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Ovladacie prvky ovladania

Tlacidla

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

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 561

Ovladacie prvky na obrazovke

Ovladacie prvky ovladania

Prevadzkové rezimy stroja

Tlacidlo Funkcia

Ruény rezim

Elektronické ru¢né koliesko

Polohovanie s ruénym zadavanim

Krokovanie programu

| & &) el B

Tlacidlo Funkcia
Vykonavanie programu po blokoch
Vyber rozdelenia obrazovky
@)

Prepinanie zobrazenia medzi Prevadzkové rezimy programovania
prevadzkovymi reZzimami Stroj a
Programovanie a tretou pracovnou .- .
plochou Tlacidlo Funkcia

D Softvérové tlagidla: Vybrat funkciu > Programovanie
na obrazovke

[ 4 } [ > } [ A } Prepinanie list softvérovych tlacidiel = Test programu

Znakova klavesnica

Tlacidlo Funkcia

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

[ G ] [ F H S ] Programovanie DIN/ISO

@ Otvorenie menu HEROS
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Vlozenie a editacia suradnicovych
osi a Cislic

Tlacidlo

Vyber suradnicovych osi, resp. ich

vlozenie do programu NC

Funkcia

n n Cislice

Zmena desatinného oddelovacieho
znaku/znamienka

B E3

VlozZenie polarnych suradnic/
inkrementalne hodnoty

NARES

Programovanie/
stav parametrov Q

Prevzatie skuto¢nej polohy

B8

o Preskodit’ dialég a vymazat slova

Tz
Exe)

Dokonc¢it vstup a pokracovat dialo-
gom

Dokonc€enie bloku NC, ukoncenie
vstupu

ZruSenie vstupov alebo vymazanie

chybového hlasenia

DEL Prerusit dialég, vymazat ¢ast
programu

Udaje o nastrojoch

Tlacidlo Funkcia

Definovanie nastrojovych udajov v
programe NC

Vyvolat’ nastrojové data

Sprava programov NC a suborov,
riadiace funkcie

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

Vybrat funkciu MOD

HELP Zobrazit' texty pomocnika pri NC
chybovych hlaseniach, vyvolat
TNCguide
Zobrazit vSetky aktualne chybové
hlasenia
— Vyvolat kalkulacku
Zobrazenie Specialnych funkcii
@ Aktualne bez funkcie

Navigacné tlac¢idla

Tlagidlo

Funkcia

Umiestnenie kurzora

GoTto Priamy vyber blokov NC, cyklov
a funkcii parametrov

— Navigacia na zaciatok programu
alebo tabulky

Navigacia na koniec programu
alebo riadka v tabulke

Navigacia po stranach vzostupne

Navigacia po stranach zostupne

Vyber nasledujucej karty vo formu-
laroch

all | a|] | &
e @EEHEDBE

0

Dialégové pole alebo tlacidlo dopre-
du/spat
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Cykly, podprogramy a
opakovania €asti programu

Tlacidlo Funkcia
Definicia cyklov snimacieho systé-
mu

Definovat a vyvolat cykly
DEF CALL

Vlozit a vyvolat podprogramy a

opakovania €asti programu

VlozZenie zastavenia programu do
programu NC

Naprogramovanie drahovych pohybov

o |
)
o
o
o

Funkcia

APPR Prisuv/odsun na/od obrysu

Volné programovanie obrysu FK

Priamka

=
o
'XO T

Stred kruhu/pdl pre polarne suradni-
ce

Q
o
.’.

Kruhova draha okolo stredu kruhu

N

cn Kruhova draha s polomerom
o p Kruhova draha s tangencialnym

napojenim

Zaoblenie hran/rohov

Potenciometer pre posuv
a otacky vretena

Posuv Otacky vretena

100

0

miOGm 5ni%h|sn
(I %
o o o

Ovladacie prvky ovladania

3D mys
Klavesnicovu jednotku mozno rozsirit o dodatoénu
3D mys spolo¢nosti HEIDENHAIN.

Pomocou 3D mySi mozno objekty obsluhovat tak
intuitivne, akoby ste ich drzali v ruke.

To umozZiuje Sest su€asne dostupnych stupriov
volnosti:

= 2D posunutie v rovine XY,

m 3D rotacia okolo osi X, Y a Z,

® priblizenie a oddialenie.

o I TN

I S Y

Tieto moznosti zvySuju pohodlie pri obsluhe najma v
nasledujucich aplikaciach:

= CAD-Import

B Simulacia uberu

® 3D aplikacie externého pocitaca, ktoré pomocou

volitelného softvéru #133 Remote Desktop
Manager obsluhujete priamo ovladanim

4 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

Obsah

- 114 F- T 33
2 PrVE KIOKY ..ot iiiiiiicciiicicic i mmmmm s e n e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeeeesaaaaaaaaaaaaa s s ssssssssnsssnsnnnnnnnnnnnnnnnnnnnsnnnns 53
BT 14 - T |/ 69
N = =3 1 o - 127
5 Programovanie OBIrYSOV.... ...t nnnnnnnns 145
6  POMOCKY Pri ProgramoOVaNi........cccocisssssssssnmmnmmmmmmemmnmmrmmmemrmrmmmrereeereeeesesseesssssasassssssssssssssssssssnnnnnnn 197
7 Pridavné fUNKCI@......cooiiiiiieiee i nn e 229
8 Podprogramy a opakovanie €asti Programu............ccccccvrriiiiisssnnnesinnssssssssess s ssssssssnnes 249
9 Programovanie parametrov Q..........cccocemmriiiinssrn s —————— 267
10 SPECIAING FUNKCIE....coviueereeceeeetcereeiees et eee e sesas e sss e s sae e s sas s ssse s sae e sse e s ssessssesessanasssssensssenees 355
11 Obrabanie vo viacerych 0Siach......... i s n s 423
12 Prevzatie Udajov zo SUDOrov CAD............ooiiiiiiiiiiiiiiciesies s s s sssssssss s s ssmmmnnnnnsnnsnnsnnnes 485
G T e 1T 507
14 Obrabanie SUSIrUZENIM.......ccciiiiiii i 523
T = T 1= - T 553
16 Ovladanie dotykovej obrazovky..........ccccccriiiiiiiiimimn - 561
17 Tabulky @ PreRlady.........ciiiiiiiiiiiciceccess s s s s s e s s s s s s e s s e e s s s nas s s as s s s s e s e e s s nmnnsnssssssssenneennnnnnn 573

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

6 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

Rt T © BB =Y | (o TN o 410 1P 34
1.2 Typ ovladania, SOFtVEr @ FUNKCIE.........cccceeiiee e e 36
RV o] 11 C=1 0}V To = RSP 38
NOVE TUNKCIE SA059X=TT......oeeeeieeieeeietetitette e e s e e e e e e e e e eseseeeeeeeeeeeaeeeaeaaaeaeaeaeaeeeeeeeereeeeesessessesssnrnreres 42

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021 7



Obsah

2.1

2.2

23

g =Y 3 T Y 54
7 T o] 0 1L T= T =] 1 o ) - 55
Potvrdene VYPadKu PrUdUe...........oooiuieiiiiiiiiiee ettt e e e e e et e e s e s e e e e e nbee e e eannreeeeeennees 55
Programovani@ Pry€ho di€lU...........cccceiiiieeiiiiiecsieesessssee s esssseessssssneesesssns e s eassnneseasssneesenssnnensasssnneseanan 56
ZVOIET ArUN PrEVAUZKY ... ettt e e et e e e b e e e e abb e e e e ab e e e e e s anreeeeeanee 56
Délezité ovladacie prvky OVIAANIA...........ccciiiiiiiiiiiiiei e e e e e e e e e e e e e nenaae s 56
Otvorenie nového programu NC / SPrava SUDOIOV..........uiieiiiiiieeiiiiiee e esiieeee e stieeeessteeeeessseeeeessnnseeaesanes 57
Definovani© POIOVYTODKU. ... it e et e e e e e e e s et e e e e e e e e s sesnntraeeeeaaaeeeeannnsnranenees 58
SHUKLUIA PrOGIAMU. ......eeeececececeeeeee et eeeee et ee et ee e s s eaeae e e s eses e sesaeaeaeeesesenensnssasaeseeesesenenesesasenseaesennas 59
Naprogramuijte JEANOAUCNY ODIYS........ii e e e r e e e e e e s e st aee e e e e e e e e sannsrraneraeaeeeeaan 60
VYtVOrenie Programu CYKIOV. ........ueiii ittt e e st e e s s b e e e e s aa b e e e e sanreeeesaans 64

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

B - 14 - T |7 69
TR T I O 70
Nekodovany text HEIDENHAIN @ DIN/ISO........ciiiiiiiiiii it 70

(o] g 0= 11 011 = TS 70

3.2 Obrazovka a ovIadaci PANEL...........ccoiiiiiiiiiiiiire e 71
L0 o] - V. 01 - TSR 71
Nastavenie rozdelenia ODrazoVKY...............eeiiiiiiii et e e e 71
L@V F= To F= o o =1 o 1= PSR RPR 72
Extended WorksSpace COMPACL............uuuiiiiiiiiieiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e eaabb e e e e e aeeeeeeeannees 73

3.3 PreVAAZKOVE FEZIMY .........cccooeiiiiiiiiiiiiiinieeeee s essassssmmsee e e e s sessas s mmnse e e s eesaa s s nmmsseeesessaas e nnnnmneennsensnannan 76
Rucénda prevadzka a el. ru€né KOIESKO........coeiiiiiiiieie e e e e e e e 76
Polohovanie s ruCnym ZadaAVaANnimM.............ueiiiiiiiiiiceee e e e e e e e e e e e e e e e s baeeeeeaaeeeaannnes 76
el =10 0101V = o 1= T PRSPPI 77

LSS Sl o] e e | =1 0 1 LU PSPPSR 77
Vykonavanie programu plynulo a KroKovani€ programU..............uueeeeoiuieeeeinieeeesanieeeessiieeesesneeee e 78

B - 1 L4 - T |V [ 79
Meracie zariadenia a referenCné ZNACKY............ooii it 79
ProgramoVvatelNé OSi............eeiiiiiiiii ettt e e e e e et e e e e e e e s e ar e e e e e e e e e aanaae 79
VZEAZNE SYSTEIMY ... ittt e e e ettt e e e s bt e e e e abe e e e e e bbe e e e e anbe e e e e e nnbeeeeeannees 80
OznaCeni€ 0Si NA TTEZACK........ooi ittt e e s et e e st e e e s nsa e e e s snsaeeesennneeeean 92
o] F= T4 TSI TUT = o [T ORI 92
Absolutne a inkrementalne polohy ODrObKU...............ueiiii e 93
VAV o T iV =V g 1< o To BN o To Lo [ 1R 94

3.5 Vytvaranie a vkladanie programov NC............iiiiiciisciieeir s cssssssee e e e s s s s sssmnsee e e e s s s s s snmnmnenneees 95
Struktara programu NC v nekédovanom texte HEIDENHAIN, ...........coooviiioeeeieee oo 95
Definicia polovyrobku: BLK FORM. ...ttt 96
Otvorenie NOVENO Programu NC..........cooiiiiiiiiiiiie e e e s e e e e e e s e e e e e aeeeeesebaraeaeaaaaeas 99
Programovanie pohybov nastroja v nekddovanom texte..........coooiiiiiiiiiiiiiiiiie e 101
Prevzatie SKUTOCNYCN POION...........uiiiiiiiieee e e e e e e e e e e e e e e e e e annreaeees 103
Editovanie programu NC.... ... et 104
Vyhladavacia funkcia oVIAdania................ooiiiiiiiiiiiiiie e a e e 108

B T TS o 1= 12 =T 1] o Yo o Y 110
T oo ) VSRR 110
Zobrazenie suborov vytvorenych v externom prostredi na ovladani............cccccvieiiveeieiiiiiccciieeeeeen 112

e =T 1 EPT R SSP 112
(O] PSPPSRI 112
Prehlad: fUNKCIE SPravy SUDOIOV.........ccciiiuiiiee it et e ettt e e st e e e e stee e e e et e e e e entte e e e e snbeeaeesnnreeeeeennees 113
VAT o] = L] o] = VLU Y o =1 o PSPPSR 114
Vyber jednotiek, adreSAroV @ SUDOIOV...........uiiiiiiiii e e e e e e e e eeeeaaeeeas 115
Vytvorenie NOVENO @dr@SAra.........cooi ittt e et e e st e e e eab e e e e sebte e e e e sbeeeeeen 117
VYIVOrENi@ NOVENO SUDOIUL. ......eiiiiiiiiiiee ettt ettt e e e e e e e e et et e e e e e e e e e nnnbeeeeeeaaaeeeaanns 117

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



10

Obsah

Kopirovanie jednotliVENO SUDOIUL.........coiieiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e e s e eraaaee s 117
Kopirovanie suUborov do iNEh0 adrESAra..............uueiiiiiiiiiieie e a e e e e 118
o] oY1 oY= Ll = o 101§ (U 1RSSR 119
[Ce] o] [ o)V = T[S T= Lo L= =1 - TSR 120
Vyber jedného z naposledy vybranycCh SUBOIOV...........cooiiiiiiiiiiiie e 120
VYMAZANIE SUDOIUL. ......etiiiie ittt e ettt e e sttt e s bbbt e e e e bb et e e e aabne e e e snnn e e e e snnneeas 121
YAy 1= vz T a1 T= Vo | =TT = TR SRR 121
1@ .4 g F= Tt a1 LI TH ] o o] o )Y NSRS 122
Premenovani© SUDOIUL...........oii ettt et e e e sbe e e e s ennn e e e e s nnnneeens 123
B =10 L= o 1T o To ] (o L SRS 123
Pridavng fUNKCIE. ... ..ottt e e e sttt e e sttt e e e sbee e e e s snbaeeeesanteeeaeanns 124

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

L - 1= 1 o[- 127
- W0 TR VA3 0 VA 4 Y/ €= V1V Lo J=T- T B T 4 ) - TSP 128
P OSUV ottt et e e e e e e et e e e s e e e ee s 128
OtACKY VIBIENEA Sttt e e e e bt e e e b e e e s e a b e e e e e anbe e e e e nanes 129

4.2 UdAJE NASIIO]A..rcrereueucucucccrerereesesssssssssesesssesssssssssssssssssssssssssesssssssssasssssssssssssssesessssssnssssssssssssssssssssenes 130
Predpoklady pre KOreKCiu NASIIOJa. .......oiueiiieiiiiie e 130

CiSlo NASIOjJA, NAZOV NASIIOJA. .. ...cue.eeeeeeeeeeeeeeeeteeeee et e e eee e ees et e e s aes s e e sesseaeeeeseseaeee s seesennananns 130

DIZKA NASITOJA Li.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt en e e et ee e en s s s enenanens 130

o] (o]0 T=Y gl o F= 1] (o] = T S PRPR P 132
Hodnoty delta diZOK @ POIOMEIOV............ccoieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et ee e 132
Vlozenie Udajov 0 nastroji do programu NC...........ooiiiiiiiii it e e e et e e e e sreeeeeens 133
Vyvolanie Udajov NASTIIOJOV. ......ccuiuiiiie ettt et e s st e e et e e s nnnee e e e aneeeeas 134
VYMENA NASIIOJA. .. ceeieei ettt et e e e e e e h ettt et e e e e e e e s anbe et e eeaeaeeeaannnnbeeeeeaaeeeaaann 136

L T (o= (o = O = 53 1 o ) - 140
LYo o PSPPSR 140
KOTEKGIA AIZKY NASIIOJA. ... ..ecveeeeecee ettt ettt ee e e en e s e 140
Korekcia POlOMEIU NASTIOJA. ... ...ueiiii ettt e e e e et e e e e sabeeeeeaaes 141

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 11



12

Obsah

Programovani@ ODIYSOV.........cueeimriiissire s s sns e n s snnnn e e 145
£ N = 07 ¢}V = E53 1 oY P 146
[ T eV = {0 o (o= YRR 146
Volné programovanie OBrysU FK...........e e 146
Pridavng fUNKCIE M..... .ottt e e ettt e e sttt e e e s bte e e e e snbeeeeeeanbeeeeeanreeeaean 146
Podprogramy a opakovanie €asti ProgramU..........c..eeei i 147
Programovanie s parametrami QL.........coooiiiiiiiiiiiiie e e et e e ae e e e s araeeeean 147
5.2 Zakladné informacie o drahovych fUNKCIACK..........cccciimiiiiieiee e e 148
Programovanie pohybu nastroja na obradbanie.............c.uueiiiiiiiiii e 148
5.3 Nabeh na obrys a opustenie ObrySu..........cccciiiiimriiiiin e 152
ZaciatoCny @ KONCOVY DOG.........uiiiiiiiiiie ettt ettt e e st e e s sbbe e e e s sbaeeeeeanee 152
Prehlad: Tvary drah na nabeh a odchod od ObrySu...........coooiiiiiiiiiiiii e 154
Délezité polohy pri ndbehu @ odChode. ..o 155
Nabeh po priamke s tangencialnym napojenim: APPR LT.........coccoiiiiiiii e 157
Nabeh po priamke kolmo na prvy bod obrysu: APPR LN..........iee e 157
Nabeh po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim: APPR CT.......cccciiiiiiiiii e 158
Nabeh po kruhovej dradhe s tangencialnym napojenim na obrys a priamkovy usek: APPR LCT......... 159
Odchod po priamke s tangencialnym napojenim: DEP LT..........coooiiiiiiiiiee e 160
Odchod po priamke kolmo na posledny bod obrysu: DEP LN.........ccccoiiiiiiiie e 160
Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim: DEP CT..........cccooiiiiiiiiiceeee e, 161
Odchod po kruhovej drahe s tangencialnym napojenim na obrys a priamkovy Usek: DEP LCT......... 161
5.4 Drahové pohyby — pravouhlé sUradniCe..........ccccccmmimiiiiiiiisssncerenesesssssssssseee e e seessssssssnmse s e e sessansssnnns 162
Prehlad drdhovyCh fUNKCIT.........ooiiiieiiee e e 162
=T 0] T PSP PEPPTRRRN 163
VlozZenie skosenia medzi dvoma PriamKami...........oouiiiiiiiiiiie e e 164
Zaoblovanie roNOV RND. ... ...t e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e neneeees 165
S = Te I AU o [V O O OSSO PRSP 166
Kruhova draha C okolo stredu Kruhu CC...........oiiiiiiiiiie et 167
Kruhova draha CR S0 stanovenym POIOMErOM..........coiiiiiiii e 168
Kruhova draha CT s tangencialnym NapOjENiM..........ccuiiii it e e e sneeeeeens 170
Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie Kart@ZsKy.............coooiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 171
Priklad: Kruhovy pohyb Kart@ZsKY...........oo it 172
Priklad: UpINY Kruh KAr@ZIANSKY..........c.cvoveueeeecececeeeeeeeeee e et en s s 173
5.5 Drahové pohyby — polarne SUradniCe..........ccccccueiiiiiiiccsssnmmeeereeesssssssssmssee e e e e sssssssssnmssnsesesssssssssnnnnnnes 174
L =T 01 = To SRR 174
Pociatok polarnych suradniC: POl CC....... ... e it e e e e e e e e eeeeeaaee s 175
A= 0] = T I PP PP PPPPPPPP 175
Kruhova drdha CP 0koIO POIU CC......eeee et e e e e e e e e e eeeas 176
Kruhova draha CTP s tangencialnym NapOjeNim...........ccoiiiiiiiiiiiiiie et e e e e e e e e 176
ZAVITNICA (HEIIX). ...ttt ettt e et e e e b e e e e b bt e e e e ab b e e e e e nbe e e e e anreas 177
Priklad: PriamKovy pohyD POIAINY........oeiiiiiii i e e e e e e e e e e e e e e e e eeaaes 179
e (=T o TR 180

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

5.6

Drahové pohyby — Drahové POhyDbY...........ccccccicciiiiiiieicccccsssee e e s s s s smmness e e e ee s e sssmmnnn e e e e snannnnnnn 181
- |4 - T | USSP 181
Definovanie roviny ODrabania.. ... s 182
Grafika volného programovania obrySOV (FK)........uueeiiiiiiiiiiiiieece et e e 183
@1V o] g1 e [ =1 oo TN o < PP PRSPPI 184
Pol na volné programovanie obrySov (FK)..........ooiiiiiiieice e a e 185
Volné programovani€ PrAMOK...........i i ettt e et e e e e e e e e e st e e e e e e e e e e e e annennneeeaeaeeas 185
Volné programovanie KruhovyCh drah..............ooooiiiiiiiii e 186
(04 g o 1= (= To £- 1 1 - TS 187
POMOCNE DOAY ..ot e e e e e e e e et e e e e e e e e e e et s b e e e e e eaeeeeeannnrraaaaaaaeas 190
REIALIVINE VZENY.....cooiiiii e st e e 191
Priklad: Volné programovanie obrysov (FK) ...t 193
Priklad: Volné programovanie obrysov (FK) 2. 194
Priklad: Programovani€ FK 3.t e e e e e e e e e e e r e e e e e e e e e annnnreees 195

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 13



Obsah

6 POMOCKY Pri ProgramoOVaNi........ccoocuriirimerirsnesisssne s issssss s s sssss s ss s s s ssn s s s s sne s s s mns s sssmne s sassnneeas 197
L I ¥ 41 1C = 0 1 198
(01U 41 g (= Tot o | Fo T €1 1 I TS URPPPRPRNS 198

6.2 Zobrazenie programoV NC...........cooiioiociiiiiiieeressseeessssmeessssssseesssssmsesssssneeessssnneeessssmnesssssnnesssssnnenes 199
ZVYFAZNENIE SYNTAXE. ... eeeeeiiiee ettt e ettt et e e e e e e e et ettt e e e e e e e e e aaeeteeeeeeaeeeaaannnbeeeeeeaeeeeeaannenreees 199

(0] 012 Tl = T =] - T SO PESERRN 199

L I VA o ¥ 7= o T =Y 1o 0 1= 1 1o 200
01U 41 (SRS 200
Komentar po€as vKkladania programu..............cooiii oo ee e e e e e e ee e e e e e e e e e s eneneeeeeaeaeeas 200
DodatoCné vIOZenie KOMENTATE.........ccoiiiiiieiiii e e et e e st e e s s e e e snneeeas 200
Vlozenie komentara v samostatnom bIoKU NC............ooi e 200
Dodatocné odstranenie komentara z bIOKU NC..........c.uiiiiiiiiiiii e 201
Funkcie pri editovani KOMENTAIOV......... ... e e e e e e e e e e e e e an 201

6.4 VolIné editovanie programu NC...........ccooiiiiiii s nne s 202
6.5 Preskocenie DIOKOV NC...........ccccciiomiiiiiiiiiiiissssssseeerssssssssssssmssssssessassssssmssnesssssessasssssnnnsnnssessanssssnnnnes 203
RV o= 1= Y4 g = (U I SRR 203
VYMAZANIE ZNAKU /..e.ieiiiie ittt e ettt e e st e e s asee e e e e s ste e e e e aseeeeeeansseeeesansaeeeesassseeesanssseeesannsnnens 203

6.6 Clenenie ProgramoV NC..........ccccccuceeeeeeccieesssessessesesesesessssssssessssssessssssssssssssssssesssssssssssssssssesssssnes 204
Definicia, MOZNOSti POUZIVANIA.............ooiiiiiiiiiieiii e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaeaaeaeeeeeeeeeeeees 204
Zobrazenie okna Clenenia/zmena aktivneho OKNa..........c..eiiiiiiiiiii i 204
VloZenie Cleniaceho bloku do 0KNna Programu.............eeeeiiiiiieiiiiiie e 205
Vyber BIOKOV V OKNE CIENENIA...........coo o e e e e e e e e e e e aaaaaas 205

L A - 18] Vo - Y 206
L@ V1= To F= o1 SRS 206

6.8 Vypoctovy modul pre rezné parametre...........ccooiiiiceeiemimeiiiiiiciesceee e 208
0T 2 1 1SS 208
Praca s tabulkami reznyCh UdajoV.......ccccoieiiiiiiii it 211

6.9 Programovacia grafika.........cccceriieeoiiriiisieeissssee s ssssse e s ssssne s s e s e snn e e s nne e e e s e e e e nn e e nnnnnnennnnnns 213
Subezné vykonavanie alebo nevykonavanie programovacej grafiky..........ccccceeviiieieeiicieee e 213
Vytvorenie programovacej grafiky pre existujuci program NC............ccooiiiiiiiiinii e 214
Zobrazenie/SKrytie CiSEl DIOKOV...........cii ittt et e e e e e e e e e nntee e e e enneeas 214
VYMAZANIE GrafiKy........ooiiiiiiiiie ettt e e e e e nneeae s 214

W o] o] =V | Gl = 1] (= PSSP 215
Zvacsenie alebO ZMENSENIE VYTEZUL.........uuiii ittt e et e e e bt e e e ennee e e e e nnes 215

6.10 ChybOVE NIASENIA.......ceeiiiiiiiiiiccceicri e s rene e e e s se s s s sssmms e e e e eessas s smnmneeeeeeesane s snnnnnnenesessnnnsnnnnnnns 216
W o] o] x= V.= 0 L= T o] 1Y/ o PP 216
Otvorenie okna ChyboVYCh hIASENT........oouuiiiiii e 216

14 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

6.11

Podrobné chyboVe NIASENIA...........oeeiiiii i e e e e e e e e e e e s s raareeaaes 217
Softvérové tlagidlo INTERNE INFORM..........c.cociiiieieieieieeeeeee e eeeeee et ss s s s seeeaeneae 217
SOftverove tIaCidlo FILTER ...ttt e e sre e e 218
Softvérové tlagidlo AUTOMAT. ULOZENIE AKTIVOVAT .....c.ovomiiiieieeeeee e 218
YAy 4= = T a1 T o] 1Y/ )PP 219
Protokol 0 ChYDACK....... ..o e e 220
L o (o] (o I o] =30 1 = Tor o [ - TSRS 221
X Y oo o] 4 1 1= o Y AU PRSP PPPRPPPII 222
Ukladanie SErviSNYCh SUDOIOV.........uuiiiiieeiiiiiiiie et et e e e e e et e e e e e e e s et e e e e e e s e e st araeeeaaaeeesaannnaenneees 222
Zatvorenie okna chyboVYCh NIASENI.. ... 222
Kontextovy systém pomochnika TNCGUide.........cccoceuiriiiiiiiriniiir e 223
o TH A 1 = SR 223
[ = o= BT I NN O U o = TSRS 224
Stiahnutie aktudlnych sUbOrov POMOCNIKE. ........coocuiiiiiiiii e 228

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 15



Obsah

N o 4 T B V7 4 T= T {11 o - SRR 229

7.1 Zadavanie pridavnych funkcii M @ STOP...........cccoooimiiiiiiiicccccsncr e re s s s sssmnese e e e e s s s ssmmn e e e e e eesnnnen 230

ZAKIAAY ...ttt bbb et e e bt e e et ea et aar e e e b e e nareeaas 230

7.2 Pridavné funkcie na kontrolu chodu programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu................... 231

L (=T ] =T PP SOURRRRN 231

7.3 Pridavné funkcie na zadavanie SUradniC........cccccrerirniummrininiinrinsre e 232

Programovanie suradnic vztahujucich sa na stroj: MOT/MO2...........cooiiiiiiiii e 232
Nabeh na polohovanie v nenato¢enom vstupnom suradnicovom systéme pri natocenej rovine

o o= oY= 1 = B 1Y/ 2 R 234

7.4 Pridavné funkcie pre drahOVé SPravanie.........cccccciiiiimrrininiinrinsre e 235

Obrabanie malych obrysovych stupfiov: MO7 . ... 235

UplIné obrobenie otvorenych rohov obrysu: Uplné obrobenie otvorenych rohov obrysu: M98............. 236

Faktor posuvu pre zanorovacie pohyby: MT103... ..o e 237

Posuv v milimetroch/jedno oto€enie vretena: M136...........cocouiiiiiiiiiii e eeee e 238

Rychlosti posuvu pri kruhovych obltkoch: MT109/MAT0/MTTT ..o 239

Vopred vypocitat’ obrys s korekciou polomeru (LOOK AHEAD): M120........cccceeiviiieeeiiiiiee e 240

Interpolacia polohovania ru€nym kolieskom poCas priebehu programu: M118..........ocooiiiiiiie e, 242

Odsun od obrysu v smere 0Si NASroja: MT40.........oooiiiiiieiiiiie et e e snnraee e 244

Potlaenie kontroly dotykovou sondou: MT41 . .. ..o 246

Vymazanie zakladného natofenia: MT43.. ... .. e 246

Automatické zdvihnutie nastroja od obrysu pri zastaveni Stop NC: M148..........ocoiiiiiiiiieee 247

W To] o] 1= o1 o] o To AV A 1Y i e USSP 247

16 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

8 Podprogramy a opakovanie €asti Programu...........ccccceriirmrinissensnssre s 249
8.1 Oznacenie podprogramov a opakovani €asti Programu...........ccccecceeeerrriesissssssnmeeeeersssssssssssnsesseees 250
N E= AT TR (=T o= ST 250

£ 0772 o T [ oo Yo [ = 1)/ 251
S oTeX=To] o IRV Y/ (] o T= 1= 14 1= T USSR 251
Pripomienky K ProgramOVaNiU..........c.ooiueeiiiiiiiie ettt et e e et e e st e e e s e e e anneee s 251
Programovani® POAPIOGIAMU............eeeiiii ittt eea e e e e e ettt eeeaa e e e s e anbeeeeeeaaaeaesannanteeeeaaeeeeaaaannrenneeas 252

AVAYAVZe] E=TaT =0 oo T | o] fo e | =T o o1 1SR 252

8.3 Opakovania Casti ProgramU.........cccccceieiiiiiiiiiisisnneeeresesssssssssssseeeeressasssssssnmssssesessassssssnnsnssensssssssssannns 253
NAVESTIE. ...ttt b et h e e bt e e bt e e e e et nh e et n e nnee e 253

S oJo L To] IRV Y (o] o F= 1VZ= T = VO UPPT RPN 253
Pripomienky K ProgramOVaniU........ ... ... e e eeaeseseaeeseseseseeeeeeeeaeaaaaaaaaaaaaaeaeeeeeeseeeereeeeeeeeesesesssssssnsssnnnnns 253
Programovanie opakovania €asti PrOgramU...........c.coiuueeiiiiiiiee ittt e e e e s sbaeeeeeaaes 254
Vyvolanie opakovania Casti PrOgramiU...........ccccuiiiiiiiiee et e e et e e e e e e e reeaaesesennnnnes 254

8.4 Vyvolanie externého programu NC.............occooiiiiiirrerisssmrerssssreessssssseesssssneesssssneesssssnsessesssnsessassnns 255
Prehlad softv€rovyCh tIaGidiel............ccueiiiiiiiiie e e e e snreee e ns 255

] oTe1STo] o IRV Y/ (] o F= 1YZ= T = T USROS 255
Pripomienky K pProgramOVaNIU. ..........ocuuueiieiiieee et e ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaannnbeeeeeeaeeaaeanns 256
Vyvolanie externého programu NC...........ooo it e e 257

L o - - - 259
(U107 o To T (=Y o T PRSPPI 259

HIDKA VIOTENIA. ......c.eeceeeeeeeee ettt e e e e et en e ee e et e e st ee e e e e ee e s eeeeene e eennnaeas 259
[2doTo o] yeTe =T g WAV o ToTe ] o] oY  r=T 1 o1 N 260
Opakovat opakovania €asti ProgramU. . ........cooi e e e e e e e e e e e e e e e e enneneeeeeaaaeeean 261
Opakovani€ POAPIOGIAMUL.........uuiiiieieeeieeeiiteteeeeeeeeeeiee b eeeeaeeeeaaaaaraseeeeaeaseesaassssaeeaeaeeesaaasnrsrneeeaaesaen 262

8.6  Priklady ProgramoOVania.......cccccceoeeerssameriassaeesssssneesssssnsessssssmeesssssneessssannenesssannenessanneeesaanneenensnnenan 263
Priklad: Frézovanie obrysu v nieKolkyCh priSUVOCK.............euiiiiiiiiiiie e 263
Priklad: SKUPINY GI€F..... ..ottt e e et e e e e ea e e e e enbe e e e e ebeeeeeenees 264
Priklad: Skupina dier niekolkymi NASIIOJMI..........ccoiiiiiiiiiie e 265

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 17



18

Obsah

Programovanie parametrov Q............ccccooerroerrameeaseesseesssseeesnesssssesssnesssnsesesnessenesssnssssnessansesan 267
9.1  Princip @ prehlad fUNKCIi.......ccccceiiiiiiiiiiccceccr i ccmsee s e s s s s sssmne e e e e s s s s s smnmn e e e e e essen s nnmnnnneenenes 268
Druhy parametrOV Ql.........ooo it e et e e st e e e ettt e e et e e e e e n b e e e e e nree e e e annre e e e e annreeeeenres 269
POKYNY NG PrOGIramMOVANIE. .....coutiiiiiitiieee ettt ee ettt e ettt e e bt e e e bt e e e e be e e e e e st et e e e abbe e e e e aabaeeeesanbeeeeeaan 271
Vyvolanie funkcii parametroV QL..........oooiiiiiiiiiiie et 272
9.2 Skupiny dielov — parametre Q namiesto ¢iselnych hodnot..........cccceecccemriiiccinnncccce e 273
0T U2 (1TSS 273
9.3 Popis obrysov zakladnymi matematickymi funkciami........cccceevemiiiiiiminncinne e 274
0T 2 1 1SS 274
L (=T 0] =T O T T O T PP PO U PP OU PR OPRRURPN 274
Naprogramovanie zakladnych aritmetickych OpPeracii...........ccoooiiiiiiiiiii e 275
9.4  URNIOVE TUNKCI@. ... eeeieiiiiiis i cisssene e sessss s e e e s e s sasssssssmms e e e e e e e eas e snnmne e e e e eeeaas s snnnnnnnnesnnsnnnsnnnnnnns 277
1912 1 (o = USSR 277
Programovanie UNIOVYCH fUNKCI..........coiiuiiiiiiiiie et e e e 278
L2 T VY7 o oo 0 41 4L 279
POUZITIE. ...ttt 279
9.6 Rozhodnutia ak/potom s parametrami Q...........ccccmiiiiiimriinir e ——————— 280
o TH A 1 = R 280
POUZItE SKratky @ POJIMY ... ..ottt e e e e et e e e e e e e e e s s nae e e e e e e e e e e e e snnbeneeeeaaaeeean 280
POAMIENKY SKOKUL ...ttt e ettt e ettt e e s a bttt e e snet e e e e annb e e e e e annneeeesannneaeean 281
Programovanie rozhodovania ak/POtOmM............c.uiiiiiiiiiie e 282
9.7 Priame VKIadani@ VZOICOV.............iiiiiiiiiiiieiiee e ssssme e e s s ssms s e s e e e s s s mmme e e e e e e s sn s nnmnnns 283
VAo y2=T T[TV o] o= VPP 283
RV A oTeTe3 (o) V=0 o= \Vi o | - TR SRRSO 283
1= 1= Lo SO RPEERR 285
Priklad: URIOVA fUNKCIA........ooiiiiiiieii ettt nene e 287
9.8 Kontrola a zmena parametrov Q.........cccccccoceeriessseeesesseeesssssmeeessssneesssssmne e e s s smn e e e s s snaneassnnneneannnnens 288
POSTUP. ..o e 288
9.9  Pridavngé fUNKCI@.........ccoi et e e e e e e e e s e e mmnm e e e e e ee e e ennmnn e e e e e e eannan 290
(=Y 1 = T USSP 290
FN 14: ERROR - Vygenerovanie chybovych hlaseni............ccccooiiiiiiiiiiiii e 291
FN 16: F-PRINT — Formatovy vystup textov a hodn6t parametrov Q..........cccoouveeiiiiiiiiiniii e 297
FN 18: SYSREAD — Citanie SyStEMOVYCh UA@JOV..........ocveveeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeee e 305
FN 19: PLC — Prenos hodnOt dO PLC..... ..ot e e e e e e e e e e 305
FN 20: WAIT FOR — Synchronizacia NC @ PLC...........coiiiiiiiiieiie e 306
FN 29: PLC — Prenos hodndt dO PLC..... ..ot e e e e e e e e e nnes 307
FIN 7. EXPORT ...ttt ettt ettt e b e s bt e e et e e et e e b et e e aat e e e be e e sane e e nnneeaa 307
FN 38: SEND — Odoslanie informacii z programu NC............cooiiiiiiiiiiiiii e 308

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

9.10

9.11

9.12

9.13

Parametre ret’azCa..........ccccoueiiiiiiiiiieie s s 310
o] e LT o = Telo )V =T T F= T = = oo Y 310
Priradenie parametra FeTAZCA. ... ....oo ittt e e e e e e e e e e e e e s 311
Zdruzenie parametroV rETAZCA...........uuuiiiii i a e e e e e 311
Transformovat’ Ciselnt hodnotu na parameter retazca..........ccooooiiiiiiiiii e 312
Kopirovanie Ciastkového retazca z parametra refazca...........cccceeveveiiiiiiciiiieeiecee e 313
Citanie SYStEMOVYCN UABJOV..........coovveveeeeeeeeeeeececeee oottt ee s ee e ess s s s s e e aeananas 314
Transformovat’ parameter retazca na €iselnl hodNOtU............ccoiiiiiiiiiiiiii e 315
Kontrola parametra FeTAZCa...........ooo oot e e e e e e e e e e e e e e e e s 316
Uréenie diZKy parametra FETAZCA. .............c.eeeeeeee ettt ee e 317
adoT o)V o F= L= ToT=TeT=To | o T= TN oTo] r= Lo 1SRRI 318
Nacitanie parametra StrOja............ueiiii i a e e raaaa s 319
Vopred obsadené parametre Q............cccooioeecieriiiiseeessssee e s sssmre e s s s sme e e s s ssne e s s e e e e s enn e e s nnna e e e nnn s 322
Hodnoty zZ PLC: Q100 8Z Q107 ...ci ittt ettt ettt ettt ettt e bt e s b e e smb e e e smb e e e bteesabeeesbeeenns 322
Aktivny polomer nastroja: Q108.........ccocuuiiieiiiiiie ettt e e e e enreeas 322
(O g F= 1) 1o - L O 01 T RSO RPS 323
S = NV =] (=T gt O i o O TSP POPPRPRUPRPR 323
Privod chladiacej kvapaliny: Q117 .. ...eei ettt ne e enae e as 323
Faktor prekrytia:r Q112... ...ttt e e e e e e et e e e st e e e e et e e e e e aaa e e e e s anbraeaeannreaeas 323
Rozmerové udaje v programe NC: Q113. .. ..ot sree e saeeeea 323
DIZKa NASLIOJa: Q114 ...ttt e et ee e en et en e 324
Suradnice po snimani po€as ChOdU ProgramiU............occuueiieiiiiiieeiiieieeesieee e s e e e s e e e snneeeeessneeeee s 324
Odchylka skuto¢nej a pozadovanej hodnoty pri automatickom premeriavani nastrojov, napr. pomocou
L] 1o |2 0 It 1 O PP OTPURRPRPN 324
Natacanie roviny obrabania pomocou uhlov obrobku: ovladanim vypoc¢itané suradnice pre osi

Lo = To= 1 - TR USSP 324
Vysledky merania cyklov sNimacieho SYStEMU..........coouiiiiiiiiiiii e 325
Monitorovanie upnutia: QB0 T..........oii it e e e st e e e et e e e s e e e e s nnaeeeeanraeeens 327
Pristupy do tabuliek prikazmi SQL...........ccccciiririerriesneeresssseeresssseeressssssesessssnnenessssmsesessssnensssssnnenes 328
U Yoo SRR 328
Naprogramovani€ PriKAzu SQUL..........ooiuiiiiiiiiiiie ettt e e e e e e st e e s st e e e s snseeeeesnnsreeeeanneeeas 330
=] 0T = Lo B 11T T o | SRR 331
T I = | RS RR 332
T O ) {0 O 1 I PSPPI 333
ST O] I I PR 337
SQIL UPDATE . ... eeeee ettt ettt e e sttt e e ettt ee e e asaeeeaaasbaeeeaansbeee e e nsteeeeassaeeeeanssaeaesannsanaeeannseas 338
ST O 1N 1T = USSR 340
ST I 00 1Y 11,1 SRR 341
SQL ROLLBACK. ...ttt ettt e e ettt e e e sttt e e e aa bt e e e e e asteeeeeasteeeeeanbaeeeesantaeeeeaanteeeeesnnaneaenans 342
T O S | = O SRR RP 344
o T = 1o Y2 PRSP 346
Priklady programoOVania.......ccccccccceeeeieemeriessameeessssseesssssmsesssssmeesssssnnesessssmnenesssmnesasssnnenessssnnanssssnnnnns 348
Priklad: zaokrUhlit NOANOTUL........ccoiii e e e e e e e e e eeaaeeeeas 348

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 19



20

Obsah

e (= To B = 7o 1= SRR 349
Priklad: Vyduty (konkavny) valec s GUIOVA fréZa .............oooiiiiiiiiiiii e 351
Priklad: Vypukla (konvexna) gula StOPKOVOU frEZOU.........cceveeeiiiiiiiiiiiiieee e 353

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

10 SPECIAINE FUNKCIE....cevivcuceireeseccsceetessss e sseess s e seessss s e e s s sasssse e st sassese e s ssssssese et esssssesenssanas 355
10.1 PrehlFad SpecialnyCh fUNKCIi......ccccceiiiiiiiiiiciscciiee e ss e e e s e s e s s s mnnne e e e e e s e s ssnmn e e e e e e e ee s e snnnnnnnes 356
Hlavné menu Specidlne FUNKCIE SPEC FCT .. ..ot 357

Menu PredvolbDy PrOgramiU....... ..o ettt e e e e s s e e e e e e e e e e nees 358
Menu Funkcie na spracovanie obrysu a bodov..........cccccooiiiiiiiiii 358

Menu Definovat rézne nekGdované fuNKCIE...........o i 359

O & = T T {10 e PP 360
Programovanie reZimu fUNKCIT..........cooiiiiii e 360
FUNCHON MOAE SEL... ..t e e et e e sttt e e s sttt e e e ssee e e e s ansseeeeannsaeeeeannneeas 360

10.3 Dynamicka kontrola kolizie (MOZNOSt #40)...........cccocommiiiiiiiiicerrr e 361
1o - S 361
Aktivacia a deaktivacia monitorovania kolizie v programe NC.............oooooiiiiiiiii e 362

10.4 Adaptivna regulacia posuvu AFC (MOZNOSE €. 45).......cccceeceerreissmeresssnrerssssmee s e s ssme e e s s ssnenesssmnes 364
POUZITIE. ..ottt oottt et e e e e e e e ettt et e e e e e e e e e e abe b e e eeeeaee e e e e nnnrreeeeaaaeaean 364
Definicia zakladnych nastaveni AFC....... ..o e e 365

F o L O T o =0 0 [0} 7= T o1 PRSPPI 367

10.5 Obrabanie s paralelnymi osami U, V @ W.......occciiiiiiimiinie e s 369
=Y 01 = To 1SRRI 369
FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY ...ttt ettt ettt ettt e e ettt e e e s st e e e s snteeeeesnaeeeesannaeeeeans 371
FUNCTION PARAXCOMP MOVE........ooiiiiiiiiiee ettt ettt e e sttt e e e st e e e e sstaee e s snsaeaessnsseeaesansaneanans 372
Deaktivovat FUNCTION PARAXCOMP.......cco ittt et ettt e e et e e e e naee e e e 373
FUNCTION PARAXMODE.......cciiiiitiiieieiite sttt e e ettt e ettt e e e et e e st ea e s ssteeeaessaeeesassaeeeeansseeaeeannees 374
Deaktivovat FUNCTION PARAXMODE.........coo ittt ettt et e e e ntee e e e 376
Priklad vAania S 0SOU W ... ... ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnrnneeeeaaaeaan 377

10.6 Obrabanie s polarnou KinemMatiKOU..........ccceeriiiiiiiriiiir s 378
g 1= 1= Lo PSRRI 378
Aktivacia funkcie FUNCTION POLARKIN. .........uitiiiiiiit ettt e e seee e s e e e s e e e e nees 379
Deaktivacia funkcie FUNCTION POLARKIN........coccuuiiiiiiiii ettt e e e 382
Priklad: cykly SL v polarnej KiNEmatiKe...........cooiiuiiiiiiiiiee et eeeee e 383

00 A T (e (== ] o o 385
POUZITIE. ...ttt 385
Definovanie operacii SO SUDOIMI..........coouuiiiiiiii e e e e e e e e e e e 385
L@ I | S SPESTR 386

10.8 Definovanie transformacii SUradniC..........ccccccmeimiiiiiiiiiisseriee s s sssssnee e es s s sssmnr e e e e e e s e s s s s snnnnnnnes 388
1= 01 = To J RSO STROPT PP 388
TRANS DATUM AXIS ... ettt ettt e e e ettt e e e sttt e e e e sateeeeeaasteeaeesseeeaeeanteeeeesantaeaeeansseeaesanes 389
TRANS DATUM TABLE ..ottt ettt e e et e e e e e e e et e e e e e abae e e e e nbeeaeeansaeeeeennnns 390
TRANS DATUM RESET ... .ottt ettt ettt ettt e e sttt e e e sttt e e e anseeeeeeansseeeesansseeeeansseeasanseeeens 391

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 21



Obsah

10.9 Ovplyvnenie VZ£azZnyCh DOAOV..........cciiiiiiiiiiicieeiiei e ie s csseee e e e e s s s ssssmssne e e e e es s s ssnmne e e e e eesannnnnnnnnes 392
AKLVUJIE VZEAZNY DOG.....ooiiiii e e e e e e e e e e e e e e ra s 392
Kopirovanie VZtaZného DOAU............oo e e e e ee e e e e e 393
UpPravte VZEAZNY DOG.........oeiiiiiii it e e e e e e e e e e e e et e e e e e aaeesaesanasraaeeeeaaeeeeannnnes 393

10.10 TADUPKA KOTEKEUN .........eeeeiiieiieieieeeeeessneeseassme e e e s sssneeeessnneeesssmneneassmne e e e snmneeesssnmneeesnnneneasnnnneneansnnnnns 395
POUZITIE. ..ottt oottt et e e e oo e e e bt e et et e e e e e e e e abebeeeeeeaeeeeeaannnrreeeeaaaeaean 395
TypY tabUliEK KOTEKIUN. ... e e e e e e s nnee e s 395
Vytvorenie tabulKy KOTEKIUN.......... . o et e e e e e e e eeeeeeas 396
Aktivovanie tabulky KOrEKIUT.............iii e 396
Editovanie tabulky korektur pri vyKonavani programu............c.eueeiieiiaaiiiiiiieiee e 397

10.11 Pristup k tabulkovym hodnotam.................eei e s 398
Y )11 T - SRRSO 398
Citanie tabUIKOVE] NOANOLY............cueieeeee ettt ettt et en et n s e en e 398
Zapisanie tabulkOVe] NOANOY.........coiiiiiiiii e 400
Pripocitanie hodnoty tabUIKY............eeiiiiiiii e e e e e e e e e reeee s 401

10.12 Monitorovanie konfigurovanych komponentov stroja (moznost’ €. 155).......cccceecccceerrrcccenrssnncen. 402
Y )11 T - PRSP 402
SPUSTENIE MONITOMINGU. ...eeiieii ittt e e et e e e et et e e s ansb e e e e s anseeeeesnneeee s 402

0 TR T T T Yo Y2 Tl Yo T3 1= T | o P 403
01U 41 (R SRT 403
Definovanie funkcie FUNCTION COUNT ... oo e e e e e e e e eeeeeeeeeeaeens 404

10.14 Vytvorenie teXtoVYCh SUDOIOV.........coii i mn e 405
0T 41 1TSS 405
Otvorenie a zatvorenie teXtOVENO SUDOIUL............ooiiiiiii e 405
Lo 10}V = T[T (= [ )RR 406
Mazanie a opatovné vkladanie znakov, sIoV a riadKOV..............oooiiiiiiiiiiiiiiiie 406
Uprava teXtOVYCh DIOKOV.........c.cueueueeieieeeeeeeeeeeeee e et en e e e s s e 407
Vyhladanie Casti tEXIU....... ... e e e e e e e e e ee e e e e e e e e anas 408

10.15 Volne definovatelné tabulKy..........cccccoeiiiiiiiiiiii e 409
- | =T | PSP PPP 409
Vytvorenie volne definovatelnych tabuliek...............ooooiiiiiiiii e 409
Zmena fOrmMALU TADUIKY.........eiii et e s as 410
Prepinanie medzi tabulkovym a formularovym nahladom..............cccceeiiiiiiiiiciee e, 412
FN 26: TABOPEN — Otvorit' volne definovatelfnu tabulku...............oooi e 412
FN 27: TABWRITE — Zapisat Udaje do volne definovatelnej tabulky.............cccccoeeveiiiiiiiiii, 413
FN 28: TABREAD — Nacitat volne definovatelnl tabulKu...............cccoiii i 414
UPrava fOrMALU TADUIKY...........c.oieieeeie ettt et e et en et en e e e e 414

10.16 Kolisajuce otaCky FUNCTION S-PULSE...........cccccciiiriiierensseeerssssnsessssssmnesessssmnesessssmnesssssnmesnsssnnenes 415
Programovanie KolisajuCiCh OtACOK...........coiiii e 415
Vynulovanie KolisajuCiCh OtACOK. ..........c.uiiiiiiei e 416

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

10.17 Cas zotrvania FUNCTION FEED...........ccceceeueerereeereressssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnssssssssssssssens 417
Programovat €as ZOtrVaNIa...........c..uuiiiiiiiie e a e e e e e e e e 417
TSI o= U o | 1 V7= o= TSR 418

10.18 Cas zotrvania FUNCTION DWELL..........cccceeueuieeeueeeeensseessssesssssssessssssssssssssssssssssssssssnsssssssnssssasaes 419
Programovat’ €as ZOtVANIA. ..........eiii it e et e et ee e 419

10.19 Zdvihnut' nastroj pri Stop NC: FUNCTION LIFTOFF..........coooiiiieieeeeeessmeeeessse e e e eesssmeeeeenas 420
Naprogramujte zdvihnutie pomocou funkcie FUNCTION LIFTOFF.........cccooviiiiiieiiieieeeee e 420
Resetujte FUNKCIU LIftOff.......oo e 422

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 23



Obsah

11 Obrabanie vo viacerych 0Siach..........ccoiiiiii i 423
11.1 Funkcie na obrabanie vo viacerych 0SIacCh.......ccccccooc i 424
11.2 Funkcia PLANE: Naklonenie roviny obrabania (mozZnost’ #8)........ccccccccccccimmrmieiissscccssmseeeeeeeeenns 425

LU Yo o SRS 425
e 1= 1= Lo PSRRI 427
Definovanie funKCie PLANE...........ooo ettt e st e e e e e e s anreeee s 428
Z0ODrazeni€ POIONY......coo ettt e e e e e a et e e s abre e e e e e 428
Vynulovanie fUNKCIE PLANE ...........ooo e e e e e e e e e e e e e e s sen e ra e e e e eaeeeaaaanns 429
Definovanie roviny obrabania prostrednictvom priestorového uhla: PLANE SPATIAL.............cccc....... 430
Definovanie roviny obrabania prostrednictvom priemetového uhla: PLANE PROJECTED................. 432
Definovanie roviny obrabania prostrednictvom Eulerovho uhla: PLANE EULER............cccocciieeninen. 434
Definovanie roviny obrabania prostrednictvom dvoch vektorov: PLANE VECTOR............ccccvvveeeeeen. 436
Definovanie roviny obrabania prostrednictvom troch bodov: PLANE POINTS.........coccciiiiiiiiieiee. 438
Definovanie roviny obrabania jedinym inkrementalnym priestorovym uhlom: PLANE RELATIV......... 440
Definovanie roviny obrabania prostrednictvom uhla osi: PLANE AXIAL.........ccoooiiiiiiiiiieec e, 441
Definovanie priebehu polohovania funkciou PLANE..............ooo e 443
Automatické natoCenie MOVE/TURN/STAY ...ttt e e e e e e eeaaaeees 444
Vyber moznosti natocenia SYM (SEQ) H/—...coo it 447
Vyber spOSObU tranSTOrMACIE...........ueiiiiiii e 450
Nato it rovinu obrabania bez 0Si OtACaNIA. .........ooiiiiiiiii e 452
11.3 Frézovanie sklonenou frézou v nato¢enej rovine (Moznost’ #9).........ccccvveeecerrrrsseersssssceeesessnceeeas 453
U 1o = PR PRSP 453
Frézovanie sklonenou frézou inkrementalnym posuvom po osi ota€ania..........cccocceeeeiiiiieeeniiiienenns 453
Frézovanie sklonenou frézou pomocou Normalovych VEKIOrOV..........ccuueveiiiiiiieiiiiiie e 454
11.4 Pridavné funkcie pre 0Si otaCania..........cccoeomiiiiiiiiiiiice e rsmn e e mnnnn s 455
Posuv v mm/min. pri osiach otaania A, B, C: M116 (MozZnost #8)........cccvueriiiiee i 455
Posuv osi otacania po optimalizovanej drahe: MT126............uuuurmiiiiiiieieie e 456
Zobrazenie osi otaania zniZit na hodnotu nizSiu ako 360°%: M4 ... 457
Zachovat polohu Spi¢ky nastroja pri polohovani osi nata¢ania (TCPM): M128 (moznost #9)............. 458
Vyber 0si nNato€enia: MA3B..... ..o e 460
Zohladnenie kinematiky stroja v polohach SKUTOCNE/POZADOVANE na konci bloku: M144
(MOZNOST €. 9.ttt et e e bt e e e e b bt e e e e ab e e e e e ab bt e e e e nbe e e e e aanbe e e e e anneeas 461
11.5 FUNCTION TCPM (MOZNOSt HO)......cccceieiiiciueeeiessiniesrsssneesessssnsesesssssessssssnnenessssnnesessssnnensssssnsenssssnnnnes 462
1o - SRS 462
Definovanie FUNKCIE TCOPM.........uiiiiiiiiiie ittt ettt e s e e e st e e e s nste e e e s nsaeeeeenraeaeeennees 463
Spdsob pdsobenia NaprogramovanN@no POSUVU..........oiuuiieiiiiiiieeeiiieeeeeeieeeeesribeeeesssteeeessneeeeesanreeeaeans 463
Interpretacia naprogramovanych suradnic 0si otaania..............cccceeiiiiiiiiiiiiiii e 464
Interpolacia orientacie medzi zaciato€nou a koncovou PoIONOU...........cccoiiiiiiiiiiiiie e 465
Vyber vztazného bodu nastroja a stredu otad€ania..........cccooeiiiiiiiiiiiiiii e 466
Reset funkcie FUNCTION TCPM........uviiiiiiiiie ettt e e et e e e et e e e e st e e e s sbae e e e s aabaeeaeans 467
24 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

11.7

Trojdimenzionalna korekcia nastroja (Moznost’ #9)..........ccccceiiiiiiiiiccccseerrr e 468
LU Yo o SRS 468
Potladenie chybového hlasenia pri kladnom pridavku pre nastroj: M107.........cooooiiiiiiiiieiie 469
Definicia NOrMovVaNE&ho VEKIOTA. ...........oii it et e e e nte e e e sreeeeeeanes 470
POVOIENE tVAry NASIIOJOV.....cii ittt e e et e e e e bt e e e e abae e e e e e 470
Pouzitie inych nastrojov: hodnoty delfa.............oooeiiiiiiiiie e 471
KT B (o] =) (o = T o= O Y SO 471
Celné frézovanie: 3D korekcia FUNKCIOU TCPM........c.coovovivieeeeeeeceeeeceeeeeeeee e en s 472
Obvodové frézovanie: 3D korekcia polomeru funkciou TCPM a korekcia polomeru (RL/RR)............. 474
Interpretacia Naprogramovane] AraNY............coiiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e e st e e eeaaeeeeaaeaaes 476
3D korekcia polomeru nastroja v zavislosti od uhla zaberu (moznost €. 92).........ccccoviieiiiiiieiiininen. 477
Spracovanie pProgramoV CAM..........cccciiiueiiiiisrrr e ssssss s ssss s sa s s sasssse s aasassessesssnseseass 479
Od 3D modelu po Program NC.... ...t e et e e e sttt e e e e aabe e e e e aanbeeeeeabreeeeen 479
Dodrziavajte pri Konfiguracii POSIPrOCESOTa. . ......ciuiiiieiiiiie et eneeeee s 480
DodrZiavajte pri programovani CAM..........uei ittt e e e st e e s saeeeeeeaaes 482
MoZNnosti ZASANOV NA OVIAAANI. ......cooiiiii e e e e eaa e e 484
Riadenie PONYDOV ADP...... .. ettt e ettt e et e e s b e e e e e e e e e e nneeens 484

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021 25



Obsah

12 Prevzatie Udajov zo SUDOIrOV CAD..........ccciiiirieir s 485
12.1 Rozdelenie obrazovky, aplikacia CAD-VIiEWET ..........ccccccceerrrieiisisissmnneeeereesssssssssnmsessesesssssssssnsnnssnnees 486
ZAKIady aplikKACI® CAD-VIBWET .........uueiiiiiee ittt e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e seenaabaaereaaeeeeeaannssnreees 486

12.2 CAD Import (volitelny SOftVEr #42)...........coocceciiiiceieeiecseeeessssee e e ssssmee s e s ssne e s ssssmne e s ssssmneesessnneenensnnns 487

0T U2 (1TSS 487

Praca s aplikACiOU CAD-VIBWET.........couuiiiiiiiiiii ettt ettt et e ettt e e s ne e e e aneeeeeeannneeeas 488

OtvOrenie SUDOTU CAD.......coiiiiiie ettt e et e e ettt e e e e e e e e aanste e e e e nsteee e e nsseeeeanseeaeeanbaneeennnees 488

P L= Lo L= = ) = Y= o - TSP 489
NASTAVENIE VISIVY ...ttt e et e e ettt e e e e e e e e e et e te e e e e e e e e e sanssneneeaaaaens 491

V4 o1 GV = 4 VA oo Yo 1SR 492

V10ZENie NUIOVENO DOAU. ... ..ot e e e e e e et e e e e e e e e e nnnaeeeeeeaeeeean 494

VYDEr @ UIOZENIE ODIYSU... ...ttt e e e e e e neeeeas 498

Vyber a uloZenie poldh ObIrAbaANIA.........cooi i 503

26 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

13.1

13.2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021

1S o1 = V£ T o Y- 1 1= S 508
POUZITIE. ...ttt a e a et e et e et e bt e et e r e e s 508
Vyber tabulky Paliet...... ..o 511
VloZenie alebo 0dStrANENIE SHPCOV. .......c.oov ittt 511
Zaklady obrdbania orientovaného Na NASIIOJE..........coiiiiiiiiiii e 512
Batch Process Manager (MozZnost’ €. 154)........cccccuiiiiiiminiininiiiis s s 514
o TH 2 1 = R 514
-1 =T | SRS 514
Otvorit spravcu Batch Process Manager.........cooouuiiii it 517
Pripojit’ ZOZNAM ZAAANI. ......cii it e e e e e e e e e eeeeas 520
A0 =Y a1 o ¥4 0= 1 4 = To C- | o | S 521

27




Obsah

14 Obrabanie SUSIIUZENIM.........ceeiiiiiiicceeererirssssssnre e s se s s sssnnr e e s e s sssssnnn e e e e sssssssnnnnenesasassnnnnensesssssnnnnns 523
14.1 Obrabanie sustruzenim na frézach (MozZnost’ #50).........cceeriiieiiirmeieeiieiescsrssneere e e s mnnee e e ee s 524
LYo T O PO P PP PP U PP PPPPOPRII 524
Korekcia polomeru reznej hrany SRK ... .. .. e e aaa e 525
14.2 Zakladné funkcie (MOZNOSt #50)........ccccuriiiiimriiiiiir e 527
Prepinanie medzi frézovanim a SUSITUZENTM.........ooiiiiiiiii e 527
Grafické Zobrazenie SUSIIUZENIA. ..........coii i e et e e e et e e e e sbaeeeesenraeeaeanes 529
Programovani€ OtACOK. .......... .. it e e e nees 530
RYCNIOSE POSUVUL ...ttt e e e e e oo e ettt e e e e e e e e e nnbeeeeeeeeeeeesaannneneeeeaaens 531
14.3 Funkcie programu Sustruzenie (MozZnost’ #50)..........ccccuriiiinmrriiiirrnirr s e 532
Korekcia nastroja v programe NC...........ooiiiiiiiiiiiiieiiiiee ettt e abb e e e s abeeeeeaaaee 532
Zapichy a 0dlah€ovaci€ ZAPICHY.........uviiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e e e ennenes 534
Sledovanie polovyrobkov TURNDATA BLANK......ccooiii et 540
NaSTAVENE SUSIIUZENIC.......ciiiiiiiiiie ittt ettt e aa et rer e e st e e sne e nnee s 541
SIMUIANNE SUSITUZENIE.....coii et e ettt e e e e e e e e s e e e e e e e e e e e e annnneeees 543
Pouzitie PrieCNEN0 SUPOIUL......eiiiii e it e e e e e e e e e e e s e et eeeeaeaeeesannnsraeeeeeaeeeaaan 545
Monitorovanie reznej sily pomocou fUNKCIE AFC..........ooiiiiiii e 549

28

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

15.2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021

Brusenie na frézach (MOZNOSt € 156).........ccceriiierrriisisrerecsecee e e sssne e e s smn e s s sme e s smn e e s mn e e e e mmne s 554
LYo T O PO P PP PP U PP PPPPOPRII 554
SUradNICOVE DIUSEINIE. .....eeiiiiiiiiie ittt ettt st e e et e e e b e e e e e a e e e e e aanbe e e e e aabbe e e e enanees 555
Orovnavanie (volitelna MoZNOSt #156).........cccccummiiiiiiiiiiisnerrre e eessssssssmere e e e s s sssne e e e e s eesasssnnnmnnns 557
Zaklady fUNKCI® OFOVNAVANIA. ........eiiiiiiiiii ittt et ettt e e st e e e aane et e e s ennb e e e e anneeeeean 557
A [ To I loTo [UETcT T o] o)V g = 1V = o 1T TR PURRTRT 557
Programovanie orovnavania FUNCTION DRESS..........cooo e 558
29




30

16.1

Obsah

Obrazovka @ oVIAdanie.........ccceiiiiiiiiiiiiei e 562
(D T013Y] o )VZ= o] o] = V0 V] - T USSR 562
L@V F= (o F= e B o =1 o 1= PP PP TPRPP 562
S0 T e 564
Prehlad MOZNYCh GEST.....c.. ittt st e s e e e s enneeeas 564
Navigovanie v tabulkach a programoch NC............cccoiiiiiiiii e 565
OVIAdANI© SIMUIACIE. .......eoiiiiiie ettt e e e et e e e e s e e e e e nbe e e e e nnneeas 566
Ovladanie apliKACIE CAD-VIBWEN.............uuuuiieiee ettt e e e e e e e et e e e e e e e e e seeaabreeeeaaaeeaans 567

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatel'ska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021



Obsah

A 1= 101 V= T o1 = 1= T /7 573

0 T3 (< .4 Lo =TT T = - PP 574

Zoznam FUNKCIHT FIN T8, .. ettt e et e e e e a e e e e ent e e e e e snneeeeeenees 574

Porovnanie: fUNKCIE FIN 8. ... ..ot e e e e e e et e e e e e e e e e e eeeeaeaeeas 612

7 S = ] = Lo [ T = T U QP 616

0 F= Y T I (1] ] (o = SR 616

POUZIVAtEISKE TUNKCIE.......eiii ittt e e e e e et e e e e et e e e e snnae e e e e anteeaeeeneeas 618

17.3 Porovnanie funkcii medzi TNC 640 @ iTNC 530............cccoermmmmriiiiiiiimnere e es s smsme e s sssmmnens 621

Porovnanie: poCitaCovy SOMVET ... e 621

Porovnanie: Pouzivatelské fUNKCIE...........oooiiiiiiii e 621

Porovnanie: Pridavné fUNKCIE...........ooo e e e e s 625

o] {0 XV =T TR o3 Y PP 627
Porovnanie: Cykly snimacieho systému v prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Elektrické ru¢né

0] 12T (o T PP PP OTPPPRPP 631

Porovnanie: cykly snimacieho systému na automaticki kontrolu obrobKu................occcoiiiiiiiiiiinis 632

Porovnanie: rozdiely pri pProgramoOVani.............eiiieiiiiiiiiiieiee e e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e s raereaaaaee s 634

Porovnanie: rozdiely v teste programu, fUNKENOST.........coocuiiiiiiiiiiiii e 637

Porovnanie: rozdiely v teste programu, OVIAdani............ccccuvviiiiiiiii i 638

Porovnanie: rozdiely v programovacom MIESEE...........ueii i 638

31

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021









1.1 O tejto prirucke

Bezpeénostné pokyny

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

ANEBEZPECENSTVO

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

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

A OPATRNE

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

UPOZORNENIE

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

Poradie informacii v ramci bezpe¢nostnych pokynov

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

® druh a zdroj nebezpeclenstva,

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

® Unik — opatrenia na odvratenie nebezpedenstva,

Zaklady | O tejto prirucke
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Zaklady | O tejto prirucke

Informaéné pokyny.

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

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

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

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

Pozadovanie zmien alebo odhalenie chybového Skriatka?

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

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

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

Typ ovladania C. NC softvéru
TNC 640 340590-11
TNC 640 E 340591-11
TNC 640 Programovacie miesto 340595-11

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

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

Vyrobca stroja prispdsobi vyuzitelny rozsah vykonu ovladania

prislusnému stroju pomocou strojovych parametrov. Preto su v tejto

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

ovladani.

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

napr.:

® Meranie nastrojas TT

Informacie o skutoénom rozsahu funkcii stroja vam na poZiadanie

poskytne vyrobca daného stroja.

Mnohi vyrobcovia strojov a spolo¢nost HEIDENHAIN ponukaju

kurzy programovania ovladani HEIDENHAIN. V zaujme dbkladného

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

@ Pouzivatelska priru¢ka Programovanie obrabacich
cyklov:

VSetky funkcie obrabacich cyklov su opisané v
pouzivatelskej prirucke Programovanie obrabacich
cyklov. Ak potrebujete tuto pouzivatelsku priru¢ku,
obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1303406-xx

@ Pouzivatelska prirucka Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj:

V3etky funkcie cyklov snimacieho systému su opisané
v pouzivatelskej priru¢ke Programovanie meracich
cyklov pre obrobok a nastroj. Ak potrebujete tato
pouzivatelsku priru¢ku, obratte sa na spolo¢nost
HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx

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

@ Pouzivatelska prirucka Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

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

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

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

Volitelny softvér

TNC 640 obsahuje rézny volitelny softvér, ktory mdze vas vyrobca stroja aktivovat samostatne. MoZnosti zahffiaju
niz8ie uvedené funkcie:

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

Pridavna os Pridavné regulaéné okruhy 1 az 8

Advanced Function Set 1 (moznost’ #8)

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

Prepoéty suradnic:
Natocenie roviny obrabania

Advanced Function Set 2 (moznost’ #9)

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

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

= Udrzanie nastroja kolmo k obrysu

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

Priamka vo > 4 osiach (export podlieha schvaleniu)

HEIDENHAIN DNC (moznost’ #18)

Komunikacia s externymi PC aplikaciami prostrednictvom komponentu
COM

Dynamic Collision Monitoring — DCM (moznost’ #40)

Dynamicka kontrola kolizie B Vyrobca stroja definuje objekty, ktoré treba monitorovat
= Vystraha v ruénej prevadzke
= Monitorovanie kolizie v teste programu
B Prerusenie programu v automatickej prevadzke
®  Kontrola aj 5 osovych pohybov

CAD Import (moznost’ ¢. 42)

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

Graficky vyber Usekov obrysov z dialégovych programov v
nekédovanom texte

Global PGM Settings — GPS (moznost’ €. 44)

Globalne nastavenia programu = Interpolacia transformacii suradnic po¢as chodu programu
Interpolacia ruéného kolieska
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Adaptive Feed Control — AFC (moznost’ #45)

Adaptivna regulacia posuvu Obrabanie frézou:

® Zaznamenanie skutoéného vykonu vretena pomocou vyukového
rezu

® Definicia medzi, v ktorych sa aplikuje automaticka regulacia posuvu
= PInoautomaticka regulacia posuvu pri obrabani

Sustruzenie (moznost’ €. 50):

B Monitorovanie reznej sily pri obrabani

KinematicsOpt (moznost’ #48)

Optimalizacia kinematiky stroja ®  Ulozit/obnovit aktivhu kinematiku
® Preskusat’ aktivnu kinematiku
= Optimalizovat aktivnu kinematiku

Mill-Turning (moznost’ #50)

Rezim frézovania/sustruzenia Funkcie:
® Prepinanie frézovanie/sustruzenie

®  Konstantna rezna rychlost

®  Kompenzacia polomeru reznej hrany

m Cykly sustruZenia

® Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (moznost €. 50 a moznost €. 131),
KinematicsComp (moznost’ ¢. 52)
Priestorova 3D kompenzacia Kompenzacia chyby polohy a zloZiek

OPC UA NC Server 1 az 6 (moznosti €. 56 az €. 61)

Standardizované rozhranie Softvér OPC UA NC Server poskytuje Standardizované rozhranie (OPC
UA) na externy pristup k idajom a funkciam ovladania

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

3D-ToolComp (moznost’ €. 92)

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

Extended Tool Management (moznost’ #93)

RozsSirena sprava nastrojov Na baze aplikacie Python

Advanced Spindle Interpolation (moznost’ €. 96)

Interpolujtce vreteno Interpola¢né sustruzenie:
B Cyklus 291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO.
B Cyklus 292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO.

Spindle Synchronism (moznost’ #131)

Synchrénny chod vretien = Synchréonny chod frézovacieho vretena a vretena sustruhu
B Cyklus 880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (moznost €. 50 a moznost €. 131),
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Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

Dialkové ovladanie externych B OS Windows na externom pocitaci
pocitacov = Integracia do pouzivatelského rozhrania ovladania

Synchronizing Functions (moznost’ #135)

Synchronizac¢né funkcie Vazbova funkcia v realnom ¢ase (Real Time Coupling — RTC):
Zdruzovanie osi

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

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

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

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

Cross Talk Compensation — CTC (moznost’ #141)

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

m Kompenzacia TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (moznost’ #142)

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

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

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

obrobku
Active Chatter Control — ACC (moznost’ €. 145)
Aktivne potlacenie chvenia PInoautomaticka funkcia na eliminovanie stép po chveni pocas obraba-
nia
Machine Vibration Control - MVC (moznost’ ¢. 146)

Timenie vibracii pre stroje TImenie vibracii stroja na vylepSenie povrchu obrobku pomocou funkcii:
. AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (moznost’ €. 154)

Batch Process Manager Planovanie vyrobnych zadani

Component Monitoring (moznost’ €. 155)

Monitorovanie komponentov bez Monitorovanie pretazenia konfigurovanych komponentov stroja
externej senzoriky
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Grinding (moznost’ €. 156)

Suradnicové brusenie m Cykly pre vykyvny zdvih
= Cykly na orovnavanie
B Podpora typov nastrojov — brasny nastroj a orovnavaci nastroj

Gear Cutting (moznost’ ¢. 157)

Obrabanie ozubeni ® Cyklus 285 DEFIN. OZUB. KOLESA
® Cyklus 286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL.
® Cyklus 287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

Advanced Function Set Turning (moznost’ €. 158)

RozSirené sustruznicke funkcie Cyklus 883 SUSTRUZENIE, SIMULT. OBR. NACISTO

Mozn. Contour Milling (moznost’ €. 167)

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

Dalsie dostupné moznosti

@ Spolo¢nost HEIDENHAIN ponuka dalSie hardvérové
rozSirenia a softvérové moznosti, ktoré moze
konfigurovat a implementovat vyluéne vas vyrobca
stroja. Sem patri napr. Funkéna bezpecnost FS.
Dalsie informacie najdete v dokumentécii vasho vyrobcu
stroja alebo v prospekte Moznosti a prisluSenstvo.

ID: 827222-xx

Stav vyvoja (inovované funkcie)

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

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

Inovované funkcie su v priru¢ke oznagené ako FCL n. Cislica n
oznaduje priebezné Cislo stavu vyvoja.

Funkcie FCL mézete natrvalo aktivovat’ ¢iselnym kédom, ktory je
mozné si zakupit. Na tento ucel sa spojte s vyrobcom stroja alebo
so spolo¢nostou HEIDENHAIN.

Predpokladané miesto pouzitia

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

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

Dalsie informacie najdete v riadeni takto:

» Stlacte tlacidlo MOD

» V menu MOD vyberte skupinu VSeobecna informacia
» Vyberte funkciu MOD Informacia o licencii

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

Pri pouzivani servera OPC UA NC alebo servera DNC mézete
ovplyvnit reakcie ovladania. Pred produktivnym pouzivanim
tychto rozhrani sa preto uistite, Ze ovladanie mozno aj nadalej
prevadzkovat' bez chybnych funkcii alebo poklesov vykonu. Za
vykondavanie testov systému je zodpovedny tvorca softvéru, ktory
tieto komunikaéné rozhrania pouZiva.

Nové funkcie 34059x-11

@ PrehlPad novych a zmenenych softvérovych funkcii
Dalsie informacie o predchadzajticej verzii softvéru
najdete v doplfiujucej dokumentacii Prehlad novych a
zmenenych softvérovych funkcii. Ak potrebujete tito
dokumentaciu, obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

B Pomocou funkcie BLK FORM FILE definujete polovyrobok a

volitelne hotovy diel pomocou suborov STL tak, ze zadate cestu
suborov. Tak mdzete napr. pouzivat 3D modely zo systému CAD

v programe NC.

Dalsie informacie: "Definicia polovyrobku: BLK FORM",
Strana 96

® Pomocou funkcie FUNCTION MODE SET mdzete z programu NC

aktivovat nastavenia definované vyrobcom stroja, napr. zmeny
rozsahu posuvu.
Dalsie informacie: "Function Mode Set", Strana 360

= Pomocou funkcie PRESET SELECT aktivujete vztazny bod
z tabulky vztaznych bodov. M6Zete vybrat, aby aktivne
transformacie zostali zachované a na ktory vztazny bod sa
funkcia vztahuje.
Dalsie informacie: "Aktivujte vztazny bod", Strana 392

B Pomocou funkcie PRESET COPY skopirujete vztazny bod
definovany v tabulke vztaznych bodov do iného riadka.
Volitelne mdZete vztaZzny bod aktivovat a zachovat aktivhe
transformacie.
Dalsie informacie: "Kopirovanie vztazného bodu",
Strana 393

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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® Pomocou funkcie PRESET CORR skorigujete aktivny vztazny
bod.
Dalsie informacie: "Upravte vztazny bod", Strana 393

= Pomocou funkcie OPEN FILE otvori ovladanie vhodnym
pridavnym nastrojom subory réznych formatov, napr.
subory PNG.
Dalsie informacie: "OPEN FILE", Strana 386

® Pomocou funkcie POLARKIN méZete aktivovat polarnu
kinematiku. Pri polarnej kinematike sa ovladanie presuva
pomocou osi otéa€ania a dvoch linedrnych osi. Zadefinujete
priebeh polohovania osi ota¢ania a to, &i je povolené obrabanie
v rotaénom centre osi otd€ania.
DalsSie informacie: "Obrabanie s polarnou kinematikou",
Strana 378

B Pomocou funkcie TABDATA mozete pocas chodu programu
ziskat pristup k tabulke nastrojov a tabulkam korektur *.tco a
*.wco. Tabulky korektdr musite pred pristupom aktivovat.

B Pomocou funkcie TABDATA READ precitate z tabulky hodnotu
a ulozite ju v parametri Q, QL, QR alebo QS.

Dalsie informacie: "Citanie tabulkovej hodnoty",
Strana 398

B Pomocou funkcie TABDATA WRITE zapiSete hodnotu z
parametra Q, QL, QR alebo QS do tabulky.

Dalsie informacie: "Zapisanie tabulkovej hodnoty",
Strana 400

= Pomocou funkcie TABDATA ADD pripocitate hodnotu z
parametra Q, QL alebo QR k hodnote v tabufke.

Dalsie informacie: "Pripogitanie hodnoty tabulky",
Strana 401

® Pomocou funkcie MONITORING méZete vizualizovat
monitorovanie definovaného komponentu stroja.

Dalsie informacie: "Monitorovanie konfigurovanych
komponentov stroja (moznost €. 155)", Strana 402

= Do vyberového okna softvérového tlagidla VYBRAT SUBOR
bolo pridané softvérové tlagidlo PREVZIAT NAZ.SUB.. Ked sa
volany subor nachadza v rovhakom adresari ako volajuci subor,
prevezmete pomocou tohto softvérového tlacidla len nazov
suboru bez cesty.

Dalsie informacie: "Vyvolanie externého programu NC",
Strana 257

BV subore Sablony funkcie FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
mdbzete zadefinovat, ¢i ma ovladanie pri nedefinovanych
parametroch QS zobrazovat alebo skryvat’ prazdne riadky.

Dalsie informacie: "Vytvorit textovy stbor", Strana 297
® Funkcie FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) boli rozSirené:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID50: hodnoty tabulky nastrojov
= NR45: hodnota stipca RCUTS
= NR46: hodnota stipca LU
= NR47: hodnota stipca RN
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= FN 18: SYSREAD (D18) ID950: hodnoty tabulky nastrojov pre
aktualny nastroj

® NR45: hodnota stipca RCUTS
® NR46: hodnota stipca LU
® NR47: hodnota stipca RN

= FN 18: SYSREAD (D18) ID951: hodnota stipca SPB-INSERT
tabulky sustruznickych nastrojov

= FN 18: SYSREAD (D18) ID1070 NR1: softvérovym tlacidlom
F MAX aktivhe obmedzenie posuvu

Dalsie informacie: "Systémové Gdaje", Strana 574

Pomocou funkcie SYSSTR( ID10321 NR20 ) mébZete zistit’
aktualny kalendarny tyzden podra ISO 8601.

Dalsie informacie: "Citanie systémovych Gdajov", Strana 314
Ked v aplikacii CAD-Viewer dvakrat kliknete na vrstvu, oznadi
ovladanie prvy prvok obrysu tejto vrstvy.

Dalsie informacie: "Nastavenie vrstvy", Strana 491

Z doCasnej pamate aplikdcie CAD-Import (moznost &. 42)
mdbzZete prenadat’ Udaje nielen do programu NC, ale aj do inych
aplikacii, napr. Leafpad.

Dalsie informacie: "Pouzitie", Strana 487

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

44

Ked v ramci funkcie BLK FORM FILE pomocou funkcie TARGET
zadefinujete hotovy diel, mozete ho v prevadzkovom rezime
Test programu softvérovym tlacidlom zobrazit’ a skryt'.

V prevadzkovom rezime Test programu mbzete pomocou
softvérového tla¢idla EXPORT OBROBKU exportovat’ aktualny
stav simulacie uberu ako 3D model vo formate STL.

Ovladanie poskytuje v prevadzkovom rezime Test programu
rozsSirenu kontrolu kolizie medzi obrobkom a nastrojom alebo
drziakom nastroja. RozSirenu kontrolu kolizie mézete aktivovat
softvérovym tlacidlom.

Subory M3D a STL, napr. zo systému CAD, mdzete pouzivat
ako subory nosicov nastrojov.

Pomocou funkcie Monitorovanie upinacich prostriedkov
(moznost €. 40) mOzete do programu NC integrovat upinacie
prostriedky, napr. zverdk. Pomocou pridavného nastroja
KinematicsDesignh mdzete upinacie prostriedky vytvorit na
ovladani ako subory CFG alebo mézete pripojit subory STL

zo systému CAD. Ovladanie zobrazuje upinacie prostriedky v
simulacii a monitoruje ich kolizie.

Ovladanie podporuje datové nosi¢e USB so systémom suborov
NTFS.

Ovladanie obsahuje pridavny nastroj Parole, pomocou ktorého
mdbZete otvarat’ videosubory.

Ked je aktivne obmedzenie posuvu pomocou softvérového
tlagidla F MAX, zobrazuje ovladanie vo vdeobecnom zobrazeni
stavu za hodnotou posuvu vykri¢nik.

Ked je aktivna funkcia PARAXCOMP DISPLAY, zobrazuje
ovladanie vo vSeobecnom zobrazeni stavu symbol.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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m Ked je aktivna funkcia PARAXCOMP MOVE, zobrazuje ovladanie
vo vSeobecnom zobrazeni stavu symbol.

. Ked je aktivna funkcia PARAXMODE alebo POLARKIN, zobrazuje
ovladanie vo vdeobecnhom zobrazeni stavu symbol.

® V stipci RCUTS tabulky nastrojov definujete Sirku &elnej reznej
hrany nastroja, napr. pri otoCnych reznych platni¢kach.

=V stipci LU tabulky nastrojov definujete uZitoénu dizku nastroja.
UZito€na dIZka ohraniCuje hlbku zanorenia nastroja v cykloch.

=V stipci RN tabulky nastrojov definujete polomer hrdla nastroja.
Vdaka tomu moZze ovladanie v simulacii spravne zobrazit
podbrusené plochy nastroja, napr. pri kotu¢ovych frézach.

=V stipci SPB-INSERT tabulky sustruznickych nastrojov (moznost
¢. 50) definujete uhol zalomenia pre zapichovacie nastroje.

m Klavesnicovu jednotku TE 360 mbzete dodatocne vybavit
3D mysou od spolo¢nosti HEIDENHAIN.

® V ramci funkcie MOD Externy pristup bolo pridané prepojenie k
funkcii systému HEROS Nastavenia firewallu.

=V ramci funkcie MOD Externy pristup bolo pridané prepojenie
k funkcii systému HEROS Nastavenia licencie OPC UA NC
Server (moznost €. 56 — 61).

B Ak vyrobca stroja definoval parameter CfgOeminfo (€. 131700),
zobrazuje ovladanie v skupine MOD VSeobecna informacia
oblast Informacie o vyrobcovi stroja.

® Ak prevadzkovatel stroja definoval parameter CfgMachinelnfo
(€. 131600), zobrazuje ovladanie v skupine MOD Vseobecna
informacia oblast Informacie o stroji.

® V aplikacii Remote Desktop Manager (moznost ¢. 133) mbzZete
pri aktivnej sprave pouzivatelov vytvorit sukromné spojenia.
Sukromné spojenia mdze vidiet a pouzivat len tvorca.

m Ked je sprava pouZzivatelov aktivna, zablokuje ovladanie z
bezpecnostnych dévodov automaticky spojenia LSV2 sériovych
rozhrani (COM1 a COM2).

= Pri aktivnej sprave pouzivatelov mbzete vytvarat sukromné
spojenia sietovej jednotky pre jednotlivych pouzivatelov.
Pomocou funkcie Single Sign On sa mozete pri prihlaseni na
ovladani zéroven spojit so zakddovanou sietovou jednotkou.

®  Pri konfiguracii spravy pouzivatelov mozete pomocou funkcie
Aut. prih. definovat pouzivatela, ktorého ovladanie pri spusteni
automaticky prihlasi.

= Bol pridany parameter stroja CfgTTRectStylus (€. 114300).
Pomocou tohto parametra mézete definovat nastavenia pre
snimaci systém nastroja so snimacim prvkom s kvadrovym
prierezom.
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Zmenené funkcie 34059x-11

46

Prechodovy prvok RND (DIN/ISO: G24) mdZzete pouzivat
medzi kruhmi, ktoré su kolmo na rovinu obrabania, nie v rovine
obrabania.

Pomocou funkcie M109 udrziava ovladanie posuv na reznej
hrane nastroja kondtantnym aj pri prisuvacich a odsuvacich
pohyboch.

Dalsie informacie: "Rychlosti posuvu pri kruhovych oblukoch:
M109/M110/M111", Strana 239

Funkcia M120 na predbezny vypocet obrysu s korekciou
polomeru sa cyklami na obrabanie frézovanim uz neresetuje.
Dalsie informacie: "Vopred vypogitat obrys s korekciou
polomeru (LOOK AHEAD): M120 ", Strana 240

V subore Sablony FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16) mOzete
pouzivat kédovanie textu UTF-8.

Zmenila sa priorita matematickych operacii vo

vzorci parametrov Q.

Dalsie informacie: "Vypo&tové pravidla", Strana 283
Ovladanie sa v okne €lenenia presuva ako v programe NC.
Polohu aktivneho ¢leniaceho bloku mézete definovat
softvérovym tlacidlom.

Ovladanie pocita vo vypoctovom module reznych parametrov s
aktivnou mernou jednotkou mm alebo palec.

Optimalizovalo sa hladanie cesty medzi jednotlivymi vitacimi
polohami v aplikacii CAD-Viewer.

Ak sa po spusteni ovladania po vymene hardvéru alebo
aktualizacii vyskytne chyba, otvori ovladanie automaticky okno
chyb a zobrazi chybu typu Otazka. Ovladanie ponuka rézne
moznosti odpovedi ako softvérové tlacidlo.

Dalsie informacie: "Podrobné chybové hlasenia", Strana 217
Pomocou softvérového tlacidla FILTER v okne chyb zoskupuje
ovladanie nielen vystrahy, ale aj chybové hlasenia. Zoznam
nevyrieSenych hlaseni je tym kratSi a prehladnejsi.

Dalsie informacie: "Softvérové tlagidlo FILTER", Strana 218
Ovladanie dokaze v tabulkach paliet otvorit' aj programy NC s
medzerami.

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC

Moznost €. 146 bola premenovana na Machine Vibration
Control MVC.

Bola pridana funkcia Frequency Shaping Control (FSC),
pomocou ktorej dokaze ovladanie potladit nizkofrekvenéné
vibracie stroja.

Ovladanie zobrazuje zavity v simulacii Srafovane.

V prevadzkovych rezimoch Krokovanie programu a Beh
programu - plynuly chod zobrazuje aplikacia Batch Process
Manager (moznost €. 154) v prvom stlpci az dva stavy vedla
seba.

Ovladanie interpretuje definiciu polovyrobku v prevadzkovom
rezime Krokovanie programu uz len ako blok NC.

Ovladanie prip. zobrazuje v prekryvacom okne prechodu na blok
index nastroja.

Ovladanie pri opatovnom nabehu na obrys zohladnuje
manualne osi.

Ked je aktivna funkcia PARAXCOMP DISPLAY alebo PARAXCOMP
MOVE, zobrazuje ovladanie na kartach Prehlad a POS
pridavného zobrazenia stavu za prisluSnymi oznaceniami osi
(D) alebo (M).

Ovladanie zobrazuje na karte FS pridavného zobrazenia stavu
aktivne ohraniCenia prevadzkovych rezimov orientovanych na
bezpecnost pre kazdu os.

Ovladanie zobrazuje na karte TT pridavného zobrazenia stavu
uhol naklopenia snimacieho systému nastroja, ako aj informacie
k snimacim prvkom s kvadrovym prierezom.

V prevadzkovom rezime Test programu zobrazuje ovladanie
pri rozdeleni obrazovky STAV + PROGRAMU kartu M pridavného
zobrazenia stavu.

Ked aktivujete ruéné koliesko s displejom, aktivuje ovladanie
automaticky potenciometer pre override ruéného kolieska.

V prevadzkovych rezimoch Ruény rezim a Ru¢né polohovanie
mdbzete poCas vykonavania makra alebo ru¢nej vymeny nastroja
aktivovat' ru¢né koliesko s displejom.

Na zniZenie posuvu mdzete zapnut a vypnut softvéroveé tlacidlo
F MAX. Definovana hodnota zostane zachovana.

Ovladanie Standardne vypocitava zakladné nato¢enie vo
vstupnom suradnicovom systéme (I-CS). Ked sa uhol osi a uhol
natoCenia nezhoduju, vypocita ovladanie zakladné natocenie v
suradnicovom systéme obrobku (W-CS).

V tabulkach korektur *.tco a *.wco sa vstupny rozsah vSetkych
stipcov s &iselnymi hodnotami zmenil z +/— 999.999 na
+/—-999.9999.

Vstupny parameter TL je pre brisne a orovnavacie nastroje
dostupny v ndhlade formuléra. Ked je zaSkrtavacie polic¢ko
aktivne, ovladanie zablokuje nastroj.

Bol pridany typ nastroja Hrncovity brusny kotu¢,GRIND_T pre
brusne nastroje.

V ramci skupiny MOD Diag. funkcie su oblasti TNCdiag a
Konfiguracia hardvéru pristupné bez kédového &isla.
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Nazov spojenia v aplikacii Remote Desktop Manager (moznost

¢. 133) mbze obsahovat len pismena, €islice a podciarkovniky.
Pomocou servera HEIDENHAIN OPC UA NC mézete ziskat
pristup k adresarom TNC: a PLC:, a to aj vo vypnutom stave
softvéru NC. Zobrazované obsahy zavisia od opravneni
priradeného pouzivatela.

Ked pri konfiguracii spravy pouzivatelov pouzijete funkciu
Prihlasenie do domény Windows, mdzete pomocou
zaskrtavacieho policka Pouzit’ LDAP vytvorit bezpec¢né
spojenie.

Ked' sa pri neaktivnej sprave pouzivatelov uskuto¢ni dialkové
prihlasenie, napr. prostrednictvom SSH, zada ovladanie
automaticky rolu HEROS.LegacyUserNoCtrlfct.

Pri aktivnej sprave pouzivatelov potrebuju funkcie pre AFC
(moznost €. 45) opravnenie NC.SetupProgramRun.

Pri aktivnej sprave pouzivatelov potrebuju funkcie pre ACC
(moznost €. 145) opravnenie NC.SetupProgramRun.

Ked deaktivujete spravu pouzivatelov a aktivujete zaSkrtavacie
policko Vymazat’ existujuce databazy pouzivatelov, vymaze
ovladanie aj podadresar .home v adresari TNC:.

Ked pomocou aretacného tlaCidla zadate heslo alebo kédoveé
Cislo, zobrazi ovladanie hlasenie.

Bol rozSireny parameter stroja spindleDisplay (€. 100807).

Ovladanie méze polohu vretena na karte Prehlad pridavného
zobrazenia stavu zobrazit' aj v krokovacej prevadzke vretena.

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

Nové funkcie cyklov 34059x-11

Dalsie informacie: PouzZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

Cyklus 277 OCM ZRAZIT HRANY (DIN/ISO: G277, moznost €.
167)

Pomocou tohto cyklu ovladanie odihli obrysy, ktoré boli v
poslednom kroku definované, vyhrubované alebo obrobené
nacisto pomocou dalSich cyklov OCM.

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

Pomocou tohto cyklu mézete definovat obdiznik, ktory mézete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

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

Pomocou tohto cyklu moézete definovat kruh, ktory mbzete
pouzit' v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Cyklus 1273 OCM DRAZKA/VYSTUPOK (DIN/ISO: G1273,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat drazku, ktory mozete
pouzit v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

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

Pomocou tohto cyklu mézete definovat polygon, ktory mézete
pouzit v spojeni s dalSimi cyklami OCM ako vyrez, ostrovéek
alebo na obmedzenie rovinného frézovania.

Cyklus 1281 OCM OBMEDZENIE OBDLZNIKA (DIN/ISO: G1281,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mdZete definovat obdiZznikové obmedzenie
pre ostrovCek alebo otvoreny vyrez, ktoré ste predtym
naprogramovali pomocou Standardnych tvarov OCM.

Cyklus 1282 OCM OBMEDZENIE KRUHU (DIN/ISO: G1282,
moznost €. 167)

Pomocou tohto cyklu mézete definovat kruhové obmedzenie
pre ostrovCek alebo otvoreny vyrez, ktoré ste predtym
naprogramovali pomocou Standardnych tvarov OCM.

Cyklus 1016 OROVNAT HRNCOVITY KOTUC (DIN/ISO: G1016,
moznost €. 156)

Pomocou tohto cyklu orovnate Celnu stranu hrncovitého
brasneho kotuca. Mozete definovat volitelny uhol pre zadné
vtiahnutie v tabulke nastrojov. Tento cyklus je povoleny len v
orovhavacom rezime FUNCTION MODE DRESS.
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Cyklus 1025 BRUSIT OBRYS (DIN/ISO: G1025, mozZnost €. 156)

Pomocou tohto cyklu ovladanie obrusi uzatvorené alebo
otvorené obrysy. Mézete definovat obrys v podprograme a
vybrat' ho pomocou cyklu 14 OBRYS (DIN/ISO: G37).
Cyklus 882 SUSTRUZENIE, SIMULTANNE HRUBOVANIE
(DIN/ISO: G882, moznost €. 50, moznost ¢. 158)

Pomocou tohto cyklu vyhrubujete rotaény obrys pomocou
variabilnych priblizovacich uhlov. Vdaka tomu mézZete pomocou
jedného nastroja obrobit’ napr. obrysy s rezmi na Cele. Okrem
toho mozete prediZit Zivotnost nastroja tak, Ze pouZijete vassiu
Cast reznej platnicky.

Mézete definovat obrys v podprograme a vybrat ho pomocou
cyklu 14 OBRYS (DIN/ISO: G37) alebo pomocou funkcie SEL
CONTOUR.

Ovladanie ponuka Modul reznych parametrov OCM, pomocou
ktorého mozete zistit’ optimalne rezné udaje pre cyklus 272
OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost €. 167). Pomocou
softvérového tladidla OCM REZ. PARAM. otvorite poCas
definovania cyklu Modul reznych parametrov. Vysledky mozete
prevziat' priamo do parametrov cyklu.

ISie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie

meracich cyklov pre obrobok a nastroj
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Cyklus 485 PREMERAT SUSTRUZ. NASTROJ (DIN/ISO: G485,
moznost €. 50)

Tento cyklus umoznuje premeranie sustruznickych nastrojov
pomocou snimacieho systému nastroja. Tento cyklus mbzete
spustit len pri frézovani FUNCTION MODE MILL. Okrem toho
budete potrebovat snimaci systém nastroja s kvadrovym
shimacim prvkom.

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

Zmenené funkcie cyklov 34059x-11

Dalsie informacie: PouzZivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

B Pomocou cyklu 225 GRAVIROVAT (DIN/ISO: G225) mOzete
prostrednictvom systémovych premennych gravirovat aktualny
kalendarny tyzden.

= Cykly 202 VYVRTAVANIE (DIN/ISO: G202) a 204 SPATNE
ZAHLBOVANIE (DIN/ISO: G204) obnovia na konci obrabania
stav vretena spred spustenia cyklu.

= Ked je definovana uzitoéna dizka v stipci LU tabulky nastrojov
mensia ako hibka, zobrazi ovladanie chybu.

Uzitoénu dizku LU monitoruju nasledujuce cykly:

vSetky cykly na vftanie,

vSetky cykly na obrabanie zavitov,

vSetky cykly na obrabanie vyrezov a vy¢nelkov

Cyklus 22 HRUBOVAT (DIN/ISO: G122)

Definovanie a vyvolanie cyklu 23 HL. OBR. NA CISTO
(DIN/ISO: G123)

= Definovanie a vyvolanie cyklu 24 STR. OBR. NA CISTO
(DIN/ISO: G124)

= Cyklus 233 PLANFRAESEN (DIN/ISO: G233)

= Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moZnost &.
167)

B Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (DIN/ISO: G273,
moznost €. 167)

® Cyklus 274 OCM OBRAB. STR. NAC. (DIN/ISO: G274,
moznost €. 167)

= Cykly 251 PRAVOUHL. VYREZ (DIN/ISO: G251), 252 KRUH.
VYREZ (DIN/ISO: G252) a 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO:
G272, moznost €. 167) zohladiuju pri vypocte drahy zanorenia
$irku reznej hrany definovanu v stipci RCUTS.

® Cykly 208 FREZ. OTV. (DIN/ISO: G208), 253 FREZ. DRAZ.
(DIN/1ISO: G208) a 254 OBLA DRAZ. (DIN/ISO: G254)
monitoruju $irku reznej hrany definovanu v stipci RCUTS tabulky
nastrojov. Ked nastroj nerezici nad stredom dosadne na Celnu
plochu, zobrazi ovladanie chybu.

= Vyrobca stroja méze cyklus 238 MERAT STAV STROJA (DIN/ISO:
G238, moznost €. 155) skryt.

= Parameter Q569 OTVORENE OBMEDZENIE v cykle 271
OCM UDAJE OBRYSU (DIN/ISO: G271, moznost €. 167)
sa rozsiril o vstupnu hodnotu 2. Pomocou tohto vyberu
interpretuje ovladanie prvy obrys vo funkcii CONTOUR DEF ako
obmedzovaci blok vyrezu.
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Cyklus 272 OCM HRUBOVANIE (DIN/ISO: G272, moznost ¢.
167) sa rozsiril:

B Pomocou parametra Q576 OTACKY VRETENA moézete
definovat otacky vretena pre hrubovaci nastro;.

B Pomocou parametra Q579 FAKTOR S ZANORENIA mézete
definovat faktor pre otacky vretena poc¢as zanarania.

B Pomocou parametra Q575 STRATEGIA PRISUVU mdzete
definovat, i ovladanie obrobi obrys zhora nadol alebo
opacne.

B Maximalny vstupny rozsah parametra Q370 PREKRYTIE
DRAH sa zmenil z 0,01 az 1 na 0,04 az 1,99.

= Pri nemoznosti zanorenia s pohybom po skrutkovici sa
ovladanie pokusi o zanorenie nastroja s kyvadlovym
pohybom.

Cyklus 273 OCM OBRAB.DNA NACIS. (DIN/ISO: G273, moznost

€. 167) sa rozsiril.

Pridali sa nasledujuce parametre:

® Q595 STRATEGIA: obrabanie s rovhomernymi vzdialenostami
drah alebo konstantnym uhlom zaberu

® Q577 FAKTOR POLOM. PRISUVU: faktor pre polomer nastroja
na Upravu polomeru prisuvu

Cyklus 1010 OROVNAT PRIEM. (DIN/ISO: G1010, moznost &.

156) pouziva pri prisuve do zaberu parameter Q1018 POSUV

OROVNANIA.

V parametri QS1000 PROFILOVY PROGRAM cyklu 1015 PROFIL.

OROVNAVANIE (DIN/ISO: G1015, moznost ¢. 156) mOzete

program NC pre profil brisneho nastroja vybrat pomocou

softvérového tlagidia VYBRAT SUBOR.

Dalsie informacie: PouZivatelska prirucka Programovanie
meracich cyklov pre obrobok a nastroj
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Pomocou cyklov 480 KALIBRACIA TT (DIN/ISO: G480) a 484
KALIBROVAT IR TT (DIN/ISO: G484) mbzete na kalibraciu
snimacieho systému nastroja pouzit’ kvadrovy snimaci prvok.
Cyklus 483 MER. NASTROJA (DIN/ISO: G483) premeria pri
rotujucich nastrojoch najskér dizku nastroja a nasledne jeho
polomer.

Cykly 1410 HRANA SNIMANIA (DIN/ISO: G1410) a 1411
SNIMANIE DVOCH KRUHOV (DIN/ISO: G1411) vypocitaju
zakladné natoCenie vo vstupnom suradnicovom systéme (I-CS).
Ked sa uhol osi a uhol nato€enia nezhoduju, vypocitaju cykly
zakladné natoCenie vo vstupnom suradnicovom systéme (I-CS).

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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Prvé kroky | Prehlad

2.1 Prehfad

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

v texte.

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

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

Zapnutie stroja

Grafické testovanie obrobku
Nastavenie nastrojov
Nastavenie obrobku
Obrabanie obrobku

54
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Prvé kroky | Zapnutie stroja

2.2 Zapnutie stroja

Potvrdene vypadku prudu

ANEBEZPECENSTVO

Pozor, nebezpecenstvo pre pouzivatela!

Stroje a ich komponenty su vzdy zdrojom mechanickych
nebezpeclenstiev. Elektrické, magnetické alebo
elektromagnetické polia su nebezpeéné najma pre osoby s
kardiostimulatormi a implantatmi. Nebezpec&enstvo za¢ina hrozit
uz pri zapnuti stroja!

> ReSpektujte a dodrziavajte priru¢ku k stroju

> Re3pektujte a dodrZiavajte bezpe&nostné pokyny a symboly
» Pouzivajte bezpelnostné prvky

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

Pri zapinani stroja postupujte nasledovne:
» Zapnite privod napajacieho napatia ovladania a stroja.

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

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

Stlacte tlacidlo CE
Ovladanie skompiluje program PLC.

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

Zapnite riadiace napatie

Ovladanie sa nachadza v prevadzkovom rezime
Rucny rezim.

vV v vV

Detailné informacie k tejto téme

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

Zvolit’ druh prevadzky

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

> Ovladanie sa prepne do prevadzkového rezimu
Programovat'.

Detailné informacie k tejto téme
= Prevadzkové rezimy

Dalsie informacie: "Programovanie", Strana 77
Dolezité ovladacie prvky ovladania
Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu

ENT Potvrdenie zadania a aktivovanie nasledujucej
dialégovej otadzky

PreskocCenie dialdgovej otazky

23]
ER)

Pred€asné ukoné&enie dialégu

DEL Prerusenie dialégu, odmietnutie zadania

u]
m} oz
o

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

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

DalSie informacie: "Editovanie programu NC", Strana 104
® Prehlad tlacidiel

DalSie informacie: "Ovladacie prvky ovladania", Strana 2

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

Otvorenie nového programu NC / sprava suborov

Pri pripdjani nového programu NC postupujte takto:

PGM 4
MGT

>

Stlacte tlacidlo PGM MGT
Ovladanie otvori spravu suborov.

Sprava suborov ovladania je zostavena podobne
ako sprava suborov v osobnom pocitadi s
programom Windows Prieskumnik. Sprava suborov
sluzi na spravu udajov v internej pamati ovladania.

4
>

Vyberte adresar
Vlozte lubovolny nazov suboru s priponou .H

Potvrdte vstup tlaidlom ENT.

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

Stlacte softvérové tlacidlo pozadovanej merne;j
jednotky MM alebo INCH

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

Detailné informacie k tejto téme
m §préva suborov
DalsSie informacie: "Sprava suborov", Strana 110
= Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",

Strana 95
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Definovanie polovyrobku

Po otvoreni nového programu NC méZete definovat polovyrobok.
Kvader definujte zadanim bodu MIN. a MAX., vZdy vzhfadom na
zvoleny vztazny bod.

Po vybere zelanej formy polovyrobku softvérovym tlacidlom

ovladanie automaticky aktivuje definiciu polovyrobku a zobrazi

vyzvu na zadanie potrebnych udajov polovyrobku.

Pri definovani pravouhlého polovyrobku postupujte takto:

» Stlacte softvérové tlacidlo poZadovaného tvaru polovyrobku
Kvader

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

» Def. polotov.: Najmensia hodn. X: Zadajte najmensiu
suradnicu X polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. O,
potvrdte tlaCidlom ENT

> Def. polotov.: Najmensia hodn. Y: Zadajte najmensiu
suradnicu Y polovyrobku vzhladom na vztazny bod, napr. O,
potvrdte tladidlom ENT

» Def. polotov.: Najmensia hodn. Z: Zadajte najmenSiu
suradnicu Z polovyrobku vzhlfadom na vztazny bod, napr. -40,
potvrdte tlaCidlom ENT

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

> Def. polotov.: Najvacsia hodn. Y: Zadajte najvacsiu suradnicu
Y polovyrobku vzhfadom na vztazny bod, napr. 100, potvrdte
tlaidlom ENT

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

> Ovladanie ukongi dialégové okno.

Priklad
0 BEGIN PGM NOVY MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

Detailné informacie k tejto téme

= Definicia polovyrobku
Dalsie informacie: "Otvorenie nového programu NC",
Strana 99

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Ru&ny rezim
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Struktura programu

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

Odporucana struktura programu pri jednoduchych,
konvenénych obrabaniach obrysov

U
=
=
o

o

BN

Vyvolanie nastroja, definovanie osi nastroja
Odsunutie nastroja, zapnutie vretena

V rovine obrabania predpolohujte do blizkosti zaciato¢ného
bodu obrysu

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

Nabeh na obrys

Obrobenie obrysu

Opustenie obrysu

Odsunutie nastroja, ukonéenie programu NC
Detailné informacie k tejto téme

L I?rogramovanie obrysu
DalSie informacie: "Programovanie pohybu nastroja na
obrabanie", Strana 148

w N

N

o N O O
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odporuéana struktura programu pri jednoduchych programoch
cyklov

U
=
=
o

o

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

Definicia obrabacieho cyklu

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

= Programovanie cyklov
DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

o 0k WON -

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

Ked pomocou funkéného tlagidla otvorite blok NC, vyziada si
ovladanie vSetky udaje v riadku hlavi¢ky formou dialégového okna.

Pri programovani obrysu postupujte nasledovne:

Vyvolanie nastroja

» Stlacte tlacidlo TOOL CALL Yi 10
» Vlozte parametre nastroja, napr. Cislo nastroja 16
ENT » Potvrdte vstup tlaCidlom ENT. 95 2 —E
0 o
» Os nastroja Z potvrdte tlacidlom ENT
» Vlozte otacky vretena, napr. 6500
> Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie ukongéi blok NC.
o=
1 4}
5 _____
~ —
20 X
5 95

[=2]
o
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odsunutie nastroja
» Stlacte tlacidlo L
Stlacte tlacidlo osi Z
» VlozZte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
Nt > Stlacte tlaCidlo ENT

v

» Pri korekcii polomeru stlacte tladidlo ENT

> QOvladanie prevezme hodnotu RO, ziadna
korekcia polomeru.

ENT » Pri posuve F stlacte tlagidlo ENT
> Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

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

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

Predpolohovanie nastroja v rovine obrabania
» Stlacte tlacidlo L

> Stladte tlagidlo osi X

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

» Stladte tlacidlo osi Y

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

Nt > Stlacte tlacidlo ENT

Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

Pri posuve F stlacte tlaCidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.
Prip. zadajte pridavnu funkciu M

Stlacte tlacidlo END

Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

END
o

vV v vV VvV VvV VY
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Polohovanie nastroja do hibky

>

v

N3

Stlacte tlacidlo L

Stladte tlacidlo osi Z

» VlozZte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma

ENT

m
5
v

\

nabeh vykonat, napr. -5 mm
Stlacte tlacidlo ENT

Pri korekcii polomeru stlacte tlaCidlo ENT

> Ovladanie prevezme hodnotu RO.

ENT

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

> Stladte tlacidlo ENT

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

I
oz
[S]

v

zapnutie chladiacej kvapaliny
Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

Makky nabeh na obrys

APPR 4
DEP

APPR CT
< Tl
i

ENT

vV vy Vvy

I
v

NT

Stlacte tlacidlo APPR DEP

Ovladanie zobrazi liStu so softvérovymi tlacidlami
s nabehovymi a odsunovymi funkciami.

Stlacte softvérové tlacidlo APPR CT
Zadajte suradnice zaciatoéného bodu obrysu
Stlacte tlaCidlo ENT

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

Stlacte tladidlo ENT

» VloZte polomer prisuvu, napr. 8 mm

RL

v Vv

v

» Stladte tlaCidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo RI
Ovladanie prevezme korekciu polomeru vlavo.

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

Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi nabehovy pohyb.
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Obrobenie obrysu

”
>

END

H
v

Stlacte tlacidlo L

VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu 2,
napr. Y 95

Stlacte tladidlo END

> Ovladanie prevezme zmenenu hodnotu

H

a zachova vietky ostatné informacie z
predchadzajuceho bloku NC.

» Stlacte tlacidlo L

» VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu 3,

END 4
u]

o
m
I
oz
! o .

v v v v

H

napr. X 95
Stlacte tladidlo END

Stlacte tladidlo CHF
Vlozte Sirku skosenia, napr. 10 mm
Stlacte tladidlo END

Ovladanie ulozi skosenie na koniec linearneho
bloku.

» Stlacte tlacidlo L

» VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu

END
m]

. ;
I
&

v

END
m]

» Stlacte tlacidlo END

» Stladte tlacidlo CHF
» Vlozte Sirku skosenia, 20 mm

Stlacte tlacidlo END

Ukoncenie obrysu a mékké opustenie

"

Stlacte tlacidlo L

» VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu

END 4
u]

=]
m
o
o
5
v

ENT

I

vV v vVvy

EN

v

ENT

Stlacte tladidlo END

Stlacte tlacidlo APPR DEP

Stladte softvérové tlacidlo DEP CT

» Do uhla stredového bodu CCA vlozte uhol

odsunu, napr. 90°

Stlacte tlacidlo ENT

Vlozte polomer odsunu, napr. 8 mm
Stlacte tlacidlo ENT

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

Stlacte tladidlo ENT

» Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M9,

v

vypnite chladiacu kvapalinu
Stlacte tlacidlo END
Ovladanie ulozi odsuvaci pohyb.
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Od

sunutie nastroja

» Stladte tlagidlo L

v

Stlacte tlacidlo osi Z
» VlozZte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm

Stlacte tlagidlo ENT

ENT

V.V VvV Yy

ENT

v

END
m]

v

Pri korekcii polomeru stlacte tla€idlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

Pri posuve F stlacte tlaCidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

Zadaijte pridavnu funkciu M, napr. M30, na
ukoné&enie programu

Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate a ukon¢i
program NC.

Detailné informacie k tejto téme

Uplny priklad s blokmi NC
DalSie informacie: "Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie
kartézsky", Strana 171

\v/ytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 95

Nébeh na/opustenie obrysu

DalSie informacie: "Nabeh na obrys a opustenie obrysu”,
Strana 152

Programovanie obrysov

DalSie informacie: "Prehlad drahovych funkcii”, Strana 162
I?rogramovatel’né druhy posuvov

DalSie informacie: "Mozné vstupy pre posuv", Strana 102
I§orekcia polomeru nastroja

DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja”, Strana 141
I?rl'davné funkcie M

DalSie informacie: "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 231

Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obrazku vpravo (hibka 20 mm) mate vyhotovit
Standardnym cyklom vrtania. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili.
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Vyvolanie nastroja
> Stlacte tlacidlo TOOL CALL Yi

CALL

VloZte parametre nastroja, napr. Cislo nastroja 5 100
enT » Potvrdte vstup tladidlom ENT. % o o
ENT » Os nastroja Z potvrdte tlacidlom ENT
» Vlozte otacky vretena, napr. 4500
» Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie ukon¢i blok NC.
10 O D
.@ -
" 10 20 80 90100 X

Odsunutie nastroja

> Stlaéte t|aé|d|0 L Rllen? rezim @P’..fﬂf;ﬂ?f.?t foue]
"

v

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

Nt » Pri korekcii polomeru stlacte tlacidlo ENT

> Ovladanie prevezme hodnotu RO, ziadna
korekcia polomeru.

> Pri posuve F stlacte tlaGidlo ENT M
> Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.

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

Stlacte tlacidlo END
Ovladanie ulozi blok posuvu do paméte.

v
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Definovanie vzoru
SPEC » Stladte tladidlo SPEC FCT

FCT
> Ovladanie zobrazi listu softvérovych tlacidiel
so Specialnym funkciami.

OBRYS/ - » Stladte softvérové tlacidlo OBRYS/BOD OPRAC.
— > Stladte softvérové tlacidlo PATTERN DEF

BoD > Stladte softvérové tlacidlo BOD
» Zadajte suradnice prvej polohy

ENT » KaZzdy vstup potvrdte tlaCidlom ENT

Stlacte tlacidlo ENT

> Ovladanie otvori dialégové okno pre nasledujicu
polohu.

Vlozte suradnice

Kazdy vstup potvrdte tlacidlom ENT
Vlozte suradnice vSetkych poléh
Stlacte tlacidlo END

Ovladanie ulozi blok NC.

m

z

5
v

v v v vy

Definovanie cyklu
cveL » Stlacte tlacidlo CYCL DEF

DEF

v

Stladte softvérové tlagidloVRTANIE/ ZAVIT

VRTANIE/
ZAVIT

Stlacte softvérové tlacidlo 200

> Ovladanie spusti dialdgové okno na definovanie
cyklu.

» VlozZte parametre cyklu
Nt Kazdy vstup potvrdte tlaCidlom ENT

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

2

2

v

v

Vyvolanie cyklu

» Stladte tlacidlo CYCL CALL
‘ cveLE ‘ » Stlacte softvérové tladidlo CYCLE CALL PAT
ENT » Stlacte tlacidlo ENT
> Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.
» Prip. zadajte pridavnu funkciu M
m » Stladte tlacidlo END
> Ovladanie ulozi blok NC.
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odsunutie nastroja

» Stladte tladidlo L

v

Stlacte tlacidlo osi Z
» VlozZte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
Nt Stlacte tlacidlo ENT

v

Pri korekcii polomeru stlacte tla€idlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu RO.

m
5

V.V VvV Yy

N

Pri posuve F stlacte tlaCidlo ENT
Ovladanie prevezme hodnotu FMAX.
Zadaijte pridavnu funkciu M, napr. M30, na
ukoné&enie programu

Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate a ukon¢i
program NC.

ENT

v

END
m]
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Definicia polotovaru
Vyvolanie nastroja

Odsunutie nastroja, zapnutie vretena

Definicia poléh obrabania

Definovanie cyklu

Chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

-
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= Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 95
® Programovanie cyklov
DalSie informacie: Pouzivatelska priru¢ka Programovanie
obrabacich cyklov
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3.1 TNC 640

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

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

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

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

Nekoédovany text HEIDENHAIN a DIN/ISO

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

Okrem toho mézete ovladania programovat aj podla DIN/ISO.

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

Kompatibilita

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

o V tejto suvislosti si pozrite aj podrobny opis rozdielov
medzi iTNC 530 a TNC 640.
Dalsie informacie: "Porovnanie funkcii medzi TNC 640
aiTNC 530", Strana 621

Zaklady | TNC 640
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

3.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka
Ovladanie sa dodava s 19" obrazovkou.

1

o O A~ W

0 ~N

Hlavicka

Pri zapnutom ovladani sa v hlaviCke obrazovky zobrazu-

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

Softvérové tlacidla

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

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

Softvérové tladidla volby

Prepinacie softvérové tlacidla

Urcenie rozdelenia obrazovky

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

Softvérové tladidla volby pre softvérové tlacidla vyrobcu stroja

Prepinacie softvérové tlagidla pre softvérové tlacidla vyrobcu
stroja

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mézZete

v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 561

Nastavenie rozdelenia obrazovky

PouZivatefl si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie mézZe napr.

\
\

programovaciu grafiku. Alternativne sa da v pravom okne zobrazit

prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program NC
lavom okne, kym pravé okno zobrazuje su¢asne napr.

aj ¢lenenie programu alebo vyluéne program NC vo velkom
okne. Ktoré okno mébze ovladanie zobrazit, zavisi od zvoleného
prevadzkového rezimu.

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

@ » Stlacte tlacidlo Rozdelenie obrazovky: Na liste
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softvérovych tlacidiel sa zobrazia dostupné
moznosti rozdelenia obrazovky
DalsSie informacie: "Prevadzkové rezimy",
Strana 76

» Zvolte rozdelenie obrazovky softvérovym
tlacidlom.
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Ovladaci panel

Ovladanie TNC 640 sa mbdze dodavat s integrovanym ovladacim
panelom. Obrazok vpravo hore zobrazuje ovladacie prvky
externého ovladacieho panela:

1

© 00 NO O AW

10

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

= Sprava suborov

B Vreckova kalkulacka

® Funkcia MOD

® Funkcia HELP

B Zobrazenie chybovych hlaseni

B Prepinanie obrazovky medzi prevadzkovymi reZimami
Prevadzkové reZzimy programovania
Prevadzkové rezimy stroja

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

Dotykovy ovlada¢ Touchpad

Tlacidla mysi

Konektor USB

Funkcie jednotlivych tla€idiel su zhrnuté na prvej strane obalky.

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mézZete

v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 561

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

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

Tlagidla, ako napr. Start NC alebo Stop NC, st opisané
v prirucke k stroju.

Cistenie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!

Riadte sa pokynmi na Cistenie vyrobcu stroja.

Na Cistenie klavesnice a ovladacieho panela stroja
pouzivajte vylu¢ne Cistiace prostriedky, ktoré sa
uvadzaju ako anidonové a neiénoveé tenzidy.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Extended Workspace Compact
24" obrazovka poskytuje vd'aka Sirokouhlému rozlieniu vlavo
vedla rozhrania ovladania dodato€nu pracovnu plochu.

Rozvrhnutie s doplnkovou pracovnou plochou sa oznacuje ako
Extended Workspace Compact. Toto rozlozenie poskytuje
moznost otvorit popri obrazovke ovladania iné aplikacie a paralelne
mat vzdy pred o€ami obrabanie.

Doplnkova pracovna plocha v reZime Extended Workspace
Compact, nazyvanom aj Sidescreen, poskytuje plnd multidotykovu
funkciu.

Sekcia v reZime Sidescreen je rezervovana pre aplikacie vyrobcu
stroja.

Extended Workspace Compact ponuka nasledujice moznosti
zobrazenia:

®m ReZim zobrazenia obrazovky ovladania na celu obrazovku

B rozdelenie na hlavnu obrazovku a doplnkovu pracovnu plochu,
® reZim celej obrazovky pre externé aplikacie.

Ak prepnete do rezimu zobrazenia na cell obrazovku, mézete
pouzit' klavesnicu HEIDENHAIN pre svoje externé aplikacie.

o HEIDENHAIN alternativne ponuka druht obrazovku
k ovladaniu ako Extended Workspace Comfort.
Extended Workspace Comfort poskytuje su¢asné
zobrazenie ovladania a externej aplikacie na celej
obrazovke.
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Sekcie obrazovky
Extended Workspace Compact je rozdeleny na tri sekcie:
1 JH-Standard

V tejto sekcii sa zobrazuje hlavna obrazovka ovladania.
2 JH-rozSirené

V tejto sekcii su ulozené konfigurovatelné rychle pristupy na

nasledujuce aplikacie HEIDENHAIN:
= Ponuka HEROS

® 1. Pracovna oblast, prevadzkovy rezim stroja, napr. Ruény

rezim

®m 2. Pracovna oblast, prevadzkovy rezim programovania, napr.

Programovat’

m 3. & 4. Pracovna oblast, moznost volného pouzitia pre

aplikacie ako napr. CAD-Converter

® Zoznam najCastejSie pouzivanych softvérovych tlacidiel, tzv.

hotkeys

0 Vyhody JH-rozsirené:
softvérovych tlacidiel

tladidiel HEIDENHAIN

m  Kazdy prevadzkovy rezim ma doplnkovu listu

m  USetri to navigaciu cez rozne Urovne softvérovych

3 OEM

Tato sekcia je rezervovana pre aplikacie, ktoré definuje alebo

uvolni vyrobca stroja.
Mozné obsahy OEM:

®  aplikacia Python vyrobcu stroja na zobrazenie funkcii a

stavov stroja,

® obsah obrazovky externého pocitaa pomocou mozZnosti

Remote Desktop Manager.

o Pomocou moznosti Remote Desktop Manager mozete
spustit doplnkové aplikacie, napr. Windows-PC, na
svojom ovladani a nechat' si ich zobrazit' na doplnkovej

pracovnej ploche alebo v rezime celej obrazovky
Extended Workspace Compact.

Vo volitelnom parametri stroja CfgSideScreen

(€. 130000) mbzete vybrat pripojenie, ktoré je vlozené
v Sidescreen. Tento parameter stroja musi aktivovat a

uvolnit vyrobca stroja.

Pod connection (&. 130001) zadate nazov pripojenia
stanoveny v Remote Desktop Manager, napr. Windows

10.
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci panel

Ovladanie zamerania

Zameranie klavesnice mozete prepinat medzi rozhranim ovladania
a zobrazenou aplikaciou v Sidescreen.

Pri prepinani zamerania postupujte nasledovne:

» Kliknite do oblasti prisludnej aplikacie.

» Alternativne vyberte ikonu pracovnej oblasti.

> lkonu aktivnej pracovnej oblasti zobrazi ovladanie zelenou
farbou.

Hotkeys

Podla zamerania klavesnice obsahuje oblast JH-rozsirené
kontextové tlacidla hotkeys. Hned ako zameranie prejde na
aplikaciu v Sidescreen, poskytuju tlagidla hotkeys funkcie na
prepinanie zobrazenia.

Ked su v Sidescreen otvorené viaceré aplikacie, mézete medzi
jednotlivymi aplikdciami prepinat’ pomocou ikony prepinania.

Na aktivaciu rezimu celej obrazovky stlacte prislusnua ikonu.
Pomocou prepinacieho tlacidla obrazovky alebo tlacidla
prevadzkovych rezimov na klavesnicovej jednotke mbzete rezim
celej obrazovky kedykolvek opustit’.
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3.3 Prevadzkové rezimy

Ruc¢na prevadzka a el. ruéné koliesko

V prevadzkovom rezime Ruény rezim nastavite stroj. MoZete
manualne alebo po krokoch polohovat osi stroja a vlozit' vztazné
body.

S aktivnou mozZnostou €. 8 mbZete natodit’ rovinu obrabania.
Prevadzkovy rezim Elektrické ru¢né koliesko podporuje ru¢ny
posuv osi stroja elektronickym ruénym kolieskom HR.

Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tladidlo
Polohy
POLOHA Vlavo: Polohy, vpravo: Zobrazenie stavu
S'I:AV
PoLOHA VFavo: polohy, vpravo: obrobok
" roLona VFavo: polohy, vpravo: kolizne teleso a obrobok
STROJ (Moznost €. 40)

Polohovanie s ruénym zadavanim

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

Softvérové tladidla na rozdelenie obrazovky

Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAN Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
PROGRAY Vlavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
ST;OJ obrobok
76

Zaklady | Prevadzkové rezimy

Qm&ny rezim ,-JENaprmrmvat £
5 ucny 1a1n A
s
Zobrazente polohy RELTM; SKUT Prentoa L PAL LBL o6 W o8 #oo kA TooL 1T Thwe 3| © L]
+0.000 Rerroz x +0.000 i
¥ 0,000 s e
+0.000 2 .
5¢ A 0,000
+0.000 _012_RouGH
+0.000 +50.0000 5.0000
+341.710 oLTas s0.0000 omTAB 10,0000 |
ouPou  so.0m onpa 00000
wize s w80
2
» siom [
& &7
G o
o
o ca ® oo:c0:04
Axtivn pou: THC: \ne_progsmat.n
Fro0x §
& e B & W
5 F tanatn B o
our_1a0% usi 2
100% S-OVR
100% F-OVR $1 LIMIT 1 %
Sviu._ || reren. soo w0-s01 Tasurn
] s F ozueRy ‘spRiva i HAgTROTOV
LS YUY
[E3rucné polonovanie one ENaprogramovat
7 pol. s hueny vatup i
u
=d _LIH] | merro2 x +0.000 A +0.000 =
o eom pou suor Yo oo T "
iy A | [ a
o NULLWERKZEUG bl
5t o suor . K
. 0 oR-TAB . -
oLpau  so.000 oRpae 40,0000 A |
wize 5 w
: |
M
i
o T ]
i
02000]~ | +0.000, BE o
+0.000 +0.000,
‘e 2 | +300. 000
Rozin: PO2. |1 T Bs o F omnini ovr 1008 W59 -
sty sty s | sau - -
e S | Wl | Ao e =) =

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Zaklady | Prevadzkové rezimy

Programovanie
V tomto prevadzkovom reZime vytvorite svoje programy NC. e
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na e S
poziadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované drahy e e 1
posuvu. T a! e
PP . | i =
Softvérové tlacdidla na rozdelenie obrazovky o e i
Softvérové  Okno e
tlacidlo
Program NC 3
PROGRAM
: - . — R

CLENENTE VFavo: program NC, vpravo: ¢lenenie programu

PROGR.

PROGRAU VTavo: program NC, vpravo: programovacia

GRAFIKA grafika

Test programu

Ovladanie simuluje programy NC a ¢asti programov

v prevadzkovom rezime Test programu, napr. na najdenie e
geometrickych nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych ;LR 2 e
udajov v programe NC a porudeni pracovného priestoru. Simulacia =y =
je podporovana graficky r6znymi nahladmi. B h
Softvérové tla¢idla na rozdelenie obrazovky
Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC et
PROGRAN
: . e
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAM VTavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
Obrobok
OBROBOK
PROGRAN Vfavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
ST;OJ obrobok
Kolizne teleso a obrobok
STROJ

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021 77



Vykonavanie programu plynulo a krokovanie
programu

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

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

Softvérové tla€idla na rozdelenie obrazovky

Zaklady | Prevadzkové rezimy

Eﬂeh programu - plynuly chod
3 Chod progeasu Plynule

1680

TH: A
BTN

BLK FORN 0.1 Z %00 ¥s0 2-40

BLK FORN 0.2 X+100 Ya100 240

*  Machino hole pattem 10 27343KL1

TOOL CALL 2 2 S4500

CYCL DEF 203 UNIV. VRTANTE FIoe

0200-42  LBEZP. VZDIALENOST )

G201--26  CHLBKA 2

0206=0150 :POS. PRISUVY
TSUVy

00 HL

i
208=0 2. BEZR. VIDIALENOST
REou

LT
0395200 CHLBKA REFERENCIE

6 L x50 ves0 R0

7 TOOL CALL 7 Z 54500

ooxrom s Froo
oW e +0.000 2] @
[V} +10.000 G +0.000,

2 +10.200

Reiin: POZ. |0 T 300 Bso F mmimin Ove 1005 W50

C

Pouz1TIE Ak
WAsTAGIOV
NASTROIA i

YOIl

Softvérové Okno
tladidlo
Program NC
PROGRAM
GLENENTE Vfavo: program NC, vpravo: ¢lenenie
PROGR.
sTAV VTavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
" procaay Vfavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
Obrobok
OBROBOK
POLOKA Vfavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
ST;OJ obrobok
Kolizne teleso a obrobok
STROJ

Softvérové tlacidla na rozdelenie obrazovky pri pouziti tabuliek
paliet

Softvérové Okno
tlacidlo
Tabulka paliet
PROGRAM Vravo: program NC, vpravo: tabulka paliet
PAL+ETA
PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: zobrazenie stavu
PALETA Vlavo: tabulka paliet, vpravo: grafika
Batch Process Manager
BPM
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Zaklady | Zaklady NC

3.4 Zaklady NC

Meracie zariadenia a referenéné znacky

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

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

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

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

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

Programovatelné osi

Programovatelné osi ovladania zodpovedaju Standardne definiciam
osi DIN 66217.

Oznacenia programovatelnych osi najdete v nasledujucej tabulke.

X (2Y)

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

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

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

zA
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Vzt'azné systémy

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

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

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

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

Zaklady | Zaklady NC

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

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

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

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

T +Z
+X

+Y\

ZA
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Zaklady | Zaklady NC

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

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

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

v opise kinematiky.

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

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

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

Nulovy bod stroja MZP:
Machine Zero Point

Softvérové Pouzitie NEER e —

tlacidlo P — = T'
Pouzivatel méze definovat po osiach presunutia _H_'
v suradnicovom systéme stroja pomocou hodnét : 5 5 B . .

OFFSET z tabulky vztaznych bodov. |
@ Vyrobca stroja zabezpedi Konfiguraciu stipcov OFFSET |@ f

v spravcovi vztaznych bodov, ktora bude vhodna pre e e e
stroj. = 5 = R

+10.000 Gl +0.000,
8 +10.200

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie, —

testovanie a priebeh programov NC
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UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

» ReSpektujte dokumentéciu od vasho vyrobcu stroja.

» Vztazného body paliet pouZivajte vyluéne v spojeni s
paletami

» Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL

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

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

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

82
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Zaklady | Zaklady NC

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

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

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

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné poZadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva pocas polohovania osi stroja Y a Z.

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

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

» V prevadzkovom rezime Ru¢né polohovanie spracujte blok NC
s LI1Y-10 M91

> Ovladanie urci z definovanych hodnét potrebné pozadované
hodnoty osi.

> Ovladanie presuva pocas polohovania vyluéne os stroja Y.

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

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

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

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

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

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

Softvérové Pouzitie
tla€idlo

OFFSET

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-
cového systému obrobku napr. pomocou 3D
shimacieho systému. Zistenu hodnotu uloZi
ovladanie vzhladom na zakladny suradnicovy
systém do spravcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM.

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

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

moze definovat hodnoty ZAKLADNA TRANSFORMACIA,

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

» ReSpektujte dokumentéciu od vasho vyrobcu stroja.

» Vztazného body paliet pouZivajte vyluéne v spojeni s
paletami

» Pred obrabanim skontrolujte signalizaciu na karte PAL

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Zaklady NC

Suradnicovy systém obrobku W-CS

Suradnicovy systém obrobku je trojdimenzionalny kartézsky [B5seoy zetin ve ElNeprogranovat
suradnicovy systém, ktorého zacdiato¢ny suradnicovy bod [ — e — ———
zodpoveda aktivnemu vztaznému bodu. : . 5 B u n )
Poloha a orientacia suradnicového systému obrobku zavisia od : . i
hodnét ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivnej tabulky vztaznych : . R |
bodov.

Softvérové Pouzitie ‘ s
tlacidlo Zotery

100% F-OVR 81 LIMIT 1
ZAKLADNA
TRANSFORM.

OFFSET

+0.000
+73.689 +0.003
-5.000

Pouzivatel zisti polohu a orientaciu suradni-
cového systému obrobku napr. pomocou 3D -
snimacieho systému. Zistent hodnotu ulozi
ovladanie vzhladom na z&kladny suradnicovy
systém do spravcu vztaznych bodov ako hodnoty
ZAKLADNA TRANSFORM.

-1

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

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

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

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

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

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

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

Transformacie v suradnicovom systéme obrobku
B Funkcie 3D ROT

B Funkcie PLANE

B Cyklus 19 ROVINA OBRABANIA

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

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

V kazdom suradnicovom systéme naprogramuijte len

uvedené (odporucané) transformacie. Plati to nielen

pre aktivovanie, ale aj deaktivovanie transformacii.

Vysledkom iného pouZzivania mézu byt neotakavané

alebo nezelané konstelacie. V tomto pripade reSpektujte

nasledujuce pokyny na programovanie.

Pokyny na programovanie:

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

otacania.

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

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

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

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

Suradnicovy systém roviny obrabania, samozrejme,
umoziuje dalSie transformacie

Dalsie informacie: "Suradnicovy systém roviny
obrabania WPL-CS", Strana 87
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Zaklady | Zaklady NC

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

Poloha a orientacia suradnicového systému roviny obrabania

zavisia od aktivnych transformacii v suradnicovom systéme
obrobku.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Transformacie v suradnicovom systéme roviny obrabania:
Cyklus 7 POSUN. NUL. BODU

Cyklus 8 ZRKADLENIE

Cyklus 10 OTACANIE

Cyklus 11 ROZM: FAKT.

Cyklus 26 FAKT. ZAC. BOD OSI

PLANE RELATIVE
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Ako funkcia PLANE pdsobi v siradnicovom systéme
obrobku funkcia PLANE RELATIVE a orientuje
suradnicovy systém roviny obrabania.

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

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

Vysledok vzajomne previazanych transformécii zavisi od
poradia programovania!

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v sUradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

88
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Zaklady | Zaklady NC

Vstupny suradnicovy systém I-CS
Vstupny suradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém.

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

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

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

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

Bloky posuvu vo vstupnom suradnicovom systéme:

= bloky posuvu rovnobezné s osami

= bloky posuvu s kartézskymi alebo polarnymi suradnicami

B bloky posuvu s kartézskymi suradnicami a vektormi normaly
plochy

Priklad

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

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

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

o Orientéaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v réznych vztaznych systémoch.
Dalsie informacie: "Suradnicovy systém nastroja T-
CS", Strana 90
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Suradnicovy systém nastroja T-CS

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

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

Zaklady | Zaklady NC

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

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

Ak sa program NC nevztahuje na hrot nastroja, musi sa vodiaci

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

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

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

Orientacia suradnicového systému nastroja zavisi pri aktivnej
funkcii TCPM alebo pri aktivnej dodato¢nej funkcii M128 od
aktualneho prisuvu nastroja

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

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

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme roviny obrabania:

Priklad
6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS
7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500
7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007

NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128

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

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

Princip fungovania korekénych hodnét zavisi od typu
nastroja.
Oylédanie rozpoznava rézne typy nastrojov pomocou
stlpcov L, R a R2 z tabulky nastrojov:
5 R21pg + DR27pg + DR2prog = 0

— stopkové frézy
® R27pg + DR27pg + DR2proG = R1ag + DR1ag +

DReroG
— zaoblovacie alebo gufové frézy

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

DRproG
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

o Bez funkcie TCPM alebo pridavnej funkcie M128 je
orientacia suradnicového systému nastroja a vstupného
suradnicového systému identicka.
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Oznacenie osi na frézach

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

Os nastroja Hlavna os VedlajSia os
X Y z
Y z X
z X Y

Polarne suradnice

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

polohy polarnymi stradnicami. .~ \PR N,

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne / e
suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju
svoj nulovy bod (zagiatok) v pole CC (CC = circle centre; angl. PR PA,
stred kruhu). Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana cC

pomocou: R\

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

x ¥

Urcenie polu a vzt'aznej osi uhla

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

Polarne suradnice (rovina) Vzt'azna os uhla
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

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

Priklad 1: Diery s absolutnymi saradnicami:

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

Inkrementéalne polohy obrobku Y

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

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

10,10

Absolutne suradnice diery 4

X=10mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm

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

Inkrementalne suradnice sa vztahuju vzdy na poslednu
naprogramovanu polohu nastroja.
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Vyber vzt'azného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvok obrobku ako absolutny
vztazny bod (nulovy bod), vac¢sinou ide o roh obrobku. Pri
nastavovani vztazného bodu najskor vyrovnajte obrobok voci
osiam stroja a presurnite nastroj pre kazdu os do znamej polohy

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

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

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov

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

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

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

Priklad

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

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

Zaklady | Zaklady NC
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

3.5 Vytvaranie a vkladanie programov NC

Struktura programu NC v nekédovanom texte

HEIDENHAIN,.

Program NC sa sklada z radu blokov NC. Obrazok vpravo

znazorfiuje prvky bloku NC.

Ovladanie ¢isluje bloky NCprogramu NC vo vzostupnom poradi. Blok NC

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

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

nabehu do bezpecnostnej polohy

posuvoch a otackach vretena,

drahovych pohyboch, , cykloch a dalSich funkciach.

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

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ’

Cislo bloku

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

» V pripade potreby naprogramujte pridavnu bezpeénu
medzipolohu.
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Definicia polovyrobku: BLK FORM

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

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

Ovladanie dokaze zobrazovat rézne tvary polovyrobkov:

Softvérové Funkcia

Definicia pravouhlého polovyrobku

Definicia valcového polovyrobku

Definovanie rotaéne symetrického polovyrobku s
lubovolnym tvarom

Pee;

Nahrajte subor STL ako polovyrobok

Volitelne nahrajte dodato¢ny subor STL ako
hotovy diel

0

Pravouhly polovyrobok

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

polovyrobok je definovany svojimi dvoma rohovymi bodmi:

= MIN. bod: najmensSia suradnica X, Y a Z kvadra; viozte
absolutne hodnoty

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

Priklad
0 BEGIN PGM NOVY MM Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Os vretena, suradnice bodu MIN
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Suradnice bodu MAX
3 END PGM NOVY MM Koniec programu, nazov, mernda jednotka
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

E X, Y alebo Z: Rota¢na os

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

= DIST: posunutie pozdiz rotaénej osi

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

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

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

Rota¢ne symetricky polovyrobok s fubovolnym tvarom

Obrys rota&ne symetrického polovyrobku definujete v podprograme.

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

V ramci definicie polovyrobku odkazujete na popis obrysu:

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

® LBL: podprogram s popisom obrysu

Popis obrysu smie obsahovat negativne hodnoty na rotacnej

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

uzatvoreny, tzn. Zze zaciatok obrysu zodpoveda koncu obrysu.

Ak pouzijete na definovanie rotacne symetrického polovyrobku

inkrementalne suradnice, nebudu rozmery zavisiet od

naprogramovaného priemeru.

o
 _

7\

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

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

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

Zaciatok podprogramu

Zaciatok obrysu

Programovanie v pozitivnom smere hlavnej osi

Koniec obrysu

Koniec podprogramu

Priklad

Koniec programu, nazov, merna jednotka

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

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

Velkost suboru zavisi od zlozitosti geometrie.

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

0 Nezabudaijte, ze subory STL su obmedzené z hladiska
poctu povolenych trojuholnikov:

= 20 000 trojuholnikov na subor STL vo formate ASCII

= 50 000 trojuholnikov na subor STL v binarnom
formate

Binarne subory nahrava ovladanie rychlejSie.

V definicii hotového dielu odkazujete potom na pozadované
subory STL prostrednictvom zadania cesty. Pouzite softvérové
tla¢idlo VYBRAT SUBOR, aby ovladanie zadania cesty automaticky
prevzalo.

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

6 Zadanie cesty k suboru STL sa méze uskutocnit
aj prostrednictvom priameho vloZenia textu alebo
parametra QS.

©
(-]
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

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

0 Ked sa program NC, ako aj 3D modely nachadzaju
v jednom podadresari alebo v definovanej Strukture
podadresarov, zjednodu$uju relativne zadania cesty
dodato&né presuvanie suborov.
Dalsie informacie: "Pripomienky k programovaniu"”,
Strana 256

Otvorenie nového programu NC

Program NC zadavajte vzdy v prevadzkovom rezime Programovat'. (S Rt =
Priklad otvorenia programu:

v

» Prevadzkovy rezim: Stlacte tlacidlo Programovat’
» Stlacte tlacidlo PGM MGT | &

> Ovladanie otvori spravu suborov.

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

v

enT Zadaijte novy nazov programu

v

Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

v

Vyberte mernu jednotku: stladte softvérové
tlaCidlo MM alebo INCH.

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

7 Vyberte pravouhly polovyrobok: stlacte
5# softvérové tlacidlo pre pravouhly tvar
polovyrobku

A\

v

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

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

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

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

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

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

Priklad

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

Koniec programu, nazov, merna jednotka

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

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

Programovanie pohybov nastroja v nekédovanom
texte

Programovanie bloku NC zac&nite stlagenim niektorého dialégového
tlagidla. V hlavi¢ke obrazovky si ovladanie vyziada vSetky
poZadované udaje.

Priklad polohovacieho bloku

> Stlacte tlacidlo L

SURADNICE?

» 10 (vlozte cielové suradnice pre os X)

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

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

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

POSUV F=? /F MAX = ENT

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

PRIDAVNA FUNKCIA M?

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

Enp » Po stlaceni tlacidla END ukon¢éi ovladanie tento
dialdg.

Priklad
3 LX+10Y+5 RO F100 M3
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Mozné vstupy pre posuv

Softvérové Funkcie na stanovenie posuvu
tlacidlo

Posuv v rychloposuve, priebeh po blokoch.
Vynimka: Ak je zadefinované pred blokom APPR,
potom je FMAX u¢&inné aj pre ndbeh do pomocné-
ho bodu

Dalsie informacie: "DéleZité polohy pri nabehu a
odchode", Strana 155

Presuvanie s posuvom vypoc¢itanym automaticky
z bloku TOOL CALL

‘ F MAX ‘

Presuvanie s naprogramovanym posuvom

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

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

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

Tlacidlo Funkcie na vedenie dialégu
(5| PreskoCenie dialégovej otazky

m Pred¢asné ukoncenie dialogu

ZruSenie a vymazanie dialégu
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Prevzatie skutoé¢nych poloh

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

® programujete bloky posuvu,

® programujete cykly.

Na prevzatie spravnych hodnét polohy postupujte takto:

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

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

> Ovladanie zapi$e aktualnu polohu vybranej osi
do aktivneho vstupného policka.

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

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

Ovladanie ponecha listu softvérovych tlacidiel

na vyber osi aktivhu az po stlacenie tlaCidla

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

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

Editovanie programu NC

0 Pocas spracovania nemoézete editovat aktivny program
NC.

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

Softvérové Funkcia
tlacidlo /
tlacidlo

Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazov-
ke. Tato funkcia umoznuje zobrazit' viac blokov
NC, ktoré su naprogramované pred aktualnym
blokom NC.

Bez funkcie pri uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.

Zmena polohy aktualneho bloku NC na obrazov-
ke. Tato funkcia umozfiuje zobrazit' viac blokov
NC, ktoré su naprogramované za aktualnym
blokom NC.

Bez funkcie pri Uplnom zobrazeni programu NC
na obrazovke.

Skok z bloku NC na blok NC

Vyber jednotlivych slov v bloku NC

GoT0 Zvolte stanoveny blok NC
Dalsie informacie: "Pouzit tlacidlo GOTO",
Strana 198

EoO0RA8

104 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska prirucka nekédovaného programovania | 01/2021



Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Softvérové Funkcia

tlacidlo /

tlacidlo

= Nastavenie hodnoty vybraného slova na nulu
B Vymazanie chybnej hodnoty
B Vymazanie chybového hlasenia, ktoré sa da

vymazat
I Vymazanie vybraného slova
= Vymazanie vybraného bloku NC

B Vymazanie cyklov a €asti programu

POSLEDN.
NG -BLOKU
vLoZit

Vlozenie bloku NC, ktory ste naposledy upravili
alebo vymazali

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

Ulozenie zmien

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

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

> Ovladanie ulozZi vdetky zmeny vykonané od
posledného ulozenia.

‘ uLozrt ‘

Ulozenie programu NC do nového suboru

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

» Vyberte lidtu softvérovych tlacidiel s funkciami na ukladanie

> Stlagte softvérové tlagidlo ULOZIT POD

> Ovladanie zobrazi okno, v ktorom mézete vybrat’
adresar a vloZit novy nazov suboru.

» Softvérovym tlacidlom ZMENIT prip. zvolte
cielovy adresar

» VloZte ndzov suboru

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

uLoZrt
POD

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

Mbzete vratit spat vSetky zmeny, ktoré ste vykonali od
posledného uloZenia. Postupujte pritom takto:

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

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

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

Zmena a vlozenie slov

» Vyber slova v bloku NC

» Prepisanie novym slovom

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

Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Ak chcete vlozit nejaké slovo, stlacajte tlacidla so Sipkami (doprava

alebo dolava), kym sa zobrazi pozadovany dialég a zadajte
pozadovanu hodnotu.

Hladanie rovnakych slov v réznych blokoch NC

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

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

Oznacenie sa nachadza v novo vybranom bloku NC na rovnakom

slove ako v bloku NC vybranom predtym.

0 Ak ste spustili hfadanie vo velmi dlhych programoch

pripade potreby moZete hfadanie kedykolvek prerusit'.

NC, ovladanie zobrazi symbol s indikatorom priebehu. V
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Oznacenie, kopirovanie, vystrihnutie a vlozenie ¢asti programu

S cielom umoznit kopirovanie ¢asti programu v ramci jedného
programu NC, resp. do iného programu NC, ponuka ovladanie
nasledujuce funkcie:

Softvérové Funkcia
tlacidlo

T ‘ Zapnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)

BLOK

Vypnutie funkcie na oznaCovanie (vyber)

vvmazat Vystrihnutie vybraného bloku
BLOK
St VloZenie bloku ulozeného v pamati
BLOK
R Kopirovanie vybraného bloku
BLOK

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

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

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

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

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

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

> Ovladanie ulozi oznaceny blok do pamate

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

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

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

> Ukonc";verlie funkcie oznacovania: Stlacte softvéroveé tlacidlo
OZNACIT STORNO.
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Vyhladavacia funkcia ovladania

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

Hradat’ 'ubovolny text

» Vyberte funkciu vyhfadavania @roeny xezum Brzogzane st o
‘ — ‘ > Ovladanie zobrazi okno vyhladavania a ukaze paldesm——— | L
vyhladavacie funkcie, ktoré su k dispozicii na v 13 S
liste pomocnych tlacidiel. e
» Zadajte hladany text, napr.: TOOL m o it
» Vyberte vyhladavanie v smere vpred alebo vzad S — I
» Spustenie vyhladavania s o o e B
> Ovladanie preskodi do najblizsieho dalsieho -
bloku NC, v ktorom je ulozeny hladany text.
» Opakovanie vyhladavania ‘
> Ovladanie preskoti do najblizsieho dalsieho ey s o —— T
bloku NC, v ktorom je ulozeny hladany text.
» Ukoncenie vyhladavacej funkcie: Stlacte
o softvérové tlaCidlo Koniec
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Vyhladanie a nahradenie F'ubovolnych textov

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

NC

» Pred nahradzanim si prip. vytvorte zalozné kdpie programov

» Funkcie NENAHR. a NAHRADIT VSETKO pouZivajte s
nalezitou opatrnostou

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

>
>

HLADAJ ‘

‘ >
HEADAT
>
‘ >
NENAHR .

KON . ‘
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» Vyberte blok NC, v ktorom je ulozené hladané slovo

Vyberte funkciu vyhladavania

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

Stlagte softvérové tladidlo AKTUALNE SLOVO

Ovladanie prevezme prvé slovo aktualneho

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

Spustenie vyhladavania

Ovladanie preskodi na najblizsi dalSi hfadany
text.

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

najdené miesto, stlacte softvérové tlacidlo
HLADAJ.

UkoncCenie vyhlfadavacej funkcie: Stlatte
softvérové tlacidlo Koniec
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3.6 Sprava suborov

Subory

Subory v ovladani Typ

Programy NC

vo formate HEIDENHAIN H

vo formate DIN/ISO A

Kompatibilné programy NC

Programy HEIDENHAIN Unit .HU

Programy HEIDENHAIN Kontur .HC

Tabulky pre

nastroje T

menice nastrojov .TCH

nulové body .D

body .PNT

vztazné body .PR

snimacie systémy .TP

zalozné subory .BAK

zavislé udaje (napr. ¢leniace body) .DEP

volne definovatelné tabulky .TAB

palety P

sustruznicke nastroje .TRN

korekcia nastroja .3DTC

Texty ako

subory ASCII A

textové subory TIXT

subory HTML, napr. protokoly vysledkov .HTML

cyklov snimacieho systému

Pomocné subory .CHM

Udaje CAD ako

subory formatu ASCII .DXF
IGES
.STEP

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

ovladanie ako subory.

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

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

2 GB.

pamatovej kapacity.

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

110
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Zaklady | Sprava suborov

Nazvy suborov

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

nazov sub. Typ suboru

PROG20 H

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

Su povolené nasledujuce znaky:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdef
ghijklmnopqrstuvwxyz0123456789_ -

Nasledujuce znaky maju osobitny vyznam:

Znak Vyznam

Posledna bodka v nazve suboru oddeluje
priponu

\a/ Pre adresarovu Strukturu

Oddeluje nazvy jednotiek od adresara

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

o Nazvy tabuliek a stipcov tabuliek musia zaginat
pismenom a nesmu obsahovat' Ziadne vypoctové znaky,
napr. +. Tieto znaky mézu na zaklade prikazov SQL
spbsobovat problémy pri nacitani alebo preberani
udajov.

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

Dalsie informacie: "Cesty", Strana 112
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Zobrazenie suborov vytvorenych v externom prostredi
na ovladani
V ovladani je nainstalovanych niekofko pridavnych néastrojov,

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

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

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

Adresare

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

Cesty

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

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

Priklad

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazok vpravo znazorfiuje priklad zobrazenia adresarov s réznymi
cestami.

Zaklady | Sprava suborov
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AUFTR1
——{7 NCPROG
[ wzTAB

"7 A35K941
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Prehlad: funkcie spravy suborov

Softvérové tladidlo Funkcia Strana
KOPIROVAT Kopirovanie jednotlivého suboru 117
kol

vgggt Zobrazenie urcitého typu suboru 115
[ now Pripojit novy subor 117
PoSL. Zobrazit poslednych 10 vybranych suborov 120

LB

V%T Zmazat subor 121
_ Oznacit subor 122
e, Premenovat stbor 123
-
ZABEZP. Chranit subor proti vymazaniu a zmene 124
Iaf"
BEz. 288 Zru$enie ochrany suboru 124

.

PRISP.TAB/ Import suboru zo Systému iTNC 530

NC - PGM

Pozri pouzivatelsku priruc-
ku Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

Prispdsobenie formatu tabulky

414

Sprava sietovych jednotiek

SIET

Pozri pouzivatelsku priruc-
ku Nastavenie, testovanie a
priebeh programov NC

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pouzivatelska priru¢ka nekédovaného programovania | 01/2021

enat Vyber editora 124
EDITOR
. Triedenie suborov podla vlastnosti 123
TRIEDI
KoP. DA, Kopirovanie adresara 120
=]
oKD Vymazat adresar vratane vSetkych podadresarov
- v§.
B85 axr Aktualizovat adresar
EESTROM
PREMEN. Premenovat adresar
[rec)-
Novi Vytvorit novy adresar
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Vyvolat’ spravu udajov
» Stlacte tlaCidlo PGM MGT

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

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

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

Pravé Siroké okno zobrazuje vSetky subory, ktoré su uloZené vo

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

Zobrazenie Vyznam

Nazov sub. Nazov a typ suboru

Byte Velkost suboru v bajtoch

Stav Vlastnost suboru:

E Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Programovat’

S Subor je vybrany v prevadzkovom reZime
Test programu

M Subor je vybrany v prevadzkovom rezime
Priebeh programu

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

= Subor je chraneny proti vymazaniu a
zmene

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

Datum Déatum poslednej zmeny suboru

Cas Cas poslednej zmeny suboru

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

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

MGT

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

» Presuva kurzor nahor a nadol v ramci okna

-N-N N

» Presuva kurzor nahor a nadol po strankach
v ramci okna

2

=3

»
b1
=

<

Krok 1: Vyber jednotky

» Oznacte jednotku v favom okne

I » Vyber jednotky: Stlacte softvérové tlaCidlo PGM.
iy alebo
Nt » Stlacte tlacidlo ENT

Krok 2: Vyber adreséara

» Oznacte adresar v favom okne

> Pravé okno zobrazi automaticky v3etky subory v adresari,
ktory je oznaceny (svetlym polom).
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» Presulva kurzor z pravého do lavého okna a spat’
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Krok 3: Vyber suboru

VYBRAT

4
2
o

b}
o}
H

ENT

N
o
=]
o
<
23

>

Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP

> Stladte softvérové tlacidlo ZOBR. VS.
» Oznacte subor v pravom okne
» Stladte softvérové tladidlo PGM. alebo

Stlacte tladidlo ENT

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

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

Filtrovanie zobrazenia
Zobrazované subory mozete filtrovat’ nasledovne:

VYBRAT

ki

Jaiz

KRESLIT

B

>

v

Stladte softvérové tlagidlo VYBRAT TYP

Stlacte softvérové tlacidlo poZzadovaného typu
suboru

Stladte softvérové tlagidlo ZOBR. VS.

> Ovladanie zobrazi vSetky subory adresara.

Pouzite znaky wildcards, napr. 4*.H

> Ovladanie zobrazi v8etky subory s typom

Alternativa:
ZO0BR. V5. | 2
Alternativa:
ZOBR. »
FILTER
Alternativa:

ZOBR.
FILTER

suboru .h, ktoré zacinaju na 4.

Zadaijte pripony, napr. *.H;*.D

> Ovladanie zobrazi vSetky subory s typom

suboru .h a .d.

Nastaveny filter zobrazenia zostane uloZeny aj po reStarte
ovladania.
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Zaklady | Sprava suborov

Vytvorenie nového adresara

» V favom okne vyznadlte adresar, v ktorom chcete vytvorit
podadresar.

» Stlacte softvérové tlacidlo NOVY ADRESAR
» Zadanie nazvu adresara
ENT > Stlacte tlacidlo ENT

NOVY
ADRESAR

Stlacte softvérové tlaCidlo OK na potvrdenie
alebo

OK

v

Stlacte softvérové tlacidlo STORNO na prerusenie

ZRUS.

v

Vytvorenie nového suboru

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

» Kurzor umiestnite do pravého okna

‘7 ‘ > Stlacte softvérové tlacidio NOVY SUBOR
(s » Zadajte ndzov suboru s priponou
Nt » Stlacte tlaCidlo ENT

Kopirovanie jednotlivého suboru

» Presunte kurzor na subor, ktory sa ma kopirovat

» Stladte softvérové tlacidlo KOPIROVAT: Vyberte
funkciu kopirovania

> Ovladanie otvori prekryvacie okno.
Kopirovanie suboru do aktualneho adresara

KOPIROVAT

[ A
Eonta

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

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

Kopirovanie suboru do iného adresara

‘ - ‘

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

‘ ‘ » Stlacte tlaCidlo ENT alebo softverové tlacidlo OK

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

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

» Vyberte rozdelenie obrazovky s rovnako velkymi oknami
Prave okno

» Stlacte softvérové tlaCidlo ZOBRAZ STROM

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

Lavé okno

> Stladte softvérové tlacidlo ZOBRAZ STROM

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

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

SUBORY

e » Stladte softvéroveé tladidlo Oznadit subor:

SUBOR Presunte kurzor na subor, ktory chcete kopirovat
a oznacte ho. Ak chcete, oznacte rovnakym
spbsobom dalSie subory
| koetrovat | » Stlacte softvérové tlacidlo Kopirovat: Oznacené

" subory sa nakopiruju do ciefového adresara

Dalsie informacie: "Oznadenie suborov", Strana 122

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

Prepisanie suborov

Ak kopirujete subory do adresara, v ktorom sa nachadzaju subory

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

adresari smu prepisat’:

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

» Zakazanie prepisovania suborov: Stlacte softvérové tlacidlo
STORNO

Ak chcete prepisat chraneny subor, oznacte policko Chran. subory

alebo zruste proces.

Zaklady | Sprava suborov
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Kopirovat’ tabulku

Import riadkov do tabulky

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

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

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

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

Priklad

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

Postupujte nasledovne:

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

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

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

> Stladte softvérové tlacidlo ANO

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

» Alternativne stlaéte softvérové tlagidlo NAHRADIT POLIA

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

Extrahovanie riadkov z tabul'ky

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

Postupujte nasledovne:

Otvorte tabulku, z ktorej chcete kopirovat riadky

Tlacidlami so Sipkou vyberte prvy kopirovany riadok

Stlacte softvérové tlacidlo PRID. FUNKC.

Stlagte softvérové tlagidlo SUBORY

Prip. oznacte dalSie riadky

Stlagte softvérové tlagidlo ULOZIT POD

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

vV Vv Vv VvYVvyy
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Kopirovanie adresara

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

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

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

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

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

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

(53

Byte Stav  Datus Cas
o 26-11-2014 09:47:07
=L 21-11-2014 07:28:38
N 1239 e 21.11-2014 02:14:50
M 1250 29-11-2014 02,14.50
r9280.1 1940+ 21-11-2014 02:14:50
796141 2411 21-11-2014 0214250

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

POSL.

i

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

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

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

[ Iné
worin
o vonzat | s at

HoowoTy

> Vyber siboru: Stlacte softvérové tlacidlo OK
alebo

ot > Stlacte tladidlo ENT

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

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

» Délezité udaje si pravidelne zalohujte na externych
jednotkach

Postupujte nasledovne:
» Presurite kurzor na subor, ktory chcete vymazat’
vzt > Stladte softvérové tiatidlo VYMAZAT
> Ovladanie zobrazi otazku, ¢i sa ma subor
skuto&ne vymazat.
Stlacte softvérové tlacidlo OK
Ovladanie vymaze subor.

Alternativne stlac¢te softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.

VvV vV V

Vymazanie adresara

UPOZORNENIE

Pozor, hrozi strata udajov!

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

> Dodlezité udaje si pravidelne zalohujte na externych
jednotkach

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

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

» Stlacte softvérové tlacidlo OK
> Ovladanie vymaze adresar.
>
>

Alternativne stlac¢te softvérové tlacidlo STORNO
Ovladanie prerusi postup.
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Oznacenie suborov

Softvérové Funkcia na oznacenie
tlacidlo

SUBOR

OZNACIT

Oznacenie (vyber) jednotlivého suboru

VEETKY

0ZNAGIT

SUBORY

Oznacenie (vyber) vSetkych suborov v adresari

ZRUSTT
OZNACENIE

ZruSenie oznagenia jedného suboru

VSETKY

ZRUSIT

OZNACENIA

ZruSenie oznacenia vSetkych suborov

KoPIROVAT

[ [
ol

Funkcie, ako je kopirovanie alebo vymazavanie suborov, mdzete
pouZzit' nielen pre jednotlivé subory, ale aj pre viac suborov sucasne.

Kopirovanie vSetkych oznacenych suborov

Viac suborov oznacite (vyberiete) takto:

» Presurite kurzor na prvy subor

SUBORY

SUBOR

SUBOR

7

s e e =]
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OZNACIT

O0ZNACIT

KOPIROVAT

b
Vymazanie oznacenych suborov:

s e e =

VYMAZAT

tlagidlo SUBORY

> Oznaévtevsubor: Stlacte softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR

» Presurite kurzor na dalSi subor

> Oznaévtevd'aléi sUbor: Stlacéte softvérové tlacidlo
OZNACIT SUBOR atd.

Kopirovanie oznacenych suborov:

i » Zatvorte aktivnu lidtu softvérovych tlacidiel

==

» Stladte softvérové tlacidlo KOPIROVAT

» Zatvorte aktivnu liStu softvérovych tlacidiel

> Stladte softvérové tlagidlo VYMAZAT

» Zobrazte funkciu oznacovania: Stlacte softvérové

Zaklady | Sprava suborov
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Premenovanie stboru

» Presurite kurzor na subor, ktory chcete premenovat’
PREMEN .

» Zvolte funkciu na premenovanie: Stlacte
softvérove tlacidlo PREMEN.

» VloZte novy nazov suboru; typ suboru sa neda
menit

» Vykonajte premenovanie: Stlacte softvérove
tlacidlo OK alebo tlacidlo ENT

Triedenie suborov

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

TRIEDIT

zobrazenia

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

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

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

DODATOC .
FUNK.

ZABEZP. » Aktivacia ochrany suboru:
B @ Stlacte softvérové tlacidlo ZABEZP.
ﬂ > Subor ziska symbol ochrany (Protect).

BEZ. ZAB.

"

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

Vyber editora
» Prejdite kurzorom na otvarany subor

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

DODATOC .

FUNK.

t

Vyber editora: B
Stlacte softvérové tlacidlo BRAT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor

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

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

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

= BPM-EDITOR pre tabulky paliet .P
> Stladte softvérové tladidlo OK

BRAT
EDITOR

v

Pripojenie a odstranenie USB zariadenia

Pripojené USB zariadenia s podporovanym systémom suborov
rozpozna ovladanie automaticky.

Pri odstrafiovani zariadeni USB postupuijte takto:

» Presurite kurzor do lavého okna
» Stlacte softvérové tlacidlo DODATOC. FUNK.
» Odstrante USB zariadenie

DODATOC .
FUNK.

v’

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

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

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

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

o Pristupové prava pre subory mdZete stanovit len v
adresari public.
VSetkym suborom, ktoré su na particii TNC a nie v
adresari public, sa ako vlastnik automaticky priradi
funkény pouzivatel user.

Dalsie informacie: Pouzivatelska prirucka Nastavenie,
testovanie a priebeh programov NC
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4.1 Vstupy tykajuce sa nastroja

Posuv F

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

Zadanie

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