

PFimka bez tangencialniho napojeni

» Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

FL » Zahaijit dialog pro volné programovanou pfimku:
sl stisknéte softklavesu FL

> Ridici systém zobrazi dalsi softtladitka.

> Témito softtladitky zadejte do NC-bloku vSechny
znamé udaje

> Nejsou-li udaje dostacujici, zobrazuje FK-grafika
programovany obrys fialové. Vice FeSeni zobrazi
grafika zelené.
Dalsi informace: "Grafika FK-programovani®,
Stranka 178

Pfimka s tangencialnim napojenim
Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangencialné, pak
zahaijte dialog softtladitkem :

» Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK
FLT I » Zahaijit dialog: stisknéte softklavesu FLT
» Softtladitky zadejte do NC-bloku vSechny znamé
udaje
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Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

» Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Fe » Zahaijit dialog pro volné programovany oblouk:
= stisknéte softklavesu FC
> Ridici systém zobrazi softtladitka pro pfimé
zadani kruhové drahy nebo zadani stfedu kruhu.
> Témito softtladitky zadejte do NC-bloku vSechny
znamé udaje
> Nejsou-li udaje dostacujici, zobrazuje FK-grafika
programovany obrys fialové. Vice FeSeni zobrazi
grafika zelené.
Dalsi informace: "Grafika FK-programovani",
Stranka 178

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
Jestlize se kruhova draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialné, pak zahajte dialog softtlacitkem FCT:

i » Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK
For ]. » Otevieni dialogu: stisknéte softklavesu FCT
» Softtladitky zadejte do NC-bloku vS§echny znamé
udaje
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Moznosti zadavani

Souradnice koncového bodu

Softtlacitka Znamé udaje

Pravouhlé soufadnice Xa'Y

Polarni souradnice vztazené k
FPOL

Smeér a délka obrysovych prvku

Softtlacitka Znamé udaje

Len -, Délka pfimky

Uhel stoupani ptimky

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Uhel stfredu kruhového oblouku

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

PrFirdstkovy uhel stoupani IAN vztahuje fidici systém na smér
pfedchoziho pojezdového bloku. NC-programy od pfedchoziho
fidiciho systému (také od iTNC 530) nejsou kompatibilni. BEhem
zpracovani importovanych NC-programi je riziko kolize!

> Kontrola pribéhu a obrysu pomoci grafické simulace
» Importované NC-programy upravte dle potfeby

Priklad

182 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Programovani obrysti | Drahové pohyby — volné programovani obrysti FK

Stied kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT

Pro volné programované kruhové drahy vypocte fidici systém z
vaSich zadani stfed kruhu. Tak mdzete i s FK-programovanim
naprogramovat v jednom NC-bloku Uplny kruh.

Chcete-li definovat stfed kruhu v polarnich soufadnicich, pak
musite nadefinovat pdl nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. FPOL
zustane U¢inna az do dalSiho NC-bloku s FPOL a definuje se v
pravouhlych soufadnicich.

o Naprogramovany nebo automaticky vypoditany stred
kruznice nebo pdl plisobi pouze v souvisejicich

konvenénich nebo FK-Usecich. Pokud FK-usek déli dvé
konvenéné naprogramované ¢asti programu, tak se
pfitom informace o stfedu kruhu nebo pélu ztrati. Oba
konvenéné naprogramované useky musi obsahovat
vlastni, popt. identické CC-bloky. Naopak zpusobi také
jeden konvencni usek mezi dvéma FK-Useky ztratu
téchto informaci.

Softtlacitka Znamé udaje

Stfed v pravouhlych soufadnicich

Stfed v polarnich soufadnicich

Smysl otaceni kruhové drahy

Radius kruhové drahy
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Uzaviené obrysy

Softtlacitkem CLSD oznadite zaCatek a konec uzavieného obrysu. Y
Tim se zredukuje po&et moznych feSeni pro posledni prvek obrysu.

CLSD zadejte kromé toho k jinému zadani obrysu v prvnim a

poslednim NC-bloku FK-Useku.

Softtlacitko Znamé udaje
Pocatek obrysu: CLSD+
Konec obrysu: CLSD-

Priklad X
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Pomocné body

Jak pro volné programované pfimky, tak i pro volné programované
kruhové drahy muzete zadavat soufadnice pro pomocné body na
obrysu nebo vedle ného.

Pomocné body na obrysu

Pomocné body se nachazi pfimo na pfimkach, pfipadné na Yi
prodlouzeni pfimek nebo pfimo na kruhové draze.

60.071
Softtlacitka Znamé udaje 53

Soufadnice X pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

Soufadnice Y pomocného bodu
P1 nebo P2 pfimky

m h Soufadnice X pomocného bodu

L¥) P1, P2 nebo P3 kruhové drahy
42.929

P2y Soufadnice Y pomocného bodu

P1, P2 nebo P3 kruhové drahy

Pomocné body vedle obrysu

Softtlacitka Znamé udaje

o Soufadnice X a Y pomocného
a7 | bodu vedle pfimky

Vzdalenost pomocného bodu od
pfimky

,‘ Souradnice X a Y pomocného
o bodu vedle kruhové drahy

Vzdalenost pomocného bodu od
kruhové drahy

Priklad
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou udaje, které se vztahuji k jinému prvku obrysu.
Softtlacitka a programova slova pro Relativni vztahy zacinaji
pismenem R. Obrazek vpravo ukazuje koty, které by mély byt
programovany jako relativni vztahy.

0 Sourfadnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy
priristkové. Dale zadejte Cislo NC-bloku obrysového
prvku, k némuz se vztahujete.

Obrysovy prvek, jehoz Cislo bloku zadate, se nesmi
nachazet vice nez 64 polohovacich blokd pred tim NC-
blokem, ve kterém programujete relativni vztah

Pokud smazete NC-blok, ke kterému jste se vztahovali,
pak Fidici systém vypiSe chybové hlaSeni. Zmérnte
NC-program dfive, nez tento NC-blok smazete.

Relativni vztah k NC-bloku N: souradnice koncového bodu

Softtlacitka Znamé udaje

P ~ | Pravouhle soufadnice vztazené
SE "™ kNC-bloku N

T ] Polarni souradnice vztazené k NC-bloku N

Priklad
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Relativni vztah k NC-bloku N: smér a vzdalenost obrysového
prvku

Softtlacitko Znamé udaje

Uhel mezi ptimkou a jinym prvkem obrysu,
popfipadé mezi vstupni tangentou kruhoveé-
ho oblouku a jinym prvkem obrysu

Pfimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu

Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku
obrysu

v

n’)
=
=
Q
o

Relativni vztah k NC-bloku N: stied kruhu CC

Softtlacitko Znamé udaje

Pravouhlé soufadnice stfedu kruznice

- - vztazené k NC-bloku N

Polarni souradnice stfedu kruznice vztazené
k NC-bloku N

b
=
=
Q
o

10 1
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Definice polotovaru

Viyvolani nastroje

Qdjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK-usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

=
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6.1 Funkce GOTO

Pouzijte tla¢itko GOTO

Skok s tlacitkem GOTO

Tla¢itkem GOTO mUzete nezavisle na aktivnim rezimu skocit v NC-
programu na libovolné misto.

Postupujte takto:

» Stisknéte tladitko GOTO

> Rizeni ukaze pomocné okno.
» Zadat Cislo
>

Softtlaitkem zvolte pfikaz ke skoku, napF. skocit
dolu o zadané ¢islo

N RADKU

Rizeni nabizi nasledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

N RADKU Skocit nahoru o zadany pocet fadek
N RADKU Skocit dolll o zadany pocet fadek
BLoK N Skocit na zadané Cislo bloku

BLOK N Skocit na zadané cislo bloku

o Funkci skoku GOTO pouzivejte pouze pfi programovani
a testovani NC-programu. PFi zpracovani pouzivejte
funkci Start z bloku.
Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program(

Rychla volba tla¢itkem GOTO

Tla¢itkem GOTO mUizete otevfit okno Smart-Select (Chytry vybér)
kde muzete jednoduse volit specialni funkce nebo cykly.

Pfi volbé specialnich funkci postupujte takto:

spec » Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
» Stisknéte tlaCitko GOTO

> Ridici systém ukaze pomocné okno s nahledem
na strukturu specialnich funkci

» Zvolte pozadovanou funkci

Dalsi informace: PFirucka pro uzivatele programovani cykl

Oteviete okno vybéru tla¢itkem GOTO

Kdyz fizeni nabizi menu volby, mizete s klavesou GOTO otevfit
vybérové okno, Tam vidite mozna zadani.
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6.2 Znazornéni NC-programu

Zvyraznéni syntaxe

Ridici systém znazorfiuje prvky syntaxe s riznymi barvami v s [ .
zavislosti na jejich vyznamu. Diky barevnému zvyraznéni jsou NC- s TT—
programy lépe C&itelné a prehlednéjsi. T v ‘
Barevné zvyraznéni prvkd syntaxe —
Pouziti Barva T S—
Standardni barva Cerna st s o =
Znazornéni komentari Zelena it G 3 _‘

ST TR | B
Znazornéni Ciselnych hodnot Modra "z v !
Indikace ¢&isel bloku Fialova — : ;

: — e e s

Indikace FMAX OranZovéa
Indikace posuvu Hnéda
Posuvnik

Posuvnikem na pravém okraji programového okna miizete obsah
obrazovky posunovat s pomoci mysi. Navic mlzete podle velikosti
a pozice posuvniku odhadovat délku programu a polohu kurzoru.
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6.3 Vlozeni komentaru

Pouziti
Do NC-programu muzete vkladat komentare, jez vysvétluji kroky
programu nebo davaji pokyny.

o Ridici systém zobrazuje delsi komentare, v zavislosti
na parametrech stroje linebreak (C. 105404.) rGzné.
Budto zalamuje Fadky komentafe nebo znak >>
symbolizuje dal3i obsah.

Posledni znak v bloku s komentafem nesmi byt vinovka

(=)

Mate nékolik mozZnosti, jak zadat komentafr.

Komentar béhem zadavani programu
» Zadejte data pro NC-blok

Stisknéte ; (stfednik) na znakové klavesnici
Rizeni ukaze otazku Komentai?

Zadejte komentéaf

NC-blok ukongite tlagitkem END

vV vV Yy

Dodateéné viozeni komentare
Zvolte NC-blok, ke kterému chcete pfipojit komentar

Stisknéte ; (stfednik) na znakové klavesnici
Rizeni ukaze otazku Komentar?

Zadejte komentar

NC-blok ukoncite tlacitkem END

vV v v VvyyvVvyy

Komentaie v samostatném NC-bloku

» Zvolte NC-blok, za ktery chcete vlozit komentar

» Zahajte programovaci dialog tlacitkem ; (stfednik) na znakové
klavesnici

» Zadejte komentai a NC-blok uzavfete kldvesou END

Dodateény komentar k NC-bloku

Chcete-li zménit stavajici NC-blok na komentar, postupuijte
nasledovné:

» Zvolte NC-blok, ktery chcete komentovat
7] > Stisknéte softklavesu VLOZIT KOMENTAR
ODSTRANIT Alternativné
» Stisknéte tlacitko < na znakové klavesnici

> Ridici systém generuje ; (stfednik) na zagatku
bloku.
» Stisknéte klavesu END (KONEC)

Smérovou klavesou doprava zvolte posledni slovo v NC-bloku:

Programovaci pomticky | VloZzeni komentaru

[@Ruent provoz BFrogramovani =
B e
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Jak zménit komentar na NC-blok

Ke zméné komentovaného NC-bloku na aktivni NC-blok
postupujte takto:

» Zvolte blok komentare, ktery chcete zménit

» Stisknéte softklavesu KOMENTAR ODSTRANIT
Alternativné

> Stisknéte tlaCitko > na znakové klavesnici

> Ridici systém odstrani ; (stfednik) na zagatku
bloku.

» Stisknéte klavesu END (KONEC)

Funkce pfi editaci komentaiu

Softtlacitko Funkce

zacatek Skocit na pocatek komentare

onec Skocit na konec komentare

—
Posiednt Skocit na zacatek slova. Slova oddélujete

— mezerou

batss Skocit na konec slova. Slova oddélujete mezerou
slouo

. Pfepinani mezi rezimem vkladani a pfepisovani

PTepis
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6.4 Editace NC-programu

Zadani urcitych syntaktickych prvkd neni pfimo mozné pomoci

dostupnych tlagitek a softtlacitek v NC-editoru, jako nap¥. LN-bloky.

Aby se zabranilo pouziti externiho textového editoru, nabizi fidici

systém nasledujici moznosti:

= Volné zadani syntaxe v internim textovém editoru fidiciho
systému

® Volné zadani syntaxe v NC-editoru tlagitkem ?

Volné zadani syntaxe v internim textovém editoru fidiciho
systému
K doplnéni stavajiciho NC-programu dodateénou syntaxi
postupuijte nasledovné:
» Stisknéte klavesu PGM MGT

> Rizeni otevre spravu soubor(.

o » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

funkce

Stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR
Ridici systém otevie okno pro vybér.
Zvolte volbu TEXTOVY EDITOR

Vybér potvrdte s OK

Doplnéni poZadované syntaxe

ZVOLIT
EDITOR

OK

vV v vy yVvy

o Ridici systém neprovadi v textovém editoru zadnou
kontrolu syntaxe. Zkontrolujte vase zadani nakonec v
NC-editoru.

Volné zadani syntaxe v NC-editoru tla€itkem ?

K doplnéni stavajiciho otevieného NC-programu dodate¢nou
syntaxi postupujte nasledovné:

N > Zadejte ?

> Ridici systém otevie novy NC-blok.

Eno » Doplnte pozadovanou syntaxi
» Zadani potvrdte s END.

o Ridici systém provede po potvrzeni kontrolu syntaxe.
Chyby vedou k ERROR-blokum.
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6.5 Preskoc¢eni NC-bloku

Vliozte znak /
NC-bloky mizete také skryt.

Abyste skryli NC-bloky v rezimu Programovani postupujte takto:
» Zvolte pozadovany NC-blok

» Stisknéte softklavesu VLOZIT
> Rizeni vloZi /-znak.

Vymazat znak /

Abyste NC-bloky v rezimu Programovani zase zobrazili, postupuj-
te takto:

» Zvolte skryty NC-blok

» Stisknéte softklavesu ODSTRANIT
> Rizeni odstrani /-znak.
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6.6 Clenéni NC-programu

Definice, moznosti pouzivani

Rizeniyém dava moznost komentovat NC-programy ¢lenicimi
bloky. Clenici bloky jsou texty (maximalné s 252 znaky), které
chapejte jako komentafe nebo nadpisy pro nasledujici fadky
programu.

Dlouhé a slozité NC-programy Ize diky ¢lenicim blokim usporadat
prehlednéji a jsou pak snaze pochopitelné.

To usnadfiuje zvl&sté pozdéjsi zmény v NC-programu. Clenici bloky
muUzete vlozit na libovolné misto v NC-programu.

Clenici bloky Ize dodate&né zobrazit ve vlastnim okné a také

je zpracovavat, pfipadné doplfiovat. K tomu pouzZivejte vhodné
rozdéleni obrazovky.

VloZené Clenici body spravuije fidici systém ve zvlastnim souboru
(pfipona .SEC.DEP). Tim se zvysSuje rychlost pfi navigovani v okné
¢lenéni.

V nasledujicich provoznich rezimech muizete volit rozdéleni
obrazovky SEKCE + PROGRAMU:

® Program/provoz po bloku

® Program/provoz plynule

® Programovani

Zobrazeni ¢leniciho okna / zména aktivniho okna

SEKCE » Zobrazeni okna ¢lenéni: Pro rozdéleni obrazovky
PROGRAMU stisknéte softtlacitko SEKCE + PROGRAMU
B » Zména aktivniho okna: stisknéte softklavesu
TE Zmén okno

Vlozeni ¢leniciho bloku v okné programu
» Zvolte pozadovany NC-blok, za ktery chcete vloZit €lenici blok

» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
ProBRA- » Stisknéte softklavesu PROGRAMOVACi POMUCKY
Ulozte » Stisknéte softklavesu Vlozte sekci
sekci » Zadani textu ¢lenéni

PFip. zménte hloubku ¢lenéni (odsazeni)
softtlacitkem

o Clenici body mlzete odsadit pouze b&hem editovani.

o Clenici bloky mizete vkladat také kombinaci klaves
Shift + 8.

Rneni provoz

@ngI amovani
 programovans

aaaaa
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Zvolte bloky v okné ¢lenéni

Pokud pfeskoc€ite v okné &lenéni z bloku na blok, tak fidici systém
soubézné ukazuje blok v okné programu. Tak muzete nékolika malo
kroky preskodit velké €asti programu.
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6.7 Kalkulator
Ovladani

matematickymi funkcemi.

» Tlacitkem CALC muzete zobrazit kalkulator

» Volba vypocetni funkce: Zkracené pfikazy zadavejte pomoci
softtlacitek nebo znakové klavesnice

» Tlacitkem CALC muzete kalkulator zavrit

Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz
(softklavesa)

Programovaci pomiucky | Kalkulator

In
Inido 625 R20*
[M150 G1 Xe130 Yos
Iniso e

Iniso co1 x.
Iniso G24 R

=

g

s
[sot ] 1%

EEDE!
BIEIEIEY]
BiEBEE

2

—

Soucet +
Odecitani -
Nasobeni *
Déleni /
Vypocet zavorek ()
Arkus-kosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COs
Tangens TAN
Umocriovani hodnot XAY
Druha odmocnina SQRT
Inverzni funkce 1/x
PI (3,14159265359) PI
PriCist hodnotu do paméti M+
Hodnotu v paméti uloZit MS
Vyvolat pamét MR
Vymazat pamét MC
Pfirozeny logaritmus LN
Logaritmus LOG
Exponencialni funkce e™x
Kontrola znaménka SGN
Vytvofit absolutni hodnotu ABS
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Vypocetni funkce

Zkraceny prikaz
(softklavesa)

Vypusténi desetinnych mist INT
Vypusténi mist pfed desetinnou FRAC
¢arkou

Modulo MOD
Volba nahledu Nahled
Mazani hodnoty CE

Mérova jednotka

MM nebo INCH (palce).

Znéazornit hodnotu Uhlu v obloukové
mife (vychozi: Uhel ve stupnich)

RAD

Zvolte zpusob znazornéni Cisla

DEC (decimalni) nebo
HEX (hexadecimaini)

Prevzeti vypocitané hodnoty do NC-programu
» Zvolte smérovymi klavesami slovo, do kterého se ma prevzit

vypocitana hodnota

» Klavesou CALC zobrazte kalkulator a provedte pozadovany

vypocet.

» Stisknéte softklavesu PREVZIT HODNOTU
> Rizeni pfevezme hodnotu do aktivniho zadavaciho poli¢ka a

uzavre kalkulator.

poli¢ka do kalkulatoru.

kalkulator zavrel.

o Hodnoty z NC-programu muzete také prevzit
do kalkulatoru. Kdyz stisknete softklavesu
ZISKAT AKTUALNI HODNOTU, popf¥. klavesu GOTO, tak
fidici systém pfevezme hodnotu z aktivniho zadavaci

Kalkulator zUstane aktivni i po zméné provozniho
rezimu. Stisknéte softklavesu END (KONEC), aby se

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

199



Programovaci pomiucky | Kalkulator

Funkce v kalkulatoru

Softtlac¢itko Funkce

Pfevzit do kalkulatoru pfisluSsnou osovou pozici

HODNOTY 0S| . , v s
i jako cilovou nebo referenéni hodnotu

Zrskar Prevzit Cislo z aktivhiho zadavaciho policka do
AKTUALNI 7

HoDNOTU kalkulatoru

PREVZET Pfevzit Cislo z kalkulatoru do aktivniho zadavaci-
HODNOTU e

ho poli¢ka

Kopirui Kopirovat €islo z kalkulatoru

aktualni

hodnotu

Viozte Vlozit kopirované &islo do kalkulatoru

kopirou.

hodnhotu

REZNA Otevfit kalkulacku Feznych dat

DRATA
KALKULACKA

6 Kalkulator mazete také posunovat smérovymi tlacitky na

vasi znakové klavesnici. Mate-li pfipojenou mys, mizete
s ni kalkulator posunovat také.
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6.8 Kalkulac¢ka feznych dat

Pouziti
S kalkulackou Ffeznych dat mGzete vypocitat otacky vietene a posuv

pro obrabéni. Vypocitané hodnoty pak muzete prevzit do NC-
programu do otevieného dialogu pro zadani posuvu nebo otacek.

0 Kalkula¢kou feznych dat nemuGzete provadét vypocty
feznych dat b&éhem soustruznického provozu, protoze

se posuvy a otacky pro soustruznicky rezim lisi od
frézovaciho rezimu.
PFi soustruzeni se definuji posuvy vétSinou v mm na
otacku (mm/ot, M136), kalkulacka feznych dat ale
pocita posuvy vzdy v mm za minutu (mm/min). Navic se
vztahuje radius v kalkulaéce feznych dat na nastroj, pfi
soustruzeni je ale potfeba primér obrobku.

[@Ruent provoz BFrogramovani
B e

T 78,0 Seloct
o :[5.0000 -
X Activate cutting data fros table

P — | O
| ——

01 Ga1 X120
120 G02 G0 X+145 Y480 14135 Je80 wope

a0 625 R20 Rych.htia O @s
156 Go1 X+130 Vo5 s :foon

s

Q208

Vmin |
w160 Go1 xe100 |
M170 GO3 X450 Ye12 Re3O fiychlost posuvu Ofz @ (i
s 601 x5 B 8 !
wiao cos m10 iy T — )
200 G0t Y260
w210 Ga1 10

Vyeten
hizio G0t X 20 veou Gao- s — |
230 Gos Lo 3 [ LI
246 600 2-100 us* B3
250 T “DRILL D6~ 617 53000 F300- | =S| _Konec
G200 vnTANT
azor--1
az06-150]
az02-+7
270 600 %430 ve70 20 3
 ——
” vesa_,
e el v LTy

KONEC

Pro otevieni kalkulagky Feznych podminek stisknéte softklavesu
REZNA DATA KALKULACKA.

Ridici systém ukaze softtladitko kdyz:

Stisknete tladitko CALC

Pfi definovani otagek stisknéte tladitko CALC.
Definovani posuvl

Stisknete softklavesu F v rezimu Rucni provoz
Stisknete softklavesu S v rezimu Ruéni provoz
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Nahledy na kalkulator feznych podminek

V zavislosti na tom zda pocitate otacky nebo posuv se zobrazi
kalkulacka feznych podminek s riznymi zadavacimi policky:

Okno pro vypocet otacek:

Zkratka Vyznam

T: Cislo nastroje

D: Primér nastroje

VC: Rezna rychlost

S= Vysledek pro otaéky vietena

Kdyz oteviete pocitac otacek v dialogu, kde je jiz nastroj definovan,
tak pocita¢ otacek automaticky pfevezme Cislo nastroje a priimér.
Do poli¢ka dialogu zadate pouze VC.

Okno pro vypocet posuvu:

Zkratka Vyznam

T: Cislo nastroje

D: Primér nastroje
VC: Rezna rychlost

S: Otéacky vietena

Z: Pocet bfitd

FZ: Posuv na zub

FU: Posuv na otacku
F= Vysledek pro posuv

0 Posuv z bloku T pfevezmete pomoci softtlaCitka F AUTO
do nasledujicich NC-blokd. Pokud musite posuv
dodate¢né zménit, pfizplsobite pouze posuv v T-bloku.
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Funkce v kalkulatoru feznych podminek

V zavislosti na mistu otevieni kalkulatoru feznych podminek mate
nasledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

T Pfevzeti hodnoty z kalkulatoru feznych podminek
“e— do NC-programu
VePOBET Pfepinani mezi vypoctem posuvu a otacek
RYCH.POS.F
[oTRCKY S |
2aDANz Pfepinani mezi posuvem na zub a posuvem na
RYCHL .POS. 4
[Fz] ru otacku
2ADAN: Pfepinani mezi otackami a feznou rychlosti
OTACKY/MIN
S
cuTTING Zapnout praci s tabulkou feznych podminek nebo
e g ji vypnout
Volna Volba nastroje z tabulky nastroju
l Posunout kalkulator feznych podminek ve sméru
Sipky
Thoen Prejit do kalkulatoru
KALKULACKA
Pouzit v kalkulator feznych podminek palcové
e hodnoty
Ukoncit kalkulator feznych podminek
KONEC

Prace s tabulkami feznych podminek
Pouziti
Pokud ulozite v fidicim systému tabulky pro materialy, fezné

materialy a fezné podminky, mize kalkulator feznych podminek
tyto tabulkové hodnoty vypodcitat.

NezZ budete pracovat s automatickym vypocétem otacek a posuvd,
postupujte takto:

» Zadejte material obrobku do tabulky WMAT.tab
» Zadejte fezny material do tabulky TMAT.tab

» Zadejte kombinaci materialu obrobku a fezného materidlu do
tabulky feznych podminek.

» Definovat nastroj v tabulce nastrojl s potfebnymi udaiji
= Radius nastroje
B Pocet bfitl
= Rezny material
® Tabulka feznych podminek
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Material obrobku WMAT

Materialy obrobku nadefinujete v tabulce WMAT.tab. Tuto tabulku TNC: \ table \WMAT . TAB
musite uloZit do adresare TNC:\table. N 1’“ T
Tabulka obsahuje sloupec pro material WMAT a sloupec 2"1-0039 10
MAT_CLASS, kde materialy rozdélite do tfid se stejnymi feznymi e .
podminkami, napf. podle DIN EN 10027-2. 51.0177 10
Do kalkulatoru feznych podminek zadejte material obrobku takto: e .
» Zvolte kalkulator feznych podminek :it137:MN — ;g
» V pomocném okné zvolte Aktivujte rezna data z tabulky 101.1404 20
(Aktivovat fezné podminky z tabulky) 1;‘\‘{-;305 ::’
» Zvolte WMAT z rozbalovaci nabidky 131.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Rezny material TMAT

Rezné materidly definujete v tabulce TMAT.tab. Tuto tabulku musite
ulozit do adresare TNC:\table.

Rezny material pfifadite v tabulce nastroju ve sloupci TMAT. Pro
stejny fezny material mlzete v dalSich sloupcich ALIAS1, ALIAS2
atd. zadat alternativni nazvy.
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Tabulka feznych podminek

Kombinace materialu obrobku/fezného materialu nastroje s
pfislusnymi feznymi daty nadefinujete v tabulce s pfiponou .CUT.
Tuto tabulku musite uloZit do adresafe TNC:\system\Cutting-Data.
Vhodnou tabulku feznych podminek pfifadite v tabulce nastroju ve
sloupci CUTDATA.

o Tuto zjednodu$enou tabulku pouzivejte, pokud
pouzivate nastroje pouze s jednim primérem nebo
pokud primér pro posuv neni relevantni, napfiklad u
oto¢nych Feznych desticek.

Tabulka feznych podminek obsahuje nasledujici sloupce:
®  MAT_CLASS: T¥ida materialu

® MODE: RezZim obrabéni, napf. nalisto

= TMAT: Rezny material

= VC: Rezné rychlost

= FTYPE: Typ posuvu FZ oder FU

® F: Posuv

Tabulka feznych podminek, zavislych na priaméru

V mnoha pfipadech zavisi na priméru nastroje, s jakymi feznymi
podminkami muzete pracovat. K tomu pouzivejte tabulku feznych
podminek s pfiponou .CUTD. Tuto tabulku musite ulozit do
adresare TNC:\system\Cutting-Data.

Vhodnou tabulku feznych podminek pfifadite v tabulce nastroji ve
sloupci CUTDATA.

Tabulka feznych podminek, zavislych na priméru, obsahuje navic
nasledujici sloupce:

® F_D_0: Posuv pfi @ 0 mm

® F_D_0_1: Posuv pfi @ 0,1 mm

® F_D_0_12: Posuv pfi @ 0,12 mm

o Nemusite vyplnit vSechny sloupce. Je-li primér nastroje
mezi dvéma definovanymi sloupci, fidici systém
interpoluje posuv linearné.
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TNG: \system\Cut ting-Data\CUTDATA. CUT
N+ WAT CLASS HODE
0 B rouan
1 10 Rough
2 10 Finish
3 10 Finish
4 10 Rough

[ 20 Rough
7 20 Finish
8 100 Rough

10 100 Rough
" 100 Finish

TNC: \system)\Cut ting-Data\CUTTABLE.CUTD

HsS
v
Hss
VHI
HS
Hss
i
VHI
HS
Hss
i
vHI

coated
coated

AT

win

0.0000, max

FTYPE

WA 4 FDO | FD 01 [FD 0 12[FD 0 15 FDO 2 FDO25 FDO3 FDO04 EDOS FDO~

0.0020

0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010
0.0030
0.0030

0.0030
0.0030
0.0030
0.0030
0.0010
0.0020
0.0010
0.0010
0.0020
0.0010

0.00
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0.0020

0.0010
0.0030

0.00,
0.00,

9.9999
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6.9 Programovaci grafika

Soubézné provadéni / neprovadéni programovaci
grafiky

Zatimco vytvafite program, mize Fidici systém zobrazit
programovany obrys pomoci 2D-&arové grafiky.

[[)Rucni provoz @pwgumvanj o~

T

» Stisknéte tlacitko Rozdéleni obrazovky
» Stisknéte softklavesu GRAFIKA + PROGRAMU
> Ridici systém zobrazuje NC-program vlevo a grafiku vpravo.

Auton » Softtlacitko Autom. grafika nastavte na ZAP.
zeP > Zatimco zadavate programové fadky, zobrazuje

fidici systém kazdy programovany drahovy
pohyb vpravo v grafickém okné

Nema-li Fidici systém soubézné grafiku provadét, nastavte
softtlaCitko Autom. grafika na VYP.

o Pokud je Autom. grafika nastavena na ZAP, tak fizeni
nezohledriuje pfi praci ve 2D-Carové grafice:

Opakovani ¢asti programu

Skokové pfFikazy

M-funkce, jako napf. M2 nebo M30

Vyvolani cykld

Varovani kvuli zablokovanym nastrojim

Proto pouzivejte automatické kresleni vylu¢né béhem
programovani obrysu.

Ridici systém vynuluje nastrojova data, kdyz otevfete novy

NC-program nebo stisknete softklavesu RESET + START.

V programovaci grafice fizeni pouziva rizné barvy:

B modra: jednoznacné uréeny prvek obrysu

= fialova: prvek obrysu, ktery neni jesté jednoznacné urceny,
muZze byt napfiklad zménén funkci RND

m svétle modra: otvory a zavity

m okrova: draha stfedu nastroje

m gervena: rychloposuv

DalSi informace: "Grafika FK-programovani”, Stranka 178
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Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
NC-program
» Smérovymi tlagitky navolte NC-blok, az do kterého se ma
vytvaret grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte
pozadované Cislo bloku.
RESET » Vynulovat dosud aktivni data nastroja a vytvofit

T

START grafiku: stisknéte softklavesu RESET + START

Dalsi funkce:

Softtlacitko Funkce

RESET Vynulovat dosud aktivni data nastroju. Vytvofit
oo programovaci grafiku
start Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Kompletni vytvofeni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto softtlagitko
se objevi jen tehdy, kdyZ fidici systém vytvafi
programovaci grafiku

STOP

POHLEDY Volba nahledu
@ ® Pohled shora (pldorys)
® Pohled zepfedu
= Pohled ze strany

ZoBRAZIT Zobrazit nebo skryt drahy nastroju
ZoarAZIT Zobrazit nebo skryt drahy nastroju pfi
B e rychloposuvu
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Zobrazeni / skryti Cisel bloku

@ > Prepinat listy softtlacitek
zoarezIT » Zobrazeni Cisla bloku: SofttlaCitko
w2 ZOBRAZIT C.BLOKU nastavte na ZAP

> Skryti Cisla bloku: Softtladitko
ZOBRAZIT C.BLOKU nastavte na VYP

Vymazat grafiku

@ > Prfepinat listy softtlacitek
. » Smazani grafiky: stisknéte softklavesu
aratiku Vymazat grafiku

Zobrazit mfrizkovani

> > Prepinat listy softtlacitek
% » Zobrazit mfizku: Stisknéte softklavesu
we  [z69)| Zobrazit mrizkovani

208 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Programovaci pomiicky | Programovaci grafika

Zmenseni nebo zvétseni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si mizete sami nadefinovat. @Rueni provoz Bpzogzancyani =

» PFepnout listu softtlagitek TR
Tim mate k dispozici nasledujici funkce: |
Softtlacitko Funkce :
— f Posunout vyfez
¢ = ’
D ZmensSit vyfez o e e = EE

Zvétsit vyfez

Zrusit vyfez

Softtlacitkem Reset BLK FORM obnovite plvodni velikost

zobrazeni.

Grafické znazornéni mlzete také zménit mysi. K dispozici jsou

nasledujici funkce:

®  Chcete-li posunout znazornény model tak podrzte prostfedni
tlaCitko mySi nebo stisknéte koleCko mysi a pohybujte s ni. Kdyz
stisknete soucasné klavesu Shift, mizete modelem posouvat
pouze horizontalné nebo vertikalng.

® Chcete-li zvétsit urcitou oblast, zvolte ji se stisknutym levym
tlaitkem mysi. Kdyz pustite levé tlacitko mysi, zvétsi Fidici
systém nahled.

m K rychlému zvétSeni nebo zmenseni libovolné oblasti otacejte
koleCkem mySi dopfedu nebo dozadu.
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6.10 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

Ridici systém zobrazuje chybu také pfi:

®E nespravnych zadanich,

logickych chybach v NC- programu

nerealizovatelnych obrysovych prvcich,

aplikacich dotykové sondy, které neodpovidaji predpisu
Vzniklou chybu fidici systém zobrazi v zahlavi s Eervenym pismem.

Cervenou pro chyby
Zlutou pro varovani
zelenou pro pokyny

o Rizeni pouziva pro riizné chyby rtizné barvy:

|

|

|
® modrou pro informace

Pfitom se dlouha chybova hlaseni na nékolik fadku zobrazuiji
zkracend. Uplnou informaci o vSech aktualnich chybach ziskate
v okné chyb.

Ridici systém zobrazuje chybové hlaseni v zahlavi, dokud neni
smazané nebo nahrazeno chybou s vysSi prioritou (tfida chyb),
Vzdy zobrazuje informace, které se zobrazuji pouze kratce.

Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo NC-bloku, je zplsobeno
timto NC-blokem nebo nékterym z pfedchazejicich bloku.

Pokud dojde vyjimec¢né k chybé béhem zpracovani dat, otevie
fizeni okno chyb automaticky. Tuto chybu nem(iZete odstranit.
Ukoncete Cinnost systému a spustte fizeni znovu.

Oteviete okno chyb

- » Stisknéte klavesu ERR

> Ridici systém otevie okno chyb a ukaze vSechna
aktualni chybova hlaseni.

Zavreni okna chyb
» Stisknéte softklavesu KONEC

KONEC

£RR » Alternativné: Stisknéte tladitko ERR.
> Rizeni zavfe okno chyby.
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Podrobna chybova hlaseni

Rizeni ukazuje mozné priginy chyby a moZnosti jejiho odstranéni:

» Otevrete okno chyb

o DAUNE » Informace o pficiné chyby a jejim odstranéni:
mFo Umistéte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte
softklavesu PRIDAVNE INFO.

> Rizeni otevie okno s informacemi o pFi¢iné
chyby a o jejim odstranéni.

» Opusténi info[r’na(":nl'h’o okna: znovu stisknéte
softklavesu PRIDAVNE INFO

Softtlagitko INTERNI INFO

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

» Otevrit okno chyb

INTERNE » Podrobné informace o chybovém hlaseni:
mFo Umistéte kurzor na chybové hlaseni a stisknéte
softklavesu INTERNI INFO.

> Ridici systém otevie okno s internimi
informacemi o chybé.

» Opusténi podrobnos}i: znovu stisknéte
softklavesu INTERNI INFO.

Softtlacitko FILTR

Pomoci softtlacitka FILTR Ize filtrovat stejna varovani, ktera jsou
vypsana hned za sebou.

» Oteviete okno chyb

T » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
. » Stisknéte softklavesu FILTR
uvp

> Rizeni odfiltruje stejna varovani.

» Opusténi filtrovani: stisknéte softklavesu ZPET
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Softtlacitko AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI

Pomoci softtlacitka AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI Ize zapisovat

Cisla chyb, které se pfi vyskytu poruchy okamzité ulozi do
servisniho souboru.

» Oteviete okno chyb

>

Pridauné

funkce

AKTIVUJTE >
AUTOMAT .
UKLADANI

Ulozit

e e ==

Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

Stisknéte softklavesu
AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI

Rizeni otevie pomocné okno Aktivovat
automatické ukladani.

Definovani zadani

= Cislo chyby : zadejte pfislu$né &islo chyby

m  Aktivni: Zaskrtnout, servisni soubor se
vytvofi automaticky

= Komentar : Pfipadné zadejte komentar k
Cislu chyby

Stisknéte softklavesu Ulozit

> Rizeni uloZi automaticky servisni soubor pfi

vyskytu uloZzeného Cisla chyby.
Stisknéte softklavesu ZPET

Smazani poruchy

Automatické smazani chyby

@ PFi novém zvoleni nebo restartu NC-programu muze
fidici systém stavajici varovani a chybova hlaseni

automaticky mazat. Zda se bude toto automatické
mazani provadét uréi vyrobce vaseho stroje v op&nim
parametru CfgClearError (¢. 130200).
Ve vychozim stavu pfi dodani fidiciho systému budou
varovani a chybové zpravy v rezimech Test programu
a Programovani automaticky vymazany z okna chyb.
HlaSeni ve strojnich reZimech se nevymazou.

Smazani chyby mimo okno chyb

*

Smazani chyb nebo pokynl zobrazenych
v zahlavi: stisknéte klavesu CE

o V nékterych situacich nem{zete klavesu CE k mazani
chyby pouzit, protoze se pouziva pro jiné funkce.
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Smazani chyby
» Otevrete okno chyb

ODSTRANIT

VSECHNO
SMAZAT

» Smazani jednotlivé chyby: umistéte kurzor
na chybové hlaseni a stisknéte softklavesu
Vymazat.

> S[nazéni vSech chyb: stisknéte softklavesu
VSECHNO SMAZAT.

Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak
se nemUze smazat. V tomto pfipadé zustane chybové
hlaseni zachovano.

Chybovy protokol

Ridici systém uklada vzniklé chyby a dalezité udalosti (napk. start
systému) do chybového protokolu. Kapacita chybového protokolu je
omezena. Kdyz je chybovy protokol plny, zalozi fidici systém druhy
soubor. Pokud je i tento soubor plny, tak se smaze prvni protokol
chyb a znovu se do ného zapisuje, atd. Pfi prohlizeni historie chyb
prepinejte mezi AKTUALNi SOUBOR a PREDCHOZi SOUBOR.

» Otevfit okno chyby.

LOGOVAT
SOUBORY

CHYBOUY
PROTOKOL

PREDCHOZ i
SOUBOR

AKTUALN £
SOUBOR

> Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY

» Otevreni protokolu chyb: Stisknéte softklavesu
CHYBOVY PROTOKOL

» Je-li to potfeba, nastavte pfedchozi
chybovy protokol: stisknéte softklavesu
PREDCHOZI SOUBOR

» Je-li to potfeba, nastavte aktualni
chyboyy pfotokoI: stisknéte softklavesu
AKTUALNI SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na zacatku —
nejnoveéjsi zaznam je na konci souboru.
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Protokol tlacitek

Ridici systém uklada stisknuté tladitka a dilezité udalosti (napt.
start systému) do protokolu tlacitek. Kapacita protokolu tladitek

je omezena. KdyZ je protokol tlagitek plny, tak se pfepne na
druhy protokol. Pokud je i tento soubor zase plny, tak se smaZze
prvni protokol tlagitek a znovu se do ného zapisuje, atd. Pfi
prohliZeni historie zadavani prepinejte mezi AKTUALNi SOUBOR a
PREDCHOZi SOUBOR.

» Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY

LOGOVAT
SOUBORY

» Otevreni protokolu tlagitek: Stisknéte softklavesu
STISK KL. PROTOKOL

R » Je-li to potfeba, nastavte predchozi
SOUBOR prvotokol tIa{:itek: stisknéte softklavesu
PREDCHOZI SOUBOR.

e » Je-li to potfeba, nastavte aktualni
SOUBOR protokpl tlgéitek: stisknéte softklavesu
AKTUALNI SOUBOR.

STISK KL.
PROTOKOL

Ridici systém uklada kazdé stisknuté tlagitko obsluzného panelu
béhem ovladani do protokolu tladitek. Nejstarsi zadznam je uveden
na zacatku — nejnové&jsi zaznam je na konci souboru.

Piehled tlacitek a softtlacitek k prohlizeni protokolu

Softtlaitko/ Funkce

klavesy
Zacatek Skok na zalatek protokolu tlagitek
Konec Skok na konec protokolu tlagitek

Hledani textu

HLEDEJ

Aktualni protokol tlagitek

AKTUALN i
SOUBOR

Pfedchozi protokol tlacitek

PREDCHOZ i
SOUBOR

Radku vpred/vzad

OO

Zpét do hlavni nabidky

Text upozornéni

Pfi chybné obsluze, napfiklad stisknuti nepovolené klavesy
nebo zadani hodnoty mimo platny rozsah, vas fidici systém

upozorni textem v zahlavi na tuto chybu. Ridici systém vymaze text

upozornéni pfi dalSim platném zadani.

Programovaci pomiticky | Chybova hlaseni
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Ulozeni servisnich souboru

Je-li to potfeba, muzete ulozit aktualni situaci fizeni a poskytnout
ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich souboru (protokoly chyb a tlacitek, ale i dalSi soubory,
které poskytuji informace o aktualni situaci stroje a obrabéni).

0 Pro umoznéni odesilani servisnich soubort
prostfednictvim e-mailu, uklada fidici systém pouze
aktivni NC-programy o velikosti do 10 MB do servisniho
souboru. Vétsi NC-programy nejsou pfi vytvoreni
servisniho souboru ulozeny.

Pokud opakujete funkci ULOZTE SERVISNi SOUBORY se stejnym
nazvem souboru, tak se pfedchozi ulozena skupina servisnich
soubor( prepiSe. Proto pouziveijte pfi novém provadéni této funkce
jiny nazev souboru.

Ulozit servisni soubory
» Oteviete okno chyb

Do » Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY
uLozTe > Stiskpéte softklavesu
e ULOZTE SERVISNi SOUBORY

> Ridici systém otevie pomocné okno, v némz
muzete zadat nazev servisniho souboru nebo
jeho kompletni cestu.

» UlozZeni servisnich soubort: Stisknéte
softklavesu OK

Ok

Vyvolani systému napovédy TNCguide

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

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Pokud vas vyrobce stroje dava k dispozici také
napovédu, tak Fidici systém zobrazi pfidavné
softtlacitko Vyrobce stroje, kterym muzete vyvolat
tuto samostatnou napovédu. Tam naleznete dalsi,

hlaseni.
HEZDENHRTN » Vyvolani napovédy k chybovym hlasenim
HEIDENHAIN
YROBCE » Vyvolani napovédy ke strojné specifickym
chybovym hlagenim, pokud jsou k dispozici
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6.11 Kontextova napovéda TNCguide

Pouziti

0 Abyste mohli pouzivat TNCguide, musite nejdfive
stahnout soubory napovédy z domacich stranek fy
HEIDENHAIN.
Dalsi informace: "Stahnout aktualni soubory
napovédy", Stranka 221

Kontextova napovéda TNCguide obsahuje uzivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi
kldvesou HELP (Napovéda), pficemz Fidici systém Castecné
pfimo zobrazuje pfislusné informace v zavislosti na dané situaci
(kontextové zavislé vyvolani). Kdyz editujete v NC-bloku a
stisknete klavesu HELP, dostanete se zpravidla pfesné na misto v
dokumentaci, kde je pfisludna funkce popsana.

{1

o Rizeni se snazi spustit TNCguide vzdy v tom jazyce,
ktery jste nastavili jako jazyk dialogt. Pokud chybi
pozadovana jazykova verze tak fidici systém otevfe
anglickou verzi.

V TNCguide jsou k dispozici nasledujici uzivatelské dokumentace:

®  Pfirucka pro uzivatele programovani popisného dialogu
(BHBKIlartext.chm)

= Pfirucka pro uzivatele DIN/ISO (BHBIso.chm)

B UzZivatelska pfiruCka pro sefizovani, testovani a zpracovani NC-
programu (BHBoperate.chm)

= PFirucka pro uzivatele programovani cykl (BHBtchprobe.chm)
= Seznamy vSech chybovych hlaseni NC (errors.chm)

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

@ Opc&né muze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout
do TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.
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Prace s TNCguide

Vyvolani TNCguide
Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:
» Stisknéte klavesu NAPOVEDA

» Kliknutim mysi na softtlacitko, pokud jste pfedtim kliknuli na
zobrazeny symbol napovédy na obrazovce vpravo dole.

» Pomoci spravy spubortl oteviete soubor napovédy
(soubor .CHM). Ridici systém mUze otevfit libovolny
soubor .chm, i kdyZ tento neni uloZen v interni paméti fizeni.

0 Na programovacim pracovisti pod Windows se otevie
TNCguide s interné definovanym vychozim prohlizeCem.

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

» Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje pozadované
softtlacitko.

» MysSi kliknéte na symbol napovédy, ktery fidici systém zobrazuje

pfimo vpravo nad liStou softtlacitek.

> Kurzor mysi se zméni na otaznik.

» Otaznikem klepnéte na softtlacitko, jehoz funkci si prejete
vyjasnit

> Ridici systém otevie TNCguide. Pokud neni vstupni bod pro

vybrané softtlaCitko, otevre fidici systém soubor knih main.chm.

Muzete vyhledat pozadované vysvétleni pomoci fulltextového
vyhledavani nebo ru¢né.

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

» Zvolte libovolny NC-blok

» Oznaceni pozadovaného slova
» Stisknéte klavesu HELP
>

Ridici systém spusti napovédu a ukaze popis aktivni funkce.
To neplati pro pfidavné funkce nebo cykly od vyrobce vaseho
stroje.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

217



Programovaci pomiicky | Kontextova napovéda TNCguide

Orientace v TNCguide

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

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Kliknutim na odkaz otevrete pfislusnou stranku.

Samozfejmé muzete TNCguide ovladat i klavesami a softtlacitky.
Nasledujici tabulka obsahuje pfehled pfisludnych klavesovych
funkci.

Softtlacitko Funkce

®  Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo vyse
uvedenou polozku

m  Okno textu vpravo je aktivni: Pokud se text
nebo grafika nezobrazuje kompletni, tak
stranku posunte dol( nebo nahoru

..

Obsah vlevo je aktivni: Rozlozit dal$i urovné
obsahu.

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

]
|

Obsah vlevo je aktivni: Skryt dalSi urovné
obsahu

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

g
|

®  Obsah vlevo je aktivni: Zobrazit stranku
vybranou kurzorovou klavesou

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

m
4
5

Obsah vlevo je aktivni: Pfepinani karet

mezi zobrazenim obsahu, rejstfiku, funkci
textového hledani a pfepnuti na pravou stranu
obrazovky.

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

L]

= Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo vyse
uvedenou polozku

’ Textové okno vpravo je aktivni: Skocit na dalsi

LIC]
|

odkaz
e Vybrat naposledy zobrazenou stranku
i
uPRED Listovat dopfedu, pokud jste pouzili nékolikrat
=~ funkci Zvolit naposledy zobrazenou stranku
strana Listovat jednu stranku zpatky
Strana Listovat o stranku dopfedu
ADRESAR Zobrazit / skryt obsah
=
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Softtlacitko

Funkce

Pfechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy
a redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze €ast pracovni plochy
fidiciho systému.

Interné se provede zaméreni na aplikaci fizeni,
takze pfi otevieném TNCguide se mlze ovladat
fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni celé pracov-
ni plochy, tak fizeni automaticky redukuje pfed
zménou zameéfeni velikost okna.

KONEC

Rejstiik

Ukoné&eni TNCguide

je pfimo volit kliknutim mySi nebo vybérem smérovymi tlacitky.
Leva strana je aktivni.

B >

>

Zvolte kartu Index

Navigujte pomoci smérovych klaves nebo mysi
na pozadovany termin

Alternativné:

>
>

Zadejte prvni pismena

Rizeni synchronizuje rejstfik podle zadaného
textu, takze muzete heslo v uvedeném seznamu
rychle najit.

Tlac¢itkem ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla
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Hledani v textu

Na karté Hledat mate moznost prohledat kompletni TNCguide, zda
obsahuje urcita slova.

Leva strana je aktivni.

» Zvolte kartu Hledat

» Aktivujte zadavaci policko Hledat:
» Zadejte hledané slovo

» Potvrdte klavesou ENT

>

Rizeni ukdZze seznam nalezenych mist, ktera toto
slovo obsahuji.

» Smérovymi tlaCitky pfejdéte na poZzadované
misto

» Klavesou ENT zobrazte nalezené misto

o Textové hledani mizete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.
Kdyz aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech,
prohleda fidici systém pouze v8echny nadpisy, nikoliv
celé texty. Funkci aktivujete pomoci mySi nebo vybérem
a naslednym potvrzenim mezernikem.
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Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro software vaseho fidiciho systému,
naleznete na doméaci strance fy HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
index.html

Vhodny soubor napovédy hledejte takto:

» Ridici systémy TNC

» Modelova fada, napf. TNC 600

» Pozadované Cislo NC-softwaru, napf. TNC 640 (34059x-10)

» Z tabulky Napovéda online (TNCguide) zvolte pozadovanou
jazykovou verzi

» Stahnout ZIP-soubor

» Rozbalit ZIP-soubor

» Rozbalené CHM-soubory pak pfesurite do Fidiciho systému do

adresare TNC:\tncguide\de, popt. do pfislusného podadresare
s vasim jazykem

o Pokud pfenasite CHM-soubory s TNCremo k fidicimu
systému, vyberte k tomu binarni rezim pro soubory s
pfiponou .chm.

Jazyk Adresar TNC
Némecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francouzsky TNC:\tncguide\fr
Italsky TNC:\tncguide\it
Spanélsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru

Cinsky (zjednoduseng)

TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradi¢né)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovinsky TNC:\tncguide\sl|

Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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7.1 Zadejte pridavné funkce M a STOP

Zaklady

Pomoci pfidavnych funkci fidiciho systému — téZ oznaovanych
jako M-funkce — fidite

® chod programu, napf. pferuseni chodu programu

m funkce stroje, jako zapnuti a vypnuti otaCeni vietena a chladici
kapaliny

® drahové chovani nastroje

Na konci polohovaciho bloku nebo takévv samostatném NC-bloku
muzete zadat az Ctyfi pfidavné funkce. Ridici systém pak zobrazi
dialog: Pridavné funkce M ?

Zpravidla zadavate v dialogu jen ¢&islo pfidavné funkce. U nékterych
pfidavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V rezimech Rucni provoz a Ruéni kolec¢ko zadavate pfidavné
funkce softtladitkem M.

Uginnost pfidavnych funkci

Uvédomte si, ze nékteré pfidavné funkce jsou ucinné na zacatku
polohovaciho bloku, jiné na konci, a to nezavisle na pofadi, v némz
jsou v prislusnych NC-blocich uvedeny.

Pridavné funkce pusobi od toho NC-bloku, ve kterém byly
vyvolané.

Neékteré pridavné funkce pusobi pouze v tom NC-bloku, ve kterém
jsou naprogramované. Pokud neni pfidavna funkce u¢inna pouze v
bloku, musite ji v nasledujicim NC-bloku s oddélenou M-funkci zase
zrusit, nebo bude zruSena automaticky fizenim na konci programu.

o Pokud bylo nékolik M-funkci naprogramovano v jednom
NC-bloku, je pofadi pfi provadéni takovéto:
= M-funkce platné na za¢atku bloku jsou provedeny
pred funkcemi, platnymi na konci bloku
® Jsou-li vSechny M-funkce platné na za¢atku nebo na
konci bloku, provadi se v naprogramovaném poradi

Zadani pridavné funkce ve STOP-bloku

Naprogramovany STOP-blok pferusi chod programu nebo test
programu, napfiklad za u¢elem kontroly nastroje. Ve STOP-bloku
muzZete naprogramovat pfidavnou funkci M:

» Naprogramovani pferuseni provadéni programu:
stisknéte klavesu STOP

» Pripadné zadejte pfidavnou funkci M

Priklad
N87 G38*
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7.2 Pridavné funkce pro kontrolu chodu
programu, vieteno a chladici kapalinu
Prehled

®

Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Vyrobce stroje mize zménit chovani dale popsanych
pridavnych funkci.

MO

Uéinek Pulsobi v bloku na zacatku konci

STOP chodu programu [
STOP vietena

M1

Volitelny STOP provadéni programu [
popf. STOP vietena

popt. Chladivo VYP (funkci definuje

vyrobce stroje)

M2

STOP provadéni programu [
STOP vietena

Chladivo VYP

Néavrat do bloku 1

Smazani indikace stavu

Rozsah funkci zavisi na strojnim

parametru

resetAt (€. 100901)

M3

START vietena ve smyslu hodinovych =
rucicek

M4

START vietena proti smyslu [
hodinovych rugicek

M5

STOP otaceni vietena n

M6

Vyména nastroje [
STOP vietena
STOP provadéni programu

ProtoZe funkce se lisi v zavislosti na vyrobci stroje
doporuéuje HEIDENHAIN pro vyménu néastroje funkci
TOOL CALL.

M8 ZAP chladici kapaliny ]
M9 VYP chladici kapaliny [
M13  START vretena ve sméru hodinovych L]
rucicek
ZAP chladici kapaliny
M14  START vretena proti sméru u
hodinovych ruci¢ek
ZAP chladici kapaliny
M30  Jako M2 [
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7.3 Pridavné funkce pro zadani souradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méfritka

Na méfitku urcuje polohu nulového bodu méfitka referenéni
znacka.

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potfebujete k:

= Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncoveé
vypinace)

B najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
nastroje)

B nastaveni vztazného bodu na obrobku

Vyrobce stroje zaddvé ve strojnim parametru pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani
Ridici systém vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku.

Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Chovani s M91 — nulovy bod stroje

Pokud se soufadnice v polohovacich blocich vztahuji ke strojnimu
nulovému bodu, tak zadejte do téchto NC-blok M91.

X (2Y)

o Programujete-li v bloku M91 pfirlstkové soufadnice,
tak se tyto soufadnice vztahuji k naposledy
naprogramované poloze M91. Pokud neni v aktivhim
NC-programu zadna M91-poloha, tak se soufadnice
vztahuji k aktudlni poloze nastroje.

Ridici systém indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému
bodu stroje. V indikaci stavu pfepnéte zobrazeni soufadnic na REF.
Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu
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Chovani s M92 - vztazny bod stroje

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Navic k nulovému bodu stroje mlze vyrobce definovat
jesté jednu dalsi pevnou polohu na stroji (vztazny bod
stroje).
Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdalenost
vztazného bodu stroje od nulového bodu stroje.

Pokud se soufadnice v polohovacich blocich vztahuji ke strojnimu
vztaznému bodu, tak zadejte do téchto NC-blok( M92.

o Ridici systém provadi i s M91 nebo M92 spravné korekci
radiusu. Délka nastroje se pfitom nebere v Uvahu.

Uginek

M91 a M92 plsobi pouze v téch NC-blocich, ve kterych je
naprogramovana M91 nebo M92.

M91 a M92 jsou uc€inné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

KdyZ se soufadnice stale vztahuji k nulovému bodu stroje, tak
muZzete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zamknout.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vSechny osy, pak
fidici systém v rezimu Ruéni provoz jiz nezobrazuje softtlacitko
Nastavit vztazny bod.

Obrazek znazornuje soufadny systém s nulovym bodem stroje a
nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Testovani programu

Aby bylo moZno pohyby s M91/M92 téz graficky simulovat,
musite aktivovat monitorovani pracovniho prostoru a dat zobrazit
neobrobeny polotovar vztaZeny k nastavenému vztaznému bodu,
Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programdi
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Najeti do poloh v nenaklopeném souradném systému
pFi naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pfi naklopené roviné obrabéni

Ridici systém vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k
soufadnému systému naklopené obrabéci roviny.

Chovani s M130

Ridici systém vztahuje soufadnice v pfimkovych blocich i pfes
aktivni, naklopenou rovinu obrabéni k nenaklopenému soufadnému
systému obrobku.

Ridici systém pak polohuje naklopeny nastroj na programované
soufadnice nenaklopeného soufadného systému obrobku.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Funkce M130 je aktivni pouze po blocich. Nasledujici obrabéni
provadi fidici systém opét v naklopeném soufadném systému
obrabéci roviny. BEéhem obrabéni vznika riziko kolize!

» Kontrola pribéhu a poloh pomoci grafické simulace

o Pfipominky pro programovani:
B Funkce M130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Tilt the working plane (Naklopit rovinu obrabéni).
® Je-li funkce M130 v kombinaci s vyvolanim cyklu,
prerusi fidici systém zpracovani s chybovym
hlasenim.

Uginek
M130 je blokoveé ucinna v pfimkovych blocich bez korekce radiusu
nastroje.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové poméry

Obrabéni malych obrysovych stupnua: M97

Standardni chovani

Ridici systém vlozi na vn&j$im rohu pfechodovou kruznici. U velmi
malych obrysovych stupnd by tak nastroj poskodil obrys

Ridici systém prerusi na takovychto mistech provadéni programu a
vyda chybové hlaseni Prili$ velky radius nastroje.

Chovani s M97
Ridici systém zjisti prisec&ik drahy pro prvky obrysu — jako u
vnitfnich rohd — a prejede nastrojem pres tento bod.

Naprogramujte M97 do toho NC-bloku, kde je definovany vné;jsi
rohovy bod.

o Namisto M97 doporucuje HEIDENHAIN podstatné
vykonngjsi funkci M120 LA ! DalSi informace:
"Pfedbézny vypocet obrysu s korigovanym radiusem
(LOOK AHEAD): M120 ", Stranka 233

Uginek
M97 plisobi pouze v tom NC-bloku, v némz je M97
naprogramovana.

o Obrysovy roh obrabi fidici systém pfi M97 jen Castecné.
Pfipadné musite roh obrysu doobrobit menim
nastrojem.

Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupriti 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupnd 15 a 16

Najeti na bod obrysu 17
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UplIné obrobeni otevienych rohti obrysu: M98

Standardni chovani

Ridici systém zjisti na vnitfnich rozich priisegik frézovacich drah a Y
z tohoto bodu pfejizdi nastrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevieny, vede to k nelplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pridavnou funkci M98 prejede fidici systém nastrojem tak daleko, Y
aby byl skute€né obroben kazdy bod obrysu:

Uginek

M98 plsobi pouze v téch NC-blocich, v nichz je M98
naprogramovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad: Najeti bod( obrysu 10, 11 a 12 za sebou
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Koeficient posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

Standardni chovani
Ridici systém pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu
naposledy programovanym posuvem.

Chovani s M103

Ridici systém zredukuje drahovy posuv, pokud nastroj pojizdi
v zaporném smeéru osy nastroje. Posuv pfi zanofovani FZMAX
se vypocitava z naposledy programovaného posuvu FPROG a
z koeficientu F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak fidici systém pokracuje v
dialogu a dotaze se na koeficient F.

Uginek
M103 bude ucinna na zacatku bloku.
Zrusit M103: M103 naprogramujte znovu bez koeficientu.

0 Funkce M103 pusobi také v naklopeném soufadném
systému obrabéci roviny. Redukce posuvu pak plsobi
pfi pojezdu s naklopenou osou nastroje v zaporném
sSmeéru.

Priklad
Posuv pfi zanofovani €ini 20 % posuvu v roving.

Skutecny drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Posuv v milimetrech/otacku vietena: M136

Standardni chovani
Ridici systém pojizdi nastrojem s posuvem F v mm/min,
definovanym v NC-programu

Chovani s M136

o V NC-programech s palcovymi jednotkami neni M136 v
kombinaci alternativnhim posuvem FU povolena.

Pfi aktivni M136 nesmi byt vieteno regulovano.

Pomoci M136 Fidici systém pojizdi nastrojem s posuvem F nikoliv
v mm/min ale v mm/otacku vietena, definovanym v NC-programu
Pokud zménite otacky potenciometrem, pfizplsobi Fidici systém
posuv automaticky.

Uginek
M136 bude ucinna na zacatku bloku.
M136 zrusite naprogramovanim M137.

Rychlost posuvu u kruhovych obloukti: M109/M110/
M111

Standardni chovani

Ridici systém vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze
stfedu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukti s M109

Ridici systém udrzuje u vnitfniho a vn&j§iho obrabéni kruhovych
oblouku konstantni posuv na bfitu nastroje.

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Kdyz je aktivni funkce M109, fidici systém zvySuje drasticky
posuv pfi obrabéni velmi malych vnéjSich rohl. BEhem
zpracovani je riziko zlomeni nastroje a poskozeni obrobku!

» Nepouzivejte M109 pfi obrabéni velmi malych vnéjSich rohu

Chovani u kruhovych obloukii s M110

Ridici systém udrzuje konstantni posuv u kruhovych oblouki
vyhradné pfi obrabéni vnitinich ploch. Pfi obrabéni vnéjSich

kruhovych obloukl neni aktivni zadné pfizpusobeni posuvu.

o Kdyz definujete M109 nebo M110 pfed vyvolanim
obrabéciho cyklu s ¢islem vétsim nez 200, pusobi
pfizpUsobeni posuvu i u obloukd v tomto obrabécim
cyklu. Na konci nebo po zruseni obrabéciho cyklu se
opét obnovi vychozi stav.

Uéinek
M109 a M110 budou uc¢inné na zacatku bloku. M109 a M110
zruSite funkci M111.

232 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Pridavné funkce | Pfidavné funkce pro drahové pomeéry

Predbézny vypocet obrysu s korigovanym radiusem
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi nez obrysovy stupen, ktery se ma
projizdét s korekci radiusu, pak fidici systém prerusi provadéni
programu a vypiSe chybové hlaseni. M97 zabrani chybovému
hlaseni, zplsobi vSak poskrabani povrchu pfi vyjeti nastroje a
kromé toho posune roh.

Dalsi informace: "Obrabéni malych obrysovych stupfit: M97",
Stranka 229

PFi podfiznuti mize Fidici systém pfipadné poskodit obrys.
Chovani s M120

Ridici systém kontroluje obrys s korigovanym radiusem na
podFfiznuti a pfefiznuti a po€itd drahu nastroje od aktualniho
NC-bloku dopfedu. Mista, na kterych by nastroj poskodil obrys,
zUstanou neobrobend (na obrazku vpravo zobrazena tmavé). M120
muZete téZ pouzit k tomu, aby se korekci radiusu nastroje opatfila
digitalizovana data nebo data vytvofena externim programovacim
systémem. Takto Ize kompenzovat odchylky od teoretického
radiusu nastroje.

Pocet NC-blokl (max. 99), které fizeni pocita dopfedu, urcite
pomoci LA (angl. Look Ahead: divej se dopfedu) za M120. Cim
vétsi pocet NC-blokl zvolite, které ma fizeni pocitat dopfedu, tim
pomalejsi bude zpracovani bloku.

Zadani

Pokud zadate v polohovacim bloku M120, pak pokracuje Fizeni v
dialogu pro tento NC-blok a zepta se na pocet dopfedu pocitanych
NC-bloku LA.

Uginek
Naprogramujte funkci M120 v tom NC-bloku, ktery obsahuje rovnéz
korekci radiusu G41 nebo G42. Tim dosahnete konstantni postup

programovani, ktery je vhodny pro pfehlednost. Nasledujici NC-
syntaxe vypnou funkci M120:

= G40

= M120 LAO

" M120 bez LA

= %

® Cyklus G80 nebo PLANE-funkce
M120 je ucinna na zacatku bloku.
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Omezeni

m  Opétné najeti na obrys po externim/internim Stop smite provést
pouze funkci START Z BLOKU N. Pfed spusténim Startu z bloku
N musite zrusit M120, jinak vyda fidici systém chybové hlaseni.

®m Kdyz najizdite na obrys tangencialné, musite pouzit funkci APPR
LCT; NC-blok s APPR LCT smi obsahovat pouze soufadnice
roviny obrabéni

B Kdyz odjizdite z obrysu tangencialné, musite pouzit funkci DEP
LCT; NC-blok s DEP LCT smi obsahovat pouze soufadnice
roviny obrabéni

® Pfed pouzitim dale uvedenych funkci musite zrusit M120 a
korekci radiusu:
® cyklus G60 Tolerance

cyklus G80 Obrabéci rovina

funkce PLANE

M114

M128
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Prekryvani polohovanim s ruénim kole€kem béhem
chodu programu: M118

Standardni chovani

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!

Vyrobce vaseho stroje musi Fidici systém k této funkci
pfizpUsobit.

Ridici systém pojizdi v provoznich rezimech provadéni programu
nastrojem tak, jak je ur€eno v NC-programu.

Chovani s M118

PFi M118 mlzete béhem chodu programu provadét manualni
korekce ru¢nim kole¢kem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osové specifickou hodnotu (hlavni osy nebo rotacni osy).

o Funkce ProloZeni polohovani ruénim koleCkem M118 je
ve spojeni s funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM)
mozna pouze v zastaveném stavu.

Abyste mohli M118 pouzivat bez omezeni, musite bud
funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM) zrusSit pomoci
softtlacitka v nabidce nebo aktivovat kinematiku bez
koliznich téles (CMOs).

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak fidici systém
pokracuje v dialogu a dotaze se na osove specifické hodnoty.
Pouzijte pro zadavani soufadnic oranzova osova tlacitka nebo
znakovou klavesnici.

Uginek
Polohovani ruénim kole€¢kem zruSite, kdyZ znovu naprogramujete
M118 bez zadani soufadnic nebo NC-program ukoncite s M30 / M2

o PFi pferuseni programu se polohovani ru¢nim koleCkem
také zrusi.

M118 je ucinna na zacatku bloku.
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Priklad

Bé&hem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni ruénim
koleckem v roviné obrabéni X/Y o 1 mm a v rota¢ni ose B o +5°
od programované hodnoty:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5*

o M118 z NC-programu pUsobi zasadné ve strojnim
soufadném systému.

Pfi aktivni opci Globalni nastaveni programu (opce

#44) plsobi Handwheel superimposed v naposledy
zvoleném soufadném systému. Aktivni soufadny systém
platny pro Handwheel superimposed uvidite na zalozce
POS HR v pfidavné indikaci stavu.

Ridici systém navic zobrazi v zaloZzce POS HR zda

Max. hod. jsou definované pfes M118 nebo Globalni
nastaveni programu.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programd

Handwheel superimposed pUsobi také v rezimu
Polohovani s ru¢nim zadanim!

Virtualni osa nastroje VT (opce #44)

@ Informujte se ve vasi pfFirucce ke stroji!

Vyrobce vaseho stroje musi Fidici systém k této funkci
pfizpUsobit.

S virtualni osou nastrojua mazete u stroji s naklapéci hlavou
pojizdét ruénim koleCkem také ve sméru Sikmo stojiciho nastroje. K
pojizdéni ve sméru virtualni osy nastroje zvolte na displeji vaseho
ru¢niho kolecka osu VT.

Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

U ruéniho kolecka HR 5xx muzete také navolit virtualni osu pfip.
pfimo oranZovou osovou klavesou VI.

Ve spojeni s funkci M118 mUizete provadét proloZzeni ruénim
koleCkem také v aktualné aktivnim sméru osy nastroje. K tomu
musite ve funkci M118 definovat nejméné osu vietena s povolenym
rozsahem pojezdu (napf. M118 Z5) a na ru¢nim kole¢ku zvolit osu
VT.
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Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

Rizeni jede nastrojem v reZimech PGM/provoz po bloku a PGM/
provoz plynule jak je definovano v NC-programu.

Chovani s M140

Pomoci M140 MB (move back — pohyb zpét) muzZete odjizdét od
obrysu zadatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Vyrobce stroje ma rizné moznosti konfigurace funkce
Dynamicka kontrola kolize (DCM). V zavislosti na stroji se NC-
program bude zpracovavat dal bez chybového hlaseni i pres
rozpoznanou kolizi, nastroj se pfitom bude udrzovat na posledni
poloze bez kolize. Pokud NC-program umozni novou pozici bez
kolize, tak fidici systém obnovi obrabéni a umisti tam nastroj.

V této konfiguraci funkce Dynamicka kontrola kolize (DCM)
vznikaji pohyby které nebyly naprogramovany. Toto chovani je
bez ohledu na to, zda je aktivni nebo neaktivni monitorovani
kolize. Béhem téchto pohybUl vznika riziko kolize!

» Informujte se v pfirucce ke stroji
» Kontrola chovani na stroji

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak fidici systém pokracuje
v dialogu a dotaze se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet.
Zadejte pozadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet,
nebo stisknéte softklavesu MB MAX, aby se odjelo az na kraj
rozsahu pojezdu.

o Vyrobce stroje definuje v opénich strojnich parametrech
moveBack (¢. 200903), jak daleko ma kon¢it odjezd MB
MAX pfed koncovym vypinacem nebo koliznim télesem.

Kromé toho Ize naprogramovat posuv, jimz nastroj zadanou
drahou pojizdi. Pokud posuv nezadate, projizdi fidici systém
programovanou drahu rychloposuvem.

Uginek

M140 je ucinna jen v tom NC-bloku, ve kterém je programovana.
M140 je ucinna na zacatku bloku.
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Priklad
NC-blok 250: Odjet nastrojem 50 mm od obrysu
NC-blok 251: Jet nastrojem az na okraj rozsahu pojizdéni

0 M140 je ucinna také pfi aktivni funkci Naklapéni roviny
obrabéni. U stroja s naklapécimi hlavami pojizdi fidici
systém nastrojem v naklonéném soufadném systému.
Pomoci M140 MB MAX mUzete odjizdét pouze v
kladném sméru.
Pfed M140 zasadné definujte vyvolani nastroje s osou
nastroje, jinak neni smér pojezdu definovan

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Kdyz zménite pomoci funkce M118 polohu osy natoceni

a poté provedete M140, ignoruje fidici systém pfi odjezdu
proloZené hodnoty. Zejména u stroju s osami nataceni hlav
pfitom vznikaji nezadouci a nepredvidatelné pohyby. B€hem
téchto vyrovnavacich pohybu vznika riziko kolize!

> M118 s M140 nekombinujte u strojii s osami nataceni hlav
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Potlaéeni monitorovani dotykové sondy: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje tak pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda fidici systém chybové hlaseni.

Chovani s M141

Ridici systém pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyZ je dotykova
sonda vychylena. Tato funkce je potfebna, kdyz piSete vlastni
méfici cyklus ve spojeni s méficim cyklem 3, aby dotykovéa sonda
po vychyleni opét odjela polohovacim blokem.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Funkce M141 potlaéi pfi vychyleném dotykovém hrotu
odpovidajici chybové hlaseni. Ridici systém pfitom neprovadi
zadnou automatickou kontrolu kolize dotykového hrotu. Kvdli
obéma zplsoblm chovani musite zajistit, aby dotykova sonda
mohla bezpecéné odjizdét. Pfi nespravné zvoleném sméru
odjezdu vznika riziko kolize!

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

o M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.

Uginek

M141 je ucinna jen v tom NC-bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je ucinna na zacatku bloku.
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Smazani zakladniho natoéeni: M143

Standardni chovani

Zakladni natodeni zUstava ucinné, dokud se nezrusi nebo
neprepise novou hodnotou.

Chovani s M143

Rizeni smaze zakladni nato&eni pfimo z NC-programu.

o Funkce M143 neni dovolena u VYPOCET BLOKU.

Uginek
M143 je ucinna od toho NC-bloku, ve kterém je naprogramovana.
M143 je ucinna na zacatku bloku.

o M143 smaze zaznamy ve sloupcich SPA, SPB a SPC
v tabulce vztaznych bodi. Pfi obnoveni aktivace
pFislusného Fadku je zakladni nato€eni v pfislusném
fadku ve vSech sloupcich 0.
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Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop:
M148

Standardni chovani
Ridici systém zastavi pfi NC-stop v8echny pojezdy. Nastroj zlistane
stat v bodu preruseni.

Chovani s M148

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkci nastavi a povoli vyrobce stroje.
Vyrobce stroje definuje ve strojnim parametru CfgLiftOff
(€. 201400) drahu, kterou pojizdi Fidici systém pfi
LIFTOFF. Pomoci strojniho parametru CfgLiftOff se
muze funkce také vypnout.

V tabulce na’§trojﬁ ve sloupci LIFTOFF dosadite za aktivni nastroj
parametr Y. Ridici systém pak odjede nastrojem az o 2 mm od
obrysu ve sméru nastrojové osy.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programdi

LIFTOFF (ZDVIH = Odjezd od obrysu) pasobi béhem nasledujicich
situaci:

® Pfi NC-Stop, ktery jste aktivovali;

®  Pfi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyZ se vyskytla
zavada v pohonném systému

= P¥i pferu$eni dodavky proudu.

Uginek

M148 pusobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149.

M148 je ucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.
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Zaobleni roht: M197

Standardni chovani

Ridici systém vlozi pfi aktivni korekci radiusu na vnéj§im rohu
prechodovou kruznici. To muze vést k obrouseni hrany.
Chovani s M197

Funkci M197 se obrys na rohu tangencialné prodlouzi a poté

se vlozi mensi pfechodova kruznice. Kdyz programujete funkci
M197 a poté stisknete klavesu ENT, otevfe fidici systém zadavaci
poli¢ko DL. V DL definujete délku, o kterou fidici systém prodlouZzi
prvky obrysu. Pomoci M197 se zmensSi radius rohu, roh se méné
obruSuje a presto se pojezdovy pohyb provadi jesté plynule.

Uginek
Funkce M197 je G¢inna v bloku a pusobi pouze na vnéjsi rohy.

Priklad
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8.1 Oznacovani podprogramu a ¢asti
programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky m(izete nechat provadét
opakované pomoci podprogramu a opakovani ¢asti programu.

Naveésti (label)

Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v NC-programu
oznacenim G98 |, které je zkratkou pro LABEL (angl. navésti,
znacka).

NAVESTI dostane &islo od 1 do 65535 nebo nazev, ktery jim

urgite. Kazdé gislo NAVESTI, popF. kazdy nazev NAVESTI smite v
NC-programu zadat jen jednou tlacitkem LABEL SET nebo zadanim
G98. Pocet zadatelnych nazvi NAVESTI (LABEL) je omezen pouze
interni paméti.

o Nikdy nepouzivejte Cislo navésti ani nazev navésti
vicekrat!

NAVESTI 0 (G98 LO) oznaduje konec podprogramu a smi se proto
pouzivat libovolné Casto.

o Porovneijte programovaci techniky podprogramt a
opakovani ¢asti programu s tzv. rozhodovanim If-then
(Pokud-tak) dfive, nez vytvofite svlij NC-program.
Tim mulzete zabranit pfipadnému nepochopeni a
chybam programovani.
Dalsi informace: "Rozhodovani kdyZ/pak s Q-
parametry", Stranka 273
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8.2 Podprogramy

Funkéni princip

1

Ridici systém provadi NC-program obrabéni az do vyvolani
podprogramu Ln,0

Od tohoto mista provadi fidici systém vyvolany podprogram az
do jeho konce G98 LO

Potom pokraduje Fidici systém v provadéni NC-programu s NC-
blokem, ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu Ln,0

Pripominky pro programovani

Hlavni program muze obsahovat libovolny poéet podprogrami
Podprogramy muzete vyvolavat libovolné ¢asto v libovolném
poradi

Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte za NC-blokem s M2, popfipadé M30

Pokud se podprogramy nachazeji v NC-programu pred
NC-blokem s M2 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i
bez vyvolani
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Programovani podprogramu
» Oznacleni zaCatku: stisknéte klavesu LBL SET

» Zadejte Cislo podprogramu. Chcete-li pouzit
ndzev NAVESTI: stisknéte softklavesu
LBL-NAZEYV pro pfechod do zadani textu.

» Zadat obsah

» Oznacdeni konce: stisknéte klavesu LBL SET a
zadejte Cislo navésti 0

Vyvolani podprogramu

» Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu
LBL CALL
» Zadani Cisla vyvolavaného podprogramu.
Chcete-li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte
softklavesu LBL-NAZEYV pro pfechod do zadani
textu.

o L 0 neni dovoleno, nebot to odpovida vyvolani konce
podprogramu.
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8.3 Opakovani ¢asti programu

Naveésti G98
Opakovani useku programu zacinaji znac¢kou G98 L. Opakovani
¢asti programu se zakonc&uje s Ln,m.

Funkéni princip

1 Ridici systém vykonava NC-program az ke konci asti programu
(Ln,m)

2 Poté fidici systém opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym
navéstim LABEL a jeho vyvolanim Ln,m tolikrat, kolikrat jste
zadali v parametru m

3 Potom fidici systém pokracuje v NC-programu dale.

Pfipominky pro programovani
= Cast programu miizete opakovat az 65 534kréat po sobé

= Cast programu provede TNC vzdy o jednou navic, nez kolik
opakovani jste naprogramovali, protoze prvni opakovani zane
az po prvnim obrobeni.

Programovani opakovani ¢asti programu

» Oznaceni zacatku: stisknéte klavesu LBL SET a
zadejte Cislo navésti LABEL pro ¢ast programu,
ktera se ma opakovat. Chcete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
pfechod do zadani textu.

» Zadani ¢asti programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu
» Vyvolani ¢asti programu: stisknéte klavesu
LBL CALL

» Zadejte Cislo opakované ¢asti programu. Chcete-
li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte softklavesu
LBL-NAZEYV pro pfechod do zadani textu.

» Zadejte pocet opakovani REP, potvrdte ho
klavesou ENT.
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8.4 Vyvolani externiho NC-programu

Prehled softklaves

Kdyz stisknete klavesu PGM CALL ukaze fidici systém nasledujici
softtlacitka:

Softtlacitko Funkce

L Vyvolani NC-programu pomoci %
PROGRAM
ovemar Zvolte tabulku nulovych boda %:TAB:
veRar Zvolte tabulku bodu %:PAT:
TheLE
o Zvolte obrysovy program %:CNT:
KONTURY
Toron Zvolte NC-program %:PGM:
PROGRAMU
voLAT Vyvolejte posledni zvoleny soubor pomoci %<>%
UYBRANY
PROGRAM
veoie Zvolte libovolny NC-program se G jako obrabéci
o¥KLUS cyklus

Dalsi informace: PFiruc¢ka pro uzivatele
programovani cykli
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Funkeéni princip

1 Ridici systém provadi program obrabéni az do okamziku, kdy % AG71* % BG71 *
vyvolate s % jiny NC-program : @

2 Potom fidici systém provede vyvolany NC-program az do jeho :

konce ' %8B
3 Pak fidici systém pokracuje v provadéni volajiciho NC-programu : @ :
tim NC-blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu ; :
1 N99999 % AG71 * + N99999 % B G71 *

Pfipominky pro programovani

= Pro vyvolani libovolného NC-programu nepotfebuje fidici
systém Zzadné navésti.

= Vyvolany NC-program nesmi obsahovat vyvolani % do
vyvolavajiciho NC-programu (nekone¢na smycka).

= Vyvolany NC-program nesmi obsahovat zadnou z pfidavnych
funkci M2 nebo M30. Pokud jste ve vyvolaném NC-programu
definovali podprogramy s navéstimi, tak mizete nahradit M2,
popF. M30 s funkci skoku D09 PO1 +0 P02 +0 p03 99.

= Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za nazvem
programu typ souboru ".I".

= Libovolny NC-program muzete téz vyvolat pfes cyklus G39.

®  Jakykoli NC-program muzete také vyvolat funkci Zvolit cyklus
(G:2).

. Q-parametry plsobi pfi vyvolani programu s % zasadné
globalné. Méjte proto na paméti, ze zmény Q-parametru ve
vyvolavaném NC-programu se mohou projevit i ve vyvolavajicim
NC-programu.

o Zatimco Fidici systém zpracovava vyvolavajici NC-
program je editace vSech vyvolanych NC-programt
zablokovana.
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Kontrola volanych NC-programu

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém neprovadi Zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Pokud pfepoctené soufadnice ve
volaném NC-programu cilené neresetujete, tak tyto transformace
pusobi také na volajici NC-program. Béhem obrabéni vznika
riziko kolize!

» Pouzité transformace souradnic ve stejném NC-programu
znovu resetujte

> Pfipadné kontrolujte prib&h pomoci grafické simulace

Ridici systém kontroluje volané NC-programy:

® Pokud vyvolany NC-program obsahuje pvh'davnou funkci M2
nebo M30, vyda Fidici systém vystrahu. Rizeni smaze vystrahu
automaticky, jakmile zvolite jiny NC-program.

= Ridici systém kontroluje uplnost volaného NC-programu pred
zpracovanim. Pokud chybi NC-blok N99999999 tak Fidici
systém pFerusi praci a vyda chybové hlaseni.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programdi

Popis cesty

Zadate-li jen nadzev programu, pak se musi vyvolavany NC-program
nachazet ve stejném adresafi jako volajici NC-program

Jestlize se vyvolavajici NC-program nenachazi ve stejném adresafi
jako volajici NC-program, pak zadejte uplnou cestu, nap¥. TNC:
\ZW35\HERE\PGM1.H

Alternativné naprogramuijte relativni cesty:

® vychazeje ze slozky volajiciho NC-programu o Uroven slozky
nahoru ... \PGM1.H

® vychazeje ze slozky volajiciho NC-programu o Uroven slozky
dold DOWN\PGM2.H

® vychazeje ze slozky volajiciho NC-programu o Uroven slozky
nahoru a do jiné slozky ... \THERE\PGM3.H
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Vyvolani externiho NC-programu

Vyvolani pomoci VYVOLAT PROGRAM

S funkci % vyvolate externi NC-program. Rizeni zpracovava externi
NC-program od toho mista, kde jste ho v NC-programu vyvolali.

Postupujte takto:

PGM
CALL

PROGRAM

Alternativné

- SOUBOR

4

Stisknéte tlacitko PGM CALL

Stisknéte softklavesu VOLAT PROGRAM

Ridici systém spusti dialog k uréeni volaného
NC-programu.

Cestu zadejte pomoci klavesnice na obrazovce

Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR

Ridici systém zobrazi okno, ve kterém muzete
vybrat volany NC-program.

Potvrdte klavesou ENT
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Vyvolani s ZVOLIT PROGRAM a VYVOLAT zvoleny program
Funkci %:PGM: zvolite externi NC-program, ktery vyvolate
samostatné& na jiném misté v NC-programu. Rizeni zpracovava
externi NC-program na tom misté, kde jste ho nechali v NC-
programu vyvolat pomoci %<>%.

Funkce %:PGM: je povolena i s fetézcovymi parametry, takze
muzete vyvolani programu fidit dynamicky.

NC-program zvolite takto:

» Stisknéte tlacitko PGM CALL
voLen » Stisknéte softklavesu VOLBA PROGRAMU
FrRoBRAM > Ridici systém spusti dialog k uréeni volaného

NC-programu.
vmRAT » Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR

SOUBOR
>

Ridici systém zobrazi okno, ve kterém muzete
vybrat volany NC-program.

» Potvrdte klavesou ENT

Zvoleny NC-program vyvolate takto:

» Stisknéte tlacitko PGM CALL
voLAT > Stisknéte softklavesu
PRocRAN VOLAT VYBRANY PROGRAM

> Ridici systém vyvola s PGM%<>% posledni
zvoleny NC-program.

o Pokud NC-program vyvolany pomoci %< >% chybi,
prerusi fidici systém zpracovani nebo simulaci s

chybovym hlaSenim. Aby se zabranilo neZzadoucim
prerusenim b&hem chodu programu, tak |Ize na zacatku
programu otestovat videchny cesty pomoci funkce D18
(ID10 NR110 a NR111).
Dalsi informace: "D18 — ¢teni systémovych dat",
Stranka 289
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8.5 Vnorovani

Druhy vnorovani

= Vyvolani podprogramu v podprogramech

. Opakovani €asti programu v opakované ¢asti programu
= Vyvolani podprogramu v opakovani ¢asti programu

®m  Opakovani ¢asti programu v podprogramech

0 Podprogramy a opakovani ¢asti programu mohou navic
vyvolavat externi NC-programy.

Hloubka vnoreni

Hloubka vnoreni (téz vkladani) definuje mezi jinym také kolik sméji

podprogramy nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich

podprogramul nebo opakovani ¢asti programu.

B Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: 19

®  Maximalni hloubka vnofeni pro externi NC-programy: 19,
pficemz jeden G79 pusobi jako jedno vyvolani externiho
programu

. Opakovani ¢asti programi mazete vnofovat bez omezeni

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019 253



Podprogramy a opakovani ¢asti programu | Vnorovani

Podprogram v podprogramu

Priklad

Vyvolava se podprogram s G98 L1
Posledni programovy blok

Hlavni program s M2

Zacatek podprogramu UP1

Vlyvolava se podprogram s G98 L2

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

Provadéni programu

Hlavni program UPGMS je proveden az do NC-bloku 17.

Je vyvolan podprogram UP1 a proveden az do NC-bloku 39
Vyvola se podprogram 2 a provede se az do NC-bloku 62.
Konec podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl
vyvolan

Podprogram UP1 se provede od NC-bloku 40 az do bloku

45. Konec podprogramu UP1 a navrat do hlavniho programu
UPGMS

Hlavni program UPGMS se provede od NC-bloku 18 az do NC-
bloku 35. Navrat do NC-bloku 1 a konec programu
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Opakovani ¢asti programu

Priklad

Zacéatek opakovani €asti programu 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Vyvolani ¢asti programovani se 2 opakovanimi
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Provadéni programu

Hlavni program REPS se provede az k NC-bloku 27

Cast programu mezi NC-blokem 27 a NC-blokem 20 se opakuje
dvakrat

Hlavni program REPS se provede od NC-bloku 28 az do NC-
bloku 35

Cast programu mezi NC-blokem 35 a NC-blokem 15 se
zopakuje jednou (obsahuje opakovani ¢asti programu mezi NC-
blokem 20 a NC-blokem 27).

Hlavni program REPS se provede od NC-bloku 36 az do NC-
bloku 50. Navrat do NC-bloku 1 a konec programu
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Opakovani podprogramu

Priklad

Zacéatek opakovani €asti programu 1
Vyvolani podprogramu

Vyvolani ¢asti programovani s 2 opakovanimi

Posledni NC-blok hlavniho programu s M2

Zacatek podprogramu

Konec podprogramu

Provadéni programu

Hlavni program UPGREP se provede az k NC-bloku 11

Vyvola se podprogram 2 a provede se.

Cast programu mezi NC-blokem 12 a NC-blokem 10 se dvakrat
zopakuje: podprogram 2 se opakuje dvakrat

Hlavni program UPGREP se provede od NC-bloku 13 az do NC-
bloku 19. Navrat do NC-bloku 1 a konec programu
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8.6 Priklady programu

Priklad: Frézovani obrysu v nékolika prisuvech

Provadéni programu:

= Predpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
= PFirlstkové zadani pfisuvu

= Frézovani obrysu

®  Opakovani pfisuvu a frézovani obrysu

Viyvolani nastroje

Qdjeti nastroje

Nastavit pol

Predpolohovani v roviné obrabéni

Predpolohovani na horni hranu obrobku

Znacka pro opakovani ¢asti programu

Prirdstkovy pFisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Prvni bod obrysu

Najeti na obrys

Opusténi obrysu
Vyjeti nastroje
Skok zpatky k naveésti 1; celkem ¢tyrikrat

Odjeti nastroje, konec programu
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Priklad: Skupiny dér

Provadéni programu:

Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
Vyvolani skupiny dér (podprogram 1) v hlavnim
programu.

Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 1

Viyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Definice cyklu vrtani

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Viyvolani podprogramu pro skupinu dér

Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: Skupina dér
Vyvolat cyklus pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu
Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

N
[3)]
(o]
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Priklad: Skupina dér nékolika nastroji

Provadéni programu:
Programovani obrabécich cykld v hlavnim programu

Vyvolani vrtaciho planu (podprogram 1) v hlavnim
programu

Najeti skupin dér (podprogram 2) v podprogramu 1
Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2

Viyvolani nastroje — stredici vrtak
Odjeti nastroje

Definice cyklu navrtavaku

Viyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Vyvolani nastroje — vrtak

Nova hloubka pro vrtani

Novy pfisuv pro vrtani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
Vyména nastroje

Viyvolani nastroje — vystruznik

Definice cyklu vystruzovani

Vyvolani podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan
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Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: Kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: Skupina dér
Vyvolani cyklu pro vrtani 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2

N
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9.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametrii muzete v jediném NC-programu definovat
celé skupiny soucasti pomoci pouzivani proménnych Q-parametrt
namisto pevnych Ciselnych hodnot.

Mate nasledujici moznosti jak pouzivat Q-parametry:

®  Soufadnice

® Posuvy

m Otacky

= Udaje cykld

Ridici systém nabizi dal$i moznosti jak pracovat s Q-parametry:

® programovat obrysy, které jsou uréené matematickymi funkcemi

® Provadét obrabéci operace v zavislosti na logickych
podminkach

Q-parametry se vzdy skladaji z pismen a Cisel. Pfitom urCuji
pismena druh Q-parametru a Cisla rozsah Q-parametru.
Podrobné informace najdete v nasledujici tabulce:

Druh Q-parametru Rozsah Q-parametrii  Vyznam

Q-parametry: Parametry pusobi na vS§echny NC-programy v paméti
fidiciho systému

0-99 Parametry pro uzivatele, pokud se neprekryvaji s
cykly SL Heidenhain

o Tyto parametry plisobi v ramci tzv. maker a cykld
vyrobce lokalné. Zmény se tak nevraci do NC-
programu.
Proto pouzivejte pro cykly vyrobce
rozsah Q-parametri 1200 — 1399!

100-199 Parametry pro specialni funkce fidiciho systému, které ¢tou
NC-programy uzivatele nebo cykly
200-1199 Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro
cykly HEIDENHAIN
1200-1399 Parametry pouzivané predevsim pro cykly vyrobcu, kdyz se
vraci hodnoty programu uzivatele
1400-1599 Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro zadavaci
parametry cykl vyrobcl
1600-1999 Parametry pro uzivatele
QL-parametry: Parametry pusobi pouze mistné, v ramci NC-programu
0-499 Parametry pro uzivatele
QR-parametry: Parametry plisobi trvale (permanentné) na vS§echny
NC-programy v paméti fidiciho systému, i po vypadku
napajeni
0-99 Parametry pro uzivatele
100-199 Parametry pro funkce fy HEIDENHAIN (napfiklad cykly)
200-499 Parametry pro vyrobce stroje (napfiklad cykly)
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pouze pfi kompletnim zalohovani.

parametry pro udani cesty:
= pathNcQR (€. 131201)
= pathSimQR (€. 131202)

zadani diselného kodu.

@ QR-parametry se zalohuji v ramci zalohy.
Pokud vas vyrobce stroje nedefinuje jinou cestu, uklada
fidici systém hodnoty QR-parametr(i do nasledujiciho
umisténi SYS:\runtime\sys.cfg. Tento oddil se uklada

Vyrobce stroje ma k dispozici nasledujici opéni strojni

Pokud vyrobce vaseho stroje uvadi ve volitelnych
strojnich parametrech cestu k TNC-oddilu, muzete
provést zalohu pomoci funkci NC/PLC backup i bez

Navic mate k dispozici také QS-parametry (S znamena String —
textovy fetézec), s nimiz muzete na TNC také zpracovavat texty.

Druh Q-parametru Rozsah Q-parametru

QS-parametry:

Vyznam

Parametry plsobi na vSechny NC-programy v
paméti fidiciho systému

0-99

Parametry pro uzivatele, pokud se neprekryvaji s
cykly SL HEIDENHAIN

o Tyto parametry plisobi v ramci tzv. maker a cykld
vyrobce lokalné. Zmény se tak nevraci do NC-
programu.
Proto pouzivejte pro cykly vyrobce
rozsah QS-parametri 200 — 499!

100-199

Parametry pro specialni funkce fidiciho systému, které ¢tou
NC-programy uZivatele nebo cykly

200-1199

Parametry, které se pouZzivaji pfednostné pro
cykly HEIDENHAIN

1200-1399

Parametry pouzivané pfedevsim pro cykly vyrobcl, kdyz se
vraci hodnoty programu uzivatele

1400-1599

Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro zadavaci
parametry cykl( vyrobcl

1600-1999

Parametry pro uzivatele
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Cykly HEIDENHAIN, cykly vyrobce stroje a funkce tfetich
stran pouzivaji Q-parametry. Navic muzete v NC-programech
programovat Q-parametry. Pokud pfi pouzivani Q-parametrd
nepouzivate vyluéné doporuéené rozsahy Q-parametr, tak
to muze vést k prekryvani (interakcim) a tim k nezadoucimu
chovani. Béhem obrabéni vznika riziko kolize!
> Pouzivejte vyluéné rozsahy Q-parametrt doporucené fou
HEIDENHAIN

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroji a
tretich stran

» Kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace
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Pokyny pro programovani

Q-parametry a Ciselné hodnoty smite v NC-programu zadavat

smisSené.

Q-parametriim muzete pfifazovat €iselné hodnoty od -999 999 999
do +999 999 999. Rozsah zadavani je omezen na maximalné 16
znakd, z toho je az 9 mist pred desetinnou ¢arkou. Interné muze

fizeni pocitat s ¢iselnou hodnotou az do velikosti 1010.
QS-parametriim muzete pfifadit maximalné 255 znaku.

Q108 aktualni radius nastroje.

Stranka 313

desetinna Cisla binarné presné na 100 % (chyba
zaokrouhleni). Pouzivate-li vypocitany obsah Q-

tuto skute€nost brat do uvahy.

o Ridici systém pfifazuje nékterym Q a QS-parametriim
samocinné stale stejna data, napfiklad Q-parametru

Dalsi informace: " Pfedobsazené Q-parametry”,
Ridici systém uklada &iselné hodnoty interné v binarnim

Ciselném formatu (norma IEEE 754). Kvali pouziti
normovaného formatu neindikuje Fidici systém néktera

parametru u pfikaz( skoku nebo polohovani, je tfeba

Q-parametry muzete vratit do Nedefinovaného stavu. Je-li poloha
naprogramovana s Q-parametrem, ktery neni definovan, tak fizeni

tento pohyb ignoruje.
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Vyvolani funkci Q-parametrt

Zatimco zadavate NC-program obrabéni, stisknéte tlac':l'tkon (v
policku pro Ciselna zadani a volbu osy pod tlaCitkem +/-). Ridici
systém pak ukaze nasleduijici softtladitka:

Programovani Q-parametrt | Princip a prehled funkci

Softtlacitko Skupina funkci

Stranka

2Zakladni
funkce

Zakladni matematické funkce

268

Uhlove
funkce

Uhlové funkce

271

Skok |

Rozhodovani kdyz/pak, skoky

273

2ulastni
funkce

Ostatni funkce

278

Postup

Pfimé zadavani vzorcl

296

vzorec
obrysu

Funkce pro obrabéni sloZitych
obrysu

Viz Pfirucka
pro uzivatele
programovani
cykll

Kdyz definujete nebo pfifadite Q-parametry, ukaze fidici
systém softtlacitka Q, QL a QR. S témito softtlacitky
vyberte pozadovany typ parametru. Poté definujte Cislo

parametru.

266

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Programovani Q-parametrii | Skupiny souéasti — Q-parametry misto ¢iselnych hodnot

9.2 Skupiny souéasti — Q-parametry misto
Ciselnych hodnot

Pouziti
S funkci Q-parametru DO: PRIRAZENI miiZzete Q-parametrim

pfifazovat Ciselné hodnoty. Pak dosadite v NC-programu namisto
Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad

Prirazeni
Q10 obdrzi hodnotu 25
Odpovida G00 X +25

Pro skupiny soucasti naprogramujte napfiklad charakteristické
rozmeéry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soudasti pak pfifadite kazdému z téchto
parametrd odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad: Valec s Q-parametry

Radius valce: R=Q1

Vyska valce: H=Q2

Vaélec Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Valec Z2: Q1=+10 Ql
Q2 = +50

02

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019 267



Programovani Q-parametrti | Popis obrysti pomoci matematickych funkci

9.3 Popis obryst pomoci matematickych
funkci

Pouziti
S pouzitim Q-parametrll mazete naprogramovat v NC-programu
zakladni matematické funkce:

» Volba funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q (v poli pro
Ciselna zadani, vpravo). Lista softtlacitek zobrazi funkce Q-
parametrd.

» Zvolte zakladni matematické funkce: Stisknéte softklavesu
Zakladni funkce

> Ridici systém zobrazi nasledujici softtladitka

Prehled

Softtlacitko Funkce

- D00: PRIRAZENI
X = v napt. DOO Q5 PO1 +60 *
Hodnotu pfifadit pfimo
Vynulovat Q-parametr

= DO1: SOUCET
X + v napf. DO1 Q1 PO1 -Q2 P02 -5 *
VytvorFeni a pfifazeni sou¢tu dvou hodnot

” D02: ODECTENI
X - v napf. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Vytvoreni a pfifazeni rozdilu dvou hodnot

= DO03: NASOBENI
ey napf. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Vytvoreni a pfifazeni soucinu dvou hodnot

” D04: DELENI napf. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
X v Vytvorfeni a pfifazeni podilu dvou hodnot Zakaza-
no: Déleni nulou!

- D05: ODMOCNINA napf. D05 Q50 P01 4 *
odsocnina Odmocnit Cislo a pfifadit ho Zakazano: Odmocni-
na ze zaporného cisla!

Vpravo od znaku = smite zadat:

m dvé Cisla

® dva Q-parametry

® jedno Cislo a jeden Q-parametr

VSechny Q-parametry a Ciselné hodnoty v rovnicich mizete opatfit
znaménky.
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Programovani zakladnich aritmetickych operaci
PRIRAZENI

Priklad

N16 DOO Q5 PO1 +10*

N17 D03 Q12 PO1 +Q5 P02 +7*

n » Volba funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q
entaan: » Zvolte zakladni matematické funkce: Stisknéte
funkce softklavesu Zakladni funkce
” » Volba funkce Q-parametru PRIRAZEN!I:
X =¥ Stisknéte softklavesu DO X=Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

ENT » Zadejte 5 (Cislo Q-parametru) a potvrdte je
klavesou ENT.

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

ENT » Zadejte 10: pfifadi Q5 hodnotu 10 a potvrdte
klavesou ENT.

NASOBENI
n » Volba funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q
entaan: » Zvolte zakladni matematické funkce: Stisknéte
funkce softklavesu Zakladni funkce
= » Zvolte funkci Q-parametru NASOBENI: Stisknéte
X xv softklavesu D3 X * Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

Nt » Zadejte 12 (Cislo Q-parametru) a potvrdte je
klavesou ENT.

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

ENT » Q5 zadejte jako prvni hodnotu a potvrdte
klavesou ENT.

2. HODNOTA NEBO PARAMETR?

Nt » 7 zadejte jako druhou hodnotu a potvrdte
kldvesou ENT
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Resetovani Q-parametru

Priklad

zakiadnt

X =V

» Volba funkce Q-parametru: stisknéte klavesu Q

» Zvolte zakladni matematické funkce: Stisknéte
softklavesu Zakladni funkce

» Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: Stisknéte
softklavesu DO X=Y

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

> Zadejte 5 (Cislo Q-parametru) a potvrdte je
klavesou ENT.

1. HODNOTA NEBO PARAMETR?

» Stisknéte SET UNDEFINED (Nastavit
nedefinované).

Funkce DOO rovnéz podporuje pfenos hodnoty
Nedefinovana. V pfipadé, Ze chcete predat
nedefinovany Q-parametr bez DOO zobrazi fizeni
chybové hlaseni Neplatna hodnota.

270
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9.4 Uhlové funkce

Definice

Sinus: sina=al/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Pfitom je

® ¢ strana protilehla pravému uhlu (pfepona)
® 3 strana protilehla uhlu a

B b tfeti strana (odvésna).

Z tangens muze fidici systém zjistit dhel:

a = arkus tan (a / b) = arkus tan (sin a / cos a)

Priklad:

a=25mm

b =50 mm

a = arkus tan (a/ b) = arkus tan 0,5 = 26,57°
Navic plati:

a?+b?=c?(kdea*=axa)

c =1 (a2 + b2)

Programovani uhlovych funkci

Uhlové funkce se objevi po stisknuti softklavesy Uhlové funkce
Ridici systém ukaze softtlatitka v nasledujici tabulce.

Softtlacitko Funkce

— D06: SINUS
SINCX) nap‘f D06 on P01 'Q5 *
Urcit a pfifadit sinus uhlu ve stupnich (°)
- DO7: COSINUS
coSscxX) nap‘l‘ D07 Q21 PO1 'Q5 *

Urcit a pfifadit cosinus Uhlu ve stupnich (°)

D08: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCU

D8

X LEN ¥ napf. DO8 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Vytvorfeni délky ze dvou hodnot a jeji pfifazeni
D13: UHEL
X s ¥ napf. D13 Q20 PO1 +10 PO2 -Q1 *

Ur&eni a pfifazeni uhlu pomoci arctg z protilehlé
odvésny a pfilehlé odvésny nebo sin a cos uhlu
(0 < Uhel < 360°)
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9.5 Vypocet kruznice

Pouziti

S funkcemi pro vypocet kruhu mazete ze tfi nebo &tyf bodd na
kruhu (kruznici) nechat od fidiciho systému vypoditat stied kruhu a
radius kruhu. Vypocet kruhu ze ¢tyf bod( je presnéjsi.

Pouziti: tyto funkce muzete vyuzit napf. tehdy, kdyz chcete pomoci

programovatelné snimaci funkce urcit polohu a velikost otvoru nebo
rozteéné kruznice.

Softtlacitko Funkce
o) FN23: zZjisténi DAT KRUHU ze tfi bodu kruhu

Kruznice

28 3 boat napf. D23 Q20 P01 Q30

Dvojice soufadnic tfi bodd kruhu musi byt uloZeny v parametru Q30
a v nasledujicich péti parametrech — zde tedy az Q35.
Ridici systém pak uloZi stfed kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena

Z) do parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejSi ose (Y pfi ose vietena
Z) do parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

Softtlacitko Funkce
Dza FN24: zZjisténi DAT KRUHU ze &tyf bodl kruhu

Kruznice

ze 4 boad napf. D24 Q20 P01 Q30

Dvojice souradnic &tyf bodu kruhu musi byt ulozeny do parametru
Q30 a nasledujicich sedmi parametrll — zde tedy az Q37.

Ridici systém pak uloZi stfed kruhu v hlavni ose (X pfi ose vietena
Z) do parametru Q20, stfed kruhu ve vedlejsi ose (Y pfi ose vietena
Z) do parametru Q21 a radius kruhu do parametru Q22.

o Pamatuijte na to, Ze funkce D23 a D24 kromé
vysledkovych parametri automaticky prepisuji i dva
nasledujici parametry.
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9.6 Rozhodovani kdyz/pak s Q-parametry

Pouziti

P¥i rozhodovani kdyZ/pak (implikaci) porovnava fidici systém jeden
Q-parametr s jinym Q-parametrem nebo Ciselnou hodnotou. Pokud
je podminka splnéna, pak pokraduje fidici systém v NC-programu
na LABEL (navésti), které je naprogramované za podminkou.

o Porovnejte tzv. rozhodovani Kdyz/pak s programovaci
technikou podprogram( a opakovani ¢asti programu
dfive, nez vytvofite svilj NC-program.
Tim muzete zabranit pfipadnému nepochopeni a
chybam programovani.
Dalsi informace: "Oznacovani podprogramu a ¢asti
programu", Stranka 244

Neni-li podminka splnéna, pak provede fidici systém nasledujici
NC-blok.

Pokud chcete vyvolat externi NC-program, pak naprogramujte za
Label vyvolani programu s %.

Nepodminéné skoky

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka je splnéna vzdy
(= nepodminéné), napfiklad
D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1*
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Skoky podminéné stavem dgitace

Pomoci funkce skokl mlzete obrabéni libovolné opakovat.
Q-parametr slouzi jako pocitadlo, ktere je zvySovano o 1 pfi
kazdém opakovani ¢asti programu.

Pomoci funkce skoku porovnavate pocitadlo s poctem
pozadovanych obrabéni.

o Skoky se lisi od programovacich technik volani
podprogramt a opakovani ¢asti programu.
Na jedné strané nevyzaduji skoky napf. uzaviené
programoveé oblasti, ukonené s LO. Na druhou stranu,
skoky neberou tyto znacky pro navrat do uvahy!

w7

.
=
=
Q
o

Hodnota nahrani: inicializovat ¢ita¢

Hodnota nahrani: pocet skoku

Znacka skoku

Aktualizovat pocitadlo: nova Q1-hodnota = stara Q1-hodnota
+1

Provést programovany skok 1 a 2

Provést programovany skok 3

N
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Programovani rozhodnuti Kdyz/pak

Moznosti zadani skoku

U podminky IF mate k dispozici nasledujici moznosti:

= Cisla

B Texty

" Q,QL QR

® QS (fetézcovy parametr)

K dispozici mate tfi moznosti jak zadat adresu skoku GOTO:
= LBL-NAME (Nazev navésti)

= LBL-NUMMER (Cislo navésti)

= QS

Rozhodovani Kdyz/pak se objevi po stisknuti softtlacitka SKOKY.
Ridici systém zobrazi nasledujici softtla¢itka:

Softtlacitko Funkce

= D09: JE-LI ROVNO, SKOK
XY napf. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25 *
Jsou-li si ob& hodnoty nebo oba parametry rovny,
pak skok na zadané navésti
m D09: NENI-LI DEFINOVANO, SKOK
X ey napf. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED P03
“UPCAN25“ *
1s Neni-li uvedeny parametr definovan, pak skok na
bl zadané navésti
= D09: JE-LI DEFINOVANO, SKOK
IF X Ea napf. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03 “UPCAN25*
*
1s Je-li uvedeny parametr definovan, pak skok na
e zadané navésti
D09: NENIi-LI ROVNO, SKOK
XN napf. D10 PO1 +10 PO2 -Q5 P03 10 *

Nejsou-li si ob& hodnoty nebo oba parametry
rovny, pak skok na zadané navésti

= D11: JE-LI VETSI, SKOK
X er v napf. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 PO3 QS5 *
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na
zadané naveésti

= D11: JE-LI MENSI, SKOK
XL napf. D12 PO1 +Q5 P02 +0 PO3 “ANYNAME“ *
Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na
zadané naveésti
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9.7 Kontrola a zména Q-parametrui

Postup

Q-parametry mlzete kontrolovat a také ménit ve vSech provoznich [EreEnTprovez P =
rezimech. paies o

[
[%1_GESEMC 0ASTING 671 -

110 G30 G17 K00 Yoi 2-20-
20

» Pfipadné chod programu preruste (napf. tlacitkem NC-STOP
a stisknéte softklavesu Interni stop) nebo zastavte test g

0.000000000  PREKRYTL DRAHY NAST.

130 Go1 x5 veso Gt fon = 0.000000000  PRIDAVEK PRO. STRANU
rogram no0 026 R3* o4 - 0.000000000  PRIDAVEK PRO DO
‘) u 100 Gor 415 ves0
s = 0.000000000  SOURADNICE POVRCHU
g 110 Go1 691 xi120 1
W120 G02 G20 X145 vee [ * 0.000000000  BEZPECHOSTHI VZDAL

o > Vyvolani funkci Q-parametru: Stisknéte iR [ o e

o softklavesu Q INFO, nebo klavesu Q ors e g bl D o o e
’ . Wity a1z 0.000000000  POSUY PO FREZOVANT
s i . « . i o vt : :
> Ridici systém ukaze seznam vSech parametrd a AR | T TR YT
[N230 Gs8 Lo* lo1e = 0.000000000  RADIUS
pfislusnych aktualnich hodnot. jo5s T shor e

G201--7

» Zvolte smérovymi klavesami nebo klavesou

6202-+7
210200

GOTO pozadovany parametr T I T o ||

4 e KONEG
» Chcete-li zménit hodpotu, stisknéte softklavesu S —
EDITOVAT AKTUALNI POLE, zadejte novou Rresminine: Py L |

i n 208ma211
poLE hodnot | low on o8

hodnotu a potvrdte ji klavesou ENT - Do ==

» Nechcete-li hodnotu ménit, pak stisknéte T —
. z s v oon i §
softklavesu Aktualni hodnotu nebo ukoncete T T =

dialog stisknutim klavesy END

c_progh. .. \1_Gesenk_casting. 1
w150 62e At0 LS

pouziva fidici systém v ramci cykll nebo jako . :

pfedavané . rom 0
Pfejete-li si zkontrolovat nebo zménit lokalni, globalni :
nebo fetézcovy parametr, tak stisknéte softklavesu S T R R R [ e m— e
Zobrazit parametry Q QL QR QS. Ridici systém pak -
zobrazi pfislusny typ parametru. Pfedtim popsané
funkce plati také.

o V8echny parametry se zobrazenym komentafem e s e e | s | 5
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Ve vSech rezimech (s vyjimkou rezimu Programovani) si mizete
nechat ukazat Q-parametry také v pfidavném zobrazeni stavu.

» Pfipadné chod programu pFeruste (napf. tlagitkem NC-STOP
a stisknéte softklavesu Interni stop) nebo zastavte test

programu

STAYV
+
PROGRAMU

STRV
Q-PARAM

SEZNAM

Q
PARAMETRU

>

Vyvolejte listu softklaves pro rozdéleni obrazovky

Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnou indikaci
stavu

Rizeni ukaze v pravé poloviné obrazovky
stavovy formular Prehled.

Stisknéte softklavesu STAV Q-PARAM.

Stisknéte softklavesu SEZNAM Q PARAMETRU.

> Rizeni otevie pomocné okno.

Pro kazdy typ parametru (Q, QL, QR, QS)
definujte Cisla parametru, ktera chcete
kontrolovat. Jednotlivé Q-parametry oddélujte
¢arkou, za sebou nasledujici Q-parametry spojte
poml¢kou, napf. 1,3,200-208. Rozsah zadavani
kazdého typu parametru Cini 132 znaki

Zobrazeni na karté QPARA vzdy obsahuje osm mist
za desetinnou &arkou. Vysledek Q1 = COS 89,999
ukaze Fizeni napf. jako 0,00001745. P¥ili§ velké nebo
malé hodnoty Fizeni ukaze v exponencialnim tvaru.
Vysledek Q1 = COS 89.999 * 0.001 ukaze fizeni jako
+1.74532925e-08, pfitom odpovida e-08 koeficientu
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9.8 Pridavné funkce

Prehled

Pridavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy Zvlastni funkce.
Ridici systém ukaze nasledujici softtladitka:

Softtlacitko Funkce Stranka
cHyBA = Vypis chybovych hlaseni
o D16 283
F-PRINT Formatovany vypis textd a hodnot
Q-parametrt
D18 I?1 8 289
o aat Cteni systémovych dat
-~ D19 290
PLC= Pfedani hodnot do PLC
= D20 291
o Synchronizace NC a PLC
= D26 355
A Otevreni volné definovatelné
tabulky
oz D27 356
i Zapsat do volné definovatelné
tabulky
T D28 357
romoLce Cist z voIné definovatelné tabulky
= D29 292
LG LIST= Pfedani az osmi hodnot do PLC
- D37Exportovat lokalni Q-paramet- 293
EXPORT ry nebo QS-parametry do volajici-
ho NC-programu
= D38 293
T Poslat informace z NC-programu
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D14 - Vypis chybovych hlaseni

S funkci D14 mlzete nechat program vydavat chybova hlaseni,
ktera jsou predvolena vyrobcem stroje nebo fou HEIDENHAIN.
Kdyz fidici systém béhem zpracovani programu ¢&i jeho testu dojde
k NC-bloku s D14, tak pferudi ¢innost a vyda hldSeni. Potom musite
NC-program znovu odstartovat.

Rozsah ¢gisel chyb Standardni dialog

0...999 Dialog specificky pro dany stroj
1000 ... 1199 Interni chybova hlaseni
Priklad

Ridici systém by mél vydat hlageni pokud neni vieteno zapnuto.

Chybova hlaseni predvolena fou HEIDENHAIN

Cislo chyby Text

1000 Vieteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Rédius nastroje je pfili§ maly
1003 Radius nastroje je pfilis velky
1004 Pracovni rozsah pfekrocen
1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI neni dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosaZitelny
1015 P¥ili§ mnoho bodi

1016 Rozporné zadani

1017 CYKLUS je neuplny

1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky

1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni pfili§ velky
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Cislo chyby

Text

1024

Neni definovan start programu

1025

P¥ilis hluboké vnorfovani

1026

Chybi vztah thlu

1027

Neni definovan obrabéci cyklus

1028

Pfilis mala Sifka drazky

1029

PFili§ mala kapsa

1030

Q202 neni definovan

1031

Q205 neni definovan

1032

Q218 zadat vétsi nez Q219

1033

CYCL 210 neni dovolen

1034

CYCL 211 neni dovolen

1035

Q220 je prilis veliky

1036

Q222 zadat vétsSi nez Q223

1037

Q244 zadat vétSi nez 0

1038

Q245 zadat rtzny od Q246

1039

Zadat rozsah uhlu < 360°

1040

Q223 zadat vétsi nez Q222

1041 Q214: 0 neni povolena

1042 Neni definovan smér pojezdu

1043 Neni aktivni Zadna tabulka nulovych bodu
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfilis mala

1047 Dira pfilis velka

1048 Cep piili§ maly

1049 Cep prilis velky

1050 PFilis mala kapsa: opravit 1.A.

1051 PFilis mala kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je prilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je pfilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je prili§ maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je pfilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je piili§ velky: opravit 1.A.

1057 Cep je prili§ velky: opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozmeéru
280
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Cislo chyby Text

1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: pramér je pfilis velky
1063 TCHPROBE 430: prdmér je pfili§ maly
1064 Neni definovana osa méfeni

1065 Pfekro€ena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rlizny od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétSi nez 5

1068 Tabulka nulovych bodu?

1069 Druh frézovani Q351 zadat riizny od 0
1070 ZmenSit hloubku zavitu

1071 Provést kalibraci

1072 Tolerance prekrocena

1073 Predvypocet a start z bloku N je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D-ROT neni dovoleno

1076 3D-ROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zapornou

1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena

1080 Vypocitana hodnota je chybna

1081 MéfFici body jsou rozporné

1082 Bezpecna vyska Spatné zadana

1083 Hloubka zanofeni je rozporna

1084 Nedovoleny cyklus obrabéni

1085 Radek je chranén proti zapisu

1086 Pridavek je vétsi nez hloubka

1087 Neni definovan vrcholovy uhel

1088 Rozporuplna data

1089 Poloha draZky 0 neni povolena

1090 Zadat pFisuv rizny od 0

1091 Prepnuti Q399 neni povoleno

1092 Nastroj neni definovan

1093 Cislo nastroje neni povoleno

1094 Nazev nastroje neni povolen

1095 Volitelny software neni aktivni

1096 Restore (Obnoveni) kinematiky neni mozné
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Cislo chyby Text

1097 Funkce neni dovolena

1098 Rozmeéry polotovaru jsou rozporné

1099 MéfFici poloha neni dovolena

1100 Pristup do kinematiky neni mozny

1101 Mé&fFici pozice neni v rozsahu pojezdu

1102 Kompenzace presetu neni mozna

1103 Radius nastroje je pfilis velky

1104 Zpusob zanofeni neni mozny

1105 Uhel zanofeni je $patné definovan

1106 Uhel otevieni neni definovan

1107 Sitka drazky je prilis velka

1108 Koeficienty zmény méfitka nejsou stejné

1109 Nekonzistentni data nastroje
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D16 — Formatovany vypis texti a hodnot Q-parametrti

Zaklady

S funkci D16 muzete vydavat formatované hodnoty Q-parametr(i a
texty, napfiklad k ukladani protokold méreni.

Hodnoty miizete vydavat takto:

B ulozit do souboru v fidicim systému

B zobrazit na obrazovce jako pomocné okno
® uloZit do externiho souboru

m vytisknout na pfipojené tiskarné

Postup
Abyste mohli vydavat Q-parametry a texty, postupujte takto:

> Vytvorte textovy soubor, ktery jiz obsahuje vystupni format a
obsah

» V NC-programu pouzijte funkci D16 k vydani protokolu

Kdyz vydavate hodnoty do souboru, ma tento soubor maximalni
velikost 20 kB.

Zména vystupni cesty souboru protokolu

Pokud chcete uloZit vysledky méfeni v jiném adresafi, musite
zménit vystupni cestu souboru protokolu.

Ke zméné vystupni cesty postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko MOD
» Zadejte kod 123

» Zvolte parametr Konfigurace cesty pro
uzivatele (CfgUserPath)

» Zvolte parametr FN 16-vystupni cesta pro
zpracovani (fn16DefaultPath)
> Rizeni ukaZze pomocné okno.
» Volba vystupni cesty pro rezimy stroje
» V parametru zvolte FN-16 vystupni cesta
pro BA-programovani a testovani programu
(fn16DefaultPathSim )
> Rizeni ukaZe pomocné okno.
» Zvolte vystupni cestu pro provozni rezimy
Programovani a Test programu

Vytvoreni textového souboru

Pro vypis formatovanych textd a hodnot Q-parametrd vytvorte v
textovém editoru fidiciho systému textovy soubor. V tomto souboru
definujte format a vystupni Q-parametry.

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko PGM MGT
» Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR

SOUBOR

» Vytvoite soubor s pfiponou .A
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K vytvoreni textového souboru vyuzijte nasledujici formatovaci
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funkce:
Specialni Funkce
znaky
Coavenreennns “ Definice vystupniho formatu pro text a proménné
mezi uvozovkami nahofe
%F Format pro Q-parametr, QL a QR:
® %: Definice formatu
= F: Format Floating (desetinné €islo) pro Q,
QL, QR
9.3 Format pro Q-parametr, QL a QR:
= 9 mist celkem (vCetné desetinné carky)
® 7 toho 3 mista za desetinnou ¢arkou
%S Format pro textovou proménnou QS
%RS Format pro textovou proménnou QS

Pfevezme nasledujici text beze zmény, bez
formatovani

%D nebo %l

Forméat celého &isla (Integer)

I

Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

Znak konce bloku, zakoncCuje fadek

Zacatek bloku Fadka komentéare
Komentére se v protokolu nezobrazuji

%"

Vystup uvozovek

%%

Vystup znaku procent

\\ Vystup Backslash (Zpétné lomitko)

\n Vystup zalomeni fadku

+ Hodnota Q-parametru zarovnana vpravo
- Hodnota Q-parametru zarovnana vlevo
Priklad

Zadani Vyznam

“X1 = %+9.3F", Q31;

284

Format pro Q-parametr:

B "X1 =: Vydat text X1 =

B %: Definice formatu

E +: Zarovnat Cislo doprava
| |

9.3: 9 mist celkem, z toho 3
mista za desetinnou ¢arkou

B F: Floating (desetinné ¢islo)

=, Q31: Vydat hodnotu z
Q31

;. Konec bloku
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Pro umoznéni sou¢asného vypisu riznych informaci do souboru
protokolu jsou k dispozici nasledujici funkce:

Klicové slovo Funkce

(heslo)

CALL_PATH VypiSe nazev cesty NC-programu, na které
se nachazi funkce D16. Priklad: "Méfici
program: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Uzavfe soubor, do kterého zapisujete
pomoci D16. Pfiklad: M_CLOSE;

M_APPEND Pfipoji protokol pfi novém vydani ke stava-

jicimu protokolu. Pfiklad: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Pfipojuje protokol pfi novém vydani ke
stavajicimu protokolu, az se prekro-
¢i maximalni uvedena velikost soubo-
ru v kilobytech (kB). Pfiklad: M_AP-
PEND_MAX20;

M_TRUNCATE PfepiSe protokol novym vydanim. Pfiklad:
M_TRUNCATE;
L_ENGLISH Text vypisovat jen u dialogu v angli¢tiné
L_GERMAN Text vypisovat jen u dialogu v némciné
L_CZECH Text vypisovat jen u dialogu v Cestiné
L_FRENCH Text vypisovat jen u dialogu ve francouzsti-
né
L_ITALIAN Text vypisovat jen u dialogu v italStiné
L_SPANISH Text vypisovat jen u dialogu ve Spanélstiné
L_PORTUGUE Text vypisovat jen u dialogu v portugal$tiné
L_SWEDISH Text vypisovat jen u dialogu ve Svédstiné
L_DANISH Text vypisovat jen u dialogu v danstiné
L_FINNISH Text vypisovat jen u dialogu ve finstiné
L DUTCH Text vypisovat jen u dialogu v holandstiné
L _POLISH Text vypisovat jen u dialogu v polstiné
L_HUNGARIA Text vypisovat jen u dialogu v madarstiné
L_CHINESE Text vypisovat jen u dialogu v &instiné

L_CHINESE_TRAD

Text vypisovat jen u dialogu v tradi¢ni
Cinstiné

L_SLOVENIAN Text vypisovat jen u dialogu ve slovin&tiné
L_NORWEGIAN Text vypisovat jen u dialogu v norstiné
L_ROMANIAN Text vypisovat jen u dialogu v rumunstiné
L_SLOVAK Text vypisovat jen u dialogu ve slovenstiné
L_TURKISH Text vypisovat jen u dialogu v turectiné
L_ALL Text vypisovat nezavisle na jazyku dialogu
HOUR Pocet hodin z readlného Casu

MIN Pocet minut z realného Casu

SEC Pocet sekund z realného Casu
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Klicové slovo Funkce

(heslo)

DAY Den z realného €asu

MONTH Mésic jako Cislo z realného €asu
STR_MONTH Mésic jako zkratka z realného ¢asu
YEAR2 Rok z realného ¢asu dvojmistné
YEAR4 Rok z realného ¢asu &tyfmistné
Priklad

Pfiklad textového souboru, ktery definuje format vystupu:
“MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE*;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“CAS: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;

“POCET MERENYCH HODNOT: = 1%;

“X1 = %9.3F“, Q31;

“Y1 = %9.3F“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length";

D16 - Aktivovat vydani v NC-programu

V ramci funkce D16, urCete vystupni soubor, ktery obsahuje vydané

texty.

Rizeni vytvoii vystupni soubor:

® na konci programu (G71),

® pfi pferuSeni programu (tlacitko NC-STOP)
® pfikazem M_CLOSE

Zadejte ve funkci D16 cestu zdroje a cestu vystupniho souboru.

Postupujte takto:
n > Stisknéte klavesu Q
o > Stisknéte softklavesu Zvlastni funkce
15 > Stisknéte softklavesu D16 F-PRINT
e » Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR
SOLFoR » Zvolte zdroj, tzn. textovy soubor, ve kterém je

definovan vystupni format
ENT » Potvrdte tlacitkem ENT

» Zadejte cestu vydani
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Cesta ve funkci D16

Zadate-li jako jméno cesty souboru protokolu pouze nazev souboru,
pak fidici systém ulozi soubor protokolu do toho adresare, v némz
je uloZzen NC-program s funkci D16.

Alternativné k UplIné cesté programujte relativni cesty:

® vychazeje ze slozky volajiciho souboru o jednu Uroven slozky
dolt D16 PO1 MASKE\MASKE1. A / PROT\PROT1. TXT
® vychazeje ze slozky volajiciho souboru o jednu Uroven slozky

nahoru a do jiné slozky D16 PO1 MASKE\MASKE1. A/...\PROT1.
TXT

o Provozni a programovaci pokyny:

® Pokud vydavate v NC-programu nékolikrat stejny
soubor, pfida Fidici systém do cilového souboru
aktualni vydani za jiz dfive vydané obsahy.

=V bloku D16 programujte formatovy soubor a
protokolovy soubor vzdy s pfislusnou pfiponou typu
souboru.

= PFipona souboru protokolu uréuje format vystupniho
souboru (napfiklad TXT, A, XLS, HTML).

= Pokud pouzivate D16, potom soubor nesmi byt
kédovan s UTF-8.

B Mnohé relevantni a zajimavé informace o souboru
protokolu ziskate pomoci funkce D18, jako napfiklad
Cislo naposledy pouZitého cyklu dotykové sondy.
Dalsi informace: "D18 — &teni systémovych dat",
Stranka 289

Zadani zdroje nebo cile s parametry

Zdrojovy soubor a vystupni soubor mlzete zadat jako Q-parametr
nebo QS-parametr. K tomu definujte nejdfive v NC-programu
poZadované parametry.

Dalsi informace: "Pfifazeni parametru s textovym fetézcem",
Stranka 301

Aby Fidici systém rozpoznal, Ze pracujete s Q-parametry, tak je
zadejte ve funkci D16 s nasledujici syntaxi:

Zadani Funkce

Qs QS-parametr s prfedfazenou dvojteckou a mezi
uvozovkami

I'QL3".txt U cilového souboru zadejte pfipadné jesté pfiponu

o Pokud chcete vydat cestu s QS-parametry v souboru
protokolu, pouzijte funkci %RS. Tim se zarudi, ze fidici
systém nebude interpretovat specialni znaky jako
formatovaci znaky.
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Priklad
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Ridici systém vytvofi soubor PROT1.TXT:
MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE
DATUM: 15.7.2015

CAS: 08:56:34

POCET MERENYCH HODNOT: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Vydavani hlaseni na obrazovku

Funkci D16 mizete také vyuzit k zobrazovani libovolnych hlaseni
od NC-programu v pomocném okné na obrazovce fizeni. Tak Ize
jednodu8e ukazat i delSi napovédné texty na libovolném misté v

Programovani Q-parametrt | Pfidavné funkce

NC-programu takovym zpusobem, Ze obsluha na to musi reagovat.

Muzete vydavat i obsahy Q-parametru, pokud soubor popisu

protokolu obsahuje pfislusné pokyny.

Aby se hlaSeni objevilo na obrazovce fidiciho systému, musite

zadat jako vystupni cestu SCREEN:.
Priklad
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Pokud ma hlaseni vice radek, nez Ize zobrazit v pomocném okné,

muzete v textu listovat smérovymi tlacitky.

vydani za jiz dfive vydané obsahy.

o Pokud vydavate v NC-programu nékolikrat stejny
soubor, pfida Fidici systém do cilového souboru aktualni

Kdyz chcete pfedchozi pomocné okno prepsat,
naprogramujte funkci M_CLOSE nebo M_TRUNCATE.

Zavieni pomocného okna

Méate nasledujici moznosti, jak zavfit pomocné okno:
= Stisknéte klavesu CE

= Rizeno programem s vystupni cestou sclr:

Priklad
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:
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Externi vydavani hlaseni

Pomoci funkce D16 mlzete soubory protokolu ukladat také
externé.

K tomu musite zadat do funkce D16 kompletni nazev cilové cesty.

Priklad

0 Pokud vydavate v NC-programu nékolikrat stejny
soubor, pfida Fidici systém do cilového souboru aktualni
vydani za jiz dfive vydané obsahy.

Tisk hlaseni

Funkci D16 muzete také pouzit k tisku jakékoli zpravy na pfipojené
tiskarné.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Aby se hlaseni odeslalo na tiskarnu, musite zadat jako nazev
souboru protokolu Printer:\ a pak zadejte nazev pfislusného
souboru.

Ridici systém uloZi soubor s cestou PRINTER: dokud se soubor
nevytiskne.
Priklad

D18 — éteni systémovych dat

Pomoci funkce D18 mUzete Cist systémova data a ukladat je do
Q-parametrll. Volba systémového data se provede pomoci Cisla
skupiny (ID-¢.), Cisla data systému a pfipadné pomoci indexu.

o Prectené hodnoty funkce D18 vydava fizeni bez ohledu
na jednotky v NC-programu vzdy metricky.

Dalsi informace: "Systémova data", Stranka 514

Priklad: Prifazeni hodnoty aktivniho koeficientu zmény méritka
osy Z parametru Q25
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FN 19: PLCD19 - Pfedani hodnot do PLC

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zména na PLC muze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napfiklad nefunkénimu fidicimu systému. Z tohoto
dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem. FN-funkce nabizi fé
HEIDENHAIN, vyrobci vaseho stroje a tfetim stranam moznost
jak komunikovat z NC-programu s PLC. Pouzivani obsluhou
stroje nebo NC-programatorem se nedoporucuje. BEéhem
zpracovani funkce a nasledného obrabéni je riziko kolize!

» Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem stroji nebo tfetimi stranami

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroji a
tretich stran

Pomoci funkce D19 mlzete do PLC predat az dvé ciselné hodnoty
nebo Q-parametry.
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D20 - Synchronizace NC a PLC

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zména na PLC muze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napfiklad nefunkénimu fidicimu systému. Z tohoto
dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem. FN-funkce nabizi fé
HEIDENHAIN, vyrobci vaseho stroje a tfetim stranam moznost
jak komunikovat z NC-programu s PLC. Pouzivani obsluhou
stroje nebo NC-programatorem se nedoporucuje. BEéhem
zpracovani funkce a nasledného obrabéni je riziko kolize!

» Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem stroji nebo tfetimi stranami

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroji a
tretich stran

Pomoci funkce D20 mlzete provést béhem provadéni programu
synchronizaci mezi NC a PLC. NC zastavi zpracovani, dokud neni
splnéna podminka, kterou jste naprogramovali ve D20-bloku.

Funkci SYNC mUzete pouzivat vzdy tehdy, kdyz napf. étete pomoci
D18 systémova data, ktera vyzaduji synchronizaci v realném Case.
Ridici systém pak zastavi pfedb&zny vypodet a provede nasledujici
NC-blok az tehdy, kdyz také NC-program skutecné dosahne tento
NC-blok.

Priklad: Zastaveni interniho predbézného vypoctu, éteni
aktualni pozice v ose X
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D29 — Predani hodnot do PLC

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zména na PLC muze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napfiklad nefunkénimu fidicimu systému. Z tohoto
dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem. FN-funkce nabizi fé
HEIDENHAIN, vyrobci vaseho stroje a tfetim stranam moznost
jak komunikovat z NC-programu s PLC. Pouzivani obsluhou
stroje nebo NC-programatorem se nedoporucuje. BEéhem
zpracovani funkce a nasledného obrabéni je riziko kolize!

» Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem stroji nebo tfetimi stranami

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroji a
tretich stran

Pomoci funkce D29 mlzete do PLC predat az osm c&iselnych
hodnot nebo Q-parametrd.
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D37 - EXPORT

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Zména na PLC mUze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napfiklad nefunk&énimu Fidicimu systému. Z tohoto
dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem. FN-funkce nabizi fé
HEIDENHAIN, vyrobci vaseho stroje a tfetim stranam moznost
jak komunikovat z NC-programu s PLC. Pouzivani obsluhou
stroje nebo NC-programatorem se nedoporucuje. BEéhem
zpracovani funkce a nasledného obrabéni je riziko kolize!

» Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem stroji nebo tfetimi stranami

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroji a
tretich stran

Funkci D37 potfebujete pfi psani vlastnich cyklt a kdyz je chcete
propojit s fidicim systémem.

D38 — Odeslat informace z NC-programu

S funkci D38 mlzete z NC-programu psat texty a zapisovat Q-

parametry do protokolu nebo je posilat externi aplikaci, napf.

StateMonitoru.

Syntaxe se pfitom sklada ze dvou ¢asti:

® Format odesilaného textu: Vystupni text s volitelnymi
zastupnymi symboly pro hodnoty proménnych, napf. %f

o Zadani muze byt rovnéz provedeno jako QS-
parametry.

Dbejte na velka a mala pismena pfi zadavani
zastupnych znaku.

® Data pro drzak mista v textu: Seznam max. 7 Q-, QL- nebo
QR-proménnych, jako napf. Q1
Pfenos dat se provadi pfes stavajici pocitatovou sit TCP/IP.

@ Dalsi informace najdete v pfiru¢ce Remo Tools SDK.

Priklad
Dokumentovani hodnot Q1 a Q23 v protokolu.

D38* /"Q-Parameter Q1: %f Q23: %f" P02 +Q1 P02 +Q23*
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Priklad
Definovani vystupniho formatu proménnych.

> Ridici systém vydava proménnou celkem s péti misty, z toho
jedno je desetinné misto. V pfipadé potrfeby se vydani mize
doplnit tzv. uvodnimi nulami.

> Ridici systém vydava proménnou celkem se sedmi misty, z
toho jsou tfi desetinna mista. V pfipadé potfeby se vydani mize
doplnit prazdnymi znaky.

o Pro ziskani % ve vystupnim textu musite na
pozadovaném misté v textu zadat %%.
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Priklad
Poslani informaci ke StateMonitoru

Pomoci funkce D38 mulzete mezi jinym také zauc¢tovat objednavky.
Predpokladem je zakazka zalozena ve StateMonitoru a pfifazeni
pouzitému obrabécimu stroji.

0 Sprava zakazek s vyuzitim tzv. JobTerminals (opce 4#)
je mozna od verze 1.2 StateMonitoru.

Zadani:
u Cislo zakazky 1234
® Pracovni operace 1

Vytvoreni poradi

Alternativa: Vytvofeni pofadi s ndzvem dilce, €islem dilce a
pozadovanym mnozstvim

Start zakazky
Start pfipravy
Vyroba

Stop zakazky

Dokondit zakazku

Navic Ize k zakazce také zpétné nahlasit mnozstvi dilcl.

Se zastupnymi symboly OK, S a R uvadite, zda bylo mnozstvi
zpétné hlasenych obrobkl spravné vyrobeno nebo ne.

Zastupné symboly A a | definuji, jak StateMonitor interpretuje

zpétné hlaseni. PFi pfedani absolutnich hodnot StateMonitor

prepise dfive platné hodnoty. U pfirlstkovych hodnot je

StateMonitor pfi¢ita k poc¢tu kusa.

Aktualni mnozstvi (OK) absolutné
Aktualni mnozstvi (OK) pfirtstkovée
Zmetky (S) absolutné

Zmetky (S) pfirastkové

Prepracovani (R) absolutné

Prepracovani (R) pfirtstkove
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9.9 Primé zadani vzorce

Zadani vzorce

Pomaoci softtlacitek muzete pfimo do NC-programu zadavat
matematické vzorce, které obsahuji vice po€etnich operaci.

Postup

» Volba funkce Q-parametru

» Stisknéte softklavesu Postup
» Zvolte Q, QL nebo QR

Ridici systém zobrazi nasledujici softtladitka v nékolika ligtach:

Softtlacitko

Spojovaci funkce

Soucet
napf. Q10 =Q1 + Q5

Odecet
napf. Q25 =Q7 - Q108

Nasobeni
napf. Q12=5*Q5

Déleni
napf. Q25=Q1/Q2

Uvodni zavorka

napf. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Koncova zavorka

napf. Q12 =Q1 *(Q2 + Q3)

sa

Druha mocnina (angl. square)
napf. Q15 =SQ 5

SORT

Druha odmocnina (angl. square root)
napf. Q22 = SQRT 25

Sinus uhlu
napf. Q44 = SIN 45

cos

Cosinus uhlu
napf. Q45 = COS 45

Tangens uhlu
napf. Q46 = TAN 45

ASIN

Arcus-Sinus

Inverzni funkce sinusu; uréeni hlu z poméru
protilehla odvésna/pfepona

napf. Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arcus-Cosinus

Inverzni funkce kosinusu; uréeni thlu z poméru
pfilehla odvésna/pfepona

napf. Q11 = ACOS Q40
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Softtlacitko

ATAN

Spojovaci funkce

Arcus-Tangens

Inverzni funkce tangens; uréeni Uhlu z poméru
protilehla odvésna/pfilehla odvésna

napf. Q12 = ATAN Q50

Umocnovani hodnot
napf. Q15 =3"3

PI

Konstanta PI (3,14159)
napf. Q15 =PI

LN

Vytvoreni prirozeného logaritmu (LN) €isla
Zaklad 2,7183
napf. Q15 = LN Q11

LOG

Vytvoreni logaritmu €isla, zaklad 10
napf. Q33 = LOG Q22

Exponencialni funkce, 2,7183 na n-tou
napf. Q1 = EXP Q12

NEG

Negace hodnoty (vynasobeni ¢islem -1)
napf. Q2 = NEG Q1

Odfiznuti desetinnych mist
Vytvoreni celého Cisla
napf. Q3 = INT Q42

ABS

Vytvoreni absolutni hodnoty €isla
napf. Q4 = ABS Q22

FRRAC

Odfiznuti mist pred desetinnou ¢arkou
Vytvoreni zlomku
napf. Q5 = FRAC Q23

SEN

Test znaménka cisla
napf. Q12 = SGN Q50
Je-li vracena hodnota Q12 = 0, pak Q50 =0
Je-li vracena hodnota Q12 = 1, pak Q50 > 0
Je-li vracena hodnota Q12 = -1, pak Q50 < 0

Vypocet modulové hodnoty (zbytku déleni)
napf. Q12 =400 % 360 Vysledek: Q12 = 40

o Funkce INT nezaokrouhluje, ale odfezava desetinna
mista.

Dalsi informace: "Pfiklad: Zaokrouhleni hodnoty",
Stranka 320
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Vypocetni pravidla

Pro programovani matematickych vzorct plati nasledujici pravidla:
Teckové vypocty pred ¢arkovymi

Priklad

1 krok vypoctu 5*3 =15
2 krok vypoctu 2 * 10 = 20
3 krok vypoctu 15 + 20 = 35

nebo
Piiklad

1 krok vypoctu 10 na druhou = 100
2 krok vypoctu 3 na treti = 27
3 krok vypoc&tu 100 — 27 =73

Distributivni zakon

Distributivni zakon pfi vypoctech se zavorkami
a*(b+c)=a*b+a*c
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Priklad zadani

Vypocet Uhlu pomoci arkus tangens z protilehlé odvésny (Q12) a
prilehlé odvésny (Q13); vysledek pfifadit parametru Q25:

n » Zvolte zadani vzorce: stisknéte tlacitko Q a
softklavesu Postup, nebo pouzijte rychly vstup

Postup

@ » Stisknéte tlacitko Q na znakové klavesnici

CiSLO PARAMETRU PRO VYSLEDEK?

Nt » Zadejte 25 (Cislo parametru) a stisknéte klavesu
ENT

Prepinejte listy softtlacitek a stisknéte
softklavesu s funkci arkus tangens

v

ATAN

Prepinejte listy softtlacitek a stisknéte
softklavesu s tvodni zavorkou

B

Zadejte 12 (Cislo parametru)

H =
v

» Stisknéte softklavesu Déleni

n » Zadejte 13 (Cislo parametru)

» Stisknéte softklavesu koncova zavorka a
ukoncete zadani vzorce

~

END
o

Priklad
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9.10 Retézcovy parametr

Funkce pro zpracovani retézcu

Zpracovani textovych fetézcu (anglicky string = fetézec znaku)
pomoci parametrt QS mizete pouzivat k pfipravé proménnych
fetézcl znakl. Tyto fetézce znakl mlzete vydavat napfiklad funkci
D16 pro pfipravu proménnych protokold.

Parametru fetézce mlzete pfifadit posloupnost znakl (pismen,
¢islic, specialnich znakd, Fidicich znak( a prazdnych znakl) o
délce az 255 znak(l. Pfifazené nebo nactené hodnoty, miizete nize
uvedenymi funkcemi také dale zpracovavat a kontrolovat. Stejné
jako pfi programovani s Q-parametry mate k dispozici celkem 2 000
QS-parametrq.

Dalsi informace: "Princip a pfehled funkci", Stranka 262

Ve funkcich Q-parametr(i ZADAT RETEZEC a Postup jsou obsazené
riizné funkce ke zpracovani parametra textovych fetézcu.

Softtlagitko  Funkce ZADAT RETEZEC Stranka
Pfifazeni fetézcového parametru 301
Precteni strojnich parametr( 310
Retézeni parametr( fetézce 301
Pfevod Ciselné hodnoty do 303
TR fetézcového parametru
Kopirovat ¢ast fetézcového 304
SUESTE parametru
Cteni systémovych dat 305

SYSSTR

Softtlacitko Funkce textovych retézcii ve funkci Stranka
POSTUP

Pfevod fetézcového parametru na 306
Ciselnou hodnotu

TONUMB

Provéfeni fetézcového parametru 307

INSTR

Zjisténi délky fetézcového parametru 308

STRLEN

Porovnani abecedniho pofadi 309

STRCOMP

o Pouzivate-li funkci ZADAT RETEZEC, tak je vysledkem
provedené vypocetni operace vzdy fetézec. PouZivate-
li funkci Postup, tak je vysledkem provedené vypocetni
operace vzdy ¢iselna hodnota.
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Prifazeni parametru s textovym retézcem

Pfed pouzitim fetézcovych proménnych je musite nejdfive
pfifadit. K tomu pouzijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT
RETEZEC).

» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
e > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
= > Stisknéte softklavesu STRING FUNKCE

> Stisknéte softklavesu DECLARE STRING

Priklad
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Retézeni parametrii s textem

Pomoci sdruZovacich operator( (fetézcovy parametr Il fetézcovy
parametr) muzete spojovat nékolik fetézcovych parametrd.

» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
T » Stisknéte softklavesu STRING FUNKCE
FUNKCE

R » Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC
Y¥Rez » Zadejte Cislo parametru s textovym fetézcem, do

EnT néhoz ma fidici systém uloZit slozeny fetézec a

potvrdte je klavesou ENT

» Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je
ulozen prvni ¢asteCny fetézec a potvrdte jej
klavesou ENT

> Ridici systém ukaze symbol fetézeni | |.

» Potvrdte klavesou ENT

» Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je
ulozen druhy Castecny Fetézec a potvrdte ho
kldvesou ENT

» Postup opakuijte, az mate zvolené vSechny

spojované casti fetézce, klavesou END operaci
ukoncete

Priklad: QS10 ma obsahovat kompletni text z QS12, QS13 a
Qs14

Obsahy parametru:

QS12: Obrobek

QS13: Stav:

QS14: Zmetek

QS10: Stav obrobku: Zmetek
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Prevod Ciselné hodnoty do Fetézcového parametru

Funkci TOCHAR prevede fidici systém Ciselnou hodnotu do
fetézcového parametru. Timto zplisobem mUzZete spojovat Ciselné
hodnoty s proménnymi textovymi fetézci.

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
FunKeE » Otevieni menu funkci
PROGRAMU
. » Stisknéte softklavesu Funkce textového fetézce
FUNKCE

— » Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC

U¥RAZ

» Volba funkce pro pfevod Ciselné hodnoty do
parametru fetézce

» Zadejte Cislo nebo pozadovany Q-parametr,
ktery ma Fidici systém prevést, klavesou ENT
potvrdte

» Pokud to je poZzadovano, zadejte pocet
desetinnych mist, ktery ma fidici systém pfevést,
klavesou ENT potvrdte

» Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

TOCHAR

Priklad: parametr Q50 preved'te na parametr retézce QS11,
pouzijte 3 desetinna mista
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Kopirovat ¢ast retézcového parametru
Funkci SUBSTR mUiZzete zkopirovat urcitou oblast z fetézcového

parametru.
» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi

T » Otevieni menu funkci

PROGRAMU

T > Stisknéte softklavesu Funkce textového fetézce

FUNKCE

P » Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC

Y¥Rez > Zadeijte Cislo parametru, do néhoz ma Fidici

systém ulozit kopirovany fetézec znak(l a
potvrdte je klavesou ENT

» Volba funkce pro vystfizeni Casti fetézce

» Zadejte Cislo QS-parametru, z néhoz chcete
zkopirovat Cast fetézce, klavesou ENT potvrdte

» Zadejte Cislo pozice, od niz se ma ¢ast fetézce
kopirovat, klavesou ENT potvrdte

> Zadejte pocet znakd, ktery si pfejete zkopirovat,
klavesou ENT potvrdte

» \yraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

SUBSTR

6 Prvni znak textového posloupnosti stoji interné na misté
oznaceném s "0".

Priklad: Z retézcového parametru QS10 se ma piecist od
tretiho mista (BEG2) cast retézce dlouha ctyri znaky (LEN4)
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Cist systémova data

Pomoci funkce SYSTR mUzete Cist systémova data a ukladat je
do fetézcovych parametrud. Volba systémového data se provede

pomoci Cisla skupiny (ID) a Cisla.
Zadani IDX a DAT neni potfeba.

Nazev skupiny, ID-¢. Cislo

Informace o programu, 10010 1

Vyznam

Cesta aktivniho hlavniho programu nebo paletového
programu

Cesta NC-programu v zobrazeni bloku

Cesta s CYCL DEF G39 PGM CALL vybraného cyklu

Cesta NC-programu vybraného pomoci %:PGM

Udaje o kanalu, 10025 1

Nazev kanalu

Hodnoty naprogramované ve 1
vyvolani nastroje, 10060

Nazev nastroje

Kinematika, 10290 10

Kinematika naprogramovana v poslednim bloku
FUNKTION MODE (Funké&ni rezim)

Aktualni ¢as systému, 10321 1-16

= 1: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
2 a 16: DD.MM.RRRR hh:mm
3: DD.MM.RRRR hh:mm

4: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
5 a 6: RRRR-MM-DD hh:mm
7: RR.MM.DD hh:mm

8 a 9: DD:MM:RRRR

10: DD.MM.RR

11: RRRR-MM-DD

12: RR-MM-DD

13 a 14: hh:mm:ss

15: hh:mm

Data dotykové sondy, 10350 50

Typ aktivni dotykové sondy TS

70

Typ aktivni dotykové sondy TT

73

Nazev kli¢e systému aktivni dotykové sondy TT z MP
aktivniTT

Udaje o obrabéni palety, 10510

Néazev palety

2 Cesta aktualné zvolené tabulky palet
Verze NC-softwaru, 10630 10 Oznaceni verze stavu NC-softwaru
Informace o vyvazovacim cyklu, Cesta kalibracni tabulky vyvazeni, ktera patfi k aktivni
10855 kinematice
Data nastrojt, 10950 1 Nazev nastroje
2 Zaznam DOC nastroje
3 Nastaveni regulace AFC
4 Kinematika nosic¢e nastroje
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Prevod retézcového parametru na ¢iselnou hodnotu

Funkce TONUMB pievede fetézcovy parametr na ¢iselnou hodnotu.
Pfevadéna hodnota by méla obsahovat pouze &isla.

o Prevadény QS-parametr smi obsahovat pouze Ciselné
hodnoty, jinak Fidici systém vyda chybové hlaseni.

n > Zvolte funkce Q-parametrd

» Stisknéte softklavesu Postup

» Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma Fidici
systém ulozit Ciselnou hodnotu a potvrdte je
klavesou ENT

E > Prfepinejte listu softtlaCitek

Postup

» Zvolte funkci pro pfevod fetézcového parametru
na Ciselnou hodnotu

> Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma Fidici
systém preveést, klavesou ENT je potvrdte

» \yraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukond&ete zadavani klavesou END

“TONUMB

Priklad: Retézcovy parametr QS11 pievést na éiselny parametr
Q82
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Provéreni retézcového parametru

Funkci INSTR mUiZzete provéfit, zda popf. kde je v fetézcovém
parametru obsazen jiny fetézcovy parametr.

Postup

(<]

INSTR

>

Zvolte funkce Q-parametrt

> Stisknéte softklavesu Postup
» Zadejte Cislo Q-parametru pro vysledek a

potvrdte je klavesou ENT

Ridici systém uloZi v parametru pozici, kde
zacina hledany text

Pfepinejte listu softtlacitek

» Zvolte funkci pro kontrolu fetézcového parametru
> Zadejte Cislo QS-parametru, v némz je ulozen

hledany text a potvrdte je klavesou ENT
Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma fidici
systém prohledat, klavesou ENT potvrdte
Zadejte Cislo pozice, od niz ma fidici systém
fetézec prohledavat, klavesou ENT potvrdte
Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

Prvni znak textového posloupnosti stoji interné na misté
oznaceném s "0".

Pokud fidici systém hledanou ¢ast fetézce nenajde, tak
ulozi celou délku prohledavaného fetézce (pocitani zde
zacina od 1) do parametru vysledku.

Pokud se hledana Cast fetézce vyskytuje vicekrat, tak
fidici systém vrati prvni pozici, kde se Cast fetézce
vyskytuje.

Priklad: Prohledat QS10 zda obsahuje text, ulozeny v
parametru QS13. Hledani ma zacit od treti pozice

N370 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )*
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Zjisténi délky retézcového parametru

Funkce STRLEN (DELKA RETEZCE) zjisti délku textu, ktery je
ulozen ve volitelném fetézcovém parametru.

n » Zvoleni funkci Q-parametr(

» Stisknéte softklavesu Postup

Postup
- » Zadejte Cislo Q-parametru, do néhoz ma fidici
systém ulozit zjisténou délku fetézce, a potvrdte
je klavesou ENT
4 > Prepinejte listu softtlacitek
» Volba funkci pro zjisténi délky textu fetézcového

parametru
» Zadejte Cislo QS-parametru, jehoz délku ma
fidici systém zjistit a klavesou ENT potvrdte
» \yraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukonc&ete zadavani klavesou END

Priklad: Zjistit délku QS15

o Neni-li zvoleny fetézcovy parametr definovany, tak
fizeni da vysledek -1.
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Porovnani abecedniho poradi

Funkci STRCOMP (POROVNANI RETEZCU) muazete porovnat
abecedni pofadi fetézcovych parametra.

n » Zvoleni funkci Q-parametr(

» Stisknéte softklavesu Postup

» Zadejte Cislo Q-parametru, do néhoz ma fidici
systém ulozit vysledek porovnani, a potvrdte je
klavesou ENT

{ 4 > Prfepinejte listu softtlaCitek

Postup

» Volba funkce pro porovnani parametrud fetézcu

» Zadejte Cislo prvniho QS-parametru, ktery ma
fidici systém porovnat, klavesou ENT potvrdte

» Zadejte Cislo druhého QS-parametru, ktery ma
fidici systém porovnat, klavesou ENT potvrdte

» \yraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukonc&ete zadavani klavesou END

STRCOMP

6 Ridici systém vrati nasledujici vysledek:
®  0: porovnavané parametry QS jsou identické

® -1: prvni parametr QS lezi abecedné pied druhym
parametrem QS

® +1: prvni parametr QS lezi abecedné za druhym
parametrem QS

Priklad: Porovnani abecedniho poradi QS12 a QS14
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Cteni strojnich parametrt

Funkci CFGREAD miZete precist strojni parametry Fidiciho systému
jako Ciselné hodnoty nebo textové fetézce. Pfectené hodnoty se
vydavaiji vzdy v metrické soustavé

K pfeéteni strojniho parametru musite zjistit nazev parametru,
objekt parametru a pokud je pfitomen nazev skupiny a index v
editoru konfigurace fidiciho systému:

Symbol Typ Vyznam Priklad
] Klavesa Nazev skupiny strojniho parametru (pokud  CH_NC
existuje)
] Subjekt Objekt parametru (nazev zacina Cfg ...) CfgGeoCycle
p— Atribut Nazev strojniho parametru displaySpindleErr
] Rejstrik Index seznamu strojniho parametru (pokud  [0]
existuje)

Nachazite-li se v editoru konfigurace uzivatelskych
parametrd, mizete tam ménit znazornéni stavajicich
parametrd. Se standardnim nastavenim se parametry
zobrazuiji s kratkymi, vysvétlujicimi texty.

Dalsi informace: Uzivatelska pfirucka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program(

NeZ se mlzete dotazovat na strojni parametr funkci CFGREAD,
musite kazdy QS-parametr definovat s atributem, subjektem a
klicem.

V dialogu funkce CFGREAD jsou zadany nasledujici parametry:
KEY_QS: Skupinovy nazev (kli¢) strojniho parametru
TAG_QS: Nazev objektu (entity) strojniho parametru
ATR_QS: Nazev (atribut) strojniho parametru

IDX: Index strojniho parametru
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Cteni textového Fetézce strojniho parametru

Ulozit obsah strojniho parametru jako textovy fetézec do QS-
parametru:

> stisknéte klavesu Q

» Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC

> Zadejte Cislo parametru textového fetézce, do
néhoz ma fidici systém ulozit strojni parametr

» Potvrdte klavesou ENT

» Zvoleni funkce CFGREAD

» Zadejte parametr textového fetézce pro kli¢,
subjekt a atribut

» Potvrdte klavesou ENT

» Pfipadné zadejte Cislo pro index nebo dialog
preskoCte s NO ENT

» Vyraz v zavorce zaviete klavesou ENT
» Ukoncete zadavani klavesou END

1| G

Priklad: Oznacéeni ¢tvrté osy Cist jako textovy retézec

Nastaveni parametrii v Konfiguraénim editoru

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)

CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] az [5]

Priklad

Pfifazeni parametru s textovym retézcem ke klici
Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k subjektu
Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k nazvu parametru

Precteni strojnich parametr(i
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Cteni ¢iselné hodnoty strojniho parametru
Ulozit strojni parametr jako €iselnou hodnotu do Q-parametru:

» Zvoleni funkci Q-parametr(

> Stisknéte softklavesu Postup

» Zadejte Cislo Q-parametru, do néhoz ma Fidici
systém ulozit strojni parametr

» Potvrdte klavesou ENT
» Zvoleni funkce CFGREAD

» Zadejte parametr textového fetézce pro klic,
subjekt a atribut

» Potvrdte klavesou ENT

» Pfipadné zadejte Cislo pro index nebo dialog
preskoCte s NO ENT

» Vyraz v zavorce zaviete klavesou ENT
» Ukoncete zadavani klavesou END

Priklad: Cist koeficient prekryti jako Q-parametr

Nastaveni parametrii v Konfiguraénim editoru

Nastaveni kanalu (ChannelSettings)
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Priklad

Pfifazeni parametru s textovym retézcem ke klici
Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k entité
Pfifazeni parametru s textovym fetézcem k nazvu parametru

Precteni strojnich parametr(i
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9.11 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q199 jsou obsazeny hodnotami z fidiciho
systému. Témto Q-parametrdm jsou pfifazeny:

® hodnoty z PLC

® (daje o nastroji a vietenu

E (daje o provoznim stavu

® Vysledky méfeni z cykl( dotykovych sond, atd.

Ridici systém uklada pfedobsazené Q-parametry Q108, Q114

a Q115 - Q117 v pfislusnych mérovych jednotkach aktualniho
NC-programu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Cykly HEIDENHAIN, cykly vyrobce stroje a funkce tfetich
stran pouzivaji Q-parametry. Navic muzete v NC-programech
programovat Q-parametry. Pokud pfi pouzivani Q-parametrd
nepouzivate vyluéné doporucené rozsahy Q-parametr(, tak
to muze vést k pfekryvani (interakcim) a tim k nezadoucimu
chovéani. BEéhem obrabéni vznika riziko kolize!

> Pouzivejte vyluéné rozsahy Q-parametrti doporuéené fou
HEIDENHAIN

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroji a
tfetich stran

» Kontrolujte prabéh pomoci grafické simulace

o Predobsazené Q-parametry (QS-parametry) mezi Q100
a Q199 (QS100 a QS199) nesmite v NC-programech
pouzivat jako vypocetni parametry.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

Ridici systém pouziva parametry Q100 az Q107 k prevzeti hodnot
z PLC do NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnota radiusu nastroje je pfifazena parametru Q108.
Q108 se sklada z:

B Radiusu nastroje R (tabulka nastroji nebo G99-blok)

® Delta-hodnoty DR z tabulky nastroju

® Delta-hodnota DR z NC-programu (tabulky korekci nebo bloku
T)

o Ridici systém uklada aktivni radius nastroje tak, Ze plati i
po vypadku proudu.
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Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Parametr Osa nastroje

Q109 =1 Osa nastroje neni definovana
Q109=0 Osa X
Q109 =1 OsaY
Q109 =2 OsaZz
Q109=6 Osa U
Q109=7 Osa V
Q109=8 Osa W

Stav vietena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na naposledy programované M-
funkci pro vfeteno:

Parametr M-funkce

Q110 = -1 Stav vietena neni definovan

Q110=0 M3: START vietena, ve smyslu hodinovych
rucicek

Q10 =1 M4: START vfetena, proti smyslu hodinovych
rucicek

Q110=2 M5 po M3

Q110=3 M5 po M4

Privod chladici kapaliny: Q111

Parametr M-funkce
Q111 =1 M8: ZAP chladici kapaliny
Q1M1 =0 M9: VYP chladici kapaliny

Koeficient presahu: Q112

Ridici systém pfifadi parametru Q112 koeficient prekryti pfi
frézovani kapes.

Rozmeérové udaje v NC-programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofovani s % na mérovych
jednotkach toho NC-programu, ktery jako prvni vola jiny

NC-program.

Parametr Mérné jednotky hlavniho programu
Q1M3=0 Metricky systém (mm)

Q113 =1 Palcovy systém (inch)

314 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Programovani Q-parametrii | Pfedobsazené Q-parametry

Délka nastroje: Q114

Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena parametru Q114.

0 Ridici systém uklada aktivni délku nastroje tak, Ze plati i
po vypadku proudu.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Parametry Q115 az Q119 obsahuji po programovaném méfeni 3D-
dotykovou sondou soufadnice polohy vietena v okamziku sejmuti.
Tyto soufadnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je aktivni v
rezimu Ruéni provoz.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kuli¢ky se pro tyto
soufadnice neberou v Uvahu.

Parametry Souradna osa
Q115 Osa X
Q116 OsaY
Q117 OsaZz
Q118 IV. Osa

Zavisi na stroji
Q119 V. osa

Zavisi na stroji

Odchylka aktualni a cilové hodnoty pfi automatickém
promérovani nastroja, napiiklad sondou TT 160

Parametry Odchylka AKT-CIL
Q115 Délka nastroje
Q116 Radius nastroje

Naklopeni roviny obrabéni s uhly obrobku: v fidicim
systému vypoctené souradnice pro rotacni osy

Parametry Souradnice
Q120 Osa A
Q121 Osa B
Q122 Osa C
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Vysledky méreni z cykli dotykové sondy

Dalsi informace: PFirucka pro uzivatele programovani cykld

Parametr Zmérené aktualni hodnoty
Q150 Uhel pfimky

Q151 Stfed v hlavni ose

Q152 Stfed ve vedlejsi ose

Q153 Primér

Q154 Délka kapsy

Q155 Sitka kapsy

Q156 Délka v ose zvolené v cyklu
Q157 Poloha stfedové osy

Q158 Uhel osy A

Q159 Uhel osy B

Q160 Souradnice osy zvolené v cyklu
Parametr Zjisténa odchylka

Q161 Stfed v hlavni ose

Q162 Stred ve vedlejsi ose

Q163 Pramer

Q164 Délka kapsy

Q165 Sitka kapsy

Q166 Naméfena délka

Q167 Poloha stfedové osy
Parametr Zjistény prostorovy uhel
Q170 Natoceni kolem osy A
Q171 Nato€eni kolem osy B
Q172 Natoceni kolem osy C
Parametr Status obrobku

Q180 Dobry

Q181 Opravit

Q182 Zmetek
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Parametr Proméreni nastroje laserem BLUM
Q190 Rezervovano

Q191 Rezervovano

Q192 Rezervovano

Q193 Rezervovano

Parametr Rezervovano pro interni pouziti

Q195 PFiznak (merker) pro cykly

Q196 Ptiznak (merker) pro cykly

Q197 PFiznak (merker) pro cykly (schémata obrabéni)
Q198 Cislo naposledy aktivniho méficiho cyklu
Hodnota Status méreni nastroje sondou TT
parametru

Q199=0,0 Nastroj v toleranci
Q199=1,0 Nastroj je opotfeben (LTOL/RTOL prekro¢eno)

Q199=2,0 Nastroj je zliomen (LBREAK/RBREAK piekroce-
no)
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Vysledky méreni z cykli dotykovych sond 14xx

Parametry Zmérené aktualni hodnoty

Q950 1. Poloha v hlavni ose

Q951 1. Poloha ve vedlejsi ose

Q952 1. Poloha v ose nastroje

Q953 2. Poloha v hlavni ose

Q954 2. Poloha ve vedlejsi ose

Q955 2. Poloha v ose nastroje

Q956 3. Poloha v hlavni ose

Q957 3. Poloha ve vedlejs$i ose

Q958 3. Poloha v ose nastroje

Q961 Prostorovy uhel SPA ve WPL-CS

Q962 Prostorovy uhel SPB ve WPL-CS

Q963 Prostorovy uhel SPC ve WPL-CS

Q964 Uhel natogeni v |_CS

Q965 Uhel natogeni v soufadném systému oto&ného
stolu

Q966 Prvni pramér

Q967 Druhy pramér

Parametry Zmérené odchylky

Q980 1. Poloha v hlavni ose

Q981 1. Poloha ve vedlejsi ose

Q982 1. Poloha v ose nastroje

Q983 2. Poloha v hlavni ose

Q984 2. Poloha ve vedlejsi ose

Q985 2. Poloha v ose nastroje

Q986 3. Poloha v hlavni ose

Q987 3. Poloha ve vedlejSi ose

Q988 3. Poloha v ose nastroje

Q994 UhelvI_CS

Q995 Uhel v soufadném systému otoéného stolu

Q996 Prvni pramér

Q997 Druhy primér

Hodnota Status obrobku

parametru

Q183 =1 Neni definovano

Q183=0 Dobry

Q183 =1 Opravit

Q183 =2 Zmetek
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Kontrola upnuti: Q601

Hodnota parametru Q601 zobrazuje status monitorovani upnuti
pomoci kamery VSC.

Hodnota Status

parametru

Q601 =1 Bez chyby

Q601 =2 Chyba

Q601 =3 Neni definovana oblast monitorovani nebo je

pFili§ malo referenénich obrazk

Q601 =10 Interni chyba (neni signal, chyba kamery, atd.)
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9.12 Priiklady programu

Priklad: Zaokrouhleni hodnoty

Funkce INT odfezava desetinna mista.

Aby fidici systém pouze neodfezdval desetinna mista, ale spravné
je zaokrouhloval podle znaménka, pfictéte ke kladnému Eislu
hodnotu 0,5. U zaporného ¢&isla musite 0,5 odedist.

Funkci SGN fidici systém automaticky kontroluje, zda se jedna o
kladné &i zaporné Cislo.

Prvni zaokrouhlované ¢islo
Druhé zaokrouhlované Eislo

Treti zaokrouhlované ¢islo

Ke Q1 prictéte 0,5, poté odfiznout desetinna mista
Ke Q2 prictéte 0,5, poté odfiznout desetinna mista

Od Q3 odectéte 0,5, poté odfiznout desetinna mista

w
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Programovani Q-parametri | Pfiklady program

Priklad: Elipsa

Provadéni programi

Obrys elipsy je aproximovan velkym mnozstvim
malych linearnich Useku (pocet je definovatelny v
Q7). Cim vice je definovano vypodtovych krok, tim
hladsi je obrys

Smér frézovani urcite startovnim uhlem a koncovym
uhlem v roviné:

Smér obrabéni ve sméru hodinovych rucicek:
Startovni uhel > Koncovy uhel

Smér obrabéni proti sméru hodinovych rucicek:
Startovni uhel < Koncovy uhel

Na radius nastroje se nebere zfetel

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Startovni Uhel v roviné
Koncovy uUhel v roviné
Pocet vypocetnich kroku
Natoceni elipsy

Hloubka frézovani
Posuv do hloubky
Frézovaci posuv
Bezpecna vzdalenost pro pfedpolohovani

Definice polotovaru

Viyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

QOdjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabéni

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy
Zapocteni nato€eni v roviné

Vypocet thlového kroku

Kopirovani startovniho thlu

Nastaveni Citace fezl

Vypocet souradnice X startovniho bodu
Vypocet soufadnice Y startovniho bodu

Najeti do startovniho bodu v roviné
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Programovani Q-parametri | Pfiklady programu

Predpolohovani na bezpecnou vzdalenost v ose vietena

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace Uhlu

Aktualizace Citace fezud
Vypocet aktualni soufadnice X
Vypocet aktualni soufadnice Y
Najeti do dalSiho bodu

Dotaz zda je hotovo — jestlize ne pak skok zpatky na navesti
1

Zru$eni natoceni
ZruSeni posunuti nulového bodu
Najeti na bezpe€nou vzdalenost

Konec podprogramu

w
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Programovani Q-parametri | Pfiklady program

Priklad: Vyduty (konkavni) valec s Kulovy nastroj

Provadéni programi

NC-program funguje pouze s Kulovy nastroj, délka
nastroje se vztahuje ke stfedu koule

Obrys valce je aproximovan velkym mnozstvim .
malych pfimkovych Usekl (Ize definovat v Q13). Cim
vice krokU je definovano, tim hladsi je obrys

Valec se frézuje v podélnych fezech (zde: paralelné
s osouY)

Smér frézovani urcite startovnim uhlem a koncovym
Uhlem v prostoru:

Smér obrabéni ve sméru hodinovych rucicek:
Startovni uhel > Koncovy Uhel

Smér obrabéni proti sméru hodinovych rucicek:
Startovni uhel < Koncovy Uhel

Radius nastroje se koriguje automaticky

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Stfed v ose Z

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy uhel (rovina Z/X)
Réadius valce

Délka valce

Natoceni v roviné X/Y

PFidavek na radius valce

Posuv pfisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet fezl

Definice polotovaru

Viyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Viyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Vyvolani obrabéni

QOdjeti nastroje, konec programu

Podprogram 10: Obrabéni

Zapocteni pfidavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni ¢Gitace fezl

Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet thlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

Zapocteni natoCeni v roviné
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Programovani Q-parametri | Pfiklady programu

Predpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni pélu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do
materialu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace GitaGe fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je jiz hotovo — pokud ano skok na konec
Prejet po aproximovaném oblouku pro dalSi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y—

Aktualizace GitaGe fezl

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je hotovo — pokud ne tak skok zpét na LBL 1

Zru$eni natoceni
Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

w
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Programovani Q-parametri | Pfiklady program

Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Provadéni programi
NC-program funguje pouze se stopkovou frézou

Obrys koule se aproximuje velkym mnozstvim
malych pvh’mkovych Usekl (rovina Z/X, Ize definovat
v Q14). Cim mensi uhlovy krok se definuje, tim
hladsi je obrys

Pocet obrysovych fezd ur€ite pomoci Uhlového
kroku v roviné (v Q18)

Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru

Radius nastroje se koriguje automaticky

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Prostorovy uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy Uhel (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Radius koule

Uhel startu natogeni v roving X/Y
Koncovy Uhel nato€eni v roviné X/Y
Uhlovy krok v roviné X/Y pro hrubovani
Pridavek na radius koule pro hrubovani
Bezpecna vzdalenost pro pfedpolohovani v ose vietena
Posuv pfi frézovani

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

QOdjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

ZruSeni pridavku

Uhlovy krok v roviné X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

QOdjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabéni

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro pfedpolohovani
Kopirovani nato¢eni v roviné

Zohlednéni pridavku na radius koule
Posunuti nulového bodu do stfedu koule

Zapocteni nato€eni Uhlu startu v roviné

Predpolohovani v ose vietena
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Programovani Q-parametri | Pfiklady programu

Nastaveni polu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné
Nastaveni pélu v roviné Z/X, pfesazené o radius nastroje

Najeti na hloubku

Projeti aproximovaného oblouku nahoru

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je oblouk hotov, pokud ne pak zpét na LBL 2
Najeti na koncovy Uhel v prostoru

Vlyjeti v ose vietena

Predpolohovani pro dalSi oblouk

Aktualizace nato€eni v roviné

Zru$eni prostorového uhlu

Aktivace nového natoceni

Dotaz zda je hotovo, pokud ne pak navrat na LBL 1

Zru$eni natoceni
ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

w
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Specialni funkce | Pfehled specialnich funkci

10.1 Prehled specialnich funkci

Ridici systém nabizi pro nejriznéjsi aplikace nasledujici vykonné
specialni funkce:

Funkce Popis

Dynamické monitorovani kolize DCM s integro-  Stranka 332
vanou spravou upinadel (opce #40)

Adaptivni Fizeni posuvu AFC (opce #45) Stranka 335
Potlac¢eni drnéeni ACC (opce #145) Viz PFirucka
pro uzivate-
le Sefizova-
ni, testovani

a zpracovani
NC-programi

Prace s textovymi soubory Stranka 348

Prace s volné definovatelnymi tabulkami Stranka 352

Klavesou SPEC FCT a pfisluSnymi softtlacitky mate pfistup k dalSim
specialnim funkcim fidiciho systému. V nasledujicich tabulkach
ziskate prehled, které funkce jsou k dispozici.

Hlavni nabidka Specialnich funkci SPEC FCT
» Zvolte Specialni funkce: stisknéte tlacitko Rueni provoz ar;

SPEC FCT (Specialni funkce) {
Softtlacitko Funkce Popis
eI Volba rezimu obrabéni nebo Stranka 331
MoDE kinematiky 3
T Definice programovych Stranka 329
PROGRAML predvoleb
OBRABEN Funkce pro obrabéni obrysua  Stranka 329 . !
KoIEII\II;I-DLIL‘I2v bOd 0 xum KONEC
SKLOPENT Definovani funkce PLANE Stranka 372
UNKOE Definovani raznych funkci Stranka 330
PROGRAMU DIN/ISO
PROGRAN. Definovani soustruznickych Stranka 469
EDFLILIEI\"I'KR[I:.IEi . funkci
PROGRA- Programovaci pomucky Stranka 189
o Kdyz stisknete klavesu SPEC FCT, tak m(zete s
Iglévesou GOTO otevrit vybérové okno smartSelect.
Ridici systém ukaze prehled struktury, se vSemi
dostupnymi funkcemi. Ve stromové struktuie se miizete
rychle pohybovat kurzorem nebo mysi a volit funkce. V
pravém okné ukazuje Fidici systém online napovédu k
prislusnym funkcim.
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Specialni funkce | Piehled specialnich funkci

Nabidka Programovych predvoleb

PREDNAST. » Stisknéte softklavesu programovych pfedvoleb R =N
PROBGRAMU 2 o —— KR :’
S [
Softtlagitko  Funkce Popis i 220 '
e Definovani neobrobeného Stranka 93
FORM. polotovaru [ 1| j
e Zvolte tabulku nulovych bod Viz Pfiru¢ka '
nu1.boat pro uzivatele B =
programovani- ] '
cykll e
zvoLTT Volba tabulky korekci Stranka 344 s
KOMPENZ .
TABULKU
Nabidka funkci pro obrabéni obrysu a bodu
oBRABEN > Stisknéte softklavesu s funkcemi pro obrabéni [ERaEn pEavez N Bz ogzanovans e
KONTURY o e v Goseni_casting.s
BODU ObrySU a bOdU T B : i
Softtlacitko Funkce Popis
Ceeie Pfifazeni popisu obrysu Viz Pfirucka
conTour pro uZivatele " ¢
programovani- =
cykla
po— Definovani jednoduchého Viz Prirugka |
DEF obrysového vzorce pro uzivatele
programovani- =Prlad—lo—Jal——=
cykla
L Vybér definice obrysu Viz Pfirucka
CONTOUR pro uzivatele
programovani-
cykll
e Definovani slozitého obrysového Viz Pfirucka
oprysu vzorce pro uzivatele
programovani-
cykll
o Vybér souboru bodd s Viz Pfirucka
PATTERN obrabécimi pozicemi pro uzivatele
programovani-
cykll
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Definovani menu riznych funkci DIN/ISO-funkci

Specialni funkce | Pfehled specialnich funkci

IN100 GO1 X+15 ve00
Ini10 601 G31 xe120

nnnnn

6% €17 S3000 F100°

09\BHB\DIN\1 Gosonk casting.d

i

HIELEIEVELRIRTE

L=

Il

T » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROBGRAMU
Softtladitko Funkce Popis
R Definovani polohovani os Stranka 406
TePH natoceni
o Definovani Adaptivniho fizeni Stranka 335
Arc posuvu AFC
oo Definovani transformaci Stranka 341
CORRDATA soufadnic
T Definovani €itacu Stranka 346
COUNT
e Definovani funkci textovych Stranka 300
Funice fetézcl
— Definovani rezimu orovnavani Stranka 498
DRESS
T Definovat pulzujici otacky Stranka 358
SPINDLE
o Definovani opakujici se doby Stranka 360
FeED prodleni
o Definovani dynamického Stranka 332
oo monitorovani kolize DCM
o Definovat prodlevu v sekundach  Stranka 362
DUELL nebo v otackach
e o Odjet nastrojem pfi NC-stop Stranka 363
LIFTOFF
Cvre Definovani funkci DIN/ISO Stranka 340
IN/ISO
vLozLT Vkladani komentare Stranka 192
KOMENTAR
T Volba interpretace drahy Stranka 413
'PROG PATH
330
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Specialni funkce | Function Mode

10.2 Function Mode

Programovani Function Mode (Funkéniho rezimu)

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Pro prepinani mezi frézovanim a soustruzenim musite vzdy
prepnout do pfislusného rezimu.

Pokud vas vyrobce stroje povolil vybér rdznych kinematik, mazete
je prepinat softtlacitkem FUNCTION MODE.

Postup
Pro pfepnuti kinematiky postupujte takto:
> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi
funkcemi
o > Stisknéte softtlacitko FUNCTION MODE
MODE
‘ ﬁ: > Stisknéte softtlaitko MILL
~ voiba > Stisknéte softklavesu VOLBA KINEMATIKY
» Zvolte kinematiku
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Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

10.3 Dynamické monitorovani kolizi
(opce #40)

Funkce

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM) (Dynamic
Collision Monitoring) pfizptsobuje vyrobce vaseho stroje
k vaSemu fidicimu systému.

Vyrobce stroje muze definovat libovolné objekty, které fidici systém
kontroluje pfi v8ech strojnich pohybech. Pokud se vzdalenost mezi
dvéma kontrolovanymi objekty zmensi pod ur€itou velikost, tak
fidici systém vyda chybové hladeni a zastavi pohyb.

Ridici systém monitoruje rovnéz kolizi aktivniho nastroje a prislugné
ji také graficky znazormiuje. Pfitom Fidici systém zasadné vychazi

z valcovych nastrojl. Stupriovité nastroje fidici systém monitoruje
rovnéz podle definice v tabulce nastroja.

Ridici systém zohledriuje nasledujici definice z tabulky nastroj:

= Délky nastrojl

= Radiusy nastrojl

= PFidavky pro nastroje

m  Kinematiky nastrojovych nosicl

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Ridici systém neprovadi ani pfi aktivni funkci Dynamicka
kontrola kolize (DCM) zadnou automatickou kontrolu kolize s
obrobkem, ani pro nastroj ani pro jiné soucasti stroje. BEéhem
zpracovani vznika riziko kolize!

> Kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

Equgxam/pnwnz plynule
. raiiprovos piymute

x| -25.000
[ |

+65.000
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Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

o Obecné platna omezeni:

B Funkce Dynamicka kontrola kolize (DCM) pomaha
snizit riziko kolize. Nicméné, Fidici systém nemUze
vzit ohled na v§echny provozni konstelace.

= Ridici systém muze chranit pred kolizi pouze ty
strojni komponenty, pro které vas vyrobce stroje
spravné definoval jejich rozméry, umisténi a pozice.

= Ridici systém mdzZe monitorovat pouze ty nastroje,
u kterych jste definovali v tabulce nastroju kladny
radius nastroje a kladnou délku.

m  Po startu cyklu dotykové sondy fidici systém jiz
nemonitoruje délku dotykového hrotu a pramér
snimaci kuli¢ky, abyste mohli snimat i kolizni télesa.

® U nékterych nastrojl, napf. u nozovych hlav, maze
byt kolizni primér vétsi, nez jsou rozméry definované
v tabulce nastroju.

= Ridici systém zohledni pfidavky pro nastroje DL a DR
z tabulky nastrojll. Pfidavky pro nastroje z T-bloku se
neberou do Uvahy.

Aktivujte, popf. deaktivujte monitorovani kolize v NC-
programu
Nékdy je nutné doasné vypnout monitorovani kolizi:

®  aby se vzdalenost mezi dvéma objekty, sledovanymi na kolize,
zmenSila

B aby se zabranilo zastaveni za chodu programu

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

PFi vypnuté funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM) fidici
systém neprovadi Zadné automatické monitorovani kolize. Tak
nemuze Fidici systém zabranit zadnym pohybum, které zplsobi
kolizi. BEhem vSech pohybl vznika riziko kolize!

> Pokud je to mozné vzdy povolte monitorovani kolize

» Okamzité znovu povolte monitorovani kolize po do¢asném
preruseni

» NC-program nebo ¢ast programu pfi vypnutém monitorovani
kolize v rezimu Program/provoz po bloku testujte peclivé
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Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

Aktivujte, popi. deaktivujte doéasné monitorovani kolize v
programu

» Oteviete NC-program v provoznim rezimu Programovani

» Umistéte kurzor do pozadované polohy, napfiklad pfed cyklus
800, aby bylo mozné vystfedné soustruzeni

» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
@ » Prepinejte listu softtlacitek
eI » Stisknéte softklavesu FUNCTION DCM
FUNCTION > Zvolte stav pfisluSnym softtlacitkem:
OB ® FUNCTION DCM OFF: Tento NC-pfikaz
FUNCTION docCasné vypne monitorovani kolize. Vypnuti
) puisobi pouze do konce hlavniho programu,

nebo az do dalsi FUNCTION DCM ON. Pfi
vyvolani jiného NC-programu je DCM opét
aktivni.

® FUNCTION DCM ON: Tento NC-pfikaz zrusi
existujici FUNCTION DCM OFF.

o Nastaveni, ktera provedete pomoci funkce
FUNCTION DCM plati vylu¢né v aktivnim NC-programu.

Po ukoné&eni programu nebo po vybéru nového
NC-programu opét plati nastaveni, ktera jste vybrali pro
CHOD PROGRAMU a Rucni provoz pomoci softtlacitka
KOLIZE.

@ Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program(
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Specialni funkce | Adaptivni regulace posuvu AFC (opce #45)

10.4 Adaptivni regulace posuvu AFC
(opce #45)

Pouziti

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.
Vyrobce vaseho pocitate mimo jiné uréuje, zda fidici
systém pouziva vykon vietena nebo jakoukoli jinou
hodnotu jako vstupni promé&nnou pro regulaci posuvu.
Pokud jste aktivovali opéni software Soustruzeni

(opce #50) tak mazete pouzivat AFC i v soustruznickém
rezimu.

o Pro nastroje s primérem do 5 mm nema adaptivni
fizeni posuvu smysl. Je-li jmenovity vykon vietena velmi
vysoky, muze byt mezni priimér nastroj jesté vétsi.
Obrabéci operace, u nichz musi byt posuv a otacky
vietena spolu sladéné (napf. pfi Fezani vnitfnich zavit(),
nesmite zpracovavat s adaptivnim fizenim posuvu.

Pfi adaptivnim Fizeni posuvu reguluje fidici systém bé&hem
zpracovani NC-programu drahovy posuv automaticky v zavislosti
na aktualnim vykonu vietena. Vykon vietena odpovidajici kazdé
Casti obrabéni se uréuje zkuSebnim fezem a Fizeni ho ulozi

v souboru, ktery patfi k NC-programu. P¥i startu pfislusného
obrabéciho useku, ktery se provadi obvykle zapnutim vietena,
reguluje Fidici systém posuv tak, aby se tento nachazel v ramci
vami definovanych hranic.

o Pokud se fezné podminky nezméni, muzete definovat
vykon vietene zji§tény pomoci zkudebniho fezu jako
staly, referen€ni vykon, zavisly na nastroji. K tomu
pouzijte sloupeCek AFC-LOAD v tabulce nastrojd. Pokud
do tohoto sloupecku zadate hodnotu ruéné, neprovede
uz fizeni zadné dalSi zkusebni fezy.

Timto zplsobem se mohou odstranit pfipadné negativni uc¢inky

§pﬂsobené zménou feznych podminek na nastroj, obrobek a stroj.

Rezné podminky se méni hlavné kvli:

m  Opotfebeni nastroje

m Kolisajici hloubce fezu, ktera se vyskytuje zejména u dilct z
litiny;

B Zménam v tvrdosti materialu (vméstky).
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Specialni funkce | Adaptivni regulace posuvu AFC (opce #45)

Pouziti adaptivniho fizeni posuvu AFC nabizi nasledujici vyhody:
®  Optimalizace ¢asu obrabéni

Rizenim posuvu se fidici systém snazi dodrzet b&hem celého
obrabéni maximalni vykon vietena , ktery se pfedtim naucil,
nebo referenéni vykon predvoleny v tabulce nastroju (sloupecek
AFC-LOAD). Celkovy &as obrabéni se zkracuje zvySovanim
posuvu v Usecich obrabéni s mensim odb&rem materialu.

= Monitorovani nastroje

Kdyz vykon vietena pfekro€i maximalni naucenou nebo
predvolenou hodnotu (sloupecek AFC-LOAD v tabulce nastroju),
tak fidici systém snizuje posuv tak dlouho, az se zase dosahne
referenéni vykon vietena. Prekroci-li se pfi obrabéni maximalni
vykon vietena a sou¢asné poklesne posuv pod minimalni
hodnotu, kterou jste definovali, tak fidici systém provede
odpojeni. Tim se da zabranit naslednym Skodam nap¥. po
vylomeni bfitu nebo opotfebeni frézy.

m  Setfeni mechaniky stroje

VE€asnou redukci posuvu, nebo pfislusnym odpojenim, Ize
zabranit Skodam z pfetizeni stroje.

Definovani zakladniho nastaveni AFC

V tabulce AFC.TAB, ktera musi byt uloZzena v adresafi TNC:\table,
definujete pravidla nastaveni regulace, podle kterych ma fidici
systém provadét fizeni posuvu.

Data v této tabulce pfedstavuji vychozi hodnoty, které se zkopiruji
béhem zkudebniho fezu do souboru, souvisejiciho s pfislusnym
NC-programem. Hodnoty slouZzi jako zaklad regulace.

o Pouzijete-li sloupec AFC-LOAD tabulky nastroju k
zadani referen¢niho vykonu regulace, zavislého na
nastroji, vytvofi fizeni soubor pfidruzeny k pfislusnému
NC-programu bez zkuSebniho fezu. VytvoFeni souboru
se kona kratce pfed regulovanim.
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Specialni funkce | Adaptivni regulace posuvu AFC (opce #45)

Zadejte do tabulky nasledujici data :

Sloupec
NR

Funkce

Prabézné Cislo fadku v tabulce (nema jinak zadnou funkci)

AFC

Nazev nastaveni regulace. Tento nazev musite zadat do sloupce AFC v tabulce nastroji.
Definuje pfifazeni regulacnich parametr( k nastroji.

FMIN

Posuv, pfi kterém ma fidici systém provést reakci na pretizeni. Zadejte procentualni
hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu. Rozsah zadani: 50 az 100 %

FMAX

Maximalni posuv do materialu, do kterého m{ize fidici systém posuv zvySovat automatic-
ky. Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu.

FIDL

Posuv, se kterym ma fidici systém pojizdét, pokud nastroj neni v zabéru (posuv naprazd-
no). Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu.

FENT

Posuv, kterym ma fidici systém pojizdét, kdyz nastroj zajizdi nebo vyjizdi do/z materia-
lu. Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu. Maximalni
hodnota zadani: 100 %

OovLD

Reakce, kterou ma fidici systém proveést pfi pfetiZzeni:

®  M: zpracovani makra, definovaného vyrobcem stroje.

® S: provést okamzity NC-stop.

= F: provést NC-stop, kdyZ néstroj odjede.

= E: zobrazit na obrazovce pouze chybové hlaSeni.

® L : Zablokovat aktualni nastroj

® -: Neprovadét pfi pietizeni Zadnou reakci

Zvolenou reakci na pfetiZzeni provede Fidici systém, kdyz je u aktivni regulace maximal-

ni vykon vietena pfekrocen déle nez 1 sekundu a pfitom sou¢asné neni dosazen vami
definovany minimalni posuv. Zadejte pozadovanou funkci pomoci znakové klavesnice.

V souvislosti s monitorovanim opotfebeni nastroje v zavislosti na fezani vyhodnocuje
fizeni pouze moznosti M, E a L!

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a zpracovani NC-programu

POUT

Vykon vietene, pfi kterém ma Fidici systém rozpoznat vystup obrobku. Zadejte procentu-
alni hodnotu, vztazenou k naucené referenc¢ni zatézi. Doporucena hodnota: 8 %

SENS

Citlivost (agresivita) regulace. M{ize se zadat hodnota od 50 do 200. 50 odpovida pomalé
regulaci, 200 je velmi agresivni regulace. Agresivni regulace reaguje rychle a s velkymi
zménami hodnot, ma ale sklon k pfekmitim. Doporuéena hodnota: 100

PLC (Programova- Hodnota, kterou ma fidici systém pfenést do PLC na zagatku Useku obrabéni. Funkci
telny ridici systém)  definuje vyrobce stroje, dbejte pokynt v pfiruéce ke stroji.

V tabulce AFC.TAB mizete definovat libovolny pocet
regulac¢nich nastaveni (fadku).

Pokud neni v adresafi TNC:\table k dispozici Zzadna
tabulka AFC.TAB, tak Fidici systém pouZije interni,
napevno definované nastaveni regulace pro zkuSebni
fez. Pfipadné pfi pfedvoleném regulaénim referenénim
vykonu, zavislém na nastroji, fidici systém reguluje
referenéni vykon okamzité. HEIDENHAIN doporucuje
pro bezpec€ny a definovany proces pouzivat tabulky
AFC.TAB.
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Pfi zakladani souboru AFC.TAB postupuijte takto (nutné pouze kdyz
soubor neni k dispozici):

» Zvolte rezim Programovani

Zvolte Spravu soubor(: stisknéte tlacitko PGM MGT

Zvolte adresar TNC:\

Otevfit novy soubor AFC.TAB

Potvrdte kldvesou ENT

Ridici systém zobrazi seznam s formaty tabulek.

Zvolte format tabulky AFC.TAB a potvrdte ho klavesou ENT
Ridici systém vytvofi tabulku s nastavenim regulace.

vV VvV Vv VvYVvyy

Programovani AFC

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Kdyz aktivujete rezim obrabéni FUNCTION MODE TURN,
smaze Fidici systém aktualni hodnoty OVLD. Proto musite
naprogramovat rezim obrabéni pfed vyvolanim nastroje! Pfi
nespravném pofadi programovani se neprovadi monitorovani
nastroje, a to muze vést k poskozeni nastroje i obrobku!

» Naprogramovat rezim obrabéni FUNCTION MODE TURN pied
vyvolanim nastroje!

Pro naprogramovani funkci AFC ke spusténi a ukonéeni zkuSeb-
niho Fezu postupuijte takto:

» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
i » Stisknéte softklavesu Function AFC
e » Volba funkce

Ridici systém nabizi nékolik funkci, kterymi mdzZete spoustét a
zastavovat AFC:
® FUNCTION AFC CTRL: Funkce AFC CTRL spousti regulovany
provoz od mista, kde se tento NC-blok zpracuje, i kdyz zkuSebni
faze nebyla jesté ukoncena.
= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Ridici systém
spusti fezani s aktivni AFC. Zména ze zkus$ebniho fezu do
regulovaného provozu se provede jakmile bylo mozné zjistit
béhem uceni referenéni vykon nebo kdyz je spinény néktery z
predpokladd TIME, DIST nebo LOAD.
® Pomoci TIME definujete maximalni trvani u€eni v sekundach.
= DIST definuje maximalni drdhu zkuSebniho fezu.
= Pomoci LOAD muzete pfimo predvolit referenéni zatéz.
Zadané referencni zatizeni > 100 % fidici systém
automaticky omezuje na 100 %.
= FUNCTION AFC CUT END: Funkce AFC CUT END ukonci
regulaci AFC
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o Predvolby TIME (Cas), DIST (Vzdalenost) a LOAD
(Zatéz) pusobi modalné. Mizete je vynulovat zadanim
0.

0 Referenéni vykon regulace mlzete zadavat pomoci
sloupce v tabulce nastroje AFC LOAD a pomoci zadani
LOAD (Nahrat) v NC-programu! Hodnotu AFC LOAD
pfitom aktivujete vyvolanim nastroje, hodnotu LOAD
pomoci funkce FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Pokud naprogramujete obé& moznosti, tak Fidici systém
pouzije hodnotu naprogramovanou v NC-programu!

Oteviete AFC-tabulku

Pfi zkuSebnim fezu kopiruje Fidici systém nejdfive pro kazdy usek
obrabéni zakladni nastaveni, definovana v tabulce AFC.TAB, do
souboru <nazev>.I.AFC.DEP. <nazev> pfitom odpovida nazvu NC-
programu, pro ktery zkuSebni fez provadite. Navic fidici systém
zjisti b&hem zkuSebniho fezu maximalni vykon vietena a tuto
hodnotu také uloZi do tabulky.

Soubor <name>.l.AFC.DEP mUzete zménit v reZimu Programovani.

Pokud to je potfeba, mlzete tam také smazat obrabéci krok (celou
fadku).

o Parametr stroje dependentFiles (¢. 122101) musi
byt nastaven na MANUAL (Ru¢né), abyste mohli vidét
zavislé soubory ve spravci soubor(.
Abyste mohli soubor <nazev>.1.AFC.DEP editovat,
musite pfipadné nastavit spravu souboru tak, aby
se zobrazovaly vSechny druhy soubor( (stisknéte
softklavesu Zvol typ).

Dalsi informace: "Soubory", Stranka 106

@ Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programd

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019 339



Specialni funkce | Definovani funkci DIN/ISO

10.5 Definovani funkci DIN/ISO

Prehled

6 Je-li pfipojena znakova klavesnice pfes USB, tak
muzete funkce DIN/ISO zadavat také pfimo pres tuto
klavesnici.

K pfipravé programu DIN/ISO nabizi fidici systém softtlacitka s
nasledujicimi funkcemi:

Softtlacitko Funkce

Volba funkci DIN/ISO
DIN/ISO
Posuv
I7
5 Pohyby nastroja, cykly a programovaci funkce
. Souradnice X stfedu kruznice nebo pélu
; Souradnice Y stfedu kruznice nebo pélu
Vyvolani navésti podprogramu a opakovani ¢asti
= programu
" Pfidavna funkce
Cislo bloku
N
T Vyvolani nastroje
. Uhel polarnich soufadnic
< Souradnice Z stfedu kruznice nebo polu
R Ré&dius polarnich soufadnic
S Otacky vietena
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10.6 Definovani transformace souradnic

Prehled

Pro naprogramovani transformace soufadnic nabizi Fidici systém
nasledujici funkce:

Softtlacitko Vyznam
Volba tabulky korekci

Resetovat korekci
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10.7 Tabulka korekci

Pouziti

Korekénimi tabulkami mlzete uloZit korekce v nastrojovém
soufadnicovém systému (T-CS) nebo v soufadnicovém systému
obrabéci roviny (WPL-CS).

Tabulka korekci .tco je alternativou ke korekci s DL, DR a DR2 v
bloku T. Jakmile aktivujete tabulku korekci, Fidici systém prepiSe
korekce z bloku T.

PFi soustruzeni je tabulka korekci *.tco alternativou k programovani
s FUNCTION TURN DATA CORR-TCS, a tabulka korekci *.wco je
alternativou k FUNCTION TURN DATA CORR-WPL.

Tabulky korekci maji nasledujici vyhody:
® Je mozna zména hodnot bez Upravy NC-programu
= Je mozna zména hodnot béhem chodu NC-programu

Zménite-li hodnotu, bude tato zména aktivni az po novém vyvolani
korekce.

Typy tabulek korekci

Koncovkou tabulky urcite, ve kterém soufadném systému fidici

systém korekci provede.

Ridici systém nabizi nasledujici moznosti korekce pomoci tabulek:

® tco (Tool Correction): Korekce v soufadném systému nastroje
(T-CS)

m  wco (Workpiece Correction): Korekce v soufadném systému
obrabéci roviny (WPL-CS)

Korekce pomoci tabulky je alternativou ke korekci v bloku T.

Korekce z tabulky pfepide jiz naprogramovanou korekci v bloku T.

Korekce nastroje pomoci tabulky .tco

Korekce v tabulkach s koncovkou .tco koriguji aktivni nastroj.
Tabulka plati pro véechny druhy nastrojl, takze pfi zakladani
vidite i ty sloupce, které pfipadné nebudete pro vas typ nastroje
potfebovat.

o Zadéveite pouze hodnoty, které maiji pro vas nastroj
smysl. Rizeni vyda chybové hlaseni, kdyz korigujete
hodnoty, které nejsou u aktivnich nastroju k dispozici.

Korektury plsobi takto:

m U frézovacich nastroju jako alternativa k Delta-hodnotam v
TOOL CALL

® U soustruznickych nastrojl jako alternativa k FUNCTION
TURNDATA CORR-TCS

® U brusnych nastroju jako korekce LO a R-OVR

Specialni funkce | Tabulka korekci
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Korekce nastroje pomoci tabulky .wco

Korekce v tabulkach s koncovkou .wco pusobi jako posunuti v
soufadném systému obrabéci roviny (WPL-CS).

Korektury plsobi takto:

® U soustruzeni jako alternativa k FUNCTION TURNDATA CORR-
WPL

® Posun X pusobi na radius

Vytvoreni korekéni tabulku

Pfedtim, nez budete pracovat s tabulkou korekci, musite pFislusnou
tabulku zalozit.

Tabulku korekci mizete zalozit nasledovné:

> Prejdéte do rezimu Programovani
> Stisknéte tlacitko PGM MGT
NouY. » Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR

SOUBOR

» Zadejte ndzev souboru s poZzadovanou
koncovkou, napf. Corr.tco

ENT » Potvrdte tlaCitkem ENT
» Volba mérovych jednotek
ENT » Potvrdte tlaCitkem ENT
PRIDAT > Stisknéte softtlacitko
i e PRIDAT N RADKU NA KONCI

» Zadejte korekéni hodnoty
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Aktivovani tabulky korekci

Volba tabulky korekci

KdyZ pouzivate tabulku korekci, tak pouzivate funkci SEL CORR-
TABLE pro aktivaci pozadované tabulky korekci z NC-programu.

Pro viozeni tabulky korekci do NC-programu postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
i » Stisknéte softtlacitko PREDNAST. PROGRAMU
ZVOLIT » Stisknéte softklavesu
Sl ZVOLIT KOMPENZ. TABULKU

» Stisknéte softklavesu typu tabulky, napf. TCS
» Volba tabulky

TCS

Pokud pracujete bez funkce SEL CORR-TABLE, pak musite
pozadovanou tabulku aktivovat pfed testem programu nebo
chodem programu.

V kazdém rezimu postupujte takto:
» Zvolte poZzadovany provozni rezim
» Vyberte ve Spravé souboru pozadovanou tabulku

> V rezimu Testovani ma tabulka status S, v rezimech Program/

provoz po bloku a Program/provoz plynule ma status M.

Aktivace korekce
Pro definovani korekce v NC-programu postupujte takto:
» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)

» Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

FUNKCE
PROGRAMU

P » Stisknéte softtlacitko TRANSFORM / CORRDATA

CORRDATRA

oo > Stisknéte softklavesu FUNCTION CORRDATA

CORRDATRA

TCS
» Zadejte Cislo fadku

Doba platnosti korekce

Aktivovana korekce pusobi az do konce programu, nebo az do
vymény nastroje.

Pomoci funkce FUNCTION CORRDATA RESET muzete korekce
programoveé zrusit.

» Stisknéte softklavesu pozadované korekce, napf.

Specialni funkce | Tabulka korekci

344 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Specialni funkce | Tabulka korekci

Editovani tabulky korekci za chodu programu

Hodnoty v aktivni tabulce korekci miizete ménit za chodu
programu. Dokud neni tabulka korekci je5té aktivovana, tak fidici
systém znazornuje softtlacitka Sedivé.

Postupujte takto:
> Stisknéte softklavesu
ZVOLIT KOMPENZ. TABULKY

> Stisknéte softklavesu pozadované tabulky, napf.
KOMPENZ. TABULKA T-CS

o » Softtlacitko EDITOVAT nastavte na ZAP.
vre  [oep| » Smérovymi tlaCitky pfejdéte na pozadované
misto

» Zménte hodnotu

o Zménéna data budou platit az po novém aktivovani
korekce.
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10.8 Definovani cCitace

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkci musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Funkci FUNCTION COUNT muzete z NC-programu fidit jednoduchy
¢itac. S timto ¢itatem muzete napf. pocitat dokonéené obrobky.

Pfi definovani postupuijte takto:

spec » Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
S » Stisknéte softklavesu FUNCTION COUNT

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Ridici systém spravuje pouze jeden &itaé. Pokud zpracovavate
NC-program, ve kterém vynulujete Citac, tak se smaze pokrok
Citace jiného NC-programu.

» Pfed zpracovanim kontrolujte, zda je aktivni jediny &ita¢

» Pokud je to nutné poznameneijte si stav Citace a po obrabéni
ho znovu vlozte v menu MOD

o Aktualni stav ¢itace muzete vyryt s cyklem 225.

Dalsi informace: Pfiru¢ka pro uZivatele programovani
cykll

Pusobeni v rezimu Testovani

V rezimu Testovani mizete ¢ita¢ simulovat. Pfitom pUsobi pouze
ten stav CitacCe, ktery jste definovali pfimo v NC-programu. Stav
Citace v MOD-menu zUstane stejny.

Uginnost v rezimech PGM/provoz po bloku a PGM/provoz
plynule

Stav ¢itace z MOD-menu pusobi pouze v rezimech PGM/provoz po
bloku a PGM/provoz plynule

Stav ¢itaCe zUstava zachovany i béhem restartu fidiciho systému.

Specialni funkce | Definovani ¢itace
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Definovani FUNCTION COUNT
Funkce FUNCTION COUNT nabizi nasledujici moznosti:

Softtlacitko =~ Vyznam

Vynulovat gitac

Nastavit pozadovany pocet (cil) na urcitou
hodnotu

Zadavani: 0 — 9 999

Nastavit ¢ita¢ na hodnotu

Zadavani: 0 — 9 999

Zadavani: 0 — 9 999

Opakovat NC-program od navésti, pokud se maji
jesté vyrobit dilce

Priklad

Reset Citace

Zadat pozadovany pocet obrabéni
Zadat znacku skoku

Obrabéni

Zvysit stav CitaCe

Opakovat obrabéni, pokud se maji jesté vyrobit dilce
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10.9 Vytvoreni textovych souboru

Pouziti

Na fidicim systému muZete vytvaret a zpracovavat texty pomoci
textového editoru. Typické aplikace:

B Zaznamenani zkusenosti

® Dokumentace pribéhu prace

® Vytvofeni sbirky vzorcu

Textové soubory jsou typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat jiné
soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.

Otevieni a opusténi textového souboru

» Rezim: stisknéte klavesu Programovani
> Vyvolejte spravu souboru: stisknéte klavesu PGM MGT

» Zobrazte soubory typu .A: stisknéte postupné softklavesy
Zvol typ a Zobr. vse

» Zvolte soubor a otevrete jej stiskem softklavesy Volba nebo
klavesy ENT nebo oteviete novy soubor: zadejte novy nazev,
potvrdte stiskem klavesy ENT

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu souborli a
zvolte soubor jiného typu, jako napfikladNC-program.

Softtlacitko Pohyby kurzoru

Specialni funkce | Vytvoreni textovych soubort

Dales Kurzor o slovo doprava
slovo
—p-
Posiedni Kurzor o slovo doleva
s5louo
=
Strana Kurzor na dalSi stranku obrazovky
strana Kurzor na pfedchozi stranku obrazovky
Zacatek Kurzor na za¢atek souboru
Konec Kurzor na konec souboru
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Editace textu

Nad prvnim fadkem textového editoru je informacni policko, které
ukazuje nazev souboru, polohu a fadkové informace:

Soubor: Nézev textového souboru
Radek: Aktualni pozice kurzoru v fadku
Sloupec: Aktualni pozice kurzoru ve sloupci

Text se vklada na misto, na kterém se pravé nachazi kurzor.
Pomoci smérovych tlaCitek pfesunete kurzor na libovolné misto v
textovém souboru.

Klavesou RETURN nebo ENT mizete zalamovat radky.

Mazani a opétné vkladani znakd, slov a radku

V textovém editoru mlGzete smazat cela slova nebo rfadky a opét je

vlozit na jiné misto.

» Presurite kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a
vloZit na jiné misto.

> Stisknéte softklavesu Vymazat slovo popf. Vymazat radek: text
se odstrani a ulozi do mezipaméti

» Presurite kurzor na pozici, na kterou ma byt viozen text a
stisknéte softklavesu Vlozit radek/ slovo

Softtlacitko Funkce

T Smazat fadek a ulozit do mezipaméti
fadek
o Smazat slovo a ulozit do mezipaméti
slovo
e Smazat znak a ulozit do mezipaméti

Znak
Viozit Opét vlozit fadek nebo slovo po smazani
tadeks

slouo
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Zpracovani textovych bloku

Textové bloky libovolné velikosti mGzete kopirovat, mazat a
opét vkladat na jina mista. V kazdém pfipadé nejprve oznacte
poZadovany textovy blok:

» Oznaceni (vybrani) textového bloku: pfesurite kurzor na znak,
na kterém ma oznaceni textu zacinat.

i » Stisknéte softklavesu Oznacit blok.

proK » Prfesurite kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu konéit. Pohybujete-li kurzorem pomoci
smérovych tlacitek pfimo nahoru a dolu, oznaci
se vSechny mezilehlé textové fadky — oznaceny
(vybrany) text se barevné zvyrazni.

Jakmile jste oznadili pozadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softtlacitek:

Softtlacitko Funkce

uvnazat Smazani a ulozeni oznageného bloku do mezipa-
Blok méti

R UlozZeni oznageného bloku do mezipaméti bez
blok jeho smazani (kopirovani)

Pokud chcete vlozit blok ulozeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jesté nasledujici kroky:

» Presunite kurzor na pozici, na kterou chcete vlozit textovy blok
ulozeny v mezipaméti.
e » Stisknéte softklavesu Vlozit blok: text se viozi

blok

Dokud se dany text nachazi v mezipaméti, mizete ho vkladat
libovolné opakované.

Preneseni oznaéeného bloku do jiného souboru

» Oznacte textovy blok tak, jak bylo pravé popsano.

T » Stisknéte softklavesu PRIPOJIT K SOUBORU.

i > Ridici systém zobrazi dialog Cilovy soubor =

» Zadejte cestu a jméno cilového souboru.

> Ridici systém pfipoji oznageny textovy blok
k cilovému souboru. Pokud neexistuje cilovy
soubor se zadanym jménem, zapiSe Fidici
systém oznadeny text do nového souboru.

Vlozeni jiného souboru na pozici kurzoru

» Posunte kurzor na to misto v textu, na které chcete vlozit jiny
textovy soubor.

e » Stisknéte softklavesu Vlozit soubor
it > Ridici systém zobrazi dialog Jméno souboru =

» Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete
vlozit.
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Nalezeni ¢asti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakoveé fetézce. Ridici systém poskytuje dvé moznosti.

Nalezeni aktualniho textu

Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, na
kterém se pravé nachazi kurzor:

» Prfesurite kurzor na pozadované slovo.

Zvolit funkci vyhledavani: stisknéte softklavesu HLEDEJ.
Stisknéte softklavesu Nalezni aktualni slovo

Vyhledat slovo: stisknéte softklavesu HLEDEJ

Ukon&eni vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC

vV VvYwvyy

Nalezeni libovolného textu

» Zvolit funkci vyhledavani: stisknéte softklavesu HLEDEJ. Ridici
systém zobrazi dialog Vyhledat text :

» Zadejte hledany text
> Vyhledat text: stisknéte softklavesu HLEDEJ
» Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC
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10.10 Volné definovatelné tabulky

Zaklady

Do volné definovatelnych tabulek mizete ukladat libovolné [E¥FiTpEovoz piynute BEci tovans tabutey bR
informace z NC-programu a &ist je. K tomuto ucelu jsou k dispozici ; : e
funkce Q-parametr(i D26 az D28. T T —
Format volné definovatelnych tabulek (tedy jejich sloupcu a jejich Ci—— —
vlastnosti) maGzete ménit pomoci editoru struktury. S nim mazete

pfipravit tabulky, které jsou pfesné upravené pro vasi aplikaci.

Dale muzete prepinat mezi tabulkovym nahledem (standardni
nastaveni) a formulafovym nahledem.

o Nazvy tabulek a sloupct musi zacinat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napfiklad +.

uuuuuuuuuuuu

Zalozeni volné definovatelné tabulky

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko PGM MGT
» Zadejte libovolny nazev souboru s pfiponou .TAB
EnT » Potvrdte tladitkem ENT
> Ridici systém ukaze pomocné okno s pevné

uloZenymi formaty tabulek.

» Zvolte smérovym tlacitkem pfedlohu tabulky,
napf.example.tab

Nt » Potvrdte tlaCitkem ENT

> Ridici systém otevfe novou tabulku s
predvolenym formatem.

» Abyste upravili tabulku podle vasich potfeb,
musite zménit jeji format
Dalsi informace: "Zména formatu tabulky",
Stranka 353

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Vyrobce vaseho stroje muize pfipravit vlastni predlohy
tabulek a uloZit je do fidiciho systému. Kdyz pfipravujete
novou tabulku, tak fidici systém zobrazi okno ve kterém
jsou vSechny tabulkové prediohy.

0 Muzete si také sami pfipravit vlastni pfedlohy tabulek
a ulozit je do Fidiciho systému. Za tim u€elem vytvoite
novou tabulku, zmérite jeji format a uloZte ji do adresare
TNC:\system\proto. Kdyz budete pozdéji pfipravovat
novou tabulku bude Fizeni nabizet vasi pfedlohu ve
vybérovém okné tabulkovych pfedloh.
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Zména formatu tabulky

Postupujte takto:
ot > Stisknéte softklavesu Edit formatu

fornaty > Ridici systém otevie pomocné okno, ve kterém
je zndzornéna struktura tabulky.

» PfizpUsobeni formatu

Rizeni nabizi nasledujici moznosti:
Strukturni pfikaz Vyznam

Dostupné sloupce: Seznam vSech sloupcu v tabulce

Presunout pred: Zaznam oznaceny v Dostupném sloupci
se presune pred tento sloupec.

Nazev Nazev sloupce: zobrazi se v fadku zahlavi

Typ sloupce TEXT: Textové zadani

SIGN: Znaménko + nebo -

BIN: Binarni &islo

DEC: Desetinné, kladné celé Cislo
(kardinalni ¢€islo)

HEX: Sestnactkové &islo

INT: Celé Cislo

LENGTH: Délka (v palcovych programech
se pfepocita)

FEED: Posuv (mm/min nebo 0,1 inch/min)
IFEED: Posuv (mm/min nebo inch/min)
FLOAT: Cislo s plovouci desetinnou
Carkou

BOOL: Pravdivostni hodnota

INDEX: Index

TSTAMP: Pevné definovany format data a
Casu

UPTEXT: Textové zadani velkymi pismeny
PATHNAME: Nazev cesty

Default hodnota Hodnota ulozena do poli¢ek v tomto

sloupci jako standardni stav

Sirka Sitka sloupce (po&et znaku)

Primarni kli¢ Prvni sloupec tabulky

Oznaceni sloupcd v Dialogy v riznych jazycich
rtznych jazycich

o Sloupce s typem sloupce, ktery povoluje pismena,
napf. TEXT, mizete precist nebo popsat pouze s QS-
parametry, i kdyZ je obsahem buriky &islice.
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Ve formulafi se mGzete pohybovat s mysi nebo navigacnimi tlacitky.

Postupujte takto:

» Pro pfechod do zadavacich poli¢ek stisknéte
navigaéni tlacitka.

Goro » Rozbalovaci nabidky otevfete tlacitkem GOTO.

» V ramci zadavaciho poli¢ka se pohybujte

smérovymi tlacitky.

0 V tabulce, ktera jiz obsahuje fadky, uz nemuizete
zménit vlastnosti Nazev a Typ sloupce. Teprve az kdyz
smazete vSechny fadky, muzete tyto vlastnosti zménit.
Nejdfive si ale vytvorte zalozni kopii tabulky.
Kombinaci klaves CE a poté ENT resetujete neplatné
hodnoty v polickach s typem sloupce TSTAMP.

Ukong¢it Editor struktury

Postupujte takto:

> Stisknéte softklavesu OK

> Ridici systém zavie formular editoru a pfevezme
zmény.

> Alternativné stisknéte softklavesu Prerusit

> Rizeni zahodi véechny zadané zmény.

0K

Prerusit
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Prepinani mezi tabulkovym a formularovym nahledem

VSechny tabulky s pfiponou souboru .TAB si mizete nechat
zobrazit jako seznam nebo jako formular.

Zménte nahled takto:
» Stisknéte tlacitko Rozdéleni obrazovky

» Zvolte softtlacitko poZzadovaného nahledu

TVAR

Ve formulafovém nahledu fidici systém ukaze v levé poloviné
obrazovky ¢isla Fadkl s obsahem prvniho sloupce.
V nahledu formulafe muzete data takto zménit:

Nt » Pro pfechod do dalS§iho zadavaciho policka na
pravé strané stisknéte tlacditko ENT.

Volba jiné fadky ke zpracovani:

» Stisknéte tlacitko Dalsi karta

> Kurzor pfejde do levého okna.
» Smérovymi tlaCitky zvolte pozadovanou fadku.
» Tlacitkem dalSi karta prejdete zase zpatky do

zadavaciho okna.

D26 — Otevrit volné definovatelnou tabulku

Pomoci funkce D26 oteviete volné definovatelnou tabulku, pro
zapis funkci D27, pfipadné pro &teni z této tabulky pomoci D28.

o V NC-programu muze byt vzdy oteviena pouze jedna
tabulka. Novy NC-blok s D26 posledni otevienou tabulku
automaticky uzavre.

Otevirana tabulka musi mit pfiponu .TAB.

Priklad: otevrit tabulku TAB1.TAB, ktera je ulozena v adresafri
TNC:\DIR1

N560 D26 TNC:\DIR1\TAB1.TAB
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D27 - Popsat volné definovatelnou tabulku

Pomoci funkce D27 zapiSete data do tabulky, kterou jste predtim
otevreli funkci D26.

V jednom bloku D27 muzete definovat nékolik nazvud sloupcd, to
znamena je zapsat. Nazvy sloupct musi byt mezi uvozovkami a
musi byt oddéleny ¢arkou. Hodnotu, kterou ma fidici systém zapsat
do kazdého sloupce, stanovite v Q-parametrech.

o Funkce D27 se zohledriuje pouze v rezimech Program/
provoz po bloku a Program/provoz plynule.

Funkci D18 ID992 NR16 se mlzete dotazat, v kterém
rezimu se NC-program provadi.

Chcete-li v jednom NC-bloku zapsat do nékolika
sloupcli, musite zapisované hodnoty uloZit do po sobé
nasledujicich Cisel Q-parametrd.

Ridici systém ukaze chybové hlaseni, kdyz budete
chtit zapisovat do zablokované nebo nepfitomné bunky
tabulky.

Pokud chcete zapisovat do textového poli¢ka (napf. typ sloupce
UPTEXT), pracujte s QS-parametry. Do Cislicovych poli¢ek zapisujte
pomoci Q, QL, nebo QR-parametrd.

Priklad

Do fadku 5 momentalné oteviené tabulky zapiste sloupce Radius,
Hloubka a D. Hodnoty, které se maji do tabulky zapsat, jsou
ulozené v Q-parametrech Q5, Q6 a Q7.
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D28 — Cteni volné definovatelné tabulky

Pomoci funkce D28 prectete data z tabulky, kterou jste predtim
otevreli funkci D26.

V jednom bloku D28 muzete definovat nékolik nazvud sloupcd, to
znamena je Cist. Nazvy sloupcl musi byt mezi uvozovkami a musi
byt oddé&leny &arkou. Cislo Q-parametru, do néhoz ma Fidici systém
zapsat prvni pfectenou hodnotu, definujete v bloku D28.

o Ctete-li vice sloupcti v jednom NC-bloku, pak
fidici systém uklada pfeétené hodnoty do po sobé
nasledujicich Q-parametru stejného typu, napf. QL1,
QL2 aqQL3.

Pokud prectete textové policko, pracujte s QS-parametry. Z
Cislicovych policek ¢téte parametry Q, QL, nebo QR.

Priklad

Z fadku 6 momentalné oteviené tabulky pfectéte sloupce X, Y a

D. Prvni hodnotu ulozte do Q-parametru Q10, druhou hodnotu do
Q11, tfeti hodnotu do Q12.

Ze stejného fadku ulozte sloupec DOC do QS1.

Prizplsobeni formatu tabulek

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Funkce ADAPTOVAT NC PGM / TABULKU zméni definitivné
format v8ech tabulek. Ridici systém neprovadi pred zmé&nou
formatu dat automatické zalohovani souborli. TakZze soubory
budou trvale zménény a jiz nemusi byt pouzitelné.

> Pouzivejte funkci pouze po dohodé s vyrobcem stroje

Softtlacitko Funkce

‘ADAPTOUAT PFizplsobit format existujicich tabulek po zméné
NC PGM ~

TABLLKU verze fidiciho softwaru

6 Nazvy tabulek a sloupct musi zacinat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napfiklad +.
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10.11 Pulzujici otaéky FUNCTION S-PULSE

Programovani pulzujicich otacek

Pouziti
@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Prectéte si a dodrzujte popis funkci od vyrobce vaseho
stroje.

Dodrzujte bezpecnostni pokyny.

Funkci FUNCTION S-PULSE naprogramujete pulzujici otacky, aby se
napf. pfi soustruzeni s konstantnimi otaCkami zabranilo vlastnimu
kmitani stroje.

Zadanim P-TIME definujete dobu trvani kmitu (délka periody),
zadanim SCALE zménu otaéek v procentech. Zména otacek
vietene probiha po sinusoidé kolem cilové hodnoty.

Postup
Priklad
N30 FUNCTION S-PULSE P-TIME10 SCALE5*

Pfi definovani postupuijte takto:

» Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi
funkcemi
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
o » Stisknéte softklavesu FUNCTION SPINDLE
o » Stisknéte softklavesu SPINDLE PULSE
FHLeE » Definujte délku periody P-TIME

» Definujte zménu otacek SCALE

o Rizeni nikdy nepiekro&i naprogramované omezeni
otacek. Otacky se udrzuji az kdyz sinusoida funkce
FUNCTION S-PULSE znovu klesne pod maximalni
otacky.
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Symboly

Symbol v indikaci stavu ukazuje stav pulzujicich otacek: e

Symbol Funkce TN -
v | +0.000

g o Pulzujici otacky jsou aktivni e

m c | +0.000

£3 B
...........
vz to0% ns/s faid
100% S-OVR
100% F-OVR 1 LIMIT 1
" " Il o J} T H ﬂ T ” Il J} ..... ™
M s 3 il ety sy
il L<Z Tk

ZrusSeni pulzujicich otacek
Priklad

Pomoci funkce FUNCTION S-PULSE RESET vynulujete pulzujici
otacky.
Pfi definovani postupuijte takto:

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi

T— > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROERAMU

FoncTon » Stisknéte softklavesu FUNCTION SPINDLE
SPINDLE

=T » Stisknéte softklavesu RESET SPINDLE-PULSE
‘P,uLéE :
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10.12 Doba prodlevy FUNCTION FEED

Programovani doby prodlevy

Pouziti
@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Prectéte si a dodrzujte popis funkci od vyrobce vaseho
stroje.
Dodrzujte bezpecnostni pokyny.

Funkci FUNCTION FEED DWELL naprogramujete opakujici se

doby prodlevy v sekundach, napf. k vynuceni lomu tfisky v
soustruznickém cyklu . Programujte FUNCTION FEED DWELL
bezprostfedné pfed obrabénim, které chcete provést s lomem
trisky.

Definovana doba prodlevy z FUNCTION FEED DWELL pUsobi jak pfi
frézovani tak i pfi soustruzeni.

Funkce FUNCTION FEED DWELL nepUsobi pfi rychloposuvu a
shimacich pohybech.

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud je funkce FUNCTION FEED DWELL aktivni, fidici systém
opakované prerusuje posuv. Béhem pferuseni posuvu zlstane
nastroj na aktualni pozici, vieteno se pfitom stéle otaci. Toto
chovani vede pfi vyrobé zavitu ke zmetkovému obrobku. Navic
vznika b&hem obrabéni nebezpeci zlomeni nastroje!

» Deaktivujte funkci FUNCTION FEED DWELL pfed vyrobou
Zavitu

Postup
Priklad
N30 FUNCTION FEED DWELL D-TIMEO.5 F-TIME5*

Pfi definovani postupuijte takto:

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
T » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
i » Stisknéte softklavesu FUNCTION FEED
o » Stisknéte softklavesu FEED DWELL
PHELE » Definovat dobu intervalu prodleni D-TIME

» Definovat dobu intervalu ubéru F-TIME
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Vynulovat dobu prodlevu

0 Dobu prodlevu vynulujte bezprostfedné po obrabéni s
lomem tfisky.

Priklad

Pomoci funkce FUNCTION FEED DWELL RESET vynulujete
opakované prodlevy.

Pfi definovani postupuijte takto:

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
— » Stisknéte softklavesu FUNCTION FEED
' neser > Stisknéte softklavesu RESET FEED DWELL

o Prodlevu mlzete také zrusit zadanim D-TIME 0.

Ridici systém automaticky vynuluje funkci FUNCTION
FEED DWELL na konci programu.
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10.13 Doba prodlevy FUNCTION DWELL

Programovani doby prodlevy

Pouziti
Funkci FUNCTION DWELL naprogramujete dobu prodlevy v
sekundach nebo definujete pocet otacek vietena jako prodlevu.

Definovana doba prodlevy z FUNCTION DWELL pusobi jak pfi
frézovani tak i pfi soustruzeni.

Postup
Priklad

Priklad

PFi definovani postupujte takto:

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
e > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
— » Stisknéte softklavesu FUNCTION DWELL
p—— » Stisknéte softklavesu DWELL TIME

» Definujte Casovou prodlevu v sekundach

» Alternativné stisknéte softklavesu DWELL
REVOLUTIONS

» Definovat pocet otacek
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10.14 Odjet nastrojem pii NC-stop: FUNCTION
LIFTOFF

Programovani s FUNCTION LIFTOFF
Predpoklad

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!

Tuto funkci nastavi a povoli vyrobce stroje. Vyrobce
stroje definuje ve strojnim parametru CfgLiftOff

(€. 201400) drahu, kterou pojizdi Fidici systém pfi
LIFTOFF. Pomoci strojniho parametru CfgLiftOff se
muze funkce také vypnout.

Dosadte v tabulce nastroju ve sloupci LIFTOFF parametr Y pro
aktivni nastroj .

Dalsi informace: UZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Pouziti

Funkce LIFTOFF pUsobi béhem nasledujicich situaci:

= Pfi NC-Stop, ktery jste aktivovali;

®  Pfi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyz se vyskytla
zavada v pohonném systému

®  P¥i pferuseni dodavky proudu

Nastroj odjede az 0 2 mm od obrysu. Ridici systém vypoé&ita smér

odjezdu podle zadani v bloku FUNCTION LIFTOFF.

Pro naprogramovani funkce LIFTOFF méte tyto moznosti:

= FUNCTION LIFTOFF TCS XY Z: Odjezd v soufadném systému
obrobku s definovanych vektorem

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Odjezd v soufadném
systému nastroje s definovanym Uhlem

® Odjezd ve sméru nastrojové osy s M148

Dalsi informace: "Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-
stop: M148", Stranka 241
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Liftoff pfi soustruzeni

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

KdyZz pouzivate funkci FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS pfi
soustruzeni, muze dojit k nezadoucim pohybim os. Chovani
fidiciho systému je zavislé na popisu kinematiky a cyklu 800
(Q498=1).

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

> Popf. zménte znaménko definovaného uhlu

Ridici systém vypodéte FeSeni takto:
B Je-li vieteno nastroje definované jako osa, tak LIFTOFF se otaci
spolu s oto€enim néastroje.

® Je-li vieteno nastroje definované jako kinematicka transformace,
tak LIFTOFF se pfi oto¢eni nastroje neotaci spolu s nastrojem.

Dalsi informace: PFiruCka pro uzivatele programovani cyklt

Programovani odjezdu s definovanym vektorem
Priklad

S LIFTOFF TCS X'Y Z definujete smér odjezdu jako vektor v
soufadném systému nastroje. Ridici systém vypocita drahu odjezdu
v jednotlivych osach z celkové vzdalenosti definované vyrobcem
stroje.

PFi definovani postupujte takto:

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
oE > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
P > Stisknéte softklavesu FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
T » Stisknéte softklavesu LIFTOFF TCS
s > Zadejte slozky vektoruv X, Y aZ
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Programovani odjezdu s definovanym thlem
Priklad

S LIFTOFF ANGLE TCS SPB definujete smér odjezdu jako
prostorovy uhel v soufadném systému nastroje. Tato funkce je
uziteCna zejména pfi soustruzeni.

Zadany uhel SPB popisuje uhel mezi Z a X. Pokud zadate 0°,
odjede nastroj ve sméru osy nastroje Z.

Pfi definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi
funkcemi
- > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
T » Stisknéte softklavesu FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF
T » Stisknéte softklavesu LIFTOFF ANGLE TCS
i i > Zadejte uhel SPB

Reset funkce Liftoff
Piiklad

Pomoci funkce FUNCTION S-PULSE RESET resetujete odjezd.
Pfi definovani postupujte takto:

» Zobrazte listu softtladitek se specialnimi
funkcemi

T— > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU

[a— > Stisknéte softklavesu FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF

— > Stisknéte softklavesu LIFTOFF RESET

RESET

0 Odjezd muzete resetovat také s M149.

Ridici systém automaticky resetuje funkci FUNCTION
LIFTOFF na konci programu.
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Viceosové obrabéni | Funkce pro viceosové obrabéni

11.1 Funkce pro viceosové obrabéni

V této kapitole jsou shrnuty funkce fidiciho systému souvisejici s
obrabénim ve vice oséach:

Funkce fidiciho Popis Strana
systému

PLANE Definovani obrabéni v naklopené roviné obrabéni 369
M116 Posuv os natoceni 398
PLANE/M128 Frézovani sklonénou frézou 397
FUNKCE TCPM Ur€eni chovani fidiciho systému pfi polohovani os natoceni (dalSi vyvoj 406

M128)

M126 Pojizdéni osami natoCeni nejkratsi cestou 399
M94 Redukovani indikované hodnoty os natoeni 400
M128 Urceni chovani fidiciho systému pfi polohovani os natoceni 401
M138 Vybér naklapécich os 404
M144 Zapocteni kinematiky stroje 405
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11.2 Funkce PLANE: Naklopeni roviny
obrabéni (opce #8)

Uvod

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkce k naklopeni roviny obrabé&ni musi byt povolené
vyrobcem vaseho stroje!

Funkci PLANE muzete v plném rozsahu pouzit pouze u
strojd, které maji nejméné dvé osy natoceni (osy stolu,
hlavy nebo kombinace). Funkce PLANE AXIAL pfitom
predstavuje vyjimku. PLANE AXIAL mizete pouzivat také
na stroji s jedinou programovatelnou osou.

Funkce PLANE (anglicky plane = rovina) je vykonny nastroj, kterym
muZzete riznym zplsobem definovat naklopené roviny obrabéni.

Definice parametr funkce PLANE je rozdélena na dveé Casti:

. Geometricka definice roviny, ktera je pro jednotlivé funkce
PLANE rozdilna

B Postup pfi polohovani u funkce PLANE, ktery Ize povazovat
za nezavisly na definici roviny a je pro v8echny funkce PLANE
identicky
DalSi informace: "Definovani postupu pfi polohovani funkci
PLANE", Stranka 387

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém se snazi pfi zapnuti stroje obnovit stav naklopené
roviny pfi vypnuti. Za urcitych okolnosti to neni mozné. To plati
napfiklad pfi naklopeni s osovym uhlem ale stroj je pfitom
konfigurovan s prostorovym uhlem nebo kdyZz jste zménili
kinematiku.

> Pokud je to mozné, resetujte naklopeni pfed vypnutim
» Po novém zapnuti zkontrolujte stav naklopeni
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Cyklus 28ZRCADLENI mUze ve spojeni s funkci Naklapéni

roviny obrabéni pulsobit jinak. Rozhoduijici je pfitom poradi

programovani, zrcadlené osy a pouzita funkce naklopeni. Béhem

naklapéni a nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

» Kontrola prdbéhu a poloh pomoci grafické simulace

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

Priklady

1 Cyklus 28ZRCADLENI programujte pfed naklopenim bez osy
natoceni:

= Naklopeni pouzité funkce PLANE (kromé& PLANE AXIAL)
bude zrcadleno

B Zrcadleni plsobi po naklopeni s PLANE AXIAL nebo
cyklem 19
2 Cyklus 28ZRCADLENI programujte pfed naklopenim s osou
natoéeni:

m Zrcadlena osa natoCeni nema zadny vliv na natoceni
pouzité funkce PLANE, zrcadli se jen pohyb osy otaceni

o Provozni a programovaci pokyny:

® Funkce Prevzit aktualni polohu neni pfi aktivnim
naklopeni obrabéci roviny mozna.

B Pouzijete-li funkci PLANE pfi aktivni M120, tak Fidici
systém zrusi korekci radiusu a tim automaticky také
funkci M120.

= Funkce PLANE resetujte vZdy s PLANE RESET.
Zadani hodnoty 0 do vSech parametr(i PLANE
(napfiklad vSechny tfi prostorové uhly) resetuje
pouze Uhel, nikoliv funkci.

B Omezite-li funkci M138 pocet naklapécich os,
muze tim dojit k omezeni moznosti naklapéni
vaseho stroje. Zda Fidici systém zohledni osové Uhly
zruSenych os nebo je nastavi na 0 uréuje vyrobce
vaseho stroje.

= Ridici systém podporuje naklopeni roviny obrabéni
pouze s osou vietena Z.
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Prehled

VétSinou funkci PLANE (kromé& PLANE AXIAL) popisujete
poZadované roviny obrabéni bez ohledu na osy natoceni, které
jsou dostupné na vasem stroji. K dispozici jsou tyto moznosti:

Softtlacitko Funkce Pozadované parametry Stranka
sPATIAL SPATIAL TFi prostorové uhly SPA, SPB, SPC 374
PROJEGTED PROJECTED Dva primétové uhly PROPR a PROMIN a jeden uhel 376
N rotace ROT
cuLer EULER TFi Eulerovy uhly precese (EULPR), nutace (EULNU) a 378
R rotace (EULROT)
VECTOR VECTOR Vektor normaly k definovani roviny a vektor baze k defi- 380
@ novani sméru naklopené osy X
oINS POINTS Soufadnice tfi libovolnych bod( naklapéné roviny 382
ReL. sPA. RELATIV Jednotlivy, inkrementalné pusobici prostorovy uhel 384
axTAL AXIAL AZ tfi absolutni nebo pfirGstkové osové uhly A, B, C 385
RESET RESET Reset funkce PLANE 373

Spustit animaci

Abyste se naudili rizné zpUsoby definice jednotlivych funkci
PLANE, muzete softtlacitkem spustit animace. K tomuto

ucelu prejdéte nejdfive do Animacniho rezimu, a poté zvolte
pozadovanou funkci PLANE. BEéhem animace zméni Fidici systém
softtlaCitko zvolené funkce PLANE na modrou barvu.

Softtlacitko

VOLBA
RANIMACE

urP

Funkce

Zapnuti Animacniho rezimu

SPATIAL

Volba Animace (s modrym podkladem)
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Definovani funkce PLANE

» Zobrazte litu softtlacitek se specialnimi [EIRERE pravoz | B ogzanouins &
funkcemi nes

[ rouina 2. uhlu 2
[1_oEsewc_oastiG 611 -

‘SKLOPENT » Stisknéte softklavesu e -
ROVINY [0 T “uILL D24_ROUGH" G17 $1800 F400°

OBRABENT SKLOPENI ROVINY OBRABENI 1L S
> Ridici systém ukaze v li§té softtlasitek funkce " :
PLANE, které jsou k dispozici. iz o s RS
» Zvolte funkci PLANE i 1 0

In250 T “HG_SPOT_DRILL D16" 617 53000 F300°
In260 G200 WRTANE

S ——
oo
GROB-150 PGSV NA HLOUBKU
GavaeaT  wovica PRISUYS '
Soarpn | rseres | twen | veeron | soume | aeeeen | meser | mea o
| e S e
o

Volba funkce
» Zvolte pozadovanou funkci softtlacitkem

> Ridici systém pokraduje v dialogu a vyzada si pottebné
parametry.

Zvoleni funkce pfri aktivni animaci

> Zvolte pozadovanou funkci softtlacitkem

> Rizeni ukaze animaci.

» K pfevzeti momentalné aktivni funkce znovu stisknéte
softklavesu funkce nebo klavesu ENT

Indikace polohy
Jakmile je aktivni kterakoli funkce PLANE (mimo PLANE AXIAL). [Bzzgszaniozovoz pivnuie &

iiptovoz b}

zobrazi fidici systém v pfidavné indikaci stavu vypocteny e T~ M

rostorovy uhel ——
biso Goo Gso 25 vass v ]

V indikaci Zbytkové drahy (ACTDST a REFDST) ukazuje Fidici T J—
systém pfi naklopeni (rezim MOVE nebo TURN) v ose nato¢eni e e !

110 Go1 @1 Ker20 © 4000000

J

=

1:
=

1120 G02 G30 Ke1a5 Yo 14135 JeB0" 2Zax1aont transrormace

drahu az do definované, popf. vypocitané koncové pozice osy By vay e L

SPB +0.00000 ¥ +0.0000

o i [ni6o Go1 xe100 PG 40.00000 2 +300.0000
natoceni. 170 Go3 xs50 ve12 Re30* e et

130 ot X5+ AStable mi1L

H

g

In210 627 R10*
220 o1 x-20 Va5 0"

1o0n 5.0m

1008 rom

[c] [ B ono00] | +0.000
v | +0.000 &l +0.000

& +210.000

o ci1 b1 T B o Womimin  Jove tox  Juflin

STATUS Stav. STAY “::"'“ STAY = -
ot e it B BB
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Vynulovat funkci PLANE

Priklad
» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
SKLoPENT » Stisknéte softklavesu
omenenz SKLOPENI ROVINY OBRABENI
> Ridici systém ukaze v li$té softtladitek funkce
PLANE, které jsou k dispozici
" Reser » Zvolte funkci pro reset
; » Urc€eni, zda ma fidici systém osami naklopeni
e automaticky prejet do zakladni polohy (MOVE
nebo TURN) &i nikoli (STAY),
DalSi informace: "Automatické naklopeni
MOVE/TURN/STAY", Stranka 388
> Stisknéte klavesu END (KONEC)

o Funkce PLANE RESET resetuje aktivni naklopeni a uhel
(funkce PLANE — nebo cyklus G80) ( uhel = 0 a funkce
neni aktivni). Vicenasobna definice neni nutna.
Naklopeni v rezimu Ruéni provoz vypnete v menu 3D-
ROT.
Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program
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Definovani roviny obrabéni pomoci prostorového
uhlu: PLANE SPATIAL

Pouziti

Prostorové Uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi natoceni v
nenaklopeném soufadném systému obrobku (poradi naklopeni A-
B-C).

Vétsina uzivatell pfitom vychazi ze tfi po sobé nasledujicich
natoCeni v opacném poradi (pofadi naklopeni C-B-A).

Vysledek je stejny pro oba pfistupy, jak je zndzornéno v
nasledujicim srovnani.

Priklad
A-B-C C-B-A
Zakladni poloha A0° BO® CO° Zakladni poloha A0° BO® CO°

HEIDENHAIN

C+90°
A
]
<]
B+0°
A
]
<]
A+45°
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Srovnani poradi nato€eni:
= Poradi nato¢eni A-B-C:

1

Natoceni kolem nenato¢ené X-osy soufadného systému
obrobku

Nato¢eni kolem nenatoCené Y-osy soufadného systému
obrobku

Nato€eni kolem nenatoené Z-osy soufadného systému
obrobku

= Poradi nato¢eni C-B-A:

1

2
3

Nato¢eni kolem nenatoené Z-osy soufadného systému
obrobku

Nato€eni kolem natoené Y-osy
Natoceni kolem nato¢ené X-osy

Pfipominky pro programovani:

® Musite vzdy definovat vSechny tfi prostorové uhly
SPA, SPB a SPC, i kdyz néktery z nich ¢i nékolik je 0.

= Cyklus G80 vyzaduje zadani prostorovych uhld nebo
osovych uhl{ v zavislosti na provedeni stroje. Pokud
konfigurace (nastaveni parametrd stroje) umoznuje
zadani prostorovych Ghld, tak je definice Uhlu v cyklu
G80 a funkce PLANE SPATIAL stejna.

® Polohovaci chovani Ize zvolit. DalSi informace:
"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 387

Zadav

ané parametry

Priklad
N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 ..... *

SPATIAL

» Prostorovy thel A?: Uhel natogeni SPA kolem
(nenatoené) osy X. Rozsah zadavani od

HEIDEN

-359,9999° do +359,9999°.

» Prostorovy uhel B?: Uhel nato¢eni SPB kolem
(nenatoCené) osy Y. Rozsah zadavani od
-359,9999° do +359,9999°.

» Prostorovy uhel C?: Uhel natogeni SPC kolem
(nenatoCené) osy Z. Rozsah zadavani od
-359,9999° do +359,9999°.

» Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387
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Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

SPATIAL Angl. spatial = prostorovy

SPA spatial (prostorovy) A: nato€eni kolem
(nenaklopené) osy X

SPB spatial (prostorovy) B: nato€eni kolem
(nenaklopené) osy Y

SPC spatial (prostorovy) C: natoceni kolem
(nenaklopené) osy Z

Definovani roviny obrabéni pomoci priimétového
uhlu: PLANE PROJECTED

Pouziti

Projekéni Uhly definuji pracovni rovinu zadanim dvou ahla,
které jste mohli zjistit pfes projekci 1. roviny soufadnic (Z/X pro
osu nastroje Z) a 2. roviny soufadnic (Y/Z pfi ose nastroje Z) v
definované obrabéci roving.

o Pfipominky pro programovani:
= Uhly primé&tu odpovidaji thlové projekci na roviny
pravouhlé soufadné soustavy. Pouze u pravouhlych
obrobk( jsou Uhly na vnéjSim povrchu obrobku
shodné s uhly primétu. Proto se u obrobku bez
pravych uhll ¢asto liSi uhlové hodnoty z technického
vykresu od skuteénych uhld primétu.

m Polohovaci chovani Ize zvolit. DalSi informace:
"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 387
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Vstupni parametry

PROJECTED » Primét dhlu 1. roviny souradnic? Primét thlu
‘E&: naklopené roviny obrabéni do 1. roviny soufadnic
nenaklopeného soufadného systému stroje
(Z/X pFi ose nastroje Z). Rozsah zadavani od
-89,9999° do +89,9999°. Osa 0° je hlavni osa
aktivni roviny obrabéni (X pfi ose nastroje Z,
kladny smér)

» Pramét ahlu 2. roviny souradnic? Primét
Uhlu do 2. roviny soufadnic nenaklopeného
soufadného systému (Y/Z pfi ose nastroje Z).
Rozsah zadani od -89,9999° do +89,9999°. Osa
0° je vedlejSi osa aktivni roviny obrabéni (Y pfi
ose nastroje Z)

» Uhel ROT naklopené roviny?: Natogeni
naklopeného soufadného systému kolem
naklopené osy nastroje (obdobné rotaci pomoci
cyklu 10 NATOCENI). Timto uhlem nato&eni
muZzete jednoduchym zpisobem urcit smér
hlavni osy roviny obrabéni (X pfi ose nastroje Z,
Z pfi ose nastroje Y). Rozsah zadavani od -360°
do +360°.

» Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387

Priklad

PouZité zkratky:

PROJECTED Angl. projected = primét
PROPR principal plane: hlavni rovina
PROMIN minor plane: vedlejSi rovina
ROT angl. rotation: rotace
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Definovani roviny obrabéni pomoci Eulerova uhlu:
PLANE EULER

Pouziti
Eulerovy uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi nato€eni

kolem daného naklopeného souradného systému. Tyto ffi
Eulerovy uhly byly definovany Svycarskym matematikem Eulerem.

0 Polohovaci chovani Ize zvolit.

Dalsi informace: "Definovani postupu pfi polohovani
funkci PLANE", Stranka 387

Vstupni parametry

PROJECTED > l:Jhel natoceni hlavni souradnicové roviny?:

' Uhel nato¢eni EULPR kolem osy Z. Méjte na
paméti:
= Rozsah zadani od -180.0000° do 180.0000°
B Osa0°je osa X

» Uhel naklopeni osy nastroje?: Uhel natogeni
EULNUT soufadného systému kolem osy X
natoCené precesnim Uhlem Méjte na paméti:
B Rozsah zadani od 0° do 180.0000°
® Osa0°jeosaZ

» Uhel ROT naklopené roviny?: Natodeni EULROT
naklopeného soufadného systému kolem
naklopené osy Z (odpovida rotaci cyklem 10
NATOCENI). Uhlem rotace muzete jednoduchym
zpusobem urcit smér osy X v naklopené roviné
obrabéni. Méjte na paméti:
® Rozsah zadani od 0° do 360.0000°
B Osa0°je osa X

» Dale k vlastnostem polohovani

Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387

Priklad
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Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

EULER Svycarsky matematik, ktery definoval tzv. Lot
Eulerovy uhly

EULPR Precesni uhel: uhel, ktery popisuje natoeni
soufadného systému kolem osy Z

EULNU Uhel nutace: thel, ktery popisuje natogeni
soufadného systému kolem osy X nato¢ené
precesnim uhlem

EULROT Rotacni uhel: uhel ktery popisuje natoceni
naklopené roviny obrabéni kolem naklopené
osy”Z

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019 379



Viceosové obrabéni | Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)

Definovani obrabéci roviny pomoci dvou vektoru:
PLANE VECTOR

Pouziti

Definovani roviny obrabéni pomoci dvou vektori mizete pouzit
tehdy, jestlize vas systém CAD umi vypocitat vektor baze a vektor
normél)f naklopené roviny obrabéni. Normované zadavani neni
nutné. Ridici systém vypocitava normovani interné, takze mazete
zadavat hodnoty mezi —9,9999999 a +9,999999.

Vektor baze, potfebny k definovani roviny obrabéni, je definovan
slozkami BX, BY a BZ. Vektor normaly je definovan slozkami NX, NY
a NZ.

o PFfipominky pro programovani:

= Ridici systém vypogitava interné z vasich udajt vzdy
normované vektory.

® Vektor normaly definuje sklon a orientaci obrabéci
roviny. Zakladni vektor uréuje v definované obrabéci
roviné orientaci hlavni osy X. Aby byla definice
obrabéci roviny jedine€na, tak vektory musi byt
naprogramovany kolmo na sebe. Chovani fidici
systému pro vektory, které nejsou kolmé, uréuje
vyrobce stroje.

® Vektor normaly nesmi byt naprogramovan pfilis
kratky, napf. vSechny smérové komponenty s
hodnotou 0 nebo dokonce 0,0000001. V takovem
pFipadé fidici systém nemuze urcit sklon. Obrabéni
se prerusi s chybovym hlasenim. Toto chovani je
nezavislé na konfiguraci parametrud stroje.

®  Polohovaci chovani Ize zvolit. DalSi informace:

"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 387

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!

Vyrobce stroje konfiguruje chovani fidiciho systému pro
vektory, které nejsou kolmé.

Jako alternativu ke standardnimu chybovému hlaseni
fidici systém opravi (nebo nahradi) zakladni vektor,
ktery neni kolmy. Vektor normaly pfitom fidici systém
nezmeéni.

Vychozi korekéni chovani fidiciho systému pro zakladni
vektor, ktery neni kolmy:

m  Zakladni vektor se promita podél vektoru normaly na
obrabéci rovinu (definovanou vektorem normaly)
Korekéni chovani fidiciho systému, kdyz neni zakladni
vektor kolmy, ktery je kromé toho kratky, paralelni nebo

antiparalelné vuci vektoru normaly:

®  KdyZ vektor normaly nema Zzadnou &ast X, odpovida
zakladni vektor plvodni ose X

= Kdyz vektor normaly nema zadnou ¢ast Y, odpovida
zakladni vektor pavodni ose Y
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Vstupni parametry

~ uecTol > X-slozkovy zakladni vektor? : X-komponenty
%% BX zakladniho vektoru B. Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

> Y-slozkovy zakladni vektor? : Y-komponenty
BY zakladniho vektoru B. Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

» Z-slozkovy zakladni vektor? : Z-komponenty
BZ zakladniho vektoru B. Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

> X-slozky vektoru normaly? : X-komponenty
NX normalového vektoru N. Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

> Y-slozky vektoru normaly? : Y-komponenty
NY normalového vektoru N. Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

» Z-slozky vektoru normaly? : Z-komponenty
NZ normalového vektoru N. Rozsah zadavani:
-9,9999999 az +9,9999999

» Déle k vlastnostem polohovani

DalSi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387

Priklad
NSO PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NXO.2NY0.2NT0.92..*
Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
VECTOR anglicky vector = vektor
BX, BY, BZ B asisvektor (Zakladni vektor) : X-, Y- a Z-
slozky
NX, NY, NZ Vektor Normaly : slozky X, Y aZ
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Definovani roviny obrabéni pomoci tii bodi: PLANE
POINTS

Pouziti

Rovinu obrabéni Ize jednoznacné definovat zadanim tri

libovolnych bodt P1 az P3 této roviny. Tato moznost je
realizovana ve funkci PLANE POINTS.

6 Pfipominky pro programovani:
= Tyto tfi body definuji sklon a vyrovnani roviny. Polohu

aktivniho nulového bodu fidici systém pfi PLANE
POINTS neméni.

® Bod 1 a bod 2 ur€uji orientaci naklopené hlavni osy X
(pfi nastrojové ose Z).

= Bod 3 definuje sklon naklopené roviny obrabéni. V
definované roviné obrabéni je dana orientace osy
Y, protoZe ta je kolma na hlavni osu X. Poloha bodu
3 uréuje také orientaci osy nastroje a tedy orientaci
roviny obrabéni. Aby kladna nastrojova osa mifila od
obrobku, tak se musi bod 3 nachazet nad spojnici
mezi bodem 1 a bodem 2 (pravidlo pravé ruky).

® Polohovaci chovani Ize zvolit. Dal$i informace:

"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 387
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Vstupni parametry
POINTS » X-souradnice 1.bodu roviny?: Soufadnice X
T P1X 1. bodu roviny

> Y-souradnice 1.bodu roviny?: Y-soufadnice P1Y
1. bodu roviny

» Z-souradnice 1.bodu roviny?: Z-soufadnice P1Z
1. bodu roviny

> X-souradnice 2.bodu roviny?: Soufadnice X
P2X 2. bodu roviny

» Y-souradnice 2.bodu roviny?: Y-soufadnice P2Y
2. bodu roviny

» Z-souradnice 2.bodu roviny?: Z-soufadnice P2Z
2. bodu roviny

» X-souradnice 3.bodu roviny?: Soufadnice X
P3X 3. bodu roviny

> Y-souradnice 3.bodu roviny?: Y-soufadnice P3Y
3. bodu roviny

» Z-souradnice 3.bodu roviny?: Z-soufadnice P3Z
3. bodu roviny

» Déle k vlastnostem polohovani
DalSi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387

Priklad

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
POINTS anglicky points = body
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Definovani roviny obrabéni jedinym inkrementalnim
prostorovym uhlem: PLANE RELATIV

Pouziti

Relativni prostorovy uhel pouzijete tehdy, ma-li se jiz aktivni

naklopena rovina obrabéni naklopit dalSim nato¢enim. Pfiklad:
provedeni zkoseni 45° na naklopené roviné.

o Pfipominky pro programovani:
m  Definovany Uhel se vzdy vztahuje k aktivni roviné
obrabéni, nezavisle na dfive pouzité funkci
naklopeni.

B Mdzete programovat libovolny pocet funkci PLANE
RELATIVE po sobé.

= Pokud chcete po funkci PLANE RELATIVE naklopit na SPA - SPB - SPC
dfive aktivni rovinu obrabéni, definujte stejnou funkci
PLANE RELATIVE s opacnym znaménkem.

= Pokud pouzivate PLANE RELATIVE bez pfedchoziho
naklopeni, plsobi PLANE RELATIVE pfimo v
soufadném systému obrobku. V tomto pfipadé
naklopite plvodni obrabéci rovinu o definovany
prostorovy uhel funkce PLANE RELATIVE.

= Polohovaci chovani lze zvolit. DalSi informace:
"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 387

Vstupni parametry

REL. sPa. > Inkrementalni ahel?: Prostorovy Uhel, o néjz se
ma aktivni rovina obrabéni dale naklopit. Osu,
kolem niz se ma naklapét, zvolite softtlaCitkem.
Rozsah zadavani: -359,9999° az +359,9999°

» Dale k vlastnostem polohovani

Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387

Priklad
N50 PLANE RELATIV SPB-45 ..... *
SPA - 5PB - SPC
Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
RELATIV anglicky relative = vztaZzeno k
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Rovina obrabéni pomoci osového uhlu: PLANE AXIAL
Pouziti

Funkce PLANE AXIAL definuje jak sklon a orientaci roviny obrabéni,
tak i pozadované souradnice os nato¢eni.

0 PLANE AXIAL je také mozna ve spojeni pouze s jednou
osou natoceni.

Zadani pozadovanych soufadnic (zadani osového

Uhlu) nabizi vyhodu jasné definované situace naklopeni
pomoci pfedem urcené polohy osy. Zadani prostorovych
Uhla maji ¢asto bez pridavnych definici nékolik
matematickych feSeni. Bez pouziti CAM-systému je
zadani osovych Uhld obvykle pohodiné pouze ve spojeni
s kolmo umisténymi osami natoceni.

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Pokud vas stroj umoznuje definovani prostorovych uhlu,
muzete po PLANE AXIAL také nadale PLANE RELATIVE
programovat.

o Pfipominky pro programovani:
®  Osové uhly musi odpovidat osam na stroji. Pokud
programujete osové uhly pro neexistujici osy
nato&eni, vyda fidici systém chybové hlaSeni.
= Resetujte funkci PLANE AXIAL pomoci funkce PLANE
RESET. Zadani 0 resetuje pouze osovy uhel, ale
nevypne funkci naklopeni.

® Osové uhly funkce PLANE AXIAL plsobi modalné.
Pokud programujete pfirGstkovy osovy Uhel, tak
fidici systém pficte tuto hodnotu k aktualné platnému
osovému uhlu. Pokud programujete ve dvou po
sobé jdoucich funkcich PLANE AXIAL dvé razné osy
otaceni, tak vznikne nova obrabéci rovina z obou
definovanych osovych uhld.

B Funkce SYM (SEQ), TABLE ROT a COORD ROT nemaiji
ve spojeni s PLANE AXIAL Zzadny uginek.

= Funkce PLANE AXIAL nezapocitava zakladni
natoceni.
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Vstupni parametry
Priklad

» Uhel osy A?: Uhel, na ktery se ma osa A
naklopit. Pokud je zadany pfirGstkové, tak
Uhel o ktery se ma osa A z aktualni pozice
naklopit dale. Rozsah zadavani: -99999,9999° az
+99999,9999°

» Uhel osy B?: Uhel, na ktery se ma osa B
naklopit. Pokud je zadany pfirGstkové, tak
uhel o ktery se ma osa B z aktualni pozice
naklopit dale. Rozsah zadavani: -99999,9999° az
+99999,9999°

» Uhel osy C?: Uhel, na ktery se ma osa C
naklopit. Pokud je zadany pfirGstkové, tak
uhel o ktery se ma osa C z aktualni pozice
naklopit dale. Rozsah zadavani: -99999,9999° az
+99999,9999°

» Ddle k vlastnostem polohovani

DalSi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 387

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

AXIALNE Anglicky axial = osovy
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Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE

Pirehled

Nezavisle na tom, kterou funkci PLANE pouzijete k definovani
naklopené roviny obrabéni, mate vzdy k dispozici tyto funkce pro
postup pfi polohovani:

B Automatické naklopeni
®  Vybér alternativnich moznosti nato¢eni (ne u PLANE AXIAL)
= Vybér zplsobu transformace (ne u PLANE AXIAL)

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Cyklus 28ZRCADLENI muze ve spojeni s funkci Naklapéni
roviny obrabéni plsobit jinak. Rozhodujici je pfitom poradi
programovani, zrcadlené osy a pouzita funkce naklopeni. B€hem
naklapéni a nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

> Kontrola pribéhu a poloh pomoci grafické simulace

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclive

Priklady

1 Cyklus 28ZRCADLENI programujte pfed naklopenim bez osy
natoceni:

= Naklopeni pouzité funkce PLANE (kromé& PLANE AXIAL)
bude zrcadleno

B Zrcadleni plsobi po naklopeni s PLANE AXIAL nebo
cyklem 19

2 Cyklus 28ZRCADLENI programujte pfed naklopenim s osou
natoceni:

® Zrcadlena osa natoCeni nema Zadny vliv na natogeni
pouzité funkce PLANE, zrcadli se jen pohyb osy otaceni
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Automatické naklopeni MOVE/TURN/STAY

Po zadani vSech parametrtd k definovani roviny musite urcit, jak ma
fidici systém rotacni osy naklopit na vypoc¢tené hodnoty. Zadani je
bezpodminecné nutné.

Ridici systém nabizi nasledujici moznosti pro naklopeni rotagnich
0s na vypoctené hodnoty:

» Funkce PLANE ma naklopit rotaéni osy »~n - +|
neE automaticky na vypoétené hodnoty os, pfic¢emz =
se relativni poloha mezi obrobkem a nastrojem
nezmeéni. : h N h
> Ridici systém provede vyrovnavaci pohyb o \J,—‘
v hlavnich osach. & n
» Funkce PLANE ma rotaéni osy automaticky . [
T naklopit na vypo&tené hodnoty, pfi¢emz se O STAY 0
polohuji pouze rotaéni osy. ﬁ-y ﬁ
> Ridici systém neprovede vyrovnavaci pohyb - .

v hlavnich osach.

» Rotaéni osy naklopite v dal§im samostatném
polohovacim bloku

STRY

Pokud jste zvolili moznost MOVE (funkce PLANE ma automaticky
naklopit s vyrovnavajicim pohybem), musi se definovat jesté dva
nasledné deklarované parametry Vzdalenost stfedu otaceni od
Spi¢ky nastroje a Posuv? F=.

Jestlize jste zvolili moznost TURN (funkce PLANE ma naklopit
automaticky bez vyrovnavaciho pohybu), je nutno definovat jesté
nasledné deklarovany parametr Posuyv ? F=.

Alternativné k posuvu F, definovanému pfimo zadanim ¢&iselné

hodnoty, mizete naklapéni nechat provést také s FMAX
(rychloposuvem) nebo FAUTO (posuv z bloku T).

o Pouzijete-li funkci PLANE ve spojeni se STAY, tak musite
naklopit osy natoeni v samostatném polohovacim bloku
po funkci PLANE.
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> Vzdalenost stfedu otaceni od Spicky nastroje (inkrementalné):
Pomoci parametru DIST pfesunete stfed nataceni, vztazeny
k aktualni poloze Spi¢ky nastroje.
= Je-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od
obrobku, pak je nastroj i po naklopeni — relativné vidéno — ve
stejné poloze (viz obrazek vpravo uprostred, 1 = DIST)

= Neni-li nastroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od
obrobku, pak je nastroj po naklopeni — relativné vidéno — vugi
puvodni poloze pfesazen (viz obrazek vpravo dole, 1= DIST)
> Ridici systém natagi nastroj (stlil) okolo $picky nastroje.
Posuv? F=:Drahova rychlost, jiZ se ma nastroj naklopit
» Draha navratu v ose nastroje?: Draha navratu MB plisobi
inkrementalné z aktualni polohy nastroje ve sméru aktivni osy
nastroje, ktery Fidici systém najizdi pred operaci naklopeni.
MB MAX jede s nastrojem az kratce pred softwarovy koncovy
vypinac.

v
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Naklapéni rotaénich os v samostatném NC-bloku

Chcete-li naklapét rotacni osy v samostatném polohovacim bloku
(zvolena opce STAY), postupujte takto:

UPOZORNENI
Pozor nebezpedi kolize!

Ridici systém neprovadi Zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Pfi chybném nebo chybé&jicim
pfedpolohovani pfed naklopenim vznika béhem naklapéni riziko
kolize!

» Pred naklopenim programujte bezpeénou polohu

» NC-program nebo €ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

v

Zvolte libovolnou funkci PLANE, definujte automatické natoéeni
pomoci STAY. Pfi zpracovani vypocte fidici systém hodnoty
poloh rotaCnich os na vaSem stroji a ulozi je do systémovych
parametrd Q120 (osa A), Q121 (osa B) a Q122 (osa C)

Polohovaci blok definujte s hodnotami uhl(, které Fidici systém
vypocetl

v

Priklad : Naklopit stroj s oto€nym stolem C a naklapécim stolem A na prostorovy uhel B+45°

Napolohovani do bezpeéné vysky
Definice a aktivovani funkce PLANE

Napolohovani rota¢ni osy s hodnotami uhld, které Fidici
systém vypocetl

Definice obrabéni v naklopené roviné

390 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Viceosové obrabéni | Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)

Volba moznosti naklopeni SYM (SEQ) +/-

Z vami definované polohy roviny obrabéni musi fidici systém
vypocitat k tomu vhodné postaveni rotacnich os na vadem stroji.
Zpravidla vznikaji vzdy dvé mozna fedeni.

Pro volbu jednoho z moznych feSeni nabizi fidici systém dvé
varianty: SYM a SEQ. Varianty zvolite pomoci softtladitek. SYM je
standardni varianta.

Zadani SYM nebo SEQ je volitelné.

SEQ vychazi ze zakladni polohy (0°) Master-osy. Master-osa je
prvni rotaéni osa, vychazime-li od nastroje, nebo posledni rotaéni
osa, vychazime-li od stolu (zavisi na konfiguraci stroje). Pokud lezi
obé fedeni v kladné nebo zaporné oblasti, pouZije fidici systém
automaticky blizsi feSeni (kratSi draha). Pokud potfebujete druhé
mozné feSeni, musite budto pfed naklopenim obrabé&ci roviny
predpolohovat Master-osu (v oblasti druhé moznosti feSeni) nebo
pracovat se SYM.

SYM pouziva na rozdil od SEQ bod symetrie Master-osy jako vztah.
Kazda Master-osa ma dvé nastaveni symetrie, ktera lezi o 180°
mimo sebe (Castecné pouze jedno symetrické postaveni v oblasti
pojezdu).

SYM(SEQ) -

SYM(SEQ) +

o Bod symetrie zjistite takto:

» Provést PLANE SPATIAL s libovolnym prostorovym
Uhlem a SYM+

Uhel Master-osy ulozte do Q-parametru, napt. -100
Opakujte funkci PLANE SPATIAL se SYM-

Uhel Master-osy ulozte do Q-parametru, napf. -80
Vytvorte stfedni hodnotu, napf. -90

Stfedni hodnota odpovida bodu symetrie.

vV VvyyYvyy

Vztah pro SEQ Vztah pro SYM

Pomoci funkce SYM zvolite jedno z moznych feSeni, vztazené k
bodu symetrie Master-osy:

®  SYM+ polohuje Master-osu do kladného poloprostoru, vychazeje
z bodu symetrie.

®m  SYM- polohuje Master-osu do zaporného poloprostoru,
vychazeje z bodu symetrie.
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Pomoci funkce SEQ zvolite jedno z moznych feSeni, vztazené k
zakladni poloze Master-osy:

B SEQ+ polohuje Master-osu do kladného rozsahu naklopeni,
vychazeje ze zakladni polohy

B SEQ- polohuje Master-osu do zaporného rozsahu naklopeni,
vychazeje ze zakladni polohy

Nelezi-li vami zvolené feSeni pomoci SYM(SEQ) v rozsahu pojezdu
stroje, vyda fidici systém chybové hlaseni Nedovoleny uhel.

o Pfi pouziti s PLANE AXIAL nema funkce SYM (SEQ)
Zadny ucinek.

Nedefinujete-li SYM (SEQ), zjisti Fidici systém FeSeni takto:
1 Zkontroluje, zda ob& mozna feSeni lezi v rozsahu pojezdu
rotacnich os

2 Dvé mozna feSeni: vychazeje z aktualni polohy os natoceni
zvoli feSeni s nejkratsi drahou

3 Jedno mozné fedeni: zvoli toto jediné feseni
4 Zadné feSeni: vyda chybové hlageni Nedovoleny uhel
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Priklady

Stroj s C-oto€nym stolem a A-naklapécim stolem.

Programovana funkce: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Koncovy vypinaé Startovni poloha SYM = SEQ Vysledné postaveni osy
Zadna A+0, C+0 Neprogram. A+45, C+90

Zadna A+0, C+0 + A+45,C+90

Zadna A+0, C+0 - A-45, C-90

Zadna A+0, C-105 Neprogram. A-45, C-90

Zadna A+0, C-105 + A+45, C+90

Zadna A+0, C-105 - A-45, C-90
—90<A<+10 A+0, C+0 Neprogram. A-45, C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Chybové hlaseni
—-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90

Stroj s B-oto€nym stolem a A-naklapécim stolem (koncovy
vypinaé¢ A +180 a -100). Programovana funkce: PLANE SPATIAL
SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Vysledné postaveni osy Nahled kinematiky

+ A-45, B+0

- Chybové hlaseni Ve vymezeném rozsahu neni zadna moznost
+ Chybové hlaseni Ve vymezeném rozsahu neni zadna moznost

- A-45, B+0

o Poloha bodu symetrie je zavisla na kinematice. Pokud
zménite kinematiku (napf. vyménou hlavy), tak se zméni
poloha bodu symetrie.

Ve smyslu kinematiky neodpovida kladny smér otaceni
SYM kladnému sméru otaceni SEQ. Proto zjistéte u
kazdého stroje polohu bodu symetrie a smér otaceni
SYM pied programovanim.
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Vybér zpusobu transformace

Zpusoby transformace COORD ROT a TABLE ROT ovliviuji orientaci
soufadného systému obrabéci roviny pfes polohu osy — takzvané
volné rotacni osy.

Zadani COORD. ROT nebo TABLE ROT je volitelné.

Libovolna osa otaceni se stava volnou osou otaceni kdyZ je

splnéno nasleduijici:

B osa natoCeni nema zadny vliv na polohu nastroje, protoze osa
otaceni a osa nastroje pfi natoCeni jsou rovhobézné

B osa otaceni je prvni osa otaceni v kinematickém fetézci,
vychazeje od obrobku

Uginek druht transformace COORD ROT a TABLE ROT je tedy

zavisla na naprogramovanych prostorovych uhlech a kinematice
stroje.

COORD ROT

TABLE ROT

o Pfipominky pro programovani:
® Pokud pfi naklapéni nevznikne zadna volna rotacni
osa, tak nemaji zpusoby transformace COORD ROT a
TABLE ROT zadny ucinek.
= PFi pouziti funkce PLANE AXIAL (Axialni rovina)
nemaji zplsoby transformace COORD ROT a
TABLE ROT zadny ucinek.
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Uginek s jednou volnou rotaéni osou

o Pfipominky pro programovani
= Pro chovani pfi polohovani pfi zptisobech

transformace COORD ROT a TABLE ROT neni
relevantni, zda je volna rotaéni osa stolni osa nebo
osa hlavy.

Vysledna poloha volné rotaéni osy je mimo jiné
zavisla na aktivnim zdkladnim natoceni.

® Orientace soufadného systému obrabéci roviny je
navic zavisla na naprogramované rotaci, napfiklad s
pouzitim cyklu 10 OTACENI.
Softtlagitko  Uginek
ROT COORD ROT:
TL> > Ridici systém polohuje volnou osu nataéeni

na0

Rizeni orientuje soufadny systém obrabéci
roviny podle naprogramovaného prostorového
Uhlu

ROT

TABLE ROT s:

]
]
>

>

SPA a SPB je rovno 0

SPC je rovno nebo se nerovna 0

Rizeni orientuje osu volnou osu natadeni
podle naprogramovaného prostorového uhlu
Rizeni orientuje soufadny systém obrabéci
roviny podle z&kladniho soufadného systému

TABLE ROT s:

]
]
>

>

Nejméné SPA nebo SPB rlizné od 0

SPC je rovno nebo se nerovna 0

Rizeni nepolohuje volnou osu natadent,
poloha pfed nato&enim obrabéci roviny se
zachova

Protoze neni soucast také polohovana, Fizeni
orientuje soufadny systém obrabéci roviny
podle naprogramovaného prostorového uhlu

o Pokud neni vybran zadny typ transformace, fizeni
pouZzije pro funkce PLANE typ transformace COORD ROT
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Priklad
Nasledujici pfiklad ukazuje ucinek transformace typu TABLE ROT
ve spojeni s jednou volnou rotaéni osou.

Predpolohovani rotaéni osy

Naklopeni roviny obrabéni

A\

Rizeni polohuje B-osu do osového Ghlu B+45

PFi naprogramované situaci naklopeni s SPA-90 se stane B-osa
volnou osou nato€eni

\4

A\

Rizeni nepolohuje volnou osu nato&eni, poloha B-osy pred
natoCenim obrabéci roviny se zachova

ProtoZe neni obrobek také polohovan, fizeni orientuje soufadny

systém obrabéci roviny podle naprogramovaného prostorového
uhlu SPB+20

A\

Naklopit rovinu obrabéni bez rota¢nich os

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vadeho stroje.

Vyrobce stroje musi v popisu kinematiky vzit do tvahy
presny uhel, napf. pfidavné uhlové hlavy.

Naprogramovanou obrabéci rovinu muzete vyrovnat kolmo k
nastroji i bez osy natoceni, napf. pro nastaveni obrabéci roviny pro
namontovanou Uhlovou hlavu.

S funkci PLANE SPATIAL a zpusobem polohovani STAY naklopite
obrabéci rovinu na Uhel, zadany vyrobcem stroje.

Pfiklad namontované uhlové hlavy s pevnym smérem nastroje Y:

Priklad

o Uhel naklopeni musi pfesné odpovidat Uhlu néstroje,
jinak fidici systém vyda chybové hlaseni.
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11.3 Frézovani se sklonénou hlavou v
naklopené roviné (opce #9)

Funkce

Ve spojeni s novymi funkcemi PLANE a funkci M128 mUzete

v naklopené roviné obrabéni frézovat sklonénou frézou. Zde jsou

k dispozici dvé moznosti definovani:

B Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim pojizdénim osy
natoCeni

0 Frézovani sklonénou frézou v naklopené roving je
mozné pouze s frézami s kulovym radiusem.
Dalsi informace: "FUNCTION TCPM (opce #9)",
Stranka 406

Frézovani sklonénou frézou inkrementalnim
pojizdénim v ose naklopeni

» Odjeti nastroje

» Definujte libovolnou funkci PLANE, sledujte postup pfi
polohovani

Aktivovani M128

Pomoci pfimkového bloku pojizdéjte inkrementalné s
pozadovanym uhlem naklonu v pfislusné ose

A 4

Priklad

Napolohovani do bezpeéné vysky

Definice a aktivovani funkce PLANE

Aktivovani M128

Nastaveni uhlu naklonu

Definice obrabéni v naklopené roviné
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11.4 Pridavné funkce pro rota¢ni osy

Posuv v mm/min u rota¢nich os A, B, C: M116
(opce #8)

Standardni chovani

Ridici systém interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v
jednotkach stupen/min (v metrickych i v palcovych programech).
Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu nastroje od
stfedu rotacni osy.

Cim vétsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.

Posuv v mm/min u rotac¢nich os s M116

@ Informujte se ve vasi pFiruce ke stroji!

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
v popisu kinematiky.

o Pfipominky pro programovani:

B Funkci M116 Ize pouzivat s osami stolu a hlav.

B Funkce M140 je ucinna také pfi aktivni funkci
Naklapéni roviny obrabéni.

= Kombinace funkci M128 nebo TCPM s M116 neni
mozna. Pokud chcete pfi aktivni funkci M128
nebo TCPM pro jednu osu aktivovat M116, musite
nepfimo zakazat pomoci funkce M138 pro tuto osu
vyrovnavaci pohyb. Nepfimo proto, protoze pres
M138 uvadite osu, na kterou funkce M128 nebo
TCPM pusobi. Tim pusobi M116 automaticky na osu,
ktera neni vybrana s M138.
Dalsi informace: "Vybér os nato¢eni: M138",
Stranka 404

® Bez funkci M128 nebo TCPM muze M116 také
pUsobit na dvé osy natoceni.

Ridici systém interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v
jednotkach mm/min (pop¥. 1/10 palce/min). PFitom fidici systém
vzdy vypocita posuv pro tento NC-blok na za¢atku tohoto bloku.
Bé&hem zpracovani NC-bloku se posuv u rotaéni osy neméni, i kdyz
se nastroj pohybuje ke stfedu rotaéni osy.

Uginek
M116 plsobi v roviné obrabéni M116 zrusite funkci M117. Na konci
programu se M116 rovnéz zrusi.

M116 je ucinna na zacatku bloku.
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Drahové optimalizované pojizdéni rotanimi osami:
M126

Standardni chovani

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Chovani os natoceni pfi polohovani je funkce zavisla na
provedeni stroje.
M126 plsobi vyluéné na Modulo-osy.
U Modulo-os zacina poloha osy po pfekro¢eni Modulo-
délky 0°-360° zase na pocatecni hodnoté 0°. To je
pfipad pro mechanicky nekonecné oto¢né osy.
Pro osy, které nejsou Modulo-typu, je maximalni oto&eni

mechanicky omezeno. Indikace polohy rotagnich os se
nepfepina zpatky na po&ate¢ni hodnotu napf. 0°-540°.

Standardni chovani fidiciho systému pfi polohovani rotac¢nich

0s, jejichz indikace je redukovana na rozsah pojezdu pod

360°, zavisi na strojnim parametru shortestDistance (Nejkratsi
vzdalenost)(€. 300401). Strojni parametr definuje, zda ma Fidici
systém najizdét na rozdil cilova poloha — aktualni poloha, nebo (i
bez M126) zda ma najizdét do naprogramované polohy po nejkratsi
draze.

Chovani bez M126:
Bez M126 jede fidici systém s rotacni osou, jejiz indikace polohy je
redukovana na hodnoty pod 360°, po delSi draze.

Priklady:

Aktualni poloha Pozadovana Draha pojezdu
poloha

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Chovani s M126
S M126 jede Fidici systém s rotacni osou, jejiz indikace polohy je
redukovana na hodnoty pod 360°, po kratké draze.

Pfiklady:

Aktualni poloha Pozadovana Draha pojezdu
poloha

350° 10° +20°

10° 340° -30°

Uginek

M126 plsobi na za¢atku bloku.
M127 a konec programu resetuji M126.
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Redukovani indikace rota¢ni osy na hodnoty pod
360°: M94

Standardni chovani

Ridici systém prejizdi nastrojem z aktualni thlové hodnoty na
naprogramovanou Uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°

Programovana hodnota uhlu: 180°

Skute¢na draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

Ridici systém zredukuje na zagatku bloku aktualni thlovou hodnotu
na hodnotu pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu.
Je-li aktivnich vice rotanich os, zredukuje M94 indikaci vSech
rotacnich os. Alternativné muzete za M94 zadat nékterou rotacni
osu. Ridici systém pak redukuje pouze indikaci této osy.

Pokud jste zadali meze pojezdu nebo je aktivni softwarovy koncovy
vypinac tak M94 je pro pfisluSnou osu bez funkce.

Priklad: Redukce indikovanych hodnot vSech aktivnich
rotacnich os

Priklad: Redukce indikované hodnoty osy C

Priklad: Redukce indikace vSech aktivnich rota¢nich os a pak
najeti osou C na programovanou hodnotu

Uginek
M94 je icinna jen v tom NC-bloku, ve kterém je M94
naprogramovana.

M94 je ucinna na zacatku bloku.
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Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani os
natoceni (TCPM): M128 (opce #9)

Standardni chovani

Kdyz se zméni uhel naklopenivnéstroje, vznikne pfesazeni Spicky
nastroje proti Zadané poloze. Rizeni toto pfesazeni nekompenzuje.
Kdyz obsluha nevezme v Gvahu odchylku v NC-programu,
probéhne obrabéni s pfesazenim.

Chovani s M128 (TCPM: Tool Center Point Management) (fizeni

stfedu nastroje)

Zméni-li se v NC-programu poloha nékteré fizené osy naklopent,
pak ztstane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Rotacni osy s Hirthovym ozubenim musi k naklopeni vyjet ze
zabéru zubl. Béhem vyjizdéni a naklapéni vznika riziko kolize!

» Pfed zménou polohy osy naklopeni odjedte nastrojem

Za M128 miizete zadat jeSté posuy, jimz fidici systém provede
nanejvys vyrovnavaci pohyby v hlavnich osach.

Chcete-li zménit polohu osy nato€eni s ruénim koleCkem bé&hem
chodu programu, tak pouzijte M128 ve spojeni s M118. Prolozeni
polohovani s ruénim koleCkem se provadi pfi aktivni M128, v
zavislosti na nastaveni v menu 3D-ROT v rezimu Ruéni provoz,
v aktivnim soufadném systému nebo nenaklopeném soufadném
systému.

o Pfipominky pro programovani:

B Pfed polohovanim s M91 nebo M92 a pfed blokem T
resetujte funkci M128

= Aby se zabranilo po8kozeni obrysu, smite s M128
pouzit jen kulovou frézu.

= Délka nastroje se musi vztahovat ke stfedu koule
Kulovy nastroj.

® Je-li M128 aktivni, zobrazi fidici systém v indikaci
stavu symbol TCPM.

® Funkce TCPM nebo M128 nejsou ve spojeni s

funkcemi Dynamicka kontrola kolize (DCM) a navic
M118 mozné
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M128 u naklapécich stolt

Programujete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak Fidici
systém soubé&zné natoci soufadny systém. Natocite-li napfiklad
osu C 0 90° (polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak
naprogramujete pohyb v ose X, tak Fidici systém provede pohyb ve
strojni ose Y.

Ridici systém rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem
otoéného stolu presune.

M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu G41G42
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje fidici systém pfi urcitych
geometriich stroje osy nato€eni automaticky (Peripheral-Milling).
Uginek

M128 je ucinna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128
pusobi téZ v ruénich provoznich rezimech a zlstava aktivni i po
zméné provozniho rezimu. Posuv pro kompenzacni pohyb je u€inny
do té doby, dokud nenaprogramujete novy posuv, nebo dokud
nezruSite M128 pomoci M129.

M128 zrusite funkci M129. Kdyz v nékterém rezimu provadéni
programu zvolite novy NC-program, fidici systém funkci M128
rovnéz resetuje.

Priklad. Provedeni vyrovnavacich pohybti s posuvem max.
1000 mm/min
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Frézovani sklonénou frézou bez fizenych os natoceni

Mate-li na vaSem stroji nefizené rotacni osy (takzvané osy citaci),

tak mazete provadét ve spojeni s M128 naklopené obrabéni i s

témito osami.

Postupujte pfitom takto:

1 Rotacni osy nastavte ru¢né do pozadované pozice. M128 nesmi
byt pfitom aktivni

2 Aktivovat M128: Ridici systém &te aktualni hodnoty véech

pfitomnych rotacnich os, vypocte z nich novou pozici stfedu
nastroje a aktualizuje indikaci polohy

3 Potfebny vyrovnavaci pohyb provede fidici systém v dalSim
polohovacim bloku
4 Provést obrabéni.

5 Na konci programu vynulujte M128 pomoci M129 a rotacni osy
opét nastavte do vychozi pozice

o Dokud je M128 aktivni, kontroluje Fidici systém aktualni
pozici nefizenych rotaénich os. Dojde-li k odchylce
skute¢né pozice od zadané pozice o definovanou
hodnotu (ur€enou vyrobcem stroje), vyda fidici systém
chybové hladeni a pferusi zpracovani programu.
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Vybér os natoc¢eni: M138

Standardni chovani

U funkci M128 a pfi Naklapéni roviny obrabéni bere fidici systém
v uvahu ty osy natoCeni, které byly vyrobcem vaseho stroje
nadefinovany ve strojnich parametrech.

Chovani s M138

U nahofe uvedenych funkci bere fidici systém v Uvahu pouze ty
naklapéci osy, které jste definovali pomoci M138.

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!

Omezite-li funkci M138 pocet naklapécich os, maze tim
dojit k omezeni moznosti naklapéni vadeho stroje. Zda
fidici systém zohledni osové uhly zruSenych os nebo je
nastavi na 0 urCuje vyrobce vaseho stroje.

Uginek

M138 je ucinna na zacatku bloku.

M138 zrusite tim, kdyz znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad

Pro nahofe uvedené funkce vzit v ivahu pouze naklapéci osu C.
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Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/
ZADANA na konci bloku: M144 (opce #9)

Standardni chovani

Kdyz se kinematika zméni, napfiklad vyménou pomocného vietena
nebo zadanim uhlu naklopeni, tak fizeni zmény kompenzovat
nebude. Kdyz obsluha nevezme v Uvahu zménu kinematiky v NC-
programu, probéhne obrabéni s pfesazenim.

Chovani s M144

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
v popisu kinematiky.

Funkci M144 Fizeni bere v ivahu zménu strojni kinematiky v

indikaci polohy a vyrovnava presazeni $picky nastroje vuci obrobku.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:

= Polohovani pomoci M91 nebo M92 je pfi aktivni
M144 dovoleno.

B |ndikace polohy v provoznich rezimech PGM/provoz
plynule a PGM/provoz po bloku se zméni teprve
tehdy, kdyZ osy nato€eni dosahly své kone¢né
polohy.

Uginek

M144 je uc¢inna na zacatku bloku. M144 nepUsobi ve spojitosti s
M128 nebo Naklopenim roviny obrabéni.

M144 zruSite naprogramovanim M145.
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11.5 FUNCTION TCPM (opce #9)

Funkce

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
v popisu kinematiky.

FUNKCE TCPM je dal8im vyvojovym stupném funkce M128, s niz
muZzete urcit chovani Fidiciho systému pfi polohovani rotacnich
0s. U FUNCTION TCPM muzete sami definovat zpusob plsobeni
riznych funkénosti:

= Uginek naprogramovaného posuvu: F TCP / F CONT

® Interpretace soufadnic rotacnich os, naprogramovanych v NC-
programu: AXIS POS / AXIS SPAT

® ZpuUsob interpolace orientace mezi startovni a cilovou polohou:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

= Volitelny vybér vztazného bodu nastroje a stfedu nataceni:
REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER / REFPNT CENTER-
CENTER

® Posuy, jimz fidici systém provede nanejvys vyrovnavaci pohyby
v hlavnich osach: F

Je-li FUNCTION TCPM aktivni, zobrazi fidici systém v indikaci

polohy symbol TPCM

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Rotacni osy s Hirthovym ozubenim musi k naklopeni vyjet ze
zabéru zubl. Béhem vyjizdéni a naklapéni vznika riziko kolize!

» Pfed zménou polohy osy naklopeni odjedte nastrojem

o Pfipominky pro programovani:

B Pfed polohovanim s M91 nebo M92 a pied blokem
TOOL CALLT resetujte funkci FUNCTION TCPM.

®  P¥i Celnim frézovani pouzivejte pouze Kulovy
nastroj aby se zabranilo naruSeni obrysu. V
kombinaci s jinymi formami nastroji byste méli byste
zkontrolovat NC-program pomoci grafické simulace
zda nedochazi k naruSeni obrysu.

Definice FUNKCE TCPM

» Zvolte Specialni funkce
A » Zvolte programovaci pomucky
L » Zvolte funkci FUNCTION TCPM
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Plisobeni programovaného posuvu

Pro definovani u€inku programovaného posuvu dava fidici systém
k dispozici dvé funkce:

F TCP
- » F TCP stanovuje, Ze programovany posuv bude
Tep interpretovan jako skutecna relativni rychlost
mezi Spic¢kou nastroje (tool center point) a
obrobkem
p » F CONT stanovuje, ze programovany posuv
conTouR bude interpretovan jako drahovy posuv
programovanych os v pfislusném NC-bloku
F CONTOUR

F Iy

Priklad

Posuv se vztahuje na $pi¢ku nastroje

Posuv bude interpretovan jako drahovy posuv
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Interpretace programovanych souradnic rota¢nich os

Stroje s naklapécimi hlavami 45° nebo naklapécimi stoly 45°

nemély dosud Zadnou moznost jednoduchého nastaveni uhlu
naklonu nebo orientace nastroje, vztazené na momentalné aktivni AEISEROS HIToN
soufadny systém (prostorovy Uhel). Tato vlastnost se mohla

realizovat pouze pomoci externé zhotovenych NC-program(
s normalovymi vektory ploch (LN-bloky).

Ridici systém nyni nabizi nasledujici funkénost:

AXIS
POSITION

SPATIAL

» AXIS POS stanovuje, zZe Fidici systém interpretuje
programované soufadnice os natoCeni jako
cilovou polohu pfislusné osy AXIS SPATIAL

» AXIS SPAT stanovuje, Ze Fidici systém interpretuje
programované soufadnice os nato€eni jako
prostorovy uhel

Pfipominky pro programovani:

= Funkce AXIS POS je uziteCna hlavné ve spojeni
s kolmo umisténymi rotanimi osami. Pouze kdyz
naprogramované soufadnice rotaCnich os spravné
definuji poZzadovanou orientaci roviny obrabéni (napf.
programované pomoci CAM systému), tak mizete
pouzivat AXIS POS také u odliSnych konceptu stroju
(napf. naklapéci hlava 45°).

B Pomoci funkce AXIS SPAT definujete prostorové
uhly, které se vztahuji k pravé aktivnimu (popf.
naklopenému) soufadnému systému. Definované
uhly pfitom pusobi jako inkrementalni prostorové
uhly. Programujte v prvnim pojezdovém bloku po
funkci AXIS SPAT vzdy vSechny tfi prostorové uhly, i
pfi prostorovych uhlech 0°.

Priklad

B

08

Souradnice rotacnich os jsou Uhly os

Souradnice rota¢nich os jsou prostorové uhly

Nastavit orientaci nastroje na B+45 stupriu (prostorovy uhel).
Prostorovy uhel A a C definovat jako 0
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Interpolace orientace mezi startovni a koncovou
polohou

Funkcemi definujete jak se ma interpolovat orientace nastroje
mezi naprogramovanou poc¢ateéni a koncovou polohou:

PaTH » PATHCTRL AXIS urc€uje, Ze rotacni osy mezi
CONTROL . ’ . .y
ax1s mezi startovni a koncovou polohou se interpoluji
linearné. Plocha, vznikajici frézovanim obvodem

nastroje (Peripheral Milling) neni nutné rovinna

a zavisla na kinematice stroje.
PATH » PATHCTRL VECTOR uréuje, Ze orientace

e nastroje v NC-bloku vzdy leZi v té roviné, ktera
je definovana pocCéatecni a koncovou orientaci.
V pfipadé, ze vektor lezi mezi po€atecni a
koncovou polohou v této roving, tak pfi frézovani
s obvodem nastroje (Peripheral Milling) se

vyrobi rovna plocha.

V obou pfipadech pojiZzdi naprogramovany vztazny bod nastroje po
pfimce mezi po€atecni a koncovou polohou.

PATH CONTROL AXIS

o K udrzeni plynulého viceosového pohybu mlzete cyklus
32 definovat s Toleranci pro rotacni osy.
Dalsi informace:PFiru¢ka pro uZivatele programovani
cykld

PATH CONTROL VECTOR

PATHCTRL AXIS

Variantu PATHCTRL AXIS pouzivejte v NC-programech s malymi
zmeénami v orientaci jednotlivych NC-bloku. PFitom muze byt thel
TA v cyklu 32 velky.

PATHCTRL AXIS muGzete pouzivat jak pfi Face Milling (Celni
frézovani) tak i pfi Peripheral Milling (obvodové frézovani).

Dalsi informace: "Zpracovani CAM-program(l", Stranka 416

o HEIDENHAIN doporucuje variantu PATHCTRL AXIS. To
umozniuje plynulejsi pohyb, coz je vyhodné pro kvalitu
povrchu.

PATHCTRL VECTOR

Variantu PATHCTRL VECTOR pouzivejte u obvodového frézovani s
velkymi zménami v orientaci jednotlivych NC-bloku.

Priklad

N130 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS* Rotaéni osy se mezi startovni polohou a koncovou polohou
NC-bloku interpoluji linearné.

N140 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL Rotacni osy jsou interpolovany tak, ze vektor nastroje v NC-
VECTOR* bloku vzdy lezi v té roving, ktera je definovana pocatecni a
koncovou orientaci.
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Vybér vztazného bodu nastroje a stredu otaceni

Pro definovani vztazného bodu nastroje a stfedu otaceni nabizi
fidici systém nasledujici funkce:
TURN TOOL
T » REFPNT TIP-TIP polohuje na (teoretickou)
VR épléku néStrOje. Stred otaceni lezi také ve épl(':ce TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
nastroje ‘
e » REFPNT TIP-CENTER polohuje na Spi¢ku
TIP-CNT nastroje. U frézovaciho nastroje fizeni polohuje o
na teoretickou Spicku, u soustruznického nastroje
na virtualni Spicku. Stfed otaceni lezi ve stfedu
radiusu bfitu. MILL TooOL
et » REFPNT CENTER-CENTER polohuje na stied TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
ONT-ONT radiusu bfitu. Stfed otaceni lezi také ve stfedu
radiusu bfitu.
Zadani vztazného bodu neni povinné. Pokud nezadate nic, pouZije
fidici systém REFPNT TIP-TIP .

REFPNT TIP-TIP

Varianta REFPNT TIP-TIP odpovida vychozimu chovani FUNCTION
TCPM. MUzete pouzivat vSechny cykly a funkce, které byly dfive
pfipustné.

REFPNT TIP-CENTER

Varianta REFPNT TIP-CENTER je primarné pfipravena pro pouziti

se soustruznickymi nastroji. Zde bod otaceni a bod polohovani
nesplyvaji. V jednom NC-bloku se stfed otaceni (stfed radiusu bfitu)
drzi na misté, Spicka nastroje je na konci bloku, ale jiz ne ve své
vychozi poloze.

Hlavnim cilem této volby vztazného bodu je aby bylo mozné

v rezimu soustruzeni provadét soustruzeni slozitych obrysu s
aktivni korekci radiusu a sou€asnym polohovanim os naklopeni
(simultanni otaceni).

Dalsi informace: "Simultanni soustruzeni", Stranka 485

REFPNT CENTER-CENTER

Varianta REFPNT CENTER-CENTER mUiZete pouzit ke zpracovani
NC-program(l generovanych CAD-CAM na Spi¢ku proméfeného
nastroje, které jsou vydavany s drahami stfedu radiusu bfitu.

Tuto funkénost jste mohli dfive dosahnout pouze zkracenim
nastroje DL. Varianta REFPNT CENTER-CENTER ma tu vyhodu, Ze
fidici systém zna skute¢nou délku nastroje a pomoci DCM ho muze
chranit.

Pokud programujete cykly frézovani kapes pomoci REFPNT
CENTER-CENTER, vyda Fidici systém chybové hlaseni.
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Priklad

Vztazny bod nastroje a stfed otaceni lezi na Spicce nastroje

Vztazny bod nastroje a stfed otaceni lezi ve stfedu radiusu
nastroje

Reset FUNCTION TCPM

> FUNCTION RESET TCPM pouzivate pfi zadoucim
resetu funkce v ramci NC-programu.

o Pokud jste v rezimu Program/provoz po bloku nebo
Program/provoz plynule zvolili novy NC-program, fidici
systém automaticky resetuje funkci TCPM.

Priklad

Resetovat FUNCTION TCPM
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11.6 Peripheral Milling (Obvodové frézovani):
3D-korekce radiusu s M128 a korekci
radiusu (G41/G42)

Pouziti
Pfi obvodovém frézovani (Peripheral Milling) pfesadi fidici systém
nastroj kolmo ke sméru pohybu a kolmo ke sméru nastroje o soucet

Delta-hodnot DR (tabulky nastroji a NC-programu). Smér korekce z
definujete korekci radiusu G41/G42 (smér pohybu Y+).

Aby fidici systém mohl dosahnout pfedvolenou orientaci nastroje,
musite aktivovat funkci M128 a poté korekci radiusu nastroje. Ridici
systém pak napolohuje osy natoCeni stroje automaticky tak, aby
nastroj dosahl se soufadnicemi os nato€eni pfedvolenou orientaci s
aktivni korekci. Ya RR x

Dalsi informace: "Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani RL
os natoCeni (TCPM): M128 (opce #9)", Stranka 401

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tato funkce je mozna pouze s prostorovymi uhly.
Moznosti zadavani definuje vyrobce vaseho stroje.
Ridici systém nem(ze automaticky polohovat rotagni
osy u vSech strojl.

o Ridici systém pouziva pro 3D-korekci nastroje zasadné
definované delta-hodnoty. Cely radiusu nastroje ( R
+ DR) zapocte Fidici systém pouze kdyz jste zapnuli
FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.
DalSi informace: "Interpretace programované drahy",
Stranka 413

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Osy otaceni stroje mohou mit omezenou schopnost pohybu,
napf. B-osa hlavy na -90° do +10°. Zména uhlu naklopeni na
vice nez +10° mlze vést ke 180° otoCeni osy stolu. BEéhem
naklapéni vznika riziko kolize!

» Pfed naklopenim radéji naprogramujte bezpecnou polohu

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

Orientaci nastroje miizete stanovit pomoci bloku G01, jak je
popsano dale.

Priklad: Definovani orientace nastroje funkci M128 a
souradnicemi rotacnich os

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0* Predpolohovani

N20 M128* Aktivovani M128

N30 GO1 G42 X+0 Y+0Z+0 B+0 C+0 F1000* Aktivovani korekce radiusu

N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0* Nastaveni osy nato€eni (orientace nastroje)
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Interpretace programované drahy

S funkci FUNCTION PROG PATH rozhodujete, zda Fidici systém
vztahuje 3D-korekci radiusu jako dosud pouze na delta-hodnoty
nebo na cely radius nastroje. Pokud FUNCTION PROG PATH
zapnete, odpovidaji naprogramované souradnice pfesné
soufadnicim obrysu. S FUNCTION PROG PATH OFF vypnete
specialni interpretaci.

Postup
Pfi definovani postupuijte takto:
» Zobrazte listu softtladitek se specialnimi
funkcemi
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
e » Stisknéte softklavesu FUNCTION PROG PATH
'PROG PATH

Mate nasledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

e Zapnuti interpretace naprogramované drahy jako
CONTOUR obrysu
Ridici systém zapodte pfi 3D-korekci radiusu cely
radius nastroje R + DR a cely polomér rohu R2 +
DR2.

Vypnuti specialni interpretace programované
drahy

Ridici systém zapoéte pii 3D-korekci radiusu
pouze delta-hodnoty DR a DR2.

OFF

Pokud FUNCTION PROG PATH zapnete pUsobi interpretace
naprogramované drahy jako obrys pro vSechny 3D-korekce az
funkci zase vypnete.
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(G41/G42)
Na uhlu zabéru zavisla 3D-korekce nastroje (opce #92)
Pouziti
Uginny radius kulové frézy se z vyrobnich divodd odchyluje od

DR2+0.002

idealni formy. Maximalni nepfesnost tvaru definuje vyrobce stroje.
BézZné odchylky lezi mezi 0,005 mm a 0,01 mm.

Nepresnost tvaru Ize ulozit v podobé tabulky korekci. Tabulka
obsahuje uhly a v nich naméfené odchylky od pozadovaného
poloméru R2.

S volitelnym softwarem 3D-ToolComp (opce #92) je fizeni schopno
kompenzovat korekéni hodnotu definovanou v tabulce korekci v
zavislosti na bodu zabéru nastroje.

Navic Ize volitelnym softwarem 3D-ToolComp provadét 3D-
kalibrovani. Pfitom se odchylky zjisté&né pfi kalibraci sondy uloZi do
tabulce korekci.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programdi

Predpoklady

Aby bylo mozné pouzit volitelny software 3D-ToolComp (opce #92)
vyzaduje fizeni nasledujici pfedpoklady:

= Opce #9 je zapnuta

= Opce #92 je zapnuta

® Sloupec DR2TABLE v tabulce nastroju TOOL.T je povoleny

|

Do sloupce DR2TABLE se musi zapsat pro korigovany nastroj
nazev tabulky korekci (bez pfipony souboru)

® Do sloupce DR2 se zapise 0
B NC-program s vektory normal plochy (LN-bloky)

Tabulka korekci
Pokud pfipravujete tabulku korekci sami, tak postupujte takto:

Pam > Ve spravé souborl otevrete cestu TNC:\system
\3D-ToolComp
NovY » Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR

SOUBOR

» Zadejte nazev souboru s koncovkou .3DTC

> Rizeni otevfe tabulku, ve které jsou véechny
potfebné sloupce pro tabulku korekci.

Tabulka korekci obsahuje tfi sloupce:

= NR: Aktudlni Cislo Fadku

= ANGLE: uhel méfeny ve stupnich

® DR2: odchylka radiusu od pozadované hodnoty

Rizeni vyhodnoti maximainé 100 fadkd v jedné tabulce korekci.
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Funkce

Kdyz zpracovavate NC-program s vektory normal ploch a pfiradili
jste aktivnimu nastroji v tabulce nastroja TOOL.T tabulku korekci
(sloupec DR2TABLE), tak Fidici systém zapocte namisto korekénich
hodnot DR2 z TOOL.T hodnoty z tabulky korekci.

PFitom Fizeni zohledriuje tu korekéni hodnotu z tabulky korekci,
ktera je definovana pro bod dotyku nastroje s obrobkem. Lezi-li bod
dotyku mezi dvéma korek&nimi body, tak fizeni interpoluje korekéni
hodnotu linedrné mezi obéma nejblizSimi uhly.

Hodnota uhlu Korekéni hodnota

40° 0,03 mm naméfeno

50° -0,02 mm naméfeno

45° (bod dotyku) +0.005 mm interpolovano

o Provozni a programovaci pokyny:
® V pfipadé, Ze fidici systém nemuze urcit korekéni
hodnotu pomoci interpolace, nasleduje chybové
hlasenim.
B Pres zjisténé kladné hodnoty korekci neni M107
potfeba (potlaceni chybového hlaseni u kladné
hodnoty korekce).

= Ridici systém zapog&ita bud DR2 z TOOL.T nebo
korekéni hodnotu z tabulky korekci. Pfidavny offset
jako pfidavek na plochu muzete definovat pomoci
DR2 v NC-programu (tabulka korekci .tco nebo blok
TOOL CALL).

NC-Program

Volitelny software 3D-ToolComp (opce #92) funguje pouze u NC-
programd, které obsahuji vektory normal plochy.

Pfi vytvafeni programu CAM davejte pozor, jak proméfujete
nastroje:

= Vydani NC-programu pro jizni pol koule vyZzaduje nastroje, které
jsou méfeny na hrotu

® Vydani NC-programu pro stfed koule vyzaduje nastroje, které
jsou méfeny na stfedu koule

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

+0.04
+0.03 1
+0.02 4

+0.01
+0.005

-0.01 1
-0.02 A
-0.03 1
-0.04 1

415



Viceosové obrabéni | Zpracovani CAM-programu

11.7 Zpracovani CAM-programu

Pokud byly NC-programy vytvoreny v externim CAM systému, méli
byste respektovat doporu€eni uvedena v nasledujicich odstavcich.
Diky tomu Ize co nejlépe vyuZit vykonné fizeni pohybu Fidicim
systémem a dosahnout zpravidla lepsiho povrchu obrobk( v

jesté kratSich dobach obrabéni. Ridici systém dosahuje velmi
vysoké presnosti obrysu navzdory vysoké rychlosti obrabéni. To je
zalozeno na real-time opera¢nim systému HEROS 5 v kombinaci s
funkci ADP (Advanced Dynamic Prediction — Pokro€ila dynamicka
predikce) z TNC 640. To znamena, Ze fidici systém zpracovava i
NC-programy s vysokou hustotou bod( velmi dobre.

Od 3D-modelu k NC-programu

Postup vytvoreni NC-programu z CAD modelu Ize zjednodusené
popsat nasledovné:

» CAD: pfiprava modelu
Konstrukéni oddéleni poskytne 3D-model obrobku. V idealnim
pripadé je 3D-model konstruovan na stfed tolerance.

» CAM: generovani drah, Korekce nastroje
CAM-programator specifikuje obrabéci strategie pro obrabé&né
oblasti obrobku. CAM-systém potom vypocita z ploch CAD-
modelu drahy pohybu nastroje. Tyto drahy nastroje sestavaji
z jednotlivych bod(, které CAM-systém vypocita tak, aby se
obrabé&né plochy dle pfedem danych chyb tétivy a toleranci
co nejlépe blizily pozadovanému tvaru. Tak vznikne strojové
neutralni NC-program, takzvany CLDATA (cutter location data
— udaje o poloze bfitu). Post-procesor vygeneruje z CLDATA
NC-program pro dany stroj a fizeni, ktery dokaZze CNC-fizeni
zpracovat. Post-procesor je pfizpusoben stroji a fizeni. Je
centralnim spojem mezi CAM-systémem a CNC-fizenim.

» Ridici systém: fizeni pohybu, sledovani tolerance,
rychlostni profil
Ridici systém vypoé&itava z bod(, definovanych v NC-programu,
pohyby v jednotlivych osach stroje a pozadované rychlostni
profily. Vykonné filtraéni funkce pfitom zpracuji a vyhladi obrysy
tak, aby fidici systém dodrzel maximalné povolené odchylky
drahy.

» Mechatronika: regulace posuvu, pohony, stroj
Stroj pfevadi pomoci hnaciho systému od fidiciho systému
vypoctené pohyby a rychlostni profily do skuteénych pohyb
nastroje.
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Pfi konfiguraci postprocesoru dbejte

P¥i konfiguraci postprocesoru dbejte na nasledujici body:

Nastavte vystup dat pfi polohovani v osach alespori na Ctyfi
desetinna mista. Tim se zlepSi kvalita NC-dat a zamezi se
chybam ze zaokrouhlovani, které maiji viditelny vliv na povrch
obrobku. Vystup na pét desetinnych mist mlize vést u optickych
soucastek a soucastek s velikym radiusem (malé zakfiveni), jako
napf. u forem v automobilovém pramyslu, ke zlepSeni kvality
povrchu.

Vystup dat pfi obrabéni s vektory normal ploch (LN-bloky, pouze
pfi programovani v popisném dialogu) zasadné uvadeéjte vzdy na
sedm desetinnych mist

Vyhybejte se za sebou nasledujicim inkrementalnim NC-blokim,
protoZe se jinak mohou secist tolerance jednotlivych NC-blok{ do
vystupu

Tolerance v cyklu G32 nastavte tak, aby byly pfi standardnim
chovani nejméné dvakrat vétsi nez chyba te¢ny, definovana CAM-
systémem. Dbejte také na upozornéni v popisu funkci cyklu G32
P¥ili§ vysoce zvolena chyba tétivy v CAM programu mUze, v
zavislosti na zakfiveni obrysu, zpusobit pfili§ veliké odstupy

NC blokl s velkymi zmé&nami sméru. Pfi zpracovani tim

muze na pfechodu blok( dochazet k porucham posuvu.
Pravidelné zrychleni (rovna se impulzu sily), podminéna
prerusovanim posuvu nehomogenniho NC-programu, mohou vést
k nezadoucimu vybuzeni kmitl konstrukce stroje

Body drahy, vypocitané CAM systémem, Ize misto pfimkovych
blok( spojit téZ s kruhovymi bloky. Ridici systém vypogitava
interné kruZnice pfesnéji, nez je Ize definovat prostfednictvim
zadavaciho formatu.

Na pfesné rovnych drahach nevydavat Zadné mezilehlé body.
Mezilehlé body, které nelezi zcela pfesné na rovné draze, mohou
mit viditelny vliv na povrch obrobku.

Na obloukovych pfechodech (rozich) by mél lezet pouze jeden
datovy bod NC.

Zamezte trvale kratkym odstupum blok(. Kratké odstupy blok
vznikaji v CAM systému silnymi zmé&nami zakfiveni obrysu pfi
souc€asné velmi malych chybéach tétivy. Pfesné pfimé drahy
nevyzaduji zadné kratké odstupy bloku, které byvaji Casto
vynuceny konstantnim vystupem bodd z CAM-systému.
Zamezte pfesné synchronnimu rozdéleni bod(l na plochach s
rovnomérnym zaoblenim, protoZe tim mohou vznikat vzory na
povrchu obrobku.

U 50sych simultannich program(i: zamezte dvojitému vystupu
pozic, pokud se odliSuji pouze rozdilnym nastavenim nastroje.
Zamezte vystupu posuvu v kazdém NC-bloku. To mize mit
nepfiznivy vliv na rychlostni profil fidiciho systému
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Pro provozovatele uziteéné konfigurace:

B Pro lepsi ¢lenéni velkych NC-programt vyuzivejte funkci ¢lenéni
ridiciho systemu.
DalsSi informace: "Clenéni NC-programu ", Stranka 196

B Pro dokumentaci NC-programu vyuzivejte funkci komentard
fidiciho systému.
Dalsi informace: "VloZeni komentard", Stranka 192

= Pro obrabéni otvort a jednoduchych kapes vyuzivejte fadu
dostupnych cyklu fidiciho systému
Dalsi informace: PFiru¢ka pro uzivatele programovani cyklt

= P¥i licovani vydavat obrysy s korekci radiusu nastroje RL/RR.
Diky tomu mUze obsluha stroje snadno provadét nutné korekce.
Dalsi informace: "Korekce nastroje", Stranka 134

® Posuvy pro pfedpolohovani obrabéni a pfisuv do hloubky
rozdélte a definujte pomoci Q-parametri na zacatku programu
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PFi CAM programovani respektujte

Upraveni chyby teény

o Pfipominky pro programovani:
= Pro obrabéni nadisto nastavte chybu teény v CAM-
systému maximalné 5 ym. V Cyklus G62 pouzivejte v
fizeni 1,3 az 3nasobnou toleranci T.
= Pfi hrubovani musi byt soucet chyby teény a
tolerance T mensi nezZ definovany pfidavek na
obrabéni. Tim zabranite narudeni obrysu.

m  Konkrétni hodnoty zavisi na dynamice vaseho stroje.

Pfizpusobte chybu te¢ny v CAM-programu pfed obrabénim takto:

B Hrubovani s dirazem na rychlost:
Pouzivejte vy8Si hodnoty pro chybu te€ny a odpovidajici
toleranci v Cyklu G62. Pro obé& hodnoty je rozhodujici
potfebny pfidavek na obrysu. Pokud je na vasem stroji k
dispozici specialni cyklus, nastavte reZzim hrubovani. V rezimu
hrubovani stroj zpravidla pracuje s velkym Skubanim a vysokym
zrychlenim.
= Obvykla tolerance v cyklu G62: mezi 0,05 mm a 0,3 mm
® Obvykla chyba te€ny v CAM-systému: mezi

0,004 mm a 0,030 mm

® Hlazeni s diirazem na vysokou presnost:
Pouzijte menSi chybu te€ny a odpovidajici malou toleranci v
cyklu G62. Hustota dat musi byt tak vysoka, aby fidici systém
dokazal pfesné rozpoznat pfechody nebo rohy. Pokud je
na vadem stroji k dispozici specialni cyklus, nastavte reZim
obrabéni nacisto. V rezimu obrabéni nacisto stroj zpravidla
pracuje s malym Skubanim a nizkym zrychlenim.
= Obvykla tolerance v cyklu G62: mezi 0,002 mm a 0,006 mm
® Obvykla chyba te€ny v CAM-systému: mezi

0,001 mm a 0,004 mm

= Hlazeni s diirazem na vysokou kvalitu povrchu:
Pouzijte mensi chybu te€ny a odpovidajici malou toleranci
v cyklu G62. Tim fidici systém lépe vyhladi obrys. Pokud je
na vadem stroji k dispozici specialni cyklus, nastavte reZim
obrabéni nacisto. V rezimu obrabéni nacisto stroj zpravidla
pracuje s malym Skubanim a nizkym zrychlenim.
= Obvykla tolerance v cyklu G62: mezi 0,010 mm a 0,020 mm
= Obvykla chyba te¢ny v CAM-systému: cca 0,005 mm
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Dalsi prizpUsobeni

Pfi CAM-programovani dbejte na tyto body:

= PF pomalych obrabécich posuvech nebo u obrysa s velkymi
poloméry definujte chybu te€ny cca tfi az pétkrat mensi nez
toleranci T v cyklu G62. Kromé toho definujte maximaini
vzdalenost mezi body 0,25 mm a 0,5 mm. Kromé toho by méla
byt zvolena geometricka chyba nebo chyba modelu velmi mala
(max. 1 pm).

® | pfi vysokych obrabécich posuvech se nedoporucuje vzdalenost
bod0 v oblastech zakFivenych obrysu vétsi nez 2,5 mm

® U rovnych obrysovych prvku staci po jednom NC-bodu na
zacatku a na konci pfimého pohybu; zamezte vydavani
mezilehlych pozic.

®m U 50sého simultanniho programovani zamezte tomu, aby se
silné ménil pomér mezi délkou bloku linearni osy vzhledem k
délce bloku rotac¢ni osy. Tim mohou vzniknout vyrazné redukce
posuvu ve vztazném bodu nastroje (TCP)

® Omezeni posuvu pro vyrovnavaci pohyby (napf. pfes M128 F...)
byste méli pouzivat jen ve vyjimecnych pfipadech. Omezeni
posuvu pro vyrovnavaci pohyby maze zpusobit vyrazné redukce
posuvu ve vztazném bodu nastroje (TCP).

®  NC-programy pro 50sé simultanni obrabéni kulovymi frézami
provadét pfednostné na stfed koule. NC-data jsou tak
zpravidla rovnomérnéjsi. Navic mizete v Cyklus G62 nastavit
vétsi toleranci rotacni osy TA (napf. mezi 1° a 3°) pro jesté
stejnomérnégjsi pribéh posuvu ve vztazném bodu nastroje (TCP)
® U NC-program( pro 50sé simultanni obrabéni s palkruhovymi
vypouklymi nebo kulovymi frézami byste méli zvolit pfi NC-
vydani na jiznim polu koule menSi toleranci rotacni osy. Obvykla
hodnota je napfiklad 0,1°. Pro toleranci rotac¢ni osy je vSak
rozhodujici maximalné pfipustné naruseni obrysu. Toto naruseni
obrysu zavisi na mozné uhlové odchylce nastroje, radiusu
nastroje a jeho hloubce zabéru.
U 50sého odvalovaciho frézovani se stopkovou frézou muzete
vypocitat maximalni mozné naruSeni obrysu T pfimo z pracovni
délky frézy L a povolené tolerance obrysu TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Priklad: L =10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm
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Moznosti zasahu u fizeni

Aby bylo mozné ovlivnit chovani CAM-program( pfimo v Fidicim
systému, je k dispozici cyklus G62 TOLERANCE. Dbejte prosim na
pokyny v popisu funkce Cyklu G62. Respektujte navic souvislosti s
chybami te¢ny, definovanymi v CAM-systému.

Dalsi informace:PFiru¢ka pro uzivatele programovani cykld

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Neéktefi vyrobci stroji umoznuji pfizplsobit chovani
stroje danému obrabéni dodate¢nym cyklem, napf.
cyklem 332 Tuning (Ladéni). Cyklem 332 Ize ménit
nastaveni filtr, zrychleni a Skubani.

Priklad
N340 G62 T0.05 PO1 1 PO2 3*

Vedeni pohybu ADP

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Nedostate¢na kvalita dat NC-program( z CAM-systému ¢asto

vede k horsi kvalité povrchu frézovanych soucasti. Funkce ADP
(Advanced Dynamic Prediction — RozSifena Dynamicka Predikce)
rozSifuje dosavadni pfedbézny vypocet povoleného maximalniho
posuvového profilu a optimalizuje vedeni pohybl posuvovych os pfi
frézovani. Diky tomu Ize pfi frézovani rychle dosahnout "Cistého"
povrchu i pfi zna¢né kolisavém rozdéleni bod{ v sousednich
drahach nastroju. Naklady na pfepracovani se vyrazné snizuji nebo
eliminuji.

®m  Symetrické chovani posuvu u dopfednych a vratnych drah pfi
obousmérném frézovani

®  Stejnomérny priibéh posuvl u sousednich frézovacich drah

m ZlepSené reakce na nepfiznivé ucinky, napf. kratké stupné,
velké tolerance te¢en, hodné zaokrouhlené koncové body
souradnic bloku, NC-programy vytvofené CAM-systémy

® PfesnéjSi dodrZzovani dynamickych vlastnosti i za tézkych
podminek
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Prevzit data z CAD-souboru | Rozdéleni obrazovky a CAD-Viewer

12.1 Rozdéleni obrazovky a CAD-Viewer

Zaklady CAD-Viewer

Obsah obrazovky

Kdyz oteviete CAD-Viewer (Prohlize¢ CAD) tak mate nasleduijici

moznosti rozdéleni obrazovky:

CAD-Viewer - TNC:/nc_prog/demo/CAD/Pleuel.igs

w

X 1 |
K2/
®s
& FS
®s 7
I_i ( 'C)/;:
X 3/"
s ]
xs 27
w0 S
R

Layer
Type: Circular arc
Start

X 171.9305
28.7822
2.6366

o<

171.9305
-28.8078
2.4664

157.9840
4 -0.0068
2.3040

32.0000

Dmo< X §omo< x

File loaded without errors

Meee@ 26 a2 B0 2@ Plowmm1¢HD

5 3D [ |4 v e

Pruh menu

Okno grafiky

Okno se seznamem
Okno informaci o prvku
Stavovy fadek

a b~ 0N -

Typy souboru

S CAD-Viewer muzete otevirat standardni datové formaty CAD

pfimo v fidicim systému.
Ridici systém zobrazi nasleduijici typy soubor(:

Soubor Typ Format
Krok .STP a .STEP B AP 203
= AP 214
Iges IGS a .IGES = \erze 5.3
DXF .DXF B R10az 2015
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12.2 CAD Import (opce #42)

Pouziti

0 Je-li Fidici systém nastaven na DIN/ISO, pak se budou
extrahované obrysy nebo obrabéci pozice i presto
vydavat jako program s popisnym dialogem .H.

Soubory CAD muzete otevirat pfimo v fidicim systému, aby se z
nich extrahovaly obrysy nebo obrabéci polohy. Tyto mlzete ukladat
jako programy Klartextu (popisného dialogu) nebo soubory bodu.
Programy popisného dialogu, ziskané pfi vybéru obrys(, mizete
zpracovavat také na starSich Fidicich systémech HEIDENHAIN,
protoze obrysové programy obsahuji pouze bloky L a CC/C.

Kdyz zpracovavate soubory v provoznim rezimu Programovani,
tak fidici systém vytvari obrysové programy standardné s pfiponou
.H a soubory bodu s pfiponou .PNT. V dialogu pfi ukladani mazete
zvolit typ souboru. Chcete-li vioZit vybrany obrys nebo vybranou
obrabéci pozici pfimo do NC-programu, pouZijte schranku fidiciho
systému.

o Pokyny pro obsluhu:
= PFed nactenim do Fidiciho systému zajistéte, aby
nazev souboru obsahoval pouze povolené znaky.
Dalsi informace: "Nazvy soubor(", Stranka 107
= Ridici systém nepodporuje Zadny binarni DXF-
format. DXF-soubor v CAD nebo v programu pro
kresleni ulozte ve formatu ASCII.
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Prace s CAD-Viewer

0 K ovladani CAD-Viewer se standardni obrazovkou (bez
dotykové obrazovky) musite mit my$ nebo touchpad.
VSechny provozni rezimy a funkce, jakoz i vybér obrysl
a obrabécich pozic Ize provadét pouze s mysi nebo
touchpadem.

CAD-Viewer bézi jako samostatna aplikace na tfeti pracovni plose
fidiciho systému. Proto muzete s klavesou na pfepinani obrazovek
pfechazet mezi provoznimi rezimy stroju a CAD-Viewer. Pokud
pridate obrysy nebo obrabéci pozice kopirovanim pfes schranku do
programu s popisnym dialogem, tak je to obzvlasté uzitecné.

o Pouzivate-li TNC 640 s dotykovym ovladanim, tak
muzete néktera tlacitka nahradit gesty.

Dalsi informace: "PouZiti dotykové obrazovky",
Stranka 501

Otevrit soubor CAD
» Stisknéte tlacitko Programovani
» Zvolte Spravu soubort: stisknéte klavesu
PGM MGT
Zuo1 » Zvolte nabidku softtlacitek pro vybér
I zobrazovanych typl soubor(: stisknéte
softklavesu Zvol typ
zobraz » Nechte zobrazit \vléechny CAD-sogbovry: stisknéte
softklavesu UKAZ CAD nebo UKAZ VSE

> Zvolte adresar, ve kterém je CAD-soubor ulozen.
» Zvolte pozadovany CAD-soubor

.

EN » Potvrdte volbu stiskem klavesy ENT.
> Ridici systém spusti CAD-Viewer a ukaze
vam obsah souboru na obrazovce. V okné se
seznamy ukaze fidici systém vrstvy (Layers) a
v grafickém okné vykres

5
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Zakladni nastaveni

Dale uvedena zakladni nastaveni zvolte pomoci ikon v zahlavi.

Nastaveni

Zobrazeni nebo skryti okna se seznamem ke
zvétSeni grafického okna

Zobrazeni raznych vrstev

Nastaveni vztaZzného bodu, s op€ni volbou roviny

Nastaveni nulového bodu, s op¢ni volbou roviny

D © %M ;

Vybér obrysu

3

Vybér vrtacich poloh

Nastavit zvétSeni na maximalni znazornéni celé
grafiky

PFepnout barvu pozadi (¢erna nebo bila)

Pfepinani mezi reZimem 2D a 3D Aktivni reZim je
barevné zvyraznén.

Nastavit mérovou jednotku mm nebo palce

v souboru. V této mérové jednotce pfipravi
fidici systém také obrysovy program a obrabéci
pozice. Aktivni mérova jednotka je zvyraznéna
Cervené.

Nastaveni rozliSeni: RozliSeni definuje, s kolika
desetinnymi misty fidici systém vytvofi obrysovy
program. Zakladni nastaveni: 4 desetinna mista
pro mérovou jednotku mm a 5 desetinnych mist
pro mérovou jednotku palce

PFepnuti mezi riznymi nahledy na model napf.
Shora

Volba obrysu pro soustruzeni. Aktivni obrabéni je
barevné zvyraznéno.

(Opce #50)

Aktivovat dratény model 3D-vykresu

|+~ @

Vybrat nebo zrusit:

Aktivni symbol + odpovida stisknutému tlacitku
Shift, aktivni symbol -stisknutému tlacitku CTRL a
aktivni symbol Ukazatel odpovida mysi

Nésledujici ikony fidici systém ukazuje pouze v urcitém rezimu.
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lkona Nastaveni
q Posledni provedeny krok se zrusi.
G:I ReZim pfevzeti obrysu:
Tolerance definuje jak smi byt sousedni prvky

obrysu od sebe vzdalené. Toleranci mizete
vyrovnat nepfresnosti, ke kterym doslo pfi zpraco-
vani vykresu. Zakladni nastaveni je 0,001 mm

Rezim oblouku:

Rezim oblouku uréuje, zda se zpracuiji kruzni-
ce ve formatu C nebo ve formatu CR, napf. pro
interpolaci na plasti valce v NC-programu.

o’
W Rezim pfevzeti bodu:

Ur€uje, zda ma fidici systém pfi volbé obrabécich
pozic zobrazovat drahu pojezdu nastroje ¢arko-
vanou ¢arou

? T Rezim optimalizace drahy:

- Ridici systém optimalizuje pojezd nastroje tak,
aby mezi obrabécimi polohami byly co nejkrat-
8i pojezdové drahy. Opakovanym stiskem vratite
optimalizaci zpatky.

@ Rezim vrtacich pozic:
Ridici systém zobrazi pomocné okno, ve kterém
muzete filtrovat otvory (Gplné kruznice) podle
jejich velikosti

0 Pokyny pro obsluhu:

= Nastavte spravné mérové jednotky, protoze v CAD-
souboru o tom nejsou ulozené zadné informace.

®  Vytvafite-li NC-programy pro predchozi verze fidiciho
systému, tak musite omezit rozliSeni na 3 desetinna
mista. Navic musite odstranit komentare, které CAD-
Viewer dava do obrysového programu.

= Ridici systém zobrazuje aktivni zakladni nastaveni
ve stavové fadce na obrazovce.
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Nastaveni vrstev

CAD-soubory zpravidla obsahuji nékolik vrstev (rovin). Pomoci
techniky vrstev seskupuje konstruktér razné prvky, napf. samotné
obrysy obrobku, kétovani, pomocné a konstrukéni pfimky, Srafovani
a texty.

Pokud skryjete zbyte¢né vrstvy, bude grafika pfehlednéjsi a mlzete
snaze ziskat potfebné informace.

o Pokyny pro obsluhu:

® Zpracovavany CAD-soubor musi obsahovat nejméné
jednu vrstvu. Ridici systém automaticky presune
prvky, které nejsou pfifazeny zadné vrstvé do
Anonymni vrstvy.

B Obrys mGzete vybrat i tehdy, kdyz konstruktér ulozil
¢ary do raznych vrstev.

ﬁ » Volba reZimu pro nastaveni vrstvy

> Ridici systém ukazuje v okné seznam v$ech
vrstev, které jsou obsazené v aktivhim CAD-
souboru.

» Vypnuti vrstvy: Levym tladitkem mysi zvolte
pFisluSnou vrstvu a klepnutim na zaskrtavaci
poli¢ko ji vypnéte

» Pfipadné pouzijte mezernik

» Zapnuti vrstvy: Levym tlaCitkem mysi zvolte
prislusnou vrstvu a kliknutim na zaskrtavaci
policko ji zobrazte

» PFipadné pouZijte mezernik
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Definovani vztazného bodu

Nulovy bod vykresu v CAD-souboru nelezi vzdy tak, aby se mohl
pfimo pouZzit jako vztazny bod obrobku. Ridici systém proto
nabizi funkci, se kterou muzete posunout nulovy bod obrobku do

rozumného mista klepnutim na prvek. Navic mizete urcit vyrovnani
soufadného systému.

Vztazny bod muzete definovat do téchto mist:

B Pfimym Ciselnym zadanim v okné s ndhledem na seznamy

Do vychoziho bodu, koncového bodu nebo do stfedu pfimky

Do vychoziho bodu, stfedu nebo koncového bodu oblouku

Vzdy do pfechodu kvadrantd nebo do stfedu Uplné kruznice

Do prlseciku

® pfimky — pfimky, i kdyz prisecik lezi v prodlouzeni danych
pfimek

B pfimky — oblouku

®  pfimky — Uplné kruZnice

m  Kruznice — kruznice (nezavisle na tom, zda se jedna o oblouk
nebo kruznici)

H 0.0000
PLANE SPATAL 57

o Pokyny pro obsluhu:
® Vztazny bod r;m‘]iete jesté zménit i kdyz jste jiz
zvolili obrys. Ridici systém vypocitava skute¢na
data obrysu az tehdy, kdyz ulozite zvoleny obrys do
obrysového programu.

NC-syntaxe

Do NC-programu se vztazny bod a volitelné vyrovnani vlozi jako
komentaF, zacinajici s pocatek (origin).

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Volba vztazného bodu na jednotlivém prvku
- » Volba reZimu pro definici vztazného bodu
@ » Umistéte myS na pozadovany prvek.
> Ridici systém ukaze hvézdickou volitelné
vztazné body, které lezi na zvolitelném prvku.

» Klepnéte na tu hvézdi¢ku, kterou si prejete zvolit
jako vztazny bod

> V pfipadé, ze vybrany prvek je pfilis maly
pouzijte funkci Zoom (Zvétsit).

> Ridici systém umisti symbol vztazného bodu do
zvoleného mista.

> Soufadny systém mUzete dle potfeby vyrovnat.
Dalsi informace: "Vyrovnani soufadného
systému", Stranka 431
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Volba pruseciku dvou prvkt jako vztazného bodu
= » Volba rezimu pro definici vztazného bodu
@ > Kliknéte levym tlacitkem mySi na prvni prvek
(pfimka, uplny kruh nebo oblouk)
> Prvek se barevné zvyrazni.

» Kliknéte levym tlaCitkem mysSi na druhy prvek
(pfimka, Uplny kruh nebo oblouk)

> Ridici systém umisti symbol vztazného bodu do
priseciku.

> Soufadny systém mUzete dle potfeby vyrovnat.
Dalsi informace: "Vyrovnani soufadného
systému", Stranka 431

o Pokyny pro obsluhu:

= Je-li mozné vypocitat vice pruseciku, tak Fidici
systém zvoli ten prasecik, ktery je nejblize ke
klepnuti mySi na druhy prvek.

B Pokud dva prvky nemaji zadny pfimy prusecik,
tak Fidici systém automaticky zjisti prisecik v
prodlouzeni prvku.

®  Nemuze-li fidici systém vypocitat zadny prisecik, tak
zru8i jiZ oznaeny prvek.

Je-li definovany vztazny bod, tak se zméni barva ikony € Nastavit
vztazny bod.

Vztazny bod miizete smazat stisknutim ikony -8

Vyrovnani souradného systému
Polohu soufadného systému ur€ujete vyrovnanim os.

@ » Vztazny bod je jiZ nastaven
» Kliknéte levym tlagitkem mySi na prvek, ktery se
nachazi v kladném sméru X

> Ridici systém vyrovna osu X a zméni thel v C.

> Ridici systém zobrazi nahled seznamu oranzové,
pokud je definovany uhel rizny od 0.

» Kliknéte levym tlagitkem mySi na prvek, ktery se
nachazi pfiblizné v kladném sméru Y

> Ridici systém vyrovna osu Y a Z a zméni Ghly v
AaC.

> Ridici systém zobrazi nahled seznamu oranzové,
pokud je definovana hodnota rizna od 0.
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Informace o prvcich

Ridici systém ukaze v okné& informace o prvku, jak je vas zvoleny
vztazny bod vzdalen od nulového bodu vykresu a jak je tento
vztazny systém orientovan viéi vykresu.
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Nastaveni nulového bodu

VztaZzny bod obrobku neleZi vzdy tak, abyste mohli obrabét celou
soucastku. Proto Fidici systém dava k dispozici funkci, s niz mlzete
definovat novy nulovy bod a nato&eni.

Nulovy bod s vyrovnanim soufadného systému muzete definovat
na stejnych mistech jako vztazny bod.

Dalsi informace: "Definovani vztazného bodu", Stranka 430

NC-syntaxe

Do NC-programu se vloZi nulovy bod s funkci TRANS DATUM AXIS
a jeho volitelnym vyrovnanim s PLANE SPATIAL jako NC-blok nebo
jako komentar.

systém vlozi do NC-programu funkce jako NC-blok.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Pokud vyberete jesté obrysy nebo body, fidici systém viozi do NC-
programu funkce jako komentar.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Volba nulového bodu na jednotlivém prvku
» Zvolte rezim pro definici nulového bodu
% » Umistéte myS na poZadovany prvek.
> Ridici systém ukaze hvézdickou volitelné nulové
body, které lezi na zvolitelném prvku.
» Kliknéte na tu hvézdicku, kterou si prejete zvolit
jako nulovy bod
» V pfipadég, Ze vybrany prvek je pfili§ maly
pouzijte funkci Zoom (Zvétsit).
> Ridici systém umisti symbol vztazného bodu do
zvoleného mista.
> Soufadny systém muzete dle potfeby vyrovnat.
Dalsi informace: "Vyrovnani soufadného
systému", Stranka 435
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Volba praseciku dvou prvki jako nulového bodu
@ » Zvolte rezim pro definici nulového bodu
» Kliknéte levym tlaCitkem mysi na prvni prvek
(pfimka, uplny kruh nebo oblouk)
> Prvek se barevné zvyrazni.
» Kliknéte levym tlaCitkem mysi na druhy prvek
(pfimka, uplny kruh nebo oblouk)
> Ridici systém umisti symbol vztazného bodu do
priseciku.
> Souradny systém muzete dle potfeby vyrovnat.
Dalsi informace: "Vyrovnani soufadného
systému”, Stranka 435

0 Pokyny pro obsluhu:

= Je-li mozné vypocitat vice pruseciku, tak Fidici
systém zvoli ten prasecik, ktery je nejblize ke
klepnuti mySi na druhy prvek.

® Pokud dva prvky nemaiji Zadny pfimy prusecik,
tak fidici systém automaticky zjisti prasecik v
prodlouzeni prvka.

®  Nemuze-li fidici systém vypocitat zadny prisecik, tak
zru8i jiZ oznaeny prvek.

Je-li definovany nulovy bod, tak se zméni barva ikony ® Nastavit
nulovy bod.

Nulovy bod mizete smazat stisknutim ikony X.
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Vyrovnani soufadného systému
Polohu soufadného systému ur€ujete vyrovnanim os.

E% » Nulovy bod je jiz nastaven

Kliknéte levym tlacitkem mysSi na prvek, ktery se
nachazi v kladném sméru X

> Ridici systém vyrovna osu X a zméni thel v C.

> Ridici systém zobrazi nahled seznamu oranZoveé,
pokud je definovany uhel riizny od 0.

» Kliknéte levym tlagitkem mysSi na prvek, ktery se
nachazi pfiblizné v kladném sméru Y

> Ridici systém vyrovna osu Y a Z a zméni dhly v
AacC.

> Ridici systém zobrazi nahled seznamu oranZoveé,
pokud je definovana hodnota riizna od 0.

Informace o prvcich
Ridici systém ukaZe v okné s informacemi o prvku, jak je vas
zvoleny nulovy bod vzdalen od nulového bodu obrobku.
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Volba a ulozeni obrysu
0 Pokyny pro obsluhu:

A0 % @ % |(Toooiem ir XM

= Pokud neni opce #42 povolena tak tuto funkci o
nemate k dispozici. o
= UrCete smér obéhu pfi volbé obrysu tak, aby -
souhlasil s pozadovanym smérem obrabéni. -
m Zvolte prvni prvek obrysu tak, aby byl mozny Ei ;

bezkolizni najezd.

m Lezi-li prvky obrysu tésné u sebe, tak pouzijte funkci
Zoom.

Nasledujici prvky jsou volitelné jako obrysy:

B Line segment (pfimka)

= Circle (uplna kruznice)

® Circular arc (¢aste€na kruznice)

m Polyline (fada spojenych pfimek)

U libovolnych kfivek, jako napf. spliny a elipsy, muzete vybrat
koncové body a stfedy. Ty mohou byt vybrany také jako ¢ast obrysu
a prevedeny pfi exportu do polynomickych kFivek.

Informace o prvcich

Ridici systém ukazuje v okné s informacemi o prvku riizné
informace o obrysovém prvku, ktery jste naposledy oznagili v okné
s nahledem na seznamy nebo s grafikou.

= Vrstva: ukazuje, v které roviné se nachazite

= Typ: ukazuje, o ktery prvek se prave jedna, napf. Cara

® Souradnice: ukazuji startovni bod, koncovy bod prvku a pFip.
stfed kruznice a radius
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

G‘ » Volba rezimu pro vybér obrysu
> Grafické okno je aktivni k vybéru obrysu.

» Jak zvolit obrysovy prvek: Umistéte mys na
pozadovany prvek

> Ridici systém ukaze smér ob&hu arkovanou
¢arou.

» Smér obéhu miizete zménit pfechodem mysi na
druhou stranu od stfedu prvku

» Zvolte prvek levym tlaitkem mysSi

> Ridici systém zobrazi vybrany prvek obrysu
modfie

> Pokud jsou ve zvoleném sméru ob&hu zvolitelné
dalSi prvky obrysu, tak Fidici systém tyto prvky
oznaci zelené. Pfi rozvétveni se zvoli prvek,
ktery ma nejmensi smérovou odchylku.

» Kliknutim na posledni zeleny prvek pfevezmete
v8echny prvky do obrysového programu.

> V okné s nahledem na seznamy ukazuije fidici
systém v8echny zvolené obrysové prvky. Prvky
oznacené jesté zelené ukazuje Fidici systém bez
hacku ve sloupci NC. Tyto prvky fidici systém do
obrysoveého programu neuklada.

» Oznacené prvky muzete také prevzit do
obrysového programu kliknutim v okné s
nahledem na seznamy

» V pfipadé potfeby miizete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL.

» Pfipadné mizete zrusit oznaceni vSech
vybranych prvkd kliknutim na ikonu

Zvolené prvky obrysu ulozZte do schranky fidiciho
systému aby bylo mozné poté vlozit obrys do
programu s popisnym dialogem

» Alternativné uloZte vybrané obrysové prvky do
programu s popisnym dialogem

> Ridici systém ukaZe pomocné okno, v némz
muzete zvolit cilovy adresar, libovolny nazev a
typ souboru.

enT » Potvrzeni zadani

> Ridici systém uloZi program obrysu do
zvoleného adresare.
Pfejete-li si zadat dalSi obrysy: stisknéte ikonu
ZruSit zvolené prvky a zvolte dalSi obrys podle
predchazejiciho popisu

I X

X
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

o Pokyny pro obsluhu:

= Ridici systém preda dvé definice polotovaru (BLK
FORM) do obrysového programu. Prvni definice
obsahuje rozméry celého CAD-souboru, druhd — a
proto platna definice — obsahuje zvolené obrysové
prvky, takZze vznikne optimalizovana velikost
polotovaru.

= Ridici systém uloZi pouze ty prvky, které jsou
také vybrané (modfe oznacené prvky), takze jsou
oznacené v okné s nahledem na seznamy kfizkem.

Déleni prvki obrysu, prodlouzeni, zkraceni
Ke zméné obrysovych prvku postupujte takto:

G| » Grafické okno je aktivni k vybéru obrysu

» Zvolte startovni bod: Zvolte prvek nebo prisecik
mezi dvéma prvky (pomoci ikony +)

» Zvolte dalSi obrysovy prvek: Umistéte mys na
pozadovany prvek

> Ridici systém ukaze smér ob&hu éarkovanou
¢arou.

» KdyZ prvek navolite, fidici systém zobrazi
vybrany prvek obrysu modfe

> Pokud nejde prvky spojit, tak Fidici systém ukaze
zvolené prvky Sedivé.

> Pokud jsou ve zvoleném sméru ob&hu zvolitelné
dal&i prvky obrysu, tak Fidici systém tyto prvky
oznaci zelené. P¥i rozvétveni se zvoli prvek,
ktery ma nejmensi smérovou odchylku.

» Klepnutim na posledni zeleny prvek pfevezmete
vSechny prvky do obrysového programu.

o Pokyny pro obsluhu:

®  Prvnim obrysovym prvkem zvolite smér obéhu
obrysu.

® Pokud je prodluzovany/zkracovany prvek obrysu
pfimka, tak fidici systém prodluzuje nebo zkracuje
prvek obrysu linearné. Pokud je prodluzovany nebo
zkracovany prvek obrysu oblouk, tak Fidici systém
prodluZuje nebo zkracuje oblouk v kruhu.
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Zvolte obrys pro soustruzeni

Pomoci CAD-Vieweru s opci #50 mUzete také zvolit obrysy pro
soustruzeni. Pokud neni opce #50 k dispozici, tak je ikona Sediva.
Nez zvolite soustruzeny obrys, musite nastavit vztazny bod do
naklapéci osy. Kdyz zvolite soustruzeny obrys, tak se obrys

uloZi se soufadnicemi Z a X. Navic se veSkeré X-soufadnice v
soustruzeném obrysu vydavaiji jako prameéry, tzn. Ze vykresové
rozméry pro X-osu se zdvojnasobi. VSechny prvky obrysu pod osou
otaceni nejsou volitelné a maji Sedivé pozadi.

Wy » Zvolte rezim pro vybér soustruzeného obrysu
IN@ > Ridici systém ukaze pouze jesté volitelné prvky
nad stfedem otaceni.

» Vyberte levym tlaCitkem mysi poZadované prvky
obrysu

> Ridici systém znazorni zvolené obrysové prvky
modfe a ukaze zvolené prvky se symbolem
(kruhem nebo pfimkou) v okné se seznamem.

o VySe popsané ikony maji stejné funkce pfi soustruzeni
jako pfi frézovani. lkony, které nejsou pro soustruzeni k
dispozici jsou Sedive.

Grafické znazornéni soustruznické grafiky mizete také zménit

mysi. K dispozici jsou nasledujici funkce:

» Chcete-li posunout znazornény model: podrzte stiedni tlacitko
mysi, popf. jeji kole€ko stisknuté a pohybujte mysi

» Chcete-li zvétsit urCitou oblast: oznacte se stisknutym levym
tlaitkem mySi oblast zvétSovani. KdyZz pustite levé tlacitko mysi,
zvétsi fidici systém nahled

» K rychlému zvétSeni nebo zmenSeni libovolné oblasti: otacejte
koleckem mysi dopfedu nebo dozadu.

» Navrat do standardniho nahledu: poklepani pravym tlacitkem
mysi
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Volba obrabécich pozic a ulozeni

0 Pokyny pro obsluhu:

= Pokud neni opce #42 povolena tak tuto funkci
nemate k dispozici.

® Lezi-li prvky obrysu tésné u sebe, tak pouzijte funkci
Zoom.

B Popf. zvolte zdkladni nastaveni tak, aby fidici systém
ukazal drahy nastroje . DalSi informace: "Zakladni
nastaveni", Stranka 427

Pro vybér obrabécich pozic méte tfi moznosti:

® Jednotliva volba: Pozadovanou obrabéci pozici volite
jednotlivym kliknutim mysi
Dalsi informace: "Jednotliva volba", Stranka 441

. Rychly vybér vrtacich pozic pomoci vyznaceni oblasti mysSi:
TaZenim mysi zvolite vSechny pozice vrtani ve vybrané oblasti
DalSi informace: "Rychly vybér vrtacich pozic pomoci oblasti
vyznacené mysi", Stranka 442

m Rychly vybér vrtacich pozic pomoci ikony: Stisknéte ikonu a
fidici systém ukaze vSechny pfitomné priméry vrtani.
Dalsi informace: "Rychly vybér vrtacich pozic pomoci ikony",
Stranka 443

Volba typu souboru

Muzete volit nasledujici typy soubort:

= Tabulka bodu (.PNT)

= Program s popisnym dialogem (.H)

UloZzite-li obrabéci pozice do programu s popisnym dialogem,
pak fidici systém vytvofi pro kazdou obrabéci pozici samostatny
linearni blok s vyvolanim cyklu (L X... Y... Z... F MAX M99).
Tento NC-program muZete prenést také na starsi Fidici systémy
HEIDENHAIN a tam ho zpracovat.

0 Tabulka bodu (.PNT) z TNC 640 neni kompatibilni s
tabulkou z iTNC 530. Pfenos a zpracovani na druhy typ
fizeni vede k problém(im a nepredvidatelnému chovani.
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Jednotliva volba

! g

1 >
>

I OX

Volba reZimu pro vybér obrabéci pozice
Grafické okno je aktivni pro vybér polohy.

Jak zvolit obrabéci pozici: Umistéte mys na
poZadovany prvek.

Ridici systém zobrazi prvek oranzové.

Pokud souCasné stisknete klavesu Shift, ukaze
fidici systém hvézdickou volitelné obrabéci
pozice, které lezi na daném prvku.

Kdyz kliknete na kruh, tak fidici systém
pfevezme stfed kruhu pfimo jako obrabéci
pozici.

Pokud soucasné stisknete klavesu Shift, ukaze
fidici systém hvézdi¢kou volitelné obrabéci
pozice.

Ridici systém pfevezme zvolenou pozici do okna
se seznamy (zobrazeni symbolu bodu).

V pfipadé potfeby muizZete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pridrzte stisknutou klavesu CTRL.

Alternativné zvolte prvek v okné s nahledem
seznamu a stisknéte tlacitko DEL

Alternativné muizete kliknutim na ikonu vSechny
zvolené prvky zase uvolnit

Zvolené obrabéci pozice uloZte do schranky
fidiciho systému aby je bylo mozné poté vlozit
jako polohovaci blok s vyvolanim cyklu do
programu s popisnym dialogem

Alternativné ulozte zvolené obrabéci pozice do
souboru bodi

Ridici systém ukaze pomocné okno, v némz
muzete zvolit cilovy adresar, libovolny nazev a
typ souboru.

Potvrzeni zadani

> Ridici systém uloZi program obrysu do

b

zvoleného adresére.

Prejete-li si zadat dalSi obrabéci polohy:
stisknéte ikonu Zrusit zvolené prvky a postupujte
podle pfedchoziho popisu
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Rychly vybér vrtacich pozic pomoci oblasti vyznaéené mysi
_F*- » Volba rezimu pro vybér obrabéci pozice T
L+ > Grafické okno je aktivni k vybéru pozice.

» Jak zvolit obrabéci polohy: Stisknéte klavesu
Shift a levym tlaitkem my3i obtahnéte
poZadovanou oblast.

> Ridici systém prevezme jako vrtaci pozice
v8echny uplné kruZnice, které se nachazeji v
oblasti.

> Ridici systém zobrazi pomocné okno, ve kterém
muZzete tfidit otvory podle jejich velikosti

» Nastavte filtr a tlaitkem OK potvrdte
Dalsi informace: "Nastaveni filtru",
Stranka 444

> Ridici systém pfevezme zvolené pozice do okna
se seznamy (zobrazeni symbolu bodu).

» V pfipadé potfeby muzete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL.

» Alternativné zvolte prvek v okné s ndhledem
seznamU a stisknéte tlacitko DEL

» Alternativné muzete vybrat vSechny prvky dalSim
obtazenim oblasti a navic pfidrzte stisknutou
klavesu CTRL.

Zvolené obrabéci pozice uloZte do schranky
fidiciho systému aby je bylo mozné poté vlozit
jako polohovaci blok s vyvolanim cyklu do
programu s popisnym dialogem

» Alternativné ulozte zvolené obrabéci pozice do
souboru bodu

> Ridici systém ukaZe pomocné okno, v némz
muzete zvolit cilovy adresaf, libovolny nazev a
typ souboru.

N » Potvrzeni zadani

> Ridici systém uloZi program obrysu do
zvoleného adresare.

» Prejete-li si zadat dalSi obrdbéci polohy:
stisknéte ikonu Zrusit zvolené prvky a postupujte
podle pfedchoziho popisu

I =

x
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Rychly vybér vrtacich pozic pomoci ikony
_Fi— Volba reZzimu pro vybér obrabécich pozic
L+ Grafické okno je aktivni k vybéru pozice.

@ Volba ikony

Ridici systém zobrazi pomocné okno, ve kterém
muZzete filtrovat otvory (Uplné kruznice) podle
jejich velikosti.
» Prfipadné nastavte filtr a tlacitkem OK potvrdte
Dalsi informace: "Nastaveni filtru",
Stranka 444
> Ridici systém pfevezme zvolené pozice do okna
se seznamy (zobrazeni symbolu bodu).
» V pfipadé potfeby miizete vybrané prvky opét
uvolnit novym kliknutim na prvek v grafickém
okné a navic pfidrzte stisknutou klavesu CTRL.

» Alternativné zvolte prvek v okné s nahledem
seznamu a stisknéte tlacitko DEL

vV v vV

» Alternativné muzete kliknutim na ikonu vSechny
zvolené prvky zase uvolnit

Zvolené obrabéci pozice ulozte do schranky
fidiciho systému aby je bylo mozné poté viozit
jako polohovaci blok s vyvolanim cyklu do
programu s popisnym dialogem
» Alternativné ulozte zvolené obrabéci pozice do
souboru bodi
> Ridici systém ukaze pomocné okno, v némz
muzete zvolit cilovy adresar, libovolny nazev a
typ souboru.
Nt » Potvrzeni zadani
> Ridici systém uloZi program obrysu do
zvoleného adresare.
Prejete-li si zadat dalSi obrabéci polohy:
stisknéte ikonu Zrusit zvolené prvky a postupuijte
podle pfedchoziho popisu

I oX

X

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

CacComvertex. - TNC:{nc_prog/enoiCADIPleusl. xr
WMo v il

(B ar—

A |0

@ D

XH

443



Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Nastaveni filtru

Po vasem oznaceni vrtacich pozic pomoci rychlého vybéru fidici
systém zobrazi pomocné okno, kde je vlevo nejmensi a vpravo
nejvétsi nalezeny pramér vrtani. Tlacitky pod zobrazenim priméru
muzete nastavit primér tak, aby se mohly pfevzit vami pozadované
priméry vrtani.

K dispozici jsou nasledujici tla¢itka:

lkona Nastaveni filtru nejmensiho priiméru
1<< Zobrazit nejmensi nalezeny pramér (zakladni
nastaveni)

Zobrazit dal$i mensi nalezeny primér

Zobrazit dalsi vétsi nalezeny primér

> Zobrazit nejvétsi nalezeny primér. Ridici systém
nastavi filtr pro nejmensi priimér na hodnotu,
ktera je nastavena pro nejvétsi pramér

o |l

lkona Nastaveni filtru nejvétsiho praméru

<< Zobrazit nejmensi nalezeny pramér. Ridici
systém nastavi filtr pro nejvétsi primér na hodno-
tu, ktera je nastavena pro nejmensi priimér

d

Zobrazit dal$i mensi nalezeny primér

Zobrazit dalSi vétsi nalezeny pramér

£l

551 Zobrazit nejvétsi nalezeny priimér (zakladni
nastaveni)

Drahu nastroje si miizete nechat zobrazit pomoci ikony ZOBRAZIT:
DRAHU NASTROJE.

Dalsi informace: "Zakladni nastaveni", Stranka 427
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Prevzit data z CAD-souboru | CAD Import (opce #42)

Informace o prvcich

Ridici systém ukazuje v okné s informacemi o prvku soufadnice

obrabéci polohy, které jste naposledy zvolili v okné s nahledem na

seznamy nebo v grafickém okné kliknutim mysi.

Grafické znazornéni muzete také zménit mysi. K dispozici jsou

nasledujici funkce:

» Chcete-li prostorové natodit znazornény model tak podrzte
pravé tlacitko mysi a pohybujte s ni.

» Chcete-li posunout znazornény model tak podrzte prostfedni
tlacitko mySi nebo stisknéte koleCko mysi a pohybujte s ni.

» Chcete-li zvétsit urcitou oblast, zvolte ji se stisknutym levym
tlaCitkem mysi

> Kdyz pustite levé tlaCitko mysi, zvétSi fidici systém néhled.

» K rychlému zvétseni a zmenseni libovolné oblasti otacejte
koleCkem mySi dopfedu nebo dozadu

» Chcete-li se vratit do vychoziho zobrazeni, stisknéte klavesu
Shift a souasné poklepejte pravym tlacitkem mysi. Kdyz
poklepete pouze pravym tlacitkem mysi, tak zlstane Uhel
nato€eni zachovan.
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13.1 Sprava palet

Pouziti

®

Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Sprava palet je funkce zavisla na provedeni stroje. Dale
je popsany standardni rozsah funkci.

Tabulky palet (.p) se pouzivaji pfedev8im v obrabé&cich centrech

s vyménikem palet. Pfitom vyvolavaji tabulky palet rizné palety
(PAL), volitelné upinani (FIX) a s tim spojené NC-programy (PGM).
Tabulky palet aktivuji vSechny definované vztazné body a tabulky
nulovych bodu.

Bez vyméniku palet mizete pouzivat tabulky palet k postupnému
zpracovani NC-program0 s riznymi vztaznymi body s jedinym
NC-startem.

Sloupce tabulky palet

Vyrobce stroje definuje prototyp pro tabulku palet, ktery se
automaticky otevre pfi vytvoreni tabulky palet.

Prototyp miize obsahovat nasleduijici sloupce:

Nazev souboru tabulky palet musi vzdy zadinat
pismenem.

Palety | Sprava palet

[EXFetonovani s zue B ditovani tabulky
e

uuuuu

Zataren Konso Stzana strans || zatitex | Konss

Sloupec Vyznam Typ pole

NR Ridici systém automaticky vytvoFi zaznam. Povinné pole
Zadani je potfebné pro zadavaci policko Cislo radku
funkce VYPOCET BLOKU.

TYP Ridici systém rozliSuje mezi nasledujicimi zaznamy: Povinné pole
® Paleta PAL
® Upnuti FIX
® NC-program PGM
Zaznamy zvolte klavesou ENT a smérovymi tlaCitky
nebo softtladitky.

NAZEV Nazev souboru Povinné pole
Nazvy palet a upnuti definuje pfip. vyrobce stroje,
nazvy programu definujete vy. Pokud NC-program neni
ulozen ve slozce tabulky palet, musite zadat Uplnou
cestu.

DATUM Nulovy bod Opc¢ni policko
Pokud tabulka nulovych bod{ neni uloZzena ve slozce Zaznam je nutny jen pfi pouziti tabulky
tabulky palet, musite zadat Uplnou cestu. Nulové body  nulovych bodd.
z tabulky nulovych bodu aktivujete v NC-programu
cyklem 7.

PRESET Vztazny bod obrobku Op¢ni policko
Bezpodminecné zadejte Cislo vztazného bodu obrob-
ku.

448
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Palety | Sprava palet

Sloupec Vyznam Typ pole

LOCATION Umisténi palety Op¢ni policko
Zaznam MA znamena, Ze se paleta, nebo upina- Je-li sloupec pfitomen, je zdznam
ni nachazi v pracovnim prostoru stroje a miize se povinny.

obrabét. K zadani MA stisknéte klavesu ENT. Klave-
sou NO ENT muzete zaznam odstranit a tim potlacit
obrabéni.

LOCK Radek je zablokovan Opéni policko

Zadanim * muzete vyloucit fadek tabulky palet ze
zpracovani. Stisknutim klavesy ENT oznadite fadek se
zaznamem *. Klavesou NO ENT muzete zablokovani
opét zrusit. Muzete zablokovat zpracovavani jednotli-
vych NC-program(, upnuti nebo celych palet. Nezablo-
kované fadky (napf. PGM) u zablokované palety se
rovnéz nebudou obrabét.

PALPRES Cislo vztazného bodu palety Opéni poli¢ko
Zaznam je nutny jen pfi pouZiti vztaz-
nych bod( palety.
W-STATUS Stav obrabéni Op¢éni policko
Zaznam je nutny jen pfi obrabéni
orientovaném podle nastroje.
METHOD Metoda obrabéni Opc¢ni policko
Zaznam je nutny jen pfi obrabéni
orientovaném podle nastroje.

CTID Identifikani Cislo pro zpétny vstup Opc¢ni policko
Zaznam je nutny jen pfi obrabéni
orientovaném podle nastroje.

SP-X, SP-Y, Bezpecna vySka v linearnich osach X, Y aZ Opc¢ni policko
SP-Z
SP-A, SP-B, Bezpecna vySka v osach natoeni A,Ba C Opc¢ni policko
SP-C
SP-U, SP-V, Bezpelna vyska v paralelnich osach U, Va W Op¢ni policko
SP-W
DOC Komentar Op¢ni policko

o Sloupec UMISTENI (Location) miiZete odstranit, pokud
pouzivate pouze tabulky palet, kde ma fidici systém
zpracovat vSechny fadky.

Dalsi informace: "Vlozit nebo odstranit sloupce”,
Stranka 451
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Palety | Sprava palet

Editovani tabulek palet

Kdyz vytvofite novou tabulku palety, je tato zpo&atku prazdna.
Pomoci softtlaitek mizete vkladat a upravovat radky.

Softtlac¢itko Funkce editovani

zagatek Volba zacatku tabulky

' k’iﬂ Volba konce tabulky

~ strans Volba pfedchozi stranky tabulky

~strans Volba dalSi stranky tabulky

e Vlozit Fadek na konec tabulky
‘adek

N Smazat fadek na konci tabulky
Fadek

PFipojit nékolik Fadk( na konec tabulky

Kopirovat aktualni hodnotu

Vonte VloZit kopirovanou hodnotu

[ zacater Zvolit zadatek radku

"~ Konec Zvolit konec fadku
adky

Hledat text nebo hodnoty
HLEDEJ

I TRiDITs Zobrazit nebo skryt sloupce tabulky

“Eprrouat Editovat aktualni polic¢ko
AKTUALN
POLE

Tridit podle obsahu sloupce
TRIDIT

[Gocmnn. PFidavné funkce napft. ulozeni

Otevfit cestu vybéru souboru
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Palety | Sprava palet

Volba tabulky palet

Tabulku palet m{izete zvolit nebo znovu vytvofit takto:

» Prejdéte do rezimu Programovani nebo do
rezimu chodu programu
» Stisknéte klavesu PGM MGT

Neni-li vidét Zadna tabulka palet:

%% » Stisknéte softklavesu Zvol typ
e » Stisknéte softklavesu Zobr. vse

» Smérovymi klavesami zvolte tabulku palet nebo
zadejte nazev pro novou tabulku (.p)

N > Potvrdte klavesou ENT

o Tla¢itkem Rozdéleni obrazovky muizete pfechazet mezi
zobrazenim seznamu a zobrazenim formulare.

Vlozit nebo odstranit sloupce

o Tato funkce je aktivni pouze po zadani hesla 555343.

V zavislosti na konfiguraci nejsou v nové zalozené tabulce palet
vSechny sloupce k dispozici. Chcete-li napfiklad pracovat s
orientaci podle nastroje, potfebujete sloupce, které musite nejdfive
vlozit.

Chcete-li vlozit sloupec do prazdné tabulky palety, postupujte
nasledovné:

> Oteviete tabulku palet

T » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
funkce
T > Stisknéte softklavesu Edit formatu
formstu > Ridici systém otevie pomocné okno, v némz je

seznam v$ech dostupnych sloupcu.
» Smérovymi klavesami zvolte poZadovany

sloupec
ooy » Stisknéte softklavesu VLOZIT SLOUPCE
enT » Potvrdte klavesou ENT

Softtlacitkem SLOUPCE ODSTRANIT muZete sloupec zase odstranit.
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Palety | Sprava palet

Zaklady obrabéni orientovaného na nastroj

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!

Obrabéni orientované na nastroj je funkce zavisla na
provedeni stroje. Dale je popsany standardni rozsah
funkci.

Pomoci obrabéni orientovaného na nastroj mazete i na stroji bez
vyméniku palet obrabét spoleéné nékolik obrobku a tak usetfit Cas
na vyménu nastrojl.

Omezeni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ne vSechny tabulky palet a NC-programy jsou vhodné pro
obrabéni s orientaci na nastroj. KvUli obrabéni s orientaci na
nastroje zpracovava fidici systém NC-programy jiz nikoliv
spole€né, ale déli je pfi vyvolavani nastroji. Diky rozdéleni NC-
programu mohou neresetované funkce (strojni stavy) pusobit v
riznych programech. Tim vznika béhem obrabéni riziko kolize!

> Dbejte na uvedena omezeni

» Tabulky palet a NC-programy pfizplsobte obrabéni s
orientaci na nastroje

B Programové informace naprogramujte znovu po kazdém
nastroji v kazdém NC-programu (napf. M3 nebo M4)

B Specialni funkce a pfidavné funkce resetujte pfed kazdym
nastrojem v kazdém NC-programu (napf. Tilt the working
plane (Naklopit obrabéci rovinu) nebo M138)

> Opatrné testujte tabulku palet s pfisluSnymi NC-programy v
rezimu Program/provoz po bloku

Nasledujici funkce nejsou povolené:

FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Zména vztazného bodu palety

Nasledujici funkce vyzaduji predevsim pfi novém vstupu zvlastni
opatrnost:

Zména strojnich stavl s pfidavnymi funkcemi (napf. M13)
Zapsani do konfigurace (napfiklad WRITE KINEMATICS)
Pfepinani rozsahu posuv(

Cyklus G62 Tolerance

Cyklus 800

Naklopeni roviny obrabéni
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Palety | Sprava palet

Sloupce tabulky palet pro obrabéni orientované na nastroje

Pokud vyrobce stroje nekonfiguroval néco jiného, potfebujete pro
obrabéni s orientaci na nastroje navic nasledujici sloupce:

Sloupec

Vyznam

W-STATUS

Stav obrabéni urcuje pokrok obrabéni. Pro

neobrobeny obrobek zadejte BLANK (CISTY).

Ridici systém automaticky zméni tento zaznam

pfi obrabéni.

Ridici systém rozliSuje mezi nasledujicimi

zadznamy:

m BLANK/ bez zadani: polotovar, nutné
obrabéni

= INCOMPLETE: Obrabéni neni uplné, je tfeba
dalSi obrabéni

= ENDED: Obrabéni je dokonc&ené, jiz neni
potfeba zadné dalSi obrabéni

= EMPTY: Prazdné misto, neni potfeba Zadné
obrabéni

®  SKIP: Pfeskocit obrabéni

METHOD

Udaj o metodé& obrabéni

Obrabéni s orientaci na nastroje je mozné i pfi
dalSich upnutich jedné palety, ale nikoliv pro dalsi
palety.

Ridici systém rozliSuje mezi nasledujicimi
zaznamy:

= WPO: Orientovano na obrobek (Standard)

® TO: Orientovano na nastroj (prvni obrobek)
. CTO: Orientovano na nastroj (dali obrobky)

CTID

Ridici systém vytvori identifikacni &islo pro novy
vstup se Startem z bloku automaticky.

Pokud zdznam smazete nebo zménite, tak novy
vstup jiz neni mozny.

SP-X, SP-Y,
SP-Z, SP-A,
SP-B, SP-C,
SP-U, SP-V,
SP-W

Zaznam pro bezpenou vysku do stavajicich os
je opéni.

Pro osy mulzete zadat bezpecné polohy. Tyto
pozice najizdi fidici systém pouze kdyz je vyrob-
ce stroje zapracuje do NC-maker.
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Palety | Batch Process Manager(opce #154)

13.2 Batch Process Manager(opce #154)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkci Spravce davkovych procesu konfiguruje a
povoluje vyrobce vaseho stroje.

Pomoci Spravce davkovych procest je umoznéno planovani
vyrobnich zakazek na obrabécim stroji.

Planované NC-programy ukladate do seznamu praci. Seznam praci
se otevie pomoci Spravce davkovych procest.

Zobrazi se nasledujici informace:

® Pocet chyb v NC-programu

Doba chodu NC-programii
Dostupnost nastroju

Casy potfebné ruéni ginnosti na stroji

0 K ziskani vSech informaci musi byt povolena a zapnuta
funkce kontroly pouziti nastroju!

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program(

Zaklady

Spravce davkovych procesti mate k dispozici v nasledujicich
rezimech:

B Programovani

®E Program/provoz po bloku

® Program/provoz plynule

V rezimu Programovani mlzete vytvofit a zménit seznam praci.

V rezimech Program/provoz po bloku a Program/provoz plynule
se zpracovava seznam praci. Zména je mozna pouze omezeneé.
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Palety | Batch Process Manager(opce #154)

Obsah obrazovky
Pokud oteviete Spravce davkovych procest v rezimu

Programovani mate k dispozici nasledujici rozdéleni obrazovky:

_
0 Batch Process Manager @-E-
(<! Programmierenp BPM

TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P

N al Dal$i ruéni zasah:

PART_1.H
¥ B Palette: 2
PART_21.H

Nulovy bod stolu

1]

Vztazny bod
2 |

PART_22.H
Zamceny

Obrobitelné
x

6 4

viozIt HIEIETIA METODA E DETAILY.
: MOVE STAVS 5 —_—
ODSTRANIT OBRABENT we  [zasl

WYBER!

Ukaze vSechny potfebné ruéni zakroky.

Ukaze pristi ru¢ni zakrok

Ukaze prip. aktualni softtlacitka vyrobce stroje.
Ukaze zménitelné udaje modfe podloZzeného fadku
Ukaze aktualni softtlacitka

Ukaze seznam praci

o bk WODN -
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Sloupce seznamu praci

Sloupec Vyznam

Bez nazvu Status Paleta, Upnuti nebo Program

sloupce

Program Nazev nebo cesta Paleta, Upnuti nebo Program

Trvani Doba chodu v sekundach
Tento sloupec se zobrazuje pouze na 19"
obrazovce.

Konec Konec chodu

= Cas v Programovani

m Skute¢ny ¢as v Program/provoz po bloku a
Program/provoz plynule

Vztazny bod  Stav vztazného bodu obrobku

T Stav pouzitych nastrojli

Pgm Status NC-programu

Sts Stav obrabéni

V prvnim sloupci je znazornén stav Paleta, Upnuti a Program
pomoci ikon.

Ikony maji nasledujici vyznam:

lkona Vyznam

[ | Paleta, Upnuti nebo Program jsou zablokované

m Paleta nebo Upnuti neni povoleno pro obrabéni

Tato fadka je pravé ve zpracovani v Program/
* provoz po bloku nebo Program/provoz plynule
a nelze ji editovat
V této fadce se provedlo ruéni pferuseni progra-
> mu

Ve sloupci Program se znazorni obrabéci metoda pomoci ikon.
Ikony maji nasledujici vyznam:

lkona Vyznam

Zadna ikona Obrabéni orientované podle obrobku

Néstrojové orientované obrabéni
[ = Zacatek

I_ = Konec

Ve sloupcich Vztazny bod, T a Pgm se znazorni status pomoci
ikon.
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Ikony maji nasledujici vyznam:

lkona Vyznam

Kontrola je ukon&ena

Kontrola je ukon&ena
Simulace programu s aktivni Dynamicka kontro-
la kolize (DCM) (opce #40)

Kontrola selhala, napf. zivotnost nastroje uplynu-
la, riziko kolize

Kontrola jesté neni ukonéena

Struktura programu neni v pofadku, napf. paleta
neobsahuje zadné podfizené programy

Vztazny bod obrobku je definovany

“©/OPIX| /&

Kontrolujte zadani

Muzete pfifadit jeden vztazny bod obrobku k
paleté nebo ke vsem podfizenym NC-progra-
mum.

o Pokyny pro obsluhu:
BV rezimu Programovani je sloupec Nastroj (Wkz)

vzdy prazdny, protoZe fizeni kontroluje status az v
rezimech Program/provoz po bloku a Program/
provoz plynule

® Pokud neni funkce Kontrola pouziti nastroje na
vaSem stroji povolena nebo zapnutd, tak se ve
sloupci Pgm neznazorni zadna ikona
Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program(

Ve sloupci Sts se znazorni status obrabéni pomoci ikon.
Ikony maji nasledujici vyznam:

Vyznam

Polotovar, nutné obrabéni

Neuplné obrobeno, je tfeba dalsi obrabéni

K Uplné& obrobeno, dal$i obrabéni neni tfeba
|
%4 PFeskocit obrabéni
1
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o Pokyny pro obsluhu:
m Status obrabéni se méni automaticky b&hem

obrabéni.

® Pouze kdyz je sloupec W-STATUS v tabulce palet,
tak je viditelny sloupec Sts (Status) ve Spravce
davkovych procesl

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program0

Otevrit Batch Process Manager

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Se strojnim parametrem standardEditor(¢. 102902)
vyrobce vaseho stroje ur€i, ktery standardni editor fidici
systém pouZziva.

Provozni rezim Programovani

Pokud fidici systém neotevre tabulku palet (.p) v Batch Process
Manager (Spravce davkového zpracovani) jako seznam praci,
postupujte takto:

» Zvolte pozadovany seznam praci

@ > Prepinejte listu softtlaCitek
e » Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
oo » Stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR
EPETOR > Ridici systém otevie pomocné okno Zvolte
editor
» Zvolte BPM-EDITOR
Nt » Zadani potvrdte tlaCitkem ENT

> Alternativné stisknéte softklavesu OK

> Rizeni otevie seznam praci ve Spravce
davkovych procest.

Rezim Program/provoz po bloku a Program/provoz plynule

Pokud fidici systém neotevie tabulku palet (.p) v Batch Process
Manager (Spravce davkového zpracovani) jako seznam praci,
postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko Rozdéleni obrazovky

» Stisknéte tlacitko BPM

> Rizeni otevie seznam praci ve Spravce
davkovych procest.

Softtlacitka
Mate k dispozici nasledujici softtlagitka:

Palety | Batch Process Manager(opce #154)
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@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Vyrobce stroje mlze konfigurovat vlastni softtlacitka.
Softtlacitko Funkce
] Rozbalit nebo skryt strukturu adresarfového
wve  [zaF] stromu
T Editovani otevieného seznamu praci
wvp  [2RP]
P Ukaze softtlagitka VLOZIT PRED, VLOZIT ZA a
ODSTRANTT ODSTRANIT
Posunout fadek
MOVE
4 Oznacit fadku
Oznaéit
STRONG Odstranit oznaceni
OZNAGEN
vLozzT Vlozit pfed polohu kurzoru novou Paleta, Upnuti
PRED nebo Program
o Vlozit za polohu kurzoru novou Paleta, Upnuti
zn nebo Program
Smazat fadek nebo blok
'ODSTRANIT
Zména aktivniho okna
Zvolit mozné zadavani z pomocného okna
UYBER
“RESETOURT Resetovat stav obrabéni na polotovaru
STAY
o Zvolit obrabéni podle obrobku nebo podle nastro-
OBRABENT je
konTRoLA Provést kontrolu kolize (opce #40)
Ko Dalsi informace: "Dynamické monitorovani kolizi
(opce #40)", Stranka 332
PRERUSIT Prerusit kontrolu kolize (opce #40)
MONITOR.
KOLIZE
PRISTUPY Rozbalit nebo skryt potfebné ruéni zakroky
wp  [zap]
T Otevfeni rozSifené spravy nastrojl
SPRAVA

Interni
stop

Preruseni obrabéni
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o Pokyny pro obsluhu:
® Softtlagitka NASTROJE: SPRAVA,
KONTROLA KOLIZE, PRERUSIT MONITOR. KOLIZE
a Interni stop jsou k dispozici pouze v rezimech
Program/provoz po bloku a Program/provoz
plynule.

. Kdyz je sloupec W-STATUS v tabulce palet pfitomen,
tak je k dispozici softtlacitko RESETOVAT STAV.

B Kdyz jsou sloupce W-STATUS, METODA a CTID v
tabulpequlet pFitomny, tak je k dispozici softtlacitko
OBRABECI METODA.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani,

testovani a zpracovani NC-program(
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Vytvoreni seznamu praci

Novy seznam praci muzete zalozit pouze ve spravé soubord.

Nazev souboru seznamu praci musi vzdy zaCinat
pismenem.

MGT

NOVY
SOUBOR

ULOZIT
ODSTRANIT

VLOZIT
ZR

Edit

zAP

v Vv

Stisknéte tlacitko Programovani

Stisknéte klavesu PGM MGT
Rizeni otevie spravu soubord.
Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR

» Zadejte nazev souboru s pfiponou (.p)

Potvrdte tlacitkem ENT

> Rizeni otevfe prazdny seznam praci ve Spravce

davkovych procest.
Stisknéte softklavesu VLOZIT ODSTRANIT

Stisknéte softklavesu VLOZIT ZA

> Ridici systém ukaZe na pravé strané rizné typy.

Zvolte poZadovany typ

= Paleta

= Upnuti

= Program

Ridici systém vloZi do seznamu praci prazdny
fadek.

> Ridici systém ukaze na pravé strané zvoleny typ.

Definovani zadani

® Jméno: Zadejte pfimo nazev nebo ho zvolte v
pomocném okné&, pokud je k dispozici

®  Nulovy bod stolu: Popf. nulovy bod zadejte
pfimo nebo ho zvolte v pomocném okné

B Vztazny bod: Popf. pfimo zadejte vztazny
bod obrobku

® Zamceny: Zvoleny fadek se vyjme z obrabéni

® Obrobitelné: Zvoleny radek je povolen pro
obrabéni

Zadani potvrdte klavesou ENT

» Pfipadné kroky opakuijte
» Stisknéte softklavesu Edit
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Zména seznamu praci

Seznam praci mizete ménit v rezimech Programovani, Program/
provoz po bloku a Program/provoz plynule.

Pokyny pro obsluhu:

® Pokud je seznam praci zvolen v reZimech Program/
provoz po bloku a Program/provoz plynule, neni
mozné seznam praci v rezimu Programovani ménit.

B Zména seznamu praci béhem obrabéni je mozna
pouze v omezené mite, protoze fidici systém
definuje chranénou oblast.

® NC-programy v chrdnéné oblasti jsou znazornéné
jako svétle Sedivé.

B Zména seznamu praci resetuje stav Kontrola kolize
je dokonéena ¥ na stav Kontrola je dokon&ena ¥/

Ve Spravce davkovych procesti zménite fadek v seznamu praci

takto:

» Oteviete poZadovany seznam praci

Edit

uvp

Bk

Edit

zAp

462

» Stisknéte softklavesu Edit

» Umistéte kurzor do poZzadované radky, napft.
Paleta

> Ridici systém ukaze zvolenou fadku modre.

> Ridici systém ukaZe na pravé strané& zménitelna
zadani.

» Popf. stisknéte softklavesu Zmén okno

> Ridici systém zméni aktivni okno.

» Zménit Ize nasledujici zadani:

Jméno

Nulovy bod stolu

Vztazny bod

Zamceny

Obrobitelné

» Zménéné zadani potvrdte klavesou ENT

> Ridici systém pfevezme zmény.

» Stisknéte softklavesu Edit
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Ve Spravce davkovych procest posunete fadek v seznamu praci

takto:
» Oteviete pozadovany seznam praci
= > Stisknéte softklavesu Edit
wvp  [zaP]|
» Umistéte kurzor do poZadované fadky, napf.
Program
> Ridici systém ukaze zvolenou Fadku modfe.
o » Stisknéte softklavesu PRESUNOUT
% > ?tisknéte softklavesu Oznacit.
> Ridici systém oznadi fadku, kde stoji kurzor.
» Kurzor umistéte na pozadovanou pozici.
> Kdyz stoji kurzor na vhodném misté, tak fizeni
zobrazi softtlacitka VLOZIT PRED a VLOZIT ZA.
T » Stisknéte softklavesu VLOZIT PRED
i > Ridici systém vlozi fadek na novou pozici.
= E%T » Stisknéte softklavesu ZPET
—_— > Stisknéte softklavesu Edit
[wve]  zep
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14.1 Soustruzeni na frézkach (opce #50)

Uvod

Na specialnich frézkach je mozné provadét jak frézovani, tak i
soustruzeni. Tak je mozné kompletni obrabéni obrobk béhem
jednoho upnuti na jednom stroji, i kdyZ je k tomu potfeba slozité
frézovani a soustruzeni.

Soustruzeni je tfiskové obrabéni, pfi kterém se obrobek otaci a

tim vykonava fezny pohyb. Pevné upnuty nastroj provadi pfisuv a
posuv.

Soustruzeni se déli v zavislosti na sméru obrabéni a ukolu na rlizné
vyrobni postupy, napf.

® Podélné soustruzeni

Radialni soustruzeni

Zapichovani a soustruzeni

Soustruzeni zavitd

@ Ridici systém vam nabizi pro r(izné vyrobni postupy
vzdy nékolik cykld.
Dalsi informace: Pfiru¢ka pro uZivatele programovani
cykll

V fidicim systému muzete jednoduse prechazet v jednom NC-
programu mezi frézovanim a soustruzenim. Béhem soustruzeni
slouzi oto¢ny stul jako rotacni vieteno a frézovaci vieteno s
nastrojem stoji pevné. Tak Ize vyrabét rotacné symetrické obrysy.
Vztazny bod se pfitom musi nachazet ve stfedu rotacniho vietena.
PFi spravé soustruznickych nastrojl jsou potfeba jiné geometrické
popisy, nez u frézovacich nebo vrtacich nastroji. Napfiklad je nutna
definice radiusu bfitu, aby se mohla provadét korekce radiusu
bfitu. K tomu Fidici systém nabizi speciélni spravu soustruznickych
nastrojl.

Dalsi informace: UzZivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Pro obrabéni jsou k dispozici rizné cykly. Cykly mlzete pouzivat
také s dodate¢né naklopenymi osami.

DalSi informace: "SoustruZeni s naklopenymi soufadnicemi",
Stranka 483

Souradna rovina soustruzeni

Usporadani os je pfi soustruzeni definovano tak, ze soufadnice X
popisuje pramér obrobku a soufadnice Z popisuje podélné pozice.
Programovani se tedy provadi vzdy v soufadné roviné ZX. Které
strojni osy budou pro vlastni pohyby pouzité zavisi na dané
kinematice stroje a urci je vyrobce stroje. Tak jsou NC-programy se
soustruznickymi funkcemi z velké Casti vymeénitelné a nezavislé na
typu stroje.

466 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uZivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Soustruzeni | Soustruzeni na frézkach (opce #50)

Korekce radiusu bfitu SRK

Soustruznické nastroje maji na Spicce bfitu zaobleni (RS). Tim
dochazi pfi obrabéni kuzelll, zkoseni a zaobleni k deformacim
obrysu, protoZe naprogramované pojezdové drahy se vztahuji
k teoretické SpiCce bfitu S. SRK brani odchylkam, ke kterym tak
dochazi.

V soustruznickych cyklech fidici systém automaticky provadi
korekci radiusu bfitu. V jednotlivych pojezdovych blocich a v ramci
naprogramovanych obrysu aktivujte SRK pomoci G41 nebo G42.

Ridici systém kontroluje Feznou geometrii pomoci vrcholového
Uhlu P-ANGLE a Uhlu nastaveni T-ANGLE. Obrysové prvky v cyklu
fidici systém obrabi pouze tak daleko, jak je to mozné s danym
nastrojem.

Pokud zustane stat zbyvajici material kvali thlu vedlej$iho

bfitu, tak Fidici systém vyda varovani. Strojnim parametrem
suppressResMatIWar (¢. 201010) muzete varovani potladit.

o Pfipominky pro programovani:
E V neutralni poloze bfitu (TO = 2, 4, 6, 8) neni smér
korekce radiusu jednoznacny. V téchto pfipadech je
SRK mozna pouze v ramci obrabécich cykl.

Korekce radiusu bfitu je mozna i pfi obrabéni s

naklopenymi soufadnicemi. Z " hs

Aktivni pfidavné funkce pfitom omezuji moznosti: @a I’? © @2/ ©

= Pomoci M128 je korekce radiusu bfitu mozna B i 1B, @7 1 1 5
pouze ve spojeni s obrabécimi cykly G5 Iy 6 s T, 2

® S M144 nebo FUNCTION TCPM s REFPNT TIP- 61 4 © 1 ©
CENTER je korekce radiusu bfitu navic mozna se < B> @

vSemi pojezdovymi bloky, napfiklad s G41/G42
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Teoreticka Spi¢ka nastroje

Teoreticka Spicka nastroje plsobi v nastrojovém soufadném
systému. Kdyz nastroj postavite, otaci se poloha Spicky s
nastrojem.

Virtualni Spicka nastroje

Aktivujte virtualni $picku nastroje pomoci FUNCTION TCPM a
vybérem REFPNT TIP-CENTER. Pfedpokladem vypoctu virtualni
Spic¢ky nastroje jsou spravna nastrojova data.

Virtudlni $pi¢ka nastroje plsobi v obrobkovém soufadném systému.
Pokud nastroj naklopite, zlistane virtuél[n' Spicka nastroje stejna,
dokud ma nastroj stejnou orientaci TO. Ridici systém pfepne
indikaci stavu TO a tim i virtualni Spi¢ku nastroje automaticky,
pokud nastroj napf. opusti pro TO 1 platny uhlovy rozsah.
Virtualni Spic¢ka nastroje umoznuje provadét pfesné podle obrysu
naklopené obrabéni paralelné s osami podélné a Celné i bez
korekce radiusu.

Dalsi informace: "Simultanni soustruzeni", Stranka 485
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14.2 Zakladni funkce (opce #50)

Prepnuti mezi frézovanim a soustruzenim

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Soustruzeni a pfepinani obrabéciho rezimu konfiguruje
a povoluje vyrobce stroje.

Pro prepinani mezi frézovanim a soustruzenim musite vzdy
prepnout do pfislusného rezimu.

Pro pfepinani rezimu obrabéni pouzijte NC-funkce

FUNCTION MODE TURN a FUNCTION MODE MILL.

Je-li aktivni rezim soustruzeni, zobrazi fidici systém v indikaci stavu
symbol.

Symbol Rezim obrabéni

Aktivni rezim soustruzeni: FUNCTION MODE
:% TURN
Zadny Aktivni rezim frézovani: FUNCTION MODE MILL
symbol

Pfi pfepnuti reZimu obrabéni zpracuje Fidici systém makro, které
provede strojné specificka nastaveni pro pfislusny rezim obrabéni.
V NC-funkcich FUNCTION MODE TURN a FUNCTION MODE MILL
muZete aktivovat strojni kinematiku, kterou vyrobce stroje definuje v
ulozeném makru.

UPOZORNENI

Pozor, nebezpeci znaénych vécnych Skod!

Pfi soustruzeni vznikaji mezi jinym diky vysokym otackam

a téZkym a nevyvazenym obrobkim znacéné fyzické sily. Pfi
chybnych obrabécich parametrech, nezohlednéném vyvazeni
nebo chybném upnuti vznika béhem obrabéni zvysené riziko
nehody!

» Upinejte obrobek do stfedu vietena

Obrobek upinejte bezpecné

Programujte nizké otacky (zvySovat podle potieby)
Omezte otacky (zvySovat podle potfeby)

Odstrarite nevyvazenost (kalibrovat)

v vyYwvyy
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o PFipominky pro programovani:
® Kdyz jsou funkce Naklapéni roviny obrabéni nebo
TCPM aktivni, nemUzete pfepnout rezim zpracovani.

=V rezimu soustruzeni nejsou mimo posun nulového
bodu povolené Zadné cykly pro prepocty souradnic.

®  Orientace nastrojového vietena (Uhel vietena) zavisi
na sméru obrabéni. Pfi vnéjSim obrabéni ukazuje
bfit nastroje na stfed soustruznického vietena. Pfi
vnitfnim obrabéni ukazuje nastroj smérem od stfedu
soustruznického vietena pry¢.

® Zména sméru obrabéni (vnéjSiho a vnitfniho
obrabéni) vyzaduje pfizplisobeni sméru otaceni
vietena.

= P¥i soustruZzeni musi byt bfit nastroje a stfed vietena
ve stejné vysce. Pfi soustruzeni se musi proto nastroj
pfedpolohovat na Y-soufadnici stfedu vietena.

® Pomoci M138 muzete zvolit G¢astnické soustruznické
osy pro M128 a TCPM.

o Pokyny pro obsluhu:

® V reZimu soustruzeni musi byt vztazny bod ve stfedu
soustruznického vietena.

= Pfi soustruzeni se v indikaci pozice osy X zobrazuji
hodnoty priiméru. Ridici systém pak ukazuje navic
symbol priiméru.

®  Pfi soustruzeni je u¢inny potenciometr vietena pro
rotacni vieteno (oto€ny stll).

® V soustruznickém rezimu muzete pouzivat vSechny
ruéni snimaci cykly, mimo cyklt Sejmuti rohu a
Sejmuti roviny. V soustruznickém rezimu odpovidaji
namérené hodnoty X-osy hodnotam priméru.

B Pro definici soustruznickych funkci mizete také
pouzit funkci SmartSelect.
Dalsi informace: "Pfehled specialnich funkci",
Stranka 328

Zadani obrabéciho rezimu

» Zobrazte listu softtlaitek se specialnimi
funkcemi
T » Stisknéte softtlacitko FUNCTION MODE
TURN » Funkce pro rezim obrabéni: stisknéte softklavesu
TURN (Soustruzeni) nebo MILL (Frézovani)

Pokud vyrobce stroje povolil vybér kinematiky, tak postupujte takto:

Voiba_ » Stisknéte softklavesu VOLBA KINEMATIKY
» Zvolte kinematiku

470 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Soustruzeni | Zakladni funkce (opce #50)

Aktivovat soustruzeni
Aktivovat soustruzeni

Aktivovat frézovani

5]
=
=
Q

o

Grafické znazornéni soustruzeni

Soustruzeni mizete simulovat v provoznim rezimu Testovani B - -xoc-an:
programu. Pfedpokladem je odpovidajici definice neobrobeného
polotovaru pro soustruzeni a opce #20.

o Obrabéci doby zjisténé pomoci grafické simulace
nesouhlasi se skute€nymi dobami obrabéni. Ddvodem
je u kombinovaného frézovani a soustruzeni mimo jiné
pfepinani obrabéciho rezimu.

Grafické zobrazeni v rezimu Programovani

Soustruzeni mlizete také graficky simulovat pomoci ¢arové grafiky 40.000
v rezimu Programovani. Ke znazornéni pojezdu v soustruznickém
rezimu Programovani zmérite nahled pomoci softtlacitek.

Dalsi informace: "Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
NC-program", Stranka 207 :

Standardni uspofadani os pfi soustruzeni je definovano tak, ze 20,000
soufadnice X popisuje primér obrobku a soufadnice Z popisuje

podélné pozice. L/
| kdyZ se soustruzeni provadi na dvourozmérné plose (soufadnice
Z a X), musite naprogramovat hodnoty Y pfi definovani hranatého
polotovaru.

0.000

Priklad: pravouhly polotovar

Definice neobrobeného polotovaru pro grafickou simulaci
obrabéni

Vyvolani nastroje

Vyjeti nastroje v ose vietena s rychloposuvem

Aktivace rezimu soustruzeni
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Programovani otacek

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Pokud pracujete s konstantni feznou rychlosti, omezuje
vybrany pfevodovy stuperfi mozny rozsah otaéek. Zda

a jaké pfevodove stupné jsou mozné zavisi na vasem
stroji.

PFi soustruzeni mlzete pracovat jak s konstantnimi otackami, tak i
s konstantni feznou rychlosti.

Pokud pracujete s konstantni feznou rychlosti VCONST:ON méni
fidici systém otacky v zavislosti na vzdalenosti ostfi nastroje od L S[1/min]
stfedu vietena. Pfi polohovani ve sméru ke stfedu otaceni fidici
systém zvysSuje otacky stolu, pfi pohybu od stfedu rotace je snizuje.
PFi obrabéni s konstantnimi otackami VCONST: Off jsou otacky
nezavislé na poloze nastroje.

Pro definici otacek pouzivejte funkci FUNCTION TURNDATA SPIN.
Ridici systém zde poskytuje nasledujici zadavaci parametry:

® VCONTS: Konstantni fezna rychlost VYP/ZAP (opce)

= VC: Rezna rychlost (volitelna)

®  S: Jmenovité otacky, kdyz neni aktivni konstantni fezna rychlosti
(volitelné)

B S MAX: Maximalni otaCky pfi konstantni fezné rychlosti
(volitelné), vynuluji se pomoci S MAX 0

® GEARRANGE: Prevodovy stupefi pro soustruznické vieteno
(volitelny)
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Definovani otacek:

> Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
~FROGRAN - > Stisknéte softklavesu PROGRAM. FUNKCE

SOUSTRUZ.
> Stisknéte softklavesu FUNCTION TURNDATA

T — > Stisknéte softklavesu TURNDATA SPIN

oy » Funkce pro zadani otacek: stisknéte softklavesu
on VCONST:

o Cyklus G800 omezuje pfi vystfedném soustruzeni
maximalni otacky. Naprogramované omezeni rychlosti
vietena fidici systém obnovi po vystfedném soustruzeni.

Ke zruSeni omezeni otaek naprogramujte FUNCTION
TURN DATA SPIN SMAXO.

Kdyz je dosazeno maximalnich otacek, zobrazi fizeni v
indikaci stavu SMAX namisto S.

Priklad

Definice konstantni Fezné rychlosti v pfevodovém stupni 2

Definice konstantnich otacek
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Posuv

PFi soustruZeni jsou posuvy Casto vyjadfeny v mm na otacku. Tak
fidici systém pohybuje nastrojem pfi kazdém otoCeni vietena o
definovanou hodnotu. Tim je vysledny drahovy posuv zavisly na
otackach vfetena. Pfi vysokych otaCkach zvySuje fidici systém
posuyv, pfi nizkych otackach ho snizuje. Tak mizete obrabét pfi
konstantni hloubce fezu s konstantni obrabéci silou a dosahnout
konstantni tloustku tfisky.

0 Konstantni fezné rychlosti (VCONST: ON) nelze u
mnoha soustruznickych operacich dodrzet, protoze
se pfedtim dosahnou maximalni otacky vietena.
Strojnim parametrem facMinFeedTurnSMAX (¢. 201009)
definujete chovani Fidiciho systému po dosazeni
maximalnich otacek.

Standardné Fidici systém interpretuje naprogramovany posuv v
milimetrech za minutu (mm/min). Pokud chcete definovat posuv v
milimetrech na otaéku (mm/ot), musite programovat M136. Ridici
systém pak bude interpretovat vSechna nasledujici zadani posuvu v
mm/ot, az bude M136 zase zruSena.

M136 plsobi na zacatku bloku modalné a maze se zrusit s M137.

Priklad

Pohyb rychloposuvem

Pohyb s posuvem 200 mm/min
Posuv v milimetrech na otacku

Pohyb s posuvem 0,2 mm/ot

F =Y

74 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Soustruzeni | Programové funkce soustruzeni (opce #50)

14.3 Programové funkce soustruzeni
(opce #50)

Korekce nastroji v NC-programu

Funkci FUNCTION TURNDATA CORR definujete dalsi korekéni
hodnoty pro aktivni nastroj. Ve FUNCTION TURNDATA CORR
muzete zadavat delta-hodnoty pro délky nastroji ve sméru X DXL

hodnotam z tabulky soustruznickych nastroju.

Funkci FUNCTION TURNDATA CORR-TCS muzete definovat

pomoci DRS pfidavek na radius bfitu. Tim m{izete naprogramovat

ekvidistantni pfidavek na obrys. U zapichového nastroje mlzete

upravit Sitku zapichu s DCW.

FUNCTION TURNDATA CORR plisobi vzdy na aktivni nastroj. Novym

vyvolanim nastroje T korekci znovu vypnete. Kdyz NC-program

opustite (napf. PGM MGT), resetuje Fizeni korekce automaticky.

Pfi zadavani funkce FUNCTION TURNDATA CORR definujete

softtlacitky pasobeni korekce nastroju:

® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Korekce nastroje plsobi v
nastrojovém soufadném systému

® FUNCTION TURNDATA CORR-WPL: Korekce nastroje plsobi v
soufadném systému obrobku

o Korekce nastroje FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
pusobi vzdy v nastrojovém soufadném systému, i
béhem obrabéni s naklopenymi soufadnicemi.

o P¥i interpolacnim soustruzeni nemaji funkce FUNCTION
TURNDATA CORR a FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
Zadny ucinek.
Chcete-li pfi interpolacnim soustruzeni (cyklus 292)
korigovat soustruznicky nastroj, musite to provést v
cyklu nebo v tabulce nastroje.

Dalsi informace: Pfiru¢ka pro uZivatele programovani
cykld

Definovani korekce nastroji
Pro definovani korekce nastroje v NC-programu postupuijte takto:

» Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
PROGRAM. » Stisknéte §oﬂk|évesu PROGRAM. FUNKCE
squsTRuE. SOUSTRUZ.

o > Stisknéte softklavesu FUNCTION TURNDATA
e ERTa » Stisknéte softklavesu TURNDATA CORR
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o Alternativné ke korekci nastroje pomoci TURNDATA
CORR mizete pracovat s tabulkami korekci.

Dalsi informace: "Tabulka korekci", Stranka 342

Priklad

Zapichy a vybrani

Nékteré cykly obrabéji obrysy, které jste popsali v podprogramu.
Tyto obrysy programujete s drahovymi funkcemi nebo s FK-
funkcemi. Pro popis soustruzenych obryst mate k dispozici dalSi
specialni obrysové prvky. Tim mlzZete programovat vybrani a
zapichy jako kompletni obrysové prvky s jednotlivym NC-blokem.

o Zapichy a vybrani se vzdy vztahuji k dfive definovanym
linedrnim obrysovym prvkam.
Prvky GRV a UDC zapicha a vybrani smite pouzivat
pouze v podprogramech obrysu, které vyvolava
soustruznicky cyklus.

Dalsi informace: PFirucka pro uzivatele programovani
cykll

Pri definovani vybrani a zapichli mate rizné moznosti zadavani.
Néktera tato zadavani musite provadét (povinné zadani), jina
muzete i vynechat (op&ni zadani). Povinna zadani jsou na
pomocnych obrazcich jako takova oznacena. U nékterych prvka si
mlZete vybrat ze dvou riiznych moznych definic. Ridici systém pak
nabizi softtlacitka s pfFislusnou volbou.

Programovani zapichl a vybrani:

» Zobrazte listu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
PROGRAN. > Stisknéte softklavesu PROGRAM. FUNKCE
sousreus. SOUSTRUZ.
ey > Stisknéte softklavesu Zapich/ PodFiznuti

Podiznuti

> Stisknéte softklavesu GRV (Zapich) nebo UDC
BRY P
(Vybrani)
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Programovani zapichti

Zapichy jsou prohlubné na kulatych sou¢astkach a slouzi
predevsim pro ulozeni pojistnych krouzkd nebo tésnéni, nebo se
pouzivaji jako mazaci drazky. Zapichy mizete programovat na
obvodu nebo na Cele soustruzenych soucasti. K dispozici mate dva
samostatné obrysové prvky:

B GRV RADIAL: Zapich na obvodu soustruzené soucasti
® GRV AXIAL: Zapich na ¢ele soustruzené soucasti

Zadavané parametry u zapichi GRV

Zadavané parametry Pouziti Zadani
CENTER Stfed zapichu Povinny
R Rohovy radius obou Volitelné

vnitfnich roht

DEPTH / DIAM Hloubka zapichu (pozor  Povinny
na znaménko!) /Priimér
dna zapichu

BREADTH Sitka zapichu Povinny

Uhel bok(i/Ghel otevieni  Volitelné
obou bok

ANGLE / ANG_WIDTH

RND / CHF Zaobleni/zkoseni rohu Volitelné
obrysu v blizkosti

startovniho bodu

FAR_RND / FAR_CHF Zaobleni/zkoseni rohu Volitelné
obrysu vzdaleného od

startovniho bodu

o Znameénko hloubky zapichu ur€uje obrabéci polohu
(vnitfni/vnéjsi obrabéni) zapichu.
Znameénko hloubky zapichu pro vnéjsi obrabéni:
®  kdyZ probiha prvek obrysu v zaporném sméru Z-
soufadnice, pouZijte zaporné znaménko

m kdyz probiha prvek obrysu v kladném sméru Z-
souradnice, pouzijte kladné znaménko

Znaménko hloubky zapichu pro vnitfni obrabéni:

®  kdyZ probiha prvek obrysu v zaporném sméru Z-
soufadnice, pouZijte kladné znaménko

m kdyz probiha prvek obrysu v kladném sméru Z-
soufadnice, pouzijte zaporné znaménko

Priklad: Radialni zapich s hloubkou = 5, Sifkou = 10, poz. =
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Programovani vybrani

Vybrani (odleh€ovaci zapichy) jsou vétSinou potfeba k umoznéni

licované montaze soucasti. Kromé toho mohou vybrani snizovat

vrubovy ucinek rohd. Vybranim se ¢asto opatfuji zavity a licovani.

Chcete-li definovat rizna vybrani, mate k dispozici rdzné obrysové

prvky:

® UDC TYPE_E: Vybrani pro dale obrabéné valcové plochy podle
DIN 509

® UDC TYPE_F: Vybrani pro dale obrabéné ¢elni a valcové plochy
podle DIN 509

B UDC TYPE_H: Vybrani pro silnéji zaobleny pfechod podle DIN
509

® UDC TYPE_K: Vybrani do ¢elni a valcové plochy
® UDC TYPE_U: Vybrani do valcové plochy
= UDC THREAD: Vybéh zavitu podle DIN 76

0 Ridici systém interpretuje vybrani vzdy jako tvarové
prvky v podélném sméru. V &elnim sméru nejsou
vybrani mozna.
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Vybrani DIN 509 UDC TYPE _E
Zadavané parametry vybéhu DIN 509UDC TYPE_E

Zadavané parametry Pouziti Zadani
R Rohovy radius obou Volitelné
vnitfnich rohd
BREADTH
DEPTH Hloubka odlehCovaciho  Volitelné
zapichu (vybéhu) ANGLE
BREADTH Sitka vybéhu Volitelné DERTH
ANGLE (UHEL) Uhel odlehéovaciho Volitelné T R R
zapichu (vybéhu)
Priklad: Vybrani s hloubkou = 2, Sitkou =15
Vybrani DIN 509 UDC TYPE_F
Zadavané parametry vybéhu DIN 509 UDC TYPE_F
FACEDEPTH
Zadavané parametry Pouziti Zadani .~
R Rohovy radius obou Volitelné BREADTH
vnitfnich rohd
DEPTH Hloubka odlehgovaciho  Volitelné AGLE
zapichu (vybéhu) ANGLE
BREADTH Sitka vybéhu Volitelné OEETH
ANGLE (UHEL) Uhel odlehéovaciho Volitelné T B R
zapichu (vybéhu)
FACEDEPTH Hloubka Celni plochy Volitelné
FACEANGLE Obrysovy thel ¢elni Volitelné
plochy

Priklad: Vybrani tvaru F s hloubkou = 2, Sitkou = 15, hloubkou

-

€elni plochy
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Vybrani DIN 509 UDC TYPE_H
Zadavané parametry vybéhu DIN 509 UDC TYPE_H

Zadavané parametry Pouziti Zadani
R Rohovy radius obou Povinny
v s o BREADTH
vnitfnich rohd
BREADTH Sitka vybéhu Povinny
ANGLE (UHEL) Uhel odleh&ovaciho Povinny S

zapichu (vybéhu)

Priklad: Vybrani tvaru H s hloubkou = 2, Sitkou = 15, hlem = R
10°

Vybrani UDC TYPE_K
Zadavané parametry vybrani UDC TYPE_K

Zadavané parametry Pouziti Zadani
R Rohovy radius obou Povinny DEPTH
vnitfnich roht
DEPTH Hloubka vybrani Povinny
(soubézné s osou) R
ROT Uhel s podélnou osou  Volitelné DEPTH
(standardné: 45°) —k
B R
ANG_WIDTH Uhel otevieni vybrani Povinny

Priklad: Vybrani tvaru K s hloubkou = 2, Sitkou = 15, ihlem
otevieni = 30°

-8
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Vybrani UDC TYPE_U
Zadavané parametry vybrani UDC TYPE_U

Zadavané parametry Pouziti Zadani

R Rohovy radius obou Povinny
vnitfnich rohd

DEPTH Hloubka odleh€ovaciho  Povinny
zapichu (vybéhu)

BREADTH Sitka vybéhu Povinny

RND / CHF Zaobleni/zkoseni vnéjsi- Povinny
ho rohu

Priklad: Vybrani tvaru U s hloubkou = 3, Sitkou =8

Vybrani UDC THREAD
Zadavané parametry vybrani DIN 76 UDC THREAD

Zadavané parametry Pouziti Zadani

PITCH Stoupani zavitu Volitelné

R Rohovy radius obou Volitelné
vnitfnich rohd

DEPTH Hloubka odleh€ovaciho  Volitelné
zapichu (vybéhu)

BREADTH Sitka vyb&hu Volitelné

ANGLE (UHEL) Uhel odleh&ovaciho Volitelné

zapichu (vybéhu)

Priklad: Vybéh zavitu podle DIN 76 se stoupanim zavitu = 2
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Sledovani polotovaru TURNDATA BLANK

S funkci TURNDATA BLANK muzete pracovat se sledovanim
polotovaru. Rizeni rozpozna popsany obrys a pracuje pouze se
zbyvajicim materialem.

Pomoci TURNDATA BLANK vyvolate popis obrysu, ktery fidici
systém pouziva jako sledovany polotovar.

Funkci TURNDATA BLANK definujte takto:

» Zobrazte liStu softtlaCitek se specialnimi
funkcemi
PROGRAN. > Stisknéte softklavesu PROGRAM. FUNKCE
sousTRUE. SOUSTRUZ.
RN » Stisknéte softklavesu FUNCTION TURNDATA
T » Stisknéte softklavesu TURNDATA BLANK
BLAnK » Stisknéte softklavesu poZzadovaného vyvolani

obrysu
Mate nasledujici moznosti, jak vyvolat popis obrysu:

Softtlacitko Vyvolani

e Popis obrysu v externim NC-programu
i Vyvolani nazvem souboru

AT Popis obrysu v externim NC-programu

<FILE>=QS

Vyvolani fetézcovym parametrem

T Popis obrysu v podprogramu
LA R Vyvolani ¢islem navésti

T Popis obrysu v podprogramu
Lor e Vyvolani nazvem navésti

BLANK Popis obrysu v podprogramu
LA 88 Vyvolani fetézcovym parametrem

Vypnuti sledovani polotovaru
Sledovani polotovaru vypnete takto:

» Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi
funkcemi
PROGRAN - > Stisknéte §oftk|évesu PROGRAM. FUNKCE
S SOUSTRUZ.
o > Stisknéte softklavesu FUNCTION TURNDATA
T » Stisknéte softklavesu TURNDATA BLANK
o » Stisknéte softklavesu BLANK OFF
482
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Soustruzeni s naklopenymi souradnicemi

V nékterych pfipadech muze byt nutné, abyste nastavili osy
nato&eni do urcité pozice k umoznéni provedeni obrabéni. To je
nezbytné napf. tehdy, kdyZz mizete obrabét obrysové prvky kvali
geometrii nastroje pouze v urcité poloze.

Ridici systém nabizi nasledujici moznosti pro obrabéni s
naklopenymi soufadnicemi:

5 M144

= M128

® FUNCTION TCPM s REFPNT TIP-CENTER

|

Cyklus 800 NASTAVTE SYSTEM XZ

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele programovani cyklt
Provadite-li soustruznické cykly s M144, FUNCTION TCPM nebo
M128 tak se méni uhel nastroje vigi obrysu. Ridici systém
automaticky zohledruje tyto zmény a tak monitoruje obrabéni i ve
stavu s naklopenymi soufadnicemi.

o Pfipominky pro programovani:

B Zapichové a zdpichové cykly jsou mozné pfi
obrabéni s naklopenymi soufadnicemi pouze pfi
pravém uhlu naklopeni (+90° a -90°).

m Korekce nastroje FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
pusobi vZdy v nastrojovém soufadném systému, i
b&hem obrabéni s naklopenymi soufadnicemi.
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M144

Nastavenim osy natoCeni vznikne pfesazeni obrobku vici nastroji.
Funkce M144 bere do Uvahy polohu os pfi naklopeni soufadnic a
kompenzuje jejich pfesazeni. Kromeé toho funkce M144 vyrovnava
Z-smér soufadného systému obrobku ve sméru stfedni osy
obrobku. Pokud je osou pfi naklopenych soufadnicich oto¢ny

stul, takZe obrobek stoji Sikmo, provede fidici systém pojezdové
pohyby v naklopeném soufadném systému obrobku. Pokud je pfi
naklopenych soufadnicich osou oto¢na hlava (nastroj stoji Sikmo),
tak se soufadny systém obrobku nebude natacet.

Po nastaveni osy natoCeni mozna budete muset nastroj v Y-
soufadnici znovu piedpolohovat a opét orientovat polohu bfitu
cyklem 800.

Aktivovat obrabéni s naklopenymi souradnicemi
Polohovat osu nato¢eni

Vyrovnani soufadného systému obrobku a nastroje

Predpolohovani nastroje

Nastroj na startovni pozici

Obrabéni s naklopenymi soufadnicemi

M128

Alternativné mizete pouzit také funkci M128. Uginek je stejny, ale
plati nasledujici omezeni: Pokud aktivujete obrabéni s naklopenymi
soufadnicemi s M128, neni mozna korekce radiusu bfitu bez cyklu,
tedy v pojezdovych blocich s G41/G42. Pokud aktivujete obrabéni s
naklopenymi soufadnicemi s M144 | tak toto omezeni neplati.

FUNCTION TCPM s REFPNT TIP-CENTER

Pomoci FUNCTION TCPM a vybérem REFPNT TIP-CENTER
aktivujete virtualni Spi¢ku nastroje. Pokud aktivujete obrabéni s
naklopenymi soufadnicemi pomoci FUNCTION TCPM a REFPNT
TIP-CENTER, tak je korekce radiusu bfitu bez cyklu, tedy v
pojezdovych blocich s G41/G42, také mozna.

| v rezZimu Ruéni provoz muzete soustruzit s naklopenymi
soufadnicemi, pokud jste aktivovali FUNKCI TCPM s volbou REFPNT
TIP-CENTER napfiklad v rezimu Polohovani s ruénim zadanim.

-8
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Simultanni soustruzeni

Soustruzeni mizete spoijit s funkci M128 nebo FUNCTION

TCPM a REFPNT TIP-CENTER. To vam umozni vyrobit obrysy v
jednom kroku, u kterych musite zménit Ghel naklopeni (simultanni
obrabéni).

Simultanni soustruzeny obrys je soustruzeny obrys, u kterého

Ize naprogramovat na polarni kruznici a linearni blok (s pohybem
po pfimce) osu natoc€eni, jejiz naklopeni obrys nenarusi. Kolizim
s bo¢nimi bfity nebo drzaky se nezabrani. To umoznuje obrysy
dokon¢it jednim nastrojem v jedné operaci, i kdyz jsou rlizné ¢asti
obrysu dosazitelné pouze s rliznym naklopenim.

Jak se musi osa natoceni naklopit, k dosazeni riznych ¢asti obrysu
bez kolize, zapiSete do NC-programu.

Pomoci pfidavku radiusu bfitu DRS mlzete nechat na obrysu
ekvidistantni pfidavek.

Pomoci FUNCTION TCPM a REFPNT TIP-CENTER muzete k tomu
méfit soustruznické nastroje také na teoretické Spi¢ce nastroje.

Postup

Pro vytvorfeni simultanniho programu postupujte takto:
Aktivovat soustruzeni

Vyménit soustruznicky nastroj

Pfizpusobit soufadny systém cyklem 800
Aktivovat FUNCTION TCPM s REFPNT TIP-CENTER
Aktivovat korekci radiusu G41/G42
Naprogramovat simultanni soustruZzeny obrys

Ukongit korekci radiusu s Departure-blokem (odjezdovym
blokem) nebo s G40

» Resetovat FUNCTION TCPM

vV VvV VvVvyYwyysy
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Priklad

Aktivovat soustruzeni

Vymeénit soustruznicky nastroj

Prizplsobeni souradného systému

Aktivovat FUNCTION TCPM

Aktivovat korekci radiusu s G42

Naprogramovat simultanni soustruzeny obrys

Ukondéit korekci radiusu s G40

Resetovat FUNCTION TCPM
M128
Alternativné mazete pouzit k simultannimu soustruzeni také funkci
M128.

S M128 plati nasledujici omezeni:

Pouze pro NC-programy, které jsou vytvofeny na draze stfedu
nastroje

Pouze pro soustruznické nastroje s kruhovym bfitem s TO 9
Nastroj musi byt méfen ve stiedu radiusu bfitu

-8

86 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Soustruzeni | Programové funkce soustruzeni (opce #50)

Pouzivat ¢elné posuvnou hlavu

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfiruce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vadeho stroje.

Pomoci ¢elné posuvné hlavy, nazyvané také Vyvrtavaci hlava,
muZete provadét s nékolika nastroji témeér vSechny soustruznické
operace. Poloha Celni hlavy v X-sméru je programovatelna. Na
Celni hlavu namontujete napfiklad nastroj pro podélné soustruzeni,
ktery vyvolate s blokem TOOL CALL.

Obrabéni funguje i pfi naklopené roviné obrabéni a na rotané
nesymetrickych obrobcich.

Pfi programovani dbejte na tyto body

PFi praci s Celni hlavou plati nasledujici omezeni:

Nejsou mozné pridavné funkce M91 a M92

Neni mozny odjezd s M140

Neni mozna TCPM nebo M128

Neni mozné monitorovani kolize DCM

Nejsou mozné cykly 800, 801 a 880

Pouzivate-li €elni hlavu v naklopené roviné obrabéni, dbejte na

nasledujici body:

= Ridici systém poé&ita naklopenou rovinu jako pii frézovani.
Funkce COORD ROT a TABLE ROT jakoz i SYM (SEQ) se vztahuiji
k roviné XY.

= HEIDENHAIN doporucuje pouzivat zplsob polohovani TURN.
Zpusob polohovani MOVE je pouze omezené vhodny v
kombinaci s ¢elni hlavou.

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pomoci funkce FUNCTION MODE TURN se musi pro nasazeni
¢elni hlavy zvolit kinematika, pfipravena vyrobcem stroje. V této
kinematice Fidici systém nastavi programovatelné pohyby v
X-ose Celni hlavy pfi aktivni funkci FACING HEAD jako pohyby
v U-ose. Neni-li li funkce FACING HEAD aktivni a v rezimu
Rucni provoz tak tato automatizace chybi a proto se X-pohyby
(programované nebo osovymi tlagitky) provedou v X-ose. Celni
hlava se musi v tomto pfipadé pohybovat v U-ose. BEhem
odjizdéni nebo ru¢nich pohybl vznika riziko kolize!
» Celni hlavu polohujte s aktivni funkci FACING HEAD POS do
zakladni polohy
» Celni hlavou odjizdé&ijte pfi aktivni funkci FACING HEAD POS

> V rezimu Rucni provoz pohybujte ¢elni hlavou osovym
tlagitkem U

> Protoze je mozna funkce Tilt the working plane (Naklopit
pracovni rovinu), tak stale sledujte stav 3D-ROT
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Zadani dat nastroje

Data nastroje odpovidaji udajum z tabulky soustruznickych
nastrojU.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Pfi vyvolani nastroje dbejte na tyto body:

= Blok TOOL CALL bez osy nastroje

= Rezna rychlost a otaéky s TURN DATA SPIN

® Vfeteno zapnout s M3 nebo M4

Pro omezeni otaCek mlzete pouzivat jak hodnotu NMAX z tabulky
nastroju tak i SMAX z FUNCTION TURN DATA SPIN.

Aktivace funkce ¢elni hlavy a polohovani

Nez budete moci aktivovat funkci €elni hlavy, musite zvolit pomoci
FUNCTION MODE TURN kinematiku s Celni hlavou. Tuto poskytuje
vyrobce stroje.

Priklad

0 Po aktivaci jede Celni hlava automaticky v X a Y na
nulu. Polohujte osu vietena bud pfedem do bezpe&né
vySky nebo zadejte bezpecnou vysku v NC-bloku
FACING HEAD POS.

Aktivujte funkci €elni hlavy nasledujicim zplsobem:

» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
PROGRAN. » Stisknéte softklavesu .

seﬁagfu?m PROGRAM. FUNKCE SOUSTRUZ.

e > Stisknéte softklavesu PRICNE SANE

> Stisknéte softklavesu FACING HEAD POS
» Pfipadné zadejte bezpe&nou vySku
» Pfipadné zadejte posuv

Priklad

Aktivovat bez bezpecné vysky

Aktivovat s polohovanim do bezpecné vysky Z+100 s
posuvem 1000
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Prace s ¢elni hlavou

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Vyrobce stroje mize dat k dispozici své vlastni cykly pro
praci s ¢elni hlavou. Déle je popsany standardni rozsah
funkci.

Vyrobce vaseho stroje vam muze poskytnout funkci, ktera
umoznuje urcit polohu s pfesazenim &elni hlavy ve sméru X. V
zasadé vsak plati, Ze nulovy bod musi byt v ose vietena.

Doporugena struktura programu:

Aktivovat FUNCTION MODE TURN s ¢elni hlavou

Pfipadné najet do bezpecné polohy

Posunout nulovy bod do osy vietena

Aktivovat Celni hlavu a polohovat pomoci FACING HEAD POS
Obrabéni v soufadné roviné ZX a soustruznickymi cykly
Odjet €elni hlavou a polohovat do zakladni polohy

Vypnout Eelni hlavu

Pfepnuti rezimu obrabéni s FUNCTION MODE TURN nebo
FUNCTION MODE MILL

Soufadna rovina je definovana tak, Ze soufadnice X popisuje
primér obrobku a soufadnice Z popisuje podélné pozice.

O NOoO O WDN -

Vypnuti funkce ¢elni hlavy
Deaktivujte funkci €elni hlavy nasledujicim zplsobem:

> Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)
PROGRAM. » Stisknéte softklavesu .
e, PROGRAM. FUNKCE SOUSTRUZ.
" » Stisknéte softklavesu PRICNE SANE
.

» Stisknéte softklavesu FUNCTION FACING HEAD

- » Potvrdte klavesou ENT

Priklad
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Monitorovani rezné sily funkci AFC

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Funkci AFC (opce #45) mlzete pouzivat i pfi soustruzeni a tim
monitorovat cely proces obrabéni. V soustruznickém provozu
monitoruje fidici systém opotiebeni a ulomeni nastroje.

Ridici systém k tomu vyuZiva referenéni zatéz Pref, minimalni
zatéz Pmin a maximalni vyskytnuvsi se zatizeni Pmax.
Monitorovani fezné sily AF(': funguje v podstaté jako adaptivniho
fizeni posuvu pfi frézovani. Ridici systém vyzaduje ponékud
odlisné udaje, které mu poskytnete tabulkou AFC.TAB.

o Zpracovat funkci AFC CUT BEGIN az tehdy, kdyz byly
dosaZeny vychozi ota¢ky. Pokud tomu tak neni, vyda
fidici systém chybové hlaseni a AFC-fez se nespusti.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu
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Definice zakladniho nastaveni AFC

Tabulka AFC.TAB plati pro frézovani a soustruzeni. Pro soustruzeni

vytvofite vlastni nastaveni monitorovani (fadek v tabulce).
Zadejte do tabulky nasledujici data :

Sloupec

NR

Funkce

Poradové ¢islo fadku v tabulce

AFC

Nazev nastaveni monitorovani. Tento nazev
musite zadat do sloupce AFC v tabulce nastroju.
Definuje pfifazeni k nastroji.

FMIN

Posuv, pfi kterém ma fidici systém provést reakci
na pretizeni.

Zadani v soustruzeni: 0 (neni v soustruzeni
potieba)

FMAX

Maximalni posuv do materialu, do kterého maze
fidici systém posuv zvySovat automaticky.
Zadani v soustruzeni: 0 (neni v soustruzeni
potfeba)

FIDL

Posuv, se kterym ma fidici systém pojizdét,
pokud nastroj neni v zabéru (posuv naprazdno).
Zadani v soustruzeni: 0 (neni v soustruzeni
potfeba)

FENT

Posuv, kterym ma fidici systém pojizdét, kdyz
nastroj zajizdi nebo vyjizdi do/z materialu.
Zadani v soustruzeni: 0 (neni v soustruzeni
potreba)

OvVLD

Reakce, kterou ma fidici systém provést pfi

pretizeni:

®m S /E/F: Zobrazit chybové hlaseni na
obrazovce

m L : Zablokovat aktualni nastroj

B -: Neprovadét pfi pretizeni zadnou reakci

Vyména za sestersky nastroj neni v rezimu

soustruzeni mozna. Kdyz definujete reakci na

pretizeni M, tak vyda Fidici systém chybové

hlaeni.

POUT

Zadejte minimalni z4t€z Pmin pro monitorovani
lomu nastroje

SENS

Citlivost regulace

Zadavana hodnota v soustruznickém provozu: 0
nebo 1

= SENS 1: Pmin se vyhodnoti
® SENS 0: Pmin se nevyhodnoti

PLC (Progra-
movatel-

ny ridici
systém)

Hodnota, kterou ma fidici systém pfenést do
PLC na zacatku useku obrabéni. Funkci definuje
vyrobce stroje, dbejte pokynu v pfirucce ke stroiji.
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Urcéit nastaveni monitorovani pro soustruznické nastroje

Nastaveni monitorovani ur€ujete pro kazdy soustruznicky nastroj
samostatné. Postupujte pfitom takto:

> Otevrete tabulku nastrojd TOOL.T
» Najdéte soustruznicky nastroj
» Ve sloupci AFC zadejte odpovidajici nastaveni

Pokud pouzivate pokrocilou spravu nastroj, mizete urcit nastaveni
monitorovani také pfimo v nastrojovéem formulafi.

Provedeni zkusebniho rezu

V soustruznickém provozu musi faze uéeni probéhnout Upiné.
Ridici systém vyda chybové hlaseni, pokud zadate TIME nebo DIST
ve funkci AFC CUT BEGIN.

Zrudeni softtladitkem VYUKU UKONCIT neni povoleno.

Resetovani referenéni zatéze neni povoleno, softtlacitko
PREF RESET je Sedé.

Aktivace a deaktivace AFC
Regulaci posuvu aktivujete stejné jako pfi frézovani.

Monitorovani opotrebeni a lomu nastroje

V soustruznickém provozu mze fidici systém monitorovat
opotfebeni a ulomeni nastroje.

Ulomeni nastroje zpusobuje nahly pokles zatéze. Aby Fidici systém
také sledoval pokles zatéze, zadejte do sloupce SENS hodnotu 1.

@ Dalsi informace: Uzivatelska pfirucka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-program(
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15.1 Brouseni na frézkach (opce #156)

Uvod

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Obrabéni brousenim konfiguruje a povoluje vyrobce
stroje. VSechny zde popsané cykly nebo funkce Vam
mozna nebudou k dispozici.

Na specialnich frézkach muzete provadét jak frézovani tak i
brouseni. Tak je mozné kompletni obrabéni obrobk(i na jednom
stroji, i kdyz je k tomu potfeba slozité frézovani a brouseni.
Termin brouseni zahrnuje mnoho riiznych typl obrabéni, z nichz
nékteré se od sebe velmi liSi, napf.:

®  Soufadnicové brouseni

= BrouSeni valcovych ploch

® Rovinné brouSeni

o Na TNC 640 mate v soucasné dobé k dispozici
soufadnicové brouseni.

Nastroje pro brouseni

Pfi spravé brusného nastroje jsou potfeba jiné geometrické popisy,
nez u frézovacich nebo vrtacich nastroji. K tomu fidici systém
nabizi specialni spravu nastroju, zalozenou na formulafich, které
jsou vhodné pro brusné a orovnavaci nastroje.

Pokud je na vasi frézce povoleno brouseni (opce #156), tak mate
také k dispozici funkci orovnavani. Tak miizete brusny kotou¢
vytvarovat nebo doostfit ve stroji.

Dalsi informace: Uzivatelska pfiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu
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Souradnicové brouseni

0 Ridici systém vam nabizi rizné cykly pro specialni
pribéhy obrabéni pfi soufadnicovém brouseni a
orovnavani.
Dalsi informace:P¥iru¢ka pro uZivatele programovani
cykll

Souradnicové brouseni je brouseni 2D-obrysu. Pohyb nastroje v
roviné je pfip. pfekryty kyvnym pohybem podél aktivni osy nastroje.
Na frézce pouzivate soufadnicové broudeni hlavné pro dodate¢né
obrabéni pfedem zhotoveného obrysu pomoci brusného nastroje.
Soufadnicové brouseni se lisi od frézovani jen nepatrné. Namisto
frézy pouzivate brusny nastroj, napf. brusny ¢ep nebo brusny
kotou€. Pomoci soufadnicového brouseni dosahujete vyssi
presnosti a lepSiho povrchu nez pfi frézovani.

Obrabéni probiha ve frézovacim rezimu FUNCTION MODE MILL.
Pomaoci brusnych cykll jsou k dispozici specialni pohyby pro brusny
nastroj. Pfitom pfekryva zdvihaci nebo oscilaéni pohyb, tzv. kyvny
zdvih, v ose nastroje pohyb v roviné obrabéni.

Brou$eni je mozné také v naklopené roviné obrabéni. Ridici systém
kyva podél aktivni nastrojové osy v aktivni roviné obrabéni (WPL-
CS).

Kyvny zdvih
PFi soufadnicovém brouseni se mlze prekryvat pohyb nastroje v

roviné se zdvihacim pohybem, tzv. kyvnym zdvihem. Pfekryvany
zdvihaci pohyb pUsobi v aktivni nastrojové ose.

Definujete horni a dolni meze zdvihu a mlzete kyvny zdvih spustit,
zastavit a resetovat. Kyvny zdvih pusobi tak dlouho, az ho znovu
zastavite. Pomoci M30 se kyvny zdvih zastavi automaticky.

Pro definovani, spusténi a zastaveni fidici systém nabizi cykly.
Dokud je kyvny pohyb v NC-programu aktivni, nemuzete prejit do
rezimu Ruc¢ni provoz nebo Polohovani s ru¢nim zadanim.

o Kyvny zdvih béZi b&hem naprogramovaného zastaveni s
MO a v provoznim rezimu Program/provoz po bloku i po
skonceni NC-bloku dale.

o Rizeni nepodporuje Start z bloku b&hem aktivniho
kyvného zdvihu.

Grafické znazornéni kyvného zdvihu

Graficka simulace v rezimech Program/provoz po bloku a
Program/provoz plynule znazornuje pfekryvny zvedaci pohyb.
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Struktura NC-programu

NC-program s brousenim ma tuto strukturu:

Pfipadné orovnani brusného nastroje

Definovani kyvného zdvihu

Popf. samostatné spusténi kyvného zdvihu

Najeti na obrys

Zastavit kyvny zdvih

K obrysu mizete vybrat konkrétni obrabéci cykly, jako napf. kapsy,

Cepy nebo SL-cykly.

Ridici systém se chova s brusnym nastrojem, jako s frézovacim

nastroje:

® Pokud jedete bez cyklu na obrys, jehoz nejmensi vnitfni radius
je mensi neZ radius nastroje, vyda Fidici systém chybové
hlaseni.

® Pokud pracujete s SL-cykly, zpracuje Fidici systém pouze ty
oblasti, které jsou pro radius nastroje mozné. Zbyvajici material
zUstava neodebran.

Dalsi informace:PFiru¢ka pro uZivatele programovani cykld

Korekce béhem brouseni

Abyste dosahli pozadované presnosti, mizete pouzivat korekéni
tabulky béhem souradnicového brouseni.

Dalsi informace: "Tabulka korekci", Stranka 342
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15.2 Orovnani (opce #156)

Zaklady funkce Orovnani

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Vyrobce stroje musi stroj pro orovnavani pfipravit. Popf.
poskytne vyrobce stroje vlastni cykly.

Jako orovnani se oznacuje doostifeni nebo vytvarovani brusného
nastroje ve stroji. Pfi orovnani obrabi orovnavaci nastroj brusny

kotou€. To znamena, Ze brusny nastroj je pfi orovnavani obrobkem.

Orovnavaci nastroj odebira material, €imz se méni rozméry
brusného kotouce. Pokud orovnate napf. priimér, tak se zmensi
polomér brusného kotouce.

o Ne kazdy brusny nastroj se musi orovnavat. Vénujte
pozornost pokyniim od vyrobce vaseho nastroje.

Soufadna rovina pfi orovnavani

Nulovy bod obrobku je pfi orovnani na hrané brusného kotouce.
PfisluSnou hranu vybirate pomoci cyklu 1030 AKTIV.HRANY
BRUS.KOT.

Uspotradani os je pfi orovnavani definovano tak, Ze X-soufadnice
popisuje polohy na poloméru brusného kotouc€e a Z-soufadnice
popisuje podélné pozice v ose brusného kotouce. Tak jsou
orovnavaci programy nezavislé na typu stroje.

Vyrobce stroje urluje, které strojni osy provadi naprogramované
pohyby.

Zjednodusené orovnavani

@ Informujte se ve vasi pFiru¢ce ke stroji!

Vyrobce stroje musi stroj pro orovnavani pfipravit. Popfr.
poskytne vyrobce stroje vlastni cykly.

Vyrobce stroje mlze naprogramovat celé orovnani do tzv. makra.
V zavislosti na tomto makru spusti orovnavani budto cyklem
1010 DRESSING DIAMETER (Orovnani prameéru), s cyklem 1015
OROVNANI PROFILU nebo s cyklem od vyrobce stroje.

Naprogramovani FUNCTION DRESS BEGIN neni potfeba.
V tomto pfipadé urCuje pribéh orovnavani vyrobce stroje.
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Programovani orovnani FUNCTION DRESS

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Orovnani je funkce zavisla na provedeni stroje. Popf.
vam poskytne vyrobce vaseho stroje zjednodusené
postupy.
Dalsi informace: "Zjednodusené orovnavani",
Stranka 497

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pfi aktivovani FUNCTION DRESS BEGIN se prepne kinematika.
Brusny kotou¢ se stane obrobkem. Osy se mohou pohybovat
v opacném sméru. BEhem zpracovani funkce a nasledného
obrabéni je riziko kolize!

» Brusny kotou¢ polohujte pfed funkci FUNCTION DRESS BEGIN
do blizkosti orovnavaciho nastroje

» Rezim orovnavani FUNCTION DRESS aktivujte pouze v
rezimech Program/provoz po bloku nebo Program/provoz
plynule.

» Po funkci FUNCTION DRESS BEGIN pracujte vyhradné s cykly
od fy HEIDENHAIN nebo vaseho vyrobce stroje

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Orovnavaci cykly polohuji orovnavaci nastroj na
naprogramovanou hranu brusného kotouée. Polohovani se
provadi sou¢asné ve 3 osach. Ridici systém neprovadi b&hem
pohybu Zadnou kontrolu kolize!

» Brusny kotou¢ polohujte pred funkci FUNCTION DRESS BEGIN
do blizkosti orovnavaciho nastroje

> Zajistéte nemoznost kolize

» NC-program zajizdéjte pomalu

Pokyny pro obsluhu

= Brusnému nastroji nesmi byt pfifazena Zadna kinematika drzaku
nastroje.

= Ridici systém orovnavani graficky neznazorfiuje. Doby zji$téné
pomoci grafické simulace nesouhlasi se skutenymi dobami
obrabéni. Ddvodem je mimo jiné nutné prepinani kinematik.

B P¥i pfechodu na rezim orovnavani zlstava brusny nastroj ve
vietenu a udrzuje aktualni otacky.

Rizeni nepodporuje Start z bloku b&hem orovnavani. Zvolite-li

ve Startu z bloku prvni NC-blok po orovnani, fizeni pfejede do

posledni polohy najeté pfi orovnavani.
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PFipominky pro programovani

® Funkce FUNCTION DRESS BEGIN je povolena jen tehdy, kdyZ se
ve vietenu nachazi brusny nastroj.

m KdyZ jsou aktivni funkce Naklopeni roviny obrdbéni nebo TCPM,
nem(iZzete pfepnout do rezimu orovnani.

=V reZimu orovnavani nejsou povolené zadné cykly pro
transformace souradnic.

B Funkce M140 neni v rezimu orovnavani dovolena.

B Pfi orovnavani musi byt bfit orovnavaciho nastroje a stfed
brusného kotouce ve stejné vysSce. Naprogramovana
Y-soufadnice musi byt 0.

Prepinani mezi normalnim rezimem a rezimem orovnani

Aby se fidici systém pfepnul na kinematiku orovnani, musite
naprogramovat orovnani mezi funkce FUNCTION DRESS BEGIN a
FUNCTION DRESS END.

Je-li aktivni rezim orovnani, zobrazi fidici systém v indikaci stavu
symbol.

Symbol Rezim obrabéni
I= Aktivni rezim orovnani: FUNCTION DRESS BEGIN
I
Zadny Je aktivni normalini rezim frézovani nebo soufad-
symbol nicového brouseni

Pomoci funkce FUNCTION DRESS END pfepnete zpatky do
normalniho reZzimu.

PFi pferuseni NC-programu nebo vypadku proudu, fidici systém
automaticky aktivuje normalni rezim a kinematiku, ktera byla aktivni
pfed reZzimem orovnavani.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Pfi aktivni kinematice orovnavani mohou probihat strojni pohyby
v opaéném sméru. Pokud pojiZdite osami, tak vznika riziko
kolize!

» Po pferuSseni NC-programu nebo vypadku napajeni
zkontrolujte smér pojezdu os.

» Popf. naprogramujte pfepnuti kinematiky
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Aktivovani rezimu orovnavani
Pro aktivaci rezimu orovnavani postupujte takto:
» Stisknéte klavesu SPEC FCT (Specialni funkce)

» Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

» Stisknéte softtlacitko FUNCTION DRESS

» Stisknéte softtlacitko FUNCTION DRESS BEGIN

Pokud vyrobce stroje povolil vybér kinematiky, tak postupujte
takto:

> Stisknéte softklavesu VOLBA KINEMATIKY

» Predpolohujte vici sobé orovnavaci nastroj a
stfed brusného nastroje v Y-souradnici

Priklad

Pomoci funkce FUNCTION DRESS END prepnete zpatky do
normalniho rezimu.

Priklad

Brouseni | Orovnani (opce #156)

Aktivovani rezimu orovnavani

Aktivovani rezimu orovnavani s vybérem kinematiky

Deaktivovani rezimu orovnani
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- Ve

16.1 Obrazovka a ovladani

Dotykova obrazovka

HEIDENHAIN

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Dotykova obrazovka se lisi vizualné ¢ernym okrajem a chybéjicimi
tlacitky pro volbu softtlacitek.

Alternativné ma TNC 640 ovladaci panel integrovany do 19"
obrazovky.

1 Zahlavi

Pfi zapnutém fidicim systému ukazuje obrazovka v zahlavi
navolené provozni rezimy.

2 Lista softtlacitek pro vyrobce stroje
3 Lista softtlacitek

Rizeni ukazuje dal$i funkce v li§té softtladitek. Aktivni lista
softtlacitek se zobrazuje jako modry prouzek.

4 Integrovany ovladaci panel

Definovani rozdéleni obrazovky

6 Prepinani mezi provoznimi rezimy stroje,
programovacimi rezimy a tfetim desktopem

o

Ovladaci panel

V zavislosti na verzi |ze Fidici systém ovladat z ovladaciho panelu
jako predtim. Dotykové ovladani s gesty pak funguje navic.

Mate-li Fidici systém s integrovanym ovladacim panelem, plati
nasledujici popis:
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Pouziti dotykové obrazovky | Obrazovka a ovladani

Integrovany ovladaci panel

Ovladaci panel je integrovan do obrazovky. Obsah ovladaciho
panelu se méni podle toho, ve kterém reZimu se nachazite.

[@rueni provez Efest programu
| "0 Tost programy

THG: \demo\B.\4_Kreismuster_circle_pattexn.H

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

3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Ze0

¢ TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH™ Z $1500
5

5

1 Oblast, ve které mizete zobrazit nasleduijici:
= Abecedni klavesnice

L 24100 RO FMAX M3
L XS0 Ye50 RO FMAX

T CYCL DEF 256 OBDELNIKOVY CEP
az18=s

= Menu HEROSu i
= Potenciometr pro rychlost simulace (pouze v rezimu =
Testovani) i
2 Strojni provozni rezimy o
3 Programovaci provozni rezimy G TR
Aktivni rezim, na ktery je obrazovka zapnuta, ukaze fidici W= N (= =
systém se zelenym podkladem. ¥ oo - 6
. , . T e ’ 3 oz il i LYoy ol
ReZim v pozadi ukazuje Fidici systém pomoci malého bilého A~ -3-| o
trojuhelnicku. D far D gy o | encows

4 = Sprava soubor(

®  Kalkulator

= MOD-funkce

= Funkce NAPOVEDA

B Zobrazeni chybovych hlaseni
5 Ryc’hl_y prls.tup do menu’ . . ] N @ so T 5 5
\v/_ zvgvv’lslosh na provoznim rezimu najdete zde pfehled nejdile- .

ZitéjSich funkci. 5 2 5 -34 | =
6 Otevieni programovacich dialogl (pouze v rezimech Progra- s

movani a Polohovani s ruénim zadanim)
7 Zadavani Cisel a volba os
8 Navigace
9 Sipky a pfikaz skoku GOTO
10 Lista ukold

Dalsi informace: Uzivatelska pfFiru¢ka Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Ovladaci panel v rezimu Ru¢né

Kromé toho vyrobce dodava strojni ovladaci panel.

®

Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Klavesy, jako napf.NC-Start nebo NC-Stop, jsou
popsany ve vasi Pfiru¢ce ke stroji.

VSeobecna obsluha
Nasledujici tlaitka I1ze pohodIn& nahradit gesty:

Klavesa Funkce Gesta

Pfepnuti provozni rezimu

Tuknéte na provozni rezim v fadku zahlavi

Prepinejte listu softtlaCitek

Prejedte vodorovné pres listu softtlacitek

0| &| &
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tek

Tuknéte na funkci na dotykové obrazovce
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

16.2 Gesta

Prehled moznych gest

Obrazovka fidiciho systému podporuje nékolik dotykd najednou
(Multi-Touch). To znamena, Ze rozpozna rozdilna gesta, i s nékolika
prsty najednou.

Symbol Gesta Vyznam
Tuknuti Kratky dotyk na obrazovce
®
Dvoji tuknuti Dvoijity kratky dotyk na obrazovce
()
Drzet DelSi dotyk na obrazovce
o
Tazeni Plynuly pohyb pfes obrazovku
T
< . -
+
Tazeni Pohyb pfes obrazovku, kde je jasné definovan vychozi
4 bod
- . -
+
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Symbol Gesta Vyznam
Tazeni dvéma prsty Paralelni pohyb dvou prstl pfes obrazovku, kde je
$ jasné definovan vychozi bod
~-o0-
'
Natazeni Pohyb dvou prstl od sebe
”
[
®
N
Stazeni Pohyb dvou prstl k sobé
o
¥
”
o

Pohyb v tabulkach a NC-programech

V NC-programu nebo v tabulce se mlzete pohybovat takto:

Symbol Gesta Funkce
Tuknuti Oznaceni NC-bloku nebo fadky tabulky
Zastavit rolovani
®
Dvoji tuknuti Aktivace burky tabulky
()
Tazeni Rolovani NC-programem nebo tabulkou
?
N B
+
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Ovladani simulace
Ridici systém nabizi dotykové ovladani u nasledujicich grafik:

Programovaci grafika v rezimu Programovani
3D-zobrazeni v rezimu Testovani
3D-zobrazeni v rezimu PGM/provoz po bloku
3D-zobrazeni v rezimu PGM/provoz plynule
Nahled kinematiky

Otaceni, priblizeni, posun grafiky
Rizeni nabizi nasledujici gesta:

Symbol Gesta Funkce
Dvoji tuknuti Vratit grafiku na pavodni velikost
()
Tazeni Otoc¢it grafiku (pouze 3D-grafika)
T
L . -
+
Tazeni dvéma prsty Posun grafiky
T
~-90-
+
NataZeni ZvétSeni grafiky
7
o
o
I'4
Stazeni Zmenseni grafiky
o
¥
2
®
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Méfreni grafiky
Pokud jste aktivovali méfeni v provoznim rezimu Testovani, mate
nasledujici pfidavnou funkci:

Symbol Gesta Funkce

Tuknuti Zvolit bod méfeni

Ovladani CAD-Viewer (Prohlizece)
Ridici systém podporuje dotykové ovladani také pfi praci s CAD-
Viewer. V zavislosti na rezimu mate k dispozici rizna gesta.

Abyste mohli pouzivat vSechny aplikace, vyberte nejdfive
pozadovanou funkci pomoci ikony:

lkona Funkce

h Zakladni nastaveni

+ Pridat
V rezimu vybéru jako stisknuté tlacitko
Shift

— Odstranit

V reZimu vybéru jako stisknuté tlagitko
CTRL

Nastavte rezim Vrstvy (Layer) a uréete vztazny bod
Rizeni nabizi nasledujici gesta:

Symbol Gesta Funkce

Tuknuti na prvek Zobrazeni informaci o prvku
Definice vztazného bodu

Dvoji tuknuti na pozadi Obnoveni pavodni velikosti grafiky nebo 3D-modelu
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Symbol Gesta Funkce
Aktivujte Pridat a dvakrat Obnoveni pavodni velikosti a thlu grafiky nebo 3D-
tuknéte na pozadi modelu
O +
Tazeni Otoceni grafiky nebo 3D-modelu (nastavte pouze

rezim Vrstva)

Tazeni dvéma prsty Posun grafiky nebo 3D-modelu
Natazeni ZvétSeni grafiky nebo 3D-modelu
Stazeni ZmenSeni grafiky nebo 3D-modelu

Vel

Vybér obrysu
Rizeni nabizi nasledujici gesta:

Symbol Gesta Funkce

Tuknuti na prvek Volba prvku
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Symbol Gesta Funkce
Tuknuti na prvek v okné nahle-  Vybér nebo zruseni vybéru prvku
du se seznamem
Aktivujte Pridat a tuknéte na Déleni, zkraceni, prodlouzeni prvku
prvek
®
Aktivujte Odstranéni a tuknéte  ZruSeni vybéru prvku
na prvek
®
Dvoji tuknuti na pozadi Vraceni grafiky na plvodni velikost
Prejeti pfes prvek Zobrazit nahled volitelnych prvku
N Zobrazeni informaci o prvku
~@Q-
¥
Tazeni dvéma prsty Posun grafiky
T
-900-
}

Natazeni

ZvétSeni grafiky
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Symbol Gesta Funkce

Stazeni Zmen3eni grafiky

4
Ve

Zvolte obrabéci pozice
Rizeni nabizi nasledujici gesta:

Symbol Gesta Funkce

Tuknuti na prvek Volba prvku
Zvolit prusecik

Dvoji tuknuti na pozadi Vraceni grafiky na pavodni velikost

Pfejeti pfes prvek Zobrazit nahled volitelnych prvku
Zobrazeni informaci o prvku

Aktivujte Pridat a tahnout Zvétsit oblast rychlé volby

Aktivujte Odstranit a tahnout ZvétSeni plochy ke zruSeni vybéru prvki
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Pouziti dotykové obrazovky | Gesta

Symbol Gesta Funkce
TaZeni dvéma prsty Posun grafiky
T
-900-
+
NatazZeni ZvétSeni grafiky
Vol

Stazeni Zmenseni grafiky

7

Ulozit prvky a prejit do NC-programu
Zvolené prvky fidici systém ulozi po tuknuti na pfislusnou ikonu.
Mate nasledujici moznosti jak pfejit zpét do rezimu Programovani:
®  Stisknéte tlacitko Programovani
Ridici systém pejde do rezimu Programovani
® Zaviete CAD-Viewer
Ridici systém prejde automaticky do rezimu Programovani
B Pres hlavni panel, aby se dal CAD-Viewer otevfit na tfetim
desktopu
Treti desktop zUstane aktivni v pozadi.
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17.1 Systémova data

Seznam D18-funkci

Pomoci funkce D18 mUzete Cist systémova data a ukladat je do
Q-parametrll. Volba systémového data se provede pomoci Cisla
skupiny (ID-€.), Cisla data systému a pfipadné pomoci indexu.

Tabulky a prehledy | Systémova data

o Prectené hodnoty funkce D18 vydava fizeni bez ohledu
na jednotky v NC-programu vzdy metricky.

Déle najdete uplny seznam funkci D18. Méjte na paméti, ze v
zavislosti na typu vaseho fidiciho systému nejsou vSechny funkce k
dispozici.

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX...
skupiny Id.... dat Nr....

Popis

Informace o programu

10 3 - Cislo aktivniho obrabé&ciho cyklu
- Cislo posledniho provedeného cyklu dotyko-
vé sondy
-1 = zadny
7 - Typ volaného NC-programu:
-1 = zadny
0 = viditelny NC-program
1 = cyklus / makro, hlavni program je viditelny
2 = cyklus / makro, neexistuje viditelny hlavni
program
103 Cislo Q- Je relevantni uvnitf NC-cyklu; pro zjiSténi zda
parametru Q-parametr uvedeny pod IDX byl explicitné
uveden v pfislusném CYCLE DEF.
110 C.Qs- Existuje soubor s nazvem QS(IDX)?
parametru 0=Ne, 1=Ano
Funkce zru$i relativni cestu souboru.
111 C. Qs- Existuje adresar s nazvem QS(IDX)?
parametru 0=Ne, 1=Ano

Je moznd pouze absolutni cesta adresére.
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Cislo skupiny Cislo systém.
Id.... dat Nr....

Jméno
skupiny

Index IDX...

Popis

Systémova adresa skoku

13 1

Cislo navésti nebo jeho nazev (fetézec
nebo QS), na které sko¢i M2/M30, namisto
ukonéeni aktualniho NC-programu.
Hodnota = 0: M2/M30 pusobi normalné

Cislo navésti nebo jeho nazev (fetézec nebo
QS), na které se skoci pfi FN14: ERROR

s reakci NC-CANCEL, namisto pferuseni NC-
programu s chybou. Cislo chyby naprogra-
mované v pfikazu FN14 se mGze precist pod
ID992 NR14.

Hodnota = 0: FN14 plsobi normalné.

Cislo navésti nebo jeho nazev (fetézec

nebo QS), na které se skoci pfi interni

chybé serveru (SQL, PLC, CFG) nebo pfi
chybné operaci se souborem (FUNCTION
FILECOPY, FUNCTION FILEMOVE nebo
FUNCTION FILEDELETE) namisto pferuseni
NC-programu s chybou.

Hodnota = 0: chyba plsobi normalné.

Indexovany pristup ke Q-parametru

15 10

Q-parametr ¢.

Cte Q(IDX)

1

C.QL-
parametru

Cte QL(IDX)

12

C. QR-
parametrd

Cte QR(IDX)

Stav stroje

20 1

Cislo aktivniho nastroje

Cislo pfipraveného nastroje

Aktivni osa nastroje
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

Programované otacky vietena

Aktivni stav vietena

-1 = Stav vietena neni definovany
0 = M3 aktivni

1 = M4 aktivni

2 = M5 po M3 aktivni

3 = M5 po M4 aktivni

Aktivni pfevodovy stupen

Aktivni stav chladiciho prostfedku
0=vyp, 1=zap

Aktivni posuv

10

Index pfipraveného néastroje

1

Index aktivniho nastroje
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis

skupiny Id.... dat Nr....
14 - Cislo aktivniho vietena
20 - Programovana fezna rychlost pfi soustruzeni
21 - Rezim vietena pfi soustruzeni:

0 = konst. otacky
1 = konst. fezna rychl.

22 - Stav chladiva M7:
0 = neaktivni, 1 = aktivni
23 - Stav chladiva M8:

0 = neaktivni, 1 = aktivni

Kanalova data

25 1 - Cislo kanalu
Parametry cyklu
30 1 - Bezpecna vzdalenost
2 - Hloubka vrtani / Hloubka frézovani
3 - Hloubka pfisuvu
4 - Posuv pfisuvu do hloubky
5 - Prvni délka strany u kapsy
6 - Druha délka strany u kapsy
7 - Prvni délka strany u drazky
8 - Druha délka strany u drazky
9 - Rédius kruhové kapsy
10 - Posuv pfi frézovani
11 - Smér obéhu frézovaci drahy
12 - Casova prodleva
13 - Stoupani zavitu v cyklu 17 a 18
14 - PFidavek na dokonceni
15 - Uhel hrubovani
21 - Snimaci uhel
22 - Snimaci draha
23 - Posuv pfi snimani
49 - Rezim HSC (cyklus 32 Tolerance)
50 - Tolerance os nato¢eni (cyklus 32 Tolerance)
52 Cislo Q- Druh pfedavaného parametru v uzivatelskych
parametru cyklech:
—1: Parametry cyklu nejsou v CYCL DEF
programované

0: Parametry cyklu jsou v CYCL DEF progra-
mované numericky (Q-parametry)
1: Parametry cyklu jsou v CYCL DEF progra-
mované jako fetézec (Q-parametr)

60 - Bezpecna vysSka (snimaci cykly 30 az 33)

61 - Kontrola (snimaci cykly 30 az 33)
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
62 - Proméfeni bfitu (snimaci cykly 30 az 33)
63 - Cislo Q-parametru pro vysledek (snimaci
cykly 30 az 33)
64 - Typ Q-parametru pro vysledek (snimaci cykly
30 az 33)
1=Q,2=QL,3=QR
70 - Nasobitel pro posuv (cyklus 17 a 18)
Modalni stav
35 1 - Koétovani:
0 = absolutni (G90)
1 = inkrementalni (G91)
2 - Korekce radiusu:
0=RO
1=RR/RL
10 = Celni frézovani
11 = Periferni frézovani
Data do SQL-tabulek
40 1 - Kod vysledku posledniho SQL-pfikazu Pokud
byl posledni kod vysledku 1 (= chyba) tak se
preda jako vratna hodnota kod chyby.
Data z tabulky nastroji
50 1 Cislo nastroje  Délka nastroje L
2 Cislo nastroje  Radius nastroje R
3 Cislo nastroje  Radius nastroje R2
4 Cislo nastroje  Pridavek na délku nastroje DL
5 Cislo nastroje  PFidavek na radius nastroje DR
6 Cislo nastroje  PFidavek na radius nastroje DR2
7 Cislo nastroje  Nastroj zablokovan TL
0 = Neni zablokovany, 1 = Zablokovany
8 Cislo nastroje  Cislo sesterského nastroje RT
9 Cislo nastroje  Maximalni Zivotnost TIME1
10 Cislo nastroje  Maximalni Zivotnost TIME2
1" Cislo nastroje  Aktualni Zivotnost CUR.TIME
12 Cislo nastroje  PLC-stav
13 Cislo nastroje  Maximalini délka biitu LCUTS
14 Cislo nastroje  Maximalni uhel zanofeni ANGLE
15 Cislo nastroje  TT: Poget bitd CUT
16 Cislo nastroje  TT: Tolerance opotfebeni délky LTOL
17 Cislo nastroje  TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 Cislo nastroje  TT: Smér otaeni DIRECT

0 = kladny, -1 = zaporny
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
19 Cislo nastroje ~ TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
R =99999,9999
20 Cislo nastroje  TT: Presazeni délky L-OFFS
21 Cislo nastroje  TT: Tolerance zlomeni délky LBREAK
22 Cislo nastroje  TT: Tolerance zlomeni radiusu RBREAK
28 Cislo nastroje  Maximalni otadky NMAX
32 Cislo nastroje  Vrcholovy Ghel T-ANGLE
34 Cislo nastroje  Odjezd povolen LIFTOFF
(0 =Ne, 1=Ano)
35 Cislo nastroje  Tolerance opotiebeni radiusu R2TOL
36 Cislo nastroje  Typ nastroje TYPE
(Fréza = 0, brusny nastroj = 1, ... dotykova
sonda = 21)
37 Cislo nastroje  PFislusna Fadka v tabulce dotykové sondy
38 Cislo nastroje ~ Casovy udaj posledniho pouziti
39 Cislo nastroje  ACC
40 Cislo nastroje  Stoupani pro zavitové cykly
41 Cislo nastroje  AFC: Referenéni zatéz
42 Cislo nastroje  AFC: Pfedb&zné varovani pretizeni
43 Cislo nastroje  AFC: Pretizeni NC-stop
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Data z tabulky pozic
51 1 Cislo pozice Cislo nastroje
2 Cislo pozice 0= bez specialniho nastroje
1= specialni nastroj
3 Cislo pozice 0 = bez pevného mista
1 = pevné misto
4 Cislo pozice 0 = bez zablokované pozice
1 = zablokovana pozice
5 Cislo pozice PLC-stav
Zjistit pozici nastroje
52 1 Cislo nastroje  Cislo pozice
2 Cislo nastroje  Cislo zasobniku nastrojd

Nastrojova data pro T- a S-Strobes

57 1 T-Kéd Cislo nastroje
IDXO0 = TO-Strobe (odlozit nastroj), IDX1
= T1-Strobe (vyménit nastroj), IDX2 = T2-
Strobe (pfipravit nastroj)

2 T-Kéd Index nastroje
IDX0 = TO-Strobe (odlozit nastroj), IDX1
= T1-Strobe (vyménit nastroj), IDX2 = T2-
Strobe (pfipravit nastroj)

5 - Otacky vietena
IDXO0 = TO-Strobe (odlozit nastroj), IDX1
= T1-Strobe (vymé&nit nastroj), IDX2 = T2-
Strobe (pfipravit nastroj)

Hodnoty programované v TOOL CALL
60 1 - Cislo nastroje T
Hodnoty programované v TOOL CALL

60 2 - Aktivni osa nastroje
0=X,1=Y
2=7,6=U
7=V,8=W

- Otacky vietena S

Pfidavek na délku nastroje DL

- Pfidavek na radius nastroje DR

- Automaticky TOOL CALL
0=Ano, 1=Ne

- Pfidavek na radius nastroje DR2

(>IN NS, BN F - N OV ]
1

- Index nastroje

- Aktivni posuv

10 - Rezna rychlost v [mm/min]
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....

Hodnoty programované v TOOL DEF

61 0 Cislo nastroje  Cist gislo sekvence vymény nastroje:
0 = Nastroj je jiz ve vietenu,
1 = Vyména mezi externimi nastroji,
2 = Vyména interniho za externi nastroj,
3 = Vymeéna specialniho nastroje za externi
nastroj,
4 =\Vyména s externim nastrojem,
5 = Vymeéna externiho za interni nastroj,
6 = Vyména interniho za externi nastroj,
7 = Vymeéna specialniho nastroje internim
nastrojem,
8 = Vyména s internim nastrojem,
9 = Vyména externiho nastroje se specialnim
nastrojem,
10 = Vyména specialniho nastroje s internim
nastrojem,
11 = Vyména specialniho nastroje za special-
ni nastroj,
12 = Vyména specialniho nastroje,
13 = Vyména externiho nastroje,
14 = Vyména interniho nastroje,
15 = Vyména specialniho nastroje

- Cislo nastroje T
- Délka
Radius

- Index

A |W[(IN| -~
1

- Data nastroje naprogramovana v TOOL DEF
1=Ano, 0=Ne
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.
skupiny Id.... dat Nr....

Index IDX...

Popis

Hodnoty programované s FUNCTION TURNDATA

62 1 -

Pridavek na délku nastroje DXL

Hodnoty programované s FUNCTION TURNDATA

62 2 -

Pridavek na délku nastroje DYL

3 -

Pfidavek na délku nastroje DZL

Pridavek radiusu bfitu DRS

Hodnoty LAC a VSC

71 0 0

Index NC-osy, pro kterou se ma provést LAC-
vazeni, popf. bylo naposledy provedeno (X
azW=1az9)

Pomoci LAC-vazeni zjisténa celkova setrvac-
nost v [kgm?] (pro rota¢ni osy A/B/C) popf.
celkova hmotnost v [kg] (pro linearni osy X/Y/
v4)

1

Cyklus 957: Odjezd ze zavitu

2 0

Cislo naposledy vyvolaného VSC-cyklu

Volné misto v paméti pro cykly vyrobce

72 0-39 0az 30

VoIné misto v paméti pro cykly vyrobce.
Hodnoty TNC resetuje pouze pfi novém
startu fidiciho systému (= 0).

Pfi Cancel se hodnoty nenastavi na hodnotu,
kterou mély v okamzZiku provedeni.

AZ do 597110-11 (vCetné): pouze NR 0-9 a
IDX 0-9

Od 597110-12: NR 0-39 a IDX 0-30

Volné misto v paméti pro cykly uzivatele

73 0-39 0az 30

VoIné misto v paméti pro cykly uzivatele.
Hodnoty TNC resetuje pouze pfi novém
startu Fidiciho systému (= 0).

Pfi Cancel se hodnoty nenastavi na hodnotu,
kterou mély v okamziku provedeni.

Az do 597110-11 (vCetné): pouze NR 0-9 a
IDX 0-9

Od 597110-12: NR 0-39 a IDX 0-30

Precist minimalni a maximalni otacky vietena

a0 1 ID vietena

vého stupné. Pokud nejsou pfevodové stupné
konfigurovany, tak se vyhodnoti CfgFeedLi-
mits/minFeed prvniho bloku parametr( viete-
na.

Index 99 = aktivni vieteno

2 ID vietena

Maximalni otacky vietena nejvy8Siho prevo-
dového stupné. Pokud nejsou pfevodo-

vé stupné konfigurovany, tak se vyhodno-

ti CfgFeedLimits/maxFeed prvniho bloku
parametru vietena.

Index 99 = aktivni vieteno
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Korekce nastroji
200 1 1=bez Aktivni radius
pfidavku 2 =
s pfidavkem 3
= s pfidavkem
a pfidavek z
TOOL CALL
2 1=bez Aktivni délka
pridavku 2 =
s pfidavkem 3
= s pfidavkem
a pfidavek z
TOOL CALL
3 1=bez Radius zaobleni R2
pridavku 2 =
s pfidavkem 3
= s pfidavkem
a pfidavek z
TOOL CALL
6 Cislo nastroje  Délka nastroje
Index O = aktivni nastroj
Transformace souradnic
210 - Zakladni nato€eni (ruéni)
- Programované natoCeni
- Aktivni osa zrcadleni Bit#0 az 2 a 6 az 8:
Osy X,Y,ZaU,V,W
4 Osy Aktivni koeficient zmény méfitka
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
5 Rotacni osa 3D-ROT
Index:1-3(A,B,C)
6 - Naklopeni roviny obrabéni v reZimech progra-
movani
0 = neni aktivni
-1 = aktivni
7 - Naklopeni roviny obrabéni v ruénich
reZzimech
0 = neni aktivni
-1 = aktivni
8 C.QL- Uhel natogeni mezi vietenem a naklopenym
parametru soufadnym systémem.

522

Promitne Uhel, ulozeny v parametru QL ze
vstupniho soufadného systému do nastrojo-
vého soufadného systému. Po povoleni IDX
se promitne uhel 0.
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
10 - Druh definice aktivniho naklopeni:

0 = bez naklopeni - je vraceno, pokud jak
rezim Ruéni ovladani tak i automatické
rezimy nemaiji aktivni naklopeni.

1 = axialni

2 = prostorovy uhel
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....

Aktivni souradny systém

211 - - 1 = Systém zadavani (vychozi)
2 = REF-systém
3 = Systém vymény nastroje

Specialni transformace pfi soustruzeni

215 1 - Uhel precese zadavaciho systému v XY-
roviné v rezimu soustruzeni. K resetovani
transformace se musi do uhlu zadat 0. Tato
transformace se pouzije v ramci cyklu 800
(parametr Q497).

3 1-3 Odecdteni prostorového uhlu zapsaného s
NR2.
Index: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Aktivni posunuti nulového bodu

220 2 Osy Aktualni posun nulového bodu v [mm]
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
3 Osy Rozdil mezi ¢tenim referenéniho a vztazného
bodu.
Index: 1-9(X,Y,Z,A, B, C, U, V,W)
4 Osy Cteni.
Index: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-
FS,...)
Rozsah pojezdu
230 2 Osy Zaporny softwarovy vypinac
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
3 Osy Kladny softwarovy vypinac
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)
5 - Softwarovy koncovy vypinag zapnout nebo
vypnout:
0=zap, 1 =vyp

U Modulo-os se musi nastavit horni a spodni
hranice nebo Zadna hranice.

Cteni cilové polohy v REF-systému

240 1 Osy Aktualni cilova poloha v REF-systému

Cteni cilové polohy v REF-systému véetné offsett (ruéniho koleéka atd.)

241 1 Osy Aktualni cilova poloha v REF-systému

Cteni aktualni polohy v aktivnim soufadném systému

270 1 Osy Aktualni cilova poloha v zadavacim systému
Funkce vyda pfi vyvolani s aktivni korek-
ci rddiusu nastroje nekorigované polohy
hlavnich os X, Y a Z. Pokud se funkce vyvola
s aktivni korekci radiusu néstroje pro rotaéni
osu, tak se vyda chybové hlaseni.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

Cteni aktualni polohy v aktivnim soufadném systému véetné offsetii (ruéniho koleéka atd.)

271 1 Osy Aktualni cilova poloha v systému zadavani
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Cist informace o M128
280 1 - M128 je aktivni:
-1 =ano, 0=ne
3 - Stav TCPM po Q-¢.:

Q-¢. + 0: TCPM je aktivni, 0 = ne, 1 = ano
Q-¢. + 1: OSA, 0 = POS, 1 = SPAT

Q-Nr. + 2: PATHCTRL, 0 = 0OSA, 1 =
VEKTOR

Q-C. + 3: posuv, 0 =F TCP, 1 = F CONT

Kinematika stroje

290 5 - 0: Kompenzace teploty neni aktivni
1: Kompenzace teploty je aktivni

7 - KinematicsComp:
0: Kompenzace pomoci KinematicsComp
neni aktivni
1: Kompenzace pomoci KinematicsComp je
aktivni

10 - Index strojni kinematiky naprogramované s
FUNCTION MODE MILL popf. FUNCTION
MODE TURN z Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels
-1 = Neni programovany

Cteni dat kinematiky stroje

295 1 C. Qs- Cteni nazv( os aktivni trojosové kinematiky.
parametru Nazvy os se zapiSou za QS(IDX), QS(IDX+1)
a QS(IDX+2).
0 = Operace byla uspésna
2 0 Funkce FACING HEAD POS je aktivni?

1=ano, 0 =ne

4 Rotacni osa Cteni, zda se uvedena osa natoéeni podili na
kinematickém vypoctu.
1=ano, 0 =ne
(Osa natoceni se maze vyloucit z kinematic-
kého vypoctu pomoci M138.)
Index: 4,5,6 (A, B,C)

6 Osy Uhlova hlava: vektor posunuti v zakladnim
soufadném systému B-CS skrz uhlovou hlavu
Index: 1,2,3(X,Y,Z)

7 Osy Uhlova hlava: smérovy vektor nastroje v
zakladnim soufadném systému B-CS
Index: 1,2,3(X,Y,2)

10 Osy Zjisténi programovatelnych os K uvedené-
mu indexu osy zjistit pfislusné ID-osy (Index
zZjistit z CfgAxis/axisList).
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

1" ID-osy Zjisténi programovatelnych os K uvedenému

ID-osy zjistitindex osy (X=1,Y =2, ...).
Index: ID-osy (index z CfgAxis/axisList)
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Zména geometrického chovani
310 20 Osy Programovani priiméru: -1 = zap, 0 = vyp
Aktualni ¢as systému
320 1 0 Systémovy Cas v sekundach, které uplynuly
od 1.1.1970, 00:00:00 hodin (redlny ¢as).

1 Systémovy Cas v sekundach, které uplynu-
ly od 1.1.1970, 00:00:00 hodin (pfedbézny
vypocet).

3 - Precist dobu obrabéni aktualniho NC-progra-
mu, .

Formatovani systémového ¢asu

321 0 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: DD.MM.RRRR hh:mm:ss

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
1 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: D.MM.RRRR h:mm:ss

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Forméat: D.MM.RRRR h:mm:ss
2 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: D.MM.RRRR h:mm

1 Formatovani: Systémového &asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pFedbézny vypocet).
Format: D.MM.RRRR h:mm
3 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny Cas).
Format: D.MM.RR h:mm

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: D.MM.RR h:mm
4 0 Formatovani: Systémového ¢asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny Cas).
Format: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pFedbézny vypocet).
Format: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
5 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny Cas).
Format: RRRR-MM-DD hh:mm

1 Formatovani: Systémového ¢asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: RRRR-MM-DD hh:mm
6 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: RRRR-MM-DD h:mm

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: RRRR-MM-DD h:mm
7 0 Formatovani: Systémového ¢asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: RR-MM-DD h:mm

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pFedbézny vypocet).
Format: RR-MM-DD h:mm
8 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny Cas).
Format: DD.MM.RRRR

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: DD.MM.RRRR
9 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: D.MM.RRRR

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: D.MM.RRRR
10 0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-

dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: D.MM.RR
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.
skupiny Id.... dat Nr....

Index IDX... Popis

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pFedbézny vypocet).
Format: D.MM.RR

1

0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny Cas).
Format: RRRR-MM-DD

1 Formatovani: Systémového ¢asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: RRRR-MM-DD

12

0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: RR-MM-DD

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Forméat: RR-MM-DD

13

0 Formatovani: Systémového ¢asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: hh:mm:ss

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pFedbézny vypocet).
Format: hh:mm:ss

14

0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny Cas).
Format: h:mm:ss

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Format: h:mm:ss

15

0 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(realny cas).
Format: h:mm

1 Formatovani: Systémového €asu v sekun-
dach, které uplynuly od 1.1.1970, 0:00 hodin
(pfedbézny vypocet).
Forméat: h:mm
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....

Globalni nastaveni programu GPS: Stav aktivace globalni

330 0 - 0 = GPS-nastaveni neni aktivni
1 = libovolné GPS-nastaveni je aktivni

Globalni nastaveni programu GPS: Stav aktivace jednotlivé

331 0 - 0 = GPS-nastaveni neni aktivni

1 = libovolné GPS-nastaveni je aktivni

1 - GPS: Zakladni naklopeni
0 =vyp, 1=2zap

3 Osy GPS: Zrcadleni
0=vyp, 1=2zap
Index:1-6(X,Y,Z,A B,C)

4 - GPS: Posunuti v modifikovaném systému
obrobku
0=vyp, 1=2zap

5 - GPS: Natoceni v zadavacim systému
0=vyp, 1=2zap

6 - GPS: Koeficient posuvu
0=vyp, 1=2zap

8 - GPS: Prolozeni ruénim koleCkem
0=vyp, 1=zap

10 - GPS: Virtualni osa nastroje
0=vyp, 1=zap

15 - GPS: Volba soufadnému systému ruéniho
kole¢ka

0 = Strojni soufadny systém M-CS
1 = Soufadny systému obrobku W-CS
2 = modifikovany soufadny systém obrobku

mW-CS
3 = Souradny systém roviny obrabéni WPL-
Cs
16 - GPS: Posunuti v systému obrobku
0=vyp, 1=2zap
17 - GPS: Osovy offset
0=vyp, 1=2zap
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Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Globalni nastaveni programu GPS
332 1 - GPS: Uhel zakladniho natogeni
3 Osy GPS: Zrcadleni

0 = nezrcadlené, 1 = zrcadlené
Index:1-6(X,Y,Z, A, B, C)

4 Osy GPS: Posunuti v modifikovaném systému
obrobku
Index:1-6 (X,Y,Z,A B, C)

5 - GPS: Uhel natogeni v soufadném systému

zadavani I-CS

- GPS: Koeficient posuvu

Osy GPS: ProlozZeni ruénim koleCkem
Maximum hodnoty
Index:1-10(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W, VT)

9 Osy GPS: Hodnota prolozZeni ru¢nim koleckem
Index: 1-10(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W, VT)

16 Osy GPS: Posunuti v soufadném systému obrob-
ku W-CS
Index: 1-3(X,Y, Z)

17 Osy GPS: Osovy offset

Index:4-6 (A,B,C)

Spinaci dotykova sonda TS

350 50 1 Typ dotykové sondy:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Radka v tabulce dotykové sondy
51 - Uginna délka
52 1 Platny polomér snimaci kulicky
2 Radius zaobleni
53 1 Presazeni stfedu (hlavni osa)
2 Presazeni stfedu (vedlejSi osa)
54 - Uhel orientace vietena ve stupnich (stfedové
pfesazeni)
55 1 Rychloposuv
MéFici posuv
Posuv pro pfedpolohovani:
FMAX_PROBE nebo FMAX_MACHINE
56 1 Maximalni dréaha méfeni
2 Bezpec&na vzdalenost
57 1 Orientace vrietena je mozna

0=ne, 1 =ano

2 Uhel orientace vietena ve stupnich
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Stolni dotykova sonda pro méreni nastroje TT
350 70 1 TT: Typ dotykové sondy
2 TT: Radek v tabulce dotykové sondy
71 1/2/3 TT: Stfed dotykové sondy (REF-systém)
72 - TT: Polomér dotykové sondy
75 1 TT: Rychloposuv
2 TT: MéfFici posuv pfi stojicim vietenu
3 TT: Mé&fici posuv pfi rotujicim vietenu
76 1 TT: Maximalni draha méfeni
2 TT: Bezpec€na vzdalenost pro méfeni délek
3 TT. Bezpec€na vzdalenost pro méfeni radiusu
4 TT: Vzdalenost spodni hrany frézy od horni
hrany snimaciho hrotu
77 - TT: Otacky vietena
78 - TT: Smér snimani
79 - TT: Aktivovat radiovy pfenos
80 - TT: Stop pfi vychyleni dotykové sondy

Vztazny bod z cyklu dotykové sondy (vysledky snimani)

360 1 Soufadnice Posledni vztazny bod ru¢niho cyklu dotykové
sondy, popf. posledni dotykovy bod z cyklu 0
(soufadny systém zadavani).
Korekce: Délka, radius a pfesazeni stfedu

2 Osy Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové
sondy, popF. posledni dotykovy bod z cyklu
0 (strojni soufadny systém, jako indexy jsou
pfipustné pouze osy aktivni 3D-kinematiky.
Korekce: pouze pfesazeni stfedu

3 Soufadnice Vysledek méfeni v systému zadavani cyklu
dotykové sondy 0 a 1. Vysledek méfeni se
precte ve formé soufadnic. Korekce: pouze
pfesazeni stfedu

4 Soufadnice Posledni vztazny bod ruéniho cyklu dotykové
sondy, popF. posledni dotykovy bod z cyklu 0
(soufadny systém obrobku). Vysledek méreni
se precte ve formé soufadnic.
Korekce: pouze presazeni stfedu

Osy Hodnoty os, bez korekce

Souradnice / Odecteni vysledk méfeni ve formé sourad-

osa nic / osovych hodnot v zadavacim systému
snimani.

Korekce: pouze délky

10 - Orientace vietena
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Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
1" - Chybovy status snimani:

0: Snimani bylo uspésné

—1: Bod dotyku nebyl dosazen

—2: Snimac byl jiz na zaCatku snimani vychy-
len

Cteni, popf¥. zapis hodnot z aktivni tabulky nulovych bod

500 Row number

Sloupec

Cteni, hodnot

Cteni, popf¥. zapis hodnot z tabulky Preset (zakladni transformace)

507 Row number

1-6

Cteni, hodnot

Cteni, popf¥. zapis osovych offseti z tabulky Preset

508 Row number

1-9

Cteni, hodnot

Data o obrabéni palety

510

Aktivni fadek

Aktualni Cislo palety. Hodnota sloupce
NAZEV posledniho zaznamu typu PAL. Kdyz
je sloupec prazdny nebo neobsahuje zadnou
Ciselnou hodnotu, vrati se hodnota -1.

Aktualni Fadka tabulky palet.

Posledni fadka NC-programu aktualni palety.

Osy

Obrabéni orientované podle nastroje:
Bezpecna vyska je naprogramovana:
0=ne,1=ano
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

Osy

Obrabéni orientované podle nastroje:
Bezpectna vyska

Hodnota neplati, kdyz ID510 NR5 da s
pfislusnym IDX hodnotu 0.
Index:1-9(X,Y,Z,A,B,C,U,V,W)

10

Cislo tadku tabulky palet, ke kterému se
hleda pfi startu z bloku.

20

Zpusob obrabéni palety?
0 = Orientace podle obrobku
1 = Orientace podle nastroje

21

Automatické pokracovani po NC-chybé:

0 = zablokovano

1 = aktivni

10 = Prerusit pokracovani

11 = Pokra€ovani s fadkou v tabulce palety,
ktera by se bez NC-chyby provedla jako dalsi
12 = Pokra€ovani s fadkou v tabulce palety,
ve které se vyskytla NC-chyba

13 = PokraCovani s dalSi paletou
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HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Cteni dat z tabulky bodu
520 Row number 10 Cteni hodnot z aktivni tabulky bod(
1" Cteni hodnot z aktivni tabulky bod(i
1-3 XIYIZ Cteni hodnot z aktivni tabulky bodu

Cteni, popf. zapis do aktivniho Presetu

530 1 - Cislo aktivniho vztaZného bodu v aktivni
tabulce vztaznych bodu.

Aktivni vztazny bod palety

540 1 - Cislo aktivniho vztazného bodu palety.
Vrati Cislo aktivniho vztazného bodu. Pokud
neni aktivni Zadny vztazny bod palety, vrati
funkce hodnotu —1.

2 - Cislo aktivniho vztazného bodu palety.
Jako NR1.

Hodnoty pro zakladni transformaci vztazného bodu palety

547 row number Osy Cist hodnoty zakladni transformace z Preset
tabulky palety..
Index: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Osové offsety z tabulky vztaznych bodu palety

548 Row number Offset Cist hodnoty osového offsetu z tabulky vztaz-
nych bodu palety..
Index: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-

FS,...)
OEM-Offset
558 Row number Offset Cteni.
Index: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OF-
FS,...)
Cteni a zapis stavu stroje
590 2 1-30 Volné k dispozici, pfi volbé programu se
nesmaze.
Cteni a zapis stavu stroje
590 3 1-30 Volné k dispozici, pfi vypadku sitového

napajeni se nesmaze (trvalé uloZeni).

Cteni, popt. zapis parametru Look-Ahead kazdé jednotlivé osy (strojni Groven)

610 1 - Minimalni posuv (MP_minPathFeed) v mm/

min.

2 - Minimalni posuv v rozich (MP_minCornerFe-
ed) v mm/min

3 - Mezni posuv pro vysokou rychlost (MP_ma-
xG1Feed) v mm/min

4 - Max. Skubnuti pfi nizké rychlosti (MP_max-
PathJerk) v m/s3

5 - Max. Skubnuti pfi vysoké rychlosti (MP_max-

PathJerkHi) v m/s3
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
6 - Tolerance pfi nizké rychlosti (MP_pathTole-
rance) v mm
7 - Tolerance pfi vysoké rychlosti (MP_pathTo-
leranceHi) v mm
8 - Max. odvod skubnuti (MP_maxPathYank) v
m/s#
9 - Koeficient tolerance v kfivkach (MP_curve-
TolFactor)
10 - Podil max. pfipustného Skubnuti pfi zméné
kfivosti (MP_curveJerkFactor)
1" - Max. Skubnuti pfi snimacich pohybech
(MP_pathMeasJerk)
12 - Uhlova tolerance pfi obrab&cim posuvu
(MP_angleTolerance)
13 - Uhlova tolerance pfi rychloposuvu (MP_an-
gleToleranceHi)
14 - Max. rohovy uhel pro polygony (MP_maxPo-
lyAngle)
18 - Radialni zrychleni pfi obrabécim posuvu
(MP_maxTransAcc)
19 - Radialni zrychleni pfi rychloposuvu (MP_ma-
xTransAccHi)
20 Index fyzickeé Max. posuv (MP_maxFeed) v mm/min
osy
21 Index fyzické Max. zrychleni (MP_maxAcceleration) v m/
osy s2
22 Index fyzické Maximalni pfechodové Skubnuti osy pfi
osy rychloposuvu (MP_axTransJerkHi) v m/s2
23 Index fyzické Maximalni pfechodové Skubnuti osy pfi
osy obrabécim posuvu (MP_axTransJerk) v m/s3
24 Index fyzické Pfedbézné fizeni zrychleni (MP_compAcc)
osy
25 Index fyzicke Osové Skubnuti pfi nizké rychlosti (MP_ax-
osy PathJerk) v m/s3
26 Index fyzicke Osové Skubnuti pfi vysoké rychlosti (MP_ax-
osy PathJerkHi) v m/s3
27 Index fyzicke PfesnéjSi sledovani tolerance v rozich
osy (MP_reduceCornerFeed)
0 = vypnuto, 1 = zapnuto
28 Index fyzické DCM: Maximalni tolerance pro linearni osy v
osy mm (MP_maxLinearTolerance)
29 Index fyzické DCM: Maximalni uhlova tolerance [°]
osy (MP_maxAngleTolerance)
30 Index fyzické Monitorovani tolerance pro sdruzené zavity

osy

(MP_threadTolerance)
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
31 Index fyzické Tvar (MP_shape) filtrl axisCutterLoc
osy 0: Off
1: Prmér
2: Trojuhelnik
3: HSC
4: Pokrogilé HSC
32 Index fyzické Frekvence (MP_frequency) filiru axisCutter-
osy Loc v Hz
33 Index fyzické Tvar (MP_shape) filiru axisPosition
osy 0: Off
1: Prdmér
2: Trojuhelnik
3: HSC
4: Pokrocilé HSC
34 Index fyzicke Frekvence (MP_frequency) filiru axisPositi-
osy onv Hz
35 Index fyzicke Rad filtrti pro rezim Ruéni provoz (MP_ma-
osy nualFilterOrder)
36 Index fyzické HSC-rezim (MP_hscMode) filtru axisCutter-
osy Loc
37 Index fyzické HSC-rezim (MP_hscMode) filtru axisPositi-
osy on
38 Index fyzicke Osové Skubnuti pfi snimacich pohybech
osy (MP_axMeasJerk)
39 Index fyzické  Vaha chyby filtru pro vypocet odchylky filtru
osy (MP_axFilterErrWeight)
40 Index fyzickeé Maximalni filtraéni délka polohového filtru
osy (MP_maxHscOrder)
41 Index fyzické Maximalni filtraéni délka CLP-filtru (MP_ma-
osy xHscOrder)
42 - Maximalni posuv osy pfi obrab&cim posuvu
(MP_maxWorkFeed)
43 - Maximalni drahové zrychleni pfi obrabécim
posuvu (MP_maxPathAcc)
44 - Maximalni drahové zrychleni pfi rychloposuvu
(MP_maxPathAccHi)
51 Index fyzicke Kompenzace regulacni odchylky ve fazi
osy Skubnuti (MP_lpcJerkFact)
52 Index fyzicke kv-koeficient regulatoru polohy v 1/s (MP_kv-

osy

Factor)
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Méreni maximalniho vytizeni jedné osy
621 0 Index fyzické Ukoncit méfeni dynamického zatizeni a ulozit
osy vysledek do udaného Q-parametru.
Cteni obsaht SIK
630 0 C. opce Lze vyslovné zjistit, zda je SIK-opce uvedena
v IDX nastavena nebo ne.
1 = Opce je povolena
0 = Opce neni povolena
1 - Lze zjistit, zda a ktera Feature Content Level
(pro funkce Upgradu) je nastavena.
-1 = FCL neni nastavena
<¢.> = nastavena FCL
2 - Cist sériové &islo SIK
-1 = v systému neni platny SIK
10 - Zjisténi typu Fidiciho systému:

0 =iTNC 530

1 = na NCK zalozené fidici systémy (TNC
640, TNC 620, TNC 320, TNC 128, PNC
610, ...)

Cteni informace funkéni bezpeénosti FS

820 1

Omezeni skrz FS:

0 = Bez funkéni bezpecénosti FS,

1 = Ochranna dvitka jsou oteviena SOM1,
2 = Ochranna dvitka jsou oteviena SOM2,
3 = Ochranna dvifka jsou oteviena SOM3,
4 = Ochranna dvitka jsou oteviena SOM4,
5 = V8echna ochranna dvifka jsou zaviena

Zapis dat pro monitorovani vyvazenosti

850 10

Aktivovat monitorovani vyvazenosti
0 = Monitorovani vyvazenosti neni aktivni
1 = Monitorovani vyvazenosti je aktivni

Cita¢

920 1

I?Iénované obrobky.
Cita€ dava obecné v rezimu Test programu
hodnotu 0.

Jiz hotové obrobky.
Cita¢ dava obecné v rezimu Test programu
hodnotu O.

12

Obrobky jesté ke zhotoveni.
Cita¢ dava obecné v rezimu Test programu
hodnotu O.

PreCist a zapsat data aktualniho nastroje

950 1

Délka nastroje L

Radius nastroje R

Radius R2 nastroje

2
3
4

Pridavek na délku nastroje DL
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
5 - Pfidavek na radius nastroje DR
6 - Pridavek na radius nastroje DR2
7 - Nastroj zablokovan TL
0 = Neni zablokovany, 1 = Zablokovany
8 - Cislo sesterského nastroje RT
9 - Maximalni Zivotnost TIME1
10 - Maximalni zivotnost TIME2 pfi TOOL CALL
1" - Aktualni Zivotnost CUR.TIME
12 - PLC-stav
13 - Délka bfitu v ose nastroje LCUTS
14 - Maximalni Uhel zanofeni ANGLE
15 - TT: Pocet bfita CUT
16 - TT: Tolerance opotfebeni délky LTOL
17 - TT: Tolerance opotfebeni radiusu RTOL
18 - TT: Smér otaceni DIRECT
0 = kladny, -1 = zaporny
19 - TT: Pfesazeni roviny R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: Pfesazeni délky L-OFFS
21 - TT: Tolerance délky zlomeni LBREAK
22 - TT: Tolerance poloméru zlomeni RBREAK
28 - Maximalni otacky [1/min] (NMAX)
32 - Vrcholovy Uhel T-ANGLE
34 - Odjezd povolen LIFTOFF
(0O=Ne, 1=Ano)
35 - Tolerance opotfebeni radiusu R2TOL
36 - Typ nastroje (fréza = 0, brusny nastroj = 1, ...
dotykova sonda = 21)
37 - Pfislusna fadka v tabulce dotykové sondy
38 - Casovy udaj posledniho pouZiti
39 - ACC
40 - Stoupani pro zavitové cykly
41 - AFC: Referencni zatéz
42 - AFC: Pfedbézné varovani pretizeni
43 - AFC: Pretizeni NC-stop
44 - PfekroCeni doby Zivotnosti nastroje
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Precist a zapsat data aktualniho soustruznického nastroje
951 1 - Cislo nastroje
2 - Délka nastroje XL
3 - Délka nastroje YL
4 - Délka nastroje ZL
5 - Pfidavek na délku nastroje DXL
6 - Pfidavek na délku nastroje DYL
7 - Pfidavek na délku nastroje DZL
8 - Rédius bfitu RS
9 - Orientace nastroje TO
10 - Orientacni uhel vietena ORI
" - Uhel nastaveni P_ANGLE
12 - Vrcholovy thel T_ANGLE
13 - Sitka zapichu CUT_WIDTH
14 - Typ (napt. hrubovaci, dokon&ovaci, zavitovy,
zapichovaci nastroj nebo s kruhovym bfitem)
15 - Délka bfitu CUT_LENGTH
16 - Korekce priiméru obrobku WPL-DX-DIAM v
soufadném systému obrabéci roviny WPL-CS
17 - Korekce délky obrobku WPL-DZL v soufad-
ném systému obrabéci roviny WPL-CS
18 - Pfidavek na Sitku zapichu
19 - PFidavek radiusu bfitu
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX...

skupiny Id.... dat Nr....

Popis

Volné misto v paméti pro spravu nastroju

956 0-9 -

Volné misto v datech pro spravu nastrojU.
Data se pfi pferuseni programu neresetu;i.

Pouziti nastroju a osazeni

975 1 -

Kontrola pouzitelnosti nastroje pro aktualni
NC-program:

Vysledek —2: Kontrola neni mozna, funkce je
v konfiguraci vypnuta

Vysledek —1: Kontrola neni mozna, chybi
soubor pouziti nastroje

Vysledek 0: OK, vSechny nastroje jsou k
dispozici

Vysledek 1: Kontrola neni OK

2 Radek

Kontrolujte dostupnost nastroju, které jsou
potieba z fadku IDX v aktualni tabulce
palety.

-3 =V fadku IDX neni paleta definovana
nebo byla funkce vyvolana mimo obrabéni
palety

—2/-1/0/1vizNR1

Odjezd nastroje pii NC-stop

980 3 -

(Tato funkce je zastarala — HEIDENHAIN
doporucuje: Jiz nepouzivat. ID980 NR3 =1 je
ekvivalentem k ID980 NR1 = -1, ID980 NR3
= 0 plsobi ekvivalentné jako ID980 NR1 = 0.
Jiné hodnoty nejsou dovoleny.)

Povolit odjezd na hodnotu definovanou v
CfgLIftOff:

0 = Odjezd zablokovat

1 = Odjezd povolit

Cykly dotykové sondy a transformace souradnic

Chovani pfi najezdu:

0 = Standardni chovani,

1 = Snimaci pozici najet bez korekce. Uginny
radius, bezpecna vzdalenost nula

Strojni rezim Automaticky/Ruéné

0 = Dotykovy hrot neni vychyleny
1 = Dotykovy hrot je vychyleny

Je stolni dotykova sonda TT aktivni?
1=ano
0=ne

Aktualni uhel vietena ve [°]

990 1 -
16
6 -
8 -
10 C.Qs-
parametru
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Zjistit Cislo nastroje z nazvu nastroje. Vrace-
na hodnota se fidi podle konfigurovanych
pravidel pro hledani sesterského nastroje.
Pokud existuje nékolik nastrojii se stejnym
nazvem, tak se doda prvni nastroj z tabulky
nastroju.

Je-li nastroj vybrany podle pravidel zabloko-
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....

van, tak se vrati sestersky nastroj.

—1: Zadny nastroj s pfedanym nazvem nebyl
v tabulce nastroju nalezen nebo jsou vSechny
vhodné nastroje zablokované.

16 0 0 = Kontrola pfedana pres kanal vietena na
PLC,
1 = PFevzit kontrolu pfes kanal vietena
1 0 = Kontrola pfedana pres vieteno nastroje
na PLC,

1 = Pfevzit kontrolu pfes vieteno nastroje

19 - Potla¢eni snimaciho pohybu v cyklech:
0 = Pohyb bude potlacen (parametr CfgMa-
chineSimul/simMode se nerovna FullOperati-
on nebo neni aktivni rezim Test programu)
1 = Pohyb se provede (parametr CfgMachi-
neSimul/simMode = FullOperation, mlze byt
zapsan pro Ucely testovani)

Status zpracovani

992 10 - Pfredvypocet a start z bloku je aktivni
1=Ano, 0=Ne
1" - Start z bloku - informace ke hledani bloku:
0 = NC-program spustén bez STARTu Z
BLOKU

1 = Systémovy cyklus Iniprog se provede
pfed hledanim bloku

2 = Hledani bloku probiha

3 = Funkce se provedou pozdéji

—1 = Cyklus Iniprog pfed hledanim bloku byl
prerusen

-2 = Pferu$eni béhem hledani bloku

-3 = Pfreruseni STARTu Z BLOKU po fazi
hledani, pfed nebo béhem aktualizace funkci
-99 = Implicitné Cancel

12 - Zpusob preruseni k dotazu v ramci makra
OEM_CANCEL:
0 = Bez preruSeni
1 = Pferuseni kvuli chyb& nebo Nouzovému
zastaveni
2 = Explicitni pferuseni s internim Stop po
Stop uprostied bloku
3 = Explicitni pferuSeni s internim Stop po
Stop na hranici bloku

14 - Cislo posledni chyby FN14

16 - Je aktivni pravé zpracovani?
1 = Zpracovani,
0 = Simulace

17 - Je aktivni 2D-programovaci grafika?
1=Ano
0=Ne
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
18 - Je aktivni soubé&zné provadéni programovaci
grafiky (softtlaCitko Autom. grafika)?
1=ano
0=ne
20 - Informace o frézovani - soustruzeni:

0 = Frézovani (po FUNCTION MODE MILL)

1 = Soustruzeni (po FUNCTION MODE TURN)
10 = Provedeni operaci pro pfechod ze
soustruzeni na frézovani

11 = Provedeni operaci pro pfechod z frézo-
vani na soustruzeni

30 - Je interpolace nékolika os povolena?
0 = ne (napfiklad u pravouhlého fizeni)
1=ano
31 - R+/R- v rezimu MDI mozné / povolené?
0=ne
1=ano
32 0 Je vyvolani cyklu mozné / povolené?
0=ne
1=ano
Cislo cyklu Jednotlivy cyklus povolen:
0=ne
1=ano
40 - Kopirovat tabulky v rezimu Testu programu?

Hodnota 1 se nastavi pfi zvoleni programu a
po stisknuti softklavesy RESET+START. Systé-
movy cyklus iniprog.h pak zkopiruje tabulku
a resetuje systémové datum.

0=ne
1=ano

101 - Je aktivni M101?
0=ne
1 =ano

136 - Je aktivni M1367?
0=ne
1=ano
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....
Aktivovat soubor soucastky se strojnimi parametry
1020 13 C. Qs- Je soubor soucastky se strojnimi parametry s
parametru cestou z QS-¢isla (IDX) nahrany?
1=ano
0=ne

Nastaveni konfigurace pro cykly

1030 1 - Zobrazit chybové hlaseni Vieteno se netoci
?

(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
0=ne,1=ano

- Zobrazit chybové hlaseni Zkontrolujte
znaménko hloubky! ?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)
0=ne,1=ano

Zapsat PLC-data synchronné v realném €ase popf. pre€ist

2000 10 Znacka €. PLC-znacka
Obecny pokyn pro NR10 az NR80:
Funkce se zpracovavaji synchronné v
realném Casu, tzn. funkce se provede az
zpracovani dosahne pfislusné misto.
HEIDENHAIN doporucuje: Pouzivejte namis-
to ID2000 pfikazy WRITE TO PLC popt. READ
FROM PLC, a synchronizujte zpracovani v
realném Case s FN20: WAIT FOR SYNC.

Zapsat, popfr. precist PLC-data synchronné v realném case

2000 20 Vstup-€. PLC-Vstup
30 Vystup-€. PLC-vystup
40 Citag-¢. PLC-citac
50 Casovac-¢. PLC-gasovad
60 Byte-¢. PLC-byte
70 Slovo-¢. PLC-Slovo
80 Dvoijité slovo-  PLC-Dvojité slovo
¢.
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.
skupiny Id.... dat Nr....

Index IDX...

Popis

Zapisovat ¢i ¢ist PLC-data bez synchronizace vici realnému €asu

2001 10-80 viz ID 2000

Jako ID2000 NR10 az NR80, avSak ne
synchronné s realnym ¢asem. Funkce se
provede pfi pfedbézném vypoctu.
HEIDENHAIN doporucuje: Pouzivejte namis-
to ID2001 radeéji pfikazy WRITE TO PLC popf.
READ FROM PLC.

Test bitu

2300 Number Cislo bitu

Funkce zkontroluje, zda je nastaven bit v
Cisle. Kontrolované Cislo se preda jako NR,
hledany bit jako IDX, pfitom oznacuje IDX0
pro velka ¢isla se musi NR predat jako Q-
parametr.

0 = bit neni nastaven

1 = bit je nastaven

Cteni programovych informaci (systémovy retézec)

10010 1 -

Cesta aktualniho hlavniho programu nebo
paletového programu.

Cesta NC-programu viditelného v zobrazeni
bloku.

Cesta cyklu zvoleného se SEL CYCLE nebo
CYCLE DEF 12 PGM CALL popf. cesta aktual-
né zvoleného cyklu.

10 -

Cesta NC-programu zvoleného pomoci SEL
PGM “...“.

Indexovany pristup ke QS-parametriim

Cte QS(IDX)

10015 20 C. Qs-
parametru

30 C. Qs-
parametru

Vrati fetézec, ktery se ziska, kdyz v QS(IDX)
bude nahrazeno vSechno kromé& pismen a
Cislicza' .

Cteni kanalovych informaci (systémovy retézec)

10025 1 - Nazev obrabéciho kanalu (Key)
Cteni udajii o tabulkach SQL (systémovy Fetézec)

10040 1 - Symbolicky nazev tabulky Preset.
2 - Symbolicky nazev tabulky nulovych bodu.
3 - Symbolicky nazev tabulky vztaznych bodu

palety.

10 - Symbolicky nazev tabulky nastroju.
1" - Symbolicky nazev tabulky mist.
12 - Symbolicky nazev tabulky soustruznickych

nastroj
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno Cislo skupiny Cislo systém.  Index IDX... Popis
skupiny Id.... dat Nr....

Hodnoty naprogramované ve vyvolani nastroje (systémovy retézec)

10060 1 - Nazev nastroje

Cteni strojni kinematiky (systémovy retézec)

10290 10 - Symbolicky nazev strojni kinematiky napro-
gramované s FUNCTION MODE MILL
popf. FUNCTION MODE TURN z Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-
dels.

Prepnuti rozsahu pojezdu (systémovy retézec)

10300 1 - Keyname naposledy aktivovaného pojezdo-
vého rozsahu

Cteni aktualniho systémového éasu (systémovy retézec)

10321 1-16 - 1: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
2 a 16: DD.MM.RRRR hh:mm
3: DD.MM.RR hh:mm
4: RRRR-MM-DD hh:mm:ss
5 a 6: RRRR-MM-DD hh:mm
7: RR-MM-DD hh:mm
8 a 9: DD.MM.RRRR
10: DD.MM.RR
11: RRRR-MM-DD
12: RR-MM-DD
13 a 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Alternativné Ize s DAT v SYSSTR(...) uvadét
systémovy Cas v sekundach, které se maji
pouzit k formatovani.

Cteni udaja o dotykovych sondach (TS, TT) (systémovy fetézec)

10350 50 - Typ dotykové sondy TS ze sloupce TYPE v
tabulce dotykové sondy(tchprobe.tp).

70 - Typ stolni dotykové sondy TT z CfgTT/typu.
73 - KliCovy nazev aktivni stolni dotykové sondy
TT z CfgProbes/activeTT.
Cteni a zapisovani Gdaju o dotykovych sondach (TS, TT) (systémovy Fetézec)
10350 74 - Sériové Cislo aktivni stolni dotykové sondy TT
z CfgProbes/activeTT.
Cteni udaja k obrabéni palet (systémovy fetézec)
10510 1 - Nazev palety
2 - Cesta aktualné zvolené tabulky palet.

Cteni verze NC-softwaru (systémovy fetézec)

10630 10 - Retézec odpovida formatu zobrazeného
oznaceni verze, takze napf. 340590 09 nebo
817601 05 SP1.

Cteni informace o vyvazovacim cyklu (systémovy fetézec)

10855 1 - Cesta kalibra¢ni tabulky vyvazeni, ktera patfi
k aktivni kinematice
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Tabulky a prehledy | Systémova data

Jméno

skupiny Id....

Cislo skupiny Cislo systém.

Index IDX... Popis

dat Nr....

Precist data aktualniho nastroje (systémovy retézec)

10950

Porovnani: D18-funkce

1

- Nazev aktualniho nastroje

- Zaznam ze sloupce DOC aktivniho nastroje

- Nastaveni regulace AFC

- Kinematika drzaku nastroje

a |~ |wWw|N

- Zaznam ze sloupce DR2TABLE - Nazev
souboru tabulky korekci pro 3D-ToolComp

V nasledujici tabulce najdete D18-funkce z predchozich verzi
fidicich systému, které se takto u TNC 640 neprovadi.

Ve vétsiné pfipadl se tato funkce pak nahrazuje jinou.

C. IDX Obsah Nahradni funkce
ID 10 Informace o programu
1 - Stav mm/palce Q113
2 - Koeficient prekryti pfi frézovani kapsy CfgRead
4 - Cislo aktivniho obrabéciho cyklu ID10C. 3
ID 20 Stav stroje
15 Log. osa Pfifazeni mezi logickou a geometrickou
osou
16 - Posuv pfechodovych kruznic
17 - Aktualné zvoleny rozsah pojezdu SYSTRING 10300
19 - Maximalni otacky vietena pfi aktualnim Nej\v/yééi prevodovy stupen: ID

prfevodovém stupni a vietenu

90C.2

ID 50 Data z tabulky nastroju

23 C. nastroje Hodnota PLC 1)

24 C. nastroje Stfedové presazeni dotykového hrotu ID 350 NR 53 IDX 1
v hlavni ose CAL-OF1

25 C. nastroje Stfedové pfesazeni dotykového hrotu ID 350 NR 53 IDX 2
ve vedlejSi ose CAL-OF2

26 C. nastroje Uhel vietena pi kalibraci CAL-ANG ID 350 NR 54

27 C. néastroje Typ nastroje pro tabulku pozic PTYP 2)

29 C. nastroje Poloha P1 1

30 C. nastroje Poloha P2 )

31 C. nastroje Poloha P3 1)

33 C. néastroje Stoupani zavitu Pitch ID 50 NR 40

ID 51 Data z tabulky mist

6 Misto ¢. Typ nastroje 2)

7 Misto €. P1 2)

8 Misto €. P2 2)
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Tabulky a prehledy | Systémova data

C. IDX Obsah Nahradni funkce

9 Misto €. P3 2)

10 Misto ¢. P4 2)

11 Misto €. P5 2)

12 Misto €. Misto je rezervovano: 2)
0=ne,1=ano

13 Misto €. PloSny magazin: misto nad nim je obsaze- 2)
no O=ne, 1=ano

14 Misto €. PloSny magazin: misto pod nim je obsaze- 2
no O=ne, 1=ano

15 Misto &. Plodny magazin: misto vlevo je obsazeno 2)
0=ne, 1=ano

16 Misto &. Plosny magazin: misto vpravo je obsazeno 2)
0=ne, 1=ano

ID 56 Souborové informace

1 - Pocet radek tabulky nastrojl

2 - Pocet radek aktivni tabulky nulovych bodu

3 Q-parametry Pocet aktivnich os, jez jsou programované

v aktivni tabulce nulovych bodu

4 - Pocet fadkud volné definovatelné tabulky,
ktera byla oteviena s FN 26: TABOPEN

ID 214 Aktualni obrysova data

- ReZim pfechodu obrysu

- max. chyba linearizace

- Rezim pro M112

Znakovy rezim

- Rezim pro M124 1)

- Specifikace pro obrabéni obrysovych
kapes

Ol | |W|IN]|=
1

- Stupen filtrovani pro regula¢ni obvod

- Cyklem 32, popf. MP1096 programovana ID 30 C. 48
tolerance

ID 240 Cilové polohy v REF-systému

8 - AKT-poloha v REF-systému

ID 280 Informace k M128

2 - Posuv naprogramovany funkci M128 ID280C 3

ID 290 Prepnuti kinematiky

1 - Réadka aktivni tabulky kinematiky SYSSTRING 10290

2 Bit-C. Dotaz na bity v MP7500 Cfgread

3 - Status monitorovani kolize stary V NC-programu Ize zapnout a
vypnout

4 - Status monitorovani kolize novy V NC-programu lIze zapnout a
vypnout
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C. IDX Obsah Nahradni funkce
ID 310 Modifikace geometrického chovani

116 - M116: -1=zap, O=vyp

126 - M126: -1=zap, 0=vyp

ID 350 Data dotykové sondy

10 - TS: Osa dotykové sondy ID20C 3

11 - TS: Uginny radius kulicky ID 350 NR 52
12 - TS: Platna délka ID 350 NR 51
13 - TS: Radius nastavovaciho krouzku

14 1/2 TS: Pfesazeni stfedu hlavni/vedlejSi osy ID 350 NR 53
15 - TS: Smér pfesazeni stfedu oproti poloze 0° ID 350 NR 54
20 1/2/3 TT: Stfed X/Y/Z ID 350 NR 71
21 - TT: Radius talitku ID 350 NR 72
22 1/2/3 TT: 1. snimaci poloha X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT: 2. snimaci poloha X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. snimaci poloha X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. snimaci poloha X/Y/Z Cfgread

ID 370 Nastaveni cyklu dotykové sondy

1 - Bezpednou vzdalenost u cyklu 0.0 a 1.0 ID 990 C 1

nevyjizdét (podobné jako u ID990 NR1)

- MP 6150 Méfici rychloposuv

ID 350 NR 55 IDX 1

- MP 6151 Strojni rychloposuv jako méfici

ID 350 NR 55 IDX 3

rychloposuv
4 - MP 6120 Méfici posuv ID 350 NR 55 IDX 2
5 - MP 6165 Sledovani thlu zap/vyp ID 350 NR 57
ID 501 Tabulka nulovych bodu (REF-systém)
Radek Sloupec Hodnota v tabulce nulovych bod Tabulka vztaznych bodu
ID 502 Tabulka vztaznych bodt
Radek Sloupec Precist hodnotu z tabulky vztaznych bodl s

ohledem na aktivni obrabéci systém

ID 503 Tabulka vztaznych bodt

Radek Sloupec Precist hodnotu pfimo z tabulky vztaznych 1D 507
bodl

ID 504 Tabulka vztaznych bodu

Radek Sloupec Precist zakladni nato€eni z tabulky vztaz- ID 507 IDX 4-6
nych bodi

ID 505 Tabulka nulovych bodu

1 - 0=neni navolena Zadna tabulka nulovych
bodl

1=je navolena tabulka nulovych bod

ID 510 Data pro obrabéni palet

7 - Testuje zavéseni upnuti PAL-fadky
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C. IDX Obsah Nahradni funkce
ID 530 Aktivni vztazny bod
2 Radek Radka v aktivni tabulce vztaznych bodd, Cist FN 26 a FN 28 sloupec

chranéna proti zapisu: Locked (Zamceny)
0=ne,1=ano

ID 990 Zpusob najizdéni
2 10 0 = Zpracovani ne Startem z bloku ID992 C.10/C. 11
1 = Zpracovani se Startem z bloku

3 Q-parametry Pocet os, jeZ jsou programované ve zvole-
né tabulce nulovych bodl

ID 1000 Strojni parametr

Cislo MP MP-index Hodnota strojniho parametru CfgRead

ID 1010 Strojni parametr je definovany

Cislo MP MP-index 0 = Strojni parametr neni k dispozici CfgRead
1 = Strojni parametr je k dispozici

1) Funkce nebo sloupec tabulky jiz neni k dispozici

2) Precist buriku tabulky s FN 26 a FN 28 nebo SQL
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17.2 Prehledové tabulky

Pridavné funkce

M Uginek Plsobi v bloku na zacatku konci Stranka

" [0] STOP provadéni programu / STOP otageni vietena / VYPNUTI chlazeni [ 225

M1 Volitelné STOP provadéni programu / STOP vietena / VYP chladici | 225
kapaliny

M2 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chl. kapaliny, pfip. [ 225
Smazani indikace stavu (zavisi na strojnim parametru)/navrat do bloku 1

M3 START vietena ve sméru hodinovych ruci¢ek [ 225

M4 START vietena proti sméru hodinovych ruci¢ek [

M5 STOP vietena [

M6 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na strojnim [ 225
parametru) / STOP otaceni vietena

M8 Chladivo ZAP (] 225

M9 Chladivo VYP [

M13  START vietena ve sméru hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny ] 225

M14  START vretena proti sméru hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici kapaliny ]

M30 Stejna funkce jako M2 [ 225

M89 Volna pfidavna funkce nebo (] PFiruc-
vyvolani cyklu, modalné G€inné (zavisi na strojnim parametru) [ kacykll

M91  V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému bodu stroje [ 226

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze definované vyrob- = 226
cem stroje, napf. k poloze pro vyménu nastroje

M94  Redukce indikace rotacni osy na hodnotu pod 360° (] 400

M97  Obrabéni malych stupfiti obrysu [ 229

M98  UplIné obrobeni otevienych obryst = 230

M99  Vyvolani cyklu po blocich [ PFiruc-

kacykld

M101 Automaticka vyména nastroje za sestersky nastroj po uplynuti zivotnosti [ 131

M102 ZruSeni M101 u

M103 Koeficient posuvu pro zanofovaci pohyby [ 231

M107 Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroji s pfidavkem [ 131

M108 Zruseni M107 [

M109 Konstantni drahova rychlost bfitu nastroje (konstanta zvySeni a snizeni L] 232
posuvu)

M110 Konstantni drahova rychlost bfitu nastroje (pouze snizeni posuvu) L]

M111  ZruSeni M109/M110 [

M116 Posuv rotacnich os v mm/min L] 398

M117  ZruSeni M116 L

M118 ProloZeni polohovani s ruénim koleCkem b&hem provadéni programu L] 235

M120 Dopiedny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) [ 233

M126 Drahové optimalizované pojizdéni rotacnich os [ 399

M127 ZruSeni M126 [

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019 549




Tabulky a prehledy | Prehledové tabulky

M Uginek Plsobi v bloku na zacatku konci Stranka

M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani os nato€eni (TCPM) (] 401

M129 ZruSeni M128 u

M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému soufadnému [ 228
systému

M136 Posuv F v milimetrech na otacku vietena (] 232

M137 ZruSeni M136

M138 Vybér os natoCeni (] 404

M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje (] 237

M141 Potlaceni monitorovani dotykové sondy (] 239

M143 Smazani zakladniho natoéeni | 240

M144 Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na konci " 405
bloku

M145 ZruSeni M144 [

M148 Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop [ 241

M149  Zrusit M148 m

M197 Zaobleni roha n n 242
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Uzivatelské funkce

Uzivatelské funkce

Kratky popis

O

Zakladni provedeni: 3 osy plus fizené vieteno
Ctvrta NC-osa plus pomocna osa
nebo

8 dalSich os nebo 7 dalSich os plus druhé vieteno

Digitalni fizeni proudu a ota¢ek

Zadani programu

V popisném dialogu HEIDENHAIN a DIN/ISO

Indikace polohy | Cilové polohy pfimek a kruznic v pravouhlych nebo v polarnich soufad-
nicich
L] Absolutni nebo pfirlstkové rozmeéry
| Zobrazeni a zadavani v mm nebo v palcich
Korekce nastroju [ Polomér nastroje v roviné obrabéni a délka nastroje

Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu az o 99 NC-blok( (M120)

Trojrozmérna korekce radiusu nastroje pro dodateénou zménu nastrojo-
vych dat, aniz by se musel NC-program znovu propocitavat

Tabulky nastrojt

Rada tabulek nastroju s libovolnym poétem nastrojti

Konstantni drahova rychlost

Vztazeno k draze stfedu nastroje
Vztazena k bfitu nastroje

Paralelni provoz

Vytvafeni NC-programu s grafickou podporou, b&hem provadéni jiného
NC-programu

3D-obrabéni (Advanced 2 Obzvlasté plynulé vedeni pohybu
f:zr;rt-:::;?fﬁtfﬁn_ks;da 2 3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy
2 Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického ruéniho kole¢ka b&éhem
chodu programu; poloha vodiciho bodu nastroje (hrotu nastroje nebo
stfedu koule) zUstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point Manage-
ment — Sprava stfedového bodu nastroje)
2 Udrzovani nastroje kolmo k obrysu
2 Korekce radiusu nastroje kolmo ke sméru pohybu a sméru nastroje
Obrabéni s otoénym stolem 1 Programovani obrysu na rozvinutém valci
(Advanced Function Set 1 — Sa- 1 Posuv v mm/min

da rozsirenych funkci)
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Uzivatelské funkce

Obrysové prvky (] Pfimka
[ Zkosena hrana
[ Kruhova draha
[ Stred kruhu
[ Radius kruhu
[ Tangencialné se napojujici kruhova draha
(] Zaobleni roht

Najizdéni a opousténi obrysu (] Pres pfimky: tangencialné nebo kolmo
] Pfes kruh

Volné programovani obrysu [ Volné programovani obrys( FK v popisném dialogu HEIDENHAIN s

FK grafickou podporou pro obrobky, které nejsou okétovany podle NC-
z4sad.

Programové skoky | Podprogramy

[ Opakovani ¢asti programu
| Externi NC-programy

Obrabéci cykly [ Cykly pro vrtani, vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavou a bez ni
[ Hrubovani pravouhlé a kruhové kapsy

(] Vrtaci cykly k hlubokému vrtani, vystruzeni, vyvrtavani a zpétnému
zahloubeni

(] Cykly pro frézovani vnitfnich a vnéjSich zavitd

[ Dokoné&ovani pravouhlé a kruhové kapsy

(] Cykly k ploSnému frézovani rovnych a Sikmych ploch
(] Cykly k frézovani rovnych a kruhovych drazek

] Bodovy rastr na kruhu, pfimce a DataMatrix-kod

L] Obrysova kapsa paralelné s obrysem

L] Jednotlivy obrys

[ Cykly pro soustruzeni

[ Kromé toho Ize integrovat cykly vyrobce — specialni obrabéci cykly
pfipravené vyrobcem stroje

Transformace soufradnic ] Posunuti, otaceni, zrcadleni
[ Koeficient zmény méfitka (pro jednotlivé osy)

Naklopeni roviny obrabéni (Advanced Function Set 1 — Sada rozSire-
nych funkci)

552 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Tabulky a prehledy | Prehledové tabulky

Uzivatelské funkce

Q-parametry

Programovani s proménnymi

Matematické funkce =, +, —, *, /, sin a, cos a, odmocnovani
Relaéni funkce (=, #, <, >)
Vypocty se zavorkami

tg a, arkus sin, arkus cos, arkus tg, an, en, In, log, absolutni hodno-
ta Cisla, konstanta 1, negace, odfiznuti mist za nebo pfed desetinnou
Carkou

Funkce pro vypocet kruhu

Retézcové parametry

Programovaci pomucky

Kalkulator

Barevné zvyraznéni prvkd syntaxe

Seznam vSech aktualnich chybovych hlaseni
Kontextova napovéda pfi chybovych hladenich
Graficka podpora pfi programovani cykl
Bloky s komentafem v NC-programu

Teach-In

Dosazené aktualni polohy se pfevezmou pfimo do NC-programu

Testovaci grafika
zpUsoby zobrazeni

Graficka simulace prabéhu obrabéni, i kdyz se pravé zpracovava jiny
NC-program

Padorys (pohled shora) / zobrazeni ve 3 rovinach / 3D-zobrazeni /
Carova grafika 3D

ZvétSeni vyrezu

Programovaci grafika

V rezimu Programovani se také kresli zadavané NC-bloky (2D-Carova
grafika), i kdyz se pravé zpracovava jiny NC-program

Grafika obrabéni
zpUsoby zobrazeni

Grafické zobrazeni zpracovavanych NC-programt s nahledem / zobra-
zenim ve 3 rovinach / 3D-zobrazenim

Doba obrabéni

Vypocet doby obrabéni v rezimu Test programu
Zobrazeni aktualni doby obrabéni v rezimech Chodu programu

Opétné najeti na obrys

Pfechod na libovolny NC-blok v NC-programu a najeti do vypocitané
cilové polohy pro pokraCovani v obrabéni

Pfreruseni NC-programu, opusténi obrysu a opétné najeti

Tabulky nulovych bodu

Rada tabulek nulovych bod( pro uloZeni nulovych bodt vztahujicich se
k obrobku

Cykly dotykovych sond
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Kalibrace dotykové sondy

Ruéni nebo automatickd kompenzace Sikmé polohy obrobku
Ruéni nebo automatické uréeni vztazného bodu
Automatické proméreni obrobki

Cykly pro automatické proméfovani nastrojl

Cykly pro automatické promé&rovani kinematiky
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Tabulky a pirehledy | Rozdily mezi TNC 640 a iTNC530

17.3 Rozdily mezi TNC 640 a iTNC530

Porovnani: PC-software

Funkce TNC 640 iTNC 530

M3D Converter (Pfevodnik) k vytvoreni K dispozici Neni k dispozici
koliznich objektd s vysokym rozliSenim pro
monitorovani kolize DCM

ConfigDesign pro konfiguraci strojnich K dispozici Neni k dispozici
parametrd

TNCanalyzer k analyze a vyhodnoceni K dispozici Neni k dispozici
servisnich souborud

Porovnani: Uzivatelské funkce

Funkce TNC 640 iTNC 530
Zadani programu
= smarT.NC [ - B X

m  ASCll-editor m X, pfimo editovatelné = X, editovatelné po
prevodu

Udaje polohy

= Nastavit posledni pozici nastroje jako pdl (prazdny blok X (chybové hlaseni, m X
CC) pokud neni prevzeti
polu jednoznacné)

= Bloky s polynomickymi kfivkami (SPL) - m X, sopci#9

Tabulka nastroju

B Pruzna sprava typu nastroju B X -

® Filtrované zobrazeni volitelnych nastroju X " —

® Tridici funkce B X " -

= Nazvy sloupeckl = Casteénés _ u Céastecnés -

B Formulafovy nahled B PFepinani klavesou m  PFepnuti softtlacitkem
rozdéleni obrazovky

= VVymeéna tabulky nastroji mezi TNC 640 a iTNC 530 m X = Neni mozné

Tabulka dotykové sondy ke spravé riznych 3D-dotyko- X -

vych sond

Vypocet reznych podminek: Automaticky vypocet = Jednoduchy Podle ulozenych techno-

otacek vietena a posuvu kalkulator feznych logickych tabulek

podminek bez
ulozené tabulky

m  Kalkulator feznych
podminek s
ulozenymi
technologickymi
tabulkami
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Tabulky a prehledy | Rozdily mezi TNC 640 a iTNC530

Funkce TNC 640 iTNC 530
Definovani jakychkoliv tabulek = Volné definovatelné = \olné definovatelné
tabulky tabulky
(soubory .TAB) (soubory .TAB)
= Cteni a psani = Cteni a psani
funkcemi FN funkcemi FN
® Definovatelné pomoci
Konfig-dat

= Nazvy tabulek a
sloupcli musi zacinat
pismenem a nesmi
obsahovat zadné
vypocetni operatory

Pojezd ve sméru osy nastroje
® Ruéni provoz (nabidka 3D-ROT) = X ® X, funkce FCL2
B Pojezd ruénim koleckem X E X, opce #44

Zadani posuvu:

® FU (posuv na otacku mm/ot) - B X

® FZ (posuv na zub) " = X

® FT (Cas v sekundach pro drahu) - B X

®  FMAXT (pfi aktivnim potenciometru rychloposuvu: ¢as " — X
v sekundach pro drahu)

Volné programovani obrysti FK

= Prevod FK-program( do popisného dialogu " — m X

B FK-bloky v kombinaci s M89 - B X

Programové skoky:

= Max Cisla Stitkd ® 65535 = 1000

= Podprogramy m X = X
= Hloubka vnofovani u podprogrami m 20 "6

Programovani s Q-parametry:

® D15:PRINT " B X

= D25: PRESET - X

B D29: PLC LIST X E —

B D31: RANGE SELECT - B X

= D32: PLC PRESET - = X

= D37: EXPORT = X .

= Pomoci D16 zapisovat do souboru LOG m X " —
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Funkce TNC 640 iTNC 530
Graficka podpora
® Programovaci grafika 2D = X B X
= REDRAW-funkce (ZNOVU PREKRESLIT) " X
B Zobrazit mfizku jako pozadi m X -
® Testovaci grafika (pGdorys, zobrazeni ve 3 rovinach, X X
3D-zobrazeni)
B Soufadnice fezu 3 rovin - B X
® Zohlednéni makra pro vyménu nastroje X (odchylné B X

od skute¢ného
zpracovani)

Tabulka vztaznych bodu
= Radek 0 tabulky vztaznych bodu Ize editovat rugné = X "

Programovaci pomiucky:

® Barevné zvyraznéni prvkd syntaxe B X -
= Kalkulator m X (védecky) m X (standardni)
m Prevést NC-bloky na komentare B X -
= Clenici bloky v NC-programu m X = X
m Déleny nahled pfi testovani programu " — B X

Dynamické monitorovani kolizi DCM:
= Monitorovani upinadel " — = X, opce #40
® Sprava drzakl nastrojl = X = X, opce #40
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Funkce TNC 640 iTNC 530
Podpora CAM:

® Prfevzit obrysy ze Step-dat a Iges-dat ® X, opce #42 "

®  Prevzit obrabéci pozice ze Step-dat a Iges-dat = X, opce #42 " —

®  Offline-filtr pro soubory CAM " — = X

m  Stretch filtr B X -

MOD-funkce:

Uzivatelské parametry

Soubory napovédy OEM se servisnimi funkcemi
Kontrola nosice dat

Nahrani servisni sady

Definice os pro prevzeti aktualni polohy
Konfigurace Citace

= Konfig-data
" —
" —

m  Struktura gisel
X

X
= X
X

Zvlastni funkce:

Vytvofit vratny program

Definovat &ita¢ s FUNCTION COUNT
Definovat prodlevu s FUNCTION FEED
Definovat prodlevu s FUNCTION DWELL

Urcit interpretaci naprogramovanych soufadnic pomoci
FUNCTION PROG PATH

X X X X

Indikace stavu:

Dynamické zobrazeni obsahd Q-parametr(,
definovatelné okruhy Cisel

Grafické zobrazeni zbyvajici doby chodu

Individudlni nastaveni barvy uZivatelského rozhrani
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Tabulky a pirehledy | Rozdily mezi TNC 640 a iTNC530

Srovnani: Pridavné funkce

M Uginek TNC 640 iTNC 530

MO0 STOP provadéni programu / STOP otaceni vietena / X X
VYPNUTI chlazeni

Mo1 Volitelny STOP provadéni programu X X

Mo02 STOP provadéni programu/STOP vietena/VYP chl. kapaliny, X X

pfip. Smazani indikace stavu (zavisi na strojnim parametru)/
navrat do bloku 1

MO03 START vietena ve sméru hodinovych ruci¢ek X X
MO04 START vietena proti sméru hodinovych ruci¢ek
MO5 STOP vietena

MO06 Vyména nastroje / STOP provadéni programu (zavisi na X X
stroji) / STOP vretena

Mo08 Chladivo ZAP X X

M09 Chladivo VYP

M13 START vietena ve sméru hodinovych rucicek / ZAP chladici X X
kapaliny

M14 START vietena proti sméru hodinovych ruci¢ek / ZAP chladici
kapaliny

M30 Stejna funkce jako M02 X X

M89 Volna pfidavna funkce nebo X X
vyvolani cyklu, modalné ucinné (zavisi na stroji)

M90 Konstantni pojezdova rychlost v rozich (u TNC 640 neni - X
potieba)

M91 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k nulovému X X
bodu stroje

M92 V polohovacim bloku: soufadnice se vztahuji k poloze X X
definované vyrobcem stroje, napf. k poloze pro vyménu
nastroje

M94 Redukce indikace rota¢ni osy na hodnotu pod 360° X X

M97 Obrabéni malych stupfud obrysu X X

M98 UpIné obrobeni otevienych obrys(i X X

M99 Vyvolani cyklu po blocich X X

M101  Automaticka vymeéna nastroje za sestersky nastroj po uplynuti X X
zivotnosti

M102  ZruSeni M101

M103 Redukce posuvu pfi zanofovani na koeficient F (procentni X X
hodnota)

M104 Opétna aktivace naposledy nastaveného vztazného bodu — (doporuceno: X

cyklus 247)

M105 Provést obrabéni s druhym koeficientem k, - X

M106  Provést obrabéni s prvnim koeficientem k,

M107  Potlaceni chybového hlaseni u sesterskych nastroju s X X

pfidavkem
M108  ZruSeni M107
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M Uginek TNC 640 iTNC 530
M109 Konstantni dréhova rychlost bfitu nastroje (zvyseni a snizeni X X
posuvu)
M110  Konstantni drahova rychlost bfitu nastroje (pouze snizeni
posuvu)
M111  ZruSeni M109/M110
M112  VlozZeni obrysovych pfechodl mezi libovolné obrysové — (doporuceno: X
prechody cyklus 32)
M113  Zruseni M112
M114  Automaticka korekce geometrie stroje pfi praci s osami — (doporuceno: X, opce #8
natoceni M128, TCPM)
M115  ZruSeni M114
M116  Posuv oto¢nych stold v mm/min X, opce #8 X, opce #8
M117  ZruSeni M116
M118  Prolozeni polohovani s ruénim koleCkem béhem provadéni X X
programu
M120 Dopredny vypocet obrysu s korekci radiusu (LOOK AHEAD) X X
M124  Obrysovy filtr — (mozné pres X
uzivatelsky
parametr)
M126 Drahové optimalizované pojizdéni rota¢nich os X X
M127  ZruSeni M126
M128 Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani os natoceni X, opce #9 X, opce #9
(TCPM)
M129  ZruSeni M128
M130 V polohovacim bloku: body se vztahuji k nenaklopenému X X
soufadnému systému
M134  Pfesné zastaveni na netangencialnich pfechodech pfi X (zavislé na X
polohovani rotaénimi osami vyrobci stroje)
M135  ZruSeni M134
M136 Posuv F v milimetrech na ota¢ku vietena X X
M137  ZruSeni M136
M138 Vybér os natoleni X X
M140 Odjezd od obrysu ve sméru os nastroje X X
M141  Potlaceni monitorovani dotykové sondy X X
M142 Smazani modalnich programovych informaci - X
M143 Smazani zakladniho natoceni X X
M144  Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/CILOVA na X, opce #9 X, opce #9
konci bloku
M145  ZruSeni M144
M148  Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-stop X X
M149  ZruSeni M148
M150 Potladeni hlaSeni koncového vypinace — (mozné pres X
FN 17)
M197  Zaobleni roht X -
M200 Funkce fezani laserem - X
-M204
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Srovnani: Cykly

Cyklus TNC 640 iTNC 530
1 HLUBOKE VRTANI (doporuceno: cyklus 200, 203, 205) -
2 ZAVITOVANI (doporuceno: cyklus 206, 207, 208) -
3 FREZOVANI DRAZKY (doporuceno: cyklus 253) -
4 KAPSOVE FREZOVANI (doporuceno: cyklus 251)

5 KRUHOVA KAPSA (doporuceno: cyklus 252)

6 VYHRUBOVANI (SL I, doporuceno: SL I, cyklus 22)

7 NULOVY BOD

8 ZRCADLENI

9 CASOVA PRODLEVA

10 OTACENI

11 ZMENA MERITKA

12 PGM CALL

13 ORIENTACE

14 OBRYS

15 PREDVRTANI (SL |, doporuceno: SL I, cyklus 21)

16 KONTUROVE FREZOVANI (SL I, doporuceno: SL II, cyklus 24)
17 REZ. ZAVITU Z/S (doporucen: cyklus 207, 209)

18 REZANI ZAVITU

19 ROVINA OBRABENI

20 DATA OBRYSU

21 PREDVRTANI

22 VYHRUBOVANI

23 DOKONCOVAT DNO

24 DOKONCOVANI STEN

25 LINIE OBRYSU

26 MERITKO PRO OSU X X

27 VALCOVY PLAST X, opce #8 X, opce #8
28 VALCOVY PLAST X, opce #8 X, opce #8
29 CEP NA PLASTI VALCE X, opce #8 X, opce #8
30 Spustit data z CAMu - X

32 TOLERANCE X

39 KONTURA PLASTE VALCE , opce #8 X, opce #8
200 VRTANI

201 VYSTRUZOVANI

202 VRTANI

203 UNIVERSAL-VRTANI
204 ZPETNE ZAHLOUBENI

x

XX |X|X|X|[X]|X]|X

, opce #8 opce #8

NXIXPIXPX|IXIX[X|X[X|X|X|[X|X|X[X[X|X[X|X|X|X|X|X]|X

XX |X|X|X|X]|X]|X

XX |X|X|X|X|[X

X | X | XX

560 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



Tabulky a prehledy | Rozdily mezi TNC 640 a iTNC530

Cyklus

TNC 640

iTNC 530

205 UNIV. HLUBOKE VRTANI

x

206 REZANI ZAVITU

207 REZ. ZAVITU Z/S

208 FREZOVANI DIRY

209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR.

X | X | X |X|X

210 PENDL.DRAZKA (doporu&eno: cyklus 253)

211 KRUHOVA DRAZKA (doporuc¢eno: cyklus 254)

212 KAPSA NA CISTO (doporu&eno: cyklus 251)

213 CEPY NA CISTO (doporuceno: cyklus 256)

214 KRUH.KAPSA NACISTO (doporuceno: cyklus 252)

215 KRUH.CEPY NACISTO (doporuceno: cyklus 257)

220 RASTR NA KRUHU

221 RASTR V RADE

XIX|IXPX|X|IX[X|X|[X]|X|X|X

224 VZOR KODU DATAMATRIX

225 GRAVIROVANI

230 RADKOVANI (doporuceno: cyklus 233)

231 OBECNE ROVINY

232 CELNI FREZOVANI

X | X | X | X

233 CELNI FREZOVANI

X

238 MERENI STAVU STROJE

X, opce #155

239 ZJISTIT ZATIZENI

X, opce #143

240 STREDENI

X

241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI

247 NASTAVIT REF. BOD

251 PRAVUOUHLA KAPSA

252 KRUHOVA KAPSA

253 FREZOVANI DRAZKY

254 KRUHOVA DRAZKA

256 OBDELNIKOVY CEP

257 KRUHOVY CEP

XXX |X|X|X]|X]|X|X

258 POLYGONALNI CEP

262 FREZOVANI ZAVITU

263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI

264 PREDVRTANI+FREZOVANI

265 HELIX.FREZOVANI

267 VNEJSI ZAVIT FREZ.

270 DATA TAHU KONTUROU pro nastaveni chovani cyklu 25

XIX|IXIX|X|IX|X|X[X]|X|X|X|X|X|X

XXX | X|X|X

2710CM DATA OBRYSU

272 OCM HRUBOVANI
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Cyklus TNC 640 iTNC 530
273 OCM DOKONCOVANI DNA -
274 OCM DOKONCOVANI BOKU -
275 TROCHOIDALNI DRAZKA X X
276 PRUBEH OBRYSU 3-D X X
285 DEFINOVANi OZUBENEHO KOLA X, opce #157 -
286 ODVALOVACI FREZOVANi OZUBENEHO KOLA X, opce #157 -
287 ODVALOVACi OBRAZENi OZUBENEHO KOLA X, opce #157 -
290 INTERPOL.SOUSTRUZENI - X, opce #96
291 PRIPOJ.INTERP.SOUST. X, opce #96 -
292 OBRYS.INTERP.SOUSTR. X, opce #96 -
800 NASTAVTE SYSTEM XZ X, opce #50 -
801 RESET ROTACNI SYSTEM SOURADNIC X, opce #50 -
810 PODELNA KONTURA SOUS X, opce #50 -
811 RAMENO, PODELNE X, opce #50 -
812 RAMENO PODELNE PROD. X, opce #50 -
813 SOUSTR. PODELNE ZANORENI KONTURY X, opce #50 -
814 SOUSTR.ZANOREN.PODELNE PRIDAVNE X, opce #50 -
815 DRAHOVE-PAR. SOUSTR. X, opce #50 -
820 PRICNA KONTURA SOUS. X, opce #50 -
821 RAMENO, CELNI X, opce #50 -
822 RAMENO, CELNI PRODL. X, opce #50 -
823 SOUSTRUZENI ZANORENIM PRICNE X, opce #50 -
824 SOUSTR.ZANORENIM PRICNE PRIDAVNE X, opce #50 -
830 ZAVITOVANI KONTUROVE-PARALELNI X, opce #50 -
831 PODELNY ZAVIT X, opce #50 -
832 ROZSIRENE ZAVITOVANI X, opce #50 -
840 SOUSTR. ZAP.,RADIAL X, opce #50 -
841 JEDNODUCH. ZAP. SOUST.,PODEL.SM. X, opce #50 -
842 ROZS.ZAP.SOUSTR,RAD. X, opce #50 -
850 SOUSTR. ZAP.,0SOVE X, opce #50 -
851 JEDNOD.ZAP.SOUS.,AX X, opce #50 -
852 ROZS.ZAP.SOUSTR,AX. X, opce #50 -
860 KONT. ZAPICH, RADIAL X, opce #50 -
861 JEDNODUCH.ZAP.RADL. X, opce #50 -
862 ROZSIR.ZAPICH,RADIAL X, opce #50 -
870 KONT. ZAPICH, OSOVY X, opce #50 -
871 JEDNODUCH.ZAP,AXIAL X, opce #50 -
872 ZAPICHOV. ROZS. AX. X, opce #50 -
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Cyklus TNC 640 iTNC 530
880 ODVAL.FREZ.0OZUB. X, opce #50, -
opce #131
883 SOUBEZNE DOKONCENI SOUSTRUZENIM X, opce #50, -
opce #158
892 KONTROL.NEVYVAZENI X, opce #50 -
1000 DEFINE RECIP. STROKE X, opce #156 -
1001 ZAHAJENI VRAT.ZDVIHU X, opce #156 -
1002 STOP RECIP. STROKE X, opce #156 -
1010 DRESSING DIAMETER X, opce #156 -
1015 PROFIL OROVNAVANI X, opce #156 -
1030 AKTIV.HRANY BRUS.KOT X, opce #156 -
1032 KOMPENZACE DELKY BRUS.KOTOUCE X, opce #156 -
1033 KOMPENZACE POLOMERU BRUS.KOTOUCE X, opce #156 -
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Porovnani: Cykly dotykové sondy v rezimech Rucni
provoz a Rucni kolecko

Cyklus TNC 640 iTNC 530
Tabulka dotykové sondy ke spraveé 3D-dotykovych sond X -
Kalibrace efektivni délky X X
Kalibrace efektivniho radiusu X X
Zjisténi zakladniho nato¢eni pomoci pfimky X X
Nastaveni vztazného bodu ve volitelné ose X X
Nastaveni rohu jako vztazného bodu X X
Nastaveni stfedu kruhu jako vztazného bodu X X
Nastaveni stfedové osy jako vztazného bodu X X
Zjisténi zakladniho nato€eni pomoci dvou dér / kruhovych €epl X X
Nastaveni vztazného bodu pomoci ¢tyf dér / kruhovych ¢epl X X
Nastaveni stfedu kruhu pomoci tfi dér / ¢epl X X

Zjistit a kompenzovat Sikmou polohu roviny X -
Podpora mechanickych dotykovych sond pomoci ruéniho prebirani Softtlacitkem Klavesou
aktualni pozice nebo vyhraze-

nou klavesou

Zapis namérenych hodnot do tabulky vztaznych bodu X X

Zapis namérenych hodnot do tabulky nulovych bodu X X
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Porovnani: Cykly dotykové sondy pro automatickou
kontrolu obrobku

Cyklus TNC 640 iTNC 530
0 REFERENCNI ROVINA X X

1 VZTAZNY BOD POLAR X

2 TS KALIBROVANI -

3 MERENI X

4 MERENI VE 3-D X

9 KALIBRACE DELKY TS

30 TT KALIBROVANI

31 DELKA NASTROJE

32 RADIUS NASTROJE

33 MERENI NASTROJE

400 ZAKLADNI NATOCENI

401 ROT 2 DIRY

402 ROT ZE 2 CEPU

403 ROT -KOLEM ROT.OSY

404 VLOZIT ZAKL.NATOCENI

405 ROT V C-OSE

408 VZT.BOD STRED DRAZKY

409 VZT.BOD STRED MUSTKU

410 VZT.BOD UVNITR UHLU

411 VZT.BOD VNE UHLU

412 VZT.BOD UVNITR KRUHU

413 VZT.BOD VNE KRUHU

414 VZT.BOD VNE ROHU

415 VZT.BOD UVNITR ROHU

416 VZT.BOD STRED KRUHU

417 VZTAZ.BOD V OSE TS

418 NASTAVENI ZE 4 DER

419 VZTAZ. BOD JEDNE OSY

420 MERENI UHLU

421 MERENI DIRY

422 MERENI KRUHU VNEJSI

423 MERENI UHLU VNITRNI

424 MERENI UHLU VNEJSI

425 MERENI SIRKY VNITRNI

426 MERENI SIRKY ZEBRA

427 MERIT SOURADNICI

NXIXPIXPX|IXIX[X|IXIX|X|IX|IX[X|XIX[|X|IXIX|X|XIX[|X|IX[X|X|X]|X|X|X]|X

N XXX X XXX XX XXX XIXPX|XIX|X|X[X|X|X[X|X|IX[X|X|X|X|X|X|X|X|X
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Cyklus TNC 640 iTNC 530
430 MERENI ROZTEC.KRUHU X X

431 MERENI ROVINY X X

440 MERIT POSUN OSY - X

441 RYCHLE SNIMANI X X

444 MERENI VE 3D X, opce #92 -

450 ULOZENI KINEMATIKY X, opce #48 X, opce #48
451 MERENI KINEMATIKY X, opce #48 X, opce #48
452 KOMPENZACE PRESET X, opce #48 X, opce #48
453 KINEMATICS GRID (Kinematicka mfizka) X, opce #48, -

opce #52

460 KALIBRACE TS NA KOULI X X

461 TS KALIBRACE DELKY NASTROJE X X

462 KALIBRACE TS NA KROUZKU X X

463 KALIBRACE TS NA TRNU X X

480 TT KALIBROVANI X X

481 DELKA NASTROJE X X

482 RADIUS NASTROJE X X

483 MERENI NASTROJE X X

484 IR-TT KALIBROVANI X X

600 GLOBAL.PRAC. PROSTOR X, opce #136 -

601 LOKAL.PRAC. PROSTOR X, opce #136 -

1410 SNIMANI NA HRANE X -

1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC X -

1420 SNIMANI ROVINY X -~
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Porovnani: Rozdily pfi programovani

Funkce

Sprava soubort:

B Zadani nazvu

® Podpora klavesovych zkratek
® Sprava oblibenych polozek

®  Konfigurovani sloupcového
nahledu

TNC 640

= QOtevie pomocné okno Zvolte
soubor

® Neni k dispozici
= Neni k dispozici

= Neni k dispozici

iTNC 530

= Synchronizuje kurzor

= K dispozici
= K dispozici

= K dispozici

Volba nastroje z tabulky

Vybér se provadi pfes nabid-
ku Rozdéleni obrazovky (Split-
Screen)

Vybér se provadi v pomocné okné

Programovani specialnich funkci
klavesou SPEC FCT

Lista softtlacitek se pfi stisku klave-
sy otevrie jako dalSi uroven nabid-
ky. Opusténi podmenu: znovu
stisknéte klavesu SPEC FCT, Fidici
systém opét ukaze naposledy
aktivni listu

Lista softtlaCitek se pfi stisku
klavesy pfipoji jako posledni lista.
Opusténi menu: znovu stisknéte
klavesu SPEC FCT, fidici systém
opét ukaze naposledy aktivni listu

Programovani najezdd a odjezdul
klavesou APPR DEP

Lista softtlacitek se pfi stisku klave-
sy otevie jako dalSi uroven nabid-
ky. Opusténi podmenu: znovu
stisknéte klavesu APPR DEP, fidici
systém opét ukaze naposledy
aktivni liStu

Lista softtlaCitek se pfi stisku
klavesy pfipoji jako posledni lista.
Opusténi menu: znovu stisknéte
klavesu APPR DEP, fidici systém
opét ukaze naposledy aktivni listu

Stisknéte klavesu END pfi aktiv-
ni nabidce CYCLE DEF a TOUCH
PROBE (Dotykova sonda)

Ukon&i editovani a vyvola spravu
programd

Ukon¢i pfislusnou nabidku

Vyvolani spravy souboru pfi aktiv-
ni nabidce CYCLE DEF a TOUCH
PROBE (Dotykova sonda)

Ukon¢i editovani a vyvola spravu
programu. Pfislusna lista softtla-
Citek zGistane navolena, pokud se
ukongi sprava soubort

Chybové hlaseni Tlacitko bez
funkce

Vyvolani spravy soubort pfi aktiv-
nich nabidkach CYCL CALL, SPEC
FCT, PGM CALL a APPR DEP

Ukondi editovani a vyvola spravu
programu. Pfislusna lista softtla-
Citek zGistane navolena, pokud se
ukongi sprava soubort

Ukon¢i editovani a vyvola spravu
programu. Zakladni lista softtlaci-
tek zlGistane navolena, pokud se
ukongéi sprava souboru
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Funkce

TNC 640

iTNC 530

Tabulka nulovych bodii:

= Tfidici funkce podle hodnot v
ramci osy

B Vynulovat tabulku

® Prepinani nahledd Seznam /
Formular

B Vlozeni jednotlivého fadku

®  Pfevzeti aktualni hodnoty polohy
v jednotlivé ose klavesou do
tabulky nulovych bodu

B Prevzeti aktualnich hodnot
poloh ve v8ech aktivnich osach
klavesou do tabulky nulovych
bodu

B Pfevzit posledni polohy
namérené dotykovou sondou
klavesou

Volné programovani obryst FK:
= Programovani paralelnich os

®  Automaticka korekce relativnich
vztah(

m K dispozici

= K dispozici

B Pfepinani klavesou rozdéleni
obrazovky

® VSude povoleno, nové Cislovani
mozné po dotazu. Vlozi se
prazdna fadka, naplnéni 0
ruéné k vyfizeni

m Je k dispozici v rezimech
PGM/provoz po bloku a Béh
programu, Plynule

= Neni k dispozici

® Neni k dispozici

= Neutralni se soufadnicemi X/Y,
prepinani pomoci FUNCTION
PARAXMODE

B Relativni vztahy v
podprogramech obrysu se
nekoriguji automaticky

B Neni k dispozici

B Neni k dispozici

B Pfepinani softtlaCitkem Toggle
(PFepinani)

= Povoleno pouze na konci

tabulky. Vlozi se fadka s
hodnotou 0 do vSech sloupcu.

= K dispozici

= K dispozici

K dispozici

® V zavislosti na stroji s
dostupnymi paralelnimi osami

B VSechny relativni vztahy se
budou korigovat automaticky

m Definovani obrabéci roviny pfi ® BLK-Form = BLK-Form
programovani m Softtladitko Rovina XY ZX YZ pfi
odliSné obrabéci roviné
Programovani s Q-parametry:
B Vzorec Q-parametru s SGN Q12 =SGN Q50 Q12 = SGN Q50

" piQ50=0jeQ12=0
" pfiiQ50>0je Q12 =1
" piQ50<0jeQ12=-1

" pfiQ50>=0jeQ12=1
" pliQ50<0jeQ12=-1
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Funkce

Manipulace pfi chybovych hlase-

nich:

= Napovéda pfi chybovych
hlasenich

B Zména provozniho rezimu, kdyz
je aktivni nabidka Napovedy

® Volba provozniho rezimu v
pozadi, kdyz je aktivni nabidka
Napovédy

® |denticka chybova hlaseni

® Potvrzeni chybovych hlaseni

®  Pfistup k funkcim protokolu

m UloZeni servisnich soubort

TNC 640

® Vyvolani klavesou ERR

= Nabidka Napovédy se pfi
zmeéné provozniho rezimu zavie

= Nabidka Napovédy se pfi
prepnuti s F12 zavfe

® Shromazdi se do jednoho
seznamu

m Kazdé chybové hlaseni (i kdyz
je zobrazené vicekrat) se musi
potvrdit a zrusit, k dispozici je
funkce VSECHNO SMAZAT

m K dispozici je provozni denik
a vykonné filtrovani (chyby,
stisknuté klavesy)

m K dispozici. Pfi padu systému
se nevytvofi Zadny servisni
soubor

= Volitelné Cislo chyby, pro
které se automaticky generuje
servisni soubor

iTNC 530

Viyvolani klavesou NAPOVEDA

Zména provozniho rezimu neni
povolena (klavesa bez funkce)
Nabidka Napovédy zUstava pfi
prepnuti s F12 oteviena

Zobrazi se pouze jednou

Chybové hlaseni potvrdit a
zrusit pouze jednou

K dispozici je uplny provozni
denik bez filtraénich funkci

K dispozici. PFi padu systému
se vytvofi automaticky servisni
soubor

Funkce Hledat:

® Seznam poslednich hledanych
slov

® Zobrazit prvky aktivniho bloku

® Zobrazit seznam vSech
dostupnych NC-blok

= Neni k dispozici

= Neni k dispozici
= Neni k dispozici

K dispozici

K dispozici
K dispozici

Spustit hledani ve stavu oznaceni
smérovymi klavesami Nahoru / Dol(

Funguje maximalné pro 100000
NC-blok(, nastavitelné pomoci
data konfigurace (Konfig-Datum)

Bez omezeni ve vztahu k délce
programu

Programovaci grafika:
B Znazornéni mfizky v méfitku

m  Editovani podprogramu obrysu v
cyklech SLII s AUTO DRAW ON
(Automatické kresleni ZAP)

® Posun okna zvétSeni

K dispozici

Pfi chybovych hlasenich stoji
kurzor v hlavnim programu na
NC-bloku CYCL CALL

®  Funkce opakovani neni k
dispozici

Neni k dispozici

Pfi chybovych hlasenich stoji
kurzor v podprogramu obrysu
na NC-bloku, ktery zpUsobil
chybu

Funkce opakovani je k dispozici
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Funkce TNC 640

iTNC 530

Programovani vedlejsich os:

B Syntaxe FUNCTION m K dispozici
PARAXCOMP: Definovani
chovani zobrazeni a pojezdu

m Syntaxe FUNCTION ®m K dispozici
PARAXMODE: Definovani
pfifazeni projizdénych
paralelnich os

B Neni k dispozici

B Neni k dispozici

Programovani cykli vyrobce
m PFistup ke strojnimu parametru B Pomoci funkce CFGREAD

= PFiprava interaktivnich cykll ®m K dispozici
pomoci CYCLE QUERY, napf.
cykly dotykové sondy v Ruénim
provozu

Porovnani: Rozdily pfi testovani programu, funkénost

= Prfes funkce D18
= Neni k dispozici

Funkce TNC 640

iTNC 530

Vstup s klavesou GOTO Funkce je mozna pouze v pfipadé,
kdyz softtlacitko Start Po blokujes-
té nebylo stisknuto

Funkce je mozna také po
Start Po bloku

Vypocet obrabéci doby Pfi kazdém opakovani simulace
softtlacitkem START se pficita
doba obrabéni

Pfi kazdém opakovani simula-
ce softtlacitkem START zacina
vypocet doby od 0

Po bloku U cykll s rastry bodt a CYCL CALL
PAT se fizeni zastavi v kazdém
bodu.

CykKly s rastry bodd a CYCL CALL
PAT fizeni bere jako jeden NC-blok
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Porovnani: Rozdily pfi testovani programu, obsluze

Funkce

TNC 640

iTNC 530

Funkce Zoom (Zvétsit)

Kazdou uroven fezu Ize volit
jednotlivym softtlacitkem

Rovina fezu se muze volit tremi
prepinacimi softtlacitky

PFidavné funkce M zavislé na stroji

Vedou k chybovym hlasenim,
pokud to neni integrované do PLC

Pfi testovani programu se ignoruji

Zobrazeni / Editace tabulky nastroju

Funkce je k dispozici pomoci
softtladitka

Funkce neni k dispozici

Znazornéni nastrojl

m tyrkysova: délka nastroje

m Cervena: délka bfitu a nastroj je
v zabéru

B modra: délka bfitu a nastroj
neni v zabéru

H -
® gervena: nastroj je v zabéru
B zelend: nastroj neni v zabéru

Moznosti nahledu pfi 3D-znazornéni

K dispozici

Funkce neni k dispozici

Kvalitu modelu Ize nastavit

K dispozici
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Porovnani: Rozdily na programovacim pracovisti

Funkce

TNC 640

iTNC 530

Demo verze

NC-programy s vice nez 100
NC-bloky nelze navolit, vyda se
chybové hlaseni.

NC-programy se mohou navolit,
zobrazi se maximalné 100 NC-
blok, dal$i NC-bloky se pro
znazornéni odfiznou.

Demo verze

Pokud se pfi zanofovani s %
dosahne vice nez 100 NC-blokd,
tak testovaci grafika neukaze

zadny obrazek, chybové hlaseni se

nevyda.

Vnofené NC-programy se mohou
simulovat.

Demo verze

Do NC-programu muzete prenést
az 10 prvkl z CAD-Vieweru.

Do NC-programu muzete prenést
az 31 fadek z DXF-konvertoru.

Kopirovani NC-programu

Je mozné kopirovani s prazkumni-
kem ve Windows do a z adresare
TNC:\.

Kopirovani se musi provadét
pomoci TNCremo nebo spravy
soubord.

Pfepnuti horizontalni listy softtlaCi-
tek

Kliknutim na prouzek se lista
pfepne o listu vpravo, nebo vlevo

Kliknutim na libovolny prouzek se
tento aktivuje
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17.4 Prehled funkci DIN/ISO TNC 640

G-funkce

Pohyby nastroju

G00 Primka - kartézsky rychloposuvem
GO01 Primka - kartézsky posuvem

G02 Kruh - kartézsky ve smyslu hodin
GO03 Kruh - kartézsky proti sm. hodin
GO05 Kruh kartézsky

G06 Kruh - kartézsky, tang.prechod
G0o7 Primka-kartéz.,rovnobézné s osou
G10 Primka - polarné rychloposuv

G11 Primka - polarné posuv

G12 Kruh - polarné ve smyslu hodin
G13 Kruh -polarné proti smyslu hodin
G15 Kruh polarné

G16 Kruh polarné, tang.prechod

Najet nebo odjet od srazeni/zaobleni/obrysu

G24 Zkoseni s délkou srazeni R

G25 Zaobleni rohu s polomérem R s polomérem R
G26 Tecne najeti obrysu s radiusem R

G27 Tecne odjeti od obrysu s radiusem R

Definice nastroje

G99 Definice nastroje s ¢islem nastroje T, délkou L, radiusem R

Korekce poloméru nastroje

G40 draha stredu nastroje bez korekce radiusu nastroje
G41 Korekce radiusu vievo od drahy

G42 Korekce radiusu vpravo od drahy

G43 Korekce radiusu:prodlouzit drahu pro G07

G44 Korekce radiusu: zkratit drahu pro G07

Definice polotovaru pro grafiku

G30 Definice polotovaru: MIN bod (G17/G18/G19)

G31 Definice polotovaru: MAX bod (G90/G91)

Cykly pro zhotovovani otvort a zavita

G200 VRTANI

G201 VYSTRUZOVANI

G202 VRTANI

G203 UNIVERZALNI VRTANI

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019

573




Tabulky a prehledy | Pfehled funkci DIN/ISO TNC 640

Cykly pro zhotovovani otvoru a zavita

G204 ZPETNE ZAHLOUBENI

G205 UNIV. HLUBOKE VRTANI

G206 ZAVITOVANI (fezani) s vyrovnavaci hlavou
G207 PEVNE ZAVITOVANI bez vyrovnavaci hlavy
G208 FREZOVANI DIRY

G209 VRT.ZAVITU-ZLOM TR.

G240 STREDENI

G241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI

G262 FREZOVANI ZAVITU

G263 FREZOVANI+ZAHLOUBENI

G265 HELIX.FREZOVANI

G267 VNEJSI ZAVIT FREZ.

Cykly k frézovani kapes, ¢epu a drazek

G233 CELNI FREZOVANI
G251 PRAVUOUHLA KAPSA
G252 KRUHOVA KAPSA
G253 FREZOVANI DRAZKY
G254 KRUHOVA DRAZKA
G256 OBDELNIKOVY CEP
G257 KRUHOVY CEP

G258 POLYGONALNI CEP

Transformace soufradnic

G28 ZRCADLENI

G53 NULOVY BOD

G54 NULOVY BOD

G72 ZMENA MERITKA
G73 OTACENI

G80 ROVINA OBRABENI
G247 NASTAVIT REF. BOD
SL-cykly

G37 OBRYS

G120 DATA OBRYSU

G121 PREDVRTANI

G122 VYHRUBOVANI
G123 DOKONCOVAT DNO
G124 DOKONCOVANI STEN
G125 LINIE OBRYSU
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SL-cykly

G127 VALCOVY PLAST

G128 VALCOVY PLAST

G129 CEP NA PLASTI VALCE
G139 KONTURA PLASTE VALCE
G270

G271 OCM DATA OBRYSU

G272 OCM HRUBOVANI

G273 OCM DOKONCOVANI DNA
G274 OCM DOKONCOVANI BOKU
G275 TROCHOIDALNI DRAZKA
G276 PRUBEH OBRYSU 3-D

Cykly pro zhotoveni rastru bodu

G220 RASTR NA KRUHU
G221 RASTR V RADE
G224 VZOR KODU DATAMATRIX

Cykly pro soustruzeni

G37 OBRYS

G800 NASTAVTE SYSTEM XZ

G801 RESET ROTACNI SYSTEM SOURADNIC
G810 PODELNA KONTURA SOUS

G811 RAMENO, PODELNE

G812 RAMENO PODELNE PROD.

G813 SOUSTR. PODELNE ZANORENI KONTURY
G814 SOUSTR.ZANOREN.PODELNE PRIDAVNE
G815 DRAHOVE-PAR. SOUSTR.

G820 PRICNA KONTURA SOUS.

G821 RAMENO, CELNI

G822 RAMENO, CELNI PRODL.

G823 SOUSTRUZENI ZANORENIM PRICNE
G824 SOUSTR.ZANORENIM PRICNE PRIDAVNE
G830 ZAVITOVANI KONTUROVE-PARALELNI
G831 PODELNY ZAVIT

G832 ROZSIRENE ZAVITOVANI

G840 SOUSTR. ZAP.,RADIAL

G841 JEDNODUCH. ZAP. SOUST.,PODEL.SM.
G842 ROZS.ZAP.SOUSTR,RAD.

G850 SOUSTR. ZAP.,0SOVE

G851 JEDNOD.ZAP.SOUS.,AX
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Cykly pro soustruzeni

G852 ROZS.ZAP.SOUSTR,AX.

G860 KONT. ZAPICH, RADIAL

G861 JEDNODUCH.ZAP.RADL.

G862 ROZSIR.ZAPICH,RADIAL

G870 KONT. ZAPICH, OSOVY

G871 JEDNODUCH.ZAP,AXIAL

G872 ZAPICHOV. ROZS. AX.

G880 ODVAL.FREZ.OZUB.

G883 SOUBEZNE DOKONCENI SOUSTRUZENIM
G892 KONTROL.NEVYVAZENI

Zvlastni cykly

G4* CASOVA PRODLEVA
G36 ORIENTACE

G39 PGM CALL

G62 TOLERANCE

G86 REZANI ZAVITU

G225 GRAVIROVANI

G232 CELNI FREZOVANI
G238 MERENI STAVU STROJE
G285 DEFIN. PREVOD

G286 ODVAL.FREZOVANI
G287 GEAR SKIVING

G291 PRIPOJ.INTERP.SOUST.
G292 OBRYS.INTERP.SOUSTR.

Cykly pro brouseni

G1000 DEFINE RECIP. STROKE

G1001 ZAHAJENI VRAT.ZDVIHU

G1002 STOP RECIP. STROKE

G1010 DRESSING DIAMETER

G1015 PROFIL OROVNAVANI

G1030 AKTIV.HRANY BRUS.KOT

G1032 KOMPENZACE DELKY BRUS.KOTOUCE
G1033 KOMPENZACE POLOMERU BRUS.KOTOUCE

Cykly dotykové sondy ke zjisténi Sikmé polohy

G400 ZAKLADNI NATOCENI
G401 ROT 2 DIRY
G402 ROT ZE 2 CEPU
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Cykly dotykové sondy ke zjisténi Sikmé polohy

G403 ROT -KOLEM ROT.OSY
G404 VLOZIT ZAKL.NATOCENI
G405 ROT V C-OSE

G1410 SNIMANI NA HRANE
G141 SNIMANI DVOU KRUZNIC
G1420 SNIMANI V ROVINE

Cykly dotykové sondy pro nastavovani vztazného bodu

G408 VZT.BOD STRED DRAZKY
G409 VZT.BOD STRED MUSTKU
G410 VZT.BOD UVNITR UHLU
G411 VZT.BOD VNE UHLU
G412 VZT.BOD UVNITR KRUHU
G413 VZT.BOD VNE KRUHU
G414 VZT.BOD VNE ROHU
G415 VZT.BOD UVNITR ROHU
G416 VZT.BOD STRED KRUHU
G417 VZTAZ.BOD V OSE TS
G418 NASTAVENI ZE 4 DER
G419 VZTAZ. BOD JEDNE OSY

Cykly dotykové sondy pro méieni obrobku

G55 REFERENCNI ROVINA
G420 MERENI UHLU

G421 MERENI DIRY

G422 MERENI KRUHU VNEJSI
G423 MERENI UHLU VNITRNI
G424 MERENI UHLU VNEJSI
G425 MERENI SIRKY VNITRNI
G426 MERENI SIRKY ZEBRA
G427 MERIT SOURADNICI
G430 MERENI ROZTEC.KRUHU
G431 MERENI ROVINY

Zvlastni cykly

G441 MERENI VE 3D

G444 RYCHLE SNIMANI

G600 GLOBAL.PRAC. PROSTOR
G601 LOKAL.PRAC. PROSTOR
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Cykly dotykové sondy pro kalibrovani snimace

G460 TS KALIBRACE DELKY NASTROJE
G461 KALIBRACE TS NA KROUZKU
G462 KALIBRACE TS NA TRNU

G463 KALIBRACE TS NA KOULI

Cykly dotykové sondy pro méreni kinematiky

G450 ULOZENI KINEMATIKY
G451 MERENI KINEMATIKY
G452 KOMPENZACE PRESET
G453 KINEMATICS GRID

Cykly dotykové sondy pro méfeni nastroje

G480 TT KALIBROVANI
G481 DELKA NASTROJE
G482 RADIUS NASTROJE
G483 MERENI NASTROJE
G484 IR-TT KALIBROVANI

Uréeni roviny obrabéni

G17 Osa vretena Z - rovina XY
G18 Osa vretena Y - rovina ZX
G19 Osa vretena X - rovina YZ
Rozméry

G70 Rozmérova jednotka palec
G71 Rozmérova jednotka mm
G90 Absolutni rozmery

G9I1 Inkrementalni rozmery

Ostatni G-funkce

G29 Prevzit aktualni polohu
G38 Stop chodu programu

G51 Pripravit vyménik nastroje
G79 Vyvolat cyklus

G98 Nastavit navésti (Label)
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Adresy
Adresy
% ®  Zalatek programu
B Vyvolani programu
# Cislo nulového bodu s G53
A Otaceni kolem osy X
B Otaceni kolem osy Y
C Otaceni kolem osy Z
D Definice Q-parametru
DL Korekce opotiebeni délky s T
DR Korekce opotifebeni radiusu s T
E Tolerance
= M112
= M124
F = Posuv
® Casova prodleva s G04
m Koeficient zmény méfitka s G72
= Koeficient redukce F s M103
G G-funkce
H ®  Uhel polarnich soufadnic
= Uhel natogeni s G73
B Limitni dhel s M112
I Souradnice X stfedu kruznice/polu
J Souradnice Y stfedu kruznice/polu
K Souradnice Z stfedu kruznice/pélu
L = Nastaveni Cisla navésti pomoci G98
m Skok na Cislo navésti
m Délka nastroje s G99
M M-Funkce
N Cislo bloku
P B Parametr cyklu v obrabécich cyklech
® Hodnota nebo Q-parametr v definici Q-parametru
Q Parametr Q
R B Radius polarnich soufadnic
®  Radius kruznice s G02/G03/G05
B Radius zaobleni s G25/G26/G27
B Radius néastroje s G99
S = Otacky vietena
= Polohovani vietena pomoci G36
T m Definice nastroje s G99

= Vyvolani nastroje
®  DalSi nastroj pomoci G51
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Adresy

Osa rovnobézna s osou X

Osa rovnobézna s osou Y

Osa rovnobézna s osou Z
Osa X
OsaY
OsaZz

Konec bloku

N|<|X|s|<|C

*

Obrysové cykly

Struktura programu pfi obrabéni s vice nastroji

Seznam obrysovych podprogram G37 PO1 ...

Definovani obrysovych dat G120 Q1 ...
Vrtak definice/vyvolani G121 Q10 ...
Obrysovy cyklus: Predvrtani

Vyvolani cyklu

Hrubovaci fréza definice/vyvolani G122 Q10 ...
Obrysovy cyklus: Hrubovani
Vyvolani cyklu

Hladici fréza definice/vyvolani G123 Q11 ...
Obrysovy cyklus: Hlazeni dna
Vyvolani cyklu

Hladici fréza definice/vyvolani G124 Q11 ...
Obrysovy cyklus: Hlazeni strany
Vyvolani cyklu

Konec hlavniho programu, skok zpatky MO02
Obrysové podprogramy G98 ...
G98 L0
Korekce radiusu obrysovych podprogrami
Obrys Poradi programovani prvku Korekce radiusu
obrysu
Vnitfni (kapsa) ve sméru hodinovych ruci¢ek G42 (RR)
(CwW) G41 (RL)
proti smyslu hodinovych rucicek
(CCW)
Vnéjsi (Cep) ve sméru hodinovych ruci¢ek G41 (RL)
(Cw) G42 (RR)
proti smyslu hodinovych rugicek
(CCcw)
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Tabulky a pirehledy | Pfehled funkci DIN/ISO TNC 640

Piepocet souradnic

Transformace souradnic Aktivovani Zruseni
Posunuti nulového bodu G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Zrcadleni G28 X G28

Natoceni G73 H+45 G73 H+0
Koeficient zmény méfitka G72F 0,8 G72 F1

Rovina obrabéni G80 A+10 B+10 C+15 G80

Rovina obrabéni PLANE ... PLANE RESET

Definice Q-parametru

D Funkce

00 Prifazeni

01 Scitani

02 Odg¢itani

03 Nasobeni

04 Déleni

05 Druh&a odmocnina

06 Sinus

07 Kosinus

08 Odmocnina ze souétu kvadratd ¢ = V(a2+b2)
09 Pokud je rovno, skok na Cislo navésti

10 Pokud neni rovno, skok na &islo navésti

1" Pokud je vétsi, skok na Cislo navésti

12 Pokud je mensi, skok na Cislo navéesti

13 Uhel s ARCTAN

14 Vydani chybovych hlaseni

15 Externi vystup

16 Formatovany vystup textu nebo hodnot Q-parametr(
18 Cteni systémovych dat

19 Pfedani hodnot do PLC

20 Synchronizace NC a PLC

26 Otevreni volné definovatelné tabulky

27 Zapsat do volné definovatelné tabulky

28 Cist z voIné definovatelné tabulky

29 Pfedat do PLC az osm hodnot

37 Exportovat lokalni Q-parametry nebo QS-parametry do volajiciho NC-programu
38 Poslat informace z NC-programu
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Rejstiik
3
3D-korekce
Peripheral Milling................. 412
A
Adaptivni regulace posuvu....... 335
ADP....ooiiiii e 421
Adresar.......ccccoecvveeennen. 108, 113
KOpirovani.......ccccceeeeeeeeeeennn. 116
SMazat......cccoovviviieieeeeneeenn 117
zaloZeni.....ccovveeeeeieiiiiiie 113
AFC . 335
programovani....................... 338
v rezimu soustruzeni............ 490
Zakladni nastaveni............... 336
ASCIl-soubory............ccceeunnneee. 348
B
Batch Process Manager........... 454
Aplikace.........ccccoeeeel 454
oteviit. ..o 458
Seznam praci.......ccceeeeeeennnn. 456
Vytvofeni seznamu praci..... 461
Zaklady.........ccocveeeicieneennen, 454
Zména seznamu praci......... 462
2] o] 101
vlozit, zmeénit..........cccccoeeunnill 101
vymazat.........cccceeeiiiiiinnnen 101
BrouSeni........ooooiiiiiiiiiiei, 494
Soufadnicové brouSeni........ 495
BrouSeni
Orovnani......ccccceveeeeeveccienneen. 498
Cc
CAD-Import.........ccccvvvvereeeeennn. 425
CAD Viewer
nastaveni roviny................... 433
CAD-Viewer........cccccouveeerniunnenn. 425
Filtr vrtacich pozic................ 444
Nastaveni vrstev................. 429
Nastaveni vztazného bodu.. 430
Volba obrysu.............cceee... 436
CAM-programovani.................. 416
Cesta...ooiiiii e 108
&
Cislo nastroje........cccccevvevevnnn 126
(031 7= T 346
Clenéni NC-programi.............. 196
Cteni systémovych dat..... 289, 305
D

D14: Vypis chybovych hlaSeni. 279
D18: Cteni systémovych dat.... 289
D19: Pfedani hodnot do PLC... 290
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D20: Synchronizace NC a PLC 291
D23: KREISDATEN: Vypocet

kruznice ze 3 boduD23............ 272
D26: TABOPEN:Otevfit volné
definovatelnou tabulku............. 355
D27: TABWRITE: Popsat volné
definovatelnou tabulku............. 356
D28: TABREAD: Cteni volné
definovatelné tabulky............... 357
D29: Pfedani hodnot do PLC... 292
D37 EXPORT....cceeiiee e 293
D38 : Informace..........cccceeenneee. 293
Data nastroje

VYVOIANI ... 129

zadani do programu............. 128
DCM...ooiiiieieeee e 332
Definovani lokalniho Q-
parametru..........ccoceeeeveeeeninnnns 266
Definovani permanentniho Q-
parametru..........ccoceeeeveeeeninnnns 266
Definovat polotovar.................... 96
Délka nastroje.........ccccceveennnne 126
Dialog.....cvveviiiiiieieiiieee e 97
DIN/ISO..cooiiiieeeeeeee e 97
DNC

Informace z NC-programu.... 293
Doba prodlevu..........ccceeeenneeen. 361
Doba prodlevy.................. 360, 362
Dotykova gesta.......c..cccoueeeenne 504
Dotykova obrazovka................. 502
Dotykovy ovladaci panel.......... 502
Drahove funkce

Zaklady.......cccooeeeiieieies 140

Kruhy a kruhové oblouky 143
Pfedpolohovani.............. 144

Drahové pohyby

polarni soufadnice
Primka.........cooevveeeeee. 170

Polarni souradnice.............. 169
Kruhova draha s
tangencialnim napojenim. 171
Prehled.........cccoeuvveneee. 169

Pravouhlé soufadnice
Kruhova draha s

definovanym radiusem..... 163
Prehled..............cccvveeene 156
Drahovy pohyb.........ccccovueeeene 156
pravouhlé soufadnice........... 156
Dynamické monitorovani kolizi. 332
F
Filtr pro vrtaci pozice pfi pfevzeti
dat CAD.....ccovieeiiiiieeeieeee 444
FK-programovani..................... 176
grafika........cccooieeinis 178
koncovy bod........ccceeeeeiiinnnn. 182
kruhové drahy..........c........... 181
MozZnosti zadani

Rejstiik

Smeér a délka prvku

Obrysu.....occveeiiiiieie 182
Moznosti zadani
Pomocné body............... 185
Relativni vztahy.............. 186
Udaje pro kruh................ 183
Uzaviené obrysy............. 184
Obrabé&ci rovina................... 177
otevfeni dialogu................... 179
PHMKY...veiiiiee i 180
zaklady.......ccccovoiiiiieie 176
FN14: ERROR: Vypis chybovych
hlaSeni......cccoooiviiiieiiee 279
FN 16: F-PRINT: Formatovany
VYPIS textU.....ccoeeveriiieiieee, 283
FN28: TABREAD: Cteni volné
definovatelné tabulky............... 357
Formulafovy nahled................. 355
Frézovani se sklonénou hlavou v
naklopené roviné...................... 397
FUNCTION COUNT................. 346
Funkce FCL.......cooveviiiiiiieeeee 39
Funkce hledani.........cccccceee. 104
Funkce PLANE................. 369, 371
Automatické naklopeni......... 388
definice bodd..........cccceee... 382
definice Eulerova uhlu.......... 378
Definice osového uhlu......... 385

definice prostorového uhlu... 374
definice prGmétového uhlu... 376

Definice vektoru................... 380
Frézovani sklonénou frézou. 397
postup pfi polohovani........... 387
Prehled.........ccccccoocvvveeennnen. 371
priristkova definice.............. 384
Vybér moznych feseni......... 391
Vynulovat..........ccccevvieennnns 373
Zpusob transformace........... 394
G
Gesta......oovcieii e, 504
(€10 2 O TR 190
Grafika
pfi programovani................. 206
Zvétseni vyrezu.............. 209
H
Hlavni oSy.......ooocciiies 89
Chybové hlaseni...................... 210
Napovéda pro..........ccccuueeee. 210
1
Import
Tabulka z iTNC 530............. 357
Interpolace po Sroubovici......... 172
iITNC 530....cccciiiiieeeiiieee e, 68

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfiruc¢ka pro uzivatele programovani v DIN/ISO | 10/2019



K

Kalkulator.........cccoeooeviiiieieens 198
Koeficient posuvu pro zanofovaci
pohyby M103.........cccereee 231
Kontextova napovéda.............. 216

Kopirovani ¢asti programu.... 103,
103

Korekce nastroje...........ccc........ 134
délka......cooeoeeiie e 134
Radius.....ccoovoereieieeee, 135
Tabulka.........ccooeeviiieieeeee 342

Korekce radiusu............ccc....... 135
vngjsi rohy, vnitfni rohy....... 137
Zadani.......ccceeiieiieeee 136

Korekéni tabulka
VYEVORit. ..o 343

Kruhova draha................. 163, 171
kolem polu.........cccveeeinnneen. 171
kolem stfedu kruhu CC........ 162
s tangencialnim napojenim.. 165

L

Liftoff. .o 363

Look ahead...........cccceeevinieeenne 233

M

MOT/MO2......coiiiiiiiiiee e 226

Monitorovani
Kolize.....cveeeeeiiiiiiiiie 332

Monitorovani dotykové sondy... 239

Monitorovani kolizi................... 332

Monitorovani fezné sily
v reZzimu soustruzeni............ 490

N

Nahrazovani textu................... 105

Naklopeni
obrabéci rovina................... 371
obrabéci roviny.................... 369

Naklopeni bez rotacnich os...... 396

Naklopeni obrabéci roviny........ 369

Napovéda........ccccovivveeiiniiieennnne 216

Napovéda pro chybové hlaseni 210

Nastrojova data.........cccceeenne. 126
delta-hodnoty...........cceee. 128
nahrazeni.........cccccoceveeeennnn. 115

Natodit
Vynulovat.........cccceeiiieenennns 373

Nazev nastroje.........ccccoeeeenne 126

N[O o] o] 101

NC-chybové hlaseni................. 210

NC-program........cccoeceeeeeinuneeenn. 92
(o [=1 o= o | (S 196
UPravit.......ccooveeeeeeinieee e 100

Normalovy vektor plochy.......... 380

o

Obrabéni orientované na

NASEIO]....vveeeiiiieee e, 452
Obrazovka........ccceeeeeeeeeeiieeeeeennnn. 69
Obrys

Najeti.....ccoovieee 145

Opusténi.......ccccceeeereeeenn, 145

volba ze souboru DXF......... 436
Odjeti od obrysu..........cccceuueeee. 237
Opakovani ¢asti programu....... 247
Orovnani......cccoceeeeeeni, 498

Zaklady.........ccoceveeeeiiiineenn, 497
Osy nato€eni.......cccocuveeeeiunnenn. 401
Otacky vietena

Zadani.......cccoeeeiiiiieeec, 129
O této pfirucce....cccvvveeevrnncnnnnee. 32
Oteviené rohy obrysu M98....... 230
Ovladaci panel........c.ccocceeeennnee 70
P
Parametr s fetézcem

pfifazeni.......cccccevvveeeveeeiinnnns 301

fetézeni....cccccovviiiineee, 302
Parametr s fetézcem textu

Cist systémova data............. 305
Pevny disk........ccooeveiiiiinnennnne 106
Podprogram.........cccceceeeeeeeeennn. 245
Polarni soufadnice..........cc......... 89

Kruhova draha kolem polu

CC e 171

Programovani.................... 169

Zaklady.........ccooveeiiiiieeeen. 89
Polohovani

pfi naklopené roviné

obrabéni.......cccccovveieieniineen. 228

s naklopenou obrabéci

FOVINOU. ...eveieieeieeiiiiiiiieeee 405
Polohy obrobku.......................... 90
Popsat protokol....................... 293
Porovnani funkci...................... 554
Posunuti nulového bodu.......... 341
Posuv

u rotaénich os, M116........... 398
Posuv v milimetrech/otacku vietena
M136..eeeeeiiiieeeeee e 232
Pouzivat Celné posuvnou hlavu 487
Prahoveé otacky...........ccccuuue.... 358

Pravouhlé soufadnice
Kruhova draha kolem stfedu

CCiee e 162
Kruhova draha s tangencialnim
(F=T oT0] =T 0 11 o S 165
PHmMKka........ccooeeiiiieee 158
Procesni fetézec...................... 416
Program.........cccccveeeenciieennnn, 92
Clenéni......cccccovviiiiiiiienennn. 196
oteviit NOVY.......oevvvviviviiiiinnnee. 96
Struktura.......cccevvieeieiieen 92
Programovaci grafika............... 178
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Programovani pohybu nastroju.. 97
Programovani Q-parametr(
Matematické zakladni

funkce...ccoveeeeeiieeeee 268
pfidavné funkce................... 278
rozhodovani kdyZ/pak.......... 273
Uhlové funkce..........ccceeneee. 271
vypocet kruznice.................. 272
Programové predvolby............. 329
Prostprocesor........cccccveeevinnnns 417
Provozni rezimy.........ccccceeeenee 73

Precteni strojnich parametra.... 310
Pfekryvani polohovanim s ru¢nim

koleCkem M118........cccvevernnen. 235
Pfevzeti aktudlni pozice............. 99
Pfidavné funkce...........c..o.e.... 224

pro drahové poméry............ 229

pro kontrolu chodu programu....
225

pro rotacni OSY........ccceeeernns 398
pro vieteno a chladici
kapalinu.........cccceevieeeennnn. 225
pro zadani soufadnic........... 226
zadani.......ccoeeeiiiiiee e, 224
PFfidavné osy.......ccccoocieiinnnnnnnn. 89
PHMKa........cocveeeiiieeee 158, 170
Pfistup k tabulce..........ccc......... 356
Pulzujici otacky........cccceeevnnnene. 358
Q
Q-parametr
Export......coovvviiiiiieiiieeeeeeees 293
formatovany vystup.............. 283
Pfedani hodnot do
PLC...ciiiiiieeeeieeees 290, 292
Q-parametry.........ccceeeeeeennenne 262
kontrolovani...........ccccceoene 276
lokalni parametry QL........... 262
programovani....................... 262
programovani....................... 300
pfedobsazené..................... 313
Retézcovy parametr QS...... 300

Trvale G¢inné parametry QR 262
Q-parametry-programovani
Pokyny pro programovani.... 265

R
Radius nastroje..........ccccceeeeeen. 127
Regulace posuvu
automatickd............cccceeeeen. 335
Rezonanéni vibrace................. 358
Rotadni 0sa.......cccccceeeeeeiiinni, 398
Drahové optimalizované
pojizdéni:M126.................... 399
Redukovani indikace M94.... 400
Rozdé&leni obrazovky.................. 69
CAD-Viewer..........ccccouvveeeen. 424
Rychloposuv.........ccccoooiiiinneee. 124



Retézcovy parametr................. 300
kontrola.......ccccceeeeeiiiiiiiineen, 307

Skupiny soucasti.........cc.ccueee.. 267
Soubor
Kopirovani........ccccccvveeeene.... 113
ochrana......ccccoceeeeevicieeeeenns 120
0ZNACeNI..ccccvviieeeeiiiee e 118
prepsani.......ccccccvvveeeeeeeeeen. 114
(o L= o A 119
17/0] | o - T 111
VYEVORIt .o 113
Souradnicové brouseni............ 495
Soustruzeni........ccoceeeviceeeenne 466
Celné posuvna hlava.......... 487
Korekce radiusu bfitu........... 467
naklopené soufadnice.......... 483
POSUV.....coooiiiiiiiiie 474
Programovani otacek........... 472
prepnuti......ccccceeeeiiiiiiiineen. 469
simultanni........cccceeviinns 485
Soustruzeni s naklopenymi
soufadnicemi........ccccoccueeeeennnen. 483
SPEC FCT..vvveieeeeeeeeee, 328
Specialni funkce..............cc...... 328
Sprava souboru
typ souboru........ccceeevvieeennns 106
Sprava soubort
adresar......cocceeevicieeeeeeen, 108
Adresare
kopirovani............ccccuvuee. 116
Adresare
ZaloZenNi.....cccceeeviueeeaanns 113
externi typy soubord............ 108
kopirovani tabulek............... 115
Prehled funkci...........c......... 109
pfejmenovani souboru......... 119
smazani souboru................. 117
vyvolat........occociiiiiee, 110
Stahnout soubory napovédy..... 221
Stav souboru........cccoccveeeeennen. 110
Stav VYVOje.....eeeeeiiiiieeeieee e 39
Stred kruhu........ccccoeeviiieeennne 161
Synchronizace NC a PLC. 291, 291
Systémova data
Seznam......cccccevvieeieiiiinenn. 514
s
Sroubovice. ..o, 172
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Tabulka palet........c.ccocoeeeennnen. 448
editovat.........coceeeiiiieinnn. 450
Orientovana na nastro......... 452
Sloupce......coocveiiiiiiiieee 448
VloZeni sloupce................... 451
volba a opusténi................. 451

Tabulky korekci
TYP e 342

Tabulky palet
POUZiti...coeeiieeiieeiee 448

TCPM. .o 406
resetovat........ccccccovvviinnnenen. 411

Teach In....cccoeeviiiiiiiin. 99, 158

Textové proménné.................... 300

Textovy editor..........occoeeeennnen. 194

Textovy soubor.........cccceeenene 348
formatovany vypis................ 283
funkce mazani..................... 349
Najit ¢asti textu..........cc.ee.e 351
otevfit a opustit................... 348
vytvoreni.......ocovveiiinnns 283

Tisk hlaseni.......ccccooeevevineneen. 289

TNCguide........cooeeviieeiieeeene 216

Transformace souradnic........... 341

Trigonometrie........cccocceeennne 271

Uhlové funkce............ccoceueueen. 271
L .
Ulozeni servisnich soubord...... 215
UpIny Kruh...o.ceceeeeeeeeeeccceee. 162
v
Vedeni pohybu...........cccoeeee. 421
VeKtOr.. ..o 380
Viceosove obrabéni......... 368, 406
Virtualni osa nastroje............... 236
Vlozeni komentare........... 191, 192
VNOFovani......ccoccceeveeeeeeccieeeen, 253
Volba pozic z DXF................... 440
Volba soustruzeni..................... 469
Volba vrtaci polohy
[100] oo U 443
Volba vrtaci pozice
Jednotliva volba................... 441
rozsah mysi.......ccccoeeevnnnn. 442
Volné definovana tabulka
OtV ., 355
Volné definovatelna tabulka
popsat.......cccccveeiiiiiie, 356
VYbrani.....ccccooveiiiieee, 476
Vydani hlaSeni na obrazovku... 288
Vyména nastroje...........c.......... 131
VypocCet kruznice.............c....... 272
Vypocty se zavorkami.............. 296

Rejstiik

Vyrovnani osy nastroje............. 396
Vystup dat
na obrazovku...........ccccueeee... 288
NA SEIVer.......ocveveeeeeeeeeeeennes 289

Vyvolani programu
Vyvolani libovolného NC-

Programu..........ccoeeeuerereeenenn. 248
Vztazna soustava..........cccccee...... 77
Vztazny bod

ZVOlit..eeeeeiiiieieii, 91
Vztazny systém.........cccoceeennn 89

NASIFO].....vveeeeiiieee e, 87

obrabéci rovina..........ccccee...... 84

obrobeK........cccveiiiiiiiiinnn, 82

] 1) PSPPSR 78

zadani......cccceeeveveiiiiii, 86

zakladni............ccooeeveiiiiein, 81
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ZaKlady.........ccoeeeeiiiiiiieeiieeeee 76
Zaobleni rohU............cccceeeennee 160
Zaobleni rohll M197................. 242
Zaokrouhleni hodnot................ 320
ZAPICh......ccoiiiiiieeeee e, 476
ZKOSENI..ccciiiiieeeiiiiiee e 159
Znazornéni NC-programu........ 191
Zpracovani dat DXF

Volba obrabécich pozic........ 440
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Zvolit mérnou jednotku............... 96
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Dotykové sondy HEIDENHAIN
vam pomahaiji zkratit vedlejsi Casy a zlepSit stalost rozmér(
hotovych obrobku.

Dotykové sondy na obrobky
TS 220 Kabelovy pfenos signalu

TS 440 Infracerveny prenos
TS 642, TS 740 InfraCerveny pfenos

= Vyrovnavat obrobky
= Nastavovat vztazné body
= Proméfeni obrobki

Dotykové sondy na nastroje
TT 160 Kabelovy pfenos signalu

TT 460 Infraderveny pfenos

= Proméfovani nastroju
= Monitorovani opotiebeni
m Zjistovani ulomeni nastroje
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