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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 515

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
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Zaklady | O tejto prirucke

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,
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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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@ 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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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 frézovanialsustruzenia Funkcie:
® Prepinanie frézovanie/sustruzenie
Konstantna rezna rychlost
Kompenzacia polomeru reznej hrany
Cykly sustruzenia
Cyklus G880 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 G291 VAZBA, SUSTRUZ. IPO.
B Cyklus G292 OBRYS, SUSTRUZ. IPO.
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Spindle Synchronism (moznost’ #131)

Synchrénny chod vretien . Synchréonny chod frézovacieho vretena a vretena sustruhu
® Cyklus G880 OZ. KOL. ODV. FREZ. (moznost ¢. 50 a moznost’

¢. 131),
Remote Desktop Manager (moznost’ #133)

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

Synchronizing Functions (moznost’ #135)

Synchronizacéné 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 skuto¢ného a pozadovaného stavu pracovného
priestoru

v

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 spdsobene;j
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 ur€enie 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
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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

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 G285 DEFIN. OZUB. KOLESA
® Cyklus G286 ODVAL. FREZ. OZ. KOL.
B Cyklus G287 ODVAL. SUSTR. OZ. KOL.

Advanced Function Set Turning (moznost’ €. 158)

Rozsirené sustruznicke funkcie Cyklus G883 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 dal3ie hardvérové
rozsirenia a softvérové moznosti, ktoré moze
konfigurovat a implementovat vyluéne vas vyrobca
stroja. Sem patri napr. Funkéna bezpecnost FS.

Dal$ie informacie najdete v dokumentacii 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 funkcii
FeatureContentLevel (angl. vyraz pre stav vyvoja). Ak dostanete
aktualizaciu softvéru pre ovladanie, nebudete mat’ automaticky
k dispozicii funkcie, ktoré podliehaji 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.
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Predpokladané miesto pouzitia

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

Zakonné upozornenie

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

Dalsie 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 spoloénostou Softing Industrial
Automation GmbH.

Pri pouzivani servera OPC UA NC alebo servera DNC mézete
ovplyvnit reakcie ovladania. Pred produktivhym pouzivanim
tychto rozhrani sa preto uistite, Ze ovladanie mozno aj nadalej
prevadzkovat bez chybnych funkcii alebo poklesov vykonu. Za
vykonavanie testov systému je zodpovedny tvorca softvéru, ktory
tieto komunika¢né rozhrania pouziva.

Nové funkcie 34059x-11

@ PrehlFad novych a zmenenych softvérovych funkcii
Dalsie informacie o predchadzajlicej verzii softvéru
najdete v doplfiujucej dokumentacii Prehl'ad novych a
zmenenych softvérovych funkcii. Ak potrebujete tuto
dokumentaciu, obratte sa na spolo¢nost HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

® Pomocou funkcie BLK FORM FILE definujete polovyrobok a
volitelne hotovy diel pomocou suborov STL tak, ze zadate cestu
suborov. Tak mbzete napr. pouzivat 3D modely zo systému CAD
v programe NC.

Dalsie informacie: "Definicia polovyrobku: G30/G31",
Strana 96

= Pomocou funkcie FUNCTION MODE SET mézete z programu NC
aktivovat’ nastavenia definované vyrobcom stroja, napr. zmeny
rozsahu posuvu.

Dalsie informacie: "Function Mode Set", Strana 336

B 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 vztahuije.

Dalsie informacie: "Aktivujte vztazny bod", Strana 353

Zaklady | Typ ovladania, softvér a funkcie
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® Pomocou funkcie PRESET COPY skopirujete vztazny bod
definovany v tabulke vztaznych bodov do iného riadka.
Volitelne mézete vztazny bod aktivovat a zachovat aktivne
transformacie.
Dalsie informacie: "Kopirovanie vztazného bodu",
Strana 354

= Pomocou funkcie PRESET CORR skorigujete aktivny vztazny
bod.
Dalsie informacie: "Upravte vztazny bod", Strana 354

® 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 345

B Pomocou funkcie TABDATA mozete pocas chodu programu
ziskat pristup k tabulke nastrojov a tabulkam korektur *.tco a
*.wco. Tabulky korektur 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 359

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

Dalsie informacie: "Zapisanie tabulkovej hodnoty",
Strana 361

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

Dalsie informacie: "Pripogitanie hodnoty tabulky",
Strana 362

® Pomocou funkcie MONITORING méZete vizualizovat
monitorovanie definovaného komponentu stroja.

Dalsie informacie: "Monitorovanie konfigurovanych
komponentov stroja (moznost €. 155)", Strana 363

= 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 253

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

Dalsie informacie: "Vytvorit textovy stbor", Strana 293
® 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 528

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

Dalsie informacie: "Citanie systémovych Gdajov", Strana 310
Ked v aplikacii CAD-Viewer dvakrat kliknete na vrstvu, oznadi
ovladanie prvy prvok obrysu tejto vrstvy.

DalsSie informacie: "Nastavenie vrstvy", Strana 445

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 441

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

42

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

44

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 235

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 236

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 279
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 212
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 213
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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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

48

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.

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

49



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

50

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

52
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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 103
® 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 .1

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 109
= Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",

Strana 95
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Definovanie polovyrobku

Po

otvoreni nového programu NC moZete definovat’ polovyrobok.

Kvader definujte zadanim bodu MIN. a MAX., vZdy vzhfadom na
zvoleny vztazny bod.

Po

vybere Zelanej formy polovyrobku softvérovym tlagidlom

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

Os vretena Z - rovina XY: Zadajte aktivnu os vretena. G17 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 najmensSiu
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 najvaésiu 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
%NOVY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NOVY G71 *

Detailné informacie k tejto téme

56

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

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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MAX

100

100
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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 144

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 obrabacieho cyklu

Nabeh do polohy obrabania

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

CALL 10
» Vlozte parametre nastroja, napr. Cislo nastroja 16
> Potvrdte vstup tlagidlom ENT. 95 - - E
! o
Nt » Os nastroja G17 potvrdte tlaidlom ENT
» Vlozte otacky vretena, napr. 6500
> Stlacte tlacidlo END
> Ovladanie ukon¢i blok NC.
: o
1 a8 -
5 _____
~ —
20 X
5 95

A
(-]
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Prvé kroky | Programovanie prvého dielu

Odsunutie nastroja

0 -

G0Oo ‘

Alternativa:

o]

EN

5

G90

5]

EN

5

G40

END
m]

>

vV v vV

v Vv v v Vv Y

v

Stlacte tlacidlo L

Stlacte lavé tlacidlo so Sipkou

Ovladanie otvori vstupny rozsah pre funkcie G.
Stlacte softvérové tlacidlo GO0

Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.

Stlacte tlacidlo G na znakovej klavesnici
Viozte 0

Potvrdte vstup tlaidlom ENT.

Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.
Stlacte softvérové tlacidlo G90

Ovladanie spracuje vloZzené rozmerové udaje
absolutne.

Stladte tlacidlo osi Z

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

>
>

Stlacte softvérové tlacidlo G40
Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.

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

Stlacte tlacidlo END
Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

Predpolohovanie nastroja v rovine obrabania

<] III
E

EN

5

G40

>

vV v Vv yVvyy

Stlacte tlacidlo G na znakovej klavesnici
Viozte 0

Potvrdte vstup tlaidlom ENT.

Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.
Stlacte tlacidlo osi X

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

» Stlacte tlaidlo osi Y
» VloZte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma

vV v v VvV

nabeh vykonat, napr. -20 mm
Stlacte tlaCidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo G40
Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.
Prip. zadajte pridavnu funkciu M

Stlacte tlacidlo END

Ovladanie uloZi blok posuvu do paméte.
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Polohovanie nastroja do hibky

>

N

B

vV v.v Yy

G40 ‘

v

Stlacte tlacidlo G na znakovej klavesnici

» Viozte 0

Potvrdte vstup tlaidlom ENT.
Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.
Stlacte tlacidlo osi Z

VloZte hodnotu pre polohu, do ktorej sa ma
nabeh vykonat, napr. -5 mm

Stlacte tlacidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo G40
Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.

Prip. zadajte pridavnu funkciu M, napr. M8, na
zapnutie chladiacej kvapaliny

Stlacte tlacidlo END
Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate.

Makky nabeh na obrys

H

» Stlacte tlacidlo L

» Zadaijte suradnice zaciatoného bodu obrysu

ENT >
>
G41
>
>
B
*
>
ENT >
>
>
*
m}
>

Stlacte tlacidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo G41
Ovladanie aktivuje korekciu polomeru viavo.

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

Stlacte tlacdidlo END

Stlacte tlacidlo G na znakovej klavesnici
Vlozte 26
Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie otvori prikaz G26, makky nabeh na
obrys.

Vlozte polomer zaoblenia kruznice nabehu, napr.

8 mm
Stlacte tlacidlo END
Ovladanie uloZi nabehovy pohyb.

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Obrobenie obrysu

:

Stlacte tlacidlo L

» Vlozte meniace sa suradnice bodu obrysu 2,

v

N

napr. Y 95
Stlacdte tlacidlo END

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

» Stladte tlacidlo L

» Vykonajte nabeh na meniace sa suradnice bodu

I
oz
[S]

v

o
&
2

obrysu 3, napr. X 95
Stlacte tlacidlo END

» Stlacte tladidlo CHF

» Vlozte Sirku skosenia G24 v bode obrysu 3,

m

oz
[S]
v

m -
oz “\J
o

o
&
2

10 mm
Stladte tlacidlo END

Ovladanie ulozi skosenie na koniec linearneho
bloku.

» Stlacte tlacidlo L
» VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu
» Stlacte tlacidlo END

» Stlacte tladidlo CHF

» Vlozte Sirku skosenia G24 v bode obrysu 4,

END 4
u]
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Ukoncéenie obrysu a mékké opustenie

>

END >

° @ K

>
>
ENT >
>
>
= "
>
L 4
>
ENT >
>
G40
>
>

EN

5

Stlacte tlacidlo L

» VloZte meniace sa suradnice bodu obrysu

Stlacte tlacidlo END

Stlacte tlagidlo G na znakovej klavesnici
VloZte 27
Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie otvori prikaz G27, makky odsun od
obrysu.

VloZte polomer zaoblenia kruznice odsunu, napr.

8 mm

Stlacte tlacidlo END

Ovladanie ulozi odsuvaci pohyb.
Stlacte tlacidlo L

Zadaijte suradnice mimo obrobku na osi X a 'Y,
napr. X-20Y -20

Stlacte tlacidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo G40
Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.

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

» Stladte tlaCidlo ENT

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

END

H
v

vypnite chladiacu kvapalinu
Stlacte tlacidlo END

> Ovladanie ulozi vlozeny blok posuvu do pamate.
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Odsunutie nastroja
» Stlacte tla€idlo G na znakovej klavesnici
» Vliozte O
Stlacte tlacidlo ENT
Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.
Stlacte tlacidlo osi Z
VloZte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
Stlacte tlacidlo ENT

H
vV v v VvV VY

v

Stlacte softvérové tlacidlo G40

> Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.

» Zadajte pridavnu funkciu M, napr. M30, na
ukoncenie programu

m » Stlacte tlacidlo END

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

Detailné informacie k tejto téme
= Uplny priklad s blokmi NC
Dalsie informacie: "Priklad: Priamkovy pohyb a skosenie
kartézsky", Strana 167
= Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 95
= Nabeh na/opustenie obrysu
DalSie informacie: "Nabeh na obrys a opustenie obrysu”,
Strana 147
® Programovanie obrysov
Dalsie informacie: "Prehlad drahovych funkcii", Strana 158
= Korekcia polomeru nastroja
DalSie informacie: "Korekcia polomeru nastroja", Strana 137

= Pridavné funkcie M
DalsSie informacie: "Pridavné funkcie na kontrolu chodu
programu, pre vreteno a chladiacu kvapalinu ", Strana 227

Vytvorenie programu cyklov

Otvory zobrazené na obrazku vpravo (hibka 20 mm) mate vyhotovit
Standardnym cyklom vftania. Definiciu polovyrobku ste uz vytvorili.
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Vyvolanie nastroja
> Stlacte tlacidlo TOOL CALL Yi

VloZte parametre nastroja, napr. Cislo nastroja 5 100
enT » Potvrdte vstup tladidlom ENT. % o o
ENT » Os nastroja G17 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
> Stlacte tlacidlo L @y cerin Brom =
» Stlacte lavé tladidlo so Sipkou
> Ovladanie otvori vstupny rozsah pre funkcie G.
‘ - ‘ » Stlacte softvérové tlacidlo GOO a0 wikis |
> Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve. ' )
Alternativa: . I]—
» Stlacte tlaCidlo G na znakovej klavesnici :
» Viozte O
Nt » Potvrdte vstup tlacidlom ENT. I )
> Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.
‘ - ‘ » Stlacte softvérove tlacidlo G90
> Ovladanie spracuje vlozené rozmerové udaje
absolutne.
Stlacte tlacidlo osi Z
VlozZte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
ENT » Stlacte tlacidlo ENT

» Stlacte softvérové tlacidlo G40
> Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.

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

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

G40 ‘
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Definovanie cyklu

CYCL
DEF

VRTANIE/
ZAVIT

2

]

ENT

>

v

Stlacte tlacidlo CYCL DEF

Stlaéte softvérové tlacidloVRTANIE/ ZAVIT

Stladte softvérové tlacidlo 200

> Ovladanie spusti dialégové okno na definovanie

cyklu.

» Vlozte parametre cyklu

v

Kazdy vstup potvrdte tlacidlom ENT

Ovladanie zobrazi grafiku, v ktorej je znazorneny
prislusny parameter cyklu

Vyvolanie cyklu v polohach obrabania
» Stlacte tlaCidlo G na znakovej klavesnici

ENT

ENT

G40 ‘

END
m]

v Vv

v

Viozte 0
Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.
Stlacte tlacidlo ENT

Zadaijte suradnice prvej polohy

» Stladte tlaCidlo ENT

vV v v v vV VVVvVVY

VvV Vv VvV y

Stlacte softvérové tlacidlo G40

Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.
Zadaijte pridavnu funkciu M99, vyvolanie cyklu
Stlacte tlacidlo END

Ovladanie uloZi blok NC.

Stlacte tlacidlo G

ViozZte 0

Stlacte tlacidlo ENT

Zadajte suradnice druhej polohy

Stlacte tlacidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo G40

Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.
Zadajte pridavnu funkciu M99, vyvolanie cyklu
Stlacte tlacidlo END

Ovladanie ulozi blok NC.

Naprogramujte vSetky polohy a aktivujte ich
pomocou funkcie M99
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Odsunutie nastroja

.

Stlacte tlacidlo G na znakovej klavesnici

» Viozte 0

H
vV v v VvV VY

v

> Ovladanie ulozi blok posuvu do pamate a ukonci

66

Stlacte tlacidlo ENT

Ovladanie spracuje blok NC v rychloposuve.

Stlacte tlacidlo osi Z
VloZte hodnotu na odsunutie, napr. 250 mm
Stlacte tlacidlo ENT

Stlacte softvérové tlacidlo G40
Ovladanie aktivuje korekciu polomeru.

Zadaijte pridavnu funkciu M, napr. M30, na
ukoncenie programu

Stlacte tlacidlo END

program NC.

Prvé kroky | Programovanie prvého dielu
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Definicia polotovaru

Vyvolanie nastroja
Odsunutie nastroja, zapnutie vretena

Definovanie cyklu

Chladiaca kvapalina zap., vyvolanie cyklu
Vyvolanie cyklu
Vyvolanie cyklu
Vyvolanie cyklu

Odsunutie nastroja, koniec programu

U
=
=
o

o

Detailné informacie k tejto téme

Vytvorenie nového programu NC
DalSie informacie: "Vytvaranie a vkladanie programov NC",
Strana 95

Programovanie cyklov
DalSie informacie: Pouzivatelska prirucka Programovanie
obrabacich cyklov
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Zaklady | TNC 640

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 575
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3.2 Obrazovka a ovladaci panel

Obrazovka
Ovladanie sa dodava s 19" obrazovkou.

1 Hlavicka

Pri zapnutom ovladani sa v hlaviCke obrazovky zobrazu-

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

2 Softvérové tlacidla

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

mi pod nimi. Na orientaciu zobrazuju 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 O A~ W

0 ~N

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mézZete
v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.
Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",
Strana 515

Nastavenie rozdelenia obrazovky

PouZivatefl si zvoli rozdelenie obrazovky. Ovladanie mézZe napr.

v prevadzkovom rezime Naprogramovat’ zobrazit program NC

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

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

Nastavenie rozdelenia obrazovky:

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

PROGRAM
+

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

2 = 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

10 Konektor USB

© 00 NO O AW

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

v niektorych pripadoch nahradit stla€anie tlacidiel
gestami.

Strana 515

o Pri pouzivani TNC 640 s dotykovym ovladanim mézZete

Dalsie informacie: "Ovladanie dotykovej obrazovky",

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

v prirucke k stroju.

Tlagidla, ako napr. Start NC alebo Stop NC, st opisané

Cistenie

@ Dodrzujte pokyny uvedené v prirucke stroja!
Riadte sa pokynmi na Cistenie vyrobcu stroja.

Na Cistenie klavesnice a ovladacieho panela stroja
pouzivajte vyluCne Cistiace prostriedky, ktoré sa
uvadzaju ako anidonové a neiénoveé tenzidy.
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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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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 moznostou ¢&. 8 mézete 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

Zaklady | Prevadzkové rezimy
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5 Rucny 1a21m e
A
Zobrazenis palohy RELIN; SKUT Prenten PG PAL LBL 616 W o8 Pos v TooL 1T e > © L]
+0.000 Rerroz x +0.000 i
¥ 0,000 s e
+0.000 2 .
5¢ A 0,000
+0.000 6 MILL_D12_ROUGH
+0.000 . +50.0000 F T
e : w000 omTAs 40,0000
ouPou  so.0m onpa 00000
wize s w80
2
* sioon []
: @
G o

Pau cALL ® o0:00:04
AKtivne PGU: THG:\ne_progi§mat n

0 e B & W
S 6500 F omn/min ol o
ovr_100% usie 2
100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1 >
sutu. | meren. 6o 50-07 TABUCKA
M s F ozuERs | spRAvA | AgTROT0V
[C TUW

gnucne’ polohovanie e EJNapzogramovat
7 pol. s hueny vatup i
u
B
rrrrrrr o AL Lo o0 pos pos v Tooe 1T T || Gy
=d LI 6] | merro2 x +0.000 A +0.000 =
suot @ [ T "
s T a
= T
oLpau  so.000 oRpae 40,0000 v
wize 5 w
: |
M
 00:00:00 | =
i
e vcu: TSEEEEEAAEAEE G
o |
A L
x| 02000]~ | +0.000, BE o
+0.000 +0.000,
‘e 2 | +300. 000
Rozin: PO2. |1 T Bs 5333 F mmimin ove 1005 W50 -
sty sty smav S sau - -
e
mccan | zomn. voL | mthons | e | eana. o = =]

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
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Zaklady | Prevadzkové rezimy

Programovanie
V tomto prevadzkovom rezime vytvorite svoje programy NC. ey xexin @ ro0removat e
Univerzalnu podporu a doplnenie pri programovani ponukaju: volné : i
programovanie obrysu, rézne cykly a funkcie parametra Q. Na
poZiadanie zobrazi programovacia grafika naprogramované drahy i
posuvu. £ P o
Softvérové tlaéidla na rozdelenie obrazovky T ]
Softvérové Okno
tlacidlo
Program NC
PROGRAM
CLENENTE VFavo: program NC, vpravo: ¢lenenie programu
PROGR.
PROGRAW VTavo: program NC, vpravo: programovacia
GRAFIKA grafika
Test programu
Ovladanie simuluje programy NC a ¢asti programov [ T8 7est progranu =]
v prevadzkovom rezime Test programu, napr. na najdenie T T
geometrickych nezrovnalosti, chybajucich alebo nespravnych e
udajov v programe NC a poru$eni pracovného priestoru. Simulacia o s s v
je podporovana graficky r6znymi nahladmi. i 5 .
Softvérové tlaéidla na rozdelenie obrazovky DL —
Softvérové Okno
tlacidlo e
Program NC o s v e s
PROGRAM
STAV Vlavo: program NC, vpravo: zobrazenie stavu
PROGRAMU
PROGRAM Vlavo: program NC, vpravo: obrobok
OBROBOK
Obrobok
OBROBOK
PROGRAN VFavo: program NC, vpravo: kolizne teleso a
ST;OJ obrobok
Kolizne teleso a obrobok
STROJ
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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

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

Zaklady | Prevadzkové rezimy
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3 Chod progeasu Plynule
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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

Zaklady | Zaklady NC

Aby ovladanie dokézalo presunut os o definovanu drahu, potrebuje
vzt'azny systém.
Ako jednoduchy vztazny systém pre linearne osi sluzi na X

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

vzajomne kolmo, vznika tzv. trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém.

vztazny systém s tromi rozmermi. Ked su tri osi usporiadané T
+Z

+X

: : ; +Y¥~
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 zA
polohe, obrabanie ale vzdy vzhladom na aktualnu polohu nastroja,

musi rozliSovat rézne vztazné systémy.

Ovladanie rozliduje nasledujuce vztazné systémy: Y

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

VSetky vztazné systémy su vzajomne prepojené
vazbami. Su podriadené kinematickému retazcu

prisluSného obrabacieho stroja.

Suradnicovy systém stroja je pritom referenény vztazny

systém.

80
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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
suradnicovy systém, ktorého zacdiato¢ny suradnicovy bod
zodpoveda aktivnemu vztaznému bodu.

Poloha a orientacia suradnicového systému obrobku zavisia od

hodnot ZAKLADNA TRANSFORM. z aktivnej tabulky vztaznych
bodov.

Softvérové Pouzitie
tlacidlo

ZAKLADNA
TRANSFORM.

OFFSET

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.

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 G53/G54 POSUN. NUL. BODU).

® Zrkadlenie (W-CS) pésobi ako doplnok zrkadlenia
definovaného v programe NC pred natocenim roviny
obrabania (cyklus G28 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

E Cyklus G80 ROVINA OBRABANIA

E Cyklus G53/G54 POSUN. NUL. BODU
(posunutie pred natoenim roviny obrabania)

B Cyklus G28 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 G80 nemaiju
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 G800
PRISPOS. OT. SYSTEM, G801 VYNULOVAT ROTACNY
SYSTEM a G880 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 G53/G54 POSUN. NUL. BODU

Cyklus G28 ZRKADLENIE

Cyklus G73 OTACANIE

Cyklus G72 ROZM: FAKT.

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
G73 OTACANIE).

Vysledok vzajomne previazanych transformécii zavisi od
poradia programovania!

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v sUradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

Vstupny suradnicovy systém je trojdimenzionalny kartézsky
suradnicovy systém.

Poloha a orientacia vstupného suradnicového systému zavisia od

aktivnych transformacii v siradnicovom systéme roviny obrabania.

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

Na 3-osom stroji alebo pri istom obrabani v 3

osiach neexistuju okrem toho ziadne transformacie

v suradnicovom systéme obrobku. Hodnoty

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

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

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

Bloky posuvu vo vstupnom suradnicovom systéme:
= bloky posuvu rovnobezné s osami
= bloky posuvu s kartézskymi alebo polarnymi suradnicami

Priklad
N70 X+48 R+*

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Orientaciu suradnicového systému nastroja mozete
upravovat v rdznych 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.

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

Orientacia suradnicového systému nastroja zavisi pri aktivnej
dodatoénej funkcii M128 od aktualneho prisuvu nastroja

Prisuv nastroja v suradnicovom systéme stroja:
Priklad
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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o Pri zobrazenych blokoch posuvu s vektormi je 3D
korekcia nastroja mozna pomocou korekénych hodnét
DL, DR a DR2 z bloku Talebo tabulky korekcii .tco.

Princip fungovania korekénych hodnét zavisi od typu
nastroja.
Oylédanie rozpoznava rézne typy nastrojov pomocou
stipcov L, R a R2 z tabulky nastrojov:
® R27pg + DR27pp + DR2prog = 0

— stopkové frézy
5 R27pg + DR27pg + DR2prog = R7ag + DRyag +

DRproc
— zaoblovacie alebo gulové frézy

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

DRPROG
— rohové zaoblovacie alebo toroidné frézy

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

Oznacenie osi na frézach

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

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

Polarne suradnice

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

Na rozdiel od pravouhlych suradnic X, Y a Z popisuju polarne / 2

suradnice polohy iba v jednej rovine. Polarne suradnice maju R
svoj nulovy bod (zaciatok) v péle CC (CC = circle centre; angl. R H

stred kruhu). Poloha v rovine je potom jednoznacne definovana cc
pomocou: N

® 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
H.

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

Absolutne a inkrementalne polohy obrobku

Absolutne polohy obrobku

Ak sa suradnice polohy vztahuju na nulovy bod suradnic (poc€iatok),
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

Inkrementalne polohy obrobku

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 funkcie G91.

Priklad 2: Diery s inkrementalnymi suradnicami

Absolutne suradnice diery 4

X=10 mm

Y =10 mm

Diera 5, vztahujuca sa na 4 Diera 6, vztahujuca sa na 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutne a inkrementalne polarne suradnice
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

Struktara programu NC v format DIN/ISO.

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

Ovladanie gisluje bloky NCprogramu NC automaticky, v zavislosti
od parametra stroja blockincrement (105409). Parameter stroja
blockincrement (105409) definuje rozsah kroku Cislovania blokov.

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

Nasledujuce bloky NC obsahuju informacie o:

= polovyrobku,

= Vyvolania nastrojov

®E nabehu do bezpecnostnej polohy

® posuvoch a otackach vretena,

= drahovych pohyboch, , cykloch a dalSich funkciach.

Posledny blok NC programu NC je oznageny retazcom
N99999999, nazvom programu a platnou mernou jednotkou.

UPOZORNENIE

Pozor, nebezpecenstvo kolizie!

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

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

Definicia polovyrobku: G30/G31

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 G30: najmensia suradnica X, Y a Z kvadra; vlozte
absolutne hodnoty

B MAX. bod G31: najvacsia suradnica X, Y a Z kvadra; vlozte
absolutne alebo prirastkové hodnoty

Priklad
%NOVY G71 * Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40* Os vretena, suradnice bodu MIN
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0* Suradnice bodu MAX
N99999999 %NOVY G71 * Koniec programu, nazov, mernda jednotka
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Valcovy polovyrobok

Valcovy polovyrobok je definovany rozmermi valca:

E X, Y alebo Z: Rota¢na os

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

= DIST: posunutie pozdiz rotaénej osi

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

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

naprogramovat.
Priklad
%NOVY G71 * Zaciatok programu, nazov, merna jednotka
N10 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST+5 RI10* Os vretena, polomer, dizka, vzdialenost, vnitorny polomer
N99999999 %NOVY G71 * 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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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 Nezabudajte, 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 ukongite dialégové okno.

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

©
(-]
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Priklad
%NEU G71 *

N10 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl"*

N99999999 %NEU G71 *

Zaciatok programu, nazov, merna jednotka

Zadanie cesty k polovyrobku, zadanie cesty k volitefnému
hotovému dielu

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 252

Otvorenie nového programu NC

Program NC zadavaijte vzdy v prevadzkovom rezime Programovat’.

Priklad otvorenia programu:

» 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.I

v

enT Zadaijte novy nazov programu
Potvrdte vstup tlacidlom ENT.

\ 2 4

Vyberte mernu jednotku: stladte softvérové
tlaCidlo MM alebo INCH.

> Ovladanie prejde do okna programu a spusti
dialég na definovanie BLK-FORM (polovyrobok).
Vyberte pravouhly polovyrobok: stlacte

softvérové tlacidlo pre pravouhly tvar
polovyrobku

@

ROVINA OBRABANIA V GRAFIKE: XY

‘ - ‘ » Vlozte os vretena, napr. G17

DEFINICIA POLOVYROBKU: MINIMUM

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

DEFINICIA POLOVYROBKU: MAXIMUM

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

Priklad

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

Koniec programu, nazov, merna jednotka

Ovladanie vytvara prvy a posledny blok NCprogramu NC
automaticky.

6 Ak nechcete programovat definiciu polovyrobku,
preruste dialodg pri polozke Plocha spracovania v
grafike: XY stlacenim tlacidla DEL!

Programovanie pohybov nastroja v DIN/ISO

Na naprogramovanie bloku NC stlacte tlacidlo SPEC FCT. Stlacte
softvérové tlacidlo FUNKCIE PROGRAMU a potom softvérové tlacidlo
DIN/ISO. Na ziskanie prislusného kodu G mozete pouzit aj sivé
tla¢idla drahovych funkcii.

o Pri zadavani funkcii DIN/ISO pomocou znakovej
klavesnice pripojenej pomocou USB dbajte na to, aby
bolo aktivne pisanie velkych pismen.

wlonleel T ||
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Priklad polohovacieho bloku

» Stlacte tlacidlo G

» Vlozte 1 a stlacte tlacidlo ENT na otvorenie

Nt bloku NC
SURADNICE?
» 10 (vlozte cielové suradnice pre os X)
» 20 (vlozte cielové suradnice pre os Y)
Nt » Tlacgidlom ENT na nasledovnu otazku

Draha stredu nastroja

> Vlozte 40 a vstup potvrdte tladidlom ENT na
posuv bez korekcie polomeru nastroja
Alternativa
» Posuv na obrys naprogramovany vlavo, resp.
e vpravo: Stladte softvérové tlagidlo G41 alebo G42
o
POSUV F=?

» 100 (vlozte posuv pre tento drahovy pohyb 100 mm/min.)
ENT » Tlagidlom ENT na nasledovnu otazku

PRIDAVNA FUNKCIA M?

» Vlozte 3 (dodato¢na funkcia M3 Vreteno zap.).

» Po stlaceni tlacidla END ukonéi ovladanie tento
dialdg.
Priklad

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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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 192

EoO0RA8
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Zaklady | Vytvaranie a vkladanie programov NC

Softvérové Funkcia

tlacidlo /

tla€idlo

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

vymazat
| Vymazanie vybraného slova

= Vymazanie vybraného bloku NC

B Vymazanie cyklov a €asti programu

POSLEDN. Vlozenie bloku NC, ktory ste naposledy upravili
Mot alebo vymazali

vLoZit

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
‘ wozrt ‘ > Stlatte softvérové tlacidlo ULOZIT POD

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

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

Vratenie zmien spat’

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

Z