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Ovladaci prvky rizeni

Klavesy

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

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 589

Ovladaci prvky na obrazovce

Klavesa Funkce
Volba rozdéleni obrazovky
Prepinani obrazovky mezi stroj-

nim provoznim rezimem, rezimem
programovaciho pracovisté a tfetim
desktopem.

D Softtlacitka: volba funkce na
obrazovce

[a] [ ][a] Prepinanilist softtlacitek

Znakova klavesnice

Klavesa Funkce

[ Q } [ W } [ E } Nézev souboru, komentére

[ G } [ F H s } Programovani podle DIN/ISO

@ Otevreni Nabidka HEROS

Ovladaci prvky fizeni

Strojni provozni rezimy

Funkce

Rucni provoz

Elektronické ruéni kolecko

Polohovani s ru¢nim zadavanim

Provadéni programu po bloku

U @ 5 @ 5
Q

Provadéni programu plynule

Programovaci provozni rezimy

Klavesa Funkce
Programovani
) Testovani programu
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Ovladaci prvky fizeni

Zadavani souradnych os a Cisel
a editace

Klavesa Funkce

Volba souradnych os nebo jejich

zadani do NC-programu

Sprava NC-programu a soubori,
Funkce ridiciho systému

PGM
MGT

Funkce

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

n n Cislice

PGM
CALL

Definice vyvolani programd, volba
tabulek nulovych bod( a bodU

- Zameénit desetinny oddélovaci
znak / znaménko

Volba funkce MOD

El El Zadani polarnich souradnic /

Prirlstkové hodnoty

HELP

Zobrazeni napovédy pfi chybovych
hlaSenich NC, vyvolani TNCguide

Programovani Q-parametrt /
Stav Q-parametr(i

Zobrazit vSechna stavajici chybova
hlaseni

Prevzit aktualni polohu

| & 2

CALC

Zobrazit kalkulator

Preskoceni dialogovych otdzek a
mazani slov

Bz
Z5

SPEC
FCT

Zobrazeni specialnich funkci

Ukon&eni zadani a pokracovani v
dialogu

m
4
5

Uzavreni NC-bloku, ukonceni
zadavani

CE Zruseni zadani nebo smazani
chybového hlaseni

pEL Zruseni dialogu, smazani ¢asti
programu

Udaje k nastrojam
Klavesa Funkce

NC-programu

| = & G & 6 EE

Momentalné bez funkce

Navigacni klavesy
Klavesa Funkce
Polohovani kurzoru

GOTO
m]

Prima volba NC-blokd, cykld a
parametrickych funkci

HOME

Prejit na zacatek programu nebo na
zacatek tabulky

m
4

D

Prejit na konec programu nebo na
konec radku tabulky

To0L Definovani dat nastroj v

TooL Vyvolani dat nastroje
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Listovat po strankach smérem
nahoru

o o
@ @
o c
z o

Listovat po strankach smérem doll

T}

Volba dalsi karty ve formularich

m|
L)

=

O dialogové policko nebo tlacitko
dale/zpét



Cykly, podprogramy a
opakovani casti programu

P

lavesa Funkce

ToucH Definovani cykld dotykové sondy

cveL oret Definice a vyvolani cyklu

DEF

e Zadan a v,yvvpla,m podprogramu a
opakovani ¢asti programl

=
o
Cc
o
X

— Zadani Zastaveni programu do
NC-programu

Programovani drahovych pohybii

Funkce

=
mi
<
o
[72)
o

APPR Najeti na obrys/opusténi obrysu

Volné programovani obryst FK

Primka

| B

cc 4 Stfed kruznice/pdl pro polarni
soufadnice

Kruhova draha kolem stfedu kruzni-

N

ce
cRp Kruhova draha s polomérem
e Kruhova draha s tangencialnim

napojenim

o g N g Zkoseni/ zaoblené rohy

Potenciometr posuvu
a otacek vretena

Posuv Otacky vretena

100

0

inhm sui$h.su
(T %
o 0 o

Ovladaci prvky fizeni

3D-mys

Jednotku klavesnice Ize rozsifit s 3D-mysi fy
HEIDENHAIN.

Pomoci 3D-mySi Ize ovladat objekty intuitivng, jako
kdyby byly ve vasi ruce.

To umoznuje Sest stupfid volnosti, které jsou k dispozici:
B 2D-posunuti v roviné XY

m 3D-otacenikolemos X, YaZ

® ZvétsSit nebo zmensit

o V/ 2\ g—
Tyto moznosti zvySuji snadnost pouziti, zejména v
nasledujicich aplikacich:
5 CAD-Import
B Simulace ubéru

®  3D-aplikace z externiho pocitace, které ovladate
pfimo z fidiciho systému pomoci op&niho softwaru
#133 Remote Desktop Manager (Spravce vzdalené
plochy)
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1.1 O této prirucce

Bezpecnostni pokyny

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

Bezpecnostni pokyny varuji pfed nebezpec¢im pfi zachazeni s
programem a pfistrojem a davaji pokyny jak se jim vyhnout. Jsou
klasifikovany podle zavaznosti nebezpeci a déli se do nasledujicich
skupin:

A NEBEZPECI

Nebezpeci oznacuje rizika pro osoby. Pokud nebudete postupovat
podle pokynU pro zamezeni nebezpeci, potom povede nebezpedi
jisté k umrti nebo tézké ujmé na zdravi.

Varovani signalizuje ohrozeni osob. Pokud nebudete postupovat
podle pokynd pro zamezeni nebezpedi, potom povede nebezpeci
pravdépodobné k amrti nebo tézké ujmé na zdravi.

APOZOR

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

UPOZORNENI

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

Poradi informaci v bezpecnostnich pokynech

Vsechny bezpecnostni pokyny obsahuji nasledujici Ctyfi casti:

® Signalni slovo ukazujici vaznost rizika

B Druh a zdroj nebezpeci

m Dusledky v pfipadé nerespektovani nebezpedi, napr. ,PFi
nasledném obrabéni je riziko kolize"

= Unik - opatfeni k odvréceni nebezpedi

Zaklady | O této prirucce

34 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Zaklady | O této prirucce

Informacni pokyny

Dbejte na dodrzovani informacnich pokynt v tomto navodu k
zajisténi bezchybného a efektivniho pouzivani softwaru.

V tomto ndvodu najdete nasledujici informacni pokyny:

o Symbol Informace predstavuje Tip.
Tip uvadi ddlezité dodateéné &i dopliujici informace.

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

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

Prejete si zménu nebo jste zjistili chybu?

Neustdle se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas.
Pomozte nam pfitom a sdélte nam prosim vase ndvrhy na zmeény na
tuto e-mailovou adresu:

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

1.2 Typ fidiciho systému, software a funkce

Tato pfirucka popisuje programovaci funkce, které jsou k dispozici v
Fidicich systémech od nasledujicich Cisel verzi NC-softwaru.

o Od verze NC-softwaru 16 spole¢nost HEIDENHAIN
zjednodusila schéma verzi:

= Casové obdobi zvefejnéni urcuje Cislo verze.

m VSechny typy fidicich systém(, vydané ve stejném
obdobi, maji stejna Cisla verzi.

= Cislo verze programovacich pracovist odpovida &islu
verze NC-softwaru.

Typ fidiciho systému Verze NC-softwaru
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programovaci pracovisté 340595-16

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

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

Vyrobce stroje prizplsobuje vyuZitelny rozsah vykon( fidiciho

systému danému stroji pomoci strojnich parametrd. Proto jsou v

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

systému k dispozici.

Funkce fidiciho systému, které nejsou k dispozici u vSech strojd, jsou

napfiklad:

® Proméfovani nastrojd sondou TT

Spojte se s vyrobcem stroje, abyste se dozvedeéli skutecny rozsah
funkci vaseho stroje.

Mnozi vyrobci strojl i firma HEIDENHAIN nabizeji programovaci
kurzy pro fidici systémy HEIDENHAIN. Ucast na takovychto kurzech
se doporucuje proto, abyste se rychle seznamili s fidicimi funkcemi.

@ UzZivatelska pfirucka programovani obrabécich cykli:
V8echny funkce obrabécich cykll jsou popsany v
uzivatelské priru¢ce Programovani obrabécich cykli.
Potfebujete-li tuto prirucku, obratte se na fu HEIDENHAIN.
ID: 1303406-xx

@ Uzivatelska pfirucka programovani méficich cykl pro
obrobek a nastroj:
V8echny funkce cykl dotykovych sond jsou popsany

v Pfirucce pro uzivatele Programovani méficich cykli
pro obrobek a nastroj. Potfebujete-li tuto prirucku,
obratte se na fu HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx
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Zaklady | Typ fidiciho systému, software a funkce

@ Uzivatelska prirucka sefizovani, testovani a zpracovani

NC-programii:
Veskery obsah o sefizovani stroje a o testovani a
zpracovani vasich NC-programd je popsan v uzivatelské
pfirucce Sefizovani, testovani a zpracovani NC-
programii. Potfebujete-li tuto priruc¢ku, obratte se na fu
HEIDENHAIN.
ID: 1261174-xx
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Opcni software

TNC 640 obsahuje rdzné opéni programy, které mohou byt
samostatné aktivovany vyrobcem vaseho stroje. Opce obsahuji vzdy
dale uvedené funkce:

Additional Axis (Pfidavna osa)(opce #0 aZ opce #7)

Pridavna osa Pridavné regulacni obvody 1 az 8

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

Sada 1 rozsitfenych funkci Obrabéni na otocném stole:
B Obrysy na rozvinutém plasti valce
B Posuv v mm/min
Prepocet souradnic:
Naklopeni roviny obrabénti
Interpolace:
Kruhova ve 3 osach pfi naklopené roviné obrabéni

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

Sada 2 rozsifenych funkci 3D-obrabéni:
Podléha schvaleni pro export = 3D-korekce nastroje pomoci vektoru normaly plochy

B Zména naklopeni hlavy pomoci elektronického rucniho kolecka béhem
chodu programuy;
poloha hrotu nastroje zlstava nezménéna (TCPM = Tool Center Point
Management — Sprava stfedu ndstroje)

m  Udrzovani kolmé polohy nastroje k obrysu

= Korekce poloméru nastroje kolmo ke sméru nastroje
B Rucni pojizdéni v aktivnim systému ndstrojoveé osy
Interpolace:

Primkova ve > 4 osach (pro export nutné povoleni)

HEIDENHAIN DNC (opce #18)

Komunikace s externimi pocitacovymi aplikacemi pres komponenty COM

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

Dynamické monitorovani kolizi = Vyrobce stroje definuje kontrolované objekty
B Varovani v ru¢nim provozu
B Monitorovani kolize béhem testovani programu
®  PreruSeni programu v automatickém rezimu
m Také monitorovani pohybl v péti osach

CAD Import (opce #42)

CAD Import Podporuje DXF, STEP a IGES
Prevzeti obrysli a bodovych rastr(i
PohodIna definice vztazného bodu

Graficka volba Usekl obrysu z programU s popisnym dialogem
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Global PGM Settings — GPS (opce #44)

Globalni nastaveni programu m  Prekryvani transformaci soufadnic za chodu programu
B Rucni kolecko, prolozeni

Adaptive Feed Control — AFC (Adaptivni fizeni posuvu — opce #45)

s

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

KinematicsOpt (opce #48)

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

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

Frézovani / soustruzeni Funkce:
®  Prepinani frézovaciho/soustruznického rezimu
m  Konstantni fezna rychlost
®m  Kompenzace radiusu britu
®  Obrysoveé prvky specifické pro soustruzeni
B Soustruznické cykly
m Soustruzeni s excentrickym upnutim
m Cyklus 880 ODVAL.FREZ.OZUB. (opce # 50 a opce # 131)

KinematicsComp (opce #52)

3D prostorova kompenzace Kompenzace polohovych a komponentnich chyb

OPC UA NC Server 1 az 6 (opce #56 az #61)

Standardizované rozhrani OPC UA NC Server poskytuje standardizované rozhrani (OPC UA) pro
externi pfistup k datim a funkcim Fidiciho systému

S timto volitelnym softwarem Ize vytvorit az Sest paralelnich klientskych

pfipojeni
3D-ToolComp (opce #92)
Korekce poloméru 3D-nastroje v . Kompenzace odchylky poloméru nastroje v zavislosti na Uhlu zabéru
zavislosti na thlu zaberu ® Korekéni hodnoty v samostatné tabulce korekcf
Podleha schvaleni pro export = Predpoklad: préce s vektory normal plochy (LN-bloky opce #9)

Extended Tool Management (Rozs$ifena sprava nastrojii — opce #93)

Rozsifena sprava nastrojt Rozsifeni spravy nastrojd, zaloZzené na Pythonu
m  Poradi pouziti vSech nastrojl podle programu nebo palet
m Seznam osazovani vSech nastrojl podle programu nebo palet
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Advanced Spindle Interpolation (Rozsifena interpolace vietena — opce #96)

Interpolujici vieteno Interpolacéni soustruzeni:
® Cyklus 291 PRIPOJ.INTERP.SOUST.
m Cyklus 292 OBRYS.INTERP.SOUSTR.

Spindle Synchronism (Synchronni chod vietena — opce #131)

Synchronni chod vietena m  Synchronni chod frézovaciho a soustruznického vietena
Cyklus 880 ODVAL.FREZ.OZUB. (opce # 50 a opce # 131)

Remote Desktop Manager (Opce #133)

Dalkové ovladani externiho pocitace B Windows na samostatném pocitaci
Soucast pracovni plochy fizeni

Synchronizing Functions (Synchronizacéni funkce — opce #135)

Synchronizacni funkce Propojeni v realném case (Real Time Coupling — RTC):
Propojeni 0s

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

Kontrola upnuti kamerou B Snimek upinaci situace kamerovym systémem HEIDENHAIN

B Optické porovnani mezi skuteCnym a pozadovanym stavem
pracovniho prostoru

Cross Talk Compensation — CTC (Kompenzace osovych vazeb - opce #141)
Kompenzace osovych vazeb B Zjisténi dynamicky podminénych polohovych odchylek pomoci
osového zrychleni
m Kompenzace TCP (Tool Center Point)

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

s ~s

Adaptivni fizeni posuvu m Prizpdsobeni parametr( reguldtoru v zavislosti na poloze os v
pracovnim prostoru

m  PrizpQsobeni parametrd reguldtoru v zavislosti na rychlosti nebo
zrychleni osy

7 ~s

Load Adaptive Control — LAC (Adaptivni Fizeni zatiZeni — opce #143)

Adaptivni fizeni zatizeni m  Automatické zjisténi hmotnosti obrobk( a tfecich sil
= Prizpdsobeni parametr( reguldtoru v zavislosti na aktudlni hmotnosti

obrobku
Active Chatter Control — ACC (Aktivni funkce odstranéni drnéeni — opce #145)

Aktivni potlaceni drnceni Automaticka funkce k odstranéni drnceni béhem obrabéni

Machine Vibration Control - MVC (Rizeni vibraci stroje — opce #146)

Tlumeni vibraci strojt Tlumeni vibraci stroje ke zlepSeni povrchu obrobku pomoci funkci:
®  AVD Active Vibration Damping (Aktivni tlumeni vibracf)
= FSC Frequency Shaping Control (Rizeni tvaru frekvence)
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CAD Optimizér modelu (opce #152)

CAD Optimalizace modelu

Batch Process Manager (opce #154)

Batch Process Manager

Component Monitoring (opce #155)

Monitorovani komponentl bez exter-
nich senzort

Grinding (opce #156)

Souradnicové brouseni

Gear Cutting (opce #157)

Obrabéni ozubeni

Konverze a optimalizace CAD-model(
® Upinadla

® Polotovar

= Hotovy dilec

Planovani vyrobnich zakazek

Monitorovani konfigurovanych strojnich komponentd na pretizeni

® Cykly pro kyvné zapichovani
m Cykly pro orovnani
m  Podpora pro brousici a orovnavaci typy nastrojl

® Cyklus 285 DEFIN. PREVOD
® Cyklus 286 ODVAL.FREZOVANI
B Cyklus 287 GEAR SKIVING

Advanced Function Set Turning (opce #158)

Rozsifené soustruznické funkce

®  RozSifené soustruznické cykly a funkce
B Opce #50 je nutna

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

Optimalizované obrysové cykly

Dalsi dostupné opce

Cykly pro zhotoveni libovolnych kapes a ostrivk( s vifivym frézovanim

ID: 827222-xx

@ HEIDENHAIN nabizi dalsi hardwarova rozsireni
a softwarové opce, které mize konfigurovat a
implementovat pouze vyrobce vaseho stroje. Mezi né
patfi napf. Funk¢ni bezpecnost FS.

Dalsi informace naleznete v dokumentaci vyrobce vaseho
stroje nebo v prospektu Opce a prislusenstuvi.
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Stav vyvoje (funkce Upgrade - Aktualizace)

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

o Kdyz dostanete novy stroj, tak mate vsechny aktualiza¢ni
funkce bez dalSich poplatkd, k dispozici.

Aktualizované funkce jsou v pfirucce oznacené FCL n. n znaci
prabézné ¢islo stavu vyvoje.

Pomoci zakoupeného hesla mizete funkce FCL zapnout natrvalo.
K tomu kontaktujte vyrobce vaseho stroje nebo firmu HEIDENHAIN.

Predpokladané misto pouzivani

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

Pravni upozornéni

Ridici software obsahuje Open-Source software, jehoz pouziti je
podminéno specialnimi podminkami pouziti. Tyto podminky pouziti
plati pfednostné.

Dalsi informace naleznete v fidicim systému takto:

» Stisknéte tlacitko MOD

» Zvolte v nabidce MOD skupinu VSeobecné informace

» Zvolte funkci MOD Licencni informace

Ridici software obsahuje také binarni knihovny softwaru OPC UA
spole¢nosti Softing Industrial Automation GmbH. Pro né plati také
a pfedevsim Podminky pouZiti, dohodnuté mezi fy HEIDENHAIN a
Softing Industrial Automation GmbH.

Pri pouziti OPC UA NC Server( nebo DNC Server(i mUzete ovlivnit
chovani fidiciho systému. Proto pred produktivnim pouzitim téchto
rozhrani urcete, zda mdze fidici systém pokracovat v provozu bez
poruch nebo zhorseni vykonu. Provadéni systémovych testl je

na odpovédnost tvirce softwaru, ktery pouziva tato komunikaéni
rozhrani.
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Nové funkce 34059x-16

@ Prehled novych a revidovanych funkci softwaru
Dalsi informace o predchozich verzich softwaru najdete v
dodate¢né dokumentaci Prehled novych a revidovanych
softwarovych funkci. Potfebujete-li tuto dokumentaci,
obratte se na fu HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

0 Od verze NC-softwaru 16 spolecnost HEIDENHAIN
zjednodusila schéma verzi:

= Casové obdobi zvefejnéni urcuje Cislo verze.

m VsSechny typy fidicich systém(, vydané ve stejném
obdobi, maji stejna Cisla verzi.

= Cislo verze programovacich pracovist odpovida &islu
verze NC-softwaru.

® Volitelny software — opce #152 Optimalizace CAD-modelu
byl pfidan pro CAD-Viewer. S funkci 3D sit’ generujete STL-
soubory z 3D-modell. S témi mdzete napf. opravit vadné soubory
upinacich zafizeni a drzak( nastrojl nebo umistit STL-soubory,
vygenerované ze simulace, pro jiné obrabéni.
Dalsi informace: "Generovani STL-soubor( s 3D sit (opce #152)",
Strénka 513

m V ramci kruhovych drah C, CR a CT mUZete pouzit prvek syntaxe
LIN_ k linearnimu prolozeni kruhového pohybu s osou. To vam
umozni snadno naprogramovat Sroubovici.

V programovani DIN/ISO mUzete definovat specifikaci tfeti osy
pro funkce G02, GO3 a GO5 pomoci volné zadavané syntaxe.
Dalsi informace: 'Linearni superpozice kruhové drahy",
Stranka 176

B Pomoci funkce TRANS ROTATION otdacite obrysy nebo polohy
o Uhel natoceni. Funkci TRANS ROTATION RESET resetujete
natoceni.NC-funkce slouzi jako alternativa k cyklu 10 OTACENI.

Dalsi informace: "Natoceni s TRANS ROTATION", Stranka 406
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= Pomoci funkce TRANS MIRROR zrcadlite obrysy nebo polohy
kolem jedné nebo vice os. Funkci TRANS MIRROR RESET
resetujete zrcadleni.NC-funkce slouzi jako alternativa k cyklu 8
ZRCADLENI.

Dalsi informace: "Zrcadleni s TRANS MIRROR", Stranka 404

= Pomoci funkce TRANS SCALE zménite méfitko obrysl nebo
pozic a tim je rovnomeérné zvétsite nebo zmensite. MlZete tedy
napf. zohlednit koeficienty smrsténi a pfidavkd. Funkci TRANS
SCALE RESET resetujete zménu meéfitka.NC-funkce slouZzi jako
alternativa k cyklu 11 ZMENA MERITKA.

Dalsi informace: "Zména méritka s TRANS SCALE",
Stranka 407

= Pomoci softtlacitek SYNTAX mizZete uzavfit informace o cesté
do dvojitych uvozovek a pouzit tak mozné specialni znaky jako
soutdst cesty, napf. /. Ridici systém nabizi softtlacitko SYNTAX
pfi nasledujicich NC-funkcich:

= Cyklus 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)

Dalsi informace: UZivatelska prirucka Programovani
obrabécich cyklu

= CALL PGM (DIN/ISO: %)

Dalsi informace: "Vyvolani externiho NC-programu’,
Stranka 265

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

Dalsi informace: 'FN 16: F-PRINT — Formatovany vypis textl
a hodnot Q-parametrd", Stranka 309

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

Dalsi informace: "FN 26: TABOPEN — Otevfit volné
definovatelnou tabulku", Stranka 435

Dalsi informace: "Pfipominky pro programovani’, Stranka 263
m Funkce FN 18: SYSREAD (DIN/ISO: D18) byly rozsiteny:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: Cteni programovych informaci
= NR8: Mérova jednotka volajiciho NC-programu
= NR9: Cislo pfidavné funkce
Funkce je dostupna pouze v ramci maker M-funkei.

= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: Cteni aktivnich transformaci
souradnic

= NR11: Souradny systém pro rucni pohyby

= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: Cteni dat kinematiky stroje
= NR5: Typ pouziti osy v ramci kinematiky

= FN 18: SYSREAD (D18) ID310: Cteni geometrického chovani
= NR126: Stav pfidavné funkce M126

Dalsi informace: "Systémova data", Stranka 602
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= Ridici systém obsahuje vzorové tabulky WMAT.tab, TMAT.tab a
EXAMPLE.cutd pro automaticky vypocet feznych podminek.

Dalsi informace: "Prace s tabulkami feznych podminek’”,
Stranka 217

m  Pro frézovani mlzete v CAD-Viewer vybrat roviny obrabéni YZ a
ZX. Rovinu obrabeéni zvolite pomoci nabidky.

Dalsi informace: "Zakladni nastaveni", Stranka 518

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programii

® V ramci spravy soubor( fidici systém skryva systémové
soubory i soubory a slozky s teCkou na zacatku nazvu. V
pfipadé potfeby mUzZete soubory zobrazit pomoci softtladitka
SHOW HIDDEN FILES.

= Ridici systém muze zpracovavat NC-programy pomoci NC-funkce
SECTION MONITORING. Tato NC-funkce muze byt zahrnuta do
NC-programt TNC7, ale nema zadnou funkci na TNC 640.

= Na fidicim systému mUzete definovat pocitadlo palet. To vam
umozni napf. pfi zpracovani palet s automatickou vymeénou
obrobk, variabilné definovat poc¢et vyrobenych kusl. Za timto
Ucelem byly do paletové tabulky pfidany sloupce TARGET a
COUNT.

m Karta TRANS pridavné indikace stavu obsahuje aktivni posun v
souradném systému roviny obrabéni WPL-CS. Pokud posunuti
pochazi z korekeni tabulky *.wco, zobrazi fidici systém cestu
korekéni tabulky a také Cislo a pfipadné komentar aktivniho
radku.

® Sloupec TYPE v tabulce dotykovych sond byl rozsifen o
zadavanou moznost TS 760.

= Ridici systém umozriuje definovat nastroje FreeTurn a pouzivat je
napr. pro naklopené nebo simultanni soustruznické operace.

Dalsi informace: 'Soustruzeni s nastroji FreeTurn", Stranka 572

= Nahled tabulky nastroji mizete pfepinat pomoci softtlacitka
POS. DISP.. Ridici systém zobrazuje tabulku nastroji v kombinaci
s indikaci polohy nebo jako celou obrazovku.

= Rizenf podporuje obrobkovou dotykovou sondu TS 760.

® \/yrobce stroje pouziva strojni parametr speedPosCompType
(¢. 403129) k definovani chovani otackove fizenych os FS-
NC pfi otevfenych ochrannych dvitkach. S timto mUZete napf.
zapnout vieteno obrobku a naskrabnout obrobek pri otevienych
ochrannych dvirkach.
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Zménéné funkce 34059x-16

= Aby fidici systém zobrazil polotovar v simulaci, musi mit
polotovar minimalni rozmér. Minimalni rozmér je 0,1 mm nebo
0,004 palce ve vSech osach a v poloméru.
Dalsi informace: "Definice polotovaru: BLK FORM'", Stranka 100

= Pomocné okno pro vybér nastroje vzdy zobrazuje obsah sloupce
NAME, i kdyz ndstroj vyvolate pomoci Cisla nastroje.
Dalsi informace: "Vyvolani nastrojovych dat", Stranka 138

=V ramci funkce FUNCTION S-PULSE mUzete pouzit prvky syntaxe
FROM-SPEED a TO-SPEED k definovani dolnich a hornich meznich
otacek pro pulzujici otacky.
Dalsi informace: "Pulzujici otacky FUNCTION S-PULSE",
Stranka 438

= Ridici systém automaticky otevird soubory ve funkci OTEVRIT
SOUBOR pomoci doplhkového nastroje, ktery byl naposledy
pouzit pro dany typ souboru.
Dalsi informace: "OPEN FILE", Stranka 400

®  Zatimco je chod programu pozastaven nebo prerusen, mizete
zménit parametry Q a QS s ¢isly 0 az 99, 200 az 1199 a 1400 az
1999 pomoci okna Seznam Q-Parametru.
Dalsi informace: "Kontrola a zména Q-parametr(l", Stranka 299

= Pole vysledkl a pole praméru kalkuldtoru Feznych dat Ize volné
upravovat.
Dalsi informace: "Kalkulacka feznych dat", Stranka 215

= MUzete pouzit CAD import (opce #42) k prevzeti uzavieného
obrysu jako polotovaru pro soustruzeni (opce #50).
Dalsi informace: "Volba a uloZeni obrysu", Stranka 527

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programti

®  Pokud opustite NC-program s klavesou END, otevre fidici
systém spravu souborll. Kurzor se nachazi na pravé uzavieném
NC-programu. Stisknete-li znovu tlacitko END, otevie fidici systém
plvodni NC-program s kurzorem na posledni zvolené fadce. Toto
chovani mize u velkych soubort vést ke zpozdéni.

= Rizeni bere v Uvahu Uhel zahnutého zapichovaciho nastroje v
cyklu 800 NASTAVTE SYSTEM XZ (DIN/ISO: G800, opce #50)

m Rozsah zaddvani sloupce INIT_D_PNR v tabulce brusnych
nastrojl byl rozsifen z 99 na 9 999.
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m U typu nastroje Orovnavaci valecek,ROLL ridici systém
zobrazuje parametr CUTWIDTH ve formuldfovém nahledu spravy
nastroj.

® Pokud pouzijete ru¢ni funkci dotykové sondy k automatickému
snimani Cepu nebo otvoru s Uhlem otevreni 360°, fidici systém
polohuje dotykovou sondu zpét do vychozi polohy na konci
operace snimani.

= Pomoci funkce SNIMANI PL fidici systém zobrazi pred
vyrovnanim 3D-zakladniho natoCeni pomocny obrazek, aby
upozornil na riziko kolize pfi naklapént.

=V okné chyb bylo softtla¢itko FILTR pfejmenovano na
SESKUPOVANI. Pomoci tohoto softtlacitka seskupuje Fidici
systém varovani a chybova hlaseni.

®  Povrch okna Sit'ova nastaveni byl zménén. Pro konfiguraci sité
pouzijte okno Sit'ova pripojeni.

= Ridici systém vytvai certifikaty pro OPC UA NC Server (opce #56
-#61) s dobou platnosti 5 let.

® Rozsah zadavani strojniho parametru displayPace (¢. 101000)
byl rozsifen. Minimalni krok zobrazeni os je 0,000 001° nebo mm.
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Nové funkce cykli 34059x-16

Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani obrabécich

cykla

® Cyklus 1017 DRESSING WITH DRESSING ROLL (DIN/ISO: G1017,
opce #156)

Timto cyklem orovnate primeér brusného kotouce orovndvaci
kladkou. V zavislosti na strategii provadi fidici systém pohyby,
které jsou vhodné pro geometrii kotoude. Ridici systém nabizi
strategie orovnavani Kyvave, Oscilujici nebo Jemné oscilujici.
Tento cyklus je povolen pouze v rezimu orovnavani FUNCTION
MODE DRESS.

® Cyklus 1018 RECESSING WITH DRESSING ROLL (DIN/ISO:
G1018, opce #156)

Timto cyklem orovnate priimér brusného kotouce pomoci
zapichovani s orovnavaci kladkou. V zavislosti na strategii fizeni
provede jeden nebo vice zapichovacich pohybU. Tento cyklus je
povolen pouze v rezimu orovnavani FUNCTION MODE DRESS.

® Cyklus 1021 VALEC, BROUS. S POMALYM ZDVIHEM (DIN/ISO:
G1021, opce #156)

Pomoci tohoto cyklu brousite kruhové kapsy nebo kruhové
Cepy. Vyska valce mlze byt vétsi nez Sitka brusného kotouce.
S vratnym zdvihem mdze fidici systém zpracovat celou vysku
vélce. Ridici systém provadi béhem vratného zdvihu nékolik
kruhovych drah. Tento proces odpovida brouseni s pomalym
zdvihem.
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® Cyklus 1022 VALEC, BROUS. S RYCHLYM ZDVIHEM (DIN/ISO:
G1022, opce #156)
Pomoci tohoto cyklu brousite kruhovou kapsu a kruhovy cep.
Ridici systém provadi kruhové a spiralové drahy za Gcelem
Uplného opracovani plasté valce. Abyste dosahli pozadované
presnosti a kvality povrchu, mlzete pohyby prekryvat vratnym
zdvihem. Tento proces odpovida brouseni s rychlym zdvihem.
Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Programovani méficich
cykli pro obrobek a nastroj
= Cyklus 1400 SNIMANI POZICE (DIN/ISO: G1400)
Timto cyklem snimate jednotlivou polohu. Zjisténé hodnoty
muzete prevzit do aktivniho fadku tabulky vztaznych bod.

m Cyklus 1401 SNIMANI KRUZNICE (DIN/ISO: G1401)

Timto cyklem zjistite stifed otvoru nebo Cepu. Zjisténé hodnoty
muzete prevzit do aktivniho radku tabulky vztaznych bodd.

m Cyklus 1402 SNIMANI KOULE (DIN/ISO: G1402)

Timto cyklem zjistite stfed koule. Zjisténé hodnoty m(zete pfevzit
do aktivniho fadku tabulky vztaznych bod.

m Cyklus 1412 SNIMANI SKLONENE HRANY (DIN/ISO: G1412)
Timto cyklem urcite Sikmou polohu obrobku snimanim dvou
bodU na sikmé hrané.

m Cyklus 1493 SNIMANI EXTRUZE (DIN/ISO: G1493)

Timto cyklem definujete extruzi (opakovani snimani). Pfi aktivni
extruzi fidici systém opakuje snimani bodd v jednom sméru v
urcité délce.
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Zménéné funkce cykli 34059x-16

Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani obrabécich
cykla

® Ve funkci CONTOUR DEF m{zete vyloucit oblasti V (void) z

obrabéni. Tyto oblasti mohou byt napf. obrysy v odlitcich nebo
obrabéni z pfedchozich krokd.

m Cyklus 202 VRTANI (DIN/ISO: G202) byl rozsifen o parametr
Q357 BOCNI BEZP.VZDAL.. V tomto parametru definujete,
jak daleko fidici systém odjede ndstrojem na dné diry v roviné
obrabéni. Tento parametr plsobi pouze tehdy, kdyZ je definovan
parametr Q214 SMER VYJEZDU.

® Cyklus 205 UNIV. HLUBOKE VRTANI (DIN/ISO: G205) byl rozsiten
o parametr Q373 POSUV NAJEZDU PO ODSTRANENI TRISEK.
V tomto parametru definujete posuv pro navrat na predstavnou
vzdalenost po odstranéni trisky.

® Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208) byl rozsiten o
parametr Q370 PREKRYTI DRAHY NAST.. V tomto parametru
definujete bocni pfisuv.
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=V cyklu 224 VZOR KODU DATAMATRIX (DIN/ISO: G224) mizete
jako proménné vydavat nasledujici systémové udaje:
m Aktualni datum

Aktualni Cas

Aktualni kalendarni tyden

Nazev a cesta NC-programu

Aktualni stav pocitadla

® Cyklus 225 GRAVIROVANI (DIN/ISO: G225) byl rozsiren:
= Parametrem Q202 MAX. HLOUBKA PRISUVU definujete

maximalni hloubku pfisuvu.

® Parametr Q367 POZICE TEXTU byl rozSifen o moznosti zadat
7, 8 2 9. Pomoci téchto hodnot mlZete nastavit vztah rytého
textu vaci vodorovné stfedové care.

®  Chovani pfi najezdu bylo zménéno. Pokud je nastroj pod 2.
BEZPEC.VZDALENOST, polohuje fidici systém nejprve do 2.
bezpecné vzdalenosti Q204 a poté do vychozi polohy v roviné
obrabéni.

m Pokud je v cyklu 233 CELNI FREZOVANI (DIN/ISO: G233)
definovan parametr Q389 s hodnotou 2 nebo 3 a navic je
definovano bocni omezeni, pohybuje se fizeni k nebo od obrysu
po oblouku pomoci Q207 FREZOVACI POSUV.

m  Pokud meéreni v cyklu 238 MERENI STAVU STROJE (DIN/ISO:
G238, opce #155) neprobéhlo spravné, napr. pfi Override posuvu
0 %, mUzete cyklus opakovat.

m Cyklus 240 STREDENI (DIN/ISO: G240) byl rozsifen o zohlednéni
predvrtaného prdméru.

Byl pfidan nasledujici parametr:
= Q342 PRUMER PREDVRTANI

= Q253 F NAPOLOHOVANI: Pfi definovaném parametru Q342,
posuv pro najezd prohloubeného startovniho bodu
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Parametr Q429 ZAPNOUT CHLAZENI a Q430 CHLAZENI VYP v
cyklu 241 BRIT1.HLUBOKE VRTANI (DIN/ISO: G241) byl rozsiten.
MUzZete definovat cestu pro makro uzivatele.

Parametr Q575 STRATEGIE PRISUVU v cyklu 272 OCM
HRUBOVANI (DIN/ISO: G272, opce #167) byl rozsifen o
zadavanou hodnotu 2. S timto zadanim pocita fidici systém
poradi obrabéni tak, aby byla maximalné vyuzita délka britu
nastroje.
Cykly 286 ODVAL.FREZOVANI (DIN/ISO: G286, opce #157) a
287 GEAR SKIVING (DIN/ISO: G287, opce #157) automaticky
vypocitaji v soustruznickém rezimu spravny smer odjezdu v
Liftoff pfi aktivnim natoceni souradného systému (cyklus 800,
opce #50).
Cyklus 287 GEAR SKIVING (DIN/ISO: G287, opce #157) byl
rozsiren:
= Pomoci parametru Q466 DOJEZDOVA DRAH urcite délku
drahy v koncovém bodé ozubeného kola.
= Parametr Q240 POCET REZU byl rozsifen o moznost zadani
do tabulky technologie. V této tabulce technologie definujete
posuv, boc¢ni pfisuv a boc¢ni presazeni pro kazdy jednotlivy rez.
Cyklus 292 OBRYS.INTERP.SOUSTR. (DIN/ISO: G292, opce #96)
muzete pouzivat s polarni kinematikou. Obrobek pfitom musi
byt upnuty ve stfedu otocného stolu a nesmi byt aktivni zadné
sprazeni.
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® Cyklus 800 NASTAVTE SYSTEM XZ (DIN/ISO: G800, opce #50) byl
rozsiren:
®  Pomoci parametru Q599 ODJETI definujete odtazeni nastroje
pred polohovanim v cyklu.

m Cyklus zohlednuje pfidavnou funkci M138 Zohlednit osy

rotace pro obrabéni.
® Nasledujici cykly podporuji zpracovani s FreeTurn-nastrojem:

= Cyklus 811 RAMENO, PODELNE (DIN/ISO: G811, opce #50)

® Cyklus 812 RAMENO PODELNE PROD. (DIN/ISO: G812, opce
#50)

® Cyklus 813 SOUSTR. PODELNE ZANORENI KONTURY
(DIN/1SO: G813, opce #50)

m Cyklus 814 SOUSTR.ZANOREN.PODELNE PRIDAVNE
(DIN/1SO: G814, opce #50)

m Cyklus 810 PODELNA KONTURA SOUS (DIN/ISO: G810, opce
#50)

m Cyklus 815 DRAHOVE-PAR. SOUSTR. (DIN/ISO: G815, opce
#50)

® Cyklus 821 RAMENO, CELNI (DIN/ISO: G821, opce #50)

m Cyklus 822 RAMENO, CELNI PRODL. (DIN/ISO: G822, opce
#50)

m Cyklus 823 SOUSTRUZENI ZANORENIM PRICNE (DIN/ISO:
G823, opce #50)

m Cyklus 824 SOUSTR.ZANORENIM PRICNE PRIDAVNE
(DIN/1SO: G824, opce #50)

m Cyklus 820 PRICNA KONTURA SOUS. (DIN/ISO: G820, opce
#50)

m Cyklus 882 SIMULTANNI HRUBOVANI PRO SOUSTRUZ.
(DIN/1SO: G882, opce #158)

® Cyklus 883 SOUBEZNE DOKONCENI SOUSTRUZENIM
(DIN/1SO: G882, opce #158)

m Cykly 860 az 862 a 870 az 872 vydavaji chybové hlaseni, pokud
je aktivni hfebenové zapichovani a je naprogramovan Sikmy
odjezd (Q462=1) . Hfebenové zapichovani je mozné pouze s
pfimym odjezdem.

m Cyklus 1010 DRESSING DIAMETER (DIN/ISO: G1010, opce #156)
podporuje typ nastroje orovnavaci kladka.
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Zaklady | Typ ridiciho systému, software a funkce

m V nékterych cyklech mdzete ulozit tolerance. V nasledujicich
cyklech mUzete definovat rozméry, toleranéni specifikace podle
normy DIN EN ISO 286-2 nebo obecné tolerance podle normy DIN
ISO 2768-1:

= Cyklus 208 FREZOVANI DIRY (DIN/ISO: G208)

= Cyklus 1271 OCM PRAVOUHELNIK (DIN/ISO: G1271, opce
#167)

® Cyklus 1272 OCM KRUZNICE (DIN/ISO: G1272, opce #167)

= Cyklus 1273 OCM DRAZKA / HREBEN (DIN/ISO: G1273, opce
#167)

® Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, opce #167)

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani méficich
cykli pro obrobek a nastroj

= Mérovou jednotku hlavniho programu Ize vidét v zahlavi souboru
protokolu snimacich cykll 14xx a 42xx.

® Pokud je ve vztazném bodé obrobku aktivni zakladni natoceni,
zobrazi fizeni pfi provadéni cyklt 451 MERENI KINEMATIKY
(DIN/ISO: G451, opce #48), 452, KOMPENZACE PRESET (DIN/ISO:
G452, opce #48), 453 KINEMATICS GRID (DIN/ISO: G453, opce
#48, opce #52) chybové hlaseni. Ridici systém resetuje zékladni
natocCeni pfi pokracovani programu.

® Cyklus 484 IR-TT KALIBROVANI (DIN/ISO: G484) byl rozsiren
o parametr Q523 TT-POZICE. V tomto parametru mizete
definovat polohu dotykové sondy (DS) ndstroje a v pripadé
potreby po kalibraci nechat zapsat polohu do strojniho parametru
centerPos.

m  Cykly 1420 SNIMANI V ROVINE (DIN/ISO: G1420), 1410 SNIMANI
NA HRANE (DIN/ISO: G1410), 1411 SNIMANI DVOU KRUZNIC
(DIN/1SO: G1411) byly rozsifeny:

m V cyklech mlzete definovat tolerance podle normy DIN EN ISO
286-2 nebo obecné tolerance podle normy DIN ISO 2768-1.

® Pokud jste v parametru Q1125 SMAZAT REZIM VYSKY zadali
hodnotu 2, fidici systém predpolohuje dotykovou sondu s
rychloposuvem FMAX z tabulky dotykové sondy do nastavené
bezpecné vzdalenosti.
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Prvni kroky | Prehled

2.1 Prehled

Tato kapitola by vam méla pomoci k rychlému seznameni s

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

V této kapitole se probiraji tato témata:

B Zapnéte stroj

B Programovani obrobku

@ Nasledujici témata najdete v Prirucce pro Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programd:
B Zapnéte stroj
Grafické testovani obrobku
Nastaveni nastrojd
Sefizeni obrobku
Obrobit obrobek
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2.2 Zapnéte stroj

Potvrzeni preruseni napajeni

31 o FORECTE -
ANEBEZPECI —

Pozorriziko pro uzivatele! | e ST

0.000

o . o y o 10.000
U stroju a strojnich komponentt jsou vzdy mechanicka rizika.
Elektrickd, magneticka a elektromagneticka pole jsou obzvlasteé .60
nebezpecna pro osoby s kardiostimuldtorem a implantaty. e
Zapnutim stroje zacina riziko!
> Respektujte a dbejte na Prirucku ke stroji
» Dodrzujte a postupujte podle bezpecnostnich pokynt a " PR

bezpecnostnich symbol e

» PouZivejte bezpednostni zafizeni e .

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil

Zapnuti stroje a najeti na referencni body jsou funkce
zavislé na stroji.

Pro zapnuti stroje postupujte takto:

> Zapnéte napajeci napéti pro fidici systém a stroj

> Ridici systém spusti opera¢ni systém. Tento proces mize trvat
nékolik minut.

> Poté ukaze fidici systém v zahlavi obrazovky dialog Preruseni
proudu.

®

@ V zavislosti na vasem stroji mohou byt nutné dalsi kroky
ke zpracovani NC-programu.

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

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

Podrobné informace k tomuto tématu

B Zapnuti stroje
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi
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2.3 Programovani prvniho dilce

Volba provozniho rezimu
NC-programy mdZzete pfipravovat vylu¢né v rezimu Programovani:
2 » Stisknéte tlacitko provozniho rezimu
> Ridici systém prejde do rezimu Programovani
Podrobné informace k tomuto tématu

B Provozni rezimy
Dalsi informace: "Programovani", Stranka 81

Dilezité ovladaci prvky fizeni

Klavesa Funkce pro vedeni dialogu
ENT Potvrzeni zadani a aktivace dalSi otazky dialogu
(5| Preskoceni dialogové otazky
END Predcasné ukonceni dialogu

DEL Preruseni dialogu, odmitnuti zadani

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

Podrobné informace k tomuto tématu

= Pfiprava a zména NC-program(l
Dalsi informace: "Editace NC-programu’, Stranka 108

B Prehled klaves
Dalsi informace: "Ovladaci prvky fizeni", Stranka 2
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Otevieni nového NC-programu/Spravy souborti

K zalozeni nového NC-programu postupujte takto: [@rueni provoz [z z0gzanoyant =
» Stisknéte klavesu PGM MGT o —
> Rizeni otevie spravu soubor(i.
Spréava soubor( fidiciho systému je vytvorena
podobné jako sprava soubor( na PC s prizkumnikem
Windows. Se spravou soubor( spravujete data v
interni paméti fizen.
> Vyberte slozku
» Zadejte libovolny ndzev souboru s pfiponou .H

181 e
EXiH 19-05-2018 12141508

HEBEL.H 541 19-05-2016 12:41:06
it 285 1
451K

ENT » Potvrdte kldvesou ENT ——

KONEC

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

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

Rizeni vytvofi automaticky prvni a posledni NC-blokNC-programu.
Tyto NC-bloky jiz nemUZete dodateéné zménit.

Podrobné informace k tomuto tématu

®  Sprava soubor(
Dalsi informace: 'Sprdva soubor(", Stranka 114

= Vytvoreni nového NC-programu
Dalsi informace: 'Otevirani a zadavani NC-program(’,
Stranka 99
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Definovani neobrobeného polotovaru

Po otevieni nového NC-programu mdzete definovat polotovar.
Hranol definujete zadanim bod MIN a MAX, vztazenych vzdy ke
zvolenému vztaznému bodu.

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

Pro definovani pravouhlého polotovaru postupujte takto:
» Stisknéte softklavesu kvadru jako zadaného tvaru polotovaru

» Rovina obrabéni v grafice: XY: Zadejte aktivni osu vietena. Z je
nastaveno jako predvolba, klavesou ENT potvrdte

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

» Definice polotovaru: Minimum Y: Zadejte nejmensi souradnici
Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 0, kldvesou
ENT potvrdte

» Definice polotovaru: Minimum Z: Zadejte nejmensi souradnici
Z polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napr. -40, kldvesou
ENT potvrdte

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

» DEfinicie polotovaru: Maximum Y: Zadejte nejvétsi souradnici
Y polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 100, klavesou
ENT potvrdte

» Definice polotovaru: Maximum Z: Zadejte nejvéetsi souradnici Z
polotovaru, vztazenou ke vztaznému bodu, napf. 0, klavesou ENT
potvrdte

> Ridici systém dialog ukondi.
Priklad
0 BEGIN PGM NOVY MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NOVY MM

Podrobné informace k tomuto tématu

® Definovani neobrobeného polotovaru
Dalsi informace: "Oteviit novy NC-program", Stranka 103

Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Hnani provoz 'E?mgzamnvénj
 Programovan

L

zA

100

MAX

MIN
0

100
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Struktura programu

NC-programy by mély byt pokud mozno s podobnou strukturou. To
zlepSuje prehled, zrychluje programovani a snizuje moznost chyby.
Doporucena struktura programu u jednoduchych, konvenénich
obrabéni obryst

Priklad

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy
Odjeti nastrojem, vypnuti vietena
Predpolohovat do obrabéci roviny do blizkosti bodu startu obrysu

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

Najeti na obrys

Obrabéni obrysu

Opusténi obrysu

Odjeti nastrojem, ukonceni NC-programu
Podrobné informace k tomuto tématu

= Programovani obryst
Dalsi informace: "Programovani pohybu nastroje pro obrabéni",
Strénka 152

AW N -

0 N O u
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Doporucena struktura programu u jednoduchych programt s cykly
Pfiklad

Vyvolani nastroje, definovani jeho osy
Odjeti nastrojem, vypnuti vietena
Definovani obrabécich pozic

Definovani obrabéciho cyklu

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

®  Programovani cykll
Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani obrabécich
cykla

ook wN =

Programovani jednoduchého obrysu

Obrys vpravo na obrazku byste méli jednou ofrézovat okolo v
hloubce 5 mm. Definici polotovaru jste jiZ pfipravili.

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

Pro naprogramovani obrysu postupujte takto:

Vyvolani nastroje

> Stisknéte klavesu TOOL CALL
> Zadejte data nastroje, napf. ¢islo nastroje 16
ENT » Potvrdte tlacitkem ENT A
o
enT » Osu nastroj Z potvrdte tlacitkem ENT
> Zadejte otacky vietena, napr. 6500
> Stisknéte tlacitko END (KONEC)
> Rizeni ukondi NC-blok.
&

5 95

o
N
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Odjeti nastroje

» Stisknéte tladitko L

ENT

v

Stisknéte tlacitko osy Z
Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm
Stisknéte tlacitko ENT

vV Vv

Pri korekci radiusu stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme RO, bez korekce radiusu.
Pri posuvu F stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme FMAX.

Pokud je to nutné, zadejte pridavnou funkci M
napfiklad M3, Zapnuti vfetena

Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni ulozi pojezdovy blok.

ENT

vVV VvV Yy

END
m]

v

A\

Predpolohovani nastroje v roviné obrabéni
> Stisknéte tlacitko L

Stisknéte tlacitko osy X

Zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. -20 mm
Stisknéte tlacitko osy Y

Zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. -20 mm
Stisknéte tlacitko ENT

vV v v vy

Pri korekci radiusu stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme RO.

Pri posuvu F stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme FMAX.

Pripadné zadejte pridavnou funkci M
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni ulozi pojezdovy blok.

z Z H H H
= S

\

ENT

END
m]

vV Vv vV vV Vv VY

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Polohovani nastroje do hloubky

>

-

B -
v

Stisknéte tlacitko L

Stisknéte tlacitko osy Z

» Zadejte hodnotu najizdéné polohy, napf. -5 mm

EN

5

» Stisknéte tlacitko ENT

Pri korekci radiusu stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme RO.

Zadejte hodnotu polohovaciho posuvu, napf. 3000
mm/min

» Stisknéte tlacitko ENT

» Zadejte pridavnou funkci M napriklad M8, Zapnuti

END 4
u]

>

chladici kapaliny
Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni ulozi pojezdovy blok.

Mékké najeti na obrys

APPR | 4

DEP
>

APPR CT

Il

N

m
5

vV v v v v VY

ENT

X
r
v Vv

END 4

H

Stisknéte tla¢itko APPR DEP

Ridici systém zobrazi listu softtlacitek s funkcemi
pro najezd a pro odjezd.

Stisknéte softklavesu APPR CT

Zadejte soufadnice bodu startu obrysu

Stisknéte tlacitko ENT

U Uhlu stfedu CCA zadejte Uhel najezdu, napf. 90°
Stisknéte tlacitko ENT

Zadejte radius najezdu, napf. 8 mm

Stisknéte tlacitko ENT

Stisknéte softklavesu RL
Rizeni pfevezme korekci radiusu vlevo.

Zadejte hodnotu obrabéciho posuvu, napf. 700
mm/min

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

> Ridici systém ulozi néjezd.
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Obrabéni obrysu

H

END
m]

.H

END
m]

o
&
2

z
| []U

m
oz
o

o

m
I

oz
! o

>
>

Stisknéte tlacitko L

Zadejte ménici se souradnice obrysového bodu
napf. Y 95

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni pfevezme zménénou hodnotu a zachova
vSechny ostatni informace z pfedchoziho NC-
bloku.

» Stisknéte tlacitko L

vV v vV vVVvyYVvyy

Zadejte ménici se souradnice obrysového bodu
napf. X 95

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Stisknéte tlacitko CHF

Zadejte sitku zkoseni, 10 mm

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Rizeni ulozi srazeni na konci pfimkového bloku.
Stisknéte tlacitko L

Zadejte ménici se souradnice obrysového bodu
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

» Stisknéte tlacitko CHF
» Zadejte Sitku zkoseni, 20 mm

v

Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Uzavreni obrysu a mékké opusteéni

ENT

END
m]

v

vV v v v VvV Yy

Stisknéte tlacitko L
Zadejte ménici se souradnice obrysového bodu
Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Stisknéte tla¢itko APPR DEP

Stisknéte softtlacitko DEP CT

U Uhlu stfedu CCA zadejte uhel odjezdu, napf. 90°
Stisknéte tlacitko ENT

Zadejte radius odjezdu, napf. 8 mm

Stisknéte tlacitko ENT

Zadejte hodnotu polohovaciho posuvu, napf. 3000
mm/min

> Stisknéte tlacitko ENT
» Pokud je to nutné, zadejte pridavnou funkci M

napfiklad M9, Vypnuti chladici kapaliny
Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Ridici systém uloZi odjezd.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022

65



Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

Odjeti nastroje

» Stisknéte tladitko L

ENT

v

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

v

Pri korekci radiusu stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme RO.

Pri posuvu F stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme FMAX.

Zadejte pfidavnou funkci M napriklad M30 pro
ukonc&eni programu

Stisknéte tlacitko END (KONEC)
> Rizeni ulozi pojezdovy blok a ukonéi NC-program.

ENT

ENT

vVV VvV Yy

END
m]

v

Podrobné informace k tomuto tématu

= Kompletni priklad s NC-bloky
Dalsi informace: "Priklad: Pfimkova draha a zkoseni kartézsky",
Stranka 177

= Vytvoreni nového NC-programu
Dalsi informace: "Otevirdni a zaddvani NC-programd’,
Stranka 99
Najeti na obrysy/opusténi obrys(
Dalsi informace: "Najeti a opusténi obrysu’, Stranka 156
® Programovani obrysU

Dalsi informace: "Pfehled dréhovych funkci®, Stranka 166
®  Programovatelné druhy posuv(

Dalsi informace: "Moznosti jak zadat posuv', Stranka 106
m  Korekce poloméru nastroje

Dalsi informace: "Korekce radiusu nastroje’, Stranka 145

® Pridavné funkce M
Dalsi informace: "Pfidavné funkce pro kontrolu chodu programu,
vieteno a chladici kapalinu *, Stranka 239
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Vytvoreni programu cykli

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

pripravili.

Vyvolani nastroje

TOOL 4
CALL

>
>

END

v v vy

H

Odjeti nastroje

B -
v

vV VvV VvV YV Yy v

v

END
m]

Stisknéte klavesu TOOL CALL
Zadejte data nastroje, napf. ¢islo nastroje 5
Potvrdte tlacitkem ENT

Osu nastroj Z potvrdte tlacitkem ENT
Zadejte otacky vretena, napf. 4500
Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni ukon¢i NC-blok.

Stisknéte tlacitko L

Stisknéte tlacitko osy Z
Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm
Stisknéte tlacitko ENT

Pri korekci radiusu stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme RO, bez korekce radiusu.
Pri posuvu F stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme FMAX.

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

Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni uloZi pojezdovy blok.

vi
100

90 S D

10 D o
4.@\ »
* X

10 20 80 90100
Rlléni provoz
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Definovani rastru
spec > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specidlni funkce)
> Ridici systém otevie listu softtladitek se
specidlnimi funkcemi.
ouaaint_ » Stisknéte softklavesu OBRABENI KONTURY BODU

KONTURY
BODU

— » Stisknéte softklavesu PATTERN DEF

DEF

800 » Stisknéte softklavesu BOD
» Zadejte souradnice prvni polohy

Nt » Kazdé zadani potvrdte tlacitkem ENT

Stisknéte tlacitko ENT

Rizeni otevie dialog pro dal$i polohu.
Zadavejte souradnice

Kazdé zadani potvrdte tlacitkem ENT
Zadejte soufadnice vsech poloh
Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni ulozi NC-blok.

ENT

ENT

END
o

VvV Vv v vV v VY

Definovani cyklu
cveL » Stisknéte tlacitko CYCL DEF

DEF

» Stisknéte softklavesu Vrtani/ zavity

Vrtdni/

zavity

Stisknéte softklavesu 200

Rizeni spusti dialog k definici cyklu.

Zadejte parametry cyklu

Kazdé zadani potvrdte tlacitkem ENT

Ridici systém ukaze grafiku, v niz je zndzornén
pfislusny parametr cyklu.

200

ENT

v v vV Y

Vyvolani cyklu
cveL » Stisknéte kldvesu CYCL CALL

CALL

cveLe Stisknéte softkldvesu CYCL CALL PAT

PAT

v

Stisknéte tlacitko ENT

Rizeni pfevezme FMAX.

Pripadné zadejte pfidavnou funkci M
Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni ulozi NC-blok.

ENT

END

H

v v vV Yy
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Prvni kroky | Programovani prvniho dilce

re

Odjeti nastroje

.H

ENT

ENT

ENT

Priklad

>

\ A 4

vVVVYyYVvVvy

\ 2 4

Stisknéte tla¢itko L

Stisknéte tlacitko osy Z
Zadejte hodnotu pro odjezd, napf. 250 mm
Stisknéte tlacitko ENT

Pri korekci radiusu stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme RO.

Pri posuvu F stisknéte tlacitko ENT
Rizeni pfevezme FMAX.

Zadejte pfidavnou funkci M napriklad M30 pro
ukonceni programu

Stisknéte tlacitko END (KONEC)
Rizeni ulozi pojezdovy blok a ukonéi NC-program.

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje
Odjeti nastrojem, vypnuti vietena

Definice obrabécich pozic

Definovani cyklu

Odjeti nastroje, konec programu

Podrobné informace k tomuto tématu

Vytvoreni nového NC-programu

Dalsi informace: "Otevirdni a zaddvani NC-programd’,

Zapnuti chladici kapaliny, vyvolani cyklu

Stranka 99

Programovani cykld
Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani obrabécich
cykla
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3.1 TNC 640

Ridici systémy HEIDENHAIN TNC jsou dilenskeé Fidici systémy, s
nimiz mdzete pfimo na stroji programovat obvyklé frézovaci a vrtaci
obrabéci operace pomoci snadno srozumitelného dialogu. Jsou
uréeny pro nasazeni na frézkach, vrtackach a rovnéz na obrabécich
centrech s az 24 strojnimi osami. Navic mdzete programové nastavit
uhlové natocCeni vietena.

Na vestavéném pevném disku muzete ulozit libovolny pocet
NC-programd, i kdyz byly vytvoreny externé. Pro rychlé vypocty se da
kdykoli vyvolat kalkulacka.

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

Popisny dialog HEIDENHAIN a DIN/ISO

Obzvlasté jednoduché je vytvareni programi v uzivatelsky privétivém
popisném dialogu HEIDENHAIN, programovacim jazyku zaloZzeném
na dialozich pro dilnu. Programovaci grafika zobrazuje béhem
zadavani programu jednotlivé kroky obrabéni. Pokud neni k dispozici
vykres vhodny pro NC, pak pomaha i volné programovani obrys(

FK. Grafickou simulaci obrabéni obrobk( Ize provadét jak béhem
testovani programu, tak i za chodu programu.

Navic mUzZete fizeni téZ programovat podle normy DIN/ISO.

NC-program je mozno zadavat a testovat i tehdy, provad-li jiny
NC-program prave obrabéni.

Kompatibilita

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

Zéaklady | TNC 640
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

3.2 Obrazovka a ovladaci pult

Obrazovka
Ridici systém se dodéava s 19palcovou obrazovkou.

HEIDENHAIN

1 Zahlavi
Pri zapnutém Fizeni zobrazuje systém v zahlavi obrazov-
ky navolené provozni rezimy: vlevo provozni rezimy stroje a
vpravo programovaci provozni rezimy. Ve vétsSim poli zahla-
vi je indikovan provozni rezim, do kterého je obrazovka praveé
pfepnuta: tam se objevuji dialogové otazky a texty hlaseni
(vyjimka: pokud Fidici systém zobrazuje pouze grafiku).
2 Softtlacitka
V fadku zapati zobrazuje fizeni v listé softtlacitek dalsi funkce. 5 :
Tyto funkce volite pomoci tlacitek pod nimi (softklavesy). Pro A R R R L AR R R R Y
orientaci ukazuji uzké prouzky nad listou softtlacitek pocet ’
list, které Ize navolit pfepinacimi tlacitky, umisténymi na okraji.
Aktivni liSta softtlacitek se zobrazuje jako modry prouzek.
Softklavesy pro vybér softtlacitek
Prepinaci tlacitka softtlacitek
Definovani rozdéleni obrazovky

Prepinaci tlacitko pro provozni rezimy stroje, programovaci
rezimy a treti desktop

Softklavesy pro vybér softtlacitek vyrobce stroje
8 Prepinaci tlacitka pro vybér softtlacitek vyrobce stroje

o U AW

N

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

Dalsi informace: "Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 589

Definice rozlozeni obrazovky

Uzivatel voli rozdéleni obrazovky. Tak mUze fizeni napf. v rezimu
Programovani zobrazovat NC-program v levém okné, zatimco pravé
okno soucasneé zobrazuje grafiku programovani. Alternativné si Ize

v pravém okné dat zobrazit téz ¢lenéni programu nebo zobrazit
pouze NC-program v jednom velkém okné. Které okno muze Fizeni
zobrazit, to zavisi na zvoleném provoznim rezimu.

Urceni rozdéleni obrazovky:

/o) > Stisknéte klavesu Rozdéleni obrazovky: lista
softtlacitek ukaze mozna rozdéleni obrazovky

Dalsi informace: "Provozni rezimy", Stranka 80
GRAFTKA » Volba rozdéleni obrazovky softtlacitkem
PROGRAMU
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

Ovladaci panel

TNC 640 mUze byt dodana s integrovanym ovladacim panelem.
B BunpnEEDsEEEEE oo @

Obrazek vpravo nahore zobrazuje ovladaci prvky externiho SN EEEESEE 088 1)
ovladaciho paneIU' B e ) () (8 1) ) ) [ el FIEDEDED - GRERER
. i AENEEEDEDDD &2 voaa 7
N ENEuEREODD m e

1 Abecedniklavesnice pro zadavani textd, ndzvi soubor( a 1}
programovani DIN/ISO @ me® BENEE SE0
2 = Sprava soubord e it +— 1
i . DEE 8 s
= Kalkulgtor @ 222 = =asam - o OL
4 3
= MOD-funkce | sssssssssses "% 9
. . i () ) 5 5 1 ) 01
= Funkce NAPOVEDA . EEEAEDDOnEEE @ @

B Zobrazeni chybovych hlaseni
m  Prepinani obrazovky mezi provoznimi rezimy
3 Programovaci provozni rezimy
4 Strojni provozni rezimy
5 Otevreni programovych dialog(
6 Navigacni klavesy a prikaz skoku GOTO
7 Zadani Cisel a vybér osy
8 Touchpad (dotykova ploska)
9 Tlacitka mysi
10 Pripojka USB

Funkce jednotlivych tlagitek jsou shrnuty na prvni strance obalky.

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

Dalsi informace: 'Pouziti dotykové obrazovky",
Stranka 589

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Neéktefi vyrobci strojli nepouzivaji standardni ovladaci
panel od firmy HEIDENHAIN.

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

Cisténi

o Zabrante zaspinéni pouzitim pracovnich rukavic.

Zachovejte funkénost kldvesnice pouzivanim pouze Cisticich
prostredkld s uréenymi aniontovymi nebo neiontovymi povrchové
aktivnimi latkami.

o Nestrikejte Cistici prostfedek primo na klavesnici, ale
navlhcete s nim pouze vhodny Cistici hadr.

Pred cisténim klavesnice vypnéte Fidici systém.

0 Predejdéte poskozeni klavesnice tim, ze nebudete
pouzivat nasleduijici ¢istici prostfedky nebo pomdcky:
m Agresivni rozpoustédla
®  Abrasivni CistiCe
® Tlakovy vzduch
B Parni Cisti¢

o Trackball nepotfebuje zadnou pravidelnou udrzbu. Cisténi
je nutné az po ztraté funkce.

Pokud jednotka klavesnice obsahuje trackball, postupujte pfi ¢isténi
nasledovné:

> Vypnéte fidici systém
» Otocte stahovaci krouzek o 100° proti sméru hodinovych rucicek.

> Odnimatelny stahovaci krouzek se po otoceni vysune z jednotky
klavesnice.

» Odstrante odnimatelny stahovaci krouzek
Odeberte kouli
» Peclivé odstrarite z dutiny pisek, hobliny a prach.

Skrabance v dutiné mohou zhorsit nebo znemoznit
funkénost.

» Na Cisty hadrik, ktery nepousti vlakna, naneste malé mnozstvi
Cisticiho prostredku na bazi izopropanolu a alkoholu.

o Dbejte na upozornéni ohledné gisticich prostredkd.

> Opatrné vytirejte dutinu hadrikem, az zmizi viditeIné Smouhy nebo
skvrny.
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Vymeéna krytek klaves

Pokud potrebujete vymeénit krytky klaves klavesnice, mlzete se
obratit na fu HEIDENHAIN nebo na vyrobce stroje.

@ Klavesnice musi byt plné osazend, jinak neni zaru¢en
stuper ochrany IP54.

Krytky klaves vyménite takto:

76

Zasunite stahovaci nastroj
(ID 1325134-01) pres
krytky klavesy, az chapadla
zaskoci.

Pokud klavesu

stisknete, mizete
stahovaci nastroj
snadnéji nasadit.

> Stahnéte krytku klavesy

Nasadte krytku klavesy na
tésnéni a pevné ji pritlacte

Tésnéni nesmi byt
poskozené, jinak
neni zarucen stupen
ochrany IP54.

Zkontrolujte usazeni a
funkci

Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

Extended Workspace Compact(Kompaktni rozsireny
pracovni prostor

Diky orientace na Sifku nabizi 24" obrazovka dalsi pracovni plochu
vlevo od plochy fidiciho systému. Diky tomuto dodate¢nému

prostoru miZete vedle obrazovky fidiciho systému otevrit dalsi
aplikace a soubézné sledovat obrabéni.

Toto rozvrzeni (Layout) se nazyva Extended Workspace Compact
(Rozsitend pracovni plocha) nebo také Sidescreen (Boc¢ni
obrazovka) a nabizi mnoho Multitouch-funkei.

Ridici systém nabizi ve spojeni s Extended Workspace Compact

nasledujici moznosti znazornéni:

®  Rozdéleni na obrazovku fidiciho systému a pfidavnou pracovni
plochu pro aplikace

= Ridici systém na celé obrazovce

m Aplikace na celé obrazovce

Kdyz pfepnete do celoobrazovkového rezimu, tak mlzete pro externf
aplikace pouzivat klavesnici HEIDENHAIN.

o HEIDENHAIN nabizi alternativné druhou obrazovku k
fidicimu systému jako Extended Workspace Comfort.
Extended Workspace Comfort poskytuje souasné
celoobrazovkovy nahled na fidici systém a externi
aplikaci.
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Oblasti obrazovky

Extended Workspace Compact je rozdélen do nasledujicich oblasti:

1

JH-Standard

V této oblasti se bude znazormovat rozhrani fidiciho systému.
JH-Rozsireny

V této oblasti uloZené jsou konfigurovatelné rychlé pfistupy k
nasledujicim aplikacim HEIDENHAIN.

Nabidka HEROS

® 1. Pracovni oblast, strojni rezim, napfiklad Ru¢ni provoz

® 2 Pracovni oblast, programovaci rezim, napfiklad
Programovani

3. & 4. Pracovni plocha, volné pouzitelna pro aplikace jako
napr. CAD-Converter

Shirka ¢asto pouzivanych softtlacitek, tzv. Hotkeys

0 Prednosti JH-rozsireno:
m Kazdy rezim ma vlastni pfidavnou listu softtlacitek.

= Tim se usetfi navigace pres rlizné Urovné
softtlacitek HEIDENHAIN

OEM

Tato oblast je vyhrazena pro aplikace definované nebo povolené
vyrobcem stroje.

Mozné obsahy OEM:

= Aplikace Python vyrobce stroje pro zobrazeni funkci a stavd
stroje

®  Obsah obrazovky externiho pocitace pomoci Remote
Desktop Manager (Spravce vzdalené pracovni plochy — opce
#133)

o Pomoci volitelného softwaru opce #133 Remote

Desktop Manager mUZete spoustét pridavné aplikace,
jako napf. Windows-PC, ve vasem fidicim systému a
nechat je zobrazovat na pfidavné pracovni plose nebo
v celoobrazovkovém rezimu Extended Workspace
Compact.

Pomoci op&niho strojniho parametru connection
(¢. 130007) vyrobce stroje definuje, ke které aplikaci na
Sidescreen se navaze spojeni.

Rizeni ohniska

Zaméreni klavesnice muzete pfepinat mezi pracovni plochou fidiciho
systému a aplikaci na Sidescreen.

Pro pfepinani zaméreni mate tyto moznosti:

® Zvolte oblast pfislusné aplikace

B Zvolte ikonu pracovni oblasti

78
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Zaklady | Obrazovka a ovladaci pult

Klavesy zkratek (Hotkeys)

V zavislosti na zaméreni klavesnice obsahuje oblast JH-RozSifeny
kontextové klavesové zkratky. Jakmile je zaméreni na aplikaci na
bocni obrazovce, nabizi klavesové zkratky funkce pro prepinani
nahledu.

Pokud je na bo¢ni obrazovce otevfeno vice aplikaci, mlzete mezi
nimi prepinat pomoci symbolu prepinani.

ReZim celé obrazovky mizZete kdykoli ukonéit pomoci prepinaciho

tlacitka obrazovek nebo tlacitka provozniho rezimu na jednotce
klavesnice.
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3.3 Provozni rezimy

Rucni provoz a Ruéni kolecko

V rezimu Ruéni provoz stroj sefizujete. M(iZete osy stroje polohovat

Zaklady | Provozni rezimy

Blrueni provoz
i Ruéni provoz

JProgranovani

ru¢né nebo je krokovat a nastavit vztazné body. &
. , , o v s . SN~ Zobrazens polohy MOD; AKT Prentea [P PAL LBL %6 W Fos oo i TooL T Tame || ° L]
S aktivni opci #8 muUzete naklapét rovinu obrabént. 0,000 T :
u +0.000 z 146,002
Provozni rezim Ruéni kolecko podporuje ru¢ni projizdéni os stroje — ——
pomoci elektronického ru¢niho kolecka HR. “en.oun e |
Softtlaéitka k rozdéleni obrazovky ‘ “
- o o
Softtlacitko ~ Okno = -
— Pozice o Tl . &y
To FiovR st LT J
stav Vlevo: polohy, vpravo: indikace stavu i i I 2 i
POSICE
Posice Vlevo: polohy, vpravo: obrobek
DILEC
Posice Vlevo: polohy, vpravo: kolizni télesa a obrobek
STROINT (Opce #40)
Polohovani s ruénim zadavanim
V tomto provoznim rezimu se daji naprogramovat jednoduché RECE -
drahové pohyby, napf. k ofrézovani plochy nebo k predpolohovani. — Y e =3
[ Moo et 72 seses — — CINE]
Softtlacitka k rozdéleni obrazovky i o f—
o P o000 Al
Softtlacitko Okno - — |
NC-Program
program o G- THG: \nc_proghsa SR bl J}
B e
sTAV Vlevo: NC-program, vpravo: indikace stavu ——
PROGRAMU :: zg: |:TL\ 20
| rrosaa | Vlevo: NC-program, vpravo: obrobek T T e e e
o v ] oot = =
PROGRAN Vlevo: NC-program, vpravo: kolizni télesa a
STROINT obrobek
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Programovani

V tomto rezimu vytvafite vase NC-programy. Volné programovani
obrys, rizné cykly a funkce s Q-parametry poskytu;jf

anqramnvanj [one]
-} & Programovant.

I
mnohostrannou pomoc a podporu pfi programovani. Na prani N
zobrazuje programovaci grafika naprogramované pojezdové drahy. L e |
Softtlacitka k rozdéleni obrazovky i
13 FCT DR- R10 CCPRe40  CCPA-110 Ul * e d
Softtlaéitko  Okno I
NC-Program B e e :
program
sekcE Vlevo: NC-program, vpravo: ¢lenéni programu

PROGRAMU ‘ M;m [ | o |
S START

GRAFTKA Vlevo: NC-program, vpravo: programovaci grafika

PROGRAMU
Test programu
Ridici systém simuluje NC-programy a ¢asti programdl v rezimu [@rss: progrems ®
Test programu, napf. k vyhledani geometrickych neslucitelnosti, T —
chybéjicich nebo chybnych udajd v NC-programu a naruseni R TR B
pracovniho prostoru. Simulace se graficky podporuje rdznymi [ i
pohledy. e B
Softtlaéitka k rozdéleni obrazovky e, G

Softtlacitko Okno

NC-Program
program
sTav Vlevo: NC-program, vpravo: indikace stavu m—\g@ —— —r
e oce || 2 ¢ Bl | smar
PROGRAMU
PROGRAN Vlevo: NC-program, vpravo: obrobek
DILEC
Obrobek
DILEC
PROGRAY Vlevo: NC-program, vpravo: kolizni télesa a
STROINI obrobek
Kolizni t€lesa a obrobek
STROJINI
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Provadéni programu plynule a provadéni programu po

bloku
V rezimu PGM/provoz plynule provede fizeni NC-program az do M
konce programu nebo do okamziku ru¢niho ¢i programovaného e x
pferuseni. Po preruseni mlzete znovu zahdjit provadéni programu. T
V rezimu PGM/provoz po bloku odstartujete kazdy NC-blok f Eram,
jednotlivé tlacitkem NC-Start. U cykl( s rastry bodd a s s
CYCL CALL PAT se fizeni zastavi po kazdém bodu. Definice Ern SN
polotovaru se interpretuje jako NC-blok. T e
Softtlagitka k rozdéleni obrazovky i
Softtlacitko Okno : «0.000
[V} +10.000 Gl +0.000
2 +10.200 ‘
NC-Program PRI T ls,:mmn:'"--i-*-- B CTA T S/ Y] a—
program ‘ ” |w .‘ ‘ | -‘ -'maun
SEKoE Vlevo: NC-program, vpravo: ¢lenéni
PROGRAMU
sTAV Vlevo: NC-program, vpravo: indikace stavu
PROGRAMU
PROGRAN Vlevo: NC-program, vpravo: obrobek
pIiLEC
Obrobek
DILEC
Posice Vlevo: NC-program, vpravo: kolizni télesa a
STROINI obrobek
Kolizni t€lesa a obrobek
STROJNI

Softtlacitka pro rozdéleni obrazovky u tabulek palet

Softtlacitko Okno

Tabulka palet
GRAFIKA Vlevo: NC-program, vpravo: tabulka palet
Paleta
Paleta Vlevo: tabulka palet, vpravo: indikace stavu
Paleta Vlevo: tabulka palet, vpravo: grafika
Spravce davkovych procest
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3.4 NC-zaklady

Odmeérovaci zarizeni a referenéni znacky

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

Kdyz se néktera osa stroje pohybuje, generuje pfislusny odmerovaci
systém elektricky signal, z néhoz fidici systém vypocte presnou
aktudlni polohu této osy stroje.

Pri vypadku napajeni dojde ke ztraté prifazeni mezi polohou suportu
stroje a vypoctenou aktualni polohou. Aby se toto pfifazeni opét
obnovilo, jsou inkrementalni (pfirGistkové) odmérovaci systémy
vybaveny referenénimi znackami. Pfi pfejeti referencni znacky
dostane fidici systém signal, ktery oznacuje pevny vztazny bod
stroje. Rizeni tak m(ize opét obnovit pfifazeni aktuélni polohy

k aktualni poloze stroje. U linearnich odmérovacich systému s
distan¢né kodovanymi referenénimi znackami musite popojet
strojnimi osami maximalné o 20 mm, u uhlovych odmérovacich
systémua maximalné o 20°.

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

Programovatelné osy

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

Nazvy programovatelnych os naleznete v nasledujici tabulce.

X

X (2Y)

Hlavni osa Paralelni osa Rotacni osa
X U A
Y \ B
z W C
@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil
Pocet, oznacCeni a pfifazeni programovatelnych os zavisi
na stroji.

Vyrobce vaseho stroje mize definovat dalsi osy,
napfiklad osy PLC.

zh
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Vztazné soustavy

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

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

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

Aby najelo fizeni do bodu v prostoru, vyzaduje tfi osy a tim vztazny

systém se tfemi rozméry. Jsou-li tfi osy navzajem kolmé, vznikne
takzvany trojrozmérny kartézsky souradnicovy systém.

0 Podle pravidla pravé ruky ukazuji konec¢ky prstd v
kladném smeéru tfi hlavnich os.

Aby Slo jednoznacné urcit bod v prostoruy, je potfeba kromé
usporadani tfi rozmért navic poéatek souradnic. V trojrozmérném
souradnicovém systému slouzi spole¢ny prisecik jako pocatek
souradnic. Tento prisecik ma souradnice X+0, Y+0 a Z+0.
Aby fizeni provadélo napf. vymeénu nastroje vzdy na stejné pozici,
zpracovani ale vztazené vzdy k aktualni poloze obrobku, musi fizeni
rozliSovat rizné vztazné systémy.
Rizeni rozlisuje nasledujici vztazné systémy:
B Strojni souradny systém M-CS:

Machine Coordinate System
®  Zakladni souradny systém B-CS:

Basic Coordinate System
m  Obrobkovy soufadny systém W-CS:

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

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

Input Coordinate System
= Nastrojovy soufadny systém T-CS:

Tool Coordinate System

0 Vsechny vztazné systémy se stavi na sebe. Podléhaji
kinematickému retézci prislusného stroje.
Strojni soufadny systém je pfitom referenéni vztazny
systém.

Zaklady | NC-zaklady

+Z

+X

z
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Strojni souradny systém M-CS

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

Protoze mechanika obrabéciho stroje nikdy zcela neodpovida
kartézskému souradnicovému systému, sklada se strojni souradny
systém z nékolika jednorozmérnych soufadnych systémul.
Jednorozmé&rné souradné systémy odpovidaji fyzickym osam stroje,
které nejsou nutne kolmé k sobé navzajem.

Poloha a orientace jednorozmérnych soufadnych systéma jsou
definovany pomoci posund a otaceni v popisu kinematiky, vychazeje
ze SpiCky vietena.

Vyrobce stroje definuje v konfiguraci stroje polohu poc¢atku
souradnic, takzvany nulovy bod stroje. Hodnoty v konfiguraci stroje
definuji nulové polohy méficich systémd a odpovidajicich strojnich
os. Nulovy bod stroje neni nutné umistén v teoretickém priseciku
fyzickych os. Maze tak leZet i mimo rozsah pojezdu.

ProtoZe hodnoty v konfiguraci stroje uzivatel nem(ze zménit,
pouziva se strojni soufadnicovy systém pro stanoveni stalych pozic,
jako napfiklad bodu pro vyménu nastroje.

Softtlacitko Pouziti

Uzivatel miZe definovat osové posuny ve strojnim
soufadném systému, pomoci hodnot OFFSET tabul-
ky vztaznych bodu.

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

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Strojni nulovy bod MZP:
Machine Zero Point

o EJProgramovant

uuuuuuuuuuuu

m
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

V zavislosti na stroji mze vas fidici systém mit dalsi tabulky
vztaznych bod( pro palety. Vyrobce vaseho stroje v nich mize
definovat OFFSETy, které plsobi jesté pred vami definovanymi
OFFSETy z tabulky vztaznych bod(. Zda jsou a které vztazné
body palet jsou aktivni ukazuje karta PAL pfidavné indikace stavu.
ProtoZe OFFSETy tabulky vztaznych bod( palet nejsou viditelné
nebo editovatelné, tak existuje béhem pojezdd riziko kolize!

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

Pomoci funkce Globalni nastaveni programu (opce #44)
mate také k dispozici dale transformaci Aditivni offset
(M-CS) pro osy naklapéni. Tato transformace se pficita k
hodnotdm OFFSETu z tabulky vztaznych bodd a z tabulky
vztaznych bodU palet.

Pouze vyrobce stroje ma k dispozici takzvany
OEM-OFFSET. Timto OEM-OFFSETem se mohou
definovat pfi¢itana osova posunuti pro rotaéni a paralelni
0sy.

V8echny hodnoty OFFSET (vSechny uvedené moznosti
zadani OFFSETu) davaji spole¢né rozdil mezi AKT. a
REFAKT polohou osy.

86
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Zaklady | NC-zaklady

Rizeni prevadi vechny pohyby do strojniho soufadného systému,
bez ohledu na to ve kterém vztazném systému se provadi zadavani.

Priklad pro 3osé stroje s osou Y jako klinovou osou, ktera neni kolma
k roviné ZX:

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

> Rizeni vyhodnoti z definovanych hodnot pozadované hodnoty os.
> Rizeni pohybuje b&hem polohovani strojnimi osami Y a Z.

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

> Indikace AKT. a Cil ukazuji vylucné pohyby osy Y v zadavacim
souradném systému.

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

> Rizeni vyhodnoti z definovanych hodnot pozadované hodnoty os.
> Rizeni pohybuje béhem polohovani pouze strojni osou Y.

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

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

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

Zakladni souradny systém je trojrozmérny kartézsky souradny
systém, jehoz pocatek je koncem popisu kinematiky.

Orientace zakladniho soufadného systému je ve vétsiné pfipadu
stejna jako u strojniho souradného systému. Mohou existovat
vyjimky, pokud vyrobce stroje pouziva dalsi kinematické
transformace.

Vyrobce stroje definuje v konfiguraci stroje popis kinematiky a tim
polohu poc¢atku soufadnic pro zakladni souradny systém. Hodnoty v
konfiguraci stroje nemize uzivatel ménit.

Zdakladni souradny systém slouzi k urceni polohy a orientace
obrobkového souradného systému.

Softtlacitko Pouziti
Uzivatel zjistuje polohu a orientaci obrobkového
TRANSFORM. v , , N ’

oFFseT souradného systému, napfiklad pomoci 3D-dotyko-

vé sondy. Zjisténé hodnoty fizeni uklada vztazené
k zakladnimu soufadnému systému jako hodnoty
ZAKLADNI TRANSFORM. ve spravé vztaznych bodu.

@ Vyrobce stroje konfiguruje sloupce
ZAKLADNI TRANSFORM. spravy vztaznych bod( tak, aby
odpovidaly stroji.

Dalsi informace: Prirucka pro uZivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

V zavislosti na stroji mlze vas fidici systém mit dalsi tabulky
vztaznych bodU pro palety. Vyrobce vaseho stroje v nich mize
definovat hodnoty ZAKLADNI TRANSFORMACE, které plsobi jesté
pred vami definovanymi hodnotami ZAKLADNi TRANSFORMACE
z tabulky vztaznych bodU. Zda jsou a které vztazné body palet
jsou aktivni ukazuje karta PAL pfidavné indikace stavu. Protoze
hodnoty ZAKLADNIi TRANSFORMACE tabulky vztaznych bod(i
palet nejsou viditelné nebo editovatelng, tak existuje béhem
pojezdd riziko kolize!

> Dbejte na dokumentaci vyrobce vaseho stroje
> Pouzivejte vztazné body palet vylucné ve spojeni s paletami
> Pred obrabénim prekontrolujte zobrazeni karty PAL

Zaklady | NC-zaklady
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Zaklady | NC-zaklady

Obrobkovy souradny systém W-CS

Obrobkovy souradny systém je trojrozmérny kartézsky soufadny [@sucns provor el PET T i
systém, jehoz pocatek je aktivnim vztaznym bodem. o — B i ——— ———
Poloha a orientape obrotgkového souradného systému jsou zavislé : o B o - E |
na hodnotdch ZAKLADNI TRANSFORM. aktivni Fadky tabulky : . |
vztaznych bodd. : . -

Softtladitko  Pouziti |

ZAKLADN
TRANSFORM.

OFFSET

UZivatel zjistuje polohu a orientaci obrobkové- e o
ho soufadného systému, napfiklad pomoci 3D- P o e .
dotykové sondy. Zjisténé hodnoty fizeni uklada e e =
vztazené k zakladnimu souradnému systému e

jako hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM. ve spravé
vztaznych bodu.

‘AEE

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

o Diky funkci Globalni nastaveni programu (opce #44)
jsou navic k dispozici nasledujici transformace:
®  Aditivni zakladni otoéeni (W-CS) se pfi¢ita k
zakladnimu natoceni nebo 3D-zakladnimu natoceni
z tabulky vztaznych bodU a tabulky vztaznych bod(
palet. Aditivni zakladni otoceni (W-CS) je tak prvni
moznou transformaci v soufadném systému obrobku
W-CS.
m Posunuti (W-CS) plsobi aditivné k posunuti,
definovanému v NC-programu pred naklopenim roviny
obrabéni (cyklus 7 NULOVY BOD).

® Zrcadleni (W-CS) pdsobi aditivné k zrcadleni,
definovanému v NC-programu pfed naklopenim roviny
obrabéni (cyklus 8 ZRCADLENI).

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

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

= PLANE-funkce

® Cyklus 19 ROVINA OBRABENI

= Cyklus 7 NULOVY BOD
(posun pred naklopenim roviny obrabéni)

® Cyklus 8 ZRCADLENI
(Zrcadleni pfed naklopenim roviny obrabéni)
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Vysledek po sobé ndsledujicich transformaci je zavisly na

poradi programovani!

Programuijte v kazdém soufadném systému vylu¢né

uvedené (doporuc¢ené) transformace. To plati jak pro

nastaveni tak i pro ruseni transformaci. Jiné pouziti mize

vést k neocekdvané nebo nezadouci situaci. Dbejte na

nasledujici pokyny k programovani.

Pripominky pro programovani:

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

= samotny posun zméni pouze polohu bodu
natocCeni

B samotné zrcadleni zméni pouze orientaci os
natoceni
® Ve spojeni s PLANE AXIAL a cyklem 19 nemaji
naprogramované transformace (zrcadleni, otaceni
a zména mefitka) zadny vliv na polohu naklopeného
bodu nebo orientaci os otaceni

Bez aktivnich transformaci v obrobkovém souradném
systému jsou umisténi a orientace souradnicoveho
systému roviny obrabéni a obrobkového souradnicového
systému totozné.

U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje zadna transformace v obrobkovém

souradném systému. Hodnoty ZAKLADNI TRANSFORM.
aktivni fadky tabulky vztaznych bodd pUsobi pfi tomto
predpokladu bezprostfedné na soufadny systém obrabéci
roviny.

V soufadném systému obrabéci roviny jsou samoziejmeé
mozné dalsi transformace.

Dalsi informace: "Souradny systém obrabéci roviny WPL-
CS', Stranka 91

90

WPLCS

Zaklady | NC-zaklady
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Souradny systém obrabéci roviny WPL-CS

Souradny systém obrabéci roviny je trojrozmeérny kartézsky
souradny systém.

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

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

U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje zadna transformace v obrobkovém

soufadném systému. Hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM.
aktivni fadky tabulky vztaznych bod{ pdsobi pfi tomto
predpokladu bezprostredné na souradny systém obrabéci
roviny.

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

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

®  OEM-natoceni je k dispozici pouze vyrobci stroje a
plsobi pfed precesnim ahlem

= Precesni Uhel je definovan pomoci cyklt 800
NASTAVTE SYSTEM XZ, 801 RESET ROTACNI SYSTEM
SOURADNIC a 880 ODVAL.FREZ.0ZUB. a pusobi
pred dalsimi transformacemi soufadného systému
obrabéci roviny

Aktivni hodnoty obou transformaci (pokud jsou rlizné

od 0) ukazuje karta POS pridavné indikace stavu.

Kontrolujte hodnoty také pfi frézovani, protoze i tam

aktivni transformace stale plsobi!

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

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

Transformace v souradném systému obrabéci roviny:
Cyklus 7 NULOVY BOD

Cyklus 8 ZRCADLENI

Cyklus 10 OTACENI

Cyklus 11 ZMENA MERITKA

Cyklus 26 MERITKO PRO OSU

PLANE RELATIVE

o Jako funkce PLANE plsobi PLANE RELATIVE v
obrobkovém souradném systému a orientuje souradny
systém obrabéci roviny.
Hodnoty pfidavanych naklopeni se vztahuji vzdy
k aktualnimu souradnému systému obrabéci roviny.
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Pomoci funkce Globalni nastaveni programu (opce #44)
mate navic k dispozici transformaci Rotace (WPL-CS).
Tato transformace se pficte k otoceni, definovanému v
NC-programu (cyklus 10 OTACENI).

Vysledek po sobé ndsledujicich transformaci je zavisly na
poradi programovani!

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

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

92
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Zadavany souradny systém I-CS

Zadavany souradny systém je trojrozmeérny kartézsky soufadny
systém.

Poloha a orientace zaddvaného souradného systému jsou zavislé na

aktivniho transformacich v soufadném systému obrabé&ci roviny.

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

souradného systému a soufadného systému obrabéci
roviny totozné.
U 3osového stroje nebo pfi Cisté 3osém obrabéni
neexistuje mimoto zadna transformace v obrobkovém
soufadném systému. Hodnoty ZAKLADNi TRANSFORM.
aktivni fadky tabulky vztaznych bod0 pdsobi pfi tomto
predpokladu bezprostredné na zadavany souradny
systém.

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

o Také indikace Cil, AKT., VLEC. a ACTDST se vztahuii k
zadavanému souradnému systému.

Pojezdové bloky v zadavaném soufadném systému:
m  Pojezdové bloky paralelné s osou
B Pojezdové bloky s kartézskymi nebo polarnimi souradnicemi
® Pojezdové bloky s kartézskymi soufadnicemi a vektory normal
plochy
Priklad
7 X+48 R+

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

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

o Také u pojezdovych blokd s vektory normal plochy
je poloha nastrojového souradného systému uréena
kartézskymi souradnicemi X, Y a Z.
Ve spojeni s 3D-korekci nastroje se maze poloha

nastrojového soufadného systému posunovat podél
vektord normal plochy.

o Orientace nastrojového soufadného systému se mize
provadét v rliznych vztaznych systémech.
Dalsi informace: "Nastrojovy soufadny systém T-CS",
Stranka 94
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Obrys vztahujici se k poc¢atku zadavaného
soufadného systému se mize velmi jednoduse

libovolné transformovat.
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Nastrojovy souradny systém T-CS

Nastrojovy soufadny systém je trojrozmérny kartézsky soufadny

systém, jehoz pocatek souradnic je vztazny bod nastroje. K tomuto

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

nastrojl a ZL, XL a YL u soustruznickych ndstroj(. | : : 1 : : 1 : : |
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a 2 L A L A
zpracovani NC-programi | |

o Aby mohlo Dynamické monitorovéni kolize (opce #40)
spravneé sledovat ndstroj, musi hodnoty v tabulce nastrojd
odpovidat skute¢nym rozmérdm nastroje.

Podle hodnot z tabulky nastroji se pocatek soufadnicového systému
nastroje presune do bodu vedeni nastroje TCP. TCP znamena
Stredni Bod Néstroje (Tool Center Point)

Pokud se NC-program nevztahuje ke $pi¢ce nastroje, musi byt vodici

bod nastroje posunuty. Potfebny posun se provadi v NC-programu
pomoci delta hodnoty pfi vyvolani nastroje.

0 Poloha TCP zndzornéna v grafice je povinna ve spojeni s
3D-korekci nastroje.

6 Uzivatel definuje v zaddvaném soufadném systému
pomoci pojezdovych blokd polohu néstroje a tim polohu
nastrojového souradného systému.

Orientace nastrojového souradného systému je pfi aktivni funkci
TCPM nebo pfi aktivni pfidavné funkci M128 zavisla na aktualni
poloze nastroje.

Polohu nastroje definuje uzivatel bud' ve strojnim soufadném
systému, nebo v soufadném systému obrabéci roviny.

Poloha nastroje ve strojnim soufadném systému:

Priklad

Poloha nastroje v soufadném systému obrabéci roviny:

Priklad

9
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Zaklady | NC-zaklady

o V zobrazenych pojezdovych blocich s vektory je 3D-
korekce nastroje mozna s pouzitim korekci DL, DR a DR2

z TOOL CALL-bloku nebo tabulky korekci .tco.

Pdsobeni korektur zavisi na typu nastroje.

Rizeni rozpoznava riizné typy ndstrojtl pomoci sloupeckd

L, R a R2 z tabulky nastrojU:

B R27pg + DR27pg + DRZpgog = 0
— Stopkova fréza

B R27pg + DR21a8 + DRZprog = Rrag + DR1ag + DRprog
— Radiusova fréza nebo kulova fréza

® 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— Rohova radiusova fréza nebo Torus-fréza

o Bez funkce TCPM nebo pfidavné funkce M128 je
orientace nastrojového souradného systému a
zadavaného souradného systému totozna.
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Oznaceni os u frézek

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

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

Polarni souradnice

Je-li vyrobni vykres okotovan pravouhle, pak vytvorte NC-program
rovnéz s pravouhlymi soufadnicemi. U obrobk( s kruhovymi oblouky
nebo pfi Uhlovych Udajich je ¢asto jednodussi definovat polohy
polarnimi soufadnicemi.

Na rozdil od pravouhlych soufadnic X, Y a Z popisuji polarni
souradnice polohy pouze v jedné roviné. Polarni souradnice maji
svUj nulovy bod (poc¢atek) v polu CC (CC = circle centre; angl. stred
kruznice). Poloha v roviné je tak jednoznac¢né definovédna pomoci:

®  Radiusu polarni soufadnice: vzdalenosti od pdlu CC k dané pozici

B (hlu polarnich souradnic: Uhel mezi vztaznou osou Uhlu a
pfimkou, ktera spojuje pél CC s danou polohou.

Definovani pélu a vztazné osy thlu

Pl definujete pomoci dvou soufadnic v pravouhlém soufadném
systému v nekteré ze tfi rovin. Tim je také jednoznacné pfifazena
vztazna Uhlova osa pro uhel PA polarni souradnice.

Polarni souradnice (rovina) Vztazna osa Uhlu
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

Zaklady | NC-zaklady
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Zaklady | NC-zaklady

Absolutni a inkrementalni polohy obrobku

Absolutni pozice obrobku

Vztahuiji-li se souradnice polohy k nulovému bodu souradnic
(pocatku), oznacuji se jako absolutni souradnice. Kazdd poloha
na obrobku je svymi absolutnimi souradnicemi jednoznacné
definovana.

Priklad 1: diry s absolutnimi soufadnicemi:

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

Prirtastkové pozice obrobku

Inkrementalni (prirGstkove) soufadnice se vztahuji k naposledy
naprogramovaneé poloze nastroje, ktera slouzi jako relativni
(mysleny) nulovy bod (pocatek). Priristkové (inkrementalni)
souradnice tedy udavaji pfi vytvareni programu vzdalenost mezi
posledni a za ni nasledujici pozadovanou polohou, o kterou ma
nastroj popojet. Proto se také oznacuiji jako retézcové miry.
PrirGstkovy rozmér oznacite znakem I pred oznacenim osy.
Pfiklad 2: diry s pfirlistkovymi soufadnicemi

Absolutni soufadnice diry 4

X =10 mm

Y=10mm

Dira 5, vztazend k 4 Dira 6, vztazena k 5
X=20mm X=20mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolutni a inkrementalni polarni souradnice
Absolutni souradnice se vztahuji vzdy k pélu a ke vztazné ose Uhlu.

Prirlstkové soufadnice se vzdy vztahuji k naposledy programované
poloze nastroje.

10,10
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Zaklady | NC-zaklady

Volba vztazného bodu

Vykres obrobku stanovi urcity tvarovy prvek obrobku jako absolutni z ‘
vztazny bod (nulovy bod), vétsinou je to roh obrobku. PFi nastavovani
vztazného bodu nejprve vyrovnejte obrobek vici osam stroje a MAX
uvedte nastroj pro kazdou osu do znamé polohy vi&i obrobku. Pro Y
tuto polohu nastavte indikaci fidiciho systému bud na nulu nebo

na predvolenou hodnotu polohy. Tim pfifadite obrobek k té vztazné
soustavé, kterd plati pro indikaci fidiciho systému nebo pro vas
NC-program.

Definuje-li vykres obrobku relativni vztazné body, pouzijte jednoduse

cykly pro transformaci souradnic .

Dalsi informace: UZivatelska pfirucka Programovani obrabécich
cykld MIN
Neni-li vykres obrobku okdtovan tak, jak je tfeba pro NC, pak zvolte

za vztazny bod nékterou polohu nebo néktery roh obrobku, z nichz se
daji koty ostatnich poloh obrobku stanovit co nejjednoduseji.

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

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Priklad
Nacrt obrobku ukazuje otvory (1 az 4), jejichz kdtovani se vztahuje Yi
k absolutnimu vztaznému bodu se soufadnicemi X=0 Y=0. Otvory
(5 az 7) se vztahuiji k relativnimu vztaznému bodu s absolutnimi
souradnicemi X = 450 Y = 750. Funkci Posunuti nul. bodu mizete 7504—]
prechodné posunout nulovy bod na pozici X = 450, Y = 750, aby se
mohly otvory (5 az 7) bez dalsich vypocétd naprogramovat.
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programi

3.5 Otevirani a zadavani NC-programi

Struktura NC-programu ve formatu HEIDENHAIN Klartext
NC-program se sklada z Fady NC-blokd. Obrazek vpravo ukazuje

prvky NC-bloku.

Ridici systém &isluje NC-blokyNC-programu ve vzestupném poradi. NC-blok
Prvni NC-blokNC-programu je oznacen BEGIN PGM, nazvem
programu a platnou mérovou jednotkou.

Nasledujici NC-bloky obsahuji informace o: ‘ ’

® neobrobeném polotovaruy, Drahovafunkce Slova
Vyvolani nastroje

Ndjezd do bezpectné pozice
posuvech a otackach vretena,
Drahové pohyby, cykly a dalsi funkce

Posledni NC-blok NC-programu je oznacen END PGM, ndzvem
programu a platnou mérovou jednotkou.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

10 L

X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Blokgcislo

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. BEhem najezdu po vymeéné nastroje
existuje riziko kolize!

> Podle potreby programujte bezpecnou mezilehlou polohu
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Definice polotovaru: BLK FORM

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

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

Aby fidici systém zobrazil polotovar v simulaci, musi
mit polotovar minimalni rozmeér. Minimalni rozmér

je 0,1 mm nebo 0,004 palce ve vSech osach av
poloméru.

Funkce Pokrocilé kontroly v simulaci vyuziva
informace z definice polotovaru ke sledovani obrobku.
| kdyZ je ve stroji upnuto nékolik obrobkd, mdze fizeni
sledovat pouze aktivni polotovar!

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programii

Rizeni m(ze pfitom zobrazovat r(izné tvary polotovaru:

Softtlacitko

LA

Funkce

Definovani pravouhlého polotovaru

Definovani valcovitého polotovaru

L

Definovani rotacné symetrického polotovaru s
libovolnym tvarem

Nacist STL-soubor jako polotovar
Volitelné nacist dalsi STL-soubor jako hotovy dilec

Pravouhly polotovar

Strany kvadru lezi rovnobézné s osami X, Y a Z. Tento polotovar je
definovan svymi dvéma rohovymi body:

®  MIN-bod: nejmensi soufadnice X, Y a Z kvadru; zadejte absolutni

hodnoty

B MAX-bod: nejvétsi souradnice X, Y a Z kvadru; zadejte absolutni
nebo pfirlistkové hodnoty

Priklad

0 BEGIN PGM NOVY MM

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

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

100

Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programi

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka
Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, nazev, mérova jednotka
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Valcovity polotovar

Valcovity polotovar je definovan rozméry valce:

® X, Y, nebo Z: rota¢ni osa

D, R: Priimér nebo polomér valce (s kladnym znaménkem)
L: Délka valce (s kladnym znaménkem)

DIST: Posunuti podél rotacni osy

DI, RI: Vnitfni prdmeér nebo vnitfni polomér dutého valce

6 Parametry DIST a Rl nebo DI jsou volitelné a nemusi se
programovat.

Priklad

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka

Osa vretena, radius, délka, vzdalenost, vnitini radius

Konec programu, nazev, mérova jednotka

Rotacné symetricky polotovar s libovolnym tvarem

Obrys rotaéné symetrického polotovaru definujete v podprogramu Z

Pritom pouzivate X, Y nebo Z jako rotacni osu.

V definici polotovaru odkazete na popis obrysu:

= DIM_D, DIM_R: Primér nebo polomér rota¢né symetrického
polotovaru

® | BL: Podprogram s popisem obrysu

Popis obrysu smi obsahovat zaporné hodnoty v rotacni ose, ale

pouze kladné hodnoty v hlavni ose. Obrys musi byt uzavieny, tzn. ze
zacCatek obrysu odpovida konci obrysu.

Jestlize definujete rotacné symetricky polotovar pfirlistkovymi
soufadnicemi, pak jsou rozméry nezavislé na programovani
prameéru.

0 Oznaceni podprogramu mdze byt ¢islem, ndzvem nebo
QS-parametrem.
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

)
=
=
[
Q.

~.

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka

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

Zacatek podprogramu

Zacatek obrysu

Programovani v kladném sméru hlavni osy

Konec obrysu

Konec podprogramu

Konec programu, nazev, mérova jednotka

STL-soubory jako polotovar a opc¢ni hotovy dilec

Integrace STL-soubord jako polotovaru a hotového dilce je obzvlaste
vyhodna ve spojeni s CAM-programy, protoze kromé NC-programu
jsou k dispozici i potfebné 3D-modely.

o Chybéjici 3D-modely, jako jsou napdl hotové dilce béhem
nékolika samostatnych krokd obrabéni, mizete vytvofit v
rezimu Testovani pomoci softtlacitka EXPORT OBROBKU
pfimo v fidicim systému.
Velikost souboru zavisi na slozitosti geometrie.
Dalsi informace: Uzivatelska pfirucka Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programfi

6 Vsimnéte si, Ze STL-soubory maji omezen pocet
povolenych trojuhelnikd:

= 20 000 trojuhelnikl pro STL-soubor ve formatu ASCII

= 50 000 trojuhelnikd pro STL-soubor v binarnim
formatu

Binarni soubory nacita fidici systém rychleji.

V definici polotovaru odkazujte na pozadované STL-soubory pomoci
cesty. Pouzijte softtlacitko VYBRAT SOUBOR, aby fidici systém
automaticky pfevzal informace o cesté.

Pokud nechcete nacist hotovy dilec, ukoncete dialog po definovani
surového dilce.

o Cestu k STL-souboru Ize také zadat pomoci pfimého
textového zadani nebo QS-parametru.

—
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programii

Priklad

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka

hotovému dilci

Konec programu, nazev, mérova jednotka

o Pokud jsou NC-program a 3D-modely umistény ve sloZce
nebo v definované strukture slozek, relativni informace o
cesté zjednodusi nasledny pohyb soubort.

Dalsi informace: "Pfipominky pro programovani",
Stranka 263

Otevrit novy NC-program

NC-program zaddvate vZdy v provoznim reZimu Programovani. - [Tl
Priklad pro otevreni programu: e

>

PGM 4
MGT
>

& o]

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

ENT >
>
>

e

Specifikace cesty k polotovaru, specifikace cesty k opcnimu

Rezim: stisknéte klavesu Programovani

Stisknéte klavesu PGM MGT
Rizeni otevie spravu soubord.

Zadejte jméno nového programu ] [|

Potvrdte klavesou ENT

Zvolte mérné jednotky: stisknéte softklavesu MM
nebo INCH.

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

Zvolte pravouhly polotovar: Stisknéte softklavesu
pravouhlého tvaru polotovaru

ROVINA OBRABENI V GRAFICE: XY

4

Zadejte osu vfetena, napf.Z
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MINIMUM

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

DEFINICE NEOBROBENEHO POLOTOVARU: MAXIMUM

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

Priklad

Zacatek programu, nazev, mérova jednotka
Osa vretena, souradnice MIN-bodu
Souradnice MAX-bodu

Konec programu, nazev, mérova jednotka

Ridici systém vytvai &isla blokd, ale i bloky BEGIN a END
automaticky.

0 Pokud nechcete programovat definici neobrobeného
polotovaru, pak preruste dialog pfi Rovina obrabéni v
grafice: XY stiskem klavesy DEL!
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programi

Programovani pohybti nastroje v popisném dialogu

Naprogramovani NC-bloku zac¢néte stisknutim nékterého [@rueni provoz B ogzamoyind s
dialogového tlacitka. V zahlavi obrazovky se vas fidici systém dotaze ' :
na vSechna potfebna data.

L

M M94 M103 | M118 | M120 M128 M140

Priklad pro zahajeni polohovaciho bloku

@ » Stisknéte tlacitko L

SOURADNICE ?

» 10 (Zadejte cilovou souradnici pro osu X)

» 20 (Zadejte cilovou souradnici pro osu Y)
ENT » Tlacitkem ENT prejdéte k dalSi otazce

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOR.: ?

ENT » Zadejte Bez korekce radiusu, tlacitkem ENT
prejdéte k dalsi otazce

POSUV F=? / F MAX = ENT

» 100 (Posuv pro tento drahovy pohyb zadat 100 mm/min)
ENT > Tlacitkem ENT prejdéte k dalSi otazce

PRIDAVNA FUNKCE M?

» Zadejte 3 (pfidavna funkce M3 Vieteno ZAP)
m » Klavesou END ukondi fidici systém tento dialog.

Priklad
3L X+10Y+5 RO F100 M3
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Moznosti jak zadat posuv

Softtlacitko Funkce k definovani posuvu

Pojizdéni rychloposuvem, ucinné v bloku. Vyjim-
ka: Je-li definovan pred blokem APPR, pak pUsobi
FMAX také pfi najizdéni pomocného bodu

Dalsi informace: 'DileZité polohy pfi najeti a
odjeti", Stranka 159

Pojizdéni posuvem vypoctenym automaticky z
bloku TOOL CALL

‘ F MAX ‘

ky mm/min popf. 1/10 palce/min) U rotacnich os
fidici systém interpretuje posuv ve stupnich/min,

nezavisle na tom, zda je NC-program psany v mm
nebo palcich

‘ ‘ Pojizdéni naprogramovanym posuvem (jednot-

Definovani posuvu na otacku (jednotka mm/ot,
popr. palec/ot). Pozor: v palcovych programech
nelze kombinovat FU s M136

Definovani posuvu na zub (jednotka mm/zub,
popf. palec/zub). Pocet zubl musfi byt definovan
v tabulce nastrojl ve sloupci CUT.

Tlacitko Funkce pro vedeni dialogu
=] Preskoceni dialogové otazky
END PredCasné ukonceni dialogu

ZruSeni a smazani dialogu
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Prevzeti aktualni pozice

Ridici systém umoziuje prevzeti aktudlni polohy néstroje do
NC-programu, kdyz napfiklad

B programujete pojezdové bloky,

B programujete cykly.

K prevzeti spravnych hodnot polohy postupujte takto:

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

» Zvolite funkci Prevzeti aktualni polohy

> Ridici systém ukaze v listé softtlacitek osy, jejichz
polohy mUzZete pfevzit.

» Zvolte osu

> Ridici systém zapi$e aktudlni polohu zvolené osy
do aktivniho zadavaciho policka.

Navzdory aktivni korekci radiusu nastroje prevezme

fidici systém v roviné obrabéni vzdy soufadnice stfedu
nastroje.

Ridici systém bere v Uvahu aktivni korekci délky néstroje a
vzdy prebira do osy nastroje souradnice Spicky nastroje.
Ridici systém nechd listu softtlacitek aktivni k vybéru osy
az do nového stisknuti tlacitka Pfevzeti aktualni polohy.
Toto chovani plati také tehdy kdyz aktualni NC-blok
uloZite nebo oteviete pomoci Drahové funkce tladitka
novy NC-blok. Musite-li zvolit softtlacitkem alternativu
zadani (napr. korekci radiusu), tak ridici systém zavre listu
softtlacitek pro vybér os.

Pri aktivni funkci Naklapéni roviny obrabéni neni funkce
Prevzeti aktualni polohy povolena.
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Editace NC-programu

o Béhem zpracovani nemuizete aktivni NC-program
editovat.

Kdyz vytvafite nebo ménite NC-program, mizete smérovymi tlacitky
nebo softtlacitky navolit libovolny fadek v NC-programu i jednotliva
slova v NC-bloku:

Softtlacitko/ Funkce

klavesa
Zména polohy aktualniho NC-bloku na obrazovce.
=1 Takto si mizete dat zobrazit vice NC-blok(, které

jsou naprogramovany pred aktualnim NC-blokem.

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

Zmeéna polohy aktualniho NC-bloku na obrazovce.
Takto si miZete dat zobrazit vice NC-blok(, které
jsou naprogramovany za aktualnim NC-blokem.
Bez funkce, je-li NC-program plIné viditelny na
obrazovce

Skok z NC-bloku do NC-bloku

Volba jednotlivych slov v NC-bloku

aoro Volba urcitého NC-bloku

Dalsi informace: "Pouzijte tlacitko GOTO ',
Stranka 204

Eo0A8
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Softtlacitko/ Funkce

klavesa
®  Nastaveni hodnoty zvoleného slova na nulu
B Smazani chybné hodnoty
®  Smazat chybové hlaseni (které Ize smazat)
I Smazani zvoleného slova
DEL ®  Smazani zvoleného NC-bloku

®  Smazani cykld a ¢asti programu

VLOZIT
POSLEDNI
NG BLOK

Vlozeni NC-bloku, ktery jste naposledy editovali
pfip. smazali

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

Ulozit zmény

Rizeni automaticky uklada zmény pfi zméné provozniho
rezimu nebo pfi volbé spravy soubord. Pokud chcete zmény v
NC-programu umyslIné ulozit, tak postupujte takto:

» Zvolte listu softtlagitek s funkcemi pro ukladani

» Stisknéte softklavesu Ulozit

> Ridici systém ulozi véechny zmény, které jste
provedli od posledniho uloZeni.

‘ Ulozit ‘

Ulozte NC-program do nového souboru

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

» Zvolte listu softtladitek s funkcemi pro ukladani
‘ — ‘ > Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO

K0 > Ridici systém zobrazi okno, ve kterém muizete
vybrat adresar a zadat novy nazev programu.

» Softtlacitkem Prepinac zvolte pfip. cilovou slozku.
» Zadejte nazev souboru

Potvrdte softtlacitkem OK nebo tlacitkem ENT,
popf. proces ukoncéete softtlacitkern STORNO

o Soubor ulozeny pomoci ULOZIT JAKO najdete ve spréavé
soubord také softtlacitkem Posledni soubory.

Vratit zmény

MUZete zrusit vSechny zmény, které jste provedli od posledniho
ulozeni. Postupujte pfitom takto:

» Zvolte listu softtlacitek s funkcemi pro ukladani

» Stisknéte softklavesu ZMENU ZAHODIT

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

» Potvrdte zmény softtladitkem ANO nebo je
zruste tlacitkem ENT, popf. proces preruste
softtla¢itkem NE

ZMENU
ZAHODIT
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Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programi

Zmeéna a vlozeni slov

» Volba slova v NC-bloku

» Prepsat s novou hodnotou

> Jakmile jste zvolili slovo, je k dispozici popisny dialog
» Ukonceni zmeény: stisknéte klavesu END

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

Hledani stejnych slov v riznych NC-blocich

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

» Zvolte NC-blok smérovymi tlacitky
= Sipka dold: hledat dopFedu
» Sipka nahoru: hledat dozadu

Oznaceni se nachazi v nové zvoleném NC-bloku na stejném slovy,
jako v NC-bloku zvoleném predtim.

o Kdyz spustite hledani ve velmi dlouhych NC-programech,
tak fidici systém zobrazi symbol s indikaci postupu
hledani. V pfipadé potfeby muzete hledani kdykoliv
prerusit.
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Oznacovani, kopirovani, vyjmuti a vkladani ¢asti programu

Aby bylo mozné kopirovat ¢asti programu v ramci jednoho NC- (¥R eavez Bz ooz vént =

programu, nebo do jiného NC-programu, nabizi fidici systém :
nasledujici funkce: ; s,
Softtlacitko Funkce
s Zapnuti funkce oznacovani (vybrani)
blok
Vypnuti funkce oznacovani (vybrani)
Vymazat Vyjmuti vybraného bloku : — y
bilok - ot | Es 1T
o Vlozeni bloku ulozeného v paméti
blok
e Kopirovani vybraného bloku

blok

Pri kopirovani ¢asti programu postupuijte takto:

> Navolte liStu softtlacitek s oznacovacimi funkcemi

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

Oznacte prvni NC-blok: stisknéte softklavesu Oznacit blok.

Ridici systém podlozi NC-blok barvou a zobrazi softtlacitko

Vybér zrusit.

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

> Ridici systém zobrazi vdechny oznacené (vybrané) NC-bloky jinou
barvou. Oznacdovaci funkci mizete kdykoli ukongit stisknutim
softtlacitka Vybér zrusit.

» Kopirovani ozna¢eného Useku programu: stisknéte softklavesu
Kopirovat blok, oznaceny usek programu vyjmout: stisknéte
softklavesu VYRIZNOUT BLOK.

> Ridici systém ulozi oznadeny blok do paméti.

v vV

Pokud chcete prevést ¢ast programu do jiného NC-
programu, zvolte na tomto misté nejdrive pozadovany
NC-program ve Spravci soubord.

> Smeérovymi tlacitky zvolte NC-blok, za néjz chcete kopirovanou
(vyjmutou) ¢ast programu vlozit

» Vlozit uloZzenou ¢ast programu: stisknéte softklavesu Vlozit blok
Ukonceni funkce oznacovani: stisknéte softklavesu Vybér zrusit

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022 111



Zaklady | Otevirani a zadavani NC-programu

7 vr

Funkce hledani fidiciho systému

Pomoci hledaci funkce fidiciho systému muzete vyhledat jakékoliv
texty v NC-programu a v pfipadé potreby je nahrazovat novymi texty.

Hledani libovolnych textd

> Zvolte funkci hledani B B HL
> Ridici systém zobrazi okno hledani a ukaze e e [ iil
hledaci funkce, jez jsou v lidté softtlacitek : 5 !4|
k dispozici. ,:[
» Zadejte hledany text, napf.: TOOL = ]
» Zvolte hledani dopfedu nebo dozadu B —— |
> Spustént hledani FEER < e S =
> Ridici systém skoci do nejblizéiho dalsiho i |
NC-bloku, v némz je hledany text ulozen. D
» Opakovani hledanf | | [ ]
> Ridici systém skodi do nejblizsiho daliho R e P e e e -
NC-bloku, v némz je hledany text ulozen.
> Ukoncit vyhledavaci funkci: stisknéte softklavesu
KONEG KONEC
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Hledani a nahrazovani libovolnych textu

UPOZORNENI

Pozor, mlze dojit ke ztraté dat!

Funkce NAHRADIT a NAHRADIT VSE prepisou véechny nalezené
polozky syntaxe bez ovéfovaciho dotazu. Ridici systém neprovadi
pred nahrazenim zadné automatické zalohovani existujicich dat.
Pritom se mohou NC-programy nevratné poskodit.

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

0 Béhem zpracovani nejsou funkce HLEDEJ a NAHRADIT
v NC-programu dostupné. Také aktivni ochrana proti
zapisu tyto funkce zablokuje.

» Zvolte NC-blok, v ném? je uloZzeno hledané slovo
» Zvolte funkci hledani

> Ridici systém zobrazi okno hledani a ukaze
hledaci funkce, jez jsou v listé softtlacitek
k dispozici.

> Stisknéte softklavesu AKTUALNI SLOVO

> Ridici systém pfevezme prvni slovo aktuéiniho
NC-bloku. Pripadné softklavesu stisknéte znovu
pro pfevzeti pozadovaného slova.

ﬁ > Spusténi hleddn
T > Ridic systém skodi na nejblizsi dalsi vyskyt textu.

NAHRADIT

HLEDEJ ‘

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

HLEDEJ
» Ukoncit vyhledavaci funkci: stisknéte softklavesu
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Zaklady | Sprava soubort

3.6 Sprava soubort

Soubory
Soubory v fidicim systému Typ

NC-programy
ve formatu HEIDENHAIN H
ve formatu DIN/ISO |

Kompatibilni NC-programy

Unit programy HEIDENHAIN .HU
Obrysové programy HEIDENHAIN HC
Tabulky pro
Nastroje T
Vymeénik nastrojd TCH
Nulové body D
Body PNT
Vztazné body PR
Dotykové sondy TP
Zalozni soubory .BAK
Zavisla data (napriklad ¢lenici body) DEP
Volné definovatelné tabulky .TAB
Palety P
Soustruznické nastroje .TRN
Korekce nastrojd 3DTC
Texty jako
soubory ASCI! A
Textoveé soubory TIXT
Soubory HTML, napf. protokoly s vysledky HTML
cykll dotykové sondy
Soubory napovédy .CHM
CAD-data jako
ASClI-soubory .DXF
IGES
STEP

Zadavate-li do ridiciho systému NC-program, dejte tomuto NC-
programu nejdfive nazev. Ridici systém ulozi tento NC-program
do interni paméti jako soubor se stejnym nazvem. | texty a tabulky
uklada fidici systém jako soubory.

Abyste mohli soubory rychle najit a spravovat, ma fidici systém
specidlni okno pro spravu soubort. Zde mdzete jednotlivé soubory
vyvoldvat, kopirovat, pfejmenovavat a vymazavat.

Pomoci fidiciho systému mUZete spravovat témér libovolny pocet
soubord. K dispozici je pamét nejméné 21GBytl. Jednotlivy NC-
program mdZe byt maximainé 2 GB velky.

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

U NC-program(l, tabulek a text( pfipoji fidici systém jesté pfiponu,
ktera je od nazvu souboru oddélena teCkou. Tato pfipona oznacuje
typ souboru.

Nazev souboru Typ souboru:
PROG20 H

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

Jsou povoleny nasledujici znaky:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Nasledujici znaky maji zvlastni vyznam:

Znaky Vyznam
Posledni bod nazvu souboru oddéluje
priponu

\a/ V adresarové struktufe

Oddéluje oznaceni jednotky od adresare

Aby se zabranilo napf. problémim s pfenosem dat, nepouzivejte
zadné jiné znaky.

o Nazvy tabulek a sloupcl musi zac¢inat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napfriklad +.
Tyto znaky mohou zpUlsobit pfi nacitani nebo ¢teni dat
problémy kv(li SQL-prikaztm.

o Maximalni povolend délka cesty ¢ini 255 znak(. Do délky
cesty se pocitaji oznaceni jednotek, adresare a souboru
vCetné pripony.
Dalsi informace: "Cesty", Stranka 116
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Zobrazit externé vytvorené soubory v fizeni

V fidicim systému jsou nainstalovany dal$i nastroje, které umoznuji
prohlizeni a ¢aste¢nou Upravu soubord uvedenych v nasledujici
tabulce.

Druhy soubort Typ
Soubory PDF pdf
Tabulky Excelu xls
csv
Internetové soubory html
Textové soubory txt
ini
Grafické soubory bmp
gif
jrg
png

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programt

Adresare

ProtoZe do interni paméti mZete ukladat velké mnoZstvi
NC-programd a soubor(, ukladejte jednotlivé soubory do adresari
(slozek), abyste si zachovali prehled. V téchto adresafich mizete
zfizovat dalSi adresare, takzvané podadresare. Klavesou -/+ nebo
ENT mUzZete zapnout &i vypnout zobrazeni podadresari.

Cesty

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

o Maximalni povolena délka cesty &ini 255 znakl. Do délky
cesty se pocitaji oznaceni jednotek, adresare a souboru
vCetné pripony.

Priklad

Na jednotce TNC byl vytvoren adresar (slozka) ZAKAZ1 (AUFTR1).
Potom byl v adresari ZAKAZ1 jesté zalozen podadresar NCPROG
a do néj zkopirovan NC-program PROG1.H. Tento NC-program
obrabéni ma tedy cestu:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Obrazek vpravo ukazuje pfiklad zobrazeni adresar( s rznymi
cestami.

Zaklady | Sprava soubort

B{=]TNCA\

AUFTR1
—{1 NCPROG
7 wzTAB

=1 A35K941

KAR25T
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Prehled: Funkce spravy soubort

Softtlacitko Funkce Stranka
i Kopirovat jednotlivy soubor 127
Bt

2vo1 Zobrazit urcity typ souboru 119

[ wovt | ZaloZit novy soubor 127

SOUBOR

Posiedni Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubor( 124

s Smazani souboru 125

— Oznadit soubor 126

Promen Pfejmenovat soubor 127

chranit Chranit soubor proti smazani a zméné 128

&

Neshzanit Zruseni ochrany souboru 128

(D

ADAPTOVAT Importovat soubor iTNC 530 Viz Pfirucka pro uzivate-

NG PGM /
TABULKU

le Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programl

Prizplsobit format tabulky

437

Sprava sitovych jednotek

Sit

Viz Pfiru¢ka pro uzivate-
le Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-program

ADRESAR
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ZvoLIT Volba editoru 128
EDITOR
. Tridit soubory podle vlastnosti 127
TRIDIT
coPY DIR Kopirovat adresar 124
-]
%mm Smazat adresar véetné vSech podadresari
22 ypoate Aktualizace adresare
DESTROM
el Prejmenovat adresar
e« )
NovY Vytvorit novy adresar
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Vyvolani spravy soubor
> Stisknéte kldvesu PGM MGT [EIRGETEpEevaz N B rog:anoven =
> Ridici systém otevfe okno pro spravu soubord g R i—
(Obrazek ukazuje zékladni nastaveni. Zobrazi-li

ridici systém jiné rozdéleni obrazovky, stisknéte
softklavesu OKNO).

TG m
821 19-05-2018 12141508
19-05-2016 12:41:06

o8

EXiH
HEBEL.H
it

541
285 15-0
451K 19-0

.....

o Pokud opustite NC-program s klavesou END, otevre ridici
systém spravu souborll. Kurzor se nachazi na pravé
uzavieném NC-programu.

Stisknete-li znovu tlacitko END, otevre fidici systém
plvodni NC-program s kurzorem na posledni zvolené

radce. Toto chovani mize u velkych soubord vést TS
ke zpozdéni.

Stisknete-li tlacitko ENT, otevre Fidici systém NC-program
s kurzorem vzdy na radce O.

KONEC

Levé, Uzké okno ukazuje dostupné jednotky a adresare. Tyto
jednotky oznacuiji zafizeni, kam Ize data ukladat nebo prenaset.
Diskova jednotka je vnitfni pamét fidiciho systému. Dalsi jednotky
jsou rozhrani (RS232, Ethernet), na néz mzete pfipojit napriklad
PC. Adresdr je vzdy oznacen symbolem poradace (vlevo) a nazvem
adresare (vpravo). Podadresare jsou odsazeny smérem doprava.
Pokud jsou pfitomny podadresare, mlzZete je zobrazit nebo skryt
klavesou -/+.

Je-li strom adresare delSi nez obrazovka, mlzZete ho prochazet
pomoci posuvniku nebo pfipojené mysi.
Pravé, Siroké okno ukazuje vSechny soubory, které jsou ulozené

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

Zobrazeni Vyznam

Jméno souboru Jméno souboru a typ souboru

Byte Velikost souboru v bytech (bajtech)

Stav Vlastnost souboru:

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

M Soubor je navolen v nékterém rezimu prova-

déni programu

+ Soubor méa nezobrazené zavislé soubory
s pfiponou DEP, napf. pfi pouziti Kontroly
pouZzitelnosti nastroje

= Soubor je chranén proti smazani a zmené

a Soubor je chranén proti smazani a zmeéne,
protoze se prave zpracovava

Datum Datum, kdy byl soubor naposledy zménén

Cas Cas, kdy byl soubor naposledy zménén
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Zaklady | Sprava soubor

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

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

Pouzivejte pfipojenou mys nebo stisknéte smérova tlacitka nebo
softtlacitka, abyste presunuli kurzor na pozadované misto na
obrazovce:

» Presouva kurzor z pravého okna do levého a
naopak

» Presouva kurzor v okné nahoru a dold

EE 0D

‘ mfm ‘ » Presouva kurzor v okné po strankach nahoru a
doll

‘ Strana ‘

1. krok: Volba jednotky

» Jednotku oznacte (vyberte) v levém okné

Volba » Volba jednotky: stisknéte softklavesu Volba, nebo
i
ENT > Stisknéte tlacitko ENT

2. krok: VVolba adresare

» Oznacte adresar v levém okné

> Pravé okno zobrazi automaticky vSechny soubory v tom
adresdri, ktery je oznacen (svétlym prouzkem).
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3. krok: Volba souboru

2vol 4

Stisknéte softklavesu Zvol typ

» Stisknéte softklavesu Zobr. vse

Oznacte (vyberte) soubor v pravém okné

» Stisknéte softklavesu Volba, nebo

Stisknéte klavesu ENT

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

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

Filtrovani zobrazeni
Zobrazované soubory mUzete filtrovat takto:

Zvol ’
typ
Zobraz ’

A

Alternativné:

Zobr. vse 4

Alternativné:

FILTR >

ZOBRAZENT >

Alternativné:

FILTR
ZOBRAZENT

Stisknéte softklavesu Zvol typ

Stisknéte softklavesu pozadovaného typu
souboru

Stisknéte softklavesu Zobr. vie
Rizeni zobrazi véechny soubory slozky.

Pouzijte Wildcards (zastupné znaky), napf. 4*.H

Ridici systém zobrazi vdechny soubory typu .h,
které zacCinaji 4.

Zadejte koncovky, napf. *.H;*.D

Ridici systém zobrazi v§echny soubory typu .H, a
D.

Nastaveny filtr zobrazeni zlstane zachovan i po restartu fidiciho

systému,

120
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Zalozeni nového adresare

» Vlevém okné oznacte ten adresar, v némz chcete zalozit
podadresar.

Stisknéte softklavesu NOVY ADRESAR

Zadejte nazev adresare

ENT » Stisknéte kldvesu ENT

NOVY
ADRESAR

v

» Stisknéte softklavesu OK k potvrzeni nebo

‘ - ‘

» Stisknéte softklavesu ZRUSIT k prerusenf

‘ Storno ‘

Vytvorit novy soubor

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

» Umistéte kurzor v pravém okné

‘7 ‘ » Stisknéte softkldvesu NOVY SOUBOR
» Zadejte nazev souboru s pfiponou
Nt > Stisknéte klavesu ENT

Kopirovani jednotlivych souborti

» Presunte kurzor na soubor, ktery se ma zkopirovat

» Stisknéte softklavesu Kopirovat: volba funkce
kopirovani

> Rizeni otevie pomocné okno.

Kopirovani souboru do aktualniho adresare

Kopirovat

s [
Saplly

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

> Ridici systém zkopiruje soubor do aktuélniho
adresare. Plvodni soubor zlstane zachovan.

Kopirovani souboru do jiného adresare

> Stisknéte softklavesu Cilovy adresar, pro volbu
cilové slozky v pomocném okné

» Stisknéte klavesu ENT nebo softklavesu OK.

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

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

» Zvolte rozdéleni obrazovky se stejné velkymi okny
Pravé okno
» Stisknéte softklavesu SHOW TREE (Uk&zat strom)

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

Levé okno

> Stisknéte softklavesu SHOW TREE (Ukazat strom)

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

» Stisknéte softklavesu Oznacit: Zobrazte funkce k
oznaceni soubor(

Oznagit

F—— » Stisknéte softklavesu Oznacit soubor: Posunte
soubory kurzor na soubor, ktery chcete kopirovat,

a oznacte jej. Je-li tfeba, oznacte stejnym

zpUsobem dalsi soubory.

» Stisknéte softklavesu Kopirovat: Zkopirujte

e oznacené soubory do cilového adresare.

Dalsi informace: "Oznaceni soubord", Stranka 126

Pokud jste oznacili soubory jak v levém, tak i v pravém okné, pak
ridici systém zkopiruje soubory z toho adresare, ve kterém se
nachazi kurzor.

Pfepsani soubort

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

stejnym jménem, pak se fidici systém dotaze, zda se sméji soubory v

cilovém adresafi pfepsat:

> Prepsat vSechny soubory (zvolené policko Stavajici soubory):
stisknéte softklavesu OK nebo

» Nepfepisovat zadny soubor: stisknéte softklavesu ZRUSIT

Pokud chcete chranény soubor pfepsat, musite ho zvolit v policku
Chranéné soubory, popf. postup prerusit.
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Kopirovani tabulek

Importovani radek do tabulky

Kdyz kopirujete tabulku do existujici tabulky, tak mlzete
softtlacitkem Nahrad' pole prepsat jednotlivé fadky. Predpoklady:

m cilova tabulka jiz musi existovat,
= kopirovany soubor smi obsahovat pouze nahrazované rfadky
B typ souboru tabulek musi byt identicky.

UPOZORNENI

Pozor, mlze dojit ke ztraté dat!

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

> V pfipadé potreby vytvorte pfed nahrazenim bezpecnostni kopii
tabulek

» Nahrad' pole pouzivejte opatrné

Priklad

Na sefizovacim pristroji jste zméfili délku a radius deseti
novych nastrojl. Sefizovaci pfistroj pak vytvofi tabulku nastrojl
TOOL_Import.T s deseti radky, tedy s deseti nastroji.
Postupuijte takto:

> Zkopirujte tabulku z externiho datového nosice do libovolného
adresare

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

> Ridici systém se zeptd, zda se ma prepsat stavajici tabulka
ndstrojl TOOL.T.
> Stisknéte softklavesu ANO

> Rizeni kompletné prepide aktudlni soubor TOOL.T. Po provedeni
kopirovani tedy sestava TOOL.T z 10 fadka.

> Alternativné stisknéte softklavesu Nahrad’ pole

> Rizeni piepide v souboru TOOL.T 10 Fadk(. Data zbyvajicich fadk
ponecha ridicl systém nezmeénéna.

Extrakce fadku z tabulky

V tabulce mizete oznacit jednu nebo nékolik fadkd a ulozit je do
samostatné tabulky.

Postupujte takto:

Otevrete tabulkuy, z niz chcete fadky kopirovat

Zvolte smérovymi tlacitky prvni kopirovanou fadku
Stisknéte softklavesu PRID. FUNKCE

Stisknéte softklavesu Oznaéit

Prip. oznacte dalsi fadky

Stisknéte softklavesu ULOZIT JAKO

Zadejte nazev tabulky, do které se maji vybrané radky ulozit

VvV VvVvyywypy
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Kopirovani adresaru
» Presunte kurzor v pravém okné na adresar, ktery chcete

zkopirovat

» Stisknéte softklavesu Kopirovat
Ridici systém uk&ze okno pro vybér cilového adresére.
» Zvolte cilovy adresar a potvrdte ho tlacitkem ENT nebo
softtlacitkem OK
> Ridici systém zkopiruje vybrany adresar, véetné podadresard, do

zvoleného

cilového adresare

Zaklady | Sprava soubort

Volba jednoho z poslednich zvolenych soubort

PGM
MGT

Posledni
soubory

Pouzijte smérova tlacitka, abyste presunuli kurzor na ten soubor,

» Vyvolejte spravu souborU: stisknéte klavesu [@Futni provez W= s

PGM MGT

» Zobrazit poslednich 10 zvolenych soubord:

T2

o 26-11-2014 08:47:07
aco 21-11-2014 07:28:38
N2 1239 e 21112014 0201450
e 1258 21-11-2014 02:14:50
792801 1980 e 21-11-2014 02.14:50

Stisknéte softklavesu Posledni soubory e

ktery chcete zvolit:

» Presouva kurzor v okné nahoru a dol(

11-2014 0754217
112014 15148247
11-2014 02:14:50
11-2014 02:14:50
11-2014 02114250
11-2014 02:14:50
11-2014 02114550
11-2014 021450
11-2014 07114250
11-2014 02:14:50
112014 02114550
11-2014 02:14:50

Vymazat Stormo 11-2014 02114350
11-2014 02114280

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

753K 21-11-2014 02:14:50

1083 21-11-2014 02:14:50

START.H 750 21-11-2014 02:14:80
TAZANUH 2451 21-11-2014 02:14:50

229 21-11-2014 02:14:50

Gayto

» Zvolit soubor: stisknéte softklavesu OK, nebo

» Stisknéte klavesu ENT

o Softtlacitkem Kopiruj aktualni hodnotu muzete
kopirovat cestu k oznacenému souboru. Kopirovanou
cestu miZzete pouzit pozdéji znovu, napt. pfi vyvolani
programu klavesou PGM CALL.
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Zaklady | Sprava soubort

Smazani souboru

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

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

> Dulezita data pravidelné zalohujte na externi disky

Postupujte takto:
> Presunte kurzor na soubor, ktery chcete smazat

“ > Stisknéte softklavesu Vymazat

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

Stisknéte softklavesu OK

Rizeni soubor smaze.

Alternativné stisknéte softklavesu ZRUSIT
Rizeni prerusi postup.

VvV v.v VY

Smazat adresar

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Funkce Smazat vSe trvale smaze vSechny soubory v adresafi.
Ridici systém neprovadi pfed smazanim zadné automatické
zalohovani soubord, napf. do kose. Tim jsou soubory nendvratné
pryc.

> Dulezita data pravidelné zalohujte na externi disky

Postupujte takto:

> Presunte kurzor na adresar, ktery chcete smazat

> Stisknéte softklavesu Smazat vse

> Ridici systém se dotaze, zda ma adresar se véemi
podadresafi a soubory smazat.

> Stisknéte softklavesu OK

> Rizeni smaze adresér.

» Alternativné stisknéte softklavesu ZRUSIT

> Rizeni prerusi postup.
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Oznaceni souboru

Softtlacitko Funkce pro oznaceni

g Oznaceni (vybrani) jednotlivého souboru
soubory
oznatit Oznaceni (vybrani) véech soubor(l v adresafi
véechn
soubor:

— Zru$eni oznacen jednoho souboru
zrudit

e Zruseni oznaceni vSech soubord

oznadeni
zrudit

Kopirovat Zkopirovani véech oznacenych soubor(
[ S

ol

Funkce, jako je kopirovani nebo mazani soubor(, mdzete pouzit
jak pro jednotlivé soubory, tak i pro vice soubord souc¢asné. Vice
soubord oznacite (vyberete) takto:

» Presunte kurzor na prvni soubor

» Zobrazit funkce pro oznaceni: stisknéte
softklavesu Oznacit

Oznaéit

T » Oznadit soubor: stisknéte softklavesu
soubory Oznacit soubory
1 » Presunte kurzor na dalSi soubor

o » Oznacit dalsi soubor: Stisknéte softklavesu
soubozy Oznacit soubory, atd.

Kopirovani oznacenych soubord:

[E—— » Opustte aktivni listu softtladitek
Kopirovat > Stisknéte softklavesu Kopirovat

kol
Smazani oznac¢enych souborl:

= ]

7

=

vﬁt ‘ > Stisknéte softklavesu Vymazat

» Opustte aktivni listu softtlacitek

126
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Zaklady | Sprava soubor

Prejmenovani souboru

» Presunte kurzor na soubor, ktery chcete prejmenovat
pmmenf‘ » Volba funkce pro prejmenovani: stisknéte

i) - softklavesu Prejmen.

» Zadejte novy nazev souboru; typ souboru nelze
ménit

» Provedeni pfejmenovani: stisknéte softklavesu OK
nebo tlacitko ENT

Tridéni souboru
» Zvolte slozku, v niZ si prejete tridit soubory
» Stisknéte softklavesu TRIDIT

» Zvolte softklavesu s pfislusnym kritériem pro
zobrazovani

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

‘ TRIDIT ‘
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Pridavné funkce

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

» Zvolte pfidavné funkce:
Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

Piidavné

funkce

» Aktivovani ochrany souboru:
Stisknéte softklavesu Chranit

= > Soubor ziska symbol Protect.

Nechrédnit

laf"

» ZruSeni ochrany souboru:
Stisknéte softklavesu Nechranit

Volba editoru
» Nastavte kurzor na soubor, ktery se ma otevrit

» Zvolit pfidavné funkce:
Stisknéte softkldvesu Pridavné funkce

Piidavné

funkce

Vybér editoru:
Stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR

» Oznacte pozadovany editor

= TEXTOVY-EDITOR pro textové soubory, napf.
A nebo .TXT

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

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

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

ZVOLIT
EDITOR

v

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

Pfi odstranovani zafizeni USB postupuijte takto:

» Presunte kurzor do levého okna
» Stisknéte softklavesu Pridavné funkce
» Odpojte zafizeni USB

Piidavneé

funkce

v

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Zaklady | Sprava soubort
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Zaklady | Sprava soubor

POKROCILA PRISTUPOVA PRAVA

Funkci POKROCILA PRISTUPOVA PRAVA |ze pouzit pouze ve spojeni
se spravou uzivatell a vyZaduje adresar public.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

PFi prvni aktivaci spravy uzivatell se pfipoji adresar public k jednotce
TNC:.

o Pristupova prava k souborlim mUzete ur¢ovat pouze v
adresari public.

U v8ech soubor(, které jsou na jednotce TNC:, ale nikoliv
v adresafi public je automaticky pfifazen funkéni uzivatel
user jako vlastnik.

Dalsi informace: Prirucka pro uZivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii
Zobrazit skryté soubory

Ridici systém skryva systémové soubory i soubory a slozky s teckou
na zacatku nazvu.

UPOZORNENI

Pozor, muze dojit ke ztraté dat!

Operacni systém fidiciho systému pouziva urcité skryté slozky a
soubory. Tyto slozky a soubory jsou ve vychozim nastaveni skryté.
Manipulace se systémovymi daty ve skrytych slozkach maze
poskodit software fidiciho systému. Pokud do této slozky umistite
soubory pro vlastni pouziti, vytvofite neplatné cesty.

> VZdy nechte skryté slozky a soubory skryté
> Nepouzivejte skryté slozky a soubory pro ukladani dat.

V pfipadé potfeby miZzete do¢asné zobrazit skryté soubory a slozky,
napr. pokud omylem prenesete soubor s teckou na zacatku nazvu.

Skryté soubory a slozky zobrazite takto:
— > Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

funkce

FILES

SHOW ‘ > Stisknéte softklavesu SHOW HIDDEN FILES
> Rizeni zobrazi véechny skryté soubory a slozky.
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4.1 Zadani vztahujici se k nastroji

Posuv F

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

Zadani

Posuv mUzete zadat v -bloku TOOL CALL (vyvolani ndstroje) a v
kazdém polohovacim bloku.

Dalsi informace: "Vytvareni NC-blokU klavesami drahovych funkci *,
Stranka 154

V milimetrovych programech zadavejte posuv F v mm/min,

v palcovych programech z dlvodu rozliseni v desetinach palct/min.
Pfipadné muzete pomoci pfislusnych softtlacitek definovat posuv v

milimetrech na otacku (mm/ot) FU nebo v milimetrech na zub (mm/
Zub) FZ.

Rychloposuv

Pro rychloposuv zadejte F MAX. Pro zadani F MAX stisknéte na
dialogovou otazku Posuv F= ? kldvesu ENT nebo softtlacitko FMAX.

o Chcete-li s vasim strojem pojizdét rychloposuvem,
mUzZete naprogramovat takeé pfislusnou ¢iselnou hodnotu,
napfiklad F30000. Tento rychloposuv plsobi na rozdil
od FMAX nejen v daném bloku, ale tak dlouho, dokud
nenaprogramujete novy posuv.

Trvani acinnosti

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

Zména béhem provadéni programu

Behem provadéni programu zménite posuv potenciometrem posuvu
F.

Potenciometr posuvu redukuje naprogramovany posuv, nikoli posuv
vypocteny fidicim systémem.

Nastroje | Zadani vztahujici se k nastroji
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Nastroje | Zadani vztahujici se k nastroji

Otacky vretena S

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

Programovana zména

V NC-programu muzete ménit otacky vietena blokem TOOL CALL
tim, ze zadate jen nové otacky vietena:

Postupujte takto:
» Stisknéte kldvesu TOOL CALL

Dialog Cislo nastroje? preskodte stisknutim
klavesy NO ENT.

» Dialog Osa vretena paralelni X/Y/Z ? preskocte
stisknutim tlacitka NO ENT

» V dialogu Otacky vretena S= ? zadejte nové
otacky vretena nebo softtlacitkem VC pfepnéte na
zadani fezné rychlosti.

» Potvrdte tlacitkem END

o V nasledujicich pripadech fidici systém zméni pouze
otacky:

m Blok TOOL CALL bez nazvu nastroje, ¢isla nastroje a
nastrojové osy

® Blok TOOL CALL bez nazvu nastroje, Cisla nastroje,
se stejnou nastrojovou osou jako v predchozim bloku
TOOL CALL

V nasledujicich pripadech fizeni provede makro vymeény

ndastrojl a vymeéni prip. sestersky nastroj.

= Blok TOOL CALL s Cislem nastroje

® Blok TOOL CALL s nazvem nastroje

m Blok TOOL CALL bez nazvu nastroje nebo Cisla
nastroje, se zménénym smeérem nastrojové osy

Zména béhem provadéni programu

Béhem provadéni programu zmeénite otacky vietena pomoci
potenciometru otacek vietena S.
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4.2 Nastrojova data

Predpoklady pro korekci nastroje

Obvykle se programuiji souradnice drahovych pohybd tak, jak je
obrobek okdtovan na vykresu. Aby Fidici systém mohl vypocitat
drahu stfedu nastroje, tedy provést korekci nastroje, musite pro
kazdy pouzity nastroj zadat jeho délku a radius.

Data nastroje mizete zadat bud pomoci funkce TOOL DEF pfimo
do NC-programu nebo oddélené do tabulek nastrojd. Zadate-li
data nastroje do tabulek, pak jsou k dispozici jesté dalsi informace
specifické pro dany nastroj. Pfi provadeni NC-programu bere Fidici
systém v Uvahu vSechny zadané informace.

Cislo nastroje, nazev nastroje

Kazdy nastroj je oznacen ¢islem od 0 do 32767. Pokud pracujete
s tabulkou nastrojd, mazete navic zadat nazev ndstroje. Nazvy
nastrojd mohou obsahovat maximalné 32 znakd.

Nastroje | Nastrojova data

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

Mala pismena nahrazuje fizeni pfi ukladani automaticky
odpovidajicimi velkymi pismeny.
Zakazané znaky: <prazdny znak> """ () *+:;<=>?2[/]A

)~

Nastroj s Cislem 0 je stanoven jako nulovy nastroj a ma délku L =0

ardadius R = 0. V tabulkach nastrojl je tfeba rovnéz definovat nastroj

TO s L=0aR=0.

Délka nastroje L

Délku nastroje L zadavejte jako absolutni délku, vztazenou ke
vztaznému bodu nastroje.

o Ridici systém vyzaduje absolutni délku nastroje pro etné
funkce, napfiklad pro simulaci Ubéru nebo Dynamicka
kontrola kolize (DCM).

Absolutni délka nastroje se vzdy vztahuje ke vztaznému
bodu nastroje. Zpravidla vyrobce stroje umistuje vztazny
bod nastroje na predni konec vretena.

z \/
A
X
Z
L1 L3
L2 L
© -~
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Nastroje | Nastrojova data

Zjisténi délky nastroje

Vase nastroje mérte externé pomoci sefizovaciho pristroje nebo
pfimo na stroji, napf. s pomoci dotykové sondy. | kdyz uvedené
moznosti méfeni nemate, mdzete délku nastrojd také urdit.

Ke zjisténi délek nastrojl mate nasledujici moznosti:
= Mérkami
m Kalibraénim trnem (kontrolni néstroj)

o Nez zaCtnete méfit délku nastroje, musite nastavit vztazny
bod na pfedni konec vfetena.

Zjisténi délky nastroje s mérkou

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

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

Pfi nastavovani vztazného bodu s mérkou postupujte nasledovné:
» Postavte mérku na pracovni stll stroje

» Predni konec vietene umistéte vedle mérky.

» Postupné popojizdéjte ve sméru Z+, dokud mUzZete jesté

Z=0

.

posunovat mérku tésné pod vietenem
» Nastavte vztazny bod v Z
Délku nastroje zjistite takto:
> Vyménte nastroj
» Naskrabnéte plochu

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

Zjisténi délky nastroje s kalibraénim trnem a méficem

Pfi nastavovani vztazného bodu s kalibradnim trnem a méricem
postupujte nasledovné:

» Upnéte méri¢ na pracovni stll stroje

» Pohyblivy vnitini krouzek mérice nastavte do stejné vysky s
pevnym vnéjsim krouzkem

» Nastavte mérici hodinky na 0

» Najedte s kalibracnim trnem na pohyblivy vnitfni krouzek

» Nastavte vztazny bod v Z

Délku nastroje zjistite takto:

> Vymeénite nastroj

» Najizdéjte s ndstrojem na pohyblivy vnitfni krouzek, az hodinky

Z=0

ukazuji 0
> Ridici systém pfitom zobrazuje v indikaci pozice absolutni délku
nastroje jako aktualni polohu.

Radius nastroje R
Radius nastroje R zadejte pfimo.
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Delta-hodnoty pro délky a radiusy
Delta-hodnoty oznacuji odchylky pro délku a radius nastrojd. % (\@
Kladnd delta-hodnota znamena pridavek (DL, DR>Q). Pfi obrabéni s B &1l

pridavkem zadejte hodnotu pfidavku v NC-programu pomoci TOOL

CALL nebo pomoci tabulky korekci.

|
|
Zaporna delta-hodnota znamena zaporny pridavek (DL, DR<0). L DR!<O _"

Rozsah zadavani: delta-hodnoty smi Cinit maximalné + 99,999 mm. Le---

| |

i l
Zaporny pridavek se zaddva do tabulky ndstrojd pro pripad | :
opotrebeni nastroje. | R0 ;« : |
Delta-hodnoty zadavate jako ciselné hodnoty, v bloku TOOL CALL [l _|_ il | | :
muzete predat hodnotu rovnéz Q-parametrem. DL<0] | l | [

: ' yDL>0
|

o Delta-hodnoty z tabulky nastrojd ovliviuji grafické
znazornéni simulace Ubéru.

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

0 Delta-hodnoty z bloku T ovlivni indikaci polohy v zavislosti
na strojnim parametru progToolCallDL(¢. 124501); vétev
CfgPositionDisplay ¢. 124500).

Pouziti Q-parametrd, specifickych pro nastroj, jako hodnoty delta
Ridici systém vypocita béhem volani nastroje vdechny Q-parametry,
specifické pro dany nastroj. Pfislusné Q-parametry Ize pouzit jako
hodnotu delta az po dokonceni volani nastroje.

Mozné Q-parametry, pro jednotlivé nastroje

Q-parametry Funkce
Q108 AKTIVNI RADIUS NASTR.
Q114 AKTIVNI DELKA NASTR.

Chcete-li pouzit specifické nastrojové Q-parametry jako hodnotu
delta, musite naprogramovat druhé volani nastroje.

Priklad kulové frézy:
MUzete pouzit Q108 (aktivni polomér nastroje) pro korekci délky
kulové frézy pres DL-Q108 k jejimu stfedu.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000

2 TOOL CALL DL-Q108
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Zadani dat nastroje do NC-programu

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Rozsah funkce TOOL DEF urcuje vyrobce vaseho stroje.

Cislo, délku a radius pro urcity nastroj nadefinujete v NC-programu
jednou v bloku TOOL DEF.

Pri definovani postupujte takto:
> Stisknéte tlacitko TOOL DEF

il > Stisknéte pozadovanou softklavesu
= CISLO NASTROJE
= NAZEV NASTROJE
= QS
> Délka nastroje: korekéni hodnota pro délku
» Radius nastroje: hodnota korekce pro radius.
Priklad
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Vyvolani nastrojovych dat

Nez nastroj vyvolate, tak jiz pfedtim jste ho definovali v bloku TOOL
DEF nebo v tabulce nastroju.

Vyvolani nastroje TOOL CALL naprogramujte v NC-programu s
témito udaji:

» Stisknéte klavesu TOOL CALL

» Vyvolat nastroj: Zadejte Cislo nebo nazev
nastroje. Softtlacitkem NAZEV NASTROJE m(izete
zadat nazeyv, softtlacitkem QS zadejte parametr
textového retézce. Nazev nastroje umisti fidici
systém automaticky mezi uvozovky. Parametru
textového retézce musite nejprve prifadit nazev
nastroje. Jména se vztahuji k polozce v aktivni
tabulce nastrojl TOOL.T.

T voios ‘ » Alternativné stisknéte softklavesu Volba

> Ridici systém otevie okno, ze kterého miizete
vybrat nastroj pfimo z tabulky nastrojl TOOL.T.

» Pro vyvolani nastroje s jinymi korekénimi
hodnotami zadejte index definovany za
desetinnou te¢kou v tabulce nastroju.

» Osa vretena paralelni s X/Y/Z: zadejte osu
nastroje

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

» Posuyv F: zadejte posuv F v milimetrech za minutu
(mm/min). Pfipadné mUiZzete pomoci pfislusnych
softtlacitek definovat posuv v milimetrech
na otac¢ku (mmy/ot) FUnebo v milimetrech na
zub (mm/Zub) FZ. F pasobi tak dlouho, nez
naprogramujete v nékterém polohovacim bloku
nebo v bloku TOOL CALL novy posuv.

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

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

» Pridavek na radius nastroje DR2: delta hodnota
pro radius nastroje 2
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o V nasledujicich pripadech fidici systém zméni pouze
otacky:

® Blok TOOL CALL bez ndzvu nastroje, Cisla nastroje a
nastrojové osy

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

V nasleduijicich pripadech fizeni provede makro vymeény

nastrojd a vymeni pfip. sestersky nastroj.

® Blok TOOL CALL s ¢islem nastroje

® Blok TOOL CALL s nazvem nastroje

® Blok TOOL CALL bez nazvu nastroje nebo Cisla
nastroje, se zmeénénym smeérem nastrojove osy

Volba nastroje v pomocném okné

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

V pomocném okné muzete hledat urcity nastroj takto:

» Stisknéte tlacitko GOTO

Alternativné stisknéte softklavesu HLEDAT
Zadejte nazev nastroje nebo c&islo nastroje
Stisknéte klavesu ENT

Ridici systém pfejde k prvnimu nastroji se

zadanymi kritérii hledani.

v v v Vv

Nasledujici funkce mUZete provadét pomoci pfipojené mysi:
m  Kliknutim do sloupce zahlavi tabulky fidici systém sefadi data
vzestupneé nebo sestupné.
m  Klepnutim do sloupce v zahlavi tabulky a naslednym posunem s
pfidrzenym tlacitkem na mysi mizete zménit Sifku sloupce
Zobrazené pomocné okno mUzete konfigurovat pri hledani ¢isla
ndstroje a ndzvu nastroje samostatné. Poradi tfidéni a Sifky sloupcl
zUstavaji zachované i po vypnuti fizen,
Vyvolani nastroje
Vyvola se nastroj s Cislem 5 v nastrojoveé ose Z s otaCkami vietena
2 500 ot/min a posuvem 350 mm/min. Pfidavek pro délku a radius
2 nastroje ¢ini 0,2 mm, popr. 0,05 mm a zaporny pridavek pro radius
nastroje ¢ini T mm.
Priklad
20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Pismeno D pred L a R znamena Delta-hodnotu.
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Predvolba nastrojt

@ Informujte se ve vasi prirucce ke stroji!

Predvolba nastrojd pomoci TOOL DEF je funkce zavisla
na provedeni stroje.

Pokud pouzivate tabulky nastrojd, pak provedete s TOOL DEF-
blokem predvolbu dal$iho pouzivaného nastroje. K tomu zadejte
Cislo nastroje, Q-parametr, QS-parametr nebo nazev nastroje v
uvozovkach.
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Vymeéna nastroje

Automaticka vymeéna nastroje

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

Pri automatické vymeéné nastroje se provadéni programu
neprerusuje. Pri vyvolani nastroje pomoci TOOL CALL zaméni fidici
systém ndstroj ze zasobniku ndstrojU.

Automaticka vyména nastrojl pri pfekroceni Zivotnosti: M101

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

Ridici systém mize po piedvolené dobé obrabéni automaticky
vymenit nastroj za sestersky nastroj a pokracovat v obrabéni. K
tomu aktivujte pfidavnou funkci M101. Uginek funkce M101 mlzete
zrusit funkci M102.

V tabulce nastrojd zadejte do sloupce TIME2 Zivotnost nastroje, po
niz by mélo obrébéni pokracovat se sesterskym nastrojem. Ridici
systém zapisuje do sloupce CUR_TIME vzdy aktudlni zivotnost
nastroje.

Prekroci-li aktualni zivotnost hodnotu TIMEZ2, tak se nejpozdéji za
minutu po ukonceni zivotnosti vymeéni v dalSim mozném bodu
programu sestersky nastroj. Vymeéna se provede az po dokonceni
NC-bloku.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém vzdy nejdfive odjede pfi automatické vyméné
nastrojd pomoci M101 s nastrojem zpét v ose nastroje. Béhem
odjezdu vznika pro nastroje, které vytvari podfiznuti nebezpeci
kolize, napf. u kotou¢ovych fréz nebo u T-drazkovych fréz!

> M101 pouzivejte pouze pro obrabéni bez podfiznuti.

> Vypnuti vymény nastroje M102

Po vymeéné nastroje fidici systém polohuje, pokud to neni od vyrobce
stroje definovano jinak, s nasledujici logikou:

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

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

Obrébéci doba se mize (v zavislosti na NC-programu) prodlouZit
kontrolou Zivotnosti, a vypoétem automatické vymény ndstrojd. To
muzete ovlivnit opénim zadavacim prvkem BT (Block Tolerance).

Zadate-li funkci M101, pokracuije fidici systém v dialogu s dotazem
na BT. Zde definujete pocet NC-blokd (1 — 100), o ktery se smi
zpozdit automaticka vyména nastrojd. Z toho vyplyvajici doba, o
kterou se zpozdi vyména nastrojd, je zavisla na obsahu NC-blok{

(napf. posuy, draha). Pokud nedefinujete zadné BT, tak fidici systém

pouzije hodnotu 1, nebo standardni hodnotu urcenou vyrobcem

stroje.

prodlouzeni zivotnosti funkci M101. Uvédomte si, ze
automaticka vymeéna nastrojl se proto provadi pozdéji!
Pro vypocet vhodné vychozi hodnoty BT pouzijte tento
vzorec: BT =10+t t: prdmérnd doba zpracovani jednoho
NC-bloku v sekundach. Vysledek zaokrouhlete na celé
Cislo. Je-li vypoctena hodnota vétsi nez 100, pak pouzijte
maximalni hodnotu zadani 100.

Pokud chcete vynulovat aktualni Zivotnost nastroje,
zadejte do sloupce CUR_TIME hodnotu 0, napf. po
vymeneé feznych desticek.

Pridavna funkce M101 neni pro soustruznické nastroje a
pro soustruzeni k dispozici (opce #50).

Predpoklady pro vyménu nastroje s M101

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

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

Ridici systém provede automatickou vymeénu nastrojli ve vhodném

misté programu. Automaticka vyména nastroji nebude provedena:
kdyz se provadi obrdbéci cykly

kdyz je aktivni korekce radiusu (RR/RL)

ihned po najizdéci funkci APPR

pfimo pred funkci odjezdu DEP

bezprostfedné pred a po CHF a RND

béhem provadéni maker

béhem provadéni vymeény nastroje

pfimo za blokem TOOL CALL nebo TOOL DEF

kdyz se provadi SL-cykly
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Prekroceni doby zivotnosti

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

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

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

Predpoklady pro NC-bloky s vektorovymi normalami ploch
a 3D-korekci

Aktivni radius (R + DR) sesterského ndstroje se nesmi liSit od radiusu
origindlniho nastroje. Delta-hodnoty (DR) zaddvejte budto v tabulce
ndstrojl nebo v NC-programu (tabulka korekci nebo TOOL CALL-
blok). Jsou-li odlisné vypise fidici systém chybové hlaseni a vyménu
nastroje neprovede. Pomoci M-funkce M107 toto chybové hlaseni
potlacite, pomoci M108 je opét aktivujete.

Dalsi informace: "Trojrozmérna korekce ndstroje(opce #9)",
Stranka 493
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4.3 Korekce nastroje

Uvod

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

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

Ridici systém bere pfitom do Uvahy az Sest os, véetné os rotaénich.

Korekce délky nastroje

Korekce délky nastroje je ucinna jakmile nastroj vyvolate. Zrusi se,
jakmile se vyvold nastroj s délkou L=0 (napf. TOOL CALL 0).

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém pouziva definované délky nastrojd pro korekci délky
ndstroji. Chybné délky ndstrojl také zpUlsobi chybné korekce
délek nastrojd. U nastrojd s délkou 0 a po TOOL CALL O Fidici
systém neprovadi zadnou korekci délky ani kontrolu na kolizi.
Béhem nasledujiciho polohovani nastroje vznika riziko kolize!

» Nastroje definujte vzdy se skutec¢nou délkou (nejen rozdily)

> TOOL CALL 0 pouzijete vylucné k vyprazdnéni vietena

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

Hodnota korekce = L + DLyag + DLpog S

L: Délka nastroje L z bloku TOOL DEF nebo z tabulky
nastrojd

DL 145 Pridavek DL na délku z tabulky nastrojd

DLpog: Pridavek DL pro délku z bloku TOOL CALL nebo z

tabulky korekci
Plati posledni naprogramovana hodnota.
Dalsi informace: "Tabulka korekci", Stranka 417
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Korekce radiusu nastroje

NC-blok mUZe obsahovat nasledujici korekce radiusu nastroje:
RL nebo RR pro korekci radiusu libovolné drahové funkce
RO, nema-li se korekce radiusu provadét

R+ prodlouzi pohyb soubézny s osou o radius nastroje

R- zkrati pohyb soubézny s osou o radius nastroje

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

Korekce radiusu je Ucinng, jakmile je nastroj vyvolan a pojizdi se jim
s nékterou z uvedenych korekci radiusu nastroje, v ramci primkového
bloku nebo soubézné s osou v roviné obrabéni.

o Ridici systém zrusi korekei radiusu v nasledujicich
pfipadech:
= Pfimkovy blok s RO
m Funkce DEP k opusténi obrysu
® Volba nového NC-programu pomoci PGM MGT

U korekce radiusu ridici systém respektuje delta-hodnoty jak z TOOL
CALL-bloku, tak z tabulky nastroju:

Hodnota korekce = R + DRypg + DRpyog S

R: Radius nastroje R z TOOL DEF-bloku nebo z tabul-
ky nastrojl

DR 145 Pridavek DR na radius z tabulky nastrojd

DR prog: Pridavek DR pro radius z bloku TOOL CALL nebo z

tabulky korekcei
Dalsi informace: "Tabulka korekci", Stranka 417

Drahové pohyby bez korekce radiusu: RO
Nastroj pojizdi svym stfedem v roviné obrabéni po programovanych
souradnicich.

Pouzitf: vrtani, pfedpolohovani.
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Drahové pohyby s korekci radiusu: RR a RL
RR:  Nastroj pojizdi vpravo od obrysu vi
RL:  Nastroj pojizdi vlevo od obrysu

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

o Mezi dvéma bloky NC-programu s rozdilnou korekci
radiusu RR a RL musi byt nejméné jeden blok pojezdu v
roviné obrabéni bez korekce radiusu (tedy s RO).

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

Pri aktivaci korekce radiusu s RR/RL a pfi zruseni

s RO polohuije fidici systém nastroj vzdy kolmo na Yi
programovany bod startu nebo konce. Napolohujte
nastroj pfed prvnim bodem obrysu, nebo za poslednim
bodem obrysu tak, aby nedoslo k poskozeni obrysu.

ol

ol

Zadani korekce radiusu v ramci drahovych pohybii

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

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOR.?

» Pohyb nastroje vlevo od programovaného obrysu:
stisknéte softklavesu RL nebo

]
=

» Pohyb nastroje vpravo od programovaného
obrysu: stisknéte softklavesu RR nebo

» Pohyb nastroje bez korekce radiusu nebo zruseni
korekce radiusu: stisknout klavesu ENT

END » Ukon&eni NC-bloku: stisknout tlacitko END
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Zadani korekce radiusu v ramci pohybii soubézné s osou

Korekci radiusu zadejte v polohovacim bloku. Zadejte souradnice
cilového bodu a potvrdte je klavesou ENT.

KOREKCE RADIUSU: R+/R-/BEZ KOREKCE ?

> Pojezdova dréha nastroje se prodlouzi o radius

i nastroje

Pojezdova draha nastroje se zkrati o radius
nastroje

» Pohyb nastroje bez korekce radiusu nebo zruseni
korekce radiusu: stisknout klavesu ENT

END » Ukoncéeni NC-bloku: stisknout tlagitko END

D I .
m
z
B
v

Korekce radiusu: Obrobit rohy

= Vnégjsirohy:
Pokud jste naprogramovali korekci radiusu, pak fidici systém
vede nastroj na vnéjsich rozich po prechodové kruznici. Je-i
tfeba, zredukuje Fidici systém posuv na vnéjsich rozich, napriklad
pfi velkych zméndch sméru.

B Vnitfni rohy:
Na vnitfnich rozich vypocte fidici systém prisecik drah, po nichz
stfed nastroje pojizdi korigované. Z tohoto bodu pojizdi nastroj
podél dalsiho prvku obrysu. Tim se obrobek na vnitfnich rozich
neposkodi. Z toho plyne, ze pro urcity obrys nelze volit libovolné
velky radius nastroje.

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

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

» Programovat bezpecné pfijezdové a odjezdové polohy mimo
obrys

> Berte do Uvahy radius nastroje

> Berte do Uvahy strategii najezdu
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5.1 Pohyby nastroju

Drahové funkce

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

Volné programovani obrysu FK

Neni-li k dispozici vykres vhodné okdtovany pro NC a kéty jsou pro
NC-program neuplné, pak naprogramujte obrys obrobku pomocf
volného programovani obrysu. Ridici systém vypocte chybéjici
zadani.

Timto FK-programovanim naprogramujete téz pohyby ndstroje pro
primky a kruhové oblouky.

Pridavné funkce M
Pridavnymi funkcemi Fidiciho systému fidite
B provadéni programu, napf. preruseni chodu programu

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

® drahové chovani nastroje

Programovani obrysu | Pohyby nastrojt

YA
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y v 5

Podprogramy a opakovani ¢asti programu

Opakované obrabéci kroky zadate jen jednou jako podprogram
nebo opakovani ¢asti programu. Chcete-li nechat provést ¢ast
NC-programu jen za urc¢itych podminek, pak nadefinujte tyto
programové kroky rovnéz v néjakém podprogramu. Kromé toho
muze NC-program vyvolat jiny NC-program a dat ho provést.
Dalsi informace: '"Podprogramy a opakovani ¢asti programu”,
Stranka 257

Programovani s Q-parametry

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

Navic mUZete pomoci Q-parametrického programovani méfit s 3D-
dotykovou sondou béhem provadéni programu.

Dalsi informace: 'Programovani Q-parametr(’, Stranka 279
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5.2 Zaklady k drahovym funkcim

Programovani pohybu nastroje pro obrabéni

Kdyz vytvafite NC-program, programujete postupné drahoveé funkce
pro jednotlivé prvky obrysu obrobku. K tomu zaddvate soufadnice
pro koncové body prvk( obrysu z kétovaného vykresu. Z téchto
sourfadnic, nastrojovych dat a korekce radiusu zjisti fidici systém
skutec¢nou drahu pojezdu nastroje.

Ridici systém pojizdi soucasné véemi strojnimi osami, které jste
naprogramovali v NC-bloku drahové funkce.

Pohyby rovhobézné s osami stroje
V pfipadé, ze NC-blok zahrnuje soufadnice, pojizdi fidici systém s
nastrojem rovnobézné s programovanou strojni osou.

Podle konstrukce vaseho stroje se pfi obrabéni pohybuje bud nastroj
nebo stll stroje s upnutym obrobkem. Pfi programovani drahového
pohybu postupujte zdsadné tak, jako by se pohyboval nastro;.

Priklad

50 Cislo bloku
L Drahova funkce Primka
X+100 Souradnice koncového bodu

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

Pohyby v hlavnich rovinach
V pfipadé, ze NC-blok obsahuje dvé soufadnice, pojizdi fidici systém
nastrojem v naprogramované rovine.

Priklad

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

Trojrozmérny pohyb
V pripadé, ze NC-blok obsahuje tfi souradnice, pojizdi fidici systém
nastrojem prostorové do naprogramované polohy.

Priklad

V pfimkovém bloku mUzete, v zavislosti na kinematice vaseho stroje,
programovat az Sest 0s.

Priklad
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Kruhy a kruhové oblouky
Pri kruhovych pohybech pojizdi fidici systém dvéma strojnimi osami Yi YA
soucasné: relativné k obrobku se nastroj pohybuje po kruznici. Pro
kruhové pohyby mizete zadat stfed kruhu CC.

Pro programovani kruznice v roviné obrabéni pouzijte drahové

funkce pro oblouky. Hlavni rovinu obrébéni s osou vietena definujete
pfi volani nastroje TOOL CALL.

Osa vietena Hlavni rovina

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

Kruhovy pohyb v jiné drovni
Kruhové pohyby, které nejsou v hlavni obrabéci roviné, mizZete také

naprogramovat s funkci Naklopeni obrabéci roviny nebo s Q-
parametry.

o Dalsi informace: 'Funkce PLANE: Naklopeni roviny
obrabéni (opce #8)", Stranka 449

Dalsi informace: "Princip a prehled funkci’, Stranka 280

Smysl otaceni DR pri kruhovych pohybech
Pro kruhové pohyby bez tangencialniho pfipojeni na jiné prvky obrysu
zadavejte smysl otaceni takto:

Otaceni ve smyslu hodinovych rucicek: DR-
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek: DR+

Korekce radiusu

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

Dalsi informace: "Drahové pohyby - pravouhlé soufadnice’,
Stranka 166

Dalsi informace: "Najeti a opusténi obrysu", Stranka 156

Predpolohovani

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Chybné pfedpolohovani mize vést
dodatecné k naruseni obrysu. Béhem najizdéni vznika riziko kolize!
» Programujte vhodné predpolohovani

> Kontrola priibéhu a obrysu pomoci grafické simulace
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Vytvareni NC-bloku klavesami drahovych funkci
Stiskem Sedych tlacitek drahovych funkei zahdjite dialog. Ridici [EFGERE Beavaz) B rogzanoun: =
systém se postupné dotaze na vSechny informace a vlioZi NC-blok do e Ea dl L

o seoIn pou 113w

NC-programu. | e
b L_ze10 o runx ]

22 CYCL DEF 1.0 FREZOVANI DRAZEY
21 cvel orF 3.1 v2oALz
24 cyo EF 3.2 HLOUBK-8

24 cver okF 3.3 pRISUVE £330
26 GYCL OEF 3.4 X+15

32 cycL DEF 3.1 vaAL2
M M94.

3 Iy
M103 |‘ M118 " M120 H " Mi128 ‘| |‘ M140 "
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Priklad — programovani pfimky

» Zahgjeni programovaciho dialogu: napr. prfimka
SOURADNICE ?

» Zadejte souradnice koncového bodu pfimky, napr.
20 v X

SOURADNICE ?

» Zadejte souradnice koncového bodu pfimky, napr.
30 vY, klavesou ENT potvrdte

B

KOREKCE RADIUSU: RL/RR/BEZ KOR.?
» Zvolte korekci radiusu: napfiklad stisknéte
softklavesu RO: nastroj pojizdi bez korekce
POSUV F=? / F MAX = ENT

ENT » Zadejte 100 (posuv napf. T00 mm/min; pfi
programovani v PALCICH: zadani 100 odpovida
posuvu 10 inch/min) a potvrdte kldvesou ENT,
nebo

> Pojizdéni rychloposuvem: stisknéte softklavesu
FMAX, nebo

Pojezd posuvem, ktery je definovany v bloku
TOOL CALL: stisknéte softklavesu F AUTO

F MAX

F AUTO

v

PRIDAVNA FUNKCE M?

END » Zadejte 3 (pridavnou funkci, napf. M3) a uzaviete
dialog klavesou END

H

Priklad
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5.3 Najeti a opusténi obrysu

Vychozi a koncovy bod

Nastroj najizdi z vychoziho bodu na prvni bod obrysu. Pozadavky na
vychozi bod:

B Je naprogramovany bez korekce radiusu,

® | ze ho najet bez kolize,

= Je blizko prvniho prvku obrysu.

Priklad na obrazku vpravo:
Pokud nadefinujete startovni bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde pfi
najeti na prvni bod obrysu k poskozeni obrysu.

Prvni bod obrysu

Pro pohyb nastroje k prvnimu bodu obrysu naprogramujte korekci
radiusu.

Najeti do vychoziho bodu v ose vietena

PrFi najizdéni vychoziho bodu musi nastroj jet v ose vietena do
pracovni hloubky. V pfipadé nebezpedi kolize najizdéjte vychozi bod
v 0se vietena oddélené.

Priklad
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Koncovy bod

Predpoklady pro volbu koncového bodu:

® | ze ho najet bez kolize,

m Je blizko posledniho prvku obrysu.

® VylouCeni poskozeni obrysu: optimalni koncovy bod lezi
v prodlouzené draze nastroje po obrabéni posledniho prvku
obrysu.

Priklad na obrazku vpravo:

Pokud nadefinujete koncovy bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde pfi
najeti do koncového bodu k poskozeni obrysu.

Opusténi koncového bodu v ose vfetena:

Pri opousténi koncového bodu naprogramujte osu vietena oddélené.

Priklad

Spolecny vychozi a koncovy bod

Pro spole¢ny vychozi a koncovy bod neprogramujte zadnou korekci
radiusu.

Vylouceni poskozeni obrysu: optimalni vychozi bod lezi mezi
prodlouzenou drahou nastroje pro obrabéni prvniho a posledniho
prvku obrysu.

Priklad na obrazku vpravo:
Pokud nadefinujete koncovy bod v tmavé Sedé oblasti, pak dojde pfi
najeti, prip. odjezdu k poskozeni obrysu.
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Prehled: Tvary drahy k najeti a opusténi obrysu

Funkce APPR (angl. approach = najeti) a DEP (angl. departure = o e CREEET |
odjezd) se aktivujf kldvesou APPR/DEP. Potom se daji zvolit pomoci = |
softtlacitek nasledujici tvary drahy:
o
Najezd Odjeti Funkce
APPR LT bep LT Primka s tangencialnim napoje-
@/@@ nim
APPR LN DEP LN Primka kolmo k bodu obrysu :I
~a) [ =
APPR CT oEP o Kruhova draha s tangencialnim
W napojenim | vouec
APPR_LCT pep LoT Kruhova draha s tangencialnim
' napojenim na obrys, najeti a odjeti

do/z pomocného bodu mimo
obrys po tangencialné napojeném
primkovém useku

Najeti a opusténi Sroubovice

Pri najeti a opusténi Sroubovice (Helix) jede nastroj po prodlouzeni
Sroubovice a napojuje se tak na tangencialni kruhové draze na obrys.
Pouzijte k tomu funkci APPR CT, pfipadné DEP CT.
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Dilezité polohy pfi najeti a odjeti

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém odjizdi z aktudlni polohy (startovni bod Pg) do
pomocného bodu Py s naposledy naprogramovanym posuvem.
Pokud jste v poslednim polohovacim bloku pred funkci najeti
naprogramovali FMAX, tak fizeni najizdi také pomocny bod Py
rychloposuvem.

> Pred funkci najezdu naprogramujte jiny posuv nez FMAX

®  Startovni bod Pg
Tuto polohu programujte bezprostredné pred blokem APPR. Pg
leZi mimo obrys a najizdi se bez korekce radiusu (RO).

= Pomocny bod Py
Najeti a odjeti probiha u nékterych tvar( drahy pfes pomocny bod
Py, ktery Fidici systém vypocita z udajd v blocich APPR a DEP.

B Prvni bod obrysu P, a posledni bod obrysu Pe
Prvni bod obrysu P, naprogramujte v bloku APPR, posledni bod
obrysu Pg naprogramuijte libovolnou drahovou funkci. V pfipadé,
Ze blok APPR obsahuje i Z-souradnice, fidici systém odjede
nastrojem soucasné k prvnimu bodu obrysu Pa.

. Koncovy bod Py
Poloha Py lezi mimo obrys a vyplyva z vaseho zadani v bloku
DEP. V pfipadé, Ze blok DEP také obsahuje Z-souradnice, tak fidici
systém odjede ndstrojem soucasné do koncového bodu Py.

Oznaceni Vyznam

APPR angl. APPRoach = najeti

DEP angl. DEParture = odjeti

L angl. Line = pfimka

o angl. Circle = kruh

T Tangencialni (plynuly prechod)
N normala (kolmice)

&
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém neprovadi Zadnou automatickou kontrolu kolize

mezi nastrojem a obrobkem. Nespravné predpolohovani a falesné

pomocné body Py mohou vést dodatec¢né k naruseni obrysu.

Béhem najizdéni vznika riziko kolize!

» Programujte vhodné predpolohovani

> Zkontrolujte pomocny bod Py, pribéh a obrys pomoci grafické
simulace

o Pri funkcich APPR LT, APPR LN a APPR CT jede fidici
systém z aktualni polohy do pomocného bodu Py

naposledy naprogramovanym posuvem/rychloposuvem
(také FMAX). Pri funkci APPR LCT jede fidici systém
do pomocného bodu Py posuvem naprogramovanym
v bloku APPR. Pokud nebyl pfed najezdovym blokem
naprogramovan jesté zadny posuy, tak fidici systém vyda
chybové hlasen.

Polarni souradnice

Obrysové body nasledujicich najizdécich a odjizdécich funkci mizete
naprogramovat také pomoci polarnich soufadnic:

APPR LT se zméni na APPR PLT

APPR LN se zméni na APPR PLN

APPR CT se zméni na APPR PCT

APPR LCT se zméni na APPR PLCT

DEP LCT se zméni na DEP PLCT

Poté co jste zvolili najizdéci ¢i odjizdéci funkci softtlacitkem
stisknéte k provedeni zmeény oranzovou klavesu P.

Korekce radiusu

Korekci radiusu naprogramujte spolecné s prvnim bodem obrysu Py
v bloku APPR. Bloky DEP korekci radiusu rusi automaticky!

0 Pokud naprogramujete APPR LN nebo APPR CT s RO,
zastavi fizeni obrabéni/simulaci s chybovym hlasenim.

Toto chovani je odlisné od fizeni iTNC 530!
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Najeti po primce s tangencialnim napojenim: APPR LT

Ridici systém najizdi nastrojem po pifimce z vychoziho bodu Pg na Yi

pomocny bod Py. Odtud najizdi po pfimce tangenciainé na prvni bod 35

obrysu P,. Pomocny bod Py je ve vzdalenosti LEN od prvniho bodu ,

obrysu Pa. RS S S
20 e

» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Dialog zahajte stisknutim kldvesy APPR/DEP a softklavesy 10
APPR LT
APPR LT » Souradnice prvniho bodu obrysu P
ngl e e DY T , 4»@?\, -
» LEN: vzdalenost pomocného bodu Py od prvniho ¥ X
bodu obrysu P, 20 S
» Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni
Priklad
Najeti na Ps bez korekce radiusu
P, s korekei radiusu RR, odstupem Py k Pa: LEN 15
Koncovy bod prvniho prvku obrysu
DalSi obrysovy prvek
Najeti po primce kolmo k prvnimu bodu obrysu: APPR LN
» Libovolna dréhova funkce: najet na startovni bod Pg vi
» Zahajeni dialogu stisknutim klavesy APPR/DEP a softklavesy %
APPR LN:
» Soufadnice prvniho bodu obrysu Py
“4m) . , . 20
» Délka: vzdalenost pomocného bodu Py. LEN
zadavejte vzdy kladné o
» Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni ° P 4t p L
RR .. RO
T X
10 20 40

Priklad

Najeti na Pg bez korekce radiusu
P s korekei radiusu RR, odstupem Py k Pa: LEN 15

Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim:
APPR CT

Ridici systém najizdi nastrojem po pifimce z vychoziho bodu Pg na
pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze, ktera prechazi
tangencialné do prvniho obrysového prvku, na prvni bod obrysu PA.

Kruhova draha z Py do P4 je definovana radiusem R a Uhlem stfedu

CCA. Smysl otaceni kruhové drahy je dan prabéhem prvniho prvku
obrysu.

» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

» Zahajeni dialogu stisknutim kldvesy APPR DEP a softklavesy
APPR CT

» Sourfadnice prvniho bodu obrysu Py
qﬁ. » Radius R kruhové drahy
= Najeti na stranu obrobku, ktera je definovana
korekci radiusu: R zadejte kladné
= Najeti ze strany obrobku: R zadejte zaporné.
» Uhel stfedu CCA kruhové drahy
m  CCA zadavejte pouze kladné.

= Maximalni hodnota zadani 360°
» Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad

Programovani obryst | Najeti a opusténi obrysu

Najeti na Ps bez korekce radiusu
P4 s korekei radiusu RR, radius R 10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

DalSi obrysovy prvek
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Najeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na
obrys a primkovy usek: APPR LCT

Ridici systém najizdi néstrojem po pifimce z vychoziho bodu Pg Yi

na pomocny bod Py. Odtud najizdi po kruhové draze na prvni bod 35

obrysu P,. Posuv naprogramovany v bloku APPR je U¢inny na celé /9"

dréaze, kterou fidici systém béhem bloku najizdéni projizdi (drdha Pg - - ‘(' e

Pa). 20 RR

Pokud jste v bloku najizdéni naprogramovali vSechny hlavni tfi osy @
soufadnic X, Y a Z, tak fidici systém jede z pozice definované v bloku 10 O —ig
APPR ve véech tfech osach sougasné do pomocného bodu Py. Poté (‘F i _AA®T PO
fidici systém jede z Py do P, pouze v roviné obrabéni. 1A “”")/PH RO -~
Kruhova draha se tangencidlné napojuje jak na pfimku Ps — Py, tak i @ | AR X

T
na prvni bod obrysu. Tim je kruhové draha jednozna¢né definovéna 10 20 40

pomoci radiusu R.
» Libovolna drahova funkce: najet na startovni bod Pg

> Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy
APPR LCT

» Souradnice prvniho bodu obrysu Py
c\ﬁ. > Radius R kruhové drahy. R zadejte kladné

» Korekce radiusu RR/RL pro obrabéni

Priklad

Najeti na Pg bez korekce radiusu
P s korekei radiusu RR, radius R 10
Koncovy bod prvniho prvku obrysu

Dalsi obrysovy prvek
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Odjeti po pfimce s tangencialnim napojenim: DEP LT

Ridici systém odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Yi
Pe do koncového bodu Py. Pfimka lezi v prodlouZeni posledniho
prvku obrysu. Py se nachazi ve vzdalenosti LEN od Pe.

> Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekcei radiusu

> Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy
DEP LT

> LEN: zadejte vzdalenost koncového bodu Py od S
G,QE posledniho prvku obrysu Pg

20

Posledni prvek obrysu: Pe s korekci radiusu RR
Vzdalenost Pg k Py LEN 12,5

Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu

Odjeti po pfimce kolmo od posledniho bodu obrysu:
DEP LN

Ridici systém odjizdi nastrojem po pfimce z posledniho bodu obrysu Yi
Pe do koncového bodu Py. Pfimka vychazi kolmo smérem od
posledniho bodu obrysu Pg. Py se nachazi od Pg ve vzdalenosti LEN
+ radius nastroje.

RO sy
20 oy <

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekcei radiusu l——20

» Zahajeni dialogu klavesou APPR DEP a softklavesou DEP LN

» LEN: Zadejte vzdalenost koncového bodu Py N
~+40 DuleZité: LEN zadejte kladné
Priklad

<Y

Posledni prvek obrysu P s korekci radiusu RR

Vzdalenost Pg k Py: LEN 12,5

Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu

1
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Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim:
DEP CT

Ridici systém odjizdi nastrojem po kruhové dréze z posledniho bodu Yi
obrysu Pg do koncového bodu Py. Kruhova dréha se tangencidlné
napojuje na posledni prvek obrysu.

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym 20 RO {73,
bodem P a korekei radiusu EAS

» Zahdjeni dialogu stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy
DEP CT

» Uhel stfedu CCA kruhové drahy
SO . L s N\
» Radius R kruhové drahy
B Nastroj ma opustit obrobek na té strané,

ktera byla definovana korekci radiusu: Zadejte
kladné R.

®  Nastroj ma opustit obrobek na protilehlé
strané&, nez ktera byla definovana korekci
radiusu: Zadejte zaporné R.

<Y

Priklad

Posledni prvek obrysu Pg s korekei radiusu RR
Uhel stfedu CCA 180°, radius kruhové dréhy R 8
Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu

Odjeti po kruhové draze s tangencialnim napojenim na
obrys a prfimy usek: DEP LCT

Ridici systém odjizdi nastrojem po kruhové draze z posledniho Yi
bodu obrysu Pg do pomocného bodu Py. Odtud odjizdi po pfimce

do koncového bodu Py. Posledni obrysovy prvek a pfimka Py — Py

maji s kruhovou drahou tangencialni pfechody. Tim je kruhova draha
jednoznac¢né definovana radiusem R. 20

» Naprogramovani posledniho obrysového prvku s koncovym
bodem Pg a korekcei radiusu 12

> Zahajte dialog stisknutim klavesy APPR DEP a softklavesy

DEP LCT § @‘h
» Zadani souradnic koncového bodu Py

_D.E,P— Let 10
» Radius R kruhové drahy. Zadejte kladné R

Priklad

Posledni prvek obrysu Pg s korekei radiusu RR

Souradnice Py, radius kruhové drahy R 8

Vyjeti v ose Z, skok zpatky, konec programu
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5.4 Drahové pohyby - pravouhlé souradnice

Prehled drahovych funkci

Tlacitko Funkce Pohyb nastroje Pozadovana zadani Strana
Primka L Primka Souradnice koncového 167
anglicky: Line (pfimka) bodu
oHF g Zkoseni: CHF Zkoseni mezi dvéma Délka zkoseni hrany 168
anglicky: CHamFer primkami
cc 4 Stred kruhu CC; Z&dny Souradnice stfedu kruhu, 170
anglicky: Circle Center pfip. polu
(stred kruhu)
Kruhovy oblouk C Kruhova draha okolo stfedu  Soufadnice koncového 171
anglicky: Circle (kruh) kruhu CC do koncového bodu kruhu, smysl| otaceni
bodu kruhového oblouku
. Kruhovy oblouk CR Kruhova draha s urenym Souradnice koncového 173
anglicky: Circle by Radius ~ polomérem bodu kruhu, radius kruhu,
(kruh po poloméru) smysl otaceni
o p Kruhovy oblouk CT Kruhova draha s tangen- Souradnice koncového 175
anglicky: Circle Tangential  cialnim napojenim na bodu kruhu
(kruh tangencialng) predchozi a nasledujici
prvek obrysu
RND g Zaobleni rohd RND Kruhova draha s tangen- Rohovy radius R 169
anglicky: RouNDing of cialnim napojenim na
Corner predchozi a nasledujici
prvek obrysu
Programovani volného Pfimka nebo kruhova draha  Zadavani zavisi na funkci 190

FK

166

obrysu FK
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Primka L

Ridici systém pfejizdi néstrojem po piimce z jeho aktudlni polohy do Yi
koncového bodu primky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho
NC-bloku.

> Kotevreni NC-bloku pro pohyb po pfimce
stisknéte kldvesu L

> Souradnice koncového bodu pfimky, pokud jsou
tfeba

» Korekce radiusu RL/RR/RO
» Posuv F
» Pridavna funkce M

Priklad

Prevzeti aktualni pozice

Primkovy blok (GO1-blok) mizZete téZ vygenerovat stiskem klavesy
Prevzeti aktualni polohy:

> Najedte nastrojem v rezimu Rucni provoz do polohy, ktera se
ma prevzit

> Zmeénit zobrazeni na obrazovce na programovani

> Zvolte NC-blok, za ktery ma byt pfimkovy blok vlozen

> Stisknéte klavesu Prevzeti aktualni polohy:

> Ridici systém vygeneruje L-blok se soufadnicemi
aktualni polohy.
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Vlozeni zkoseni mezi dvé pfimky

Rohy obrysu, které vzniknou jako prlsecik dvou pfimek, mlzete Y A
opatfit zkosenim (srazenim).

i
BV pfimkovych blocich pfed a za blokem CHF naprogramujte
pokazdé obé souradnice roviny, ve které ma byt Ukos proveden. -
m  Korekce radiusu pfed a za blokem CHF musi byt stejna. 302 < | g
= Zkoseni musi byt proveditelné aktudlnim nastrojem !
o ¢ » Usek zkoseni: Délka zkoseni, pokud je tfeba:
» Posuv F (U¢inny jen v bloku CHF)
— -
2 X
I T
40

0 Obrys nesmi zac¢inat blokem CHF.
Zkoseni se provadi pouze v roviné obrabéni.
Na rohovy bod odfiznuty zkosenim se nenajizdi.

Posuv programovany v CHF-bloku je U¢inny pouze
v tomto CHF-bloku. Potom je opét platny posuv
programovany pfed blokem CHF.
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Zaobleni roht RND

Funkce RND zaobluje rohy obrysu.

Nastroj prejizdi po kruhové draze, ktera se tangencialné napojuje jak
na predchazejici, tak i na nasledujici prvek obrysu.

Kruznice zaobleni musi byt proveditelna vyvolanym nastrojem.

D g » Radius zaobleni: Radius kruhového oblouku,
pokud je tfeba:

» Pos. F (Uc¢inny jen v bloku RND)

25

x ¥

o Predchazejici a nasledujici prvek obrysu musi obsahovat
obé souradnice roviny, ve které se zaobleni rohu provadi.
Obrabite-li obrys bez korekce radiusu nastroje, pak musite
programovat obé soufadnice roviny.

Na rohovy bod se nenajizdi.

Posuv programovany v bloku RND je U¢inny pouze
v tomto bloku RND. Potom je opét platny posuv
programovany pred blokem RND.

Blok RND Ize také vyuzit k plynulému najeti na obrys,
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Stred kruhu CC

Stfed kruznice definujete pro kruhové drahy, které programujete
klavesou C (kruhova draha C) . K tomu

® zadejte pravouhlé souradnice stifedu kruhu v obrabéci roving;
nebo

® prevezmeéte naposledy naprogramovanou polohu; nebo
® prevezméte soufadnice kldavesou Prevzeti aktualni polohy

cc+ > Zadejte souradnice stfedu kruhu nebo pro
prevzeti naposledy programované pozice:
Nezaddvejte zadné souradnice

nebo

o Radky programu 10 a 11 se nevztahuji k obrézku.

Platnost

Stred kruhu zUstava definovan tak dlouho, nez naprogramujete novy
stfed kruhu.

Pfirtistkové zadani stfedu kruhu

PrirGistkové zadana souradnice pro stred kruznice se vztahuje vzdy k
naposledy programované poloze nastroje.

0 Pomoci CC oznacite néjakou polohu jako stred kruznice:
nastroj nenajizdi do této polohy.
Stfed kruznice je soucasné polem pro polarni soufadnice.
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Kruhova draha Ckolem stredu CC

Pred programovanim kruhové drahy definujte stfed kruhu CC.
Naposledy programovana poloha nastroje pfed kruhovou drahou je
startovnim bodem kruhové drahy.

> Najeti nastrojem na vychozi bod kruhové drahy

cC 4 >

v

C

N

v

Zadejte souradnice stredu kruhu

Zadejte souradnice koncového bodu kruhového
oblouku, pokud je tfeba:

Smysl otaceni DR
Pos. F
Miscellaneous function M

Kruhovy pohyb v jiné drovni

Ridici systém normalné projizdi kruhové drahy v aktivni roving
obrabéni. Mdzete programovat ale také kruznice, které nejsou v
aktivni roviné obrabéni.

Priklad

Pri sou¢asném otaceni téchto kruhovych drah vznikaji prostorové
kruznice (kruZnice ve tfech osach).

Y
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Uplny kruh
Pro koncovy bod naprogramujte stejné souradnice jako pro vychozi
bod.

o Startovni bod a koncovy bod kruhového pohybu musi
lezet na kruhové draze.
Maximalni tolerance zadani ¢ini 0,016 mm.
Toleranci zadavani nastavite v parametrech stroje
circleDeviation(¢. 200907).
Nejmensi mozny kruh, ktery mize fidici systém jet:
0,016 mm
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Kruhova draha CR s definovanym radiusem
Nastroj prejizdi po kruhové draze s radiusem R.

» Souradnice koncového bodu kruhového oblouku

» Radius R Pozor: znaménko definuje velikost
kruhového obloukul!

» Smysl otaceni DR Pozor: znaménko definuje
konkavni nebo konvexni zakriveni!

» Miscellaneous function M
» Pos. F

Uplny kruh
Pro plny kruh naprogramujte za sebou dva kruhové bloky:

Koncovy bod prvniho polokruhu je vychozim bodem druhého
polokruhu. Koncovy bod druhého polokruhu je vychozim bodem
prvniho polokruhu.

Stiedovy uhel CCA a radius kruhového oblouku R

Vychozi bod a koncovy bod na obrysu se daji vzajemné spojit Ctyfmi

rliznymi kruhovymi oblouky se stejnym radiusem:

Mensi kruhovy oblouk: CCA<180°
Radius ma kladné znaménko R>0

Veétsi kruhovy oblouk: CCA>180°
Radius ma zaporné znaménko R<0

Pomoci smyslu otaceni urcite, zda je kruhovy oblouk zakfiven ven
(konvexné) nebo dovniti (konkdvné):

Konvexni: smysl ota¢eni DR- (s korekci radiusu RL).
Konkdvni: smysl otaceni DR+ (s korekci rddiusu RL).

o Vzdalenost startovniho bodu a koncového bodu prdmeéru
kruznice nesmi byt vetsi nez prdmér kruznice.

Maximalni radius ¢ini 99,9999 m.
Podporuji se thlové osy A, B a C.
Ridici systém normalné projizdi kruhové drahy v aktivni
roviné obrabéni. MlZete programovat ale také kruznice,
které nejsou v aktivni roviné obrabéni. Pfi sou¢asném
otaceni téchto kruhovych drah vznikaji prostorové
kruznice (kruznice ve tfech oséach).

40
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Kruhova draha CT s tangencialnim napojenim

Nastroj prejizdi po kruhovém oblouku, ktery se tangencialné napojuje

na predtim programovany obrysovy prvek.

Prechod je ,tangencialni”, pokud na priseciku obrysovych prvki

nevznika zlom nebo rohovy bod, prvky obrysu tedy prechazeji jeden

do druhého plynule.

Prvek obrysu, ke kterému je kruhovy oblouk tangencialné napojen, 30
naprogramuijte pfimo pred blokem CT. K tomu jsou nutné nejméné 25
dva polohovaci bloky

e » Souradnice koncového bodu kruhového oblouku,
pokud je tfeba:

» Pos. F

» Miscellaneous function M

o Blok CT a predtim programovany prvek obrysu by mély
obsahovat obé souradnice roviny, ve které ma byt
proveden kruhovy oblouk!
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Linearni superpozice kruhové drahy
Kruhové drahy mizete prekryt pravouhlymi soufadnicemi s linedrnim
pohybem a vytvorit tak napf. Sroubovici.
Linearni superpozice je mozna pro nasledujici kruhové drahy:
. Kruhova draha C

Dalsi informace: "Kruhova draha Ckolem stfedu CC", Stranka 171
® Kruhova draha CR

Dalsi informace: "Kruhova drédha CR s definovanym radiusem’,
Stranka 173

= Kruhova dréha CT

Dalsi informace: "Kruhova draha CT s tangencidlnim napojenim”,
Stranka 175

0 Tangencialni pfechod ovlivriuje pouze osy kruhové
roviny a ne navic na linedrni superpozici.

Pripadné muzete prekryt kruhové drahy s polarnimi soufadnicemi s
linearnimi pohyby.
Dalsi informace: "Sroubovice (Helix)", Stranka 183

Pokyn pro zadavani

Kruhové drahy s pravouhlymi souradnicemi s linearnim pohybem
prekryjete dodatecnym naprogramovanim volitelného syntaktického
prvku LIN. MGzZete definovat linedrni, rotaéni nebo paralelni osu, napf.
LIN_Z.

Syntakticky prvek LIN definujete pomoci volného syntaktického
zadani.

Dalsi informace: "Editace NC-programu’, Stranka 208

Priklad
11 CR X+50 Y+50 R+50 ; Kruhova draha s linearni
LIN_Z-3 DR- superpozici osy Z
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Priklad: Primkova draha a zkoseni kartézsky

10

20

5 95

Definice polotovaru pro simulaci obrabéni

Vyvolani ndstroje s osou vietena a ota¢kami vietena

Odjeti nastroje v ose vfetena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min
Najeti na bod 1 obrysu po pfimce s tangencialnim napojenim
Najeti do bodu 2

Programovani prvni pfimky pro roh 3

Programovani zkoseni s délkou 10 mm

Programovani druhé primky pro roh 3, prvni pfimky pro roh 4
Programovani zkoseni s délkou 20 mm

Programovani druhé pfimky pro roh 4 a najeti na posledni bod
obrysu 1

Odjeti od obrysu po pfimce s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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] e

Priklad: Kruhovy pohyb kartézsky

Definice polotovaru pro simulaci obrabéni

Vyvoldni nastroje s osou vietena a otackami vietena
Odjeti nastroje v ose vfetena rychloposuvem FMAX
Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni posuvem F = 1 000 mm/min

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s tangencialnim
napojenim

Programovani prvni pfimky pro roh 2
Programovat zaobleni s R = 10 mm, posuv F = 150 mm/min
Najet bod 3 startovni bod kruhové drahy CR

Najeti bodu 4 koncovy bod kruhové dréahy CR s radiusem R =
30 mm

Najeti do bodu 5
Najeti bodu 6 startovni bod kruhové drahy CT

Najeti bodu 7 koncovy bod kruhové dréhy CT, kruhovy oblouk
s tangencialnim napojenim k bodu 6, fidici systém sam
vypodita radius

Najeti na posledni bod obrysu 1

Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencidlnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

—
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Priklad: Uplny kruh kartézsky

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice stfedu kruhu
Odjeti nastroje
Predpolohovani nastroje
Najeti na hloubku obrabéni

Najeti bodu startu kruhu po kruhové dréze s tangencialnim
napojenim

Najeti na koncovy bod kruhu (= vychozi bod kruhu)
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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5.5 Drahové pohyby - polarni souradnice

Prehled

Polarnimi souradnicemi definujete pozici pomoci thlu PA a
vzdalenosti PR od pfedem stanoveného pélu CC.

Polarni soufadnice pouzijete s vyhodou:
® u poloh na kruhovych obloucich
® U vykres( obrobkl s Uhlovymi Udaji, napfiklad u dér na kruznici

Prehled drahovych funkci s polarnimi souradnicemi

Tlacitko Pohyb nastroje Pozadovana zadani Stranka
L + Primka Polarni radius, polarni uhel koncového 181
@ bodu primky

+ Kruhova draha kolem stfedu kruhu/ pélu Polarni uhel koncového bodu kruhu, 182

ke koncovému bodu kruhového oblouku smysl| otaceni

SIS
=& E

Kruhova draha s tangencialnim napoje- Polarni radius, polarni uhel koncového 182
nim na predchozi prvek obrysu bodu kruhu

+ Slouceni pohybu po kruhové draze a po Polarni radius, polarni uhel koncového 183
pfimce bodu kruhu, souradnice koncového bodu

v 0se nastroje
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Pocatek polarnich souradnic: Pol CC

P4l CC mUzete definovat na libovolnych mistech v NC-programu
drive, nez zadate polohy v poldrnich soufadnicich. PFi definici polu
postupujte jako pfi programovani stfedu kruhu.

cc 4 > Souradnice: Zadejte pravouhlé souradnice pro
pol nebo pro prevzeti naposledy programované
polohy: nezadavejte zadné souradnice. PAl
definujte predtim, nez budete programovat polarni
soufadnice. Pol programujte pouze v pravouhlych
souradnicich. Pdl je ucinny do té doby, dokud
nenadefinujete novy pol.

Primka LP

Nastroj pfejizdi po pfimce ze své aktualni polohy do koncového bodu
pfimky. Bodem startu je koncovy bod pfedchoziho NC-bloku.

o > Radius polarni souradnice PR: zadat vzdalenost
koncového bodu pfimky od pélu CC

» Uhel polarni soufadnice PA: (ihlova poloha
koncového bodu pfimky mezi -360° a +360°

..

Znaménko PA je urCeno vztaznou osou uhlu:

= Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k PR proti sméru hodinovych
rucicek: PA>0

= Uhel mezi vztaznou osou Uhlu k PR ve sméru hodinovych rucicek:
PA<Q

CC 1
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Kruhova draha CP kolem podlu CC

Radius polarni souradnice PR je soucasné i radiusem kruhového
oblouku. PR je uréen pomoci vzdalenosti startovniho bodu od pdlu
CC. Naposledy programovana poloha nastroje pred kruhovou drahou
je startovnim bodem kruhové drahy.

¢ - » Uhel polarni souradnice PA: ihlova poloha
koncového bodu kruhové drahy mezi
-99 999,9999° a +99 999,9999°

Smysl otaceni DR

v

o U pfirdstkovych zadani musite DR a PA zadavat se
stejnym znaménkem.
Vsimnéte si tohoto chovani pfi importu NC-programdi
ze starsich fidicich systémd a v pripadé potreby
NC-programy upravte.

Kruhova draha CTP s tangencialnim napojenim
Nastroj pfejizdi po kruhové draze, ktera tangencialné navazuje na
pfedchozi obrysovy prvek.

» Radius polarni souradnice PR: vzdalenost
koncového bodu kruhové drahy od polu CC.

» Uhel polarni soufadnice PA: (ihlové poloha
koncového bodu kruhové drahy

S

6 P4l neni stfedem obrysoveé kruznice!

—
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Sroubovice (Helix)

Sroubovice vznikne prolozenim kruhové drahy s polarnimi
souradnicemi a pfimkového pohybu kolmo k ni. Kruhovou drahu
programujete v hlavni roving.

Pfipadné mizete prekryt kruhoveé drahy s kartézskymi soufadnicemi
s linedrnimi pohyby.

Dalsi informace: "Linearni superpozice kruhové drahy", Stranka 176

Pouziti

= Vnitfni a vnéjsi zavity s velkymi prdméry
= Mazaci drazky

Vypocet Sroubovice

K programovani potfebujete pfirlistkovy Udaj celkového Uhlu, ktery
nastroj projede po Sroubovici, a celkovou vysku Sroubovice.

Pocet chodl n: Pocet chodl zavitu + prfebéh chodu na
zacatku a konci zavitu

Celkova vyska h: Stoupani P x pocet chodl n

PfirGstkovy celkovy Uhel  Pocet chodl x 360° + Uhel pro zacatek

IPA: zavitu + Uhel pro pfebéh chodu

Vychozi soufadnice Z: Stoupani P x (poc¢et chodl zavitu +

prebéh chodu na zacatku zavitu)

Tvar Sroubovice

Tabulka popisuje vztah mezi smérem obrabéni, smyslem otaceni a
korekci radiusu pro urcité tvary drahy.

Vnitrni zavit Smeér obrabéni Smysl otaceni Korekce radiusu
pravochody 7+ DR+ RL

levochody 7+ DR- RR

pravochody Z- DR- RR

levochody Z- DR+ RL

Vnéjsi zavit

pravochody 7+ DR+ RR

levochody 7+ DR- RL

pravochody Z- DR- RL

levochody Z- DR+ RR
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Programovani Sroubovice

o Zadejte smysl otaceni DR a pfirlistkovy celkovy thel IPA

se stejnym znaménkem, jinak m(ze nastroj prejizdét po
chybné draze.

Pro celkovy Uhel IPA Ize zadat hodnotu od -99 999,9999°

az do +99 999,9999°. 95

» Uhel polarni souradnice: zadejte celkovy thel
prirlstkové, protoze ndstroj jede po Sroubovici.

> Po zadani thlu zvolte osu nastroje nékterym z
osovych tlacitek

> Souradnice pro vysku Sroubovice zadejte
prirGistkove.

> Smér otaceni DR
Sroubovice ve sméru hodinovych rucicek: DR-
Sroubovice proti sméru hodinovych rucicek: DR+

> Zadejte korekci radiusu podle tabulky

Priklad: Zavit M6 x 1 mm s 5 chody
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] vz

Priklad: Primkovy pohyb polarné

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Definice vztazného bodu pro polarni souradnice
Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na bod 1 obrysu po kruhové draze s tangencialnim
napojenim

Najeti do bodu 2
Najeti do bodu 3
Najeti do bodu 4
Najeti do bodu 5
Najeti do bodu 6
Najeti do bodu 1
Odjeti od obrysu po kruhové draze s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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Priklad: Helix

50

M64 x 1,5

50 100

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Prevzeti naposledy programované polohy jako pélu
Najeti na hloubku obrabéni

Najezd na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
Pohyb po Sroubovici

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

—
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5.6 Drahové pohyby - volné programovani

obrysu FK

Zaklady

Vykresy obrobkd, jejichZ kétovani nevyhovuje poZzadavkdm
programovani NC, obsahuji ¢asto takové Udaje souradnic, které
nemdzete zadat Sedymi dialogovymi kldvesami.

Takové udaje naprogramujete pfimo ve volném programovani
obrysd FK, napf.

m kdyz lezi znamé souradnice na prvku obrysu nebo v jeho blizkosti
m kdyz se soufadnicové Udaje vztahuji k jinému prvku obrysu

® kdyZ jsou zndmy smérové Udaje a Udaje o pribéhu obrysu

Ridici systém vypo&te obrys ze znémych Udajd soufadnic a podpofi
programovaci dialog interaktivni FK-grafikou. Obrazek vpravo

nahore znazorriuje kotovani, které zadate nejjednoduseji pomoci FK-
programovani.

Pripominky pro programovani

Pro kazdy prvek obrysu zadejte vSechny znamé udaje. V
kazdém NC-bloku programujte téz udaje, které se nemént:
nenaprogramované udaje se povazuji za neznamél!

Ve vsech FK-prvcich jsou pfipustné rovnéz Q-parametry,
kromeé prvkd s relativnimi vztahy (napf. RX nebo RAN),
tedy prvkd, které se vztahuji k jinym NC-blokdm.

Pokud v NC-programu kombinujete konvencni
programovani a volné programovani obrysu, pak musi byt
kazdy FK-Usek programu jednoznacné urcen.
Naprogramujte vSechny obrysy pfed kombinovanim s
SL-cykly. Tim nejdrive zajistite, ze obrysy jsou spravné
definované a zamezite tak zbyte¢nym chybovym
hlasenim.

Ridici systém potfebuje pevny vychozi bod pro véechny
vypocty. Primo pfed FK-Usekem programu naprogramujte
pomoci Sedych dialogovych tlacitek néjakou polohu,

ktera obsahuje obé sourfadnice roviny obrabéni. V tomto
NC-bloku neprogramujte zadny Q-parametr.

Pokud je prvnim NC-blokem v FK-Useku programu blok
FCT nebo FLT, pak musite predtim naprogramovat
pomoci Sedych dialogovych tlacitek nejméné dva NC-
bloky. Tim je smér najezdu jednoznacné urcen.

FK-usek programu nesmi zacinat pfimo za navéstim LBL.
Vyvolani cyklu M89 nemizete kombinovat s FK-
programovanim.
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Definovani obrabéci roviny

Obrysoveé prvky mdzete volnym programovanim obrysu programovat

pouze v roviné obrabéni.

Ridici systém urcuje obrabéci rovinu FK-programovani podle

nasledujici hierarchie:

1T Rovinou popsanou v bloku FPOL

2 Vroviné Z/X, pokud se provadi FK-sekvence v soustruznickém
rezimu

3 Obrabéci rovinou definovanou v bloku TOOL CALL (napf.
TOOL CALL 1 Z = X/Y-Ebene)

4 Pokud se nic nehodi, tak je aktivni standardni rovina X/Y

Zobrazeni FK-softtlacitek zavisi zasadné na ose vretena v definici
polotovaru. Pokud zadate do definice polotovaru osu vietena Z,
ukaze fidici systém napf. pouze FK-softtlacitka pro rovinu X/V.

Zména obrabéci roviny

Pokud potfebujete k programovani jinou rovinu obrabéni, nez je
aktualné aktivni rovina, postupujte takto:

> Stisknéte softklavesu ROVINA XY ZX YZ

> Ridici systém ukaze FK-softtlacitka nové zvolené
roviny.
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Grafika FK-programovani

[@ruent provez B ogzamovant e

0 Abyste mohli pouzit grafiku pfi FK-programovani, zvolte
rozdéleni obrazovky GRAFIKA + PROGRAMU.

Dalsi informace: "Programovani", Stranka 81

§

o Naprogramujte vSechny obrysy pred kombinovanim s
SL-cykly. Tim nejdfive zajistite, ze obrysy jsou spravné
definované a zamezite tak zbyte¢nym chybovym
hlasenim.

Pfi nedplném zadani soufadnic se ¢asto neda jednoznacné definovat ! - y

obrys obrobku. V tomto pfipadé zobrazi fidici systém v FK-grafice [ %5 i
rlizna FeSeni a vy zvolite to spravné.

V FK-grafice fizeni pouziva riizné barvy:

® modra: jednoznacné ureny prvek obrysu

Posledni FK-prvek znazorni fizeni modre az po odjezdu.

fialova: prvek obrysu, ktery neni jeSté jednoznacné urcen

okrova: draha stfedu nastroje

€ervena: rychloposuv

zelena: vice moznych feseni

Pokud udaje vedou k vice FeSenim a prvek obrysu je zobrazen zeleng,
pak zvolte spravny obrys takto:

TesSeni

_— > Stisknéte softklavesu Ukazat reseni tolikrat,
‘ ‘ az je prvek obrysu spravné zobrazen. Pokud
nejsou mozna feseni ve standardnim zobrazeni
rozeznatelna, pouzijte funkci priblizeni (Zoom)
_ > Zobrazeny prvek obrysu odpovida vykresu:
‘ ‘ definujte ho softtlacitkem Volba rfeSeni

Pokud jesté nechcete definovat zelené znazornény obrys, pak
stisknéte softklavesu Start Po bloku, abyste mohli pokracovat v FK-
dialogu.

o Zelené znazornéné prvky obrysu je nutno pokud mozno
co nejdrive definovat softtlacitkem Volba Feseni, aby se
omezila vicezna¢nost pro nasledujici prvky obrysu.

Zobrazeni cisel blok v grafickém okné
Aby se &isla blokl zobrazila v grafickém okné:

» Softtlacitko ZOBRAZIT C.BLOKU nastavte na ZAP
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Otevreni FK-dialogu
K otevieni FK-dialogu postupujte takto:

I > Stisknéte tlacitko FK
> Ridici systém ukaze listu softtlacitek s FK-
funkcemi.

Jakmile zahajite FK-dialog nékterym z téchto softtlacitek, pak fidici
systém zobrazf dalsf liSty softtlacitek. Tam miZete zaddvat zndmé
soufadnice, Udaje o sméru a Udaje o pribéhu obrysu.

Softtlacitko FK-prvek

FLT 1 Primka s tangencialnim napojenim

FL Primka bez tangencialniho napojeni

=

FeT Kruhovy oblouk s tangencialnim napojenim
Fe : Kruhovy oblouk bez tangencialniho napojeni
FrOL POl pro FK-programovani

ROVINA Volba roviny obrabéni
X vz

Ukonceni FK-dialogu

Chcete-li listu softtlacitek FK-programovani ukonéit postupujte
takto:

> Stisknéte softklavesu KONEC
KONEG

Alternativné
» Znovu stisknéte tlacitko FK

Pol pro FK-programovani

> Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte tlacitko FK

FroL > Otevreni dialogu pro definici polu: stisknéte
] ‘ softklavesu FPOL
> Ridici systém zobrazi osové softtlacitko aktivni
roviny obrabéni.
» Pomoci tohoto softtlacitka zadejte souradnice
polu

o Pol pro FK-programovani zlistane aktivni tak dlouho,
dokud pomoci FPOL nedefinujete novy pal.
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Volné programovani primek

Primka bez tangencialniho napojeni

» Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

FL » Zahdjit dialog pro volné programovanou primku:
= stisknéte softklavesu FL

> Ridici systém zobrazi dalsi softtlacitka.

» Témito softtlacitky zadejte do NC-bloku vSechny
znamé udaje

> Nejsou-li Udaje dostacujici, zobrazuje FK-grafika
programovany obrys fialové. Vice feSeni zobrazi
grafika zelené.
Dalsi informace: 'Grafika FK-programovant’,
Stranka 189

Primka s tangencialnim napojenim
Pokud se pfimka k jinému prvku obrysu pfipojuje tangencialng, pak
zahaijte dialog softtlacitkem FLT:

» Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK
FLT ‘ » Zahdjit dialog: stisknéte softklavesu FLT
» Softtlacitky zadejte do NC-bloku vSechny znamé
udaje

Volné programovani kruhovych drah

Kruhova draha bez tangencialniho napojeni

» Zobrazit softtlacitka k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK

Fo » Zahdjit dialog pro volné programovany oblouk:

stisknéte softklavesu FC

> Ridici systém zobrazi softtlacitka pro pfimé
zadani kruhové drahy nebo zadani stredu kruhu.

» Témito softtlacitky zadejte do NC-bloku vSechny
znamé udaje

> Nejsou-li Udaje dostacujici, zobrazuje FK-grafika
programovany obrys fialové. Vice feSeni zobrazi
grafika zelené.
Dalsi informace: "Grafika FK-programovani’,
Stranka 189

Kruhova draha s tangencialnim napojenim
Jestlize se kruhova draha pfipojuje k jinému prvku obrysu
tangencialné, pak zahajte dialog softtlacitkem FCT:

» Zobrazit softklavesy k volnému programovani
obrysu: stisknéte klavesu FK
» Otevreni dialogu: stisknéte softklavesu FCT

» Softtlacitky zadejte do NC-bloku vSechny znamé
Udaje

FeT ‘
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Moznosti zadavani

Souradnice koncového bodu

Softtlacitka Znamé udaje

Pravouhlé souradnice X a'Y

-

Priklad

a e Polarni soufadnice vztazené k
o FPOL

Smeér a délka obrysovych prvkii

Softtlacitka Znamé udaje

Délka pfimky

Uhel stoupani pfimky

Délka tétivy LEN useku kruhového oblouku

Uhel stoupani AN vstupni tangenty

Uhel stfedu kruhového oblouku

UPOZORNENI

Pozor nebezpedi kolize!

Prirlistkovy Uhel stoupani IAN vztahuije fidici systém na smér
predchoziho pojezdového bloku. NC-programy od predchoziho
fidiciho systému (také od iTNC 530) nejsou kompatibilni. BEhem
zpracovani importovanych NC-programd je riziko kolize!

> Kontrola prabéhu a obrysu pomoci grafické simulace

> Importované NC-programy upravte dle potieby

Pfiklad
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Stied kruhu CC, radius a smysl otaceni v bloku FC/FCT

Pro volné programované kruhové drahy vypocte fidici systém z
vasich zadani stfed kruhu. Tak mdzete i s FK-programovanim
naprogramovat v jednom NC-bloku UplIny kruh.

Chcete-li definovat stfed kruhu v poldrnich soufadnicich, pak musite
nadefinovat pdl nikoli pomoci CC, ale funkci FPOL. FPOL zUstane
ucinna az do dalsiho NC-bloku s FPOL a definuje se v pravouhlych
soufadnicich.

0 Naprogramovany nebo automaticky vypocitany

stfed kruznice nebo pdl pdsobi pouze v souvisejicich
konvencnich nebo FK-Usecich. Pokud FK-Usek déli dvé
konvencné naprogramované ¢asti programu, tak se
pfitom informace o stfedu kruhu nebo polu ztrati. Oba
konvencné naprogramované Useky musi obsahovat
vlastni, popf. identické CC-bloky. Naopak zpUsobi také
jeden konvencni usek mezi dvéma FK-Useky ztratu téchto
informaci.

Softtlacitka Znamé udaje

Stfed v pravouhlych souradnicich

Stfed v polarnich soufadnicich

on one Smysl otaceni kruhové drahy
-
@5 Radius kruhové drahy
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Uzaviené obrysy

Softtlacitkem CLSD oznacite zacatek a konec uzavfeného obrysu. Y
Tim se zredukuje pocet moznych rfeSeni pro posledni prvek obrysu.

CLSD zadejte kromé toho k jinému zadani obrysu v prvnim a

poslednim NC-bloku FK-Useku.

Softtlacitko Znamé udaje
Pocatek obrysu: CLSD+
" Konec obrysu: CLSD-

Piklad X
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Pomocné body

Jak pro volné programované pfimky, tak i pro volné programované
kruhové drahy mdzete zadavat souradnice pro pomocné body na
obrysu nebo vedle ného.

Pomocné body na obrysu
Pomocné body se nachazi pfimo na primkach, pripadné na
prodlouzeni pfimek nebo pfimo na kruhové draze.

60.071
Softtlacitka Znamé udaje 53
i Souradnice X pomocného bodu
ot 23 P1 nebo P2 pfimky
7 = Souradnice Y pomocného bodu
piv P2y P1 nebo P2 pfimky
B £z Souradnice X pomocného bodu
Q P1, P2 nebo P3 kruhové drahy
42.929
2t P2, Soufadnice Y pomocného bodu
] O P1, P2 nebo P3 kruhové dréhy

Softtlacitka Znamé udaje

- Soufadnice X a Y pomocného
POx | ¢ POY bodu vedle primky

% Vzdalenost pomocného bodu od

primky

_ Souradnice X a'Y pomocného
Y Py bodu vedle kruhové drahy

‘% Vzdalenost pomocného bodu od
kruhové drahy
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Relativni vztahy

Relativni vztahy jsou Udaje, které se vztahuiji k jinému prvku obrysu.
Softtlacitka a programova slova pro Relativni vztahy zacinaji
pismenem R. Obrazek vpravo ukazuje koty, které by mély byt
programovany jako relativni vztahy.

o Souradnice s relativnim vztahem zadavejte vzdy
prirlstkové. Dale zadejte ¢islo NC-bloku obrysového
prvku, k némuz se vztahujete.

Obrysovy prvek, jehoz ¢islo bloku zadate, se nesmi
nachazet vice nez 64 polohovacich blokd pfed tim NC-
blokem, ve kterém programujete relativni vztah

Pokud smazete NC-blok, ke kterému jste se vztahovali,
pak fidici systém vypiSe chybové hladeni. Zménte
NC-program drive, nez tento NC-blok smazete.

Relativni vztah k NC-bloku N: souradnice koncového bodu

Softtlacitka Znamé udaje

' ' _ ' Pravouhlé souradnice vztazené k NC-bloku N
AN RY[N]

' ' _ ' Polarni souradnice vztazené k NC-bloku N
R[] RPA ]

Priklad
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Relativni vztah k NC-bloku N: smér a vzdalenost obrysového prvku

Softtlaéitko Znamé udaje Y
, Uhel mezi pfimkou a jinym prvkem obrysu,
popfipadé mezi vstupni tangentou kruhového

oblouku a jinym prvkem obrysu

Pfimka rovnobézna s jinym prvkem obrysu

% o Vzdalenost pfimky od rovnobézného prvku
< / obrysu
Priklad

re ~
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Softtlacitko Znamé udaje

Pravouhlé soufadnice stfedu kruznice vztaze-
né k NC-bloku N

Polarni souradnice stfedu kruznice vztazené
k NC-bloku N

it
i

I

Priklad

10 1
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Priklad: FK-programovani 1

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK-Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu

—
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Priklad: FK-programovani 2

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Predpolohovani v ose nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK-Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znameé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

Odjeti nastroje, konec programu
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Priklad: FK-programovani 3

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani nastroje

Najeti na hloubku obrabéni

Najeti na obrys po kruznici s tangencialnim napojenim
FK-Usek:

Ke kazdému prvku obrysu naprogramujte znamé udaje

Odjeti od obrysu po kruznici s tangencialnim napojenim

N
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Odjeti nastroje, konec programu
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6.1 Funkce GOTO

Pouzijte tlacitko GOTO

Skok s tlacitkem GOTO

Tlacitkem GOTO mUzete nezavisle na aktivnim rezimu skocit v NC-
programu na libovolné misto.

Postupujte takto:
» Stisknéte tlacitko GOTO

> Rizeni ukdze pomocné okno.

» Zadat Cislo

» Softtlacitkem zvolte prikaz ke skoku, napr. skocit
dolu o zadané Cislo

N RADKU

Rizeni nabizi nasledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

N RADKU Skocit nahoru o zadany pocet fadek

N RADKU Skocit dold o zadany pocet fadek
om0 Skocit na zadané ¢islo bloku

RADKU

o Funkci skoku GOTO pouzivejte pouze pfi programovani a
testovani NC-programd. PFi zpracovani pouzivejte funkci
Sken bloku.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programii

Rychla volba tlacitkem GOTO

Tlacitkem GOTO mUZete oteviit okno Smart-Select (Chytry vybér)
kde mizete jednoduse volit specidini funkce nebo cykly.

Pri volbé specialnich funkci postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
» Stisknéte tlacitko GOTO

> Ridici systém ukaze pomocné okno s nahledem
na strukturu specialnich funkci

» Zvolte pozadovanou funkci

Dalsi informace: UzZivatelska pfirucka Programovani obrabécich
cykli

Otevrete okno vybéru tlacitkem GOTO

Kdyz fizeni nabizi menu volby, mizete s kldvesou GOTO otevrit
vybérové okno, Tam vidite mozna zadani.
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6.2 Znazornéni NC-programii

Zvyraznéni syntaxe
Ridici systém znézorfiuje prvky syntaxe s riiznymi barvami v [Cliens LR =
zavislosti na jejich vyznamu. Diky barevnému zvyraznéni jsou NC- a5k —
programy lépe Citelné a prehlednéjsi. e
Barevné zvyraznéni prvkl syntaxe = E=o—
Pouziti Barva e
Standardni barva Cerna '
Znazornéni komentaru Zelend [
#
Znazornéni Ciselnych hodnot Modra
Indikace &isel bloku Fialova L ‘ u
, — EEEE . — —
Indikace FMAX Oranzova
Indikace posuvu Hnéda
Posuvnik

Posuvnikem na pravém okraji programového okna mUzZete obsah
obrazovky posunovat s pomoci mysi. Navic mUzete podle velikosti a
pozice posuvniku odhadovat délku programu a polohu kurzoru.
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6.3 Vlozeni komentaru

Pouziti
Do NC-programu muzete vkladat komentare, jez vysveétluji kroky [@Ruens provoz e ks
programu nebo davaji pokyny.

1
-

o Ridici systém zobrazuje delsi komentare, v zavislosti na
parametrech stroje linebreak (C. 105404.) rtzné. Budto
zalamuje radky komentare nebo znak >> symbolizuje
dalSi obsah.

Posledni znak v bloku s komentarem nesmi byt vinovka

().

Mate nékolik moznosti, jak zadat komentar.

Zabarex Kone | postesns | oaxes

Komentar béhem zadavani programu
» Zadejte data pro NC-blok

Stisknéte ; (stfednik) na znakové klavesnici
Rizeni ukaze otédzku Komentar?

Zadejte komentar

NC-blok ukoncite tlacitkem END

vV vy VvV y

Dodatecné vlozeni komentare

Zvolte NC-blok, ke kterému chcete pfipojit komentar
Smeérovou klavesou doprava zvolte posledni slovo v NC-bloku:
Stisknéte ; (stfednik) na znakové klavesnici

Rizeni ukaze otdzku Komentar?

Zadejte komentar

NC-blok ukondite tlacitkem END

vV vV VvyvVvyy

Komentare v samostatném NC-bloku

» Zvolte NC-blok, za ktery chcete vlozit komentar

» Zahajte programovaci dialog tlacitkem ; (stfednik) na znakové
klavesnici

» Zadejte komentdr a NC-blok uzavrete klavesou END

Dodatec¢ny komentar k NC-bloku

Chcete-li zménit stavajici NC-blok na komentar, postupujte

nasledovné:

» Zvolte NC-blok, ktery chcete komentovat

> Stisknéte softklavesu VLOZIT KOMENTAR

Alternativné

» Stisknéte tlacitko < na znakové klavesnici

> Ridici systém generuje ; (stfednik) na zacatku
bloku.

» Stisknéte kldvesu END (KONEC)

[7]

ODSTRANIT

206 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Programovaci pomticky | VloZeni komentaru

Jak zménit komentar na NC-blok

Ke zméné komentovaného NC-bloku na aktivni NC-blok postupujte
takto:

> Zvolte blok komentare, ktery chcete zménit

» Stisknéte softkldvesu KOMENTAR ODSTRANIT
Alternativné

> Stisknéte tlacitko > na znakové klavesnici

> Ridici systém odstrani ; (stfednik) na zacatku
bloku.

> Stisknéte kldvesu END (KONEC)

Funkce pfi editaci komentari

Softtlacitko Funkce

Zacatek Skocit na pocatek komentare
H‘n—
Konec Skocit na konec komentare
]
Posledni SkocCit na zaCatek slova. Slova oddélujete mezerou
slovo
=
palst Skocit na konec slova. Slova oddélujete mezerou
1lovo
=
Prepinani mezi rezimem vkladani a pfepisovani
piepis
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6.4 Editace NC-programu

Zadani urcitych syntaktickych prvki neni pfimo mozné pomoci

dostupnych tlacitek a softtlacitek v NC-editoruy, jako napf. LN-bloky.

Aby se zabranilo pouziti externiho textového editoru, nabizi fidici

systém nasledujici moznosti:

= Volné zadani syntaxe v internim textovém editoru fidiciho
systému

B Volné zadani syntaxe v NC-editoru tlacitkem ?

Volné zadani syntaxe v internim textovém editoru fidiciho systému

K doplnéni stavajiciho NC-programu dodatec¢nou syntaxi postupuj-
te nasledovné:

PoM » Stisknéte klavesu PGM MGT
> Rizeni otevie spravu souborti.
Stisknéte softkladvesu Pridavné funkce

v

Piidavneé

funkce

Stisknéte softklavesu ZVOLIT EDITOR
Ridici systém otevie okno pro vybér.
Zvolte volbu TEXTOVY EDITOR

Vybér potvrdte s OK

Doplnéni pozadované syntaxe

ZVOLIT
EDITOR

OK

vV v v Vv Yy

o Ridici systém neprovadi v textovém editoru zadnou
kontrolu syntaxe. Zkontrolujte vase zadani nakonec v NC-
editoru.

Volné zadani syntaxe v NC-editoru tlacitkem ?

K doplnéni stavajiciho otevieného NC-programu dodatecnou synta-
xi postupujte nasledovné:

E > Zadejte?

> Ridici systém otevfe novy NC-blok.

» Doplrite pozadovanou syntaxi
» Zadani potvrdte s END.

o Ridici systém provede po potvrzeni kontrolu syntaxe.
Chyby vedou k ERROR-blokiim.
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6.5 Preskoceni NC-bloku

Vlozte znak /
NC-bloky mizete také skryt.

Abyste skryli NC-bloky v rezimu Programovani postupujte takto:

> Zvolte pozadovany NC-blok
» Stisknéte softklavesu VLOZIT

[viozT | NI

ODSTRANIT > RizenivlozZi /-znak.

Vymazat znak /

Abyste NC-bloky v rezimu Programovani zase zobrazili, postupujte
takto:

> Zvolte skryty NC-blok

» Stisknéte softklavesu ODSTRANIT
> Rizeni odstrani /-znak.
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6.6 Clenéni NC-programii

Definice, moznosti pouzivani

F?fzenf vam dava moznost komentovat NC-programy ¢lenicimi bloky. [@Ruens provoz e &S
Clenici bloky jsou texty (maximalné s 252 znaky), které chapejte jako
komentare nebo nadpisy pro nasledujici fadky programu.

Dlouhé a slozité NC-programy Ize diky ¢lenicim blokim usporadat
prehlednéji a jsou pak snaze pochopitelné.

To usnadriuje zvI&sté pozdéjsi zmény v NC-programu. Clenici bloky
muzete vloZit na libovolné misto v NC-programu.

Clenici bloky Ize dodatecné zobrazit ve vlastnim okné a také je
zpracovavat, pripadné doplfiovat. K tomu pouzivejte vhodné
rozdéleni obrazovky.

Vlozené Clenici body spravuje fidici systém ve zvlastnim souboru
(pfipona .SEC.DEP). Tim se zvysuje rychlost pfi navigovani v okné
Clenéni.

V nasledujicich provoznich rezimech mdzete volit rozdéleni
obrazovky SEKCE + PROGRAMU:

= Program/provoz po bloku

® Program/provoz plynule

® Programovani

Zobrazeni ¢leniciho okna / zména aktivniho okna

» Zobrazeni okna ¢lenéni: Pro rozdéleni obrazovky
stisknéte softkldvesu SEKCE + PROGRAMU

» Zména aktivniho okna: stisknéte softklavesu
Zmén okno

SEKCE
+
PROGRAMU

Vlozeni ¢leniciho bloku v okné programu
» Zvolte pozadovany NC-blok, za ktery chcete vloZit ¢lenici blok

> Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specidlni funkce)
Proar- » Stisknéte softklavesu PROGRAMOVACI POMUCKY
Viozts » Stisknéte softklavesu VloZte sekci

sekci

» Zadani textu &lenéni

Prip. zménte hloubku ¢lenéni (odsazeni)
softtlacitkem

o Clenici body muzete odsadit pouze béhem editovani.

o Clenici bloky miizete vkladat také kombinaci kldves Shift
+ 8.
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Zvolte bloky v okné ¢lenéni

Pokud preskocite v okné ¢lenéni z bloku na blok, tak fidici systém
soubézné ukazuje blok v okné programu. Tak muzete nékolika malo
kroky preskocit velké ¢asti programu.
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6.7 Kalkulator

Ovladani

Ridici systém je vybaven kalkuldtorem s nejddlezitéjsimi (R BEeveE G ccg: anevén =
matematickymi funkcemi. par T =
» Tlacitkem CALC miiZete zobrazit kalkulator | S e ;’
» Volba vypodetni funkce: Zkrdcené prikazy zadavejte pomoci e s :

softtlacitek nebo znakové kldvesnice
> Tlacitkem CALC mUzete kalkulator zavrit

£ODSKOK ZLOW, TRISKY
«0 CREFERENCHI HLOUBKA
0 ¥+50 RO FUAX

Vypocetni funkce Zkraceny prikaz |
(softklavesa) BES

Soucet +

Odecitani - = AR AR

Nasobeni *

Déleni /

Vypocet zavorek 0O

Arkus-kosinus ARC

Sinus SIN

Kosinus COS

Tangens TAN

Umocnovani hodnot XrY

Druha odmocnina SQRT

Inverzni funkce 1/x

Pl (3,14159265359) Pl

Pricist hodnotu do paméti M+

Hodnotu v paméti ulozit MS

Vyvolat pamét MR

Vymazat pamét MC

Pfirozeny logaritmus LN

Logaritmus LOG

Exponencialni funkce erx

Kontrola znaménka SGN

Vytvofit absolutni hodnotu ABS
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Vypocetni funkce Zkraceny prikaz
(softklavesa)

Vypusténi desetinnych mist INT

Vypusténi mist pred desetinnou ¢arkou  FRAC

Modulo MOD

Volba nahledu Nahled

Mazani hodnoty CE

Mérova jednotka

MM nebo INCH (palce).

Zndazornit hodnotu Uhlu v obloukové
mife (vychozi: Uhel ve stupnich)

RAD

Zvolte zplsob zndzornéni ¢isla

DEC (decimalni) nebo
HEX (hexadecimalni)

Prevzeti vypocitané hodnoty do NC-programu
> Zvolte smérovymi kldvesami slovo, do kterého se ma prevzit

vypocitana hodnota

> Klavesou CALC zobrazte kalkuldtor a provedte pozadovany

vypocet.

» Stisknéte softkldvesu PREVZIT HODNOTU
> Rizeni pfevezme hodnotu do aktivniho zaddvaciho policka a

uzavre kalkulator.

policka do kalkulatoru.

zavrel.

o Hodnoty z NC-programu muzete také prevzit
do kalkulatoru. Kdyz stisknete softklavesu
ZISKAT AKTUALNI HODNOTU, popf. klavesu GOTO, tak
fidici systém pfevezme hodnotu z aktivniho zadavaci

Kalkulator zstane aktivni i po zméné provozniho rezimu.
Stisknéte softklavesu END (KONEC), aby se kalkulator
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Funkce v kalkulatoru

Softtlacitko Funkce

Prevzit do kalkulatoru pfisluSnou osovou pozici
HODNOTY 0S8 . 4 v
| jako cilovou nebo referen¢ni hodnotu
215KAT Prevzit Cislo z aktivniho zadavaciho policka do
AKTUALNT .
HODNOTU kalkulatoru
ey Prevzit Cislo z kalkulatoru do aktivniho zaddvaciho
HODNOTU ’v
policka
Kopiruj Kopirovat Cislo z kalkulatoru
aktualni
hodnotu
Vierte Vlozit kopirované ¢islo do kalkulatoru
kopirov.
hodnotu
ReznA Otevrit kalkulacku feznych dat
DATA
KALKULACKA

o Kalkulator mlzZete také posunovat smérovymi tlagitky na
vasi znakové kldvesnici. Mate-li pfipojenou mys, mizZete s
ni kalkulator posunovat také.
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6.8 Kalkulacka reznych dat

-

Pouziti

S kalkulackou feznych dat miZzete vypoditat otacky vietene a
posuv pro obrabéni. Vypocitané hodnoty pak mlzete pfevzit do NC-
programu do otevieného dialogu pro zadani posuvu nebo otacek.

0 Kalkulackou rfeznych dat nemdzete provadét vypocty
feznych dat béhem soustruznického provozu, protoze
se posuvy a otacky pro soustruznicky rezim lisi od
frézovaciho rezimu.

Pri soustruzeni se definuji posuvy vétSinou v mm na
otacku (mm/ot, M136), kalkulacka rfeznych dat ale
pocitd posuvy vzdy v mm za minutu (mm/min). Navic se
vztahuje radius v kalkulacce feznych dat na nastroj, pfi
soustruzeni je ale potfeba prdmér obrobku.

Pro otevfeni kalkulatoru feznych podminek stisknéte softklavesu
REZNA DATA KALKULACKA.

Ridici systém ukéze softtladitko kdyz:

Stisknete tlacitko CALC

Definice otacek

Definovani posuvd

Stisknéte softklavesu F v rezimu Ruéni provoz
Stisknete softklavesu S v rezimu Ruéni provoz

1

2

3 * - wacnine hole pattem b 2734sKL:

i Kalkulatka feznyen dat
T i

Tool nusber?
T 2280 [ select |
[ o ——

R Activate cutting data fros table

P

wooE B

Rych.hiid. o @5
T irmin

Q200142 SBEZPECNOSTIL VZOAL
azot--25_ houska
ozosctsil  bo
a202-+5

HA HLOUBKY
SHLOUBKA PRISUVY
CAS . PRODLEYA NAHORE

OURADNECE POVRCHU
“2. BEZPEC.YZDALENOST

FUIN. WLOUBKA PRISUVY
£CAS. PRODLEVA DOLE
+POSUY NAVRATY

2 ;ODSKOK ZLON, TRISKY
«0 CREFERENCHI HLOUBKA

s wAx

Ryenlost posuvu oz @R ||
[ T ——
z [

A

g
7 s4500
i 100 RO A Vysledek:
o FREZOVANT ZAVITU £ =loo nsmin
ZADANY PRUNER
[~ wonee |

308 FREZOVANL
CBEZRECOSTNT VZDAL
£SOURADNICE POVRCHU

LRI

@l

KONEG
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Nahledy na kalkulator feznych podminek

V zavislosti na tom zda pocitate otacky nebo posuv se zobrazi
kalkulacka feznych podminek s riznymi zaddvacimi policky:

Okno pro vypocet otacek:

Zkratka Vyznam

T: Cislo nastroje

D: Primeér nastroje

VC: Rezna rychlost

S= Vysledek pro otacky vietena

Kdyz otevrete pocita¢ otacek v dialogu, kde je jiz nastroj definovan,
tak pocita¢ otacek automaticky pfevezme ¢islo nastroje a primér.
Do policka dialogu zadate pouze VC.

Okno pro vypocet posuvu:

Zkratka Vyznam

T: Cislo nastroje

D: Primeér nastroje

VC: Rezna rychlost

S Otacky vretena
Pocet britd

FZ Posuv na zub

FU: Posuv na otacku

F= Vysledek pro posuv

6 Posuv z bloku TOOL CALL pfevezmete pomoci
softtla¢itka F AUTO do nasledujicich NC-blokd. Pokud
musite posuv dodate¢né zmenit, pfizpUsobite pouze
posuv v TOOL CALL.
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Funkce v kalkulatoru feznych podminek

V zavislosti na mistu otevreni kalkulatoru feznych podminek mate
nasledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

e Prevzeti hodnoty z kalkulatoru feznych podminek
4= do NC-programu

Prepinani mezi vypoCtem posuvu a otacek

Prepinani mezi posuvem na zub a posuvem na
otacku

Zapnout praci s tabulkou feznych podminek nebo

ji vypnout
volba_, Volba nastroje z tabulky nastrojd
l Posunout kalkulator feznych podminek ve sméru
Sipky
oA Prejit do kalkulatoru
KALKULACKA
Pouzit v kalkulator feznych podminek palcové
— hodnoty
Ukonc¢it kalkulator feznych podminek
KONEG

Prace s tabulkami reznych podminek
Pouziti
Pokud ulozite v Fidicim systému tabulky pro materialy, fezné

materialy a fezné podminky, m(ze kalkuldtor feznych podminek tyto
tabulkové hodnoty vypocitat.

NeZ budete pracovat s automatickym vypoctem otacek a posuvd,
postupujte takto:

> Zadejte material obrobku do tabulky WMAT .tab
> Zadejte fezny materidl do tabulky TMAT .tab

> Zadejte kombinaci materidlu obrobku a fezného materidlu do
tabulky reznych podminek.

» Definovat ndstroj v tabulce nastroji s potfebnymi udaji
m R&dius nastroje
m Pocet bfitl
= Rezny materidl
m Tabulka feznych podminek
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Material obrobku WMAT

Materialy obrobku nadefinujete v tabulce WMAT .tab. Tuto tabulku | TNG: \ table \WMAT . TAB
musite ulozit do adresare TNC:\table. " 1‘“ -
Tabulka obsahuje sloupec pro material WMAT a sloupec . 211.0038 10
MAT_CLASS, kde materily rozdélite do tfid se stejnymi Feznymi ' e .
podminkami, napf. podle DIN EN 10027-2. j 51.0177 10
Do kalkulatoru feznych podminek zadejte material obrobku takto: s I
» Zvolte kalkulator feznych podminek giSt 373 N 10
9X 14 CiMo S 17 20
» V prekryvném okné zvolte Aktivujte Fezna data z tabulky 101.1404 20
, 11/1.4305 20
» Zvolte WMAT z nabidky o o1
13/1.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Rezny material TMAT

Rezné materialy definujete v tabulce TMAT .tab. Tuto tabulku musite
ulozit do adresare TNC:\table.

Rezny materidl pfifadite v tabulce nastrojd ve sloupci TMAT. Pro

stejny fezny material miZete v dalSich sloupcich ALIAS1, ALIAS2 atd.
zadat alternativni nazvy.

Tabulka Feznych podminek

Kombinace materialu obrobku/fezného materialu nastroje s
pfislusnymi feznymi daty nadefinujete v tabulce s pfiponou .CUT.
Tuto tabulku musite ulozit do adresare TNC:\system\Cutting-Data.

Vhodnou tabulku feznych podminek pfifadite v tabulce nastrojd ve
sloupci CUTDATA.

ut
WODE THAT ve | Frvee
Hss 28
VHI 70
HsS

v
1SS coated 78
HSS coate "l 82
H

0 Zjednodusenou tabulku feznych podminek pouzijte
k uréeni otacek a posuvl, nezavislych na poloméru
nastroje, napr. VC a FZ.
Pokud potrebujete pro vypocet rizné fezné podminky v
zavislosti na poloméru nastroje, pouzijte tabulku feznych
podminek v zavislosti na prdmeéru.

Dalsi informace: "Tabulka Feznych podminek, zavislych
na primeéru ", Stranka 219

Tabulka feznych podminek obsahuje nasleduijici sloupce:
MAT_CLASS: Trida materidlu

MODE: Rezim obrabéni, napf. nacisto

TMAT: Rezny materil

VC: Reznd rychlost

FTYPE: Typ posuvu FZ oder FU

|
| |
|
|
| |
® F:Posuv
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Tabulka feznych podminek, zavislych na priiméru

V mnoha pfipadech zavisi na prdméru nastroje, s jakymi feznymi T B | e G BE DD 0 GPOT ER0 Co] - EDE |
, . o v A o . 1 o010 mEnn
podminkami mUzete pracovat. K tomu pouzivejte tabulku feznych : - |
podminek s pfiponou .CUTD. Tuto tabulku musite uloZit do adresare |
TNC:\system\Cutting-Data. : o o
Vhodnou tabulku feznych podminek pfiradite v tabulce nastrojl ve & o e |
sloupci CUTDATA. : i |
Tabulka feznych podminek, zavislych na priimeéru, obsahuje navic z some— |
nasledujici sloupce: i e |
® F_D_O: Posuv pfi@ 0 mm = B |
= F_D_0_1: Posuv pfi @ 0,1 mm z e s !
= F_D_0_12: Posuv pfi @ 0,12 mm T T R T — Wit lwin. o000, wax. 90558
|

o Nemusite vyplnit vSechny sloupce. Je-li prdmér nastroje
mezi dvéma definovanymi sloupci, fidici systém
interpoluje posuv linearné.

Poznamka

Ridici systém obsahuje v pfislugné slozce vzorové tabulky pro
automaticky vypocet feznych podminek. Tabulky miZete prizpUsobit
okolnostem, napf. zadat pouzité materialy a nastroje.
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6.9 Programovaci grafika

Soubézné provadéni / neprovadéni programovaci grafiky

Zatimco vytvafite program, maze Fidici systém zobrazit
programovany obrys pomoci 2D-Caroveé grafiky.

[BJRueni provoz BJProaramovani Tone]
s Propramovant

§

» Stisknéte tlacitko Rozdéleni obrazovky

> Stisknéte softklavesu GRAFIKA + PROGRAMU

> Ridici systém zobrazuje NC-program vlevo a grafiku vpravo.
» Softtlacitko Autom. grafika nastavte na ZAP.

> Zatimco zadavate programoveé fadky, zobrazuje
fidici systém kazdy programovany drahovy pohyb
vpravo v grafickém okné

Autom.
grafika

zap

Nema-li fidici systém soubézné grafiku provadét, nastavte m— T
softtlacitko Autom. grafika na VYP.

o Pokud je Autom. grafika nastavena na ZAP, tak fizeni
nezohlednuje pfi praci ve 2D-Carové grafice:

Opakovani ¢asti programu

Skokové prikazy

M-funkce, jako napf. M2 nebo M30

Vyvolani cykll

Varovani kvdli zablokovanym ndstrojim

Proto pouzivejte automatické kresleni vylu¢né béhem
programovani obrysu.

Ridici systém vynuluje néstrojova data, kdyz oteviete novy
NC-program nebo stisknete softklavesu RESET + START.

V programovaci grafice fizeni pouziva rdzné barvy:
® modra: UplIné uréeny prvek obrysu

= fialova: prvek obrysu, ktery neni jesté Upliné definovany, mize byt
napfiklad zménén funkci RND

= svétle modra: otvory a zavity

® okrova: draha stfedu nastroje

® ¢ervena: rychloposuv

Dalsi informace: 'Grafika FK-programovani’, Stranka 189
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Vytvoreni programovaci grafiky pro existujici
NC-program
> Smeérovymi tlacitky navolte NC-blok, az do kterého se ma

vytvaret grafika, nebo stisknéte GOTO a pfimo zadejte
pozadované cislo bloku.

ResET » Vynulovat dosud aktivni data nastrojl a vytvorit
o grafiku: stisknéte softklavesu RESET + START

Dalsi funkce:

Softtlacitko Funkce

ResET Vynulovat dosud aktivni data nastrojd. Vytvorit
i programovaci grafiku
Start Vytvareni programovaci grafiky po blocich

Po bloku

=

Kompletni vytvoreni programovaci grafiky nebo
doplnéni po RESET + START

START

Zastaveni programovaci grafiky. Toto softtlacitko
se objevi jen tehdy, kdyz fidici systém vytvari
programovaci grafiku

Eobieny Volba nahledu
([ s m Pohled shora (pldorys)

® Pohled zepredu
m Pohled ze strany

STOP

Zobrazit nebo skryt drahy nastrojd

Z08RAZIT Zobrazit nebo skryt drahy nastrojd pfi
DRAHY FMAX

We] zae rychloposuvu

Zobrazeni / skryti cisel blokii
> Prepinat liSty softtladitek

» Zobrazeni ¢isla bloku: Softtlacitko
ZOBRAZIT C.BLOKU nastavte na ZAP

» Skryti ¢isla bloku: Softtlacitko
ZOBRAZIT C.BLOKU nastavte na VYP

Vymazat grafiku
@ > Prepinat listy softtlacitek

et > Smazani grafiky: stisknéte softklavesu
grafiku Vymazat grafiku
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~rv

Zobrazit mrizkovani
@ > Prepinat liSty softtlacitek

» Zobrazit mrizku: Stisknéte softklavesu
Zobrazit mrizkovani

Zmenseni nebo zvétseni vyrezu

Pohled v grafickém zobrazeni si m(zete sami nadefinovat.
> Prepnout listu softtlacitek

=3 |
Programovani ;. o
I o =

ieort i 21 4
: o p

Tim mate k dispozici nasledujici funkce:
Softtlacitko Funkce

_— Posunout vyfez

nnnnn

= ZmenS§it vyfez

ZVetsit vyrez

] Zrusit vyrez

Softtlacitkem Reset BLK FORM obnovite plvodni velikost zobrazeni.
Grafické znazornéni mdzete také zménit mysi. K dispozici jsou
nasledujici funkce:

m  Chcete-li posunout zndzornény model tak podrzte prostfedni
tlacitko mysi nebo stisknéte kole€ko mysi a pohybujte s ni. Kdyz
stisknete soucasné klavesu Shift, mizete modelem posouvat
pouze horizontalné nebo vertikalné.

®  Chcete-li zvétsit urcitou oblast, zvolte ji se stisknutym levym
tlacitkem mysi. Kdyz pustite levé tlacitko mysi, zvétsi fidici
systém nahled.

m Krychlému zvétSeni nebo zmenseni libovolné oblasti otacejte
koleckem my$i dopredu nebo dozadu.
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6.10 Chybova hlaseni

Zobrazovani chyb

Ridici systém zobrazuje chybu také pfi:

Chybna zadani

Zmeény hardwaru

Logické chyby v NC- programu
Nerealizovatelné obrysoveé prvky
Aplikace dotykové sondy, které neodpovidaji predpisu

Ridici systém zobrazi v zahlavi chybu, ke které doglo.
Rizeni pouziva pro rtizné tiidy chyb nasledujici ikony a barvy pisma:

lkona Barva pisma Tfida chyby Vyznam
75 Cervena Chyba Ridici systém zobrazi dialog s moznosti vybéru, ze kterého si
Ay Typ Otazka musite néco zvolit.
Dalsi informace: "Podrobna chybova hlaseni", Stranka 224
©® Cervend Chyba Resetu  Ridici systém se musi znovu spustit.

Chybové hlaseni nemUzete smazat.

0 Cervend Chyba Aby bylo mozné pokracovat, je tfeba zpravu vymazat.
Pokud neni odstranéna pficina chyby, tak chybu nemUzete smazat.
a Zluté Varovani MUzZete pokracovat, aniz byste museli zpravu odstranit.
&3 Vétsinu varovani mdzete kdykoli smazat; u nékterych varovani je
tfeba nejprve odstranit pFicinu.
Modra Informace MUzete pokracovat, aniz byste museli zpravu odstranit.
0 Informaci mlzete kdykoliv smazat.
Poznamka MUZete pokracovat, aniz byste museli zpravu odstranit.

ﬂ Zelena

Ridici systém zobrazuje poznémku az do dal$iho platného stisknuti
klavesy.

Radky tabulky jsou sefazeny podle priority. Ridici systém zobrazuje
chybové hlaseni v zahlavi, dokud neni smazané nebo pfekryto
hlasenim s vy$si prioritou (tfida chyb),
Dlouha a vicefadkova chybova hlaseni zobrazuje fidici systém ve
zkracené podobé. Uplnou informaci o vSech aktualnich chybach

ziskate v okné chyb.

Chybové hlaseni, které obsahuje ¢islo NC-bloku, je zplsobeno timto
NC-blokem nebo nékterym z predchazejicich bloku.

Otevrete okno chyb

Po otevfeni chybového okna obdrzite Uplné informace o vSech

nevyrizenych chybach.

» Stisknéte klavesu ERR

> Ridici systém otevfe okno chyb a ukaze viechna
aktualni chybova hlaseni.
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Podrobna chybova hlaseni
Rizeni ukazuje mozné pficiny chyby a moznosti jejiho odstranénf:
> Otevrete okno chyb
> Umistéte kurzor na odpovidajici chybové hlaseni
mee » Stisknéte softklavesu PRIDAVNE INFO

o > Rizeni otevie okno s informacemi o pficiné chyby
/m

a o jejim odstranéni.

» Jak opustit Info: znovu stisknéte softklavesu
PRIDAVNE INFO

Chybova hlaseni s vysokou prioritou

Pokud dojde k chybovému hlaseni pfi zapinani fidiciho systému

z dlvodu zmén hardwaru nebo aktualizaci, otevre fidici systém
automaticky okno chyby. Ridici systém zobrazi chybu typu Otazka.

Tuto chybu mUzZete opravit pouze potvrzenim otazky pomoci
pfislusného softtlacitka. V pripadé potfeby Fidici systém pokracuje
v dialogu, dokud neni jednoznacné objasnéna pricina nebo naprava
chyby.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Pokud dojde vyjimecné k chybé béhem zpracovani dat, otevre
fizeni okno chyb automaticky. Tuto chybu nemUzete odstranit.
Postupujte takto:

> Ukongit ¢innost fidiciho systému

> Restartovat

Softtlaéitko INTERNI INFO

Softtla¢itko INTERNI INFO poskytuje informace o chybovém hlasen,
které jsou dilezité pouze pro servisni zakroky.

» Otevrit okno chyb

> Umistéte kurzor na odpovidajici chybové hlaseni

> Stisknéte softklavesu INTERNI INFO

> Ridici systém otevie okno s internimi informacemi
o chybé.

» Opusténi podrobnosti: znovu stisknéte
softklavesu INTERNI INFO

INTERNT
INFO

INTERNT
INFO

Programovaci pomlcky | Chybova hlaseni

mepnyg: plynule |
=

oo Toxt

q; |BProgramovant =
= pwara zozpomman. e ¢

e Tt
176-0015 | [P barowaro! tizanaro_rozpoznany meny
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Softtlacitko SESKUPOVANI

Pokud aktivujete softtlacitko SESKUPOVANI, zobrazi fidici systém
vSechna varovani a chybova hlaseni se stejnym Cislem chyby v
jednom radku chybového okna. Tim je seznam hlaseni kratsi a
prehledngjsi.
Chybova hlaseni davejte do skupin takto:

AR » Otevrete okno chyb

» Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

Piidavné

funkce

» Stisknéte softklavesu SESKUPOVANI

> Ridici jednotka seskupuje stejnd varovani a
chybova hlaseni.

> Cetnost jednotlivych hldseni je uvedena v
pfislusném radku v zavorkach.

» Stisknéte softklavesu ZPET

Softtlacitko AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI

Pomoci softtlacitka AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI Ize zapisovat
Cisla chyb, které se pfi vyskytu poruchy okamzité ulozi do servisniho
souboru.

ERR » Oteviete okno chyb

» Stisknéte softklavesu Pridavné funkce

Piidavné

funkce

» Stisknéte softklavesu
AKTIVUJTE AUTOMAT. UKLADANI

> Rizeni otevie pomocné okno Aktivovat
automatické ukladani.

» Definovani zadani
= Cislo chyby : zadejte pfislusné &islo chyby
m  Aktivni: Zaskrtnout, servisni soubor se vytvori
automaticky
® Komentar : Pfipadné zadejte komentar k Cislu
chyby
» Stisknéte softklavesu Ulozit
> Rizeni ulozi automaticky servisni soubor pfi
vyskytu ulozeného &isla chyby.
» Stisknéte softklavesu ZPET

AKTIVUJITE
AUTOMAT .
UKLADANI

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022 225



Programovaci pomlcky | Chybova hlaseni

Smazani chyby

@ Pfi zvoleni nebo restartu NC-programu mUze ridici
systém automaticky odstranit ¢ekajici varovani nebo
chybova hlaseni. Zda se bude toto automatické mazani
provadeét urci vyrobce vaseho stroje v opnim parametru
CfgClearError(¢. 130200).

Ve vychozim stavu pfi dodani fidiciho systému budou
varovani a chybové zpravy v rezimech Test programu
a Programovani automaticky vymazany z okna chyb.
Hlaseni ve strojnich rezimech se nevymazou.

Smazani chyby mimo okno chyb
» Stisknéte kldvesu CE
> Ridici systém smaze chyby nebo upozornéni,
zobrazené v zahlavi.

o V nékterych situacich nemizete klavesu CE k mazani
chyby pouzit, protoze se pouziva pro jiné funkce.

Smazani chyby

» Otevrete okno chyb

» Umistéte kurzor na odpovidajici chybové hlaseni
» Stisknéte softklavesu Vymazat

Vymazat

> Pripadné smazte vsechny chyby: Stisknéte
softklavesu VSECHNO SMAZAT.

VSECHNO
SMAZAT

o Pokud u nékteré chyby neni odstranéna pficina, tak se
nemuze smazat. V tomto pfipadé zlstane chybové
hlaseni zachovano.
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Chybovy protokol

Ridici systém uklada chyby, které se vyskytly, a dllezité udalosti,
jako je napf. spusténi systému, do protokolu chyb. Kapacita
chybového protokolu je omezena. Kdyz je chybovy protokol piny,
zalozi fidici systém druhy soubor. Pokud je i tento soubor plny, tak
se smaze prvni protokol chyb a znovu se do ného zapisuje, atd.
P¥i prohlizeni historie chyb pfepinejte mezi AKTUALNI SOUBOR a
PREDCHOZi SOUBOR.

> Otevrete okno chyb

LoGovAT » Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY
cHvBovY » Otevreni protokolu chyb: Stisknéte softklavesu
PROTOKOL CHYBOVY PROTOKOL
A » Je-li to potfeba, nastavte prfedchozi

SOUBOR chybovy protokol: stisknéte softklavesu

PREDCHOZi SOUBOR
> Je-li to potfeba, nastavte aktualni
chybovy protokol: stisknéte softklavesu
AKTUALNI SOUBOR

Nejstarsi zaznam v protokolu chyb je uveden na zacatku — nejnovéjsi
zaznam je na konci souboru.
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Protokol tlacitek

Ridici systém ukladé stisknutd tlacitka a ddlezité udalosti (napf.
start systému) do protokolu tlagitek. Kapacita protokolu tladitek
je omezena. Kdyz je protokol tlagitek plny, tak se prepne na

druhy protokol. Pokud je i tento soubor zase plny, tak se smaze
prvni protokol tlagitek a znovu se do ného zapisuje, atd. PFi
prohlizenf historie zadavani prepinejte mezi AKTUALNi SOUBOR a
PREDCHOZi SOUBOR.

e > Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY
e » Otevreni protokolu tlacitek: Stisknéte softklavesu
PROTOKOL STISK KL. PROTOKOL
EREr Ry » Je-li to potfeba, nastavte prfedchozi

SOUBOR protokol tlagitek: stisknéte softklavesu

PREDCHOZi SOUBOR.

» Je-lito potieba, nastavte aktualni protokol tlacitek:
stisknéte softklavesu AKTUALNI SOUBOR.

Ridici systém uklada kazdé stisknuté tlacitko obsluzného panelu
béhem ovladani do protokolu tlacitek. Nejstarsi zaznam je uveden na
zacatku — nejnovéjsi zaznam je na konci souboru.

Prehled tlacitek a softtlacitek k prohlizeni protokolu

Softtlacit- Funkce

ko/klavesy
Zacatek Skok na zacCatek protokolu tlacitek
Konoo Skok na konec protokolu tlacitek

Hledani textu

HLEDEJ

Aktualni protokol tlacitek

Predchozi protokol tlacitek

PREDCHOZ 1

SOUBOR

Radku vpred/vzad

= ==

Zpét do hlavni nabidky

Text upozornéni

Pri chybné obsluze, napfiklad stisknuti nepovolené klavesy nebo
zadani hodnoty mimo platny rozsah, vas Fidici systém upozorni
textemn v zahlavi na tuto chybu. Ridici systém vymaze text
upozornéni pfi dalsim platném zadani.

Programovaci pomlcky | Chybova hlaseni
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UloZeni servisnich souboru

Je-li to potfeba, mlZete ulozit aktudlni situaci fizeni a poskytnout
ji servisnimu technikovi k vyhodnoceni. Pfitom se uklada skupina
servisnich soubor( (protokoly chyb a tlacitek, ale i dalsi soubory,
které poskytuji informace o aktudlni situaci stroje a obrabéni).

o Pro umoznéni odesilani servisnich soubor(
prostfednictvim e-mailu, uklada Fidici systém pouze
aktivni NC-programy o velikosti do 10 MB do servisniho
souboru. Vétsi NC-programy nejsou pfi vytvoreni
servisniho souboru ulozeny.

Pokud opakujete funkci ULOZTE SERVISNi SOUBORY se stejnym
nazvem souboru, tak se predchozi ulozena skupina servisnich
souborl prepise. Proto pouZivejte pfi novém provadéni této funkce
jiny nazev souboru.

UloZeni servisnich soubort
o » Otevrete okno chyb

» Stisknéte softklavesu LOGOVAT SOUBORY

LOGOVAT
SOUBORY

> Stiskpéte softklavesu
ULOZTE SERVISNi SOUBORY

> Ridici systém otevie pomocné okno, v némz
mUZete zadat ndzev servisniho souboru nebo jeho
kompletni cestu.

» Stisknéte softklavesu OK
> Ridici systém servisni soubor uloZi.

ULOZTE
SERVISNI
SOUBORY

‘ - ‘

Zavreni okna chyb

Chcete-li okno chyby znovu zavfit, postupujte nasledovné:
» Stisknéte softklavesu KONEC

KONEC ‘

» Alternativné: stisknéte klavesu ERR
> Rizeni zavfe okno chyby.
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6.11 Kontextova napovéda TNCguide

Pouziti

o Abyste mohli pouzivat TNCguide, tak nejdfive musite
stahnout soubory napovédy z domacich stranek fy
HEIDENHAIN.

Dalsi informace: "Stahnout aktualni soubory napovedy",
Stranka 234

Kontextova napoveéda TNCguide obsahuje uzivatelskou
dokumentaci ve formatu HTML. Vyvolani TNCguide se provadi
klavesou HELP (Napovéda), pficemz fidici systém cdstecné
pfimo zobrazuje pfislusné informace v zavislosti na dané situaci
(kontextové zavislé vyvolani). Kdyz editujete v NC-bloku a
stisknete klavesu HELP, dostanete se zpravidla pfesné na misto v
dokumentaci, kde je pfislusna funkce popsana.

o Rizeni se snazi spustit TNCguide vzdy v tom jazyku, ktery
jste nastavili jako jazyk dialogl. Pokud chybi poZzadovana
jazykova verze tak fidici systém otevfe anglickou verzi.

V TNCguide je k dispozici nasledujici uzivatelska dokumentace:

®  Pfirucka pro uzivatele programovani popisného dialogu
(BHBKlartext.chm)

m  UZivatelska pfirucka programovani DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Uzivatelska prirucka pro sefizovani, testovani a zpracovani NC-
program( (BHBoperate.chm)

m  Uzivatelskd pfirucka programovani obrabécich cykld
(BHBcycle.chm)

m  UZivatelska pfirucka programovani méficich cykll pro obrobek a
nastroj (BHBtchprobe.chm)

m Popr. UZivatelska prirucka aplikace TNCdiag (TNCdiag.chm)

® Seznamy vSech chybovych hldSeni NC (errors.chm)

Navic je k dispozici soubor knih main.chm, v némz jsou zobrazeny
vSechny soubory *. CHM.

@ Opcné mUze vyrobce vaseho stroje jesté zahrnout
do TNCguide strojné specifickou dokumentaci. Tyto
dokumenty se pak objevi v souboru main.chm jako
samostatné knihy.
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Prace s TNCguide

Vyvolani TNCguide
Pro spusténi TNCguide mate vice moznosti:

Tlacitkem HELP (Napovéda)

Kliknéte na softtlacitko, pokud jste predtim kliknuli na ikonu
napovédy, zobrazenou v pravém dolnim rohu obrazovky

Pomoci spravy soubort otevfete soubor napovedy

(soubor .CHM). Ridici systém muze otevfit libovolny soubor .chm,
i kdyz tento neni ulozen v interni paméti fizeni.

o Na programovacim pracovisti pod Windows se otevie

TNCguide s interné definovanym vychozim prohlizecem.

U mnoha softtladitek je k dispozici kontextové vyvolani, pfes které se
mUzete dostat pfimo k popisu funkce pfislusného softtlacitka. Tuto
funkci mate pouze pfi ovladani mysi.

Postupujte takto:

>
>

>

Zvolte listu softtlacitek, kde se zobrazuje poZzadované softtlacitko.
Mysi kliknéte na symbol napoveédy, ktery fidici systém zobrazuje
pfimo vpravo nad listou softtlacitek.

Kurzor mysi se zméni na otaznik.

Otaznikem klepnéte na softtlagitko, jehoz funkci si pfejete vyjasnit

Ridici systém otevie TNCguide. Pokud neni vstupni bod pro
vybrané softtlacditko, otevre Fidici systém soubor knih main.chm.
MUzZete vyhledat poZzadované vysveétleni pomoci fulltextového
vyhledavani nebo rucne.

| kdyZ pravé editujete NC-blok mdzete vyvolat kontextovou
napovedu:

>

4
»
>
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Zvolte libovolny NC-blok
Oznaceni pozadovaného slova
Stisknéte klavesu HELP

Ridici systém spusti napovédu a ukaze popis aktivni funkce. To
neplati pro pfidavné funkce nebo cykly vyrobce vaseho stroje.
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Orientace v TNCguide

Nejjednoduseji se mizete v TNCguide pohybovat pomoci mysi.
Vlevo je vidét obsah. Klepnutim na trojuhelnicek, ukazujici vpravo,
mUZete nechat ukazat skryté kapitoly nebo pfimo klepnutim na
danou polozku nechat zobrazit pfislusnou stranku. Ovladani je stejné
jako u prlizkumnika ve Windows.

Texty s odkazem (kfizové odkazy) jsou modré a jsou podtrzené.
Kliknutim na odkaz oteviete pfislusnou stranku.

Samozfejmé miZete TNCguide ovladat i kldvesami a softtlacitky.
Nasledujici tabulka obsahuje prehled pfislusnych klavesovych funkci.

Softtlacitko Funkce

B Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo vyse
uvedenou polozku
= Okno textu vpravo je aktivni: Pokud se text

nebo grafika nezobrazuje kompletni, tak
stranku posurite doll nebo nahoru

Obsah vlevo je aktivni: Rozlozit dalsi urovné
obsahu.

= Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

m Obsah vlevo je aktivni: Skryt dalsi drovné
obsahu

B Textové okno vpravo je aktivni: Bez funkce

HIIHH
|

m Obsah vlevo je aktivni: Zobrazit stranku
vybranou kurzorovou klavesou

B Textové okno vpravo je aktivni: Stoji-li kurzor na
odkazu, tak skok na propojenou stranku

Obsah vlevo je aktivni: Pfepinani karet mezi
zobrazenim obsahu, rejstfiku, funkci textového
hledani a prepnuti na pravou stranu obrazovky.

®  Textové okno vpravo je aktivni: Skok zpét do

L)

levého okna
B (Obsah vlevo je aktivni: Zvolte nize nebo vyse
uvedenou polozku
m  Textové okno vpravo je aktivni: SkocCit na dalsi
odkaz
zotT Vybrat naposledy zobrazenou stranku
P
VPRED Listovat dopredu, pokud jste pouzili nékolikrat
— funkci Zvolit naposledy zobrazenou stranku
strana Listovat jednu stranku zpatky
strana Listovat o stranku dopfedu
ADRESA Zobrazit / skryt obsah
E
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Softtlacitko Funkce

[ _owno | Prechod mezi zobrazenim celé pracovni plochy

‘ ‘ a redukovanym zobrazenim. Pfi redukovaném
zobrazeni vidite pouze ¢ast pracovni plochy fidici-
ho systému.

Interné se provede zaméreni na aplikaci fizeni,
takzZe pfi otevieném TNCguide se mize ovladat
fidici systém. Je-li aktivni zobrazeni celé pracov-
ni plochy, tak fizeni automaticky redukuje pred
zménou zaméreni velikost okna.

Ukon&eni TNCguide

Piepinaé

KONEC ‘

Rejstiik
je primo volit kliknutim mysi nebo vybérem smérovymi tlacitky.
Leva strana je aktivni.

» Zvolte kartu Index

» Navigujte pomoci smérovych kldves nebo mysi na
pozadovany termin

Alternativné:
» Zadejte prvni pismena

> Rizeni synchronizuje rejstfik podle zadaného
textu, takZze mUzete heslo v uvedeném seznamu
rychle najit.

» Tlacitkem ENT si nechte zobrazit informace u
vybraného hesla

Hledani v textu

Na karté Hledat mate moznost prohledat kompletni TNCguide, zda
obsahuje urcita slova.

Leva strana je aktivni.

» Zvolte kartu Hledat

» Aktivujte zadavaci policko Hledat:
» Zadejte hledané slovo

» Potvrdte klavesou ENT

>

Rizeni ukéze seznam nalezenych mist, kterd toto
slovo obsahuiji.

Smérovymi tlacitky prejdéte na pozadované misto
Klavesou ENT zobrazte nalezené misto

v

o Textové hledani mizete provadét vzdy pouze s jedinym
slovem.
Kdyz aktivujete funkci Hledat pouze v nadpisech,
prohleda fidici systém pouze vSechny nadpisy, nikoliv
celé texty. Funkci aktivujete pomoci mysi nebo vybérem a
naslednym potvrzenim mezernikem.
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Stahnout aktualni soubory napovédy

Soubory napovédy, vhodné pro software vaseho fidiciho systému,
naleznete na domaci strance fy HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Vhodny soubor napovédy hledejte takto:

» Ridici systémy TNC

» Modelova fada, napf. TNC 600

» Pozadované ¢islo NC-softwaru, napf. TNC 640 (34059x-16)

0 Od verze NC-softwaru 16 spole¢nost HEIDENHAIN
zjednodusila schéma verzi:

= Casové obdobi zvefejnéni urcuje Cislo verze.

® VSechny typy fidicich systém, vydané ve stejném
obdobi, maji stejna Cisla verzi.

= Cislo verze programovacich pracovist odpovida
Cislu verze NC-softwaru.

v

Z tabulky Napovéda online (TNCguide) zvolte pozadovanou
jazykovou verzi

» Stahnout ZIP-soubor
» Rozbalit ZIP-soubor

» Rozbalené CHM-soubory pak presunte do fidiciho systému do
adresare TNC:\tncguide\de, popr. do pfislusného podadresare

s vasim jazykem

o Pokud prenasite CHM-soubory s TNCremo k fidicimu
systému, vyberte k tomu binarni rezim pro soubory s
pfiponou .chm.

Jazyk Adresar TNC
Némecky TNC:\tncguide\de
Anglicky TNC:\tncguide\en
Cesky TNC:\tncguide\cs
Francouzsky TNC:\tncguide\fr
ltalsky TNC:\tncguidelit
Spanélsky TNC:\tncguide\es
Portugalsky TNC:\tncguide\pt
Svédsky TNC:\tncguide\sv
Dansky TNC:\tncguide\da
Finsky TNC:\tncguide\fi
Holandsky TNC:\tncguide\nl
Polsky TNC:\tncguide\pl
Madarsky TNC:\tncguide\hu
Rusky TNC:\tncguide\ru
Cinsky (zjednodugeng) TNC:\tncguide\zh

Cinsky (tradi¢ng)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Jazyk Adresar TNC
Slovinsky TNC:\tncguide\sl|
Norsky TNC:\tncguide\no
Slovensky TNC:\tncguide\sk
Korejsky TNC:\tncguide\kr
Turecky TNC:\tncguide\tr
Rumunsky TNC:\tncguide\ro
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7.1 Zadejte pridavné funkce M a STOP

Zaklady

Pomoci pridavnych funkei fidiciho systému — téz oznaCovanych jako

M-funkce - fidite

® chod programu, napf. preruseni chodu programu

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

= drahové chovani nastroje

Na konci polohovaciho bloku nebo take v samostatném NC-bloku

mUZete zadat az Ctyfi pfidavné funkce. Ridici systém pak zobrazi

dialog: Pridavné funkce M ?

Zpravidla zadavate v dialogu jen &islo pfidavné funkce. U nékterych

pfidavnych funkci dialog pokracuje, abyste mohli k této funkci zadat
parametry.

V rezimech Ruéni provoz a Ru¢ni kolecko zadavate pfidavné
funkce softtlacitkem M.

Uginnost pFidavnych funkci

Bez ohledu na naprogramované poradi jsou nékteré dalsi pfidavné
funkce Uc¢inné na zacatku NC-bloku a nékteré na konci.

Pfidavné funkce plsobi od toho NC-bloku, ve kterém byly vyvolané.

Nékteré pfidavné funkce plsobi blokové a proto pouze v tom
NC-bloku, ve kterém jsou naprogramované. Pokud doplrkova funkce
pUsobi modalng, musite tuto funkci samostatné zrusit v nasledujicim
NC-bloku. Pokud jsou pfidavné funkce stale aktivni, fidici systém je
zru$i na konci programu.

o Pokud bylo nékolik M-funkci naprogramovano v jednom
NC-bloku, je poradi pfi provadéni takovéto:
= M-funkce platné na zacatku bloku jsou provedeny
pred funkcemi, platnymi na konci bloku
m  Jsou-li vdechny M-funkce platné na zac¢atku nebo na
konci bloku, provadi se v naprogramovaném poradi

Zadani pridavné funkce ve STOP-bloku

Naprogramovany STOP-blok prerusi chod programu nebo test
programu, napriklad za ucelem kontroly nastroje. Ve STOP-bloku
muzete naprogramovat pfidavnou funkci M:

» Naprogramovani preruseni provadéni programu:
stisknéte klavesu STOP

» Pripadné zadejte pridavnou funkci M

Priklad
87 STOP
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7.2 Pridavné funkce pro kontrolu chodu
programu, vieteno a chladici kapalinu
Prehled

®

Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil
Vyrobce stroje mlze zménit chovani ddle popsanych
pridavnych funkci.

MO

Uéinek Puasobi v bloku na zacatku konci

STOP chodu programu [
STOP vrietena

M1

Volitelny STOP provadéni programu (]
popr. STOP vretena

popft. Chladivo VYP (funkci definuje

vyrobce stroje)

M2

STOP provadéni programu [
STOP vietena

Chladivo VYP

Navrat do bloku 1

Smazani indikace stavu

Rozsah funkci zavisi na strojnim

parametru

resetAt (¢. 100901)

M3

START vretena ve smyslu hodinovych m
rucicek

M4

START vretena proti smyslu m
hodinovych rucicek

M5

STOP otaceni vietena ]

Mé

Vymeéna nastroje [
STOP vrietena
STOP provadéni programu

Protoze funkce se lisi v zavislosti na vyrobci stroje
doporucuje HEIDENHAIN pro vymeénu nastroje funkci
TOOL CALL.

M8 ZAP chladici kapaliny (]
M9 VYP chladici kapaliny (]
M13  START vietena ve sméru hodinovych m
rucicek
ZAP chladici kapaliny
M14  START vietena proti sméru hodinovych =
rucicek
ZAP chladici kapaliny
M30  Jako M2 m
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7.3 Pridavné funkce pro zadani souradnic

Programovani souradnic vztazenych ke stroji:
M91/M92

Nulovy bod méritka
Na meéfitku urcuje polohu nulového bodu méfitka referencni znacka.

X (Z2Y)

Nulovy bod stroje

Nulovy bod stroje potiebujete k:

= Nastaveni omezeni pojezdového rozsahu (softwarové koncové
vypinace)

® najeti do pevnych poloh na stroji (napfiklad poloha pro vyménu
ndstroje)

B nastaveni vztazného bodu na obrobku

Vyrobce stroje zadava ve strojnim parametru pro kazdou osu
vzdalenost nulového bodu stroje od nulového bodu méfitka.

Standardni chovani
Ridici systém vztahuje soufadnice k nulovému bodu obrobku.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Chovani s M91 - nulovy bod stroje

Pokud se soufadnice v polohovacich blocich vztahuji ke strojnimu
nulovému bodu, tak zadejte do téchto NC-blokd M91.

o Programuijete-li v NC-bloku s pfidavnou funkci M91
prirlistkové souradnice, tak se tyto soufadnice vztahuji
k naposledy naprogramované poloze s M91. Pokud neni
v aktivnim NC-programu naprogramovana zadna poloha
s M91, tak se souradnice vztahuji k aktualni poloze
nastroje.

Ridici systém indikuje hodnoty soufadnic vztazené k nulovému bodu
stroje. V indikaci stavu prepnéte zobrazeni soufadnic na REF.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii
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Chovani s M92 - vztazny bod stroje

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Navic k nulovému bodu stroje mdze vyrobce definovat
jesté jednu dalsi pevnou polohu na stroji jako vztazny bod
stroje.
Vyrobce stroje definuje pro kazdou osu vzdalenost
vztazného bodu stroje od nulového bodu stroje.

Pokud se souradnice v polohovacich blocich vztahuji ke strojnimu
vztaznému bodu, tak zadejte do téchto NC-blok( M92.

o Ridici systém provadii s M91 nebo M92 spravné korekci
radiusu. Délka nastroje se pfitom nebere v Uvahu.

Uginek
M91 a M92 plsobi pouze v téch NC-blocich, ve kterych je
naprogramovana M91 nebo M92.

M91 a M92 jsou Ucinné na zacatku bloku.

Vztazny bod obrobku

Kdyz se souradnice stale vztahuji k nulovému bodu stroje, tak zA
mUzZete nastaveni vztazného bodu pro jednu nebo nékolik os
zamknout.

Je-li nastaveni vztazného bodu zablokovano pro vsechny osy, Y
pak fidici systém v rezimu Nastavit vztazny bod jiz nezobrazuje Y
softtlacitko Ruéni provoz.

Obrazek znazornuje souradny systém s nulovym bodem stroje a

nulovym bodem obrobku.

M91/M92 v provoznim rezimu Testovani programu

Aby bylo mozno pohyby s M91/M92 téz graficky simulovat,
musite aktivovat monitorovani pracovniho prostoru a dat zobrazit
neobrobeny polotovar vztazeny k nastavenému vztaznému bodu,
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii
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Najeti do poloh v nenaklopeném, zadavaném, souradném
systému pfi naklopené roviné obrabéni: M130

Standardni chovani pri naklopené roviné obrabéni

Ridici systém vztahuje soufadnice v polohovacich blocich k
souradnému systému naklopené obrabéci roviny.

Dalsi informace: 'Souradny systém obrabéci roviny WPL-CS',
Stranka 91

Chovani s M130

Navzdory aktivni, naklopené rovine obrabéni ridici systém vztahuje
souradnice v pfimkovych blocich k nenaklopenému, zadavanému,
soufadnicovému systému.

M130 ignoruje pouze funkci Tilt the working plane (Naklopit
rovinu obrabéni), bere ale do Uvahy aktivni transformace pred a

po naklopeni. Jinymi slovy, pfi vypoctu polohy bere fidici systém v
uvahu uhly os otaceni, které nejsou ve své nulové poloze.

Dalsi informace: "Zadavany souradny systém |-CS", Stranka 93

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pridavna funkce M130 je aktivni pouze po blocich. Nasledné
obrabéci operace jsou opét provadény fizenim v naklopeném
souradnicovém systému roviny obrabéni WPL-CS. Béhem
obrabéni vznika riziko kolize!

» Zkontrolujte priibéh a polohy pomoci simulace

Pripominky pro programovani
® Funkce M130 je povolena pouze pfi aktivni funkci
Tilt the working plane (Naklopit rovinu obrabéni).

B Je-li funkce M130 v kombinaci s vyvolanim cyklu, prerusi fidici
systém zpracovani s chybovym hlasenim.

Uginek

M130 je blokoveé ucinna v pfimkovych blocich bez korekce radiusu

nastroje.
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7.4 Pridavné funkce pro drahové chovani

Obrabéni malych obrysovych stupiiii: M97

Standardni chovani

Ridici systém vlozi na vn&jsim rohu pfechodovou kruznici. U velmi
malych obrysovych stupfidi by tak nastroj poskodil obrys

Ridici systém pferusi na takovychto mistech provadéni programu a
vyda chybové hlaseni PFilis velky radius nastroje.

Chovani s M97
Ridici systém zjisti prisecik drahy pro prvky obrysu — jako u vnitfnich
rohll — a pfejede ndstrojem pres tento bod.

Naprogramujte M97 do toho NC-bloku, kde je definovany vnéjsi
rohovy bod.

o Namisto M97 doporucuje HEIDNEHAIN pouzivat
podstatné vykonnéjsi funkci M120 (opce #21). Dalsi
informace: "Predbézny vypocet obrysu s korigovanym
radiusem (LOOK AHEAD): M120 ", Stranka 248

Uginek
M97 plsobi pouze v tom NC-bloku, v némz je M97 naprogramovana.

o Obrysovy roh obrabi Fidici systém pfi M97 jen castecné.
Pripadné musite roh obrysu doobrobit mensim
nastrojem.

Velky radius nastroje

Najeti na bod obrysu 13
Obrobeni malych obrysovych stupfiti 13 a 14
Najeti na bod obrysu 15
Obrobeni malych obrysovych stupnti 15a 16
Najeti na bod obrysu 17
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Uplné obrobeni otevienych roh( obrysu: M98

Standardni chovani

Ridici systém zjisti na vnitinich rozich prisecik frézovacich drah a z Y
tohoto bodu prejizdi ndstrojem v novém sméru.

Je-li obrys na rozich otevreny, vede to k nedplnému obrobeni:

Chovani s M98

S pridavnou funkci M98 prejede fidici systém nastrojem tak daleko, Y
aby byl skute¢né obroben kazdy bod obrysu:

Uginek

M98 plsobi pouze v téch NC-blocich, v nichz je M98
naprogramovana.

M98 je ucinna na konci bloku.

Priklad: Najeti bodt obrysu 10, 11 a 12 za sebou
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Koeficient posuvu pro zanorovaci pohyby: M103

Standardni chovani

Ridici systém pojizdi nastrojem nezavisle na sméru pohybu
naposledy programovanym posuvem.

Chovani s M103

Ridici systém zredukuje drahovy posuv, pokud néstroj pojizdi
v zaporném smeru osy nastroje. Posuv pfi zanofovani FZMAX

se vypocitava z naposledy programovaného posuvu FPROG a
z koeficientu F%:

FZMAX = FPROG x F%

Zadani M103

Zadate-li v polohovacim bloku M103, pak fidici systém pokracuje v
dialogu a dotéze se na koeficient F.

Uéinek
M103 bude U¢inna na zac¢atku bloku.
Zrusit M103: M103 naprogramuijte znovu bez koeficientu.

o Funkce M103 pUlsobi také v naklopeném souradném
systému obrabéci roviny WPL-CS. Redukce posuvu pak
pUsobi béhem prisuvu ve virtualni ose nastroje VT.

Priklad
Posuv pfi zanofovani ¢ini 20 % posuvu v roving.

Skute¢ny drahovy posuv (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Posuv v milimetrech/otacku vietena: M136

Standardni chovani
Ridici systém pojizdi néstrojem s posuvern F v mm/min,
definovanym v NC-programu

Chovani s M136

6 V NC-programech s palcovymi jednotkami neni M136 v
kombinaci alternativnim posuvem FU nebo FZ povolena.

Pri aktivni M136 nesmi byt obrobkové vieteno
regulovano.

M136 neni mozna v kombinaci s orientaci vietena.
Vzhledem k tomu, ze pfi orientaci vietena neexistuji
Zadné otacky, nemUze Fidici systém vypocitat posuv.

Pomoci M136 fidici systém pojizdi nastrojem s posuvem F nikoliv
v mm/min ale v mm/otacku vietena, definovanym v NC-programu
Pokud zménite otacky potenciometrem, prizpdsobi fidici systém
posuv automaticky.

Uginek

M136 bude Ucinna na zacatku bloku.

M136 zrusite naprogramovanim M137.
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Rychlost posuvu u kruhovych oblouki: M109/M110/
M111

Standardni chovani

Ridici systém vztahuje programovanou rychlost posuvu k draze
stfedu nastroje.

Chovani u kruhovych obloukii s M109
Ridici systém udrzuje u vnitiniho a vnéjsiho obrabéni kruhovych
obloukl konstantni posuv na bfitu nastroje.

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud je funkce M109 aktivni, zvysi fidici systém posuv pfi
obrdbéni velmi malych vnéjsich roh (ostré uhly), obcas az
drasticky. Beéhem zpracovani je riziko zlomeni nastroje a
poskozeni obrobku!

> Nepouzivejte M109 pfi obrabéni velmi malych vnéjsich rohd
(ostré uhly)

Chovani u kruhovych oblouki s M110

Ridici systém udrzuje konstantni posuv u kruhovych oblouk
vyhradné pfi obrabéni vnitfnich ploch. Pfi obrabéni vnéjsich
kruhovych obloukd neni aktivni Zadné pfizplsobeni posuvu.

0 Kdyz definujete M109 nebo M110 pred vyvolanim
obrdbéciho cyklu s ¢islem vétsim nez 200, plsobi
prizplsobeni posuvu i u obloukd v tomto obrabécim
cyklu. Na konci nebo po zruseni obrabéciho cyklu se opét
obnovi vychozi stav.

Uéinek
M109 a M110 budou Uc¢inné na zacatku bloku. M109 a M110 zrusite
funkci M111.
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Predbézny vypocet obrysu s korigovanym radiusem
(LOOK AHEAD): M120

Standardni chovani

Je-li radius nastroje vétsi nez stupen obrysu s korigovany radiusem,
prerusi fidici systém chod programu a zobrazi chybové hlaseni. M97
zabrani chybovému hlaseni, zplsobi vSak poskrabani povrchu pfi
vyjeti nastroje a kromé toho posune roh.

Dalsi informace: "Obrabéni malych obrysovych stupft: M97",
Stranka 243

V pfipadé podfiznuti maze Fidici systém obrys poskodit.

Chovani s M120

Ridici systém kontroluje obrys s korigovanym radiusem na podfiznuti Yi
a prefiznuti a pocita drahu nastroje od aktualniho NC-bloku dopredu.
Mista, na kterych by nastroj poskodil obrys, zlistanou neobrobena
(na obrazku jsou zobrazena tmave). M120 mizete také pouzit k
opatreni digitalizovanych dat nebo dat z externiho programovaciho
systému s korekci poloméru nastroje. To umoziuje kompenzovat
odchylky od teoretického poloméru nastroje.

Pocet dopredu pocitanych NC-blokl (max. 99), uréite pomoci LA
(angl. Look Ahead: divej se dopfedu) za M120. Cim vétsi pocet
NC-blokl zvolite, které Fizeni pocitd dopfedu, tim pomalejsi bude
zpracovani bloku.

Zadani

Pokud zadate v polohovacim bloku M120, pak pokracuje fizeni v
dialogu a zeptd se na pocet dopfedu pocitanych NC-blokd LA.
Uginek

Naprogramujte funkci M120 v tom NC-bloku, ktery obsahuje
rovnéz korekci radiusu RL nebo RR. To vam umozni dosahnout

konstantniho a pfehledného postupu programovani. Nasledujici NC-
syntaxe vypnou funkci M120:

RO

M120 LAO

M120 bez LA

PGM CALL

Cyklus 19 nebo PLANE-funkce

M120 plsobi na za¢atku bloku a funguje i mimo frézovaci cykly .
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Omezeni

®  Po externim nebo internim zastaveni se mlzete k obrysu vratit
pouze se Startem z bloku. Pfed Startem z bloku zruste M120,
jinak fidici systém vyda chybové hlaseni.

m Pokud najizdite obrys tangencialné, pouzijte funkci APPR LCT.
NC-blok s APPR LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny
obrabéni.

m Pokud obrys opoustite tangencidlné, pouzijte funkci DEP LCT.
NC-blok s DEP LCT smi obsahovat pouze soufadnice roviny
obrabeéni.

®  Pred pouzitim ndsledujicich funkci musite zrusit M120 a korekci
radiusu:
® Cyklus 32 TOLERANCE

Cyklus 19 ROVINA OBRABENI

funkce PLANE

M114

M128

FUNKCE TCPM
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Prekryvani polohovanim s ruénim koleckem béhem
chodu programu: M118

Standardni chovani

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Vyrobce vaseho stroje musi fidici systém k této funkci
pfizplsobit.

Ridici systém pojizdi nastrojem v provoznich rezimech provadéni
programu tak, jak je ur¢eno v NC-programu.

Chovani s M118

Pri M118 mUzZete béhem chodu programu provadét manualni
korekce ru¢nim koleckem. K tomu naprogramujte M118 a zadejte
osove specifickou hodnotu (hlavni osy nebo rotacni osy).

o ®  Funkce Prolozeni polohovani rué¢nim koleckem M118
je ve spojeni s funkci Dynamicka kontrola kolize
(DCM) mozna pouze v zastaveném stavu.

Abyste mohli M118 pouzivat bez omezeni, musite
bud funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM)
zruSit pomoci softtlacitka v nabidce nebo aktivovat
kinematiku bez koliznich téles (CMOs).

B M118 neni pfi zablokovanych osach mozna. Pokud

chcete pouzit M118 prfi zablokovanych osach, musite
nejprve blokovani zrusit.

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku funkci M118, pak fidici systém

pokracuje v dialogu a dotaze se na osové specifické hodnoty.

Pouzijte pro zadavani soufadnic oranzova osova tlacitka nebo
znakovou klavesnici.

Uéinek
Polohovani ru¢nim koleckem zrusite, kdyz znovu naprogramujete
M118 bez zadani souradnic nebo NC-program ukoncite s M30 / M2 .

o Pri pferuseni programu se polohovani ru¢nim kole¢kem
také zrusi.

M118 je UCinna na zacatku bloku.

250 HEIDENHAIN | TNC 640 | Prirucka pro uZivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Pridavné funkce | Pridavné funkce pro drahové chovani

Priklad

Béhem provadéni programu ma byt umoznéno pojizdéni rucnim
koleCkem v roviné obrabéni X/Y o +1 mm a v rotacni ose B 0 +5° od
programované hodnoty:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 z NC-programu pUlsobi zéasadné ve strojnim
souradném systému.

Je-li aktivni opce Globdalni nastaveni programu (opce
#44), plsobi Superponovani ru¢nim kole¢kem v
naposledy zvoleném soufadnicovém systému. Aktivni
souradnicovy systém pro Superponovani ru¢nim
koleckem vidite na karté POS HR pridavné indikace stavu.
Ridici systém navic zobrazi v zélozce POS HR zda Max.
hod. jsou definované pfes M118 nebo Globalni nastaveni
programul.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programi

Superponovani ru¢nim koleckem pdsobi také v rezimu
Polohovani s ru¢nim zadanim!

Virtualni osa nastroje VT (opce #44)

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji

Vyrobce vaseho stroje musi fidici systém k této funkci
pfizplsobit.

S virtualni osou nastrojd mdzete u strojd s naklapéci hlavou pojizdét
rucnim koleckem také ve sméru Sikmo stojiciho nastroje. K pojizdéni
ve sméru virtualni osy nastroje zvolte na displeji vaseho ru¢niho
koleCka osu VT.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programti

U ruéniho kole¢ka HR 5xx mUzete také navolit virtualni osu pfip.
pfimo oranzovou osovou klavesou VI.

Ve spojeni s funkci M118 mUZete provadét prolozeni ruénim
koleCkem také v aktualné aktivnim smeéru osy nastroje. K tomu
musite ve funkci M118 definovat nejméné osu vietena s povolenym
rozsahem pojezdu (napf. M118 Z5) a na ru¢nim kolecku zvolit osu
VT.
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Odjeti od obrysu ve sméru osy nastroje: M140

Standardni chovani

Rizeni jede néstrojem v rezimech PGM/provoz po bloku a PGM/
provoz plynule jak je definovano v NC-programu.

Chovani s M140
Pomoci M140 MB (move back — pohyb zpét) miZzete odjizdét od
obrysu zadatelnou drahou ve sméru osy nastroje.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Vyrobce stroje ma rlizné moznosti konfigurace funkce Dynamicka
kontrola kolize DCM (opce #40). V zavislosti na provedeni

stroje fidici systém pokracuje ve zpracovavani NC-programu i

pfes rozpoznanou kolizi, ddle. Rizeni zastavi nastroj v posledni
bezkolizni poloze a od této polohy pokracuje v NC-programu

dale. V této konfiguraci funkce DCM vznikaji pohyby které nebyly
naprogramovany. Toto chovani je bez ohledu na to, zda je aktivni
nebo neaktivni monitorovani kolize. Béhem téchto pohyb( vznika
riziko kolize!

> Informujte se v pfirucce ke stroji
> Kontrola chovani na stroji

Zadani

Zadate-li v polohovacim bloku M140, pak fidici systém pokracuje

v dialogu a dotaze se na drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet.
Zadejte pozadovanou drahu, kterou ma nastroj od obrysu odjet,
nebo stisknéte softklavesu MB MAX, aby se odjelo az na kraj rozsahu
pojezdu.

o Vyrobce stroje definuje v op¢nich strojnich parametrech
moveBack (¢. 200903), jak daleko ma kon¢it odjezd MB
MAX pred koncovym vypinacem nebo koliznim télesem.

Kromé toho Ize naprogramovat posuyv, jimz nastroj zadanou drahou
pojizdi. Pokud posuv nezadate, projizdi fidici systém programovanou
drahu rychloposuvem.

Uginek

M140 je Ucinna jen v tom NC-bloku, ve kterém je programovana.
M140 je UCinna na zacatku bloku.
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Priklad
NC-blok 250: Odjet nastrojem 50 mm od obrysu
NC-blok 251: Jet nastrojem az na okraj rozsahu pojizdéni

o M140 plsobi i pfi naklopené roviné obrabéni. U strojd
s rotacnimi osami hlavy pohybuje fizeni nastrojem v
soufadnicovém systému nastroje T-CS.
Pomoci M140 MB MAX fidici systém odjizdi nastrojem
pouze v kladném sméru osy nastroje.
Ridici systém ziské&va potifebné informace o ose nastroje
pro M140 z volani nastroje.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Kdyz zménite pomoci funkce M118 polohu osy natoceni ru¢nim
koleCkem a poté zpracujete funkci M140, ignoruje fidici systém pfi
odjezdu proloZené hodnoty. Zejména u strojd s osami nataceni
hlav pfitom vznikaji nezadouci a nepfedvidatelné pohyby. Béhem
téchto odjizdécich pohybl vznika riziko kolize!

> M118 s M140 nekombinuijte u stroji s osami nataceni hlav
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Potlaceni monitorovani dotykové sondy: M141

Standardni chovani

Jakmile chcete pojizdét v nékteré ose stroje tak pfi vyklonéném
dotykovém hrotu, vyda fidici systém chybové hlaseni.

Chovani s M141

Ridici systém pojizdi strojnimi osami i tehdy, kdyz je dotykova sonda
vychylena. Tato funkce je nutna pfi psani vlastniho méficiho cyklu ve
spojeni s cyklem 3, aby dotykova sonda po vychyleni mohla odjet
pomoci polohovaciho bloku.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pridavna funkce M141 potlaci pfi vychyleném dotykovém hrotu
odpovidajici chybové hlaseni. Ridici systém pfitom neprovadi
Zadnou automatickou kontrolu kolize dotykového hrotu. Kv(li
obéma zpUsoblm chovani musite zajistit, aby dotykova sonda
mohla bezpecné odjizdét. Pri nespravné zvoleném smeéru odjezdu
vznika riziko kolize!

> NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

o M141 plsobi pouze pfi pojizdéni v pfimkovych blocich.

Uginek
M141 je Ucinna jen v tom NC-bloku, ve kterém je M141
programovana.

M141 je UCinna na zacatku bloku.

Smazani zakladniho natoceni: M143

Standardni chovani

Zdakladni natocéeni z(stava ucinné, dokud se nezrusi nebo neprepise
novou hodnotou.

Chovani s M143

Rizeni smaze zakladni natoceni pfimo z NC-programu.

o Funkce M143 neni dovolena u VYPOCET BLOKU.

Uginek
M143 je ucinna od toho NC-bloku, ve kterém je naprogramovana.
M143 je Ucinna na zacatku bloku.

o M143 smaze zaznamy ve sloupcich SPA, SPB a SPC
v tabulce vztaznych bodU. Pfi obnoveni aktivace
pfislusného rfadku je zékladni natoceni v pfislusném fadku
ve vSech sloupcich 0.
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Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfFi NC-stop:
M148

Standardni chovani
Ridici systém zastavi pfi NC-stop v§echny pojezdy. Néstroj zstane
stat v bodu preruseni.

Chovani s M148

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil
Tuto funkci nastavi a povoli vyrobce stroje.
Vyrobce stroje definuje ve strojnim parametru CfgLiftOff
(¢. 201400) drahu, kterou pojizdi fidici systém pfi
LIFTOFF. Pomoci strojniho parametru CfgLiftOff se
muze funkce také vypnout.

V tabulce nastroju ve sloupci LIFTOFF dosadite za aktivni nastroj
parametr Y. Ridici systém pak odjede nastrojem az o0 2 mm od
obrysu ve sméru nastrojove osy.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programt

LIFTOFF (ZDVIH = Odjezd od obrysu) plisobi béhem nésledujicich

situact:

B Pfi NC-Stop, ktery jste aktivovali;

m PFi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyz se vyskytla
zavada v pohonném systému

®  Pfipreruseni dodavky proudu.

o Pri odjezdu s M148 fizeni nemusi nutné odjizdét ve sméru
osy nastroje.
Pomoci funkce M149 fidici systém deaktivuje funkci
FUNCTION LIFTOFF bez resetovani sméru odjezdu.
Pokud naprogramujete M148, fizeni aktivuje automaticky
odjezd ve sméru definovaném pomoci FUNCTION
LIFTOFF.

Uginek
M148 plsobi tak dlouho, dokud neni tato funkce vypnuta pomoci
M149 nebo FUNCTION LIFTOFF RESET.

M148 je Ucinna na zacatku bloku, M149 na konci bloku.
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Zaobleni rohu: M197

Standardni chovani
Ridici systém vloZi pfi aktivni korekci radiusu na vnéjsim rohu
pfechodovou kruznici. To mUZe vést k obrouseni hrany.

Chovani s M197

Funkci M197 se obrys na rohu tangencialné prodlouzi a poté se vlozi
mensi pfechodova kruznice. Kdyz programujete funkci M197 a poté
stisknete kldvesu ENT, otevfe fidici systém zadavaci policko DL. V
DL definujete délku, o kterou fidici systém prodlouzi prvky obrysu.
Pomoci M197 se zmen§i radius rohu, roh se méné obrusuje a presto
se pojezdovy pohyb provadi jesté plynule.

Uginek
Funkce M197 je G¢innd v bloku a plsobi pouze na vnégjsi rohy.

Priklad

256 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022






Podprogramy a opakovani ¢asti programu | Oznacovani podprogramii a ¢asti programu

8.1 Oznacovani podprogramii a ¢asti programu

Jednou naprogramované obrabéci kroky mizZete nechat provadét
opakované pomoci podprogramd a opakovani ¢asti programu.

Navésti (label)
Podprogramy a opakovani ¢asti programu zacinaji v NC-programu
oznacenim LBL, které je zkratkou pro LABEL (angl. ndvésti, znacka).

NAVESTI (Label) dostane &islo od 1 do 65535 nebo nazev, ktery
uréite. Nazvy LABEL mohou obsahovat maximalné 32 znaka.

o Dovolené znaky: #S % &,-_. 0123456789 @abc
defghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJ
KLMNOPQRSTUVWXYZ
Zakazané znaky: <prazdny znak> " () *+:;<=>72[/]A

)~

Kazdé &islo NAVESTI (Label), popt. kazdy nazev NAVESTI smite
v NC-programu zadat jen jednou tlacitkem LABEL SETG98. Pocet
zadatelnych ndzvi NAVESTI (LABEL) je omezen pouze interni
pameti.

o Nikdy nepouzivejte Cislo navésti ani nazev navesti
vicekrat!

NAVESTI 0 (LBL 0) ozna¢uje konec podprogramu a smi se proto
pouzivat libovolné ¢asto.

o Porovnejte programovaci techniky podprogram( a
opakovani ¢asti programu s tzv. rozhodovanim If-then
(Pokud-tak) dfive, nez vytvorite svij NC-program.

Tim mUzZete zabranit pfipadnému nepochopeni a chybam
programovani.

Dalsi informace: 'Rozhodovani kdyz/pak s Q-parametry’,
Stranka 291
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8.2 Podprogramy

Funkéni princip

1 Ridici systém provadi NC-program obrabéni az do vyvolani
podprogramu CALL LBL

2 0d tohoto mista provadi fidici systém vyvolany podprogram az
do jeho konce LBL O

3 Potom pokracuije fidici systém v provadéni NC-programu s NC-

blokem, ktery nasleduje za vyvolanim podprogramu CALL LBL

Pripominky pro programovani

Hlavni program mize obsahovat libovolny poc¢et podprogram(
Podprogramy muzete vyvoldvat libovolné ¢asto v libovolném
poradi

Podprogram nesmi vyvolavat sam sebe

Podprogramy programujte za NC-blokem s M2, popfipadé M30
Pokud se podprogramy nachazeji v NC-programu pred
NC-blokem s M2 nebo M30, pak se provedou nejméné jednou i
bez vyvolani

0 BEGIN PGM ...

?

. CALL LBL1

-

L Z+100 M2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022

259




Podprogramy a opakovani ¢asti programu | Podprogramy

Programovani podprogramu

» Oznadeni zacatku: stisknéte kldvesu LBL SET

» Zadejte Cislo podprogramu. Cheete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softkldvesu LBL-NAZEV pro
prechod do zadani textu.

» Zadat obsah

» Oznadeni konce: stisknéte kldvesu LBL SET a
zadejte ¢islo navesti 0

Vyvolani podprogramu
> Vyvolani podprogramu: stisknéte klavesu
LBL CALL

» Zadani Cisla vyvolavaného podprogramu. Chcete-
li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte softklavesu
LBL-NAZEYV pro prechod do zadani textu.

» Pokud si pfejete zadat Cislo parametru retézce
jako cilovou adresu: stisknéte softklavesu QS

> Ridici systém pak sko¢i na nazev naveésti, ktery je
uvedeny v definovaném parametru fetézce.

» Opakovani REP preskocéte klavesou NO ENT.
Opakovani REP nastavte jen pfi opakovani ¢asti
programu

o CALL LBL 0 neni dovoleno, nebot to odpovida vyvolani
konce podprogramu.
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8.3 Opakovani c¢asti programu

Naveésti
Opakovani Useku programu zacinaji znackou LBL. Opakovani ¢asti 0
programu se zakoncuje s CALL LBL n REPn.

Funk¢éni princip

1 Ridici systém vykonava NC-program az ke konci ¢ésti programu
(CALL LBL n REPN)

2 Poté fidici systém opakuje ¢ast programu mezi vyvolanym
navéstim LABEL a jeho vyvolanim CALL LBL n REPn tolikrat,
kolikrat jste zadali v parametru REP

3 Potom fidici systém pokracuje v NC-programu dale.

Pripominky pro programovani
= Cast programu miZete opakovat az 65 534krat po sobé

= Cést programu provede TNC vzdy o jednou navic, nez kolik
opakovani jste naprogramovali, protoze prvni opakovani zacne az
po prvnim obrobeni.

Programovani opakovani ¢asti programu

» Oznaceni zacatku: stisknéte klavesu LBL SET a
zadejte ¢islo navesti LABEL pro ¢ast programu,
ktera se ma opakovat. Chcete-li pouzit nazev
NAVESTI: stisknéte softklavesu LBL-NAZEV pro
pfechod do zadani textu.

» Zadani casti programu

Vyvolani opakovani ¢asti programu
» Vyvolani ¢asti programu: stisknéte klavesu
LBL CALL

» Zadejte Cislo opakované Casti programu. Chcete-
li pouzit nazev NAVESTI: stisknéte softklavesu
LBL-NAZEYV pro prechod do zadani textu.

» Zadejte poCet opakovani REP, potvrdte ho
klavesou ENT.
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8.4 Vyvolani externiho NC-programu

Prehled softklaves
Kdyz stisknete kldvesu PGM CALL ukaze fidici systém nasledujici

softtlacitka:

Softtlacitko Funkce Popis
— Vyvolani NC-programu pomoci  Stranka 265
PROGRAN PGM CALL
vYBRAT Zvolte tabulku nulovych bod( Stranka 416
et pomoci SEL TABLE
vyBRAT Zvolte tabulku bodd pomoci Stranka 269
e SEL PATTERN
_ Zvolte obrysovy program SEL Viz Uzivatelska
KONTURY CONTOUR pfirucka
Programovani
obrabécich
cykll
voLs Zvolte NC-program pomoci SEL  Stranka 266
PROGRAMU PGM
voLAT Vyvolejte posledni zvoleny Stranka 266

VYBRANY
PROGRAM

soubor pomoci CALL
SELECTED PGM

VYBERTE
CYKLUS

262

Pouzijte libovolny NC-program
pomoci SEL CYCLE jako
obrabéci cyklus
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Funk¢ni princip

1 Ridici systém provadi program obrabéni az do okamziku, kdy 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
vyvolate s CALL PGM jiny NC-program : '
2 Potom fidici systém provede vyvolany NC-program az do jeho : @
konce : CALL PGM B
3 Pak fidici systém pokracuje v provadéni volajiciho NC-programu ‘W
tim NC-blokem, ktery nasleduje za vyvolanim programu '
: END PGM A END PGM B

0 Pokud chcete programovat proménna vyvolani
podprogramu v souvislosti s fetézcovymi parametry,
pouZijte funkci SEL PGM.

Pripominky pro programovani

= Pro vyvolani libovolného NC-programu nepotrebuje fidici systém
7adné navesti.

B Vyvolany NC-program nesmi obsahovat vyvolani CALL PGM do
vyvolavajiciho NC-programu (nekonecna smycka).

= Vyvolany NC-program nesmi obsahovat zadnou z pridavnych
funkci M2 nebo M30. Pokud jste ve vyvolaném NC-programu
definovali podprogramy s navéstimi, tak mazete nahradit M2,
popf. M30 funkci skoku FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99.

m Pokud chcete vyvolat program DIN/ISO, pak zadejte za nazvem
programu typ souboru ".I".

® [ibovolny NC-program mUzete téZ vyvolat pfes cyklus 12 PGM
CALL.

m  Jakykoli NC-program mUzete také vyvolat funkci Zvolit cyklus
(SEL CYCLE ).

= Q-parametry plsobi pfi PGM CALL zasadné globalné. Méjte proto
na pameéti, Ze zmény Q-parametrt ve volaném NC-programu se
mohou projevit i ve vyvolavajicim NC-programu.

0 Zatimco Fidici systém zpracovava volajici NC-program je
editace vSech volanych NC-programd zablokovana.
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Kontrola volanych NC-programt

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Pokud prepoctené souradnice ve
volaném NC-programu cilené neresetujete, tak tyto transformace
pUsobi také na volajici NC-program. Béhem obrabéni vznika riziko
kolize!

> Pouzité transformace souradnic ve stejném NC-programu
Znovu resetujte

> Pripadné kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace

Ridici systém kontroluje volané NC-programy:

= Pokud volany NC-program obsahuje pridavnou funkci M2
nebo M30, vyda fidici systém vystrahu. Rizeni smaze vystrahu
automaticky, jakmile zvolite jiny NC-program.

= Ridici systém kontroluje tplnost volaného NC-programu pred
zpracovanim. Pokud chybi NC-blok END PGM tak fidici systém
prerusi praci a vyda chybové hlaseni.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programii

Popis cesty

Zadate-li jen nazev programu, pak se musi vyvolavany NC-program

nachazet ve stejném adresari jako volajici NC-program

Jestlize se vyvoldvajici NC-program nenachazi ve stejném adresafri

jako volajici NC-program, pak zadejte Uplnou cestu, napf. TNC:

\ZW35\HERE\PGM1.H

Alternativné naprogramuijte relativni cesty:

® vychazeje ze slozky volajiciho NC-programu o uroven slozky
nahoru ... \PGM1.H

® vychdzeje ze slozky volajiciho NC-programu o Uroven slozky dold
DOWN\PGM2.H

® vychazeje ze slozky volajiciho NC-programu o Uroven slozky
nahoru a do jiné slozky ... \THERE\PGM3.H

K nastaveni cest ve dvojitych uvozovkach muizete pouzit softtladitko

SYNTAX. Dvojité uvozovky definuji zacatek a konec cesty. To

umoznuije fidicimu systému rozpoznat mozné specialni znaky jako

soucast cesty.

Dalsi informace: "Nazvy soubor(", Stranka 115

Pokud je Uplna cesta uzavfena ve dvojitych uvozovkach, mdzete k
oddéleni slozek a souborl pouzit jak \, tak /.
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Vyvolani externiho NC-programu

Vyvolani pomoci PGM CALL

S funkci PGM CALL vyvolate externi NC-program. Rizeni zpracovéva
externi NC-program od toho mista, kde jste ho v NC-programu

vyvolali.
Postupujte takto:
> Stisknéte tlacitko PGM CALL

v

Stisknéte softklavesu VOLAT PROGRAM
PRoGRA > Ridici systém spusti dialog k uréeni volaného NC-
programu.
> Cestu zadejte pomoci kldvesnice na obrazovce
Alternativné

VYBRAT
SOUBOR

v

Stisknéte softkldvesu VYBRAT SOUBOR

Ridici systém zobrazi okno, ve kterém mdzete
vybrat volany NC-program.

» Potvrdte klavesou ENT

A\

o Pokud je volany soubor ve stejném adresari jako volajici
soubor, mlzZete pfipojit pouze nazev souboru bez
cesty.Za timto Ucelem je v okné vybéru softtlacitka
VYBRAT SOUBOR softtla¢itko POUZIT NAZ. SOUB..
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Vyvolani s SEL PGM a CALL SELECTED PGM

Pomoci funkce SEL PGM zvolite externi NC-program, ktery vyvolate
samostatné jinde v NC-programu. Rizeni zpracovéva externi NC-
program na tom misté, kde jste ho nechali v NC-programu vyvolat
pomoci CALL SELECTED PGM.

Funkce SEL PGM je povolena i s fetézcovymi parametry, takze
muzete vyvolani programu fidit dynamicky.

NC-program zvolite takto:

PGM
CALL

VOLBA
PROGRAMU

VYBRAT
SOUBOR

» Stisknéte tlacitko PGM CALL

» Stisknéte softklavesu VOLBA PROGRAMU

> Ridici systém spusti dialog k uréeni volaného NC-
programul.

» Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR

> Ridici systém zobrazi okno, ve kterém miizete
vybrat volany NC-program.

» Potvrdte klavesou ENT

Pokud je volany soubor ve stejném adresari jako volajici
soubor, mlzete pfipojit pouze nazev souboru bez
cesty.Za timto Ucelem je v okné vybéru softtlacitka
VYBRAT SOUBOR softtlacitko POUZIT NAZ. SOUB..

Zvoleny NC-program vyvolate takto:

PGM
CALL

VOLAT ‘

VYBRANY
PROGRAM

» Stisknéte tlacitko PGM CALL

» Stisknéte softklavesu
VOLAT VYBRANY PROGRAM

> Ridici systém vyvola s CALL SELECTED posledni
zvoleny NC-program.

Pokud NC-program vyvolany pomoci CALL SELECTED
PGM chybi, prerusi fidici systém zpracovani nebo simulaci
s chybovym hlasenim. Aby se zabranilo nezadoucim
prerusenim béhem chodu programu, tak Ize na zacatku
programu otestovat vSechny cesty pomoci funkce FN 18
(ID10 NR110 a NR111).

Dalsi informace: "FN 18: SYSREAD — Cteni systémovych
dat", Stranka 317

266
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8.5 Tabulky bodt

Pouziti
Pomoci tabulky bod mdzete zpracovavat jeden &i vice cykld za
sebou na nepravidelném vzoru bodd.

Pribuzna témata

Vytvoreni tabulky bodii

Tabulku bod{ vytvofite takto:
» Zvolte rezim PROGRAMOVANI

Stisknéte kladvesu PGM MGT

Rizeni otevire spravu soubord.

Zvolte pozadovanou slozku ve strukture soubort
Zadejte nazev a typ souboru *.pnt

Potvrdte zadani s ENT

PGM
MGT

& o]

vV VvVvyVYy

Stisknéte softklavesu MM nebo INCH (PALCE).

Ridici systém otevfe editor tabulky a zobrazi
prazdnou tabulku bodd.

Stisknéte softklavesu Vlozit radek
Ridici systém vlozi do tabulky bod( novy fadek.
Zadejte souradnice pozadovaného bodu obrabéni

Tento postup opakujte, az jsou zadany vsechny
pozadované soufadnice

VleoZit
Iadek

3
A\ 4

vV vV Yy

0 Nazev tabulky bodd musi pfi pridéleni od SQL zacinat
pismenem.
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Konfigurace zobrazeni tabulky bodu
Zobrazeni tabulky bodd konfigurujete takto:
» Otevrete stavajici tabulku bodU
Dalsi informace: "Vytvoreni tabulky bod(", Stranka 267
matorr > Stisknéte softklavesu TRIDIT/ SKRYT SLOUPCE
sLouece Rizeni otevie okno Sloupcova sequence.
Konfigurace zobrazeni tabulky

Stisknéte softklavesu OK

Ridici systém uk&ze tabulku podle zvolené
o Pokud zadate 555343, ukaze fizeni softtlacitko Edit

vV v v .V

konfigurace.
formatu. Pomoci tohoto softtlacitka mdzete zménit
vlastnosti tabulek.

Potlaceni jednotlivych bodii pro obrabéni

V tabulce bodl mizete ve sloupci FADE oznacit bod tak, Zze se mize
pro obrabéni potlacit.

Body skryjete takto:

> Zvolte pozadovany bod v tabulce
» Zvolte sloupec FADE

> S ENT aktivujte skryti

i > S NO ENT skryti zrusite

ENT
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Zvoleni tabulky bod( v NC-programu

Tabulku bodU zvolite v NC-programu takto:

>V provoznim rezimu Programovani zvolte NC-program, pro
ktery se bude tabulka bodU aktivovat.

» Stisknéte tlacitko PGM CALL
VYBRAT » Stisknéte softklavesu VYBRAT POINT TABLE

POINT
TABLE

> Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR
SOUBOR

> Zvolte tabulku bod pomoci struktury soubord
> Stisknéte softklavesu OK

Neni-li tabulka bodU uloZena ve stejném adresari jako NC-program,
pak musite zadat kompletni cestu.

6 Pokud je volany soubor ve stejném adresari jako volajici
soubor, mlzete pfipojit pouze ndzev souboru bez
cesty. Za timto Ucelem je v okné vybéru softtlacitka
VYBRAT SOUBOR softtlacitko POUZIT NAZ. SOUB..

Priklad
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Pouzivani tabulek bodu

Pro vyvolani cyklu v bodech, které jsou definovany v tabulce bodd,
naprogramujte vyvolani cyklu pomoci CYCL CALL PAT.

Pomoci CYCL CALL PAT zpracovava fizeni tu tabulku bodd, kterou
jste nadefinovali naposledy.

Tabulku bodU pouzijete takto:

» Stisknéte klavesu CYCL CALL
croLe » stisknéte softklavesu CYCL CALL PAT
CALL
PAT > Zadejte posuv, napf. F MAX

S timto posuvem fidici systém pojizdi
mezi body v tabulce bodd. Pokud
posuv nedefinujete, jede Fidici systém s
naposledy definovanym posuvem.

> Pripadné zadejte pfidavnou funkci
> Stisknéte tlacitko END (KONEC)

Upozornéni

= Pomoci funkce GLOBAL DEF 125 s nastavenim Q435=1 mlzete
fidici systém donutit, aby se pfi polohovani mezi body vzdy
pfesunul do 2. bezpecné vzdalenosti z cyklu.

m  Chcete-li béhem predpolohovani v ose nastroje pojizdét
redukovanym posuvem, naprogramujte pfidavnou funkci M103.

m Funkci CYCL CALL PAT zpracovava Fidici systém tu tabulku bodd,
kterou jste nadefinovali naposledy i kdyZ jste tuto tabulku bodd
definovali v NC-programu vnorfeném pomoci CALL PGM.

Definice

Typ souboru  Definice
*.pnt Tabulka bodU
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8.6 Vnorovani

Druhy vnorovani

Vyvolani podprogramu v podprogramech

Opakovani ¢asti programu v opakovani ¢asti programu
Vyvolani podprogramu v opakovani ¢asti programu
Opakovani ¢asti programu v podprogramech

6 Podprogramy a opakovani ¢asti programd mohou navic
volat externi NC-programy.

Hloubka vnoreni

Hloubka vnoreni (téz vkladani) definuje mezi jinym také kolik sméji
podprogramy nebo opakovani ¢asti programu obsahovat dalSich
podprogram nebo opakovani ¢asti programu.

= Maximalni hloubka vnofeni pro podprogramy: 19

= Maximalni hloubka vnoreni pro externi NC-programy: 19, pficemz
jeden CYCL CALL pusobi jako jedno vyvolani externiho programu

m QOpakovani ¢asti program( mUzZete vnofovat bez omezeni
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Podprogram v podprogramu
Priklad

Vyvoldni podprogramu s LBL UP1

Posledni programovy blok hlavniho programu s M2

Zacatek podprogramu UP1
Vyvolani podprogramu za LBL2

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2

Konec podprogramu 2

Provadéni programu

Hlavni program UPGMS je proveden az do NC-bloku 17.

Je vyvolan podprogram UP1 a proveden az do NC-bloku 39
Vyvold se podprogram 2 a provede se az do NC-bloku 62. Konec
podprogramu 2 a navrat do podprogramu, ze kterého byl vyvolan
Podprogram UP1 se provede od NC-bloku 40 az do bloku 45.
Konec podprogramu UP1 a navrat do hlavniho programu UPGMS
Hlavni program UPGMS se provede od NC-bloku 18 az do NC-
bloku 35. Navrat do NC-bloku 1 a konec programu

w N =

~

a

N
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Zacatek opakovani ¢asti programu 1

Zacatek opakovani ¢asti programu 2

Vyvolani ¢asti programovani s 2 opakovanimi

Cést programu mezi timto NC-blokem a LBL 1

(NC-blok 15) se opakuje jednou

v
-
=
[+)

o

Provadéni programu
Hlavni program REPS se provede az k NC-bloku 27

C4st programu mezi NC-blokem 27 a NC-blokem 20 se opakuje
dvakrat

Hlavni program REPS se provede od NC-bloku 28 az do NC-bloku
35

Cést programu mezi NC-blokem 35 a NC-blokem 15 se zopakuje
jednou (obsahuje opakovani ¢asti programu mezi NC-blokem 20
a NC-blokem 27).

Hlavni program REPS se provede od NC-bloku 36 az do NC-bloku
50. Navrat do NC-bloku 1 a konec programu

—

N

w

~

)]
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Zacatek opakovani ¢asti programu 1
Vyvoldni podprogramu

Vyvoldni ¢asti programovani s 2 opakovanimi

Posledni NC-blok hlavniho programu s M2

Zacatek podprogramu

Konec podprogramu

v
-
=
[+)

o

Provadéni programu
Hlavni program UPGREP se provede az k NC-bloku 11
Vyvold se podprogram 2 a provede se.

Cést programu mezi NC-blokem 12 a NC-blokem 10 se dvakrat
zopakuje: podprogram 2 se opakuje dvakrat

Hlavni program UPGREP se provede od NC-bloku 13 az do NC-
bloku 19. Navrat do NC-bloku 1 a konec programu

—
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~

N
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Priklad: Frézovani obrysu v nékolika pfisuvech

Provadéni programu: Y
®  Predpolohovani nastroje na horni hranu obrobku
® Prirlstkové zadani prisuvu

= Frézovani obrysu 754
m QOpakovani pfisuvu a frézovani obrysu

100

30
20+

20 50 75 100

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Predpolohovani v roviné obrabéni

Predpolohovani na horni hranu obrobku

Znacka pro opakovani ¢asti programu

Prirlistkovy prisuv do hloubky (ve volném prostoru)
Najeti na obrys

Obrys

Opusténi obrysu
Vyjeti nastroje
Névrat na LBL T; celkem Gtyfikrat

Odjeti nastroje, konec programu
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Priklad: Skupiny dér

Provadéni programu:

Najeti na skupiny dér v hlavnim programu
Vyvolani skupiny dér (podprogram 1) v hlavnim
programu.

Skupina dér se naprogramuije jen jednou v
podprogramu 1

Vyvolani nastroje
Odjeti nastroje

Definice cyklu vrtani

Najeti na bod startu skupiny dér 1
Vyvolani podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2
Vyvoldni podprogramu pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3
Vyvoldni podprogramu pro skupinu dér
Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: Skupina dér
Dira 1

Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 1

N
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Priklad: Skupina dér nékolika nastroji

Provadéni programu:
Programovani obrabécich cykll v hlavnim programu

Vyvolani vrtaciho pléanu (podprogram 1) v hlavnim
programu

Najeti skupin dér (podprogram 2) v podprogramu 1
Skupina dér se naprogramuje jen jednou v
podprogramu 2

Vyvoldni nastroje — stredici vrtak
Odjeti nastroje

Definice cyklu navrtavaku

Vyvoldni podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan

Vyvoldni nastroje — vrtak
Nova hloubka pro vrtani
Novy pfisuv pro vrtani

Vyvoldni podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan

Vyvolani nastroje — vystruznik
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Definice cyklu vystruzovani

Vyvoldni podprogramu 1 pro kompletni vrtaci plan

Konec hlavniho programu

Zacatek podprogramu 1: Kompletni vrtaci plan
Najeti na bod startu skupiny dér 1

Vyvoldni podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 2

Vyvoldni podprogramu 2 pro skupinu dér
Najeti na bod startu skupiny dér 3

Vyvolani podprogramu 2 pro skupinu dér

Konec podprogramu 1

Zacatek podprogramu 2: Skupina dér
Vrtani 1 aktivnim obrabécim cyklem
Najeti na diru 2, vyvolani cyklu

Najeti na diru 3, vyvolani cyklu

Najeti na diru 4, vyvolani cyklu

Konec podprogramu 2

N
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Programovani Q-parametr | Princip a pfehled funkci

9.1 Princip a prehled funkci

Pomoci Q-parametrll mlzete v jediném NC-programu definovat
celé skupiny souc¢asti pomoci pouzivani proménnych Q-parametrd
namisto pevnych Ciselnych hodnot.

Mate nasledujici moznosti jak pouzivat Q-parametry:

Souradnice

Posuvy

Otacky

Udaje cykld

Ridici systém nabizi dal$i moznosti jak pracovat s Q-parametry:

® programovat obrysy, které jsou uréené matematickymi funkcemi
® Provadét obrabéci operace v zavislosti na logickych podminkach
m  Utvaret variabilni FK-programy
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Typy Q-parametri

Q-parametry pro Ciselné hodnoty

Q-parametry se vzdy skladaji z pismen a Cisel.Pfitom urcuji pismena

typ Q-parametru a Cisla rozsah Q-parametru.

Podrobné informace najdete v nasledujici tabulce:

Typ Q-parametri  Rozsah Q-parametri

Q-parametry:

Vyznam

Parametry puisobi na vSechny NC-programy v paméti fidiciho
systému

0-99 Parametry pro uzivatele, pokud se neprekryvaji s
SL-cykly HEIDENHAIN
ﬁ Tyto parametry pdsobi v ramci tzv. maker a cykl{
vyrobce lokalné.Zmeény se tak nevraci do NC-programu.
Proto pouzivejte pro cykly vyrobce rozsah Q-parametr(l
1200 — 1399!
100-199 Parametry pro specialni funkce fidiciho systému, které ¢tou
NC-programy uzivatele nebo cykly
200-1199 Parametry, které se pouzivaji prednostné pro cykly HEIDENHAIN
1200-1399 Parametry, které se pouzivaji pfednostné v cyklech vyrobcl
1 400-1 999 Parametry pro uzivatele
QL-parametry: Parametry pusobi pouze mistné, v ramci NC-programu
0-499 Parametry pro uzivatele
QR-parametry: Parametry plsobi trvale (permanentné) na vSechny NC-programy
v paméti fidiciho systému, i po vypadku sité
0-99 Parametry pro uzivatele
100-199 Parametry pro funkce fy HEIDENHAIN (napfiklad cykly)
200-499 Parametry pro vyrobce stroje (napfiklad cykly)

@ QR-parametry se zalohuji v rdmci zalohy.

Pokud vas vyrobce stroje nedefinuje jinou cestu, uklada
fidici systém hodnoty QR-parametrd do nasledujiciho
umisténi SYS:\runtime\sys.cfg Tento oddil se uklada
pouze pfi kompletnim zalohovani.

Vyrobce stroje ma k dispozici nasledujici op&ni strojni
parametry pro udani cesty:

= pathNcQR (¢. 131201)

= pathSimQR (¢. 131202)

Pokud vyrobce vaseho stroje uvadi ve volitelnych
strojnich parametrech cestu k TNC-oddilu, mlzete

provést zalohu pomoci funkci NC/PLC backup i bez
zadani ¢iselného kodu.
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Q-parametry pro texty

Navic mate k dispozici také QS-parametry (S znamena String —
textovy fetézec), s nimiz mizete v fidicim systému také zpracovévat

texty.

Programovani Q-parametr | Princip a pfehled funkci

Typ Q-parametra

Rozsah Q-parametrii Vyznam

QS-parametry:

Parametry plsobi na vSechny NC-programy v paméti ridiciho

282

systému
0-99 Parametry pro uzivatele, pokud se neprekryvaji s
SL-cykly HEIDENHAIN
o Tyto parametry plsobi v rdmci tzv. maker a cykld
vyrobce lokalné.Zmény se tak nevraci do NC-programui.
Proto pouzivejte pro cykly vyrobce rozsah QS-parametrdl
200 — 499!
100-199 Parametry pro specialni funkce fidiciho systému, které ¢tou
NC-programy uzivatele nebo cykly
200-1199 Parametry, které se pouzivaji pfednostné pro cykly HEIDENHAIN
1200-1399 Parametry, které se pouZivaji pfednostné v cyklech vyrobct
1 400-1 999 Parametry pro uzivatele

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Programovani Q-parametri | Princip a prehled funkci

Pokyny pro programovani

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Cykly HEIDENHAIN, cykly vyrobce stroje a funkce tfetich

stran pouzivaji Q-parametry. Navic mlzete v NC-programech

programovat Q-parametry. Pokud pfi pouzivani Q-parametr(

nepouzivate vylu¢né doporuéené rozsahy Q-parametrd, tak to

muUze vést k prekryvani (interakcim) a tim k nezadoucimu chovani.

Béhem obrabéni vznika riziko kolize!

> Pouzivejte vyluéné rozsahy Q-parametr( doporuc¢ené fou
HEIDENHAIN

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce strojl a
tfetich stran

» Kontrolujte prabéh pomoci grafické simulace

Q-parametry a Ciselné hodnoty smite v NC-programu zadavat
smisene.

Q-parametrdm mUzete pfifazovat Ciselné hodnoty od -999 999 999
do +999 999 999. Rozsah zadavani je omezen na maximalné 16
znakd, z toho je az 9 mist pfed desetinnou ¢arkou. Interné mdze
fizeni pocitat s Ciselnou hodnotou az do velikosti 1070,

QS-parametrlim mizete pfiradit maximalné 255 znakd.

0 Ridici systém pfifazuje nékterym Q a QS-parametriim
samocinné stale stejna data, napriklad Q-parametru
Q108 aktualni radius nastroje.

Dalsi informace: ' Pfedobsazené Q-parametry”,

Strénka 335

Ridici systém uklada &iselné hodnoty interné v binarnim
¢iselném formatu (norma IEEE 754). Kv(li pouziti
normovaného formatu neindikuje fidici systém néktera
desetinna ¢isla bindrné presné na 100 % (chyba
zaokrouhleni). Pouzivate-li vypocitany obsah Q-parametru
u prikazt skoku nebo polohovani, je tfeba tuto skutecnost
brat do uvahy.

Q-parametry m(zete vratit do Nedefinovaného stavu. Je-li poloha
naprogramovana s Q-parametrem, ktery neni definovan, tak fizeni
tento pohyb ignoruje.
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Vyvolani funkci Q-parametrii

Zatimco zadavate NC-program obrabeni, stisknéte tlacitko Q (v
policku pro ¢iselnd zaddni a volbu osy pod tlacitkem +/-). Ridici
systém pak ukaze nasledujici softtlacitka:

Programovani Q-parametr | Princip a pfehled funkci

Softtlacitko Skupina funkci

Stranka

Zakladni
funkce

Zakladni matematické funkce

286

Uhlove
funkce

Uhlové funkce

289

Vypocet
kruznice
LATION |

Funkce pro vypocet kruznice

290

Skok

Rozhodovani kdyz/pak, skoky

291

Zvldastni
funkce

Ostatni funkce

301

Postup

Primé zadavani vzorcd

294

Vzorec

obrysu

Funkce pro obrabéni slozitych
obrys

Viz UzZivatelska
pfirucka
Programovani
obrabécich
cykld

Kdyz definujete nebo pfifadite Q-parametry, ukaze fidici
systém softtlacitka Q, QL a QR. S témito softtladitky
vyberte pozadovany typ parametru. Poté definujte &islo

parametru.

284
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Programovani Q-parametrii | Skupiny soucasti — Q-parametry misto ¢iselnych hodnot

9.2 Skupiny soucasti — Q-parametry misto
ciselnych hodnot

Pouziti

S funkei Q-parametru FNO: PRIRAZENI mUzete Q-parametrim
pfifazovat Ciselné hodnoty. Pak dosadite v NC-programu namisto
Ciselné hodnoty Q-parametr.

Priklad

Pro skupiny soucasti naprogramujte napriklad charakteristické
rozméry obrobku jako Q-parametry.

Pro obrabéni jednotlivych soucasti pak prifadite kazdému z téchto
parametrl odpovidajici ¢iselnou hodnotu.

Priklad: Valec s Q-parametry

Radius valce: R=Q1

Vyska valce: H=Q2

Valec Z1: Q1=+30
Q2 =+10

Vdlec 72: Q1=+10 Ql
Q2 =+50

02
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Programovani Q-parametri | Popis obrysti pomoci matematickych funkci

9.3 Popis obrysii pomoci matematickych
funkci

Pouziti

S pouzitim Q-parametrd miZete naprogramovat v NC-programu
zakladni matematickeé funkce:

n > Vyberte funkci Q-parametru: Stisknéte tlacitko Q v
zadavani &islic
> Lista softtladitek ukaze funkce Q-parametru.
» Stisknéte softklavesu Zakladni funkce
funkce

> Ridici systém ukaze softtlacitka zékladnich
matematickych funkci.

Prehled
Softtlacitko Funkce
FN 0: PRIRAZENI
X=y napf. FN 0: Q5 = +60

Hodnotu pfifadit pfimo
Vynulovat Q-parametr

FN 1: SOUCET
Xy napf. FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Vytvofeni a pfifazeni souctu dvou hodnot
FN 2: ODECTENI
L napf. FN 2: Q1 = +10 - +5
Vytvoreni a prifazeni rozdilu dvou hodnot
-~ FN 3: NASOBENI
Xy napf. FN 3: Q2 = +3 * +3
Vytvoreni a prifazeni soucinu dvou hodnot
i FN 4: DELEN/ napf. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
X1y Vytvoreni a pfifazeni podilu dvou hodnot Zakaza-
no: Déleni nulou!
- FN 5: ODMOCNINA napf. FN 5: Q20 = SQRT 4
odmocnina Odmocnit ¢islo a pfifadit ho Zakazano: Odmocni-

na ze zaporného cislal

Vpravo od znaku = smite zadat:

m dvé Cisla

® dva Q-parametry

B jedno Cislo a jeden Q-parametr

V8echny Q-parametry a ¢iselné hodnoty v rovnicich mdzete opatfit
znameénky.
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Programovani Q-parametri | Popis obrysii pomoci matematickych funkci

Programovani zakladnich aritmetickych operaci

Priklad prifazeni

» Volba funkce Q-parametr(: stisknéte kldvesu Q

s Zvolte zakladni matematické funkce: Stisknéte
Funkce softklavesu Zakladni funkce

o » Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: Stisknéte
x=y softklavesuFNO X =Y

> Ridici systém pozada o ¢islo vysledkového
parametru.
Zadejte 5 (Cislo Q-parametru)
Potvrdte tlacitkem ENT
Ridici systém pozada o hodnotu nebo parametr.
Zadejte 10 (hodnota)
Potvrdte tlacitkem ENT

Jakmile fizeni nacte NC-blok, pfifadi se parametru
Q5 hodnota 10 .

I
v

ENT

ENT

VvV v V.V vy

Priklad nasobeni
» Volba funkce Q-parametr(: stisknéte kldvesu Q

.

— » Zvolte zakladni matematické funkce: Stisknéte
funkce softklavesu Zakladni funkce
— » Zvolte funkci Q-parametru NASOBENI: Stisknéte
AR, softklavesu FN 3 X * Y
> Ridici systém pozada o ¢islo vysledkového
parametru.

> Zadejte 12 (Cislo Q-parametru)
Potvrdte tlacitkem ENT
> Ridici systém pozadéa o prvni hodnotu nebo
parametr.
> Zadejte Q5 (parametr)
Nt » Potvrdte tladitkem ENT

> Ridici systém pozada o druhou hodnotu nebo
parametr.

> Zadejte 7 jako druhou hodnotu
enT > Potvrdte tlacitkem ENT

I
v

EN
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Resetovani Q-parametru
Priklad

» Volba funkce Q-parametr(: stisknéte kldvesu Q

A Zvolte zékladni matematické funkce: Stisknéte
funkce softklavesu Zakladni funkce

m— » Zvolte funkci Q-parametru PRIRAZENI: Stisknéte
Xy softklavesuFNO X =Y

> Ridici systém pozada o ¢islo vysledkového
parametru.
Zadejte 5 (Cislo Q-parametru)
Potvrdte tlacitkem ENT
Ridici systém pozada o hodnotu nebo parametr.
Stisknéte SET UNDEFINED (Nastavit

I
v

vV v vVvy

SET

UNDEFINED nedefinované).

Funkce FN 0 rovnéz podporuje pfenos hodnoty
Nedefinovana. V pfipadé, Ze chcete pfedat nedefinovany
Q-parametr bez FN 0 zobrazi fizeni chybové hlaseni
Neplatna hodnota.
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9.4 Uhlové funkce

Definice

Sinus: sina=a/c

Kosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa
Pritom je

® c strana protilehld pravému thlu (pfepona)

B astrana protilehla dhlu a

m b tfeti strana (odvésna).

Z tangens mUzZe fidici systém zjistit uhel:

a = arkus tan (a/ b) = arkus tan (sin a / cos a)

Priklad:

a=25mm

b =50mm

a = arkus tan (a/ b) = arkus tan 0,5 = 26,57°
Navic plati:

a?+b?2=c?(kdea?=axa)

c=v (a2 +h?)

Programovani uhlovych funkci
Pomoci Q-parametrll miZete také pocitat uhlové funkce.
n > Vyberte funkci Q-parametru: Stisknéte tlacitko Q v
zadavani Cislic
> Lista softtladitek ukaze funkce Q-parametru.

» Stisknéte softklavesu Uhlové funkce
i > Ridici systém ukaze softtlacitka funkci thlu.

Prehled
Softtlacitko Funkce
FNG FN 6: SINUS
SINEX) napf. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Ur¢it a priradit sinus Uhlu ve stupnich (°)
- FN 7: COSINUS
€05 (x) napf. FN 7: Q21 = COS-Q5
Ur¢it a priradit cosinus Uhlu ve stupnich (%)
FN 8: ODMOCNINA ZE SOUCTU CTVERCU
X LEN ¥ napr. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Vytvoreni délky ze dvou hodnot a jeji pfifazeni
- FN 13: UHEL
X ANG ¥ napf. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

UrCeni a pfifazeni Uhlu pomoci arctg z protilehlé
odvésny a prilehlé odvésny nebo sin a cos uhlu (0
< Uhel < 360°)
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9.5 Vypocet kruznice

Pouziti

S funkcemi pro vypocet kruhu muzete ze tfi nebo ¢ty bodd na kruhu
(kruznici) nechat od fidiciho systému vypocitat stfed kruhu a radius
kruhu. Vypocet kruhu ze ¢tyr bodU je presnéjsi.

Pouziti: tyto funkce mdzete vyuzit napf. tehdy, kdyz chcete pomoci
programovatelné snimaci funkce urcit polohu a velikost otvoru nebo
rozteCné kruznice.

Softtlacitko Funkce

Fnzs FN 23: Zjisténi DAT KRUHU ze tfi kruhovych bodd

20 3 boa napf. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Souradnicové pary tfi bod{ kruznice musi byt uloZzeny v parametru
Q30 a nasledujicich péti parametrech — v tomto pfipadé az do Q35 .
Ridici jednotka pak uloZi stfed kruznice hlavni osy (X v pfipadé osy
vietena Z) do parametru Q20, stred kruznice vedlejsi osy (Y v pripadé
osy vietena Z) do parametru Q21 a polomér kruznice do parametru
Q22.

Softtlacitko Funkce

Fiza FN 24: Zjisténi DAT KRUHU ze ¢tyf bodd kruhu
Kruznice

20 4 bogu napf. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Souradnicové pary étyf bodd kruznice musi byt uloZeny v parametru
Q30 a nasledujicich sedmi parametrech — v tomto pfipadé az do
Q37.

Ridici jednotka pak ulozi stfed kruznice hlavni osy (X v pfipadé osy
vietena Z) do parametru Q20, stred kruznice vedlejsi osy (Y v pfipadé
osy vietena Z) do parametru Q21 a polomér kruznice do parametru
Q22.

6 Pamatujte na to, Ze funkce FN23 a FN24 kromé
vysledkovych parametr(l automaticky pfepisuji i dva
nasledujici parametry.

Programovani Q-parametrii | Vypocet kruznice
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9.6 Rozhodovani kdyz/pak s Q-parametry

Pouziti

Pri rozhodovani kdyz/pak (implikaci) porovnava fidici systém jeden
Q-parametr s jinym Q-parametrem nebo ¢iselnou hodnotou. Pokud
je podminka spinéna, pak pokracuije fidici systém v NC-programu na
LABEL (navésti), které je naprogramované za podminkou.

6 Porovnejte tzv. rozhodovani Kdyz/pak s programovaci
technikou podprogramd a opakovani ¢asti programu
dfive, nez vytvorite svdj NC-program.
Tim mUZete zabranit pfipadnému nepochopeni a chybam
programovani.
Dalsi informace: "Oznacovani podprogram( a ¢asti
programu’, Stranka 258

Neni-li podminka splnéna, pak provede fidici systém nasledujici
NC-blok.

Pokud chcete vyvolat externi NC-program, pak naprogramuijte za
Label vyvolani programu s PGM CALL.

Pouzité zkratky a pojmy

IF (angl.): kdyz, jestlize
EQU (angl. equal): Rovno

NE (angl. not equal): Neni rovno
GT (angl. greater than): Vétsinez

LT (angl. less than): Mensi nez
GOTO (angl. go to): prejdina
UNDEFINED (anglicky undefined): Nedefinovano
DEFINED (anglicky defined): Definovano
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Podminky skoku

Nepodminény skok

Nepodminéné skoky jsou skoky, jejichz podminka je spinéna vzdy (=
nepodminéné), napriklad

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Skoky podminéné stavem citace

Pomoci funkce skokd muzete obrabéni libovolné opakovat.
Q-parametr slouzi jako pocitadlo, které je zvySovano o 1 pfi kazdém
opakovani ¢asti programu.

Pomoci funkce skoku porovnavate pocitadlo s poétem
pozadovanych obrabéni.

0 Skoky se lisf od programovacich technik volani
podprogramU a opakovani ¢asti programu.
Na jedné strané nevyzaduji skoky napf. uzaviené
programoveé oblasti, ukonc¢ené s LBL 0. Na druhou stranu,
skoky neberou tyto znacky pro navrat do Uvahy!

Hodnota nahrant: inicializovat &itac

Hodnota nahréni: pocet skoku

Znacka skoku

Aktualizovat pocitadlo: nova Q1-hodnota = stara Q1-hodnota +
1

Proveést programovany skok 1 a 2

Provést programovany skok 3

L)
=
=
o

o

N
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Programovani rozhodnuti Kdyz/pak

MozZnosti zadani skoku

U podminky IF mate k dispozici nasledujici moznosti:

= Cisla

m Texty

= QQLQR

® QS (Ffetézcovy parametr)

K dispozici mate tfi moznosti jak zadat adresu skoku GOTO:
= LBL-NAME (Nazev navésti)

= LBL-NUMMER (Cislo navésti)

= QS

Rozhodovani Kdyz/pak se objevi po stisknuti softtlacitka SKOKY.
Ridici systém zobrazi nasledujici softtlacitka:

Softtlacitko Funkce

FN 9: JE-LI ROVNO, SKOK
- napf. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“

Jsou-li si obé hodnoty nebo oba parametry rovny,
pak skok na zadané navesti

EQU

FN 9: NENI-LI DEFINOVANO, SKOK
- napt. FN 9: IF +Q1 1S UNDEFINED GOTO LBL
“UPCAN25*
18 Neni-li uvedeny parametr definovan, pak skok na
UHDEFINED zadané navésti
FN 9: JE-LI DEFINOVANO, SKOK
i napt. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25¢
18 Je-li uvedeny parametr definovan, pak skok na
DEFINED zadané navésti
FN 10: NENI-LI ROVNO, SKOK
ik napf. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10

Nejsou-li si obé hodnoty nebo oba parametry
rovny, pak skok na zadané naveésti

FN 11: JE-LI VETSI, SKOK
e napt. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5
Je-li prvni hodnota nebo parametr vétsi nez druha
hodnota nebo parametr, pak skok na zadané

navesti
FN 12: JE-LI MENSI, SKOK
o napf. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNA-
ME“

Je-li prvni hodnota nebo parametr mensi nez
druha hodnota nebo parametr, pak skok na
zadané navésti
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9.7 Primé zadani vzorce

Zadani vzorce

MUzZete zaddvat matematické vzorce, které zahrnuji vice vypocetnich
operaci, pfimo do NC-programu pomoci softtlacitek.

n » Zvoleni funkci Q-parametr(

- » Stisknéte softklavesu Postup
» Zvolte Q QL nebo QR
> Ridici jednotka zobrazi mozné vypocty v listé
softtlacitek.

Vypocetni pravidla

Poradi pfi vyhodnocovani vzorce

Pokud zadate matematicky vzorec, ktery obsahuje vice nez jednu
vypocetni operaci, fidici systém vzdy vyhodnoti jednotlivé operace v
definovaném poradi.Znamym pfikladem je vypocet s teCkou (déleni a
ndsobeni) pred vypoctem s ¢drkou (od¢itani a pricitani).

Pri vyhodnocovani matematickych vzorc fidici systém dodrzuje
nasledujici pravidla priority:

Priorita Oznaceni Operand
ZruSeni zavorek ()

2 Respektovani znaménka, Znameénko minus,
Vypocet funkce SIN, COS, LN atd.
Umocnovani n
Nasobeni a déleni * !
(vypocty s teckou)

5 Soucet a odecteni +, -

(vypocty s ¢arkou)

Vyhodnoceni pri operacich se stejnou prioritou

Ridici systém v zasadé pocitd operace se stejnou prioritou zleva
doprava.

2+3-2=(2+3)-2=3

Vyjimka: V pfipadé fetézenych umocnovani se provadi vyhodnoceni
zprava doleva.

203702=22(3%2)=2"9=512

Priklad: Vypocet teckové operace (nasobeni a déleni) pred
vypoctem s ¢arkou

m 7 krok vypoctu 5*3 =15
m 2 krok vypoctu 2 *10 = 20
m 3 krok vypoCtu 15+ 20 =35
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Priklad: Umocnéni pred vypoctem s ¢arkou
=73

m 1 .Krok vypoctu 10 na druhou = 100
m 2 Krok vypoc¢tu 3 umocnit na treti = 27
® 3 krok vypoctu 100 — 27 =73

Priklad: Funkce pfed umocnénim

=0,25

B 7.Krok vypoctu: Vypocet sinusu 30 = 0,5
m 2 Krok vypoctu: 0,5 umocnéno na druhou = 0,25

Priklad: Zavorky pred funkci

=05

® 1 Krok vypoctu: Vypocet zavorek 50 - 20 = 30
m 2 Krok vypoctu: Vypocet sinusu 30 = 0,5
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Prehled
Ridici systém zobrazi nasledujici softtlacitka:
Softtlacitko Spojovaci funkce Priorita
— Scitani VypocCet s ¢arkou
. napf. Q10 = Q1 + Q5
e Odcitani Vypocet s ¢arkou
p—— napf. Q25 = Q7 - Q108
] Nasobeni Vypocet s teckou
napf.Q12=5*Q5
f Déleni Vypocet s teCkou
napr. Q25 = Q1/Q2
Uvodni zavorka Zéavorka
. napf. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)
— Koncova zavorka Zavorka
’ napf. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)
T Druha mocnina (angl. square) Funkce
napr. Q15 =SQ 5
[rm— Druha odmocnina (angl. square root) Funkce
- napf. Q22 = SQRT 25
RS Sinus uhlu Funkce
napf. Q44 = SIN 45
Kosinus uhlu Funkce
napf. Q45 = COS 45
— Tangens uhlu Funkce
napi. Q46 = TAN 45
[R— Arkus-sinus Funkce
- Inverzni funkce sinusu; uréeni Uhlu z poméru protilehla odvés-
na/pfepona
napf. Q10 = ASIN ( Q40 / Q20)
Arkus-kosinus Funkce
Inverzni funkce kosinusu; uréeni Uhlu z poméru pfilehla odvés-
na/pfepona
napf. Q11 = ACOS Q40
Arkus-tangens Funkce

ATAN

Inverzni funkce tangens; ur¢eni Uhlu z poméru protilehla odvés-
na/pfilehld odvésna

napf. Q12 = ATAN Q50

Umocnovani hodnot Umocnéni
napf. Q15=3"3

Konstanta Pl

m=2314159

napf. Q15 =PI

1l

N
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Softtlacitko Spojovaci funkce Priorita

Vytvoreni pfirozeného logaritmu (LN) Cisla Funkce
Zaklad=e=2,7183
napf. Q15 = LN Q11

—— Vytvorit logaritmus Cisla Funkce
ZéKlad = 10
napr. Q33 = LOG Q22
[— Exponencialni funkce (e * n) Funkce

EXP

Zaklad =e=2,7183
napf. Q1 = EXP Q12

[— Negovani hodnot Funkce
- Nasobeni's -1
napr. Q2 = NEG Q1
—— Vypusténi desetinnych mist Funkce

INT

Vytvoreni celého Cisla
napf. Q3 = INT Q42

6 Funkce INT nezaokrouhluje, ale odfezava desetinna
mista.

Dalsi informace: "Priklad: Zaokrouhleni hodnoty",
Stranka 362

Vytvoreni absolutni hodnoty ¢isla Funkce
napf. Q4 = ABS Q22

Odfiznout u ¢isla mista pred desetinnou ¢arkou Funkce
Vytvoreni zlomku

napr. Q5 = FRAC Q23

Test znaménka cCisla Funkce
napr. Q12 = SGN Q50

Pokud Q50 = 0, pak SGN Q50 =0

Pokud Q50 < 0, pak SGN Q50 = -1

Pokud Q50 > 0, pak SGN Q50 = 1

Vypocéet modulové hodnoty (zbytku po déleni) Funkce
napf. Q12 =400 % 360 Vysledek: Q12 = 40
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Priklad: Funkce thlu

Zadané jsou délky protilehlé odvésny ,a" v parametru Q12 a pfilehlé
odvésny ,b"v Q13.

Hleda se uhel a.

Vypocitejte Uhel a z protilehlé odvésny a a prilehlé odvésny b pomaoci
arctan; vysledek pfifadte do Q25:

» Stisknéte tlacitko Q

> Stisknéte softklavesu Postup

> Ridici systém pozada o ¢islo vysledkového
parametru.

> Zadejte 25

Stisknéte klavesu ENT

Postup

z
v

> Prepinejte listu softtlacitek

> Stisknéte softklavesu Funkce arcus tangens

> Prepinejte listu softtlacitek

Stisknéte softklavesu Uvodni zavorka
> Zadejte 12 (Cislo parametru)
> Stisknéte softklavesu Déleni
» Zadejte 13 (Cislo parametru)

> Stisknéte softklavesu Koncova zavorka

SLELREREN I

Ukoncete zadavani vzorce kldvesou END

m
z
G
v

Priklad
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9.8 Kontrola a zména Q-parametrt

Postup

Q-parametry muzete kontrolovat a také ménit ve vSech provoznich
rezimech.

[BJRueni provoz BJProaramovani e
s Propramovant

1

-

1 BLK FORM 0.1
BLK FORM 0.2

» Pfipadné chod programu preruste (napf. tlacitkemn NC-STOP
a stisknéte softklavesu Interni stop) nebo zastavte test
programu
» » Vyvolani funkci Q-parametr(: Stisknéte

softklavesu Q INFO, nebo klavesu Q.

> Ridici systém ukaze seznam vech parametri a

pfislusnych aktualnich hodnot.

» Zvolte smérovymi kldvesami nebo kldavesou GOTO
pozadovany parametr
> Chcete-lizmenit hodnotu, stisknéte softklavesu W e «
EDITOVAT AKTUALNI POLE, zadejte novou e e
hodnotu a potvrdte ji klavesou ENT —— T‘
» Nechcete-li hodnotu ménit, pak stisknéte
softklavesu Aktualni hodnotu nebo ukoncete
dialog stisknutim klavesy END

0.000000000  PREKRYTT DRANY NAST.
0.000000000  PRIDAVEK PRO S TRANU
0.000000000  PRIDAVEK PAO DNO
0.000000000  SOURADNICE POVACHU
0.000000000  BEZPECHOSTHI VZDAL.
0000000000  BEZPECHA VYSKA
0.000000000  RADIUS ZADBLENT
0.000000000  SUYSL OTACENT
0.000000000  HLOUBKA PRISUVY
0.000000000  POSUY N HLOUBKU
0.000000000  POSUY PRO FREZOVANT
0.000000000  PROTAHOVACI NASTROJ
©.000000000  PRIDAVEK PRO STRAMU

INFO

0.000000000  ZPUSDB FREZOVANT
0.000000000 _ RADIUS

KoNEC

C
01101 | i cuging || PAMMETRY
AwTuAL 20em211 | KONEC

PoLE hodnotu | ot on as

BLK FORN 0.1 7 Xo0 ¥s0 2-40
BLK FORN 0.2 X+100 Y+100 240
- ine hole pattem 10 27343KL1

TR PouGH

s us I

® 00:00:00 -
©_Prog\BNB Klaz tax 1108, 0

0 Prejete-li si zkontrolovat nebo zménit lokalni, globalni
nebo fetézcovy parametr, tak stisknéte softklavesu :

Zobrazit parametry Q QL QR QS. Ridici systém pak =i o
zobrazi pfislusny typ parametru. Pfedtim popsané funkce .
plat[ ta ké Mod:_Gi1 #0 T 300 Bso F_Omaimin ov 1008 ) "
Pokud fidici systém zpracovdva NC-program, nemUzete
menit proménné pomoci okna Seznam Q parametru.
Ridici systém umoznuje zmény pouze pfi pferuseném
nebo zastaveném chodu programui.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programt
Ridici systém vykazuje potfebny stav po dokonceni
zpracovani NC-bloku, napr. v Program/provoz po bloku.
Nasledujici Q- a QS-parametry nem(izete v okné Seznam
Q parametru editovat:

B Parametry s Cisly mezi 100 a 199, protoze existuje
riziko prekryvani se specialnimi funkcemi fidiciho
systému

B Parametry s Cisly mezi 1 200 a 1 399, protoze existuje
riziko prekryvani s funkcemi vyrobce stroje

VSechny parametry se zobrazenym komentafem pouziva

Fidici systém v rdmci cykl nebo jako preddvané .
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Ve vSech rezimech (s vyjimkou rezimu Programovani) si mizete
nechat ukazat Q-parametry také v pfidavné indikaci stavu.

» Pripadné chod programu preruste (napr. tlacitkem NC-STOP
a stisknéte softklavesu Interni stop) nebo zastavte test
programu

o

STAV
+
PROGRAMU

STAV
Q-PARAM

SEZNAM
Q
PARAMETRU

> Vyvolejte listu softtlacitek pro rozdéleni obrazovky

> Zvolte nastaveni obrazovky s pfidavnou indikaci
stavu

> Rizeni ukdze v pravé poloviné obrazovky stavovy
formular Prehled.

> Stisknéte softklavesu STAV Q-PARAM.

> Stisknéte softkldvesu SEZNAM Q PARAMETRU.
> Rizeni otevie piekryvné okno.

» Pro kazdy typ parametru (Q, QL, QR, QS) definujte
Cisla parametr(, kterd chcete kontrolovat.
Jednotlivé Q-parametry oddélujte ¢arkou, za
sebou nasledujici Q-parametry spojte pomlckou,
napf. 1,3,200-208. Rozsah zadavani kazdého typu
parametru ¢ini 132 znak(

Zobrazeni na karté QPARA vzdy obsahuje osm mist

za desetinnou ¢arkou.Vysledek Q1 = COS 89,999
zobrazuije fidici systém napf. jako 0.00001745.Prilis
velké nebo malé hodnoty fizeni ukaze v exponencialnim
tvaru.Vysledek Q1 = COS 89,999 * 0,001 ukazuje
fidici systém jako +1.74532925e-08, kde e-08 odpovida
koeficientu 10-8.

300
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9.9 Pridavné funkce

Prehled

Pridavné funkce se objevi po stisknuti softklavesy Zvlastni funkce.
Ridici systém ukaze nasledujici softtlacitka:

Softtlacitko Funkce Stranka
Fta FN 14: ERROR 302
GHYBA = Vypis chybovych hlaseni
e FN 16: F-PRINT 309
F-PRINT Formatovany vypis textl a hodnot
Q-parametrd
Frs EN 18: SYSREAD 317
i Ctenf systémovych dat
T FN 19: PLC 317
PLO- Predani hodnot do PLC
e FN 20: WAIT FOR 318
e Synchronizace NC a PLC
FN 26: TABOPEN 435
o Otevfeni volné definovatelné tabul-
ky
Fer FN 27: TABWRITE 436
G Zapsat do volné definovatelné
tabulky
Fn2s EN 28: TABREAD 437
crii Cist z volné definovatelné tabulky
S FN 29: PLC 319
PLC LIST- Predani az osmihodnot do PLC
i FN 37: EXPORT 319
EXPORT exportovat lokalni Q-parametry

nebo QS-parametry do volajiciho
NC-programu

FN 38: SEND 320
POSLAT Poslat informace z NC-programu
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FN 14: ERROR - Vypis chybovych hlaseni

S funkci FN 14: ERROR mUzZete nechat program vydavat
chybova hlaseni, ktera jsou predvolend vyrobcem stroje nebo fou
HEIDENHAIN.

Pokud fidici systém béhem chodu programu nebo v simulaci ¢te

funkci FN 14: ERROR, prerusi zpracovani a vyda definované hlaseni.
Potom musite NC-program znovu odstartovat.

Rozsah Cisel chyb Standardni dialog

0..999 Dialog specificky pro dany stroj
1000 ... 1199 Interni chybova hlaseni

Priklad
Ridici systém by mél vydat hléseni pokud neni vieteno zapnuto.

NiZe je uveden kompletni seznam chybovych
hlaseniFN 14: ERROR.VSimnéte si, ze v zavislosti na typu vaseho
fidiciho systému, nejsou pfitomna vSechna chybova hlaseni.

Programovani Q-parametri | Pfidavné funkce
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Chybova hlaseni predvolena fou HEIDENHAIN

Cislochyby  Text

1000 Vfeteno?

1001 Chybi osa nastroje

1002 Radius nastroje je prilis maly
1003 Radius nastroje je pfilis velky
1004 Pracovni rozsah prekro¢en
1005 Vychozi poloha chybna

1006 NATOCENI neni dovoleno
1007 ZMENA MERITKA neni dovolena
1008 ZRCADLENI nenf dovoleno
1009 POSUNUTI neni dovoleno
1010 Chybi posuv

1011 Chybna vstupni hodnota
1012 Chybné znaménko

1013 Uhel neni dovolen

1014 Bod dotyku neni dosazitelny
1015 PFili§ mnoho bodd

1016 Rozporné zadani

1017 CYKLUS je neuplny

1018 Chybné definovana rovina
1019 Programovana chybna osa
1020 Chybné otacky

1021 Korekce radiusu neni definovana
1022 Zaobleni neni definovano
1023 Radius zaobleni prilis velky
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Cislo chyby

Text

1024

Neni definovan start programu

1025

Prilis hluboké vnorovani

1026

Chybi vztah uhlu

1027

Neni definovan obrabéci cyklus

1028

PFilis mala Sifka drazky

1029

Prilis mala kapsa

1030

Q202 neni definovan

1031

Q205 neni definovan

1032

Q218 zadat vétsinez Q219

1033

CYCL 210 neni dovolen

1034

CYCL 211 neni dovolen

1035

Q220 je prilis veliky

1036

Q222 zadat vétsi nez Q223

1037

Q244 zadat vétsinez 0

1038

Q245 zadat rdzny od Q246

1039

Zadat rozsah uhlu < 360°

1040

Q223 zadat vétsi nez Q222

1041 Q214: 0 neni povolena

1042 Neni definovan smér pojezdu

1043 Neni aktivni zadna tabulka nulovych bod(
1044 Chyba polohy: stfed 1. osy

1045 Chyba polohy: stfed 2. osy

1046 Dira pfilis mala

1047 Dira prilis velka

1048 Cep pfilis maly

1049 Cep piilis velky

1050 Prilis mala kapsa: opravit 1.A.

1051 Prilis mala kapsa: opravit 2.A.

1052 Kapsa je prilis velka: zmetek 1.A.
1053 Kapsa je prilis velka: zmetek 2.A.
1054 Cep je pfilis maly: zmetek 1.A.

1055 Cep je piilis maly: zmetek 2.A.

1056 Cep je pilis velky: opravit T.A.

1057 Cep je prili$ velky: opravit 2.A.

1058 TCHPROBE 425: chyba max. rozméru
1059 TCHPROBE 425: chyba min. rozméru
304
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Cislochyby  Text

1060 TCHPROBE 426: chyba max. rozméru
1061 TCHPROBE 426: chyba min. rozméru
1062 TCHPROBE 430: primeér je prilis velky
1063 TCHPROBE 430: priimeér je pfilis maly
1064 Neni definovdna osa méreni

1065 Prekrocena tolerance zlomeni nastroje
1066 Q247 zadat rdzny od 0

1067 Hodnotu Q247 zadat vétsinez 5

1068 Tabulka nulovych bodd?

1069 Druh frézovani Q351 zadat rdzny od 0
1070 Zmensit hloubku zavitu

1071 Provést kalibraci

1072 Tolerance prekrocena

1073 Predvypocet a start z bloku N je aktivni
1074 ORIENTACE neni dovolena

1075 3D-ROT neni dovoleno

1076 3D-ROT aktivovat

1077 Zadat hloubku zapornou

1078 Q303 v méficim cyklu neni definovano!
1079 Osa nastroje neni povolena

1080 Vypocitana hodnota je chybna

1081 Meérici body jsou rozporné

1082 Bezpecna vyska Spatné zadana

1083 Hloubka zanoreni je rozporna

1084 Nedovoleny cyklus obrabéni

1085 Rédek je chrénén proti zapisu

1086 Pridavek je vétsi nez hloubka

1087 Neni definovan vrcholovy thel

1088 Rozporuplna data

1089 Poloha drazky 0 neni povolena

1090 Zadat pfisuv rlizny od 0

1091 Prepnuti Q399 neni povoleno

1092 Nastroj neni definovan

1093 Cislo nastroje neni povoleno

1094 Ndazev nastroje neni povolen

1095 Volitelny software neni aktivni

1096 Restore (Obnoveni) kinematiky neni mozné
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Cislochyby  Text

1097 Funkce neni dovolena

1098 Rozmeéry polotovaru jsou rozporné

1099 Meérici poloha neni dovolena

1100 Pristup do kinematiky neni mozny

11071 Meérici pozice neni v rozsahu pojezdu

1102 Kompenzace presetu neni mozna

1103 Radius nastroje je pfilis velky

1104 ZpUsob zanofeni neni mozny

1105 Uhel zanofeni je $patné definovan

1106 Uhel otevfeni neni definovan

1107 Sitka drazky je piilis velka

1108 Koeficienty zmény méfitka nejsou stejné

1109 Nekonzistentni data nastroje

1110 MOVE neni mozné

1111 Nastaveni Preset (Pfedvolby) neni povoleno!

1112 Délka zavitu je prilis kratka!

1113 Stav 3D-rot je protichddny!

1114 Konfigurace nelplna

1115 Neni aktivni zadny soustruznicky nastroj

1116 Nesoulad orientace nastroje

1117 Uhel neni mozny!

1118 Polomér kruhu je pfilis maly!

1119 Vybeéh zavitu je pfilis kratky!

1120 Méfici body jsou protichtidné

1121 PFilis mnoho ohraniceni

1122 Strategie obrabéni s ohrani¢enimi neni mozna

1123 Smér obrabéni neni mozny

1124 Zkontrolujte stoupani zavitu!

1125 Vypocet Uhlu neni mozny

1126 Vystfedné soustruzeni neni mozné

1127 Neni aktivni zadny frézovaci nastroj

1128 Délka bfitu je nedostatecna

1129 Definice ozubeného kola je nekonzistentni nebo
neuplna

1130 Neni specifikovan zadny pfidavek pro obrabéni
nacisto

1131 Rédek neni v tabulce k dispozici

1132 Snimani neni mozné

1133 Funkce propojeni neni mozna
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Cislochyby  Text

1134 Obrlébéci cyklus neni v tomto NC-softwaru podpo-
rovan

1135 Cyklus dotykové sondy neni v tomto NC-softwaru
podporovan

1136 NC-program byl prerusen

1137 Data dotykové sondy jsou nelplna

1138 Funkce LAC neni mozna

1139 Hodnota pro zaokrouhleni nebo zkoseni je pfilis
velka!

1140 Uhel osy neni roven Ghlu naklopeni

1141 Vyska znaku neni definovana

1142 Vyska znaku je pfilis velka

1143 Chyba tolerance: prepracovani obrobku

1144 Chyba tolerance: obrobek je zmetek

1145 Nespravna definice rozméru

1146 Nepovoleny zaznam v tabulce korekci

1147 Transformace neni mozna

1148 VFeteno nastroje je nespravné nakonfigurovano

1149 Offset soustruznického vietena neni znam

1150 Globalni nastaveni programu jsou aktivni

1151 Nespravna konfigurace OEM-maker

1152 Korpbilnace naprogramovanych pfidavkd nenf
mozna

1153 MéFena hodnota nebyla zjisténa

1154 Kontrola monitorovani tolerance

1155 Otvor je mensi nez snimaci kulicka dotykové
sondy

1156 Nelze nastavit vztazny bod

1157 Otoc¢ny stll neni mozné vyrovnat

1158 Rotacni osy nelze vyrovnat

1159 Prisuv je omezen na délku bfitu

1160 Hloubka obrabéni je definovana 0

1161 Typ nastroje neni vhodny

1162 Pfidavek pro dokonéeni neni definovan

1163 Nulovy bod stroje neslo zapsat

1164 Neslo urcit vieteno pro synchronizaci

1165 V aktivnim rezimu neni funkce mozna

1166 Pridavek je definovan pfilis velky

1167 Pocet britd neni definovan

1168 Hloubka obrabéni se nezvétSuje monotonné
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Cislo chyby

Text

1169

Prisuv neklesd monotonné

1170

Polomér nastroje neni spravné definovan

1171

Rezim pro odjezd do bezpecné vysky neni mozny

1172

Definice ozubeného kola neni spravna

1173

Snimany objekt obsahuje rdzné typy definovanych
rozmer(

1174

Definice rozméru obsahuje zakdzané znaky

1175

Skutecna hodnota v definici rozméru je chybna

1176

Vychozi bod pro vrtani je pfilis hluboko

1177

Definice rozméru: Chybi poZzadovana hodnota pro
rucni predpolohovani

1178

Sestersky nastroj neni k dispozici

1179

OEM-makro neni definovano

1180

Méreni s pomocnou 0sou neni mozné

1181

Vychozi poloha modulo osy neni mozna

1182

Funkce je mozna pouze pfi zavfenych dvefich

1183

Poc¢et moznych datovych zaznam prekrocen

1184 Nekonzistentni rovina obrabéni kvdli Uhlu osy pfi
zakladnim natoceni

1185 Parametr pfenosu obsahuje nepovolenou hodnotu

1186 Sitka bfitu RCUTS je definovéna jako pfilis velka

1187 Uzitna délka nastroje LU je pfilis mala

1188 Definovany ukos je pfilis velky

1189 Uhel Ukosu nelze s aktivnim nastrojem vytvorit

1190 Pridavky nedefinuji Zzadny ubér materidlu

1191 Uhel vietena neni jednoznadény
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FN 16: F-PRINT — Formatovany vypis textt a hodnot Q-
parametr(

Zaklady

S funkci FN 16: F-PRINT mUZete vydavat formatované hodnoty Q-
parametr( a texty, napfiklad k ukladani protokol mérent.

Hodnoty m(zZete vydavat takto:

® ulozit do souboru v fidicim systému

®  zobrazit na obrazovce jako pomocné okno
® ulozit do externiho souboru

® vytisknout na pfipojené tiskarné

Postup

Abyste mohli vydavat Q-parametry a texty, postupujte takto:

> Vytvorte textovy soubor, ktery jiz obsahuje vystupni format a
obsah

» V NC-programu pouzijte funkci FN16: F-PRINT k vydani
protokolu

Pokud odesilate hodnoty do souboru, tak maximalni velikost
vystupniho souboru je 20 kB.

Vytvoreni textového souboru

Pro vypis formatovanych textl a hodnot Q-parametr( vytvorte v
textovém editoru fidiciho systému textovy soubor. V tomto souboru
definujte format a vystupni Q-parametry.

Postupuijte takto:
PG > Stisknéte tlacitko PGM MGT

» Stisknéte softklavesu NOVY SOUBOR
> Vytvorte soubor s pfiponou .A

Dostupné funkce

K vytvoreni textového souboru vyuzijte nasledujici formatovaci
funkce:

o Uvédomte si, Ze pfi zadavani se rozlisuji velka a mald
pismena.

Specialni Funkce
znaky
Coavenrennans “ Definice vystupniho formatu pro text a proménné

mezi uvozovkami nahore

0 Znakovou sadu UTF-8 mizete pouzit
pro vystupni texty.

%F Format pro Q-parametr, QL a QR:
m %: Definice formatu

® F: Format Floating (desetinné ¢&islo) pro Q, QL,
QR
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Specialni

znaky

Funkce

9.3

Format pro Q-parametr, QL a QR:
B 9 mist celkem (vCetné desetinné ¢arky)
® 7 toho 3 mista za desetinnou ¢arkou

%S

Format pro textovou proménnou QS

%RS

Format pro textovou proménnou QS

Pfevezme nasledujici text beze zmeény, bez forma-
tovani

%D nebo %l

Format celého ¢isla (Integer)

)

Oddélovaci znak mezi vystupnim formatem a
parametrem

Znak konce bloku, zakoncuje fadek

Zacatek bloku radka komentare
Komentare se v protokolu nezobrazuji

%u

Vystup uvozovek

%%

Vystup znaku procent

\\

Vystup Backslash (Zpétné lomitko)

\n

Vystup zalomeni radku

+ Hodnota Q-parametru zarovnana vpravo

- Hodnota Q-parametru zarovnana vlevo
Priklad

Zadani Vyznam

“X1 = %+9.3F", Q31; Format pro Q-parametr:

B "X1 = Vydat text X1 =

m %: Definice formatu

® +: Zarovnat ¢islo doprava
|

9.3: 9 mist celkem, z toho 3
mista za desetinnou ¢arkou

F: Floating (desetinné ¢islo)
=, Q31:vystup hodnoty z
Q31

m ;: Konec bloku

Pro umoznéni souc¢asného vypisu rliznych informaci do souboru
protokolu jsou k dispozici nasledujici funkce:

Klicové slovo Funkce

(heslo)

CALL_PATH Vypise nazev cesty NC-programu, na které
se nachazi funkce FN 16. Priklad: "MéFici
program: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Uzavre soubor, do kterého zapisujete
pomoci FN16. Priklad: M_CLOSE;

M_APPEND Pripoji protokol pfi novém vydani ke stavaji-
cimu protokolu. Priklad: M_APPEND#
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Klicové slovo
(heslo)

Funkce

M_APPEND_MAX

Pripojuje protokol pfi novém vydani ke
stavajicimu protokolu, az se prekroci
maximalni uvedena velikost souboru v
kilobytech (kB). Priklad: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE PrepiSe protokol novym vydanim. Priklad:
M_TRUNCATE;
M_EMPTY_HIDE Zabranuje prazdnym fadkdm v protokolu

pro nedefinované nebo prazdné QS-parame-
try. Priklad: M_LEMPTY_HIDE;

M_EMPTY_SHOW

Vlozi prazdné radky do protokolu pro
nedefinované QS-parametry.Resetuje
M_EMPTY_HIDE. Pfiklad: M_LEMPTY_SHOW;

L_ENGLISH Text vypisovat jen u dialogu v angli¢tineé
L_GERMAN Text vypisovat jen u dialogu v némciné
L_CZECH Text vypisovat jen u dialogu v ¢estiné
L_FRENCH Text vypisovat jen u dialogu ve francouzsti-
né
L_ITALIAN Text vypisovat jen u dialogu v italStiné
L_SPANISH Text vypisovat jen u dialogu ve Spanélstiné
L_PORTUGUE Text vypisovat jen u dialogu v portugalstine
L_SWEDISH Text vypisovat jen u dialogu ve Svédstiné
L_DANISH Text vypisovat jen u dialogu v danstiné
L_FINNISH Text vypisovat jen u dialogu ve finstiné
L_DUTCH Text vypisovat jen u dialogu v holandstiné
L_POLISH Text vypisovat jen u dialogu v polstiné
L_HUNGARIA Text vypisovat jen u dialogu v madarstiné
L_CHINESE Text vypisovat jen u dialogu v ¢instiné

L_CHINESE_TRAD

Text vypisovat jen u dialogu v tradi¢ni ¢insti-
né

L_SLOVENIAN Text vypisovat jen u dialogu ve slovinétineé
L_NORWEGIAN Text vypisovat jen u dialogu v norstiné
L_ROMANIAN Text vypisovat jen u dialogu v rumunstiné
L_SLOVAK Text vypisovat jen u dialogu ve slovenstiné
L_TURKISH Text vypisovat jen u dialogu v turectine
L_ALL Text vypisovat nezavisle na jazyku dialogu
HOUR Pocet hodin z redlného ¢asu

MIN Pocet minut z redlného ¢asu

SEC Pocet sekund z realného Casu

DAY Den z realného Casu

MONTH Meésic jako &islo z realného casu
STR_MONTH Mésic jako zkratka z redlného ¢asu
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Klicové slovo Funkce

(heslo)

YEAR2 Rok z realného ¢asu dvojmistné
YEAR4 Rok z realného ¢asu ¢tyfmistné
Priklad

Priklad textového souboru, ktery definuje format vystupu:
“MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE*;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“CAS: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;

“POCET MERENYCH HODNOT: = 1¢;

“X1 =%9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F%“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

»Remember the tool length;

Priklad

Priklad textového souboru, ktery vytvari soubor protokolu o
proménné délce:

“PROTOKOL MERENI“;

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,Q52;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,Q54;

M_CLOSE;

Priklad NC-programu, ktery definuje vyhradné QS3 :

Priklad vystupu obrazovky se dvéma prazdnymi radky, vytvorenymi
kvUli QS1 a QS4:

FN16-PRINT

Pos1:100
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FN 16 - Aktivovat vydani v NC-programu

V ramci funkce FN 16 urcete vystupni soubor, ktery obsahuje vydané
texty.

Ridici systém vytvorfi vystupni soubor v nésledujicich pfipadech:
= Na konci programu END PGM

m  PreruSeni programu s tlacitkem NC-STOPP

® Prikaz M_CLOSE

Zadejte ve funkci FN 16 cestu vytvofeného textového souboru a
cestu vystupniho souboru.

Postupujte takto:
n > Stisknéte kldvesu Q
— » Stisknéte softklavesu Zvlastni funkce
— » Stisknéte softklavesu FN16 F-PRINT
—— » Stisknéte softklavesu VYBRAT SOUBOR
SousoR > Zvolte zdroj, tzn. textovy soubor, ve kterém je
definovan vystupni format
enT » Potvrdte tladitkem ENT

> Vyberte cil, tj. vystupni cestu

Mate dvé moznosti, jak definovat vystupni cestu:
= Pfimo ve funkci FN 16
® Ve strojnich parametrech pod CfgUserPath (¢. 102200)

o Pokud je volany soubor ve stejném adresari jako volajici
soubor, mlzete pfipojit pouze ndzev souboru bez
cesty. Za timto Ucelem je v okné vybéru softtlacitka
VYBRAT SOUBOR softtlacitko POUZIT NAZ. SOUB..
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Cesta ve funkci FN 16

Zadate-li jako jméno cesty souboru protokolu pouze nazev soubory,
pak fidici systém ulozi soubor protokolu do toho adresare, v némz je
ulozen NC-program s funkci FN 16.

Alternativné k uplné cesté programuijte relativni cesty:

® vychdzeje ze slozky volajiciho souboru o jednu Uroven slozky dold

FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1. A / PROT\PROT1. TXT

® vychazeje ze slozky volajiciho souboru o jednu Uroven slozky
nahoru a do jiné slozky FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1. A/...
\PROT1. TXT

K nastaveni cest ve dvojitych uvozovkach mizete pouzit softtladitko

SYNTAX. Dvoijité uvozovky definuji zac¢atek a konec cesty. To

umoznuije fidicimu systému rozpoznat mozné specialni znaky jako

soucast cesty.

Dalsi informace: "Nazvy soubor(", Stranka 115

Pokud je Uplna cesta uzavfena ve dvojitych uvozovkach, mdzete k
oddéleni slozek a soubor( pouzit jak \, tak /.

o Provozni a programovaci pokyny:

m  Pokud definujete cestu jak ve strojnich parametrech,
tak ve funkci FN 16, plati cesta z funkce FN 16.

m Pokud v NC-programu vydate stejny soubor nékolikrat,
ridici systém pripoji aktualni vystup za predchozi
vystupni obsah ve vystupnim souboru.

=V bloku FN16 programujte formatovy soubor a
protokolovy soubor vzdy s pfislusnou pfiponou typu
souboru.

= Pfipona souboru protokolu uréuje format vystupniho
souboru (napfiklad TXT, A, XLS, HTML).

= Mnohé relevantni a zajimavé informace o souboru
protokolu ziskate pomoci funkce FN 18, jako napfiklad
Cislo naposledy pouzitého cyklu dotykoveé sondy.
Dalsi informace: 'FN 18: SYSREAD — ¢teni
systémovych dat", Stranka 317

Definovani vystupni cesty v parametrech stroje

Pokud chcete ulozit vysledky méreni do konkrétniho adresare,
muzete definovat vystupni cestu souboru protokolu v parametrech
stroje.

Ke zméné vystupni cesty postupujte takto:

» Stisknéte tlacitko MOD

» Zadejte kod 123

Vyberte parametr CfgUserPath (¢. 102200)

v

Vyberte parametr fn16DefaultPath (¢. 102202)
Rizeni ukaze pomocné okno.

Volba vystupni cesty pro rezimy stroje

Volba v parametru fn16DefaultPath (¢. 102203)
Rizeni ukaze pomocné okno.

Zvolte vystupni cestu pro provozni rezimy
Programovani a Test programu

.

vV vV Vv vVvyVvVvy
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Zadani zdroje nebo cile s parametry

Zdrojovy soubor a vystupni soubor mizZete zadat jako Q-parametr
nebo QS-parametr. K tomu definujte nejdfive v NC-programu
pozadované parametry.

Dalsi informace: 'Prifazeni parametru s textovym fetézcem’,
Stranka 323

Aby Fidici systém rozpoznal, Ze pracujete s Q-parametry, tak je
zadejte ve funkci FN 16 s nasledujici syntaxi:

Zadani Funkce

'qQsTt QS-parametr s pfedrazenou dvojteckou a mezi
uvozovkami

IQL3".txt U cilového souboru zadejte pripadné jesté pfiponu

o Pokud chcete vydat cestu s QS-parametry v souboru
protokolu, pouzijte funkci %RS. Tim se zarugi, ze fidici
systém nebude interpretovat specialni znaky jako
formatovaci znaky.

Priklad
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Ridici systém vytvofi soubor PROTT.TXT:

MERICi PROTOKOL LOPATKOVE KOLO - TEZISTE
DATUM: 15.7.2015

CAS: 08:56:34

POCET MERENYCH HODNOT: = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Vydavani hlaseni na obrazovku

Funkci FN16: F-PRINT mUzete také vyuzit k vydavani hlaseni v
pomocném (prekryvném) okné na obrazovce fizeni. To vam umozni
snadno zobrazovat texty napovédy tak, aby na né uzivatel musel
reagovat. Délku informacniho textu a polohu v NC-programu si
muzete sami zvolit. MZete také vytisknout obsah proménnych
odpovidajicim definovanim textového souboru.

Aby se hlaseni objevilo na obrazovce Fidiciho systému, definujte jako
vystupni cestu SCREEN:.

Priklad
11 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A / SCREEN:

Pokud ma hlaseni vice Fadek, nez Ize zobrazit v pomocném okné,
mazete v textu listovat smérovymi tladitky.

o Pokud vydavate v NC-programu nekolikrat stejny soubor,
pfida Fidici systém do cilového souboru aktualni vydani za
jiz dfive vydané obsahy.
Kdyz chcete pfedchozi pomocné okno prepsat,
naprogramujte hesla M_CLOSE nebo M_TRUNCATE.
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Zavieni pomocného okna

Mate nasledujici moznosti, jak zaviit pomocné okno:
m Tlacitko CE

m Definovani vystupni cesty SCLR:

Priklad

Pomocné okno cyklu mazete také zavrit funkci FN 16: F-PRINT. K
tomu nepotrebujete textovy soubor.

Priklad

Externi vydavani hlaseni
Pomoci funkce FN 16 mUzete soubory protokolu ukladat také
externé.

K tomu musite zadat do funkce FN 16 kompletni nazev cilové cesty.

Priklad

o Pokud vydavate v NC-programu nékolikrat stejny soubor,
prida fidici systém do cilového souboru aktualni vydani za
jiz dfive vydané obsahy.

Tisk hlaseni
Funkci FN16: F-PRINT mUzete také pouzit k tisku vystupniho
souboru na pripojené tiskarné.

o Pripojena tiskarna musi umét postscript.
Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programi

Aby Fidici systém vytiskl soubor protokolu, musi zdrojovy soubor
vystupniho formatu kon¢it heslem M_CLOSE.

Aby byla zprava odeslana na vychozi tiskarnu, zadejte jako cilovou
cestu Printer:\ a ndzev souboru.

Pokud pouzivate jinou nez vychozi tiskarnu, zadejte cestu k tiskarné,
napf. Printer:\PR0O739\ a nazev souboru.

Ridici systém ulozi soubor pod definovanym nazvem souboru na
definované cesté. Nazev souboru se nevytiskne.

Ridici systém uklada soubor pouze do doby, nez bude vytistén.

Priklad

Programovani Q-parametri | Pfidavné funkce
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FN 18: SYSREAD - ¢teni systémovych dat

Pomoci funkce FN 18: SYSREAD mUzZete Cist systémova data a
ukladat je do Q-parametrd. Volba systémového data se provede
pomoci ¢isla skupiny (ID-¢.), Cisla data systému a pfipadné pomoci
indexu.

o Prectené hodnoty funkce FN 18: SYSREAD vydava fizeni
bez ohledu na jednotky v NC-programu vzdy metricky.

Data z aktivni tabulky nastrojd miZete také precist
pomoci TABDATA READ Ridici systém automaticky
prevede hodnoty tabulky na mérové jednotky NC-
programu.

Dalsi informace: 'Systémova data’, Stranka 602

Priklad: Prirazeni hodnoty aktivniho koeficientu zmény méfritka osy
Z parametru Q25

FN 19: PLC - Predani hodnot do PLC

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zména na PLC mdze vést k nezddoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napriklad k nemoznosti ovladat fidici systém.Z
tohoto dlivodu je pfistup k PLC chréanén heslem.Tato funkce
nabizi spole¢nosti HEIDENHAIN, vasemu vyrobci stroje a
poskytovatellim tretich stran moznost komunikovat s PLC z NC-
programu.Pouzivani obsluhou stroje nebo NC-programatorem se
nedoporuc¢uje.Béhem zpracovani funkce a nasledného obrabéni je
riziko kolize!

> Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem stroj nebo tretimi stranami

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroj a
tfetich stran

Pomoci funkce FN19: PLC mizete do PLC pfedat az dvé ¢iselné
hodnoty nebo Q-parametry.
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FN 20: WAIT FOR - Synchronizace NC a PLC

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zmeéna na PLC mdze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napriklad k nemoznosti ovladat fidici systém.Z
tohoto dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem.Tato funkce
nabizi spolecnosti HEIDENHAIN, vaSemu vyrobci stroje a
poskytovatellm tfetich stran moznost komunikovat s PLC z NC-
programu.Pouzivani obsluhou stroje nebo NC-programatorem se
nedoporucéuje.BEhem zpracovani funkce a nasledného obrabéni je
riziko kolize!

> Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem strojll nebo tfetimi stranami

» Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroj a
tretich stran

Pomoci funkce FN20: WAIT FOR m(zZete provést béhem provadéni
programu synchronizaci mezi NC a PLC. NC zastavi zpracovani,
dokud neni splnéna podminka, kterou jste naprogramovali ve FN 20:
WAIT FOR-bloku.

Funkci SYNC mUZete pouzivat vzdy tehdy, kdyZ napf. ctete pomoci
FN 18: SYSREAD systémova data, ktera vyzaduji synchronizaci

v redlném case. Ridici systém pak zastavi pfedb&zny vypocet

a provede nasledujici NC-blok az tehdy, kdyz také NC-program
skutecné dosahne tento NC-blok.

Priklad: Zastaveni interniho predbézného vypoctu, cteni aktualni
pozice v ose X
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FN 29: PLC - Predani hodnot do PLC

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zmeéna na PLC mdze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napriklad k nemoznosti ovladat fidici systém.Z
tohoto dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem.Tato funkce
nabizi spolecnosti HEIDENHAIN, vaSemu vyrobci stroje a
poskytovatellm tfetich stran moznost komunikovat s PLC z NC-
programu.Pouzivani obsluhou stroje nebo NC-programatorem se
nedoporucéuje.BEhem zpracovani funkce a nasledného obrabéni je
riziko kolize!

> Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem strojll nebo tfetimi stranami

» Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce stroj a
tretich stran

Pomoci funkce FN29: PLC miZete do PLC predat az osm ¢iselnych
hodnot nebo Q-parametr.

FN 37: EXPORT

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Zmeéna na PLC mdze vést k nezadoucimu chovani a vaznym
chybam, jako napriklad k nemoznosti ovladat fidici systém.Z
tohoto dlvodu je pfistup k PLC chranén heslem.Tato funkce
nabizi spolecnosti HEIDENHAIN, vaSemu vyrobci stroje a
poskytovatellm tfetich stran moznost komunikovat s PLC z NC-
programu.Pouzivani obsluhou stroje nebo NC-programatorem se
nedoporucéuje.BEhem zpracovani funkce a nasledného obrabéni je
riziko kolize!

> Funkci pouzivejte pouze po dohodé s fou HEIDENHAIN,
vyrobcem strojl nebo tfetimi stranami

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce strojl a
tfetich stran

Funkci FN 37: EXPORT potfebujete pfi psani vlastnich cykld a kdy? je
chcete propojit s fidicim systémem.
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S funkci FN 38: SEND mUiZete z NC-programu psat texty a zapisovat
Q-parametry do protokolu nebo je posilat externi aplikaci, napf.
StateMonitoru.

Syntaxe se pfitom sklada ze dvou Casti:
= Format odesilaného textu: Vystupni text s volitelnymi
zastupnymi symboly pro hodnoty proménnych, napr. %f
o Zadani mze byt rovnéz provedeno jako QS-
parametry.

Dbejte na velka a mala pismena pfi zadavani
zastupnych znakd.

= Data pro drzak mista v textu: Seznam max. 7 Q-, QL- nebo QR-
promeénnych, jako napr. Q1
Prenos dat se provadi pres stavajici pocitacovou sit TCP/IP.

@ Dalsi informace najdete v pfiru¢ce Remo Tools SDK.

Priklad
Dokumentovani hodnot Q1 a Q23 v protokolu.

Priklad
Definovani vystupniho formatu proménnych.

> Ridici systém vyddva proménnou celkem s péti misty, z toho
jedno je desetinné misto. V pripadé potreby se vydani mize
doplnit tzv. vodnimi nulami.

> Ridici systém vydava proménnou celkem se sedmi misty, z
toho jsou tfi desetinnd mista. V pfipadé potfeby se vydani mlze
doplnit prazdnymi znaky.

6 Pro ziskani % ve vystupnim textu musite na
pozadovaném misté v textu zadat %%.

Programovani Q-parametri | Pfidavné funkce
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Priklad
Poslani informaci ke StateMonitoru

Pomoci funkce FN 38 mUzete mezi jinym také zauctovat
objednavky. Pfedpokladem je zakdzka zalozena ve StateMonitoru a
pfifazeni pouzitému obrabécimu stroji.

0 Sprava zakazek s vyuzitim tzv. JobTerminals (opce 44) je
mozna od verze 1.2 StateMonitoru.

Zadani:
= Cislo zakdzky 1234
® Pracovnioperace 1

Zalozeni zakazky

Alternativa: Zalozeni zakazky s nazvem dilce, Cislem dilce a
pozadovanym mnozstvim

Start zakazky
Start pripravy
Vyroba

Stop zakazky

Dokoncit zakazku

Navic Ize k zakdzce také zpétné nahlasit mnozstvi dilct.

Se zastupnymi symboly OK, S a R uvadite, zda bylo mnozstvi zpétné
hlaSenych obrobk( spravné vyrobeno nebo ne.

Zastupné symboly A a | definuji, jak StateMonitor interpretuje zpétné
hlaSeni. PFi pfedani absolutnich hodnot StateMonitor prepise dfive
platné hodnoty. U prirlstkovych hodnot je StateMonitor pricita k

Aktudlni mnozstvi (OK) absolutné
Aktudlni mnozstvi (OK) prirGistkove
Zmetky (S) absolutné

Zmetky (S) prirtistkove
Prepracovani (R) absolutné

Prepracovani (R) absolutné
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9.10 Retézcovy parametr

Funkce pro zpracovani fetézci

Zpracovani textovych fetézcl (anglicky string = fetézec znakd)
pomoci parametrll QS mdzZete pouzivat k pfipravé proménnych
Fetézcl znakl. Tyto fetézce znakld mizete vydavat napfiklad funkei
FN 16:F-PRINT pro pfipravu proménnych protokold.

Parametru fetézce mdzete pfifadit posloupnost znak( (pismen,
¢islic, specidlnich znakd, fidicich znakd a prazdnych znak() o

délce az 255 znakl. Pfifazené nebo nactené hodnoty, miZzete nize
uvedenymi funkcemi také dale zpracovavat a kontrolovat. Stejné
jako pfi programovani s Q-parametry mate k dispozici celkem 2 000
QS-parametrd.

Dalsi informace: "Princip a pfehled funkci”, Stranka 280

Ve funkcich Q-parametr( ZADAT RETEZEC a Postup jsou obsazené
rlizné funkce ke zpracovani parametr(l textovych fetézcd.

Softtlaéitko  Funkce ZADAT RETEZEC Stranka
e Prirazeni retézcového parametru 323

ﬁ Precteni strojnich parametrd 332
Rerezcony Retézeni parametrd fetézce 324

[— Pfevod ¢iselné hodnoty do 325

TOCHAR

fetézcového parametru

Kopirovat ¢ast fetézcového parametru 326

SUBSTR

Cteni systémovych dat 327
Softtlacitko Funkce textovych fetézct ve funkci Stranka

POSTUP

Prevod fetézcového parametru na 328

TONUMB

Siselnou hodnotu

Provéreni fetézcového parametru 329

Zjisténi délky Fetézcového parametru 330

STRLEN

Porovnani abecedniho poradi 331

STRCOMP

o Pouzivéte-li funkci ZADAT RETEZEC, tak je vysledkem
provedené vypocetni operace vzdy fetézec.Pouzivate-
li funkci Postup, tak je vysledkem provedené vypocetni
operace vzdy Ciselna hodnota.
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Prirazeni parametru s textovym retézcem

Pred pouzitim fetézcovych promeénnych je musite nejdrive priradit. K
tomu pouzijte pfikaz DECLARE STRING (DEKLAROVAT RETEZEC).

> Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specialni funkce)
r— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
T > Stisknéte softklavesu STRING FUNKCE
FUNKGCE
E— > Stisknéte softklavesu DECLARE STRING
STRING

Priklad
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Retézeni parametri s textem

Pomoci sdruzovacich operator( (fetézcovy parametr Il fetézcovy
parametr) mUZete spojovat nékolik fetézcovych parametr(.

> Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specialni funkce)
FURKCE > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
sTRING > Stisknéte softklavesu STRING FUNKCE
— » Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC
veRaz > Zadejte Cislo parametru s textovym fetézcem, do
ENT nehoz ma fidici systém ulozit slozeny fetézec a

potvrdte je klavesou ENT

> Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
prvni CastecCny retézec a potvrdte jej klavesou
ENT

> Ridici systém ukaze symbol fetézeni | |.

> Potvrdte klavesou ENT

> Zadejte Cislo parametru fetézce, v némz je ulozen
druhy CastecCny retézec a potvrdte ho klavesou
ENT

> Postup opakujte, az mate zvolené vSechny
spojované ¢asti fetézce, klavesou END operaci
ukoncete

Priklad: QS10 ma obsahovat kompletni text zQS12, QS13 a QS14

Obsahy parametrd:

QS12: Obrobek

QS13: Stav:

QS14: Zmetek

QS10: Stav obrobku: Zmetek
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Prevod ciselné hodnoty do fetézcového parametru

Funkci TOCHAR prevede fidici systém Ciselnou hodnotu do
fetézcového parametru. Timto zplsobem muzZete spojovat iselné
hodnoty s proménnymi textovymi fetézci.

» Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi

FUNKCE » Otevreni menu funkci

PROGRAMU .
e » Stisknéte softklavesu Funkce textového fetézce
FUNKCE

— > Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC
VYRAZ
- > Volba funkce pro prevod ¢iselné hodnoty do

s parametru fetézce

» Zadejte Cislo nebo pozadovany Q-parametr, ktery
ma fidici systém prevést, klavesou ENT potvrdte

» Pokud to je pozadovano, zadejte pocet
desetinnych mist, ktery ma fidici systém prevést,
klavesou ENT potvrdte

> \yraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

Priklad: parametr Q50 prevedte na parametr retézce QS11,
pouzijte 3 desetinna mista
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Kopirovat c¢ast retézcového parametru
Funkci SUBSTR muzete zkopirovat ur¢itou oblast z fetézcového

parametru.
» Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
Pt » Otevieni menu funkei
PROGRAMU .
—— > Stisknéte softklavesu Funkce textového retézce
FUNKCE
— > Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC
veRaz > Zadejte Cislo parametru, do néhoz ma fidici

systém uloZit kopirovany fetézec znak( a potvrdte
je klavesou ENT

» Volba funkce pro vystfizeni ¢asti fetézce
> Zadejte ¢islo QS-parametru, z néhoz chcete
zkopirovat ¢ast rfetézce, klavesou ENT potvrdte
> Zadejte Cislo pozice, od niz se ma Cast fetézce
kopirovat, klavesou ENT potvrdte
> Zadejte pocet znak(, ktery si prejete zkopirovat,
klavesou ENT potvrdte

> \yraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

6 Prvni znak textového posloupnosti stoji interné na misté
oznaceném s "0".

Priklad: Z retézcového parametru QS10 se ma precist od tretiho
mista (BEG2) ¢ast retézce dlouha étyfi znaky (LEN4)
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Cist systémova data

Pomoci funkce SYSTR mUZete ¢ist systémova data a ukladat je do
fetézcovych parametr(. Volba systémového data se provede pomoci
Cisla skupiny (ID) a ¢isla.

Zadani IDX a DAT neni potreba.

Nazev skupiny, ID-¢. Cislo Vyznam
Informace o programu, 10010 1 Cesta aktivniho hlavniho programu nebo paletového
programu
2 Cesta NC-programu v zobrazeni bloku

Cesta s CYCL DEF 12 PGM CALL vybraného cyklu

10 Cesta NC-programu vybraného pomoci SEL PGM
Udaje o kandlu, 10025 1 Nazev kanalu
Hodnoty naprogramované ve 1 Nazev nastroje
vyvolani nastroje, 10060
Kinematika, 10290 10 Kinematika naprogramovana v poslednim bloku

FUNKTION MODE (Funkéni rezim)

1: DD.MM.RRRR hh:mm:ss
B 2a16: DD.MM.RRRR hh:mm
= 3: DD.MM.RRRR hh:mm

= 4:RRRR-MM-DD hh:mm:ss
® 5a6: RRRR-MM-DD hh:mm
= 7:RR.MM.DD hh:mm

® 8a9:DD:MM:RRRR

= 10: DMM.RR

® 171: RRRR-MM-DD

= 12: RR-MM-DD

B 13 a 14 hh:imm:ss

® 15 hh:mm

B 20: XX
Oznaceni XX znamena dvoumistné vydani
aktudlniho kalendarniho tydne, které ma nasledujici
vlastnosti podle ISO 8601:

B M3 sedm dni
m Zacind v pondéli
® Je Cislovan postupné

B Prvni kalendarni tyden obsahuje prvni ¢tvrtek
roku

Aktualni ¢as systému, 10321 1-16, 20

Data dotykové sondy, 10350 50 Typ aktivni dotykové sondy TS

70 Typ aktivni dotykové sondy TT

73 Nazev kliCe systému aktivni dotykové sondy TT z MP
aktivniTT

Udaje o obrébéni palety, 10510 1 Ndzev aktudlné obrabéné palety

2 Cesta aktualné zvolené tabulky palet

Verze NC-softwaru, 10630 10 Oznaceni verze stavu NC-softwaru
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Nazev skupiny, ID-€. Cislo Vyznam

—_

Informace o vyvazovacim cyklu, Cesta kalibra¢ni tabulky vyvazeni, ktera patfi k aktivni
10855 kinematice

Data nastrojd, 10950

Nazev nastroje

Zaznam DOC nastroje

]
2
3 Nastaveni regulace AFC
4

Kinematika nosice nastroje

Prevod retézcového parametru na c¢iselnou hodnotu

Funkce TONUMB prevede fetézcovy parametr na Ciselnou hodnotu.
Prevadeéna hodnota by méla obsahovat pouze Cisla.

o Prevadény QS-parametr smi obsahovat pouze Ciselné
hodnoty, jinak fidici systém vyda chybové hlaseni.

» Zvoleni funkci Q-parametr(

> Stisknéte softklavesu Postup

> Zadejte ¢islo parametru, do néhoz ma fidici
systém ulozit ¢iselnou hodnotu a potvrdte je
klavesou ENT

Prepinejte listu softtlacitek

Postup

» Zvolte funkci pro pfevod fetézcového parametru

na Ciselnou hodnotu

> Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma fidici
systém prevést, klavesou ENT je potvrdte

> \yraz v zavorce uzavrete kldvesou ENT a

ukoncete zadavani klavesou END

TONUMB

LI

Priklad: Retézcovy parametr QS11 pievést na éiselny parametr
Q82
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Provéreni retézcového parametru

Pomoci funkce INSTR mUZete zkontrolovat, zda nebo kde je
parametr fetézce obsazen v jiném parametru fetézce.

n » Zvoleni funkci Q-parametr(

v

Stisknéte softklavesu Postup

Zadejte Cislo Q-parametru pro vysledek a potvrdte
je klavesou ENT

> Ridici systém ulozi v parametru pozici, kde za¢ina
hledany text
> Prepinejte listu softtlacitek

<
» Zvolte funkci pro kontrolu fetézcového parametru
» Zadejte Cislo QS-parametru, v némz je ulozen
hledany text a potvrdte je klavesou ENT
> Zadejte Cislo QS-parametru, ktery ma fidici
systém prohledat, klavesou ENT potvrdte
> Zadejte Cislo pozice, od niz ma fidici systém
fetézec prohledavat, klavesou ENT potvrdte

» Vyraz v zavorce uzaviete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

v

o Prvni znak textového posloupnosti stoji interné na misté
oznaceném s "0".

Pokud fidici systém hledanou cast retézce nenajde, tak
ulozi celou délku prohleddvaného fetézce (pocitani zde
zacind od 1) do parametru vysledku.

Pokud se hledana ¢ast Fetézce vyskytuje vicekrat, tak
fidici systém vrati prvni pozici, kde se ¢ast fetézce
vyskytuje.

Priklad: Prohledat QS10 zda obsahuje text, uloZzeny v parametru
QS13. Hledani ma zadit od treti pozice
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Zjisteni délky retézcového parametru

Funkce STRLEN (DELKA RETEZCE) zjisti délku textu, ktery je ulozen
ve volitelném Fetézcovém parametru.

» Zvoleni funkci Q-parametr(

> Stisknéte softklavesu Postup

» Zadejte Cislo Q-parametru, do néhoz ma fidici
systém ulozit zjiSténou délku retézce, a potvrdte
je klavesou ENT

> Prepinejte listu softtlacitek

Postup

Volba funkci pro zjisténi délky textu retézcového
parametru

> Zadejte ¢islo QS-parametru, jehoz délku ma fidici
systém zjistit a klavesou ENT potvrdte

> Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

STRLEN

I@

Priklad: Zjistit délku QS15

6 Neni-li zvoleny Fetézcovy parametr definovany, tak fizeni
da vysledek -1.
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Porovnani abecedniho poradi
Funkci STRCOMP (POROVNANI RETEZCU) mUzete porovnat
abecedni poradi fetézcovych parametrd.

» Zvoleni funkci Q-parametr(

Stisknéte softklavesu Postup

Zadejte Cislo Q-parametru, do néhoz ma fidici
systém ulozit vysledek porovnani, a potvrdte je
klavesou ENT

> Prepinejte listu softtlacitek

Postup

» Volba funkce pro porovnani parametr(i fetézcd
> Zadejte ¢islo prvniho QS-parametru, ktery ma
fidici systém porovnat, klavesou ENT potvrdte
» Zadejte Cislo druhého QS-parametru, ktery ma
fidici systém porovnat, klavesou ENT potvrdte
> Vyraz v zavorce uzavrete klavesou ENT a
ukoncete zadavani klavesou END

'STRCOMP

LI

o Ridici systém vrati nasledujici vysledek:
®  0: porovnavané parametry QS jsou identické

B -1: prvni parametr QS lezi abecedné pred druhym
parametrem QS

B +1: prvni parametr QS lezi abecedné za druhym
parametrem QS

Priklad: Porovnani abecedniho poradi QS12 a QS14
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Cteni strojnich parametri

Funkci CFGREAD mUZete precist strojni parametry Fidiciho systému
jako Ciselné hodnoty nebo textoveé fetézce. PfeCtené hodnoty se
vydavaji vzdy v metrické soustave

K precteni strojniho parametru musite zjistit ndzev parametru, objekt
parametru a pokud je pritomen nazev skupiny a index v editoru
konfigurace fidiciho systému:

Symbol Typ Vyznam Priklad
Klavesa Nazev skupiny strojniho parametru (pokud CH_NC
K] o
existuje)
] Subjekt Objekt parametru (ndzev zacina Cfg ...) CfgGeoCycle
— Atribut Nazev strojniho parametru displaySpindleErr
Rejstiik Index seznamu strojniho parametru (pokud  [0]
c.3] o
existuje)

Nachazite-li se v editoru konfigurace uzivatelskych
parametrl, mdZete tam ménit zndzornéni stavajicich
parametr(. Se standardnim nastavenim se parametry
zobrazuji s kratkymi, vysvétlujicimi texty.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programti

NezZ se mlzZete dotazovat na strojni parametr funkci CFGREAD,
musite kazdy QS-parametr definovat s atributem, subjektem a
klicem.

V dialogu funkce CFGREAD jsou zadany nasledujici parametry:
KEY_QS: Skupinovy nazev (kli¢) strojniho parametru
TAG_QS: Nazev objektu (entity) strojniho parametru
ATR_QS: Néazev (atribut) strojniho parametru

IDX: Index strojniho parametru
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Cteni textového Fetézce strojniho parametru

Ulozit obsah strojniho parametru jako textovy fetézec do QS-
parametru:

> stisknéte kldvesu Q

Stisknéte softklavesu ZADAT RETEZEC
Zadejte Cislo parametru textového fetézce, do
néhoz ma fidici systém ulozit strojni parametr
» Potvrdte klavesou ENT

» Zvoleni funkce CFGREAD

> Zadejte parametr textového fetézce pro Klic,
subjekt a atribut

» Potvrdte kldvesou ENT

» Pripadné zadejte Cislo pro index nebo dialog
preskoCte s NO ENT

» Vyraz v zavorce zavfete klavesou ENT
» Ukoncete zadavani kldvesou END

RETEZCOVY
VYRAZ >

v

Priklad: Oznaceni ¢tvrté osy Cist jako textovy retézec

Nastaveni parametri v Konfiguraénim editoru

Nastaveni zobrazeni (DisplaySettings)

CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] aZ [5]

Priklad

; Prifazeni QS-parametr( pro kli¢
; Prifazeni QS-parametrd pro entitu
; Pfifazeni QS-parametrd nazvim parametr(

: Ctenf parametrti stroje
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r s

Cteni &iselné hodnoty strojniho parametru
Ulozit strojni parametr jako Ciselnou hodnotu do Q-parametru:

» Zvoleni funkci Q-parametr(

Stisknéte softklavesu Postup

Zadejte ¢islo Q-parametru, do néhoz ma fidici
systém ulozit strojni parametr

» Potvrdte kldvesou ENT
» Zvoleni funkce CFGREAD

> Zadejte parametr textového fetézce pro Klic,
subjekt a atribut

» Potvrdte kldvesou ENT

» Pripadné zadejte Cislo pro index nebo dialog
preskoCte s NO ENT

» Vyraz v zavorce zavfete klavesou ENT
» Ukoncete zadavani kldvesou END

Postup

A A 4

Priklad: Cist koeficient prekryti jako Q-parametr

Nastaveni parametri v Konfiguraénim editoru

Nastaveni kandlu (ChannelSettings)
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Priklad

; Prifazeni QS-parametr( pro kli¢
; Prifazeni QS-parametrd pro entitu
; Pfifazeni QS-parametrd nazvim parametr(

: Ctenf parametrti stroje
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9.11 Predobsazené Q-parametry

Q-parametry Q100 az Q199 maji hodnoty z fidiciho systému.Témto
Q-parametriim jsou pfifazeny:

= hodnoty z PLC

= (daje o0 nastroji a vietenu

B (daje o provoznim stavu

m Vysledky méreni z cykl( dotykovych sond, atd.

Ridici jednotka uklada do pfedem pfidélenych Q-parametrt
Q108,Q114 a7z Q117 v odpovidajicich mérovych jednotkach
aktualniho NC-programu.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Cykly HEIDENHAIN, cykly vyrobce stroje a funkce tfetich

stran pouzivaji Q-parametry. Navic m(zete v NC-programech

programovat Q-parametry. Pokud pfi pouzivani Q-parametr(

nepouzivate vylucné doporuéené rozsahy Q-parametrd, tak to

muUze vést k prekryvani (interakcim) a tim k nezadoucimu chovani.

Béhem obrabéni vznika riziko kolize!

> Pouzivejte vylucné rozsahy Q-parametrd doporucené fou
HEIDENHAIN

> Dbejte na dokumentaci fy HEIDENHAIN, vyrobce strojl a
tfetich stran

» Kontrolujte prabéh pomoci grafické simulace

o Predobsazené Q-parametry (QS-parametry) mezi Q100
a Q199 (QS100 a QS199) nesmite v NC-programech
pouzivat jako vypocetni parametry.

Hodnoty z PLC: Q100 az Q107

Ridici systém pouziva parametry Q100 az Q107 k pfevzeti hodnot z
PLC do NC-programu.

Aktivni radius nastroje: Q108

Aktivni hodnota poloméru nastroje se priradi do Q108.Q108 se

sklada z:

= R&dius nastroje R z tabulky nastrojd

= Delta-hodnoty DR z tabulky nastroj(

® Delta-hodnota DR z NC-programu (tabulky korekci nebo vyvolani
ndstroje)

Dalsi informace: "Delta-hodnoty pro délky a radiusy"’, Stranka 136

o Ridici systém ukladé aktivni réadius nastroje tak, ze plati i
po vypadku proudu.
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Osa nastroje: Q109
Hodnota parametru Q109 zavisi na aktualni ose nastroje:

Parametr Osa nastroje

Q109 =-1 Osa nastroje neni definovana
Q109=0 Osa X
Q109 =1 OsaY
Q109 =2 OsaZz
Q109=6 Osa U
Q109=7 OsaV
Q109=8 OsaW

Stav vretena: Q110

Hodnota parametru Q110 zavisi na posledni naprogramované M-
funkci vietena:

Parametr M-funkce

Q110 =-1 Stav vietena neni definovan

Q110=0 M3: START vfetena, ve smyslu hodinovych rucicek

Q110 =1 M4: START vietena, proti smyslu hodinovych
rucicek

Q110=2 M5 po M3

Q110=3 M5 po M4

Privod chladici kapaliny: Q111

Parametr M-funkce
Q111 =1 M8: ZAP chladici kapaliny
Q111 =0 MO: VYP chladici kapaliny

Koeficient presahu: Q112

Ridici systém pfifadi Q112 soucinitel prekryti béhem frézovani
kapsy.

Rozmérové udaje v NC-programu: Q113

Hodnota parametru Q113 zavisi pfi vnofeni s PGM CALL na
rozmérech NC-programu, ktery jako prvni vold ostatni NC-programy.

Parametr Mérné jednotky hlavniho programu
Q113=0 Metricky systém (mm)
Q113 =1 Palcovy systém (inch)
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Délka nastroje: Q114
Aktualni hodnota délky nastroje je pfifazena do Q114.

o Ridici systém uklada aktivni délku nastroje tak, ze plati i
po vypadku proudu.

Souradnice po snimani béhem chodu programu

Po naprogramovaném meéreni s 3D-dotykovou sondou obsahuiji
parametry Q115 az Q119 souradnice polohy vietena v dobé
snimani.Tyto soufadnice se vztahuji k vztaznému bodu, ktery je
aktivni v rezimu Ruéni provoz.

Délka dotykového hrotu a radius snimaci kulicky se pro tyto
souradnice neberou v Uvahu.

Parametry Souradna osa
Q115 Osa X
Q116 OsaY
Q117 Osa Zz
Q118 IV. Osa

Zavisi na stroji
Q119 V. 0sa

Zavisi na stroji
Odchylka aktualni a cilové hodnoty pfi automatickém

promérovani nastrojl, napriklad sondou TT 160

Parametry Odchylka AKT-CIL
Q115 Délka nastroje

Q116 Radius nastroje

Naklopeni roviny obrabéni s uhly obrobku: v fidicim
systému vypoctené souradnice pro rotacni osy

Parametry Souradnice
Q120 Osa A
Q121 OsaB
Q122 OsaC
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Vysledky méreni z cykl( dotykové sondy

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Programovani méricich
cykli pro obrobek a nastroj

Parametry Zmérené aktualni hodnoty
Q150 Uhel pfimky

Q151 Stfed v hlavni ose

Q152 Stfed ve vedlejsi ose

Q153 Pramér

Q154 Délka kapsy

Q155 Sitka kapsy

Q156 Délka v ose, zvolené v cyklu
Q157 Poloha stfedové osy

Q158 Uhel osy A

Q159 Uhel osy B

Q160

Souradnice osy, zvolené v cyklu

Parametry

Zjisténa odchylka

Q161

Stred v hlavni ose

Q162 Stred ve vedlejsi ose
Q163 Primér

Q164 Délka kapsy

Q165 Sitka kapsy

Q166 Namérena délka
Q167 Poloha stfedové osy
Parametry Zjistény prostorovy uhel
Q170 Natoceni kolem osy A
Q171 Natoceni kolem osy B
Q172 Natoceni kolem osy C
Parametry Status obrobku

Q180 Dobry

Q181 Dodélani

Q182 Zmetek

338
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Parametry Méfeni nastrojii pomoci BLUM-laseru
Q190 Rezervovano

Q191 Rezervovano

Q192 Rezervovano

Q193 Rezervovano

Parametry Rezervovano pro interni pouziti

Q195 Pfiznak (merker) pro cykly

Q196 Priznak (merker) pro cykly

Q197 Priznak (merker) pro cykly (obrazky obrabéni)
Q198 Cislo naposledy aktivniho méficiho cyklu
Hodnota Stav méreni nastroje pomoci TT
parametru

Q199 =00 Nastroj v toleranci
Q199=1,0 Ndstroj je opotieben (LTOL/RTOL prekroceno)
Q199=20 Nastroj je zlomen (LBREAK/RBREAK prekroceno)

Vysledky méreni z cykli dotykovych sond 14xx

Parametry Zmeérené aktualni hodnoty

Q950 1. Poloha v hlavni ose

Q951 1. Poloha ve vedlejsi ose

Q952 1. Poloha v ose nastroje

Q953 2. Poloha v hlavni ose

Q954 2. Poloha ve vedlejsi ose

Q955 2. Poloha v ose nastroje

Q956 3. Poloha v hlavni ose

Q957 3. Poloha ve vedlejsi ose

Q958 3. Poloha v ose nastroje

Q961 Prostorovy uhel SPA ve WPL-CS

Q962 Prostorovy Uhel SPB ve WPL-CS

Q963 Prostorovy Uhel SPC ve WPL-CS

Q964 Uhel natoceni v I_CS

Q965 Uhel natogeni v soufadném systému otoéného
stolu

Q966 Prvni prdmér

Q967 Druhy préimér
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Parametry Zmérené odchylky

Q980 1. Poloha v hlavni ose
Q981 1. Poloha ve vedlejsi ose
Q982 1. Poloha v ose nastroje
Q983 2. Poloha v hlavni ose
Q984 2. Poloha ve vedlejsi ose
Q985 2. Poloha v ose nastroje
Q986 3. Poloha v hlavni ose
Q987 3. Poloha ve vedlejsi ose
Q988 3. Poloha v ose nastroje
Q994 Uhel vI_CS

Q995 Uhel v soufadném systému otocného stolu
Q996 Prvni prdmér

Q997 Druhy pramér

Hodnota Status obrobku
parametru

Q183 =-1 Neni definovano
Q183=0 Dobry

Q183 =1 Dodélani

Q183=2 Zmetek

Kontrola upnuti: Q601

Hodnota parametru Q601 zobrazuje stav kontroly upinaci situace
VSC kamerou.

Hodnota Status

parametru

Q601 =1 Bez chyby

Q601 =2 Chyba

Q601 =3 Neni definovana oblast monitorovani nebo je pfilis

malo referencnich obrazk(

Q601 =10 Interni chyba (neni signdl, chyba kamery, atd.)
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9.12 Pristupy k tabulce pomoci SQL-prikazu

Uvod

Pokud pristupujete k ¢iselnému nebo znakovému obsahu tabulky
nebo chcete s tabulkou manipulovat (napf. pfejmenovat sloupce
nebo radky) pouzivejte dostupné SQL-prikazy.

Syntaxe dostupnych internich SQL-pfikaz( fidiciho systému je silné
zavisla na programovacim jazyku SQL, ale neni plné kompatibilni.
Kromé toho fidici systém nepodporuje cely rozsah SQL-jazyka.

Nazvy tabulek a sloupcl musi zac¢inat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napfriklad +.
Tyto znaky mohou zpUlsobit pfi nacitani nebo ¢teni dat
problémy kv(li SQL-prikaztm.

Testovani SQL-funkci je mozné pouze v rezimech
Program/provoz po bloku, Program/provoz plynule a
pfi Polohovani pomoci Polohovani s ru¢nim zadanim.

MUZete také Cist a zapisovat jednotlivé hodnoty z/
do tabulky pomoci funkci FN 26: TABOPEN, FN 27:
TABWRITE a FN 28: TABREAD.

Dalsi informace: "Volné definovatelné tabulky",
Stranka 432

K dosazeni maximalni rychlosti s pevnymi disky HDR v
tabulkovych aplikacich a Setfeni vypocetnim vykonem
doporucuje fa HEIDENHAIN pouzivat SQL-funkce namisto
FN 26, FN 27 aFN 28.

Dale jsou pouzivany nasledujici pojmy:

m SQL-prikaz se vztahuje k dostupnym softtladitkim

m  SQL-pfikazy popisuji pfidavné funkce, které jsou zadany rucne,
jako soucast syntaxe

= HANDLE identifikuje v syntaxi urcitou transakci (nasledovany
parametrem k identifikaci)

m Result-set obsahuje vysledek dotazu (v nasledujicim oznacovany

jako mezipamét)
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SQL-transakce

V NC-softwaru probihaji pristupy k tabulkam pres SQL-server. Tento
server je fizen disponibilnimi SQL-pfikazy. SQL-pfikazy miZzete
definovat pfimo v NC-programu.

Server je zalozen na transakénim modelu. Transakce se sklada z
nékolika krokd, které se provadi dohromady a tim zarucuji fadné a
definované zpracovani polozek tabulky.

Priklad transakce:

= Prifadit sloupctim tabulky ke &teni nebo zapisu Q-parametr
pomoci SQL BIND

m Zvolte data pomoci SQL EXECUTE s pokynem SELECT

= Cist, zménit nebo pridat data pomoci SQL FETCH, SQL UPDATE
nebo SQL INSERT

® Potvrdit akci nebo ji zrusit pomoci SQL COMMIT nebo SQL
ROLLBACK

®  Povoleni vazeb mezi sloupci tabulek a Q-parametry pomoci SQL
BIND

o BezpodmineCné zavrete vSechny transakce zahajené
transakce, i pfistupy pouze pro Cteni. Pouze ukonceni
transakci zarucuje pfevzeti zmeén a doplfikd, zruseni
blokovani a také povoleni pouzivanych zdroju.

Result-set (Sada vysledki) a Handle

Result-set popisuje vyslednou sadu dotazu tabulkového souboru.
Dotaz se SELECT (Zvolit) definuje sadu vysledku.

Result-set vznika pri provedeni dotazu na SQL Serveru a zabira tam
Ressourcen (Zdroje).

Tento dotaz plsobi na tabulku jako filtr, ktery ¢ini viditelnou pouze
¢ast datovych vét. Pro umoznéni dotazu se musi soubor tabulky na
tomto miste precist.

Pro identifikaci Result-setu pfi ¢teni a zméné dat a uzavirani
transakce pfidéluje SQL-Server Handle . Handle ukazuje vysledek
dotazu, viditelny v NC-programu. Hodnota 0 znaci neplatny Handle,
to znamena ze pro dotaz nemohl byt zalozen zadny Result-set .
Pokud nesplnuji uvedenou podminku zadné radky, tak se zalozi
prazdny Result-set pod platnym Handle.
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Programovani SQL-pfikaz

o Tato funkce je aktivni pouze po zadani hesla 555343.

SQL-prikazy programujte v rezimu Programovani nebo Polohovani s
ruc. zadanim:

sPEC » Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specidlni funkce)

FCT

FUNKGE » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

@.l

> Prepinat listy softtlacitek

» Stisknéte softklavesu SQL
Zvolte SQL-pfikaz softtlacitkem

4
v

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Cteni a zapis pomoci SQL-pfikaz(i probihd vzdy s metrickymi
jednotkami, nezavisle na vybrané mérové jednotce v tabulce a NC-
programu.

Kdyz tak napriklad ulozite délku z tabulky do Q-parametru, tak je
hodnota vzdy metricka. Pokud se tato hodnota pozdéji pouzije

v palcovém programu pro nastaveni polohy (L X + Q1800), tak
vysledkem bude chybna poloha.

» V palcovych programech prevést nactené hodnoty pred
pouzitim
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Prehled funkci

Prehled softtlacitek
Ridici systém nabizi nasledujici moznosti pro praci s SQL-pfikazy:

Softtlacitko Funkce Stranka
i SQL BIND vytvofi nebo zrusi spojeni 345
BIND mezi sloupecky tabulky a Q nebo QS-

parametry
= SQL EXECUTE otevre transakci pod 346
EXECUTE vybérem sloupeckl a radkd tabulky
nebo umozni pouzit dalsi SQL-pfikazy
(Pridavné funkce)
- SQL FETCH predava hodnoty vazané- 350
FETCH mu Q-parametru
- SQL ROLLBACK zahodi vsechny 356
ROLLBACK zmeény a zavfe transakci
ol SQL COMMIT uloZi vSsechny zmeény a 355
comIT zavfe transakci
il SQL UPDATE rozsifuje transakci o 352
UPDATE zmeénu stavajici radky
-~ SQL INSERT vytvori novy fadek tabulky 354
- SQL SELECT cte jednu hodnotu z 358
seLECT tabulky a neotevie pfitom zadnou
transakci
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SQL BIND

SQL BIND spojuje Q-parametr s jednim sloupcem tabulky.

SQL-prikazy FETCH, UPDATE a INSERT vyhodnocuiji toto MC-
,Spojeni” (pfifazeni) béhem prenosu dat mezi Result-set (mnoZinou Interpreter
vysledk() a NC-programem. NC- BIND -
SQL BIND bez nazvu tabulky a sloupce spojeni rusi. Spojeni konci Pragram Parameter
nejpozdeji s ukoncenim NC-programu nebo podprogramu.

o Pripominky pro programovani:

= Naprogramujte libovolny pocet spojeni pomoci SQL
BIND..., pred pouzitim pfikazt FETCH, UPDATE nebo
INSERT.

®  P¥j ¢teni a zapisu, zohlednuje fidici systém pouze
sloupce, které zadate pfikazem SELECT. Pokud zadate
nevazané sloupce v pfikazu SELECT, prerusi fidici
systém ¢teni nebo zapis s chybovym hlasenim.

=0 » Cislo parametru pro vysledek: Definujte Q-
BIND parametr pro vazbu na sloupec tabulky
> Databaze: nazev sloupce: Definovat ndzev
tabulky a sloupec tabulky (oddélit s .)
= Nazev tabulky: Synonymum nebo cesta s
ndzvem souboru tabulky

m  Nazev sloupce: Zobrazovany nazev v
tabulkovém editoru

Priklad: Spojeni Q-parametru se sloupcem tabulky

Priklad: Uvolnéni vazby
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SQL EXECUTE
SQL EXECUTE pouZivejte ve spojeni s riznymi SQL-pfikazy.

Nasledujici takzvané SQL-pfikazy se pouzivaji v SQL-pfikazu
SQL EXECUTE.

Pokyn Funkce
SELECT Vybrat data

CREATE Vytvorit synonymum (nahradit dlouhou cestu
SYNONYM kratkym nazvem)

DROP SYNONYM Smazat synonymum
CREATE TABLE Viytvorit tabulku

COPY TABLE Kopirovat tabulku

RENAME TABLE Prejmenovat tabulku

DROP TABLE Smazat tabulku

INSERT Vlozit Fadky tabulky

UPDATE Aktualizace radkd tabulky

DELETE Smazat radky tabulky

ALTER TABLE . Pomoci ADD vlozit sloupce tabulky

m Pomoci DROP smazat sloupce tabulky
RENAME COLUMN  Prejmenovat sloupecky tabulky

Priklad pro prikaz SQL EXECUTE

:

MC- Interpreter -
SQL-Server
NC-Program EXECUTE +
MC-Syntax
X=1.03
BIND. | qesr=x EXECUTE ey
Qesz=Y

EXECUTE

N

Tab_Example tab
(Table)

NR| X Y
0 103 | 444
1| 089 [ 507

Poznamky:

= Sedé Sipky a pfislugna syntaxe nepatii bezprostfedné k prikazu
SQL SELECT

= Cerné $ipky a pfislusna syntaxe ukazuji interni priib&hy SQL
EXECUTE
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SQL EXECUTE s SQL-prikazem SELECT

SQL-server uklada data po fadcich do Result-set (mnoziny
vysledk). Radky se &isluji postupné od 0. Toto &islo fadku (Index) se
pouziva v SQL-prikazech FETCH a UPDATE.

SQL EXECUTE ve spojeni s SQL-piikazem SELECT vybere hodnoty v
tabulce, prenese je do Result-set (Vysledkové sady) a otevre pfitom
vzdy transakci. Na rozdil od SQL-prikazu SQL SELECT umoznuje
kombinace SQL EXECUTE a pokynu SELECT soucCasny vybér vice
sloupct a radka.

Ve funkci SQL ... "SELECT...WHERE..." zadate hledaci kritéria. Tim
mUZete dle potfeby omezit pocet prfendsenych radek. Kdyz tuto opci
nepouzijete, nahraji se véechny rfadky tabulky.

Ve funkci SQL ... "SELECT ... ORDER BY ..." zadejte tfidici kritéria.
Zadani obsahuje oznaceni sloupecku a heslo (ASC) pro vzestupné
nebo (DESC) sestupné tridéni. Nepouzijete-li tuto opci, tak se budou
radky ukladat v nahodném poradi.

Ve funkci SQL ... "SELECT...FOR UPDATE" zablokujete vybrané
radky pro ostatni aplikace. Ostatni aplikace mohou tyto radky Cist,
ale nemohou je ménit. Mate-li provést zmeény zapisU v tabulce,
pouzijte bezpodminecné tuto volbu.

Prazdny Result-set: Nejsou-li k dispozici zadné radky, které by
odpovidaly vybérovym kritériim, tak SQL-server vrati platny HANDLE
bez tabulkovych zaznamd.

» Definovani Cisla parametru pro vysledek

B Vracena hodnota slouzi jako identifikacni
vlastnost Uspésne oteviené transakce

= Vracena hodnota slouzi pro kontrolu operace
Cteni

V uvedeném parametru fidici systém ulozi

HANDLE, pod nimz se poté provadi ¢teni. HANDLE

plati tak dlouho, az transakci potvrdite nebo

zrusite.

®  0: chybné cteni

= rdzné od 0 Vracena hodnota HANDLE

» Databanka: SQL-prikaz: Programovani SQL-

pfikazu

m SELECT: prfenasené sloupce tabulky (vice
sloupct oddélenych ,)

B FROM: synonymum nebo absolutni cesta
tabulky (cesta v jednoduchych uvozovkach)

= WHERE (op¢ni): ndzev sloupce, podminka
a porovndvana hodnota (Q-parametr za : v
jednoduchych uvozovkach)

= ORDER BY (opce): ndzvy sloupct a zpUsob
tfidéni (ASC pro vzestupné, DESC pro sestupné
tridén)

= FOR UPDATE (opce): zablokovani pfistupu k
zapisu do zvolenych fadek jinym procesim

saL
EXECUTE
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Podminky zadani WHERE

Podminka Programovani

je rovno ===

mensi <

mensi nebo rovno <=

vetsi >

vétsi nez nebo rovno >=
prazdné IS NULL
neni prazdné ISNOT NULL

Logické A AND
Logické NEBO OR

Priklad: Zvolit Fadky tabulky

Priklad: Vybér fadka tabulky s funkci WHERE (KDE)

Priklad: Vybér fadka tabulky s funkci WHERE (KDE) a Q-parametry

Priklad: Definovani nazvu tabulky pomoci absolutni cesty

Priklad: Vytvoreni tabulky s CREATE TABLE (Vytvofit tabulku)

Vytvorit synonymum

Vytvorit tabulku

MUZete definovat synonyma také pro jesté nevytvorené
tabulky.

w
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o Poradi sloupcl ve vytvorené tabulce odpovida poradi v
pokynu AS SELECT,

Priklad: Vytvoreni tabulky s CREATE TABLE (Vytvofit tabulku) a QS

o Pro pokyny v rdmci SQL-pfikaz( mlzZete pouZzivat
jednoduché nebo slozené QS-parametry.
Pokud kontrolujete obsah QS-parametr( v pfidavné
indikaci stavu (zdlozka QPARA), uvidite pouze prvnich 30
znak{ a tudiZ nedplny obsah.
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Priklady
Nasledujici pfiklady nedavaji souvisejici NC-program. NC-bloky
ukazuji pouze moznosti pouziti SQL-prikazu SQL EXECUTE.

Vytvorit synonymum

Smazat synonymum
Vytvorit tabulku se sloupci NR a WMAT

Kopirovat tabulku
Prejmenovat tabulku

Smazat tabulku
Vlozit fadek tabulky

Smazat radek tabulky
Vlozit sloupec tabulky
Smazat radek tabulky

Prejmenovat sloupec tabulky

SQL FETCH

SQL FETCH precte jednu fadku z Result-set (vysledkové mnoziny).
Hodnoty jednotlivych bunék uklada fidici systém do pfipojenych Q-
parametrl. Transakce se definuje pomoci zaddvaného HANDLE,
fadek pomoci INDEX.

SQL FETCH bere do uvahy vSechny sloupecky, které obsahuje pokyn
SELECT (SQL-prikaz SQL EXECUTE).

w
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Priklad pro prikaz SQL FETCH

FETCH

MNC- »
Frogram
Pozndamky:

= Sedé Sipky a pfislusna syntaxe nepatfi bezprostfedné k prikazu
SQL FETCH
= Cerné Sipky a pfislusna syntaxe ukazuji interni pribéhy SQL
FETCH
- > Definovani ¢isla parametru pro vysledek
FETCH (vracené hodnoty ke kontrole):
® 0: Uspésné Cteni
® 1:chybné Cteni
> Databaze: ID SQL-pristupu: definovani Q-
parametru pro HANDLE (pro identifikaci
transakce)

» Databaze: definovani indexu k SQL-vysledku
(¢islo Fadku v Result-set — vysledkové sadé)

= Cislo Fadku
m  Q-parametr s indexem
®  bez zadani: pfistup k fadku 0

o Volitelné prvky syntaxe IGNORE UNBOUND a UNDEFINED
MISSING jsou urceny pro vyrobce strojl.

Priklad: Cislo fadku predat do Q-parametru

Priklad: Naprogramovat cislo radku pfimo
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SQL UPDATE

SQL UPDATE zméni jeden radek v Result-set (vysledkové mnozing).
Nové hodnoty jednotlivych bunék kopiruje fidici systém z pfipojenych
Q-parametrd. Transakce se definuje pomoci zaddvaného HANDLE,
Fadek pomoci INDEX. Rizeni kompletné prepise aktuaini Fadek v
Result-set.

SQL UPDATE bere do uvahy vSechny sloupecky, které obsahuje
pokyn SELECT (SQL-pfikaz SQL EXECUTE).
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Priklad pro prikaz SQL UPDATE

N |\ HANBLE |so server
—>

Interpreter
I Q-
Progam | = — = | aQi=1 UPDATE I =21

Sedivé Sipky a pfislusna syntaxe nepatfi pfimo k pfikazu SQL UPDATE
Cerné Sipky a pfislugnd syntaxe ukazuji interni pribéhy SQL UPDATE

- » Definovani €isla parametru pro vysledek
uPDATE (vracené hodnoty ke kontrole):

= 0: Uspésna zména
B 1:chybna zména

> Databaze: ID SQL-pristupu: definovani Q-
parametru pro HANDLE (pro identifikaci
transakce)

» Databaze: definovani indexu k SQL-vysledku
(¢islo radku v Result-set — vysledkové sadé)

= Cislo Fadku
m Q-parametr s indexem
® bez zadani: pfistup k Fadku O

o Ridici systém kontroluje pfi zépisu do tabulek délku
Fetézcovych parametr(. U zapisu, které prekracuji délku
zapisovanych sloupcU, vyda fidici systém chybové
hlaseni.

Priklad: Cislo fadku predat do Q-parametru

Priklad: Naprogramovat Cislo fradku pifimo
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SQL INSERT

SQL INSERT vytvori novy radek v Result-set. Hodnoty jednotlivych
bunék kopiruje Fidici systém z pfipojenych Q-parametrd. Transakce
se definuje pomoci zadaného HANDLE.

SQL INSERT bere do Uvahy vsechny sloupecky, které obsahuje
pokyn SELECT (SQL-prikaz SQL EXECUTE). Sloupce tabulky bez
odpovidajiciho pokynu SELECT (nejsou obsazeny ve vysledku
dotazu) popise fidici systém s vychozimi hodnotami.

Priklad pro prikaz SQL INSERT

NG |\ [HANBLE! (5oL server
Interpreter >
NC- @ Result-Set
Program | INSERT  |Parameter INSERT
— o1=1 MNr=1
Pozndamky:
= Sedé Sipky a pfislusna syntaxe nepatfi bezprostfedné k prikazu
SQL INSERT
= Cerné Sipky a pfislusna syntaxe ukazuji interni pribéhy SQL
INSERT
- > Definovani ¢isla parametru pro vysledek

INSERT (vracené hodnoty ke kontrole):
= 0: Uspésna transakce
B 1:chybna transakce
> Databaze: ID SQL-pristupu: definovani Q-
parametru pro HANDLE (pro identifikaci
transakce)

0 Ridici systém kontroluje pfi zépisu do tabulek délku
fetézcovych parametr(. U zapisU, které prekracuji délku
zapisovanych sloupcU, vyda Fidici systém chybové
hlaseni.

Priklad: Cislo fadku predat do Q-parametru

w
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SQL COMMIT

SQL COMMIT prenese soucasné vsechny zmény v transakci a
pfidané radky zpatky do tabulky. Transakce se definuje pomoci
zadaného HANDLE. Pfitom zrusi fidici systém zablokovani nastavené
pomoci SELECT...FOR UPDATE.

Zadany HANDLE (Proces) ztrati svoji platnost.

Priklad pro pfikaz SQL COMMIT
FARBIEE] | oL -server
MC- >
NC- Interpreter RES::“'
Program | commIT COMMIT
—_—
COMMIT
¥
Table
Pozndamky:

= Sedé Sipky a pfislusna syntaxe nepatii bezprostfedné k pfikazu
SQL COMMIT
= Cerné $ipky a pfislusna syntaxe ukazuji interni priib&hy SQL
COMMIT
saL » Definovani ¢isla parametru pro vysledek
comnIT (vracené hodnoty ke kontrole):
B 0: Uspésna transakce
m 1:chybna transakce

> Databaze: SQL-pristup ID: definujte Q-parametr
pro HANDLE (pro identifikaci transakce)

Priklad
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SQL ROLLBACK
SQL ROLLBACK zahodi vSechny zmény a doplrky transakce.
Transakce se definuje pomoci zadaného HANDLE.
Funkce SQL-pfikazu SQL ROLLBACK zavisi na INDEXu:
= Bez INDEX:
= Ridici systém zahodi vSechny zmény a doplriky transakce

= Ridici systém zrusi zablokovani nastavené pomoci
SELECT...FOR UPDATE

= Ridici systém uzavie transakci (HANDLE ztrati svoji platnost)
= SINDEXem:

® Pouze indexovana fadka zlstane v Result-set zachovana
(Fidici systém odstrani vSechny ostatni fadky)

= Ridici systém zahodi v§echny zmény a doplriky v neuvedenych
radcich

= Ridici systém zablokuje pouze fadky indexované pomoci
SELECT ... FOR UPDATE (fizeni resetuje vSechna ostatni
blokovani)

m Zadany (indexovany) fadek je poté novym radkem O v Result-
setu

= Ridici systém neuzavfe transakci (HANDLE si podrzi svoji
platnost)

® Bude nutné pozdéjsi dokonceni transakce s pouzitim SQL
ROLLBACK nebo SQL COMMIT
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Priklad pro prikaz SQL ROLLBACK

HANDLE| |sqL-server
—
NC-
NC- Interpreter Restlt-
Program | ROLLBACK ROLLBACK | | Set
i< —

Poznamky:
= Sedé Sipky a pfislusna syntaxe nepatfi bezprostfedné k prikazu
SQL ROLLBACK
= Cerné Sipky a pfislusnd syntaxe ukazuji interni pribéhy SQL
ROLLBACK
e > Definovani ¢isla parametru pro vysledek
| ROLLBACK (vracené hodnoty ke kontrole):
B 0: Uspésna transakce
B 1:chybna transakce
> Databaze: ID SQL-pfistupu: definovani Q-
parametru pro HANDLE (pro identifikaci
transakce)

» Databaze: Definovat index k SQL-vysledku
(fadka ktera zUstane v Result-setu)

» Cislo fadku
® Q-parametr s indexem

v
-
=
[+)

o
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SQL SELECT

SQL SELECT cte jednu hodnotu z tabulky a uklada vysledek do
definovaného Q-parametru.

o Neékolik hodnot nebo sloupct vyberete pomoci SQL-
pfikazu SQL EXECUTE a pokynu SELECT.
Dalsi informace: "SQL EXECUTE", Stranka 346

U SQL SELECT neexistuje zadna transakce a zadné vazby mezi
sloupci tabulky a Q-parametry. Pfipadné stavajici vazby na uvedeny
sloupec fidici systém nezohlednuje. Pfectenou hodnotu fidici systém
zkopiruje pouze do zadaného parametru pro vysledek.

Priklad pro prikaz SQL SELECT

SELECT NC- SELECT
—» | Interpreter — 3 |SQL-Server
Qas-
NC- Farameter
Program Qs51800=
St 37-2
'y
SELECT
Table
Poznamka:
= Cerné Sipky a pfislusna syntaxe ukazuji interni priibéhy SQL
SELECT

saL » Definovat Cislo parametru pro vysledek (Q-
SELECT parametr pro uloZeni hodnoty)

» Databanka: text SQL-prikazu: Programovani
SQL-pfikazu
B SELECT: Sloupec tabulky pfenasené hodnoty

B FROM: synonymum nebo absolutni cesta
tabulky (cesta v jednoduchych uvozovkach)

®m  WHERE: Oznaceni sloupce, podminka a
porovndvand hodnota (Q-parametr za : v
jednoduchych uvozovkach)

Priklad: Precist hodnotu a ulozit
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Vytvorit synonymum

Pripojit QS-parametr
Definovat hledani

Prec¢ist hodnotu a ulozit

Pro pokyny v rdmci SQL-pfikaz{ mlzZete pouZzivat
jednoduché nebo slozené QS-parametry.

Pokud kontrolujete obsah QS-parametr( v pfidavné
indikaci stavu (zalozka QPARA), uvidite pouze prvnich 30
znak{ a tudiZ nelplny obsah.
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Priklady

V nasledujicim pfikladu se precte definovany material z tabulky
(WMAT.TAB) a uloZi se jako text do QS-parametru. Nasledujici priklad
ukazuje mozné pouziti a potfebné kroky programu.

o Texty z QS-parametrd miZete pouzivat napfiklad pomoci
funkce FN 16 ve vlastnich souborech protokold.

Dalsi informace: 'Zaklady", Stranka 309

Priklad: Pouziti synonyma

Vytvorit synonymum

Pripojit QS-parametr

Definovat hledani

Provést hledani
Ukonceni transakce
Uvolnit vazbu parametr(

Smazat synonymum

Krok Vysvétleni
1 Vytvorit Cesté se pfifadi synonymum (dlouhy nézev cesty se nahradi kratkym nazvem)
Synonymum m Cesta TNC:\table\WMAT.TAB je vzdy mezi hornimi uvozovkami
E Vybrané synonymum je my_table
2 Pripojit QS- Ke sloupci tabulky se pfipoji QS-parametr
parametr = QS1800 je v NC-programu volné k dispozici
= Synonymum nahrazuje zadani Uplné cesty
= Definovany sloupecek z tabulky se nazyvda WMAT
3 Definovat Definice hledani zahrnuje uvedeni pfedavané hodnoty
hledani = Mistni parametr QL1 (volné volitelny) slouzi k identifikaci transakce (je moznych vice
transakci souc¢asné)
B Synonymum urcuje tabulku
m  Zadani WMAT urcuje sloupecek tabulky pro ¢teni
B Zadani NR a =3 urcuji fadky tabulky pro cteni
= Vybrané sloupecky tabulky a fadky tabulky definuji bunku éteni
4 Provést hledani  Ridici systém provede ¢teni
® SQL FETCH kopiruje hodnoty z Result-set do pripojenych Q-parametrd nebo QS-
parametr(i
= 0 Uspésné cteni
® 1 chybné Cteni
m  Syntaxe HANDLE QL1 je transakce, uréena parametrem QL1
m Parametr Q1900 je vracena hodnota ke kontrole, zda byla data pfectena
5 Ukongeni Transakce se ukonc¢i a pouzité prostredky se uvolni
transakce
6 Uvolnit vazbu Zrusi se vazba mezi sloupeckem tabulky a QS-parametrem (potrebné uvolnéni Ressourcen)
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Krok Vysvétleni
7 Smazat Synonymum se znovu smaze (potfebné uvolnéni Ressourcen)
synonymum

0 Synonyma predstavuji vylu¢né alternativu k nezbytnému
absolutnimu zadani cesty. Zadavani relativnich cest neni
mozné.

Nasledujici NC-program ukazuje zadani absolutni cesty.

Priklad: Pouziti absolutné zadané cesty

Pripojit QS-parametr

Definovat hledani

Provést hledani
Ukonceni transakce

Uvolnit vazbu parametr(
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9.13 Priklady programii

Priklad: Zaokrouhleni hodnoty

Funkce INT odrezdva desetinnd mista.

Aby fidici systém pouze neodfezaval desetinna mista, ale spravneé je
zaokrouhloval podle znaménka, prictéte ke kladnému &islu hodnotu
0,5. U zaporného cisla musite 0,5 odecist.

Funkei SGN Fidici systém automaticky kontroluje, zda se jedna o
kladné ¢i zaporné ¢islo.

Prvni zaokrouhlované ¢&islo
Druhé zaokrouhlované ¢islo

Treti zaokrouhlované &islo

Ke Q1 prictéte 0,5, poté odfiznout desetinna mista
Ke Q2 prictéte 0,5, poté odfiznout desetinna mista

0d Q3 odectéte 0,5, poté odfiznout desetinna mista

w
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Priklad: Elipsa

Provadéni programl

Obrys elipsy je aproximovan mnoha malymi
pfimkami (definovatelnymi pomoci Q7).Cim vice je
definovano vypoctovych krokd, tim hladsi je obrys
Smeér frézovani urcite startovnim uhlem a koncovym
uhlem v roviné:

Smér obrabéni ve sméru hodinovych rucicek:
Startovni Uhel > Koncovy Uhel

Smér obrabéni proti sméru hodinovych rucicek:
Startovni Uhel < Koncovy Uhel

Na radius nastroje se nebere zfetel

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Poloosa X

Poloosa Y

Startovni thel v roviné
Koncovy uhel v roviné
Pocet vypocetnich kroku
Natoceni elipsy

Hloubka frézovani
Posuv do hloubky
Frézovaci posuv
Bezpecna vzdalenost pro predpolohovani

Definice polotovaru

Vyvoldni nastroje

Odjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabénf

Posunuti nulového bodu do stfedu elipsy

Zapocteni natoeni v roviné

Vypocet uhlového kroku

Kopirovani startovniho Uhlu

Nastaveni ¢itace rezl
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Vypocet souradnice X startovniho bodu

Vypocet soufadnice Y startovniho bodu

Najeti do startovniho bodu v roviné

Predpolohovani na bezpe¢nou vzdalenost v ose vietena

Najeti na hloubku obrabéni

Aktualizace Uhlu

Aktualizace ¢itace ezl

Vypocet aktualni soufadnice X

Vypocet aktualni soufadnice Y

Najeti do dalsiho bodu

Dotaz zda je hotovo — pokud ne tak skok zpét na LBL 1

Zruseni natocenf

ZruSeni posunuti nulového bodu

Najeti na bezpecnou vzdalenost

Konec podprogramu

w
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Priklad: Vyduty (konkavni) valec s Kulovy nastroj

Provadéni programl

NC-program funguje pouze s Kulovy nastroj, délka
nastroje se vztahuje ke stfedu koule

Obrys valce je pfiblizny s mnoha malymi pfimkami
(definovatelnymi pomoci Q13).Cim vice krokd je
definovano, tim hladsi je obrys

Vdlec se frézuje v podélnych fezech (zde: paralelné
sosouY)

Smeér frézovani urcite startovnim Uhlem a koncovym
uhlem v prostoru:

Smér obrabéni ve sméru hodinovych rucicek:
Startovni Uhel > Koncovy Uhel

Smér obrabéni proti sméru hodinovych rucicek:
Startovni Uhel < Koncovy Uhel

Radius nastroje se koriguje automaticky

50 100

Stred v ose X
Stfed v ose Y

Stred v ose Z

Prostorovy Uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy Uhel (rovina Z/X)
Ré&dius valce

Délka valce

Natoceni v roviné X/Y

Pfidavek na radius valce

Posuv pfisuvu do hloubky

Posuv pfi frézovani

Pocet fez(

Definice polotovaru

Vyvoldni nastroje
Odjeti nastroje
Vyvoldni obrabéni
ZruSeni pridavku

Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu
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Podprogram 10: Obrabéni

Zapocteni pfidavku a nastroje vzhledem k radiusu valce
Nastaveni ¢itace fez(

Kopirovani prostorového Uhlu startu (rovina Z/X)
Vypocet uhlového kroku

Posunuti nulového bodu do stfedu valce (osa X)

ZapocCteni natoceni v rovineé

Predpolohovani v roviné do stfedu valce

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné Z/X

Najeti do polohy startu na valci se Sikmym zapichovanim do
materidlu

Podélny fez ve sméru Y+

Aktualizace ¢itace fez(

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je jiz hotovo — pokud ano skok na konec
Prejet po aproximovaném oblouku pro dalsi podélny fez
Podélny fez ve sméru Y—

Aktualizace ¢itace fez(

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je hotovo — pokud ne tak skok zpét na LBL 1

Zruseni natocenf

Zru$eni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

w
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Programovani Q-parametri | Pfiklady programt

Priklad: Vypoukla (konvexni) koule stopkovou frézou

Provadéni programl
NC-program funguje pouze se stopkovou frézou

Kulovy obrys je aproximovan mnoha malymi
primkami (rovina Z/X, definovatelna pomoci
Q14).Cim mensi Uhlovy krok se definuje, tim hladsi je
obrys

Pocet fezl obrysu urcite Uhlovym krokem v roviné
(pfes Q18)

Koule se frézuje v 3D-fezu zespoda nahoru

Radius nastroje se koriguje automaticky

Stfed v ose X

Stfed v ose Y

Prostorovy Uhel startu (rovina Z/X)
Prostorovy koncovy Uhel (rovina Z/X)
Uhlovy krok v prostoru

Radius koule

Uhel startu natoceni v roviné X/Y
Koncovy uhel natoceni v roviné X/Y
Uhlovy krok v roviné X/Y pro hrubovani
Pridavek na radius koule pro hrubovani
Bezpecna vzdalenost pro prfedpolohovani v ose vietena
Posuv pfi frézovani

Definice polotovaru

Vyvolani nastroje

Odjeti nastroje

Vyvolani obrabéni

Zruseni pridavku

Uhlovy krok v roving X/Y pro dokon&ovani
Vyvolani obrabéni

Odjeti nastroje, konec programu
Podprogram 10: Obrabénf

Vypocet souradnice Z pro predpolohovani
Kopirovani prostorového uhlu startu (rovina Z/X)
Korekce radiusu koule pro predpolohovani
Kopirovani natoceni v roviné

Zohlednéni pridavku na radius koule

Posunuti nulového bodu do stfedu koule
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Programovani Q-parametri | Pfiklady programt

Zapocteni nato¢eni Uhlu startu v roviné

Predpolohovani v ose vietena

Nastaveni polu v roviné X/Y pro predpolohovani
Predpolohovani v roviné

Nastaveni pélu v roviné Z/X, pfesazené o radius nastroje

Najeti na hloubku

Projeti aproximovaného oblouku nahoru

Aktualizace prostorového uhlu

Dotaz zda je oblouk hotov, pokud ne pak zpét na LBL 2
Najeti na koncovy Uhel v prostoru

Vyjeti v ose vietena

Predpolohovani pro dalsi oblouk

Aktualizace natoceni v roviné

ZruSeni prostorového uhlu

Aktivace nového natocenf

Dotaz zda je hotovo, pokud ne pak navrat na LBL 1

Zruseni natocenf

ZruSeni posunuti nulového bodu

Konec podprogramu

w
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Specialni funkce | Prehled specialnich funkci

10.1 Prehled specialnich funkci
Ridici systém nabizi pro nejriizngjsi aplikace nasledujici vykonné
specialni funkce:

Funkce Popis

Dynamické monitorovani kolize DCM s integro- Stranka 374

vanou spravou upinadel (opce #40)

Adaptivni fizeni posuvu AFC (opce #45) Stranka 378

Potlaceni drnceni ACC (opce #145) Viz Pfirucka
pro uzivate-
le Sefizova-

ni, testovani a
zpracovani NC-

program(l
Prace s textovymi soubory Stranka 428
Prace s volné definovatelnymi tabulkami Strénka 432

Klavesou SPEC FCT a pfislusnymi softtlacitky mate pfistup k dalsim
specialnim funkcim fidiciho systému. V nasledujicich tabulkach
ziskate prehled, které funkce jsou k dispozici.

Hlavni nabidka Specialnich funkci SPEC FCT

spec » Zvolte Specialni funkce: stisknéte tlacitko [Cfie s LR =
SPEC FCT (Specialni funkce) E s |
Softtlacitko Funkce Popis —
T —_ Volba rezimu obrabéni nebo Stranka 373 :I
Wooe | kinematiky i ;I
EReriies Definice programovych pfedvo-  Stranka 371 =
PROGRAMU |eb
| S —
oBRABENT Funkce pro obrabéni obrysu a Stranka 371
BoDU bodd R
T Definovani funkce PLANE Stranka 452
ROVIN
FUNKCE Definovani raznych funkei Stranka 372
PROGRAMU | popisného dialogu
PROGRAU Definovani soustruznickych Strénka 559
soFuUsNTTUEZA . funkei
P Programovaci pomUcky Stranka 203
POMUCKY
o Kdyz stisknete kidvesu SPEC FCT, tak mUzete s klavesou
GOTO otevrit vybérové okno smartSelect. Ridici systém
ukaze prehled struktury, se véemi dostupnymi funkcemi.
Ve stromové struktufe se miZzete rychle pohybovat
kurzorem nebo mysi a volit funkce. V pravém okné
ukazuje fidici systém online napovédu k pfislusnym
funkcim.
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Specialni funkce | Prehled specialnich funkci

Nabidka Programovych predvoleb

> Stisknéte softklavesu programovych predvoleb [ERiER pavez T R oazanovans 55
PROGRAMU THG: \ne_prog\cenmo) Bautesle_eo.\1_Bohizen arilitng.H
= a - TABLE TCS 7; L
Softtlacitko Funkce Popis ; F;QF:;S :ﬂ;‘ﬂ iz :
o Definovani neobrobeného Stranka 100 i e
FoRM polotovaru f e
Ovlivnéni vztazného bodu Stranka 410 : B
PRESET i Tng;j-n “DATLL_D5" 2 53800
vyeRar Zvolte tabulku nulovych bodU Stranka 416 ]
DATUM E © MARAT TF Iy T Tl ¢
TABLE P " e " G i ":‘;.‘f;ul " Il J)m/
zvoL1T Volba tabulky korekci Stranka 419
KOMPENZ .
TABULKU
aLoBAL Definovani globalnich Viz Uzivatelska
DEF parametr( cykld prirucka
Programovani
obrabécich
cykll
Nabidka funkci pro obrabéni obrysu a bodu
OBRABENT > Stisknéte softklavesu s funkcemi pro obrabéni [EIERE Beavoz ) B zozamovans =
'KONTURY o
Boou obrysu a bodu B = dl L
Softtlacitko Funkce o (i
e Prifazeni popisu obrysu
CONTOUR G &
s Definovani jednoduchého obrysového vzorce
DEF
st Vybér definice obrysu i, S ‘ .
CONTOUR DECLARE CONTOUR. SEL. Vzoses PATTERN SEL el
[CrelnT e s e | =
vzorec Definovani slozitého obrysového vzorce
obrysu
T Definovani pravidelného obrabéciho vzoru
DEF
- Vybér souboru bodl s obrabécimi pozicemi
PATTERN

Dalsi informace: Uzivatelska pfirucka Programovani obrabécich
cykla
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Definovani menu riznych funkci popisného dialogu

FUNKCE
PROGRAMU

» Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

Softtlacitko  Funkce Popis
e Definovani polohovani rotaénich  Stranka 487
TCPM . OS
— Definovani funkci soubort Stranka 399
FILE
T Urceni chovani pfi polohovani Stranka 383
PARRX paralelnich os U, V, W
C Definovani adaptivniho Fizeni Stranka 378
aFc posuvu AFC
T— D.efinovénl’ transformaci sourad-  Stranka 402
i nic Stranka 419
Aktivovani korekénich hodnot
— Definovani ¢itacud Stranka 426
GOUNT
Definovani funkci textovych Strénka 322

STRING
FUNKCE

fetézcl

FUNCTION
DRESS

Definovani rezimu orovnavani

Stranka 586

FUNCTION
DCM

rovani kolize DCM

T Definovani pulzujicich otacek Stranka 438
Er Definovani opakujici se doby Stranka 441

FeD prodleni
Definovani dynamického monito-  Stranka 374

FUNCTION
DWELL

Definovani prodlevy v sekundach
nebo v otackach

Stranka 443

MONITORING

nent

B Odjet nastrojem pfi NC-stop Stranka 444

i Vlozit komentar Stranka 206

KOMENTAR

— Cist a zapisovat hodnoty tabulek  Stranka 421

ot Definovani polarni kinematiky Stranka 392
Aktivovani monitorovani kompo-  Stranka 425

FUNCTION
PROG PATH

372

Volba interpretace drahy

Stranka 5071

Specialni funkce | Prehled specialnich funkci

_!P!egla“’m‘/é“1
& Programovani

1 =
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Specialni funkce | Function Mode

10.2 Function Mode

Programovani Function Mode (Funkéniho rezimu)

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkei musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Pro pfepinani mezi frézovanim a soustruzenim musite vzdy pfepnout
do prislusného rezimu.

Pokud vas vyrobce stroje povolil vybér rliznych kinematik, mizete je
pfepinat softtlacitkem FUNCTION MODE.

Postup
Pro prepnuti kinematiky postupujte takto:
> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
e > Stisknéte softtlacitko FUNCTION MODE
MODE
% > Stisknéte softtlacitko MILL
volba_ > Stisknéte softkldvesu VOLBA KINEMATIKY
» Zvolte kinematiku

Funkce Mode Set (Nastavit rezim)

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Vyrobce stroje definuje dostupné volby ve strojnim
parametru CfgModeSelect (¢. 132200).

S funkci FUNCTION MODE SET m(iZzete z NC-programu aktivovat
nastaveni definovana vyrobcem stroje, napf. zménu pojezdové
oblasti.

Pro volbu nastaveni postupujte takto:
SPEC > Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

FCT

T — > Stisknéte softklavesu FUNCTION MODE

MODE

st > Stisknéte softklavesu SET

&

> Popf. stisknéte softklavesu VYBER
> Ridici systém otevie okno pro vybér.

VYBER

» Zvolte Nastaveni
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Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

10.3 Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

Funkce

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM) (Dynamic
Collision Monitoring) pfizplsobuje vyrobce vaseho stroje
k vasemu fidicimu systému.

Vyrobce stroje mlze popsat souc¢asti stroje a minimalni vzdalenosti,
které jsou monitorovany Fidicim systémem béhem vSech pohyb
stroje.Pokud se dva objekty, monitorované na kolizi, priblizi pod
stanovenou minimalni vzdalenost, vyda fidici systém chyboveé —— s i
hlaSeni a zastavi pohyb. : - oz o0 B 0,000

Ridici systém monitoruje rovnéz kolizi aktivniho nastroje a prislusné
jitake graficky znazornuje.Pritom fidici systém zasadné vychazi z
valcovych nastroji.Ridici systém také monitoruje odstupriované
ndstroje podle definic v tabulce néstroja.

Ridici systém zohledruje nasledujici definice z tabulky néstrojd:

= Délky nastrojd

Réadiusy nastrojl

Pridavky pro nastroje

Kinematiky ndstrojovych nosict

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

nasTRO

| P
PouEITI Y'§

Ridici systém neprovadi ani pfi aktivni funkci Dynamicka kontrola
kolize (DCM) zadnou automatickou kontrolu kolize s obrobkem,
ani pro nastroj ani pro jiné soucasti stroje.BEhem zpracovani
vznika riziko kolize!

> Kontrolujte pribéh pomoci grafické simulace
> Provedte test programu s rozsifenou kontrolou kolize

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

Monitorovani kolize aktivujete samostatné pro nasledujici provozni
rezimy:

= Béh programu

® Ruéni provoz

® Test programu
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Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pri vypnuté funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM) fidici
systém neprovadi zadné automatické monitorovani kolize. Tak
nemze fidici systém zabranit Zadnym pohybdm, které zplsobi
kolizi. Béhem vSech pohybd vznika riziko kolize!

> Pokud je to mozné vzdy povolte monitorovani kolize

> Okamzité znovu povolte monitorovani kolize po do¢asném
prerusen(

» NC-program nebo ¢ast programu pfi vypnutém monitorovani
kolize v rezimu Program/provoz po bloku testujte peclive

0 Obecné platna omezeni:

= Funkce Dynamicka kontrola kolize (DCM) pomaha
snizit riziko srazky.Nicméné, fidici systém nemuze vzit
ohled na vSechny provozni konstelace.

= Ridici systém mize chréanit pied kolizi pouze ty strojni
komponenty, pro které vas vyrobce stroje spravné
definoval jejich rozméry, umisténi a pozice.

= Ridici systém mUze monitorovat pouze ty nastroje, u
kterych jste definovali v tabulce nastroju kladny radius
nastroje a kladnou délku.

® Po startu cyklu dotykové sondy fidici systém jiz
nemonitoruje délku dotykového hrotu a primér
snimaci kulicky, abyste mohli snimat i kolizni télesa.

m U nékterych ndstroj, napf. u noZzovych hlav, miZze byt
kolizni primér vétsi, nez jsou rozmeéry definované v
tabulce nastroju.

= Ridici systém zohledni pfidavky pro nastroje DL a DR z
tabulky nastrojd. Pfidavky pro nastroje z TOOL CALL-
bloku se neberou do Uvahy.
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Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

Aktivujte, popr. deaktivujte monitorovani kolize v NC-
programu
Néekdy je nutné doCasné vypnout monitorovani kolizi:

B aby se vzdalenost mezi dvéma objekty, sledovanymi na kolize,
zmenS§ila

® aby se zabranilo zastaveni za chodu programu

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Pri vypnuté funkci Dynamicka kontrola kolize (DCM) fidici
systém neprovadi zadné automatické monitorovani kolize. Tak
nemze fidici systém zabranit Zadnym pohybdm, které zplsobi
kolizi. Béhem vsech pohybd vznika riziko kolize!

> Pokud je to mozné vzdy povolte monitorovani kolize

» Okamzité znovu povolte monitorovani kolize po do¢asném
preruseni

» NC-program nebo ¢ast programu pfi vypnutém monitorovani
kolize v rezimu Program/provoz po bloku testujte peclive

376 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Specialni funkce | Dynamické monitorovani kolizi (opce #40)

Aktivujte, popr. deaktivujte docasné monitorovani kolize v
programu

> Oteviete NC-program v provoznim rezimu Programovani

» Umistéte kurzor do pozadované polohy, napf. pfed cyklem 800,
abyste umoznili vystfedné soustruzeni

SPEC > Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specidlni funkce)

FCT

— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

> Prepinejte listu softtlacitek

@.I

o > Stisknéte softklavesu FUNCTION DCM
runcrioN > Zvolte stav pfislusnym softtlacitkem:
oFF = FUNCTION DCM OFF: Tento NC-pfikaz
FUNGTION doc¢asné vypne monitorovani kolize. Vypnuti
Y plisobi pouze do konce hlavniho programu,

nebo az do dalsi FUNCTION DCM ON. Pi
vyvolani jiného NC-programu je DCM opét
aktivni.

® FUNCTION DCM ON: Tento NC-pfikaz zrusi
existujici FUNCTION DCM OFF.

o Nastaveni, ktera provedete pomoci funkce
FUNCTION DCM plati vylu¢né v aktivnim NC-programu.

Po ukonceni programu nebo po vybéru nového
NC-programu opét plati nastaveni, ktera jste vybrali pro
CHOD PROGRAMU a Ruéni provoz pomoci softtlacitka
KOLIZE.

@ Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programii
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10.4 Adaptivni regulace posuvu AFC (opce #45)

Pouziti

@ Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.
Vyrobce vaseho pocitate mimo jiné urcuje, zda fidici
systém pouziva vykon vietena nebo jakoukoli jinou
hodnotu jako vstupni proménnou pro regulaci posuvu.
Pokud jste aktivovali opéni software Soustruzeni

(opce #50) tak mUzete pouzivat AFC i v soustruznickém
rezimu.

0 Pro nastroje s primérem do 5 mm nema adaptivni fizeni
posuvu smysl. Je-li jmenovity vykon vietena velmi vysoky,
muze byt mezni primeér nastroj jesté vetsi.
Obrabéci operace, u nichz musi byt posuv a otacky
vietena spolu sladéné (napf. pfi fezani vnitfnich zavit(),
nesmite zpracovavat s adaptivnim fizenim posuvu.

EPrugxam/p(D\lnz plynule o [FJProgramovani
P pravoz plynule
u
B
PAL L8k oo M P08 Po8 A TooL T TRANS abARA a8 Arc < || Sy
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f — L
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Pri adaptivnim Fizeni posuvu reguluje fidici systém beéhem
zpracovani NC-programu drahovy posuv automaticky v zavislosti na
aktualnim vykonu vietena. Vykon vfetena odpovidajici kazdé ¢asti
obrabéni se urcuje zkusebnim fezem a fizeni ho ulozi v souboruy,
ktery patfi k NC-programu. PFi startu prislusného obrabéciho Useku,
ktery se provadi obvykle zapnutim vietena, reguluje fidici systém
posuyv tak, aby se tento nachazel v ramci vami definovanych hranic.

o Pokud se fezné podminky nezméni, miZete definovat
vykon vfetene zjistény pomoci zkusebniho fezu jako staly,
referen¢ni vykon, zavisly na nastroji. K tomu pouzijte
sloupecek AFC-LOAD v tabulce nastrojd. Pokud do tohoto
sloupec¢ku zadate hodnotu ruéné, neprovede uz fizeni
zadné dalsi zkusebni Fezy.

Timto zpdsobem se mohou odstranit pfipadné negativni Ucinky
zplsobené zménou feznych podminek na nastroj, obrobek a stroj.
Rezné podminky se méni hlavné kvdli:

®  Opotrebeni nastroje
m Kolisajici hloubce fezu, kterd se vyskytuje zejména u dilcl z litiny;
B Zménam v tvrdosti materidlu (vméstky).
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Pouziti adaptivniho Fizeni posuvu AFC nabizi nasledujici vyhody:
= Optimalizace ¢asu obrabéni

Rizenim posuvu se fidici systém snazi dodrzet béhem celého
obrabéni maximalni vykon vietena , ktery se pfedtim naucil, nebo
referencni vykon predvoleny v tabulce ndstroju (sloupecek AFC-
LOAD). Celkovy ¢as obrdbéni se zkracuje zvySovanim posuvu v
Usecich obrabéni s mensim odbérem materialu.

= Monitorovani nastroje

Kdyz vykon vietena prekro¢i maximalni nau¢enou nebo
pfedvolenou hodnotu (sloupecek AFC-LOAD v tabulce nastroju),
tak Fidicl systém snizuje posuv tak dlouho, az se zase dosahne
referencni vykon vietena. Prekroc¢i-li se pfi obrabéni maximalni
vykon vfetena a soucasné poklesne posuv pod minimalni
hodnotu, kterou jste definovali, tak fidici systém provede
odpojeni. Tim se da zabranit naslednym Skodam napf. po
vylomeni bfitu nebo opotfebeni frézy.

= Setfeni mechaniky stroje
V¢asnou redukci posuvu, nebo pfislusnym odpojenim, Ize
zabranit Skodam z pretizeni stroje.

Definovani zakladniho nastaveni AFC

V tabulce AFC.tab definujete nastaveni regulace, pomoci které fidici
systém provadi fizeni posuvu. Tabulka musi byt uloZzena v adresafi
TNC:\table.

Data v této tabulce predstavuji vychozi hodnoty, které se zkopiruji
béhem zkusebniho fezu do souboru, souvisejiciho s pfislusSnym
NC-programem. Hodnoty slouzi jako zaklad regulace.

o PouZijete-li sloupec AFC-LOAD tabulky nastrojl k
zadani referencniho vykonu regulace, zavislého na
nastroji, vytvori fizeni soubor pridruzeny k pfislusnému
NC-programu bez zkusebniho fezu. Vytvoreni souboru se
kona kratce pred regulovanim.

Prehled
Zadejte do tabulky ndsledujici data :
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Specialni funkce | Adaptivni regulace posuvu AFC (opce #45)

Sloupec Funkce

NR Poradové ¢islo radku v tabulce (nema jinak Zadnou funkci)

AFC Nazev nastaveni regulace. Tento nazev musite zadat do sloupce AFC v tabulce nastroju.
Definuje pfifazeni regula¢nich parametr k nastroji.

FMIN Posuv, pfi kterém ma fidici systém provést reakci na pretizeni. Zadejte procentualni hodno-
tu, vztazenou k naprogramovanému posuvu. Rozsah zadani: 50 az 100 %

FMAX Maximalni posuv do materidlu, do kterého mUze fidici systém posuv zvySovat automaticky.
Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu.

FIDL Posuv, se kterym ma fidici systém pojizdét, pokud nastroj neni v zabéru (posuv naprazdno).
Zadejte procentualni hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu.

FENT Posuyv, kterym ma fidici systém pojizdét, kdyz nastroj zajizdi nebo vyjizdi do/z materialu.
Zadejte procentudlni hodnotu, vztazenou k naprogramovanému posuvu. Maximalni hodno-
ta zadani: 100 %

OVLD Reakce, kterou ma fidici systém provést pfi pfetizeni:

B M: zpracovani makra, definovaného vyrobcem stroje.

B S:provést okamzity NC-stop.

= F: provést NC-stop, kdyz nastroj odjede.

® E: zobrazit na obrazovce pouze chybové hlaseni.

® L :Zablokovat aktualni nastroj

m - Neprovadét pfi pretizeni Zadnou reakci

Pokud pfi aktivni regulaci dojde k prekroceni maximalniho vykonu vietena na vice nez 1
sekundu a zaroven neni dosazen definovany minimalni posuv, provede fidici systém reakci
na pretizeni.

V souvislosti s monitorovanim opotfebeni nastroje v zavislosti na fezani vyhodnocuje fizeni
pouze moznosti M, Ea L!

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a zpracovani NC-programu

POUT Vykon vretene, pfi kterém ma fidici systém rozpoznat vystup obrobku. Zadejte procentualni
hodnotu, vztazenou k nau¢ené referencni zatézi. Doporu¢ena hodnota: 8 %

SENS Citlivost (agresivita) regulace. MUZe se zadat hodnota od 50 do 200. 50 odpovidd pomalé
regulaci, 200 je velmi agresivni regulace. Agresivni regulace reaguje rychle a s velkymi
zménami hodnot, ma ale sklon k prekmitdm. Doporu¢ena hodnota: 100

PLC Hodnota, kterou ma fidici systém prenést do PLC na zacatku Useku obrabéni. Funkci
definuje vyrobce stroje, dbejte pokynd v pfirucce ke stroji.

Vytvoreni tabulky AFC.TAB

Pokud tabulka AFC.TAB jesté neexistuje, musite soubor vytvorit

ZNOovU.

V tabulce AFC.TAB mizete definovat libovolny pocet
regulac¢nich nastaveni (Fadka).

Pokud neni v adresari TNC:\table k dispozici zddna
tabulka AFC.TAB, tak fidici systém pouzije interni,
napevno definované nastaveni regulace pro zkusebni
fez. Pfipadné pfi pfedvoleném regulacnim referenénim
vykonu, zavislém na nastroji, fidici systém reguluje
referencni vykon okamzité. HEIDENHAIN doporucuje pro
bezpecny a definovany proces pouzivat tabulky AFC. TAB.
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Vytvorte tabulku AFC.TAB nasledovné:

Zvolte rezim Programovani

Pomoci tladitka PGM MGT vyberte spravu soubord

Zvolte jednotku TNC:

Zvolte adresar table (Tabulka)

Otevrit novy soubor AFC.TAB

Potvrdte klavesou ENT

Ridici systém zobrazi seznam s formaty tabulek.

Zvolte format tabulky AFC.TAB a potvrdte ho klavesou ENT
Ridici systém vytvofi tabulku s nastavenim regulace.

VvV VvV VvV VvV VvVvvVvYVvyy

Programovani AFC

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Kdyz aktivujete rezim obrabéni FUNCTION MODE TURN, smaze
fidici systém aktualni hodnoty OVLD. Proto musite naprogramovat
rezim obrabéni pred vyvolanim nastroje! Pfi nespravném poradi
programovani se neprovadi monitorovani nastroje, a to mize vést
k poskozeni nastroje i obrobku!

> Naprogramovat rezim obrabéni FUNCTION MODE TURN pred
vyvolanim nastroje!

Pro naprogramovani funkci AFC ke spusténi a ukonéeni zkusebni-
ho fezu postupujte takto:

> Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specidlni funkce)
> Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU

» Stisknéte softklavesu Function AFC
A » Volba funkce

Ridici systém nabizi nékolik funkci, kterymi mdzete spoustét a
zastavovat AFC:
® FUNCTION AFC CTRL: Funkce AFC CTRL spousti regulovany
provoz od mista, kde se tento NC-blok zpracuje, i kdyz zkuSebni
faze nebyla jesté ukoncena.
= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Ridici systém
spusti fezani s aktivni AFC. Zména ze zkusebniho fezu do
regulovaného provozu se provede jakmile bylo mozné zjistit
béhem uceni referenéni vykon nebo kdyz je spinény néktery z
predpoklad( TIME, DIST nebo LOAD.
B Pomoci TIME definujete maximalni trvani uceni v sekundach.
m DIST definuje maximalni dréhu zkusebniho fezu.
= Pomoci LOAD mizete pfimo predvolit referenéni zatéz.
Zadané referencni zatizeni > 100 % fidici systém automaticky
omezuje na 100 %.

® FUNCTION AFC CUT END: Funkce AFC CUT END ukon¢i regulaci
AFC
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o Predvolby TIME (Cas), DIST (Vzdélenost) a LOAD (Z&té7)
plsobi modalné. MlzZete je vynulovat zadanim 0.

0 Referenéni vykon regulace mlzete zaddvat pomoci
sloupce v tabulce nastroje AFC LOAD a pomoci zadani
LOAD (Nahrat) v NC-programu! Hodnotu AFC LOAD
pfitom aktivujete vyvolanim nastroje, hodnotu LOAD
pomoci funkce FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Pokud naprogramujete obé moznosti, tak fidici systém
pouzije hodnotu naprogramovanou v NC-programul!

Otevrete AFC-tabulku

Pri zkusebnim fezu kopiruje fidici systém nejdrive pro kazdy usek
obrabéni zakladni nastaveni, definovana v tabulce AFC.TAB, do
souboru <nazev>.H.AFC.DEP. <nazev> pritom odpovida nazvu NC-
programu, pro ktery zkusebni fez provadite. Navic fidici systém zjisti
béhem zkusebniho fezu maximalni vykon vietena a tuto hodnotu
také ulozi do tabulky.

Soubor <name>.H.AFC.DEP mUzete zménit v rezimu
Programovani.

Pokud to je potfeba, mlzete tam také smazat obrabéci krok (celou
radku).

o Parametr stroje dependentFiles (¢. 122101) musi byt
nastaven na MANUAL (Rucné), abyste mohli vidét zavislé
soubory ve spravci soubor.
Abyste mohli soubor <nazev>.H.AFC.DEP editovat,
musite pfipadné nastavit spravu soubor( tak, aby
se zobrazovaly vSechny druhy souborl (stisknéte
softklavesu Zvol typ).

Dalsi informace: "Soubory", Stranka 114

@ Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programii
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10.5 Obrabéni s paralelnimi osami U,VaW

Prehled
@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji! zA
Chcete-li vyuzivat funkce pro paralelni osy, tak vas stroj k
tomu musi byt konfigurovany od vyrobce.
N o . . o Y W+
Pocet, oznacCeni a pfifazeni programovatelnych os zavisi ﬂ
na stroji. c1
. e ’ v v z B+

Vedle hlavnich os X, Y a Z existuji tzv. paralelni (soubézné) osy U, V a
W. V+ A+ X
Hlavni a paralelni osy jsou vétSinou vUc&i sobé pfifazené takto: /U_'_
Hlavni osa Paralelni osa Rotacni osa
X U A
Y \ B
z W C

Ridici systém dava pro obrabéni s paralelnimi osami U, V.a W k
dispozici nasledujici funkce:

Softtlacitko Funkce Vyznam Stranka
Bl PARAXCOMP Definovani chovani fidiciho systému pfi polohovani 387
PARAXCOUP paralelnich os

Ela PARAXMODE Urceni se kterymi osami fidici systém provede obrabéni 388

0 Pred zménou kinematiky stroje musite funkce paralelnich
0S vypnout.

Strojnim parametrem noParaxMode (¢. 105413) mizZete
programovani soubéznych os vypnout.
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Automatické zapocteni paralelnich os

@ Se strojnim parametrem parAxComp (¢. 300205)
vyrobce vaseho stroje urci, zda je funkce paralelnich os

standardné zapnuta.

Po spusténi fidiciho systému je zpocatku platna

konfigurace definovana vyrobcem stroje.

» Zkontrolujte, zda obecna indikace stavu obsahuje
nékterou z ikon PARAXCOMP DISPLAY nebo
PARAXCOMP MOVE:

\I_U_A nebo ;UJ

Kdyz vyrobce stroje zapne paralelni osy jiz v konfiguraci, zapocita
fizeni osy bez toho abyste predtim programovali PARAXCOMP.
ProtoZze fizeni tak trvale zapocitava paralelni osy, miZete napf.
snimat obrobek v libovolné poloze osy W.

o Vsimnéte si, ze PARAXCOMP OFF pak paralelni osy
nevypne, ale fidici systém aktivuje zase vychozi
konfiguraci.
Rizeni vypne automatické zapoditani pouze v pfipadg, ze
zadate osu v NC-bloku, napfiklad PARAXCOMP OFF W.
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FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Funkci PARAXCOMP DISPLAY zapnete funkci zobrazovani pohyb(
paralelnich os. Ridici systém zapocita pojezdy paralelni osy do
indikace polohy pfislusné hlavni osy (zobrazeni souctu). Indikace
polohy hlavni osy vzdy ukazuje relativni vzdalenost od nastroje k
obrobku, bez ohledu na to, zda pohybujete hlavni osou nebo paralelni
0sou.

Pri definovani postupuijte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FUNKGE > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
— > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAX
— > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAXCOMP
Fuvcrion > Zvolte FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY
ot » Definovani paralelni osy, jejiz pohyby ma fidici
systém zapocitat v indikaci polohy do pfislusné
hlavni osy
Priklad

Pokud je FUNCTION PARAXCOMP DIPLAY aktivni, fidici systém
zobrazi v indikaci stavu symbol.

Symbol Rezim obrabéni
lI-UJ FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY je aktivni

6 lkona PARAXMODE zakryva aktivni
ikonu PARAXCOMP DISPLAY.

Kromé toho Fidici systém zobrazi v pfidavné
indikaci stavu (D) jako DISPLAY za oznacenim
pfislusnych os.

Z&dny symbol  Standardni kinematika je aktivni
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FUNCTION PARAXCOMP MOVE

o Funkci PARAXCOMP MOVE mizete pouzit pouze ve
spojeni s primkovymi bloky L.

Funkci PARAXCOMP MOVE kompenzuje fidici systém pohyby
paralelni osy pomoci vyrovnavacich pohyb( v pfislusné hlavni ose.
Pri pohybu paralelni osy, napfiklad W, v zaporném sméru soucasné
pohne fizeni hlavni osou Z o stejnou hodnotu v kladném sméru.
Relativni vzdalenost nastroje od obrobku zlstava stejna. Pouziti

u portalového stroje: zajet pinoli, aby bylo mozno prejet pficnym
nosnikem synchronné dol(.

Pri definovani postupujte takto:

» Zobrazte liStu softtladitek se specialnimi funkcemi
— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
T > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAX
— > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAXCOMP
FuNcTION » Zvolte FUNCTION PARAXCOMP MOVE
MovE > Definujte paralelni osu
Priklad

Pokud je FUNCTION PARAXCOMP MOVE aktivni, fidici systém
zobrazi v indikaci stavu symbol.

Symbol Rezim obrabéni
FUNCTION PARAXCOMP MOVE je aktivni
:

o Ilkona PARAXMODE zakryva aktivni
ikonu PARAXCOMP MOVE.

Kromeé toho ridici systém zobrazi na dodatec-
né indikaci stavu (M) jako MOVE za oznacenim
prislusnych os.

Zadny symbol  Standardni kinematika je aktivni

o Zapocteni moznych offsetl (U_OFFS, V_OFFS a W_OFFS
tabulky vztaznych bod() definuje vyrobce vaseho stroje v
parametru presetToAlignAxis (¢. 300203).
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Vypnuti FUNCTION PARAXCOMP

o Po spusténi fidiciho systému je zpocatku platna
konfigurace definovana vyrobcem stroje.

> Zkontrolujte, zda obecna indikace stavu obsahuje
nékterou z ikon PARAXCOMP DISPLAY nebo
PARAXCOMP MOVE:

lI_UJ nebo ;UJ

Ridici systém resetuje funkci paralelni osy PARAXCOMP s
nasledujicimi funkcemi:

= Volba NC-programu
= PARAXCOMP OFF (Paraxcomp VYP)

Pred zménou kinematiky stroje musite funkce paralelnich
0s vypnout.

Funkci PARAXCOMP OFF vypnete funkce paralelni osy PARAXCOMP
DISPLAY a PARAXCOMP MOVE. Pri definovani postupujte takto:

> Zobrazte liStu softtladitek se specialnimi funkcemi
e » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
T > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAX
e > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAXCOMP
PARAXCOMP
FUNCTION » Zvolte FUNCTION PARAXCOMP OFF.
oFF » Popf. uvedte osu
Priklad

Pokud neni FUNKCE PARAXCOMP aktivni, Fidici systém nezobrazi
Zadny symbol ani zadné dalsi informace za oznacenim osy.

o Vyrobce vaseho stroje mize trvale aktivovat funkci
PARAXCOMP jednim strojnim parametrem.

Pokud chcete funkci vypnout, musite zadat paralelni osu
do NC-bloku, napf. FUNCTION PARAXCOMP OFF W.

Dalsi informace: 'Automatické zapocteni paralelnich os’,
Stranka 384
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FUNCTION PARAXMODE
o Pro aktivaci funkce PARAXMODE musite definovat vzdy 3
0sy.

Pokud vyrobce vaseho stroje funkci PARAXCOMP jesté
standardné neaktivoval, musite PARAXCOMP aktivovat
pred praci s PARAXMODE.

Aby fidici systém zapocital hlavni osu, zrusenou s
PARAXMODE, zapnéte funkci PARAXCOMP pro tuto osu.

Funkci PARAXMODE definujete osy, s nimiz ma fidici systém
provadét obrabéni. Veskeré pojezdy a popisy obryst programuijte
nezavisle na stroji pomoci hlavnich os X, Y a Z.

Ve funkci PARAXMODE definujte 3 osy (napf. FUNCTION
PARAXMODE X Y W), s nimiz ma fidici systém provadét
programované pojezdy.

Pri definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FUNKCE » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
—— > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAX
— > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAXMODE
T » Zvolte FUNCTION PARAXMODE
R » Definujte osy pro obrabéni
Priklad

Pokud je FUNCTION PARAXMODE aktivni, fidici systém zobrazi v
indikaci stavu symbol.

Symbol Rezim obrabéni
I FUNCTION PARAXMODE je aktivni

o Ilkona PARAXMODE zakryva aktivni
ikony PARAXCOMP.

Kromé toho ukazuje fidici systém na karté POS
pfidavné indikace stav vybranych Principal axes.

Z&dny symbol  Standardni kinematika je aktivni
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Pojizdeéni v hlavni a paralelni ose

Je-li aktivni funkce PARAXMODE provede Fidici systém
naprogramované pojezdy v osach, které jsou definované ve funkci.
Ma-li fidici systém pojizdét hlavni osou, zruSenou s PARAXMODE tak
zadejte tuto osu dodatec¢né se znakem &. Znak & se pak vztahuje k

hlavni ose.
Postupujte takto:
> Stisknéte tlacitko L
> Ridici systém otevie linearni blok (s pohybem po
pfimce).
» Definovani soufadnic
» Definovani korekce radiusu
> Stisknéte levé smérové tlacitko
> Ridici systém ukaze znak &Z.
» Popfipadé zvolte osu pomoci smérovych osovych
tlacitek
» Definovani soufadnic
enT > Stisknéte tlacitko ENT

Priklad

o Prvek syntaxe & je povolen pouze v L-blocich.

Dodatecné polohovani hlavni osy prikazem & se provadi
v systému REF. Pokud jste nastavili indikaci polohy na
LAktualni hodnotu®, tak se tento pohyb nezobrazi. Pokud
je to nutné, prepnéte indikaci pozice na ,REF-hodnotu”.
Zapocteni moznych offsetl (X_OFFS, Y_OFFS a

Z_OFFS tabulky vztaznych bodd) os polohovanych s
operatorem & definuje vyrobce vaseho stroje v parametru
presetToAlignAxis (¢. 300203).
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Vypnuti FUNCTION PARAXMODE

o Po spusténi fidiciho systému je zpocatku platna
konfigurace definovana vyrobcem stroje.

> Zkontrolujte, zda obecna indikace stavu obsahuje
nékterou z ikon PARAXCOMP DISPLAY nebo
PARAXCOMP MOVE:

lI_UJ nebo ;UJ

Ridici systém resetuje funkci paralelni osy PARAXMODE
ON s nasledujicimi funkcemi:

Volba NC-programu
B Konec programu

E M2 aM30

= PARAXMODE OFF

Pred zménou kinematiky stroje musite funkce paralelnich
0s vypnout.

Funkci PARAXMODE OFF vypnete funkci paralelnich os.Ridici systém
pouzije hlavni osy definované vyrobcem stroje.

Pri definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
R |
T — > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAX
T ' > Stisknéte softklavesu FUNCTION PARAXMODE
PARAXMODEv
FITSET] » Zvolte FUNCTION PARAXMODE OFF
Priklad

Pokud neni FUNCTION PARAXMODE aktivni, neukaze fidici systém
na karté POS zadny symbol ani zaznam.

6 V zavislosti na konfiguraci vyrobce stroje je pak viditelna
aktivni ikona PARAXCOMP, predtim zakryta ikonou
PARAXMODE.
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Kladna volba osy
PFisuv provadi paralelni osa W

Obnoveni standardni konfigurace
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10.6 Obrabéni s polarni kinematikou

Prehled

V polarni kinematice nejsou drahové pohyby obrabéci roviny
provadény dvéma linedrnimi hlavnimi osami, nybrz hlavni osou
a rotacni osou.Linearni hlavni osa a rotacni osa definuji rovinu
obrabéni a spolu s osou pfisuvu i prostor obrabéni.

Diky polarni kinematice je na soustruzich a bruskach s pouze dvéma

linedrnimi hlavnimi osami mozné frézovani na cele.

Vhodné osy otaceni na frézkadch mohou nahradit rlizné linearni hlavni
osy.Polarni kinematika umoznuje, napfiklad u velkého stroje, obrabét

vétsi plochy nez pouze s hlavnimi osami.

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Vas stroj musi byt nakonfigurovan vyrobcem stroje tak,
abyste mohli pouzivat polarni kinematiku.

Polarni kinematika se sklada ze dvou linedrnich os a
jedné rotacni osy.Programovatelné osy zavisi na stroji.

Polarni osa otaceni musi byt osa modulo, ktera je
namontovana na strané stolu naproti vybranym linearnim
osam.Linearni osy proto nesmi byt umistény mezi osou
otaceni a stolem.Maximalni pojezdovy rozsah osy otaceni
mdze byt omezen softwarovym koncovym vypinacem.
Hlavniosy X, Y a Z, jakoz i mozné paralelniosy U,V a W
mohou slouzit jako radialni osy nebo osy pfisuvu.

Ve spojeni s polarni kinematikou fidici systém poskytuje nasledujici

funkce:

Softtlacitko Funkce Vyznam Stranka

POLARKIN AXES Definovani a aktivace polarni kinematiky 393
R POLARKIN OFF Deaktivovat polarni kinematiku 395

OFF
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Aktivovat FUNKCTION POLARKIN

Pomoci funkce POLARKIN AXES aktivujete polarni kir]ematiku.Udaje C
o ose definuji radialni osu, osu pfisuvu a polarni osu.Udaje o MODE
(Rezim) ovliviuji polohovaci chovani, zatimco Gdaje o POLE urcuji
obrabéni v polu.Pdl je stfedem rotace osy otaceni.

Poznamky k vybéru osy:

= Prvnilinearni osa musi byt radialné k ose otaceni.

® Druha linedrni osa definuje osu pfisuvu a musi byt rovnobézna s
osou otaceni.

m (Osa otaceni definuje poldrni osu a je definovana naposledy.

m Kazda osa modulo, ktera je k dispozici a namontovana na strané
stolu naproti vybranym linedrnim osdm, muze slouzit jako osa
otacen.

= Obé vybrané linearni osy tedy pokryvaji plochu, kde lezi i osa
otacen.

Opce MODE:

Syntaxe Funkce

POz Pri pohledu ze stfedu otaceni fidici systém pracuje v
kladném sméru radialni osy.
Radialni osa musi byt vhodné predpolohovana.

NEG Pfi pohledu ze stfedu otaceni fidici systém pracuje v
zaporném sméru radialni osy.
Radialni osa musi byt vhodné predpolohovana.

KEEP Ridici systém z(istava s radialni osou na strané
stfedu otaceni, na které stoji osa pfi zapnuti funkce.
Pokud je radialni osa pfi zapnuti ve stfedu otaceni,
plati POZ.

ANG Ridici systém z(istava s radialni osou na strané

stfedu otaceni, na které stoji osa pfi zapnuti funkce.

Po volb& POLALLOWED ( Povolen) je mozné poloho-
vani pres pol.V disledku toho dojde ke zméné strany
polu a zabranéni otoCeni osy otaceni o 180°.

Moznosti POLU:

Syntaxe Funkce

ALLOWED Ridici systém umozriuje obrabéni na pélu

(Povoleno)

SKIPPED Ridici systém zabrani obrabéni na pélu

(Preskoce-

no) 0 Zablokovana plocha odpovida kruhové
plose o poloméru 0,007 mm (1 ym)
kolem polu.
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Pfi programovani postupujte nasledovné:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

FUNKOE » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU
-

» Stisknéte softklavesu POLARKIN

'POLARKIN

0l

Stisknéte softklavesu POLARKIN AXES
Definovani os polarni kinematiky
Volba opci MODE

Volba opci POLE

POLARKIN
AXES

vV vyYvyy

Priklad

Pokud je polarni kinematika aktivni, ridici systém zobrazi v indikaci
stavu symbol.

Symbol Rezim obrabéni

Aktivni polarni kinematika
2l

0 lkona POLARKIN zakryje aktivni ikonu
PARAXCOMP DISPLAY.

Kromé toho ukazuije fidici systém na karté POS
pfidavné indikace stav vybranych Principal axes.

Z&dny symbol  Standardni kinematika je aktivni
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Upozornéni

Pripominky pro programovani:

m  Pred zapnutim polarni kinematiky nezapomerite naprogramovat
funkci PARAXCOMP DISPLAY alespori s hlavnimi osami X, Y a Z.

0 HEIDENHAIN doporucuje specifikovat vsechny
dostupné osy v ramci funkce PARAXCOMP DISPLAY.

m Umistéte linearni osu, ktera se nestane soucasti polarni
kinematiky, pfed funkci POLARKIN na soufadnici polu.V opacném
pfipadé se vytvori neobrobitelnd oblast s polomérem, ktery
odpovida nejméné hodnoté osy zrusené linedrni osy.

= Vyhnéte se obrabéni v pdlu a v jeho blizkosti, protoze v této
oblasti jsou mozné vykyvy posuvu.Proto nejlépe pouzijte opci
POLUSKIPPED.

= Kombinace polarni kinematiky s nasledujicimi funkcemi je
vyloucena:

m Pojezdy s M91
= Naklopeni roviny obrabéni
= FUNKCE TCPM nebo M128

Pokyn k obrabéni:

Souvisejici pohyby mohou vyzadovat ¢astecné pohyby v polarni

kinematice, napfiklad linearni pohyb je pfeveden na dvé castecné

drahy k polu a od pélu.V disledku toho se zobrazeni zbytkové
vzdalenosti m(Ze ve srovnani se standardni kinematikou lisit.

Deaktivovat FUNCTION POLARKIN

Pomoci funkce POLARKIN OFF deaktivujete polarni kinematiku.
Pfi programovani postupujte nasledovné:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
FUNKOE > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

» Stisknéte softklavesu POLARKIN

POLARKIN

—— » Stisknéte softklavesu POLARKIN OFF

OFF

Priklad

Pokud neni polarni kinematika aktivni, neukaze fidici systém na karté
POS Zzadny symbol ani zaznam.
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Poznamka

Polarni kinematiku deaktivuji nasledujici okolnosti:
Zpracovani funkce POLARKIN OFF

Volba NC-programu

Dosazeni konce NC-programu

Preruseni NC-programu

Vybér kinematiky

Restart fidiciho systému
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10.7 Souborové funkce

Pouziti

Funkcemi FUNCTION FILE (Funkce soubor(l) m(zete z NC-programu
provadét operace se soubory — kopirovani, pfesunovani a mazani.

6 Pokyny pro programovani a obsluhu:

® Funkce FILE (Soubor) nesmite aplikovat na
NC-programy ani na soubory, na které jste se predtim
odkazovali s funkcemi CALL PGM nebo CYCL DEF 12
PGM CALL.

B Funkce FUNCTION FILE se zohledfuje pouze v
rezimech Program/provoz po bloku a Program/
provoz plynule.

Definovani operaci se soubory

Postupuijte takto:
speC » Zvolit Specialni funkce

FUNKCE » Zvolte programové funkce
PROGRAMU

> Zvolte operace se soubory
) > Ridici systém zobrazi dostupné funkce.

Softtlacitko Funkce Vyznam

FiLe FILE COPY Kopirovani souboru: Zadejte cestu

copy ke kopirovanému souboru a cestu k
cilovému souboru

FiLe FILE Presunout soubor: Zadejte cestu k

MovE MOVE presunovanému souboru a cestu k
cilovému souboru

s FILE Vymazani souboru: Zadejte cestu k

DELETE DELETE mazanému souboru

T OPEN FILE Otevfit soubor: Zadejte nazev cesty

FILE souboru

Chcete-li zkopirovat soubor, ktery neexistuje, tak fidici systém vyda
chybové hlasen.

FILE DELETE nevyda zadné chybové hlaseni, pokud soubor ktery
ma byt vymazan, neexistuje.
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OPEN FILE

Zaklady

Funkce OTEVRIT SOUBOR (Open File) umozniuje otevirat riizné typy B
soubord pfimo z NC-programu. °:~ 2 &
Pokud definujete OTEVRIT SOUBOR, fizeni pokraduje v dialogu a = |

mdzete naprogramovat STOP.

Ridici systém mize pomoci této funkce otevirat véechny typy
soubord, které mizZete otevfit i ruéné.

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Rizeni otevie soubor v pfidavném nastroji ktery byl naposledy
pouzity pro tento typ souboru. Pokud jste nikdy pfedtim tento typ
souboru neotevirali a pro tento typ souboru je k dispozici nékolik
pridavnych ndstroj tak fizeni pferusi chod programu a otevfe okno s
Aplikace? (Application?). V okné Aplikace? vyberte pridavny nastroj,

pomoci kterého fidici systém soubor otevfe. Ridici systém tento

vybér ulozi.

Pro nasledujici typy souborl je k dispozici nékolik pfidavnych

ndastrojdHEROS-Tool pro otevirani soubord:

CFG

SVG

BMP

GIF

JPG/JPEG

PNG

6 Abyste se vyhnuli pferuseni chodu programu nebo zvolili
alternativni pfidavny nastroj, oteviete jednou pfislusny typ

souboru ve spravci soubord. Pokud je pro typ souboru k
dispozici nékolik pfidavnych nastroj, mlzete ve spravci
soubord vzdy vybrat pridavny nastroj, ve kterém rizeni
soubor otevre.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programti

Funkce OTEVRIT SOUBOR je k dispozici v nasledujicich provoznich
rezimech:

= Polohovani s ru¢nim zadanim
= Test programu

® PGM/provoz po bloku

= PGM/provoz plynule
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Programovani OTEVRIT SOUBOR (OPEN FILE)
Pro naprogramovani funkce OTEVRIT SOUBOR postupuijte nésle-

dovné:
» Zvolte Specidlni funkce
R > Zvolte programové funkce
PROGRAMU
T > Zvolte operace se soubory
FILE
S » Vyberte funkci OTEVRIT SOUBOR
FILE > Ridici systém otevie dialog.
—— > Stisknéte softklavesu ZVOLIT SOUBOR
Soueon > Vyberte soubor, ktery se ma zobrazit ve strukture
slozek
> Stisknéte softklavesu OK
OK v
> Ridicl systém zobrazuje cestu vybraného souboru

a funkci STOP.
» Programovani opcniho STOP

> Ridici systém dokonéi zadéni funkce OTEVRIT
SOUBOR.

Automatické zobrazovani

Pro nékteré typy souborl poskytuje fidici systém pouze vhodny
nastroj HEROS-Tool pro zobrazeni. V tomto pfipadeé fidici systém
automaticky otevre v tomto néstroji soubor s funkci OTEVRIT
SOUBOR.

Pfiklad

Nastroj HEROSu pouzitelny pro zobrazeni:
® Mozilla Firefox
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10.8 NC-funkce pro transformaci souradnic

Prehled
Rizeni nabizi nasledujici funkce TRANS: A ﬂu
+Y +Y
Syntaxe Funkce Dalsi infor-
mace

TRANS DATUM Posunuti nulového bodu Stranka 402

obrobku
TRANS MIRROR Zrcadleni osy Stranka 404
TRANS ROTATION Pro otaceni kolem osy Stranka 406 \N

nastroje +X
TRANS SCALE Zména méfitka obrysl a Stranka 407 g\g

pozic +X

Definujte funkce v poradi podle tabulky a resetujte funkce v opaéném
poradi. Poradi programovani ovliviiuje vysledek.

Presunte napr. nejprve nulovy bod obrobku a poté zrcadlete obrys.
Pokud obratite poradi, bude se obrys zrcadlit v plivodnim nulovém
bodé obrobku.

VSechny funkce TRANS se vztahuji k nulovému bodu obrobku.
Nulovy bod obrobku je pocatkem zadavaného sourfadného systému
I-CS.

Dalsi informace: "Zadavany soufadny systém |-CS", Stranka 93

Pribuzna témata

®  Cykly pro transformace souradnic
Dalsi informace: UZivatelska pfirucka Programovani obrabécich
cykli

® Funkce PLANE (opce #8)

Dalsi informace: "'Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni
(opce #8)", Stranka 449

B Vztazné systémy
Dalsi informace: "Vztazné soustavy"’, Stranka 84

Posun nulového bodu s TRANS DATUM

Pouziti

Pomoci funkce TRANS DATUM posunete nulovy bod obrobku bud
pomoci pevnych nebo proménnych souradnic, nebo zadanim radku
tabulky nulovych bod.

Funkci TRANS DATUM RESET resetujete posun nulového bodu.

Pribuzna témata
m  Aktivovani tabulky nulovych bod(

Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani obrabécich
cykla
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Popis funkce

TRANS DATUM AXIS

Funkci TRANS DATUM AXIS definujete posunuti nulového bodu
pomoci zadani hodnot v jednotlivych osach. V jednom NC-bloku
mUZete definovat az 9 soufadnic, pfirdstkové zadavani je mozné.
Rizeni zobrazuje aktivni posunuti nulového bodu v zéloZzce TRANS
doplnkové indikace stavu.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

Rizeni zobrazi vysledek posunuti nulového bodu v indikaci polohy.
Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

TRANS DATUM TABLE

Pomoci funkce TRANS DATUM TABLE definujete posunuti nulového
bodu vybérem fadku tabulky nulovych bodd.

Volitelné mlzete definovat cestu k tabulce nulovych bodd. Pokud
nedefinujete cesty, fizeni pouzije tabulku nulovych bod( aktivovanou
pomoci SEL TABLE.

Dalsi informace: "Aktivovat tabulku nulovych bodd v NC-programu”,
Strénka 416

Ridici systém zobrazuje posunuti nulového bodu s TRANS DATUM
TABLE a cestu k tabulce nulovych bodd na karté TRANS pfidavné
indikace stavu.

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

TRANS RESET POCATKU

Funkci TRANS DATUM RESET vratite posun nulového bodu zpatky.
Pritom nezaleZi na vasem zpUsobu definice nulového bodu.
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; Posun nulového bodu obrobku v
osachX YaZ

NC-funkce obsahuje nasledujici prvky syntaxe:

Prvek synta-
xe

Vyznam

TRANS Otevira¢ syntaxe pro posun nulového bodu
DATUM
AXIS, TABLE Resetovat posunuti nulového bodu pomoci zadani
nebo RESET soufadnic, tabulkou nulovych bodd nebo posunu-
tim nulového bodu (poc¢atku)
X, Y, Z A B ,C, Mozné osy pro zadani soufadnic
U, VneboW Pevné nebo proménlivé ¢islo
Pouze pfi vybéru AXIS (Osa)
TABLINE Rédek tabulky nulovych bod
Pevné nebo proménlivé Cislo
Pouze pfi vybéru TABLE (Tabulka)
""nebo QS Cesta k tabulce nulovych bod(
Pevny nebo variabilni nazev
Prvek syntaxe je volitelny
Pouze pfi vybéru TABLE (Tabulka)
Upozornéni

m  Absolutni hodnoty se vztahuji k referenénimu bodu obrobku.
PrirGstkové hodnoty se vztahuji k nulovému bodu obrobku.

® \/yrobce stroje pouziva parametr stroje transDatumCoordSys
(€. 127507) k definovani referen¢niho systému, ke kterému se
vztahuji hodnoty indikace polohy.

m Pokud jste v bloku TRANS DATUM TABLE nedefinovali zadnou
tabulku nulovych bod, tak fidici systém pouzije tabulku nulovych
bodU vybranou jiz pfedtim v NC-programu pomoci SEL TABLE
nebo tabulku nulovych bod( aktivni v rezimu Program/provoz po
bloku nebo Program/provoz plynule (se stavem M).

Zrcadleni s TRANS MIRROR

Pouziti

Pomoci funkce TRANS MIRROR zrcadlite obrysy nebo polohy kolem
jedné nebo vice os.

Funkci TRANS MIRROR RESET resetujete zrcadleni.

Pfibuzna témata
® Cyklus 8 ZRCADLENI
Dalsi informace: UZivatelska pfirucka Programovani obrabécich

cykli

®  Aditivni zrcadleni v ramci Globalnich nastaveni programu GPS

(opce #44)

Dalsi informace: Prirucka pro uzZivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

404
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Popis funkce
Zrcadleni je modalné ucinné od své definice v NC-programu.

Rizeni zrcadli obrysy nebo polohy kolem aktivniho nulového bodu
obrobku. Pokud je nulovy bod mimo obrys, zrcadli fidici systém také
vzdalenost k nulovému bodu.

Jestlize zrcadlite pouze jednu osu, zmeéni se smysl obéhu nastroje.
Smér obéhu, definovany v cyklu, zlistane zachovan, napf. v rdmci
cykli OCM (opce #167).

V zavislosti na zvolenych hodnotdch os AXIS, zrcadli fidici systém
nasledujici roviny obrabént:

® X: Rizeni zrcadli rovinu obrabéni YZ

= Y: Rizeni zrcadli rovinu obrabéni ZX

= Z: Rizeni zrcadli rovinu obrébéni XY

Dalsi informace: "Oznaceni os u frézek’, Stranka 96

MUzete si vybrat az tfi hodnoty os.

Rizeni zobrazuje aktivni zrcadleni na karté TRANS doplrikové indikace
stavu.

Dalsi informace: Prirucka pro uzZivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

Zadani
_ ; Zrcadleni obrabéni kolem osy Y

NC-funkce obsahuje nasledujici prvky syntaxe:

Prvek synta- Vyznam

xe
TRANS OteviraC syntaxe pro zrcadlen{

MIRROR

AXIS nebo Zadejte zrcadleni hodnot os nebo resetujte
RESET zrcadleni

X, Y nebo Z Hodnoty os, které maji byt zrcadleny
Pouze pfi vybéru AXIS (Osa)
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Poznamka

Tuto funkci mzete pouzivat pouze v reZzimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

Poznamky tykajici se funkci naklapéni

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém reaguje odli$né na typ a pofadi naprogramovanych
transformaci. Nevhodné funkce mohou zplsobit nepfedvidatelné
pohyby nebo kolize.

> Programujte pouze doporucené transformace v pfislusném
vztazném systému

> Funkce naklapéni pouzivejte namisto s osovymi thly s
prostorovymi thly

> Testovani NC-programu pomoci simulace

Typ funkce naklopeni ma na vysledek nasleduijici vliv:

m  Pokud naklapite pomoci prostorovych thld (funkce PLANE
kromé PLANE AXIAL, cyklus 19), zméni dfive naprogramované
transformace polohu nulového bodu obrobku a orientaci
rotacnich os:

® Posun s funkci TRANS DATUM zméni polohu nulového bodu
obrobku.

m  Zrcadleni méni orientaci rotacnich os. Cely NC-program,
v€etné prostorového uhlu, se zrcadli.

m  Pokud naklapite pomoci osovych uhli (PLANE AXIAL, cyklus 19),
nema dfive naprogramované zrcadleni zadny vliv na orientaci
rotacnich os. Pomoci téchto funkci mlzete polohovat strojni osy
pfimo.

Dalsi informace: "Obrobkovy soufadny systém W-CS', Stranka 89

Natoceni s TRANS ROTATION

Pouziti

Pomoci funkce TRANS ROTATION otacite obrysy nebo polohy o Uhel
natocCeni.

Funkci TRANS ROTATION RESET resetujete natoceni.

Pribuzna témata

= Cyklus 10 OTACENI
Dalsi informace: Uzivatelska prirucka Programovani obrabécich
cykli

= Aditivni natoceni v rdmci Globalnich nastaveni programu GPS
(opce #44)

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi
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Popis funkce
Natoceni je modalné ucinné od své definice v NC-programu.

Rizeni otaci obrabéni v roviné zpracovani kolem aktivniho nulového
bodu obrobku.

Rizeni otaci zaddvany souradnicovy systém I-CS nasledovné:
m Vychazeje z Uhlové vztazné osy, odpovida hlavni osa

®  Kolem osy nastroje

Dalsi informace: 'Oznaceni os u frézek", Stranka 96
Natoceni m(Zete naprogramovat nasledovné:

B Absolutné, vztazeno ke kladné hlavni ose

m Prirlstkové (inkrementalné), vztazeno k naposledy aktivnimu
natoceni

Rizeni zobrazuje aktivni natoceni na kart¢ TRANS doplrikové indikace
stavu.

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

Zadani

NC-funkce obsahuje nasledujici prvky syntaxe:

Prvek synta-  Vyznam

xe
TRANS OteviraC syntaxe pro natoceni
ROTATION
ROT nebo Zadejte absolutni nebo pfirlistkovy Uhel natoceni
RESET nebo ho resetujte

Pevné nebo proménlivé Cislo
Poznamka
Tuto funkci mUZete pouzivat pouze v reZimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.
Dalsi informace: "Programovani Function Mode (Funkéniho rezimu)",
Stranka 373

Zmeéna méritka s TRANS SCALE
Pouziti
Pomoci funkce TRANS SCALE zménite méfitko obryst nebo pozic

a tim je rovnomé&rné zvétsite nebo zmensite. MUZete tedy napf.
zohlednit koeficienty smrsténi a pridavka.

Funkci TRANS SCALE RESET resetujete zménu meéfitka.

Pfibuzna témata
® Cyklus 11 ZMENA MERITKA

Dalsi informace: UZivatelska prirucka Programovani obrabécich
cykla
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Popis funkce
Zména méfitka je modalné ucinna od své definice v NC-programu. zA

V zavislosti na poloze nulového bodu obrobku méni fizeni méritko
takto:

= Nulovy bod obrobku ve stfedu obrysu:
Ridici systém zméni méfitko obrysu rovnomérné ve viech
smérech.
= Nulovy bod obrobku vlevo dole na obrysu:
Ridici systém zméni méFitko obrysu v kladném sméru os X a Y.
= Nulovy bod obrobku vpravo nahore na obrysu:
Ridici systém zméni méfitko obrysu v zaporném sméru os X a Y.
S koeficientem zmény méfitka SCL mensim nez 1 fidici systém
zmensi obrys. S koeficientem zmény méfitka SCL vétsim nez 1 fidici
systém zvétsi obrys.
Pri zméné méfitka bere fizeni v Uvahu vSechny soufadnice a rozméry
z cykld.
Rizeni zobrazuje aktivni Zménu méfitka na karté TRANS doplrikové
indikace stavu.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

Zadani

; ZvétSit obrabéni koeficientem
meéritka 1,5

NC-funkce obsahuje nasledujici prvky syntaxe:

Prvek synta-  Vyznam

xe
TRANS OteviraC syntaxe pro zménu méfitka
SCALE
SCL nebo Zadejte koeficient zmény méfitka nebo ho resetuj-
RESET te
Pevné nebo promeénlivé ¢islo
Upozornéni
= Tuto funkci mlzZete pouZivat pouze v rezimu obrabéni FUNCTION
MODE MILL.

Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programi

m Pokud zmensujete obrys s vnitfnimi poloméry, ujistéte se, ze jste
zvolili spravny nastroj. V opa¢ném pfipadé mohou zlstat stat
zbytky materidlu.
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Volba funkce TRANS

Funkci TRANS zvolte takto:
> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

— > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

r— > Stisknéte softtlacitko TRANSFORM / CORRDATA

'CORRDATA

TRANSFOR- » Stisknéte softtlacitko TRANSFORMACE

MACE

> Stisknéte softklavesu pozadované funkce TRANS
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10.9 Ovlivnéni vztaznych bod

Pro ovlivnéni jiz nastaveného vztazného bodu v tabulce vztaznych
bodd pfimo v NC-programu poskytuje fidici systém nasledujici
funkce:

m  Aktivace vztazného bodu

= Kopirovat vztazny bod

m Korigovat vztazny bod

Aktivace vztazného bodu

Funkce PREDVOLBA (Preset select) umoziuje aktivovat vztazny bod,
definovany v tabulce vztaznych bodd, jako novy vztazny bod.

Vztazny bod miZzete aktivovat bud prostfednictvim ¢isla vztazného
bodu, nebo prostrednictvim polozky ve sloupci Doc .Neni-li polozka
ve sloupci Doc jednoznacng, aktivuje fidici systém vztazny bod s
nejnizsim &islem vztazného bodu.

6 Pokud naprogramujete PREDVOLBU (Preset select) bez
opcnich parametrd, je chovani totozné s cyklem 247
Nastavit vztazny bod.

Volitelnymi parametry definujete nasledujici:

= KEEP TRANS: Zachovat jednoduché transformace
Cyklus 7 NULOVY BOD

Cyklus 8 ZRCADLENI

Cyklus 10 OTACENI

Cyklus 11 ZMENA MERITKA

Cyklus 26 MERITKO PRO OSU

B WP: Zmény se tykaji vztazného bodu obrobku

m PAL: Zmény se tykaji vztazného bodu palety

Postup
Pri definovani postupujte takto:
> Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
T » Stisknéte softklavesu PREDNAST. PROGRAMU
PROGRAMU
— > Stisknéte softklavesu PRESET
i > Stisknéte softklavesu PRESET SELECT
» Definovani pozadovaného ¢&isla vztazného bodu
» Alternativné definovat poloZku ze sloupce Doc
» Prfipadné zachovat transformace
> V pfipadé potreby vyberte vztazny bod, na ktery by
se zména méla vztahovat
Priklad

Zvolte vztazny bod 3 jako vztazny bod obrobku a zachovat
transformace
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Kopirovat vztazny bod

Funkce PREDVOLBA KOPIROVANI umozriuje zkopirovat vztazny

bod definovany v tabulce vztaznych bodud a aktivovat zkopirovany
vztazny bod.

Vztazny bod miZzete vybrat ke kopirovani bud’ prostfednictvim &isla
vztazného bodu, nebo prostfednictvim polozky ve sloupci Doc.Neni-li
polozka ve sloupci Doc jednoznacng, zvoli fidici systém vztazny bod
Opénimi parametry muzete definovat nasledujici:

= VYBRAT CiL (Select Target): Aktivovat zkopirovany vztazny bod

m KEEP TRANS (Zachovat Transformace): Zachovat jednoduché

transformace
Postup
Pri definovani postupujte takto:
seec > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
— » Stisknéte softkldvesu PREDNAST. PROGRAMU

PROGRAMU

> Stisknéte softklavesu PRESET

PRESET

l

Earer » Stisknéte softklavesu PRESET COPY

COPY

Definovani ¢isla kopirovaného vztazného bodu
Alternativné definovat polozku ze sloupce Doc
Definovani nového ¢isla vztazného bodu

V pripadé potreby aktivovat zkopirovany vztazny
bod
» Pripadné zachovat transformace

vV vyyYvyy

Priklad

Zkopirujte vztazny bod 1 na fadek 3, aktivujte vztazny bod 3 a
zachovejte transformace

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022 411



Specialni funkce | Ovlivnéni vztaznych bodt

Korigovat vztazny bod
Funkce PREDVOLBA KOR (Preset Corr) umozfiuje korigovat aktivni
vztazny bod.

Pokud jsou v NC-bloku korigovana jak zakladni natocCeni, tak
translace, opravi fidici systém nejdrive translace a poté zakladni
natoceni.

Hodnoty korekce se tykaji aktivniho vztazného systému.

Postup
Pfi definovani postupujte takto:
> Zobrazte listu softtlacitek se Specialnimi
funkcemi
_ » Stisknéte softklavesu PREDNAST. PROGRAMU
PROGRAMU
> Stisknéte softklavesu PRESET
PRESET
—— > Stisknéte softklavesu PRESET CORR
CORR
» Definovani pozadovanych korekci
Priklad
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10.10 Tabulka nulovych bodt

Aplikace

Nulové body vztahuijici se k obrobku ulozite do tabulky nulovych
bodU. Abyste mohli pouzivat tabulku nulovych bod(, musite ji
aktivovat.

Popis funkce

Nulové body z tabulky nulovych bodd se vztahuji k aktudinimu
vztaznému bodu. Hodnoty soufadnic z tabulek nulovych bodU jsou
ucinné pouze v absolutnich hodnotach.

Tabulky nulovych bodl pouzivejte nasledovné:

®  Pfj ¢astém pouzivani stejného posunuti nulového bodu

®  Pro opakované obrabéni na rliznych obrobcich

= Pro opakované obrdbéni na riiznych pozicich na obrobku
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programu

Tabulka nulovych bod{ obsahuje nasledujici parametry:

Parametr Vyznam Zadani

D Poradové ¢islo nulového bodu 0...99999 999

X X-soufadnice nulového bodu -99 999,999 99 ... 99 999,999
99

Y Y-sourfadnice nulového bodu -99 999,999 99 ... 99 999,999
99

Z Z-souradnice nulového bodu -99 999,999 99 ... 99 999,999
99

A -360,000 000 0 ... 360,000 000
0

B -360,000 000 0 ... 360,000 000
0

C -360,000 000 O ... 360,000 000
0

U U-souradnice nulového bodu -99 999,999 99 ... 99 999,999
99

\" V-soufadnice nulového bodu -99 999,999 99 ... 99 999,999
99

w W-souradnice nulového bodu -99 999,999 99 ... 99 999,999
99

DOC Sloupec komentar max. 16 znakl
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Vytvoreni tabulky nulovych bodii
Novou tabulku nulovych bod( vytvofite nasledovné:

> » Prejdéte do provozniho rezimu Programovani
PGm » Stisknéte tlacitko PGM MGT
‘ ot ‘ » Stisknéte softkldvesu NOVY SOUBOR
B > Ridici systém otevie okno k zadani nédzvu souboru

Novy soubor.
» Zadejte ndzev souboru s typem souboru *.d
> Potvrdte tlacitkem ENT

> Ridici systém otevie okno Novy soubor pro volbu
meérové jednotky.

» Stisknéte softklavesu MM
> Rizenf otevie tabulku nulovych bodd.

o Nazvy tabulek a sloupcl musi zac¢inat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napriklad +.
Tyto znaky mohou zpUlsobit pfi nacitani nebo ¢teni dat
problémy kvli SQL-pfikaztim.
Dalsi informace: "Pristupy k tabulce pomoci SQL-
pfikazl', Stranka 341

Otevieni a editace tabulky nulovych bodii

o Pokud jste provedli zménu hodnoty v tabulce nulovych
bodd, tak musite zménu ulozit tlacitkem ENT. Jinak
se zména nemusi vzit pfi zpracovani NC-programu do
uvahy.

Tabulku nulovych bodu otevrete a upravite nasledovné:

> Stisknéte tlacitko PGM MGT

Vyberte pozadovanou tabulku nulovych bodd
Rizeni otevie tabulku nulovych bodd.
Vyberte pozadovany fadek pro Upravu

Ulozit zadani, napr. stisknéte klavesu ENT

vV vV y

o Tlacitkem CE smazete hodnotu ve zvoleném zadavacim
policku.

Rizeni zobrazuje v listé softtlacitek nasledujici funkce:

Softtlacitko Funkce

Zagatek

Volba zac¢atku tabulky

]

Volba konce tabulky

=
)
=
@
o

Specialni funkce | Tabulka nulovych bodii
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Softtlacitko Funkce

Strana Listovat po strankach nahoru
strana Listovat po strankach dold
Hledat
HLEDEJ ., , . . o~
Rizeni otevre okno, ve kterém mUzete zadat hleda-
ny text nebo hodnotu.
_— Vynulovat tabulku
TABULKU
Zacitok Kurzor na zacatek radky
tadki
=
T Kurzor na konec radky
‘tadkd
=
Kopizu) Kopirovat aktudini hodnotu
‘aktudlni
hodnotu
Viczia Vlozit kopirovanou hodnotu
kopirov.
hodnotu
PRIDAT Vlozit volitelny pOéet radka
‘N RADKU
NA_KONCT Nové fadky muazete vkladat pouze na konec tabul-
Ky.
Viezit Vlozit radek
Hadex Nové radky mdzete vkladat pouze na konec tabul-
Ky.
T Vymazat fadek
Tadek
TRiDIT/ Seradit nebo skryt sloupce
SKRYT ., i . .
stoupce Rizeni otevie okno Sloupcova sequence s

nasledujicimi moznostmi:

B Pouzijte standard. format
®  Zobrazit nebo skryt sloupce
= Usporadat sloupce

®  Opravit sloupce, max. 3

— Doplnkové funkce, napf. smazat
funkce
RESET Resetovat sloupec
'SLOUPEK
EpITOVAT Editovat aktudlni policko
AKTUALNT
POLE
. Sefadit tabulku nulovych bod(
TRIDIT ., . . e . .
Rizeni otevie okno pro vybér Fazeni.
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o Pokud zadate 555343, ukaze fizeni softtlacitko Edit
formatu. Pomoci tohoto softtlacitka mizete zménit
vlastnosti tabulek.

Aktivovat tabulku nulovych bodi v NC-programu
Tabulku nulovych bodd aktivujete v NC-programu takto:

rom » Stisknéte tlacitko PGM CALL
‘ VYBRAT ‘ » Stisknéte softtlacitko VYBRAT DATUM TABLE
— Stisknéte softklavesu ZVOLIT SOUBOR (Datei

SOUBOR

v

wahlen)
> Ridici systém otevfe okno pro vybér souboru.
> Vyberte pozadovanou tabulku nulovych bodd
ENT » Potvrdte tlacitkem ENT

o Pokud zadate ndzev tabulky nulovych bodd ruéné, méjte
na pameéti nasledujici:
= Pokud je tabulka nulovych bod( uloZzena ve stejném
adresafi jako NC-program, staci zadat pouze nazev
souboru

m  Pokud tabulka nulovych bodd neni uloZena ve stejném
adresafi jako NC-program, musite zadat Uplnou cestu

o Programujte SEL TABLE pfed cyklem 7 nebo funkci
TRANS DATUM.

Ruéni aktivace tabulky nulovych bodt

o Pokud pracujete bez SEL TABLE, musite aktivovat
pozadovanou tabulku nulovych bodl pred testem
programul.

Tabulku nulovych bodd pro test programu aktivujete nasledovné:

» Prejdéte do rezimu Test programu
P » Stisknéte tlacitko PGM MGT

» Vyberte pozadovanou tabulku nulovych bod(

> Rizenf aktivuje tabulku nulovych bodd pro test
programu a oznaci soubor stavem S.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii
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10.11 Tabulka korekci

Pouziti

Korekenimi tabulkami mdzete ulozit korekce v nastrojovém
soufadnicovém systému (T-CS) nebo v soufadnicovém systému
obrabéci roviny (WPL-CS).

Tabulka korekci .tco je alternativou ke korekci s DL, DR a DR2 v
bloku Tool-Call. Jakmile aktivujete tabulku korekci, fidici systém
prepiSe korekce z bloku Tool-Call.

Pri soustruzeni je tabulka korekci *.tco alternativou k programovani
s FUNCTION TURN DATA CORR-TCS, a tabulka korekci *.wco je
alternativou k FUNCTION TURN DATA CORR-WPL.

Tabulky korekci maji nasledujici vyhody:
® Je mozna zména hodnot bez Upravy NC-programu
B Je mozna zména hodnot béhem chodu NC-programu

Zménite-li hodnotu, bude tato zména aktivni az po novém vyvolani
korekce.

Typy tabulek korekci

Koncovkou tabulky urcite, ve kterém soufadném systému fidici

systém korekci provede.

Ridici systém nabizi nasledujici korekeni tabulky:

® tco (tool correction): Korekce v soufadném systému nastroje T-
cs

® wco (workpiece correction): Korekce v soufadném systému
roviny obrabéni WPL-CS

Korekce pomoci tabulky je alternativou ke korekci v bloku TOOL

CALL-Satz. Korekce z tabulky prepiSe jiz naprogramovanou korekci v
bloku TOOL CALL-Satz.

Korekce v souradném systému nastroje T-CS

Korekce v tabulkach s koncovkou *.tco koriguji aktivni nastro;j.
Tabulka plati pro vSechny druhy ndstroju, takze pfi zakladani vidite i
ty sloupce, které pfipadné nebudete pro vas typ nastroje potrebovat.

o Zadavejte pouze hodnoty, které maji pro vas nastroj
smysl. Rizeni vyda chybové hlaseni, kdyz korigujete
hodnoty, které nejsou u aktivnich nastrojl k dispozici.

Korektury plsobi takto:

m U frézovacich nastrojl jako alternativa k Delta-hodnotam v TOOL
CALL

® U soustruznickych ndstrojl jako alternativa k FUNCTION
TURNDATA CORR-TCS

® U brusnych nastrojl jako korekce LO a R-OVR

Ridici systém zobrazuje aktivni posun pomocti korekeni tabulky *.tco
na karté NASTROJ pridavné indikace stavu.

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programti
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Korekce v souradném systému roviny obrabéni WPL-CS

Korekce v tabulkach s koncovkou *.wco plsobi jako posunuti v
soufadném systému obrabéci roviny WPL-CS.

Korektury plsobi takto:

m U soustruzeni jako alternativa k FUNCTION TURNDATA CORR-
WPL (opce #50)

® Posun X pUsobi na radius

Pokud chcete provést posunuti ve WPL-CS, mate nasledujici
moznosti:

= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL
= FUNCTION CORRDATA WPL
m Posun pomoci tabulky nastrojd soustruznickych nastrojl
= Opcéni sloupec WPL-DX-DIAM
B Opc¢ni sloupec WPL-DZ
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani
a zpracovani NC-programii
Ridici systém zobrazuje aktivni posun pomoci korekéni tabulky
*.wco vCetné cesty tabulky na karté TRANS pridavné indikace stavu.
Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a
zpracovani NC-programii

o Posuny FUNCTION TURNDATA CORR-WPL a FUNCTION
CORRDATA WPL jsou alternativni zplsoby programovani
stejného posunuti.

Posun v soufadném systému roviny obrabéni WPL-CS
pomoci tabulky soustruznickych nastrojd ma aditivni
ucinek k funkcim FUNCTION TURNDATA CORR-WPL a
FUNCTION CORRDATA WPL.

Vytvoreni korekéni tabulku

Predtim, nez budete pracovat s tabulkou korekci, musite pfislusnou
tabulku zalozit.

Tabulku korekci mizete zalozZit nasledovné:

@ » Prejdéte do rezimu Programovani
@ » Stisknéte tlacitko PGM MGT

‘ vt ‘ » Stisknéte softkldvesu NOVY SOUBOR
Lo B » Zadejte nazev souboru s pozadovanou

koncovkou, napr. Corr.tco
» Potvrdte tlacitkem ENT
» Volba mérovych jednotek

» Potvrdte tlacitkem ENT

» Stisknéte softklavesu
PRIDAT N RADKU NA KONCI

» Zadejte korekeni hodnoty

PRIDAT
N RADKU
NA KONCI

Specialni funkce | Tabulka korekci
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Aktivovani tabulky korekci

Volba tabulky korekci

KdyZ pouzivate tabulku korekci, tak pouzivate funkci SEL CORR-
TABLE pro aktivaci pozadované tabulky korekci z NC-programu.

Pro vlozZeni tabulky korekci do NC-programu postupujte takto:

> Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)
— » Stisknéte softkldvesu PREDNAST. PROGRAMU
PROGRAMU
ZVOLIT » Stisknéte softklavesu
A ZVOLIT KOMPENZ. TABULKU
- > Stisknéte softklavesu typu tabulky, napf. TCS
> Volba tabulky

Pokud pracujete bez funkce SEL CORR-TABLE, pak musite
pozadovanou tabulku aktivovat pred testem programu nebo chodem
programu.

V kazdém rezimu postupujte takto:
> Zvolte pozadovany provozni rezim
> Vyberte ve Spravé souborll poZzadovanou tabulku

> Vrezimu Testovani ma tabulka status S, v rezimech Program/
provoz po bloku a Program/provoz plynule ma status M.

Aktivace korekce
Pro definovani korekce v NC-programu postupujte takto:

> Stisknéte kldvesu SPEC FCT (Specidlni funkce)
— > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
TRANSFORM ,' > Stisknéte softtlacitko TRANSFORM / CORRDATA
connoATA |
i > Stisknéte softklavesu FUNCTION CORRDATA
T > _?_’Ei;knéte softklavesu poZzadované korekce, napf.

> Zadejte Cislo radku

Doba platnosti korekce

Aktivovana korekce plsobi az do konce programu, nebo az do
vymeny nastroje.

Pomoci funkce FUNCTION CORRDATA RESET m(izete korekce
programoveé zrusit.
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Editovani tabulky korekci za chodu programu

Hodnoty v aktivni tabulce korekci mlzZete ménit za chodu programu.
Dokud neni tabulka korekci jeSté aktivovana, tak fidici systém
znazoruje softtlacitka Sedive.

Postupujte takto:
zvourr » Stisknéte softklavesu
T ZVOLIT KOMPENZ. TABULKY
onpenz. > Stisknéte softklavesu poZzadované tabulky, napr.
e KOMPENZ. TABULKA T-CS

» Softtlacitko EDITOVAT nastavte na ZAP.
> Smeérovymi tlacitky prejdéte na pozadované misto
> Zménte hodnotu

0 Zméneéna data budou platit az po novém aktivovani
korekce.
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10.12 Pristup k hodnotam v tabulce

Aplikace
Funkce TABDATA vam umoznuji pfistup k hodnotam v tabulce.

Pomoci téchto funkci mizete napfiklad automaticky ménit korekéni
data z NC-programu.

Je mozny pfistup k nasledujicim tabulkam:

® Tabulka nastrojd *.t, pfistup pouze pro ¢teni

® Tabulka korekci *.tco, pfistup se ¢tenim a zapisem

m Tabulka korekci *.wco, pfistup se ¢tenim a zapisem

Pristup je k prave aktivni tabulce.Pristup se ¢tenim je vzdy mozny,
pfistup se zapisem je mozny pouze béhem zpracovani.Pfistup se
zapisem béhem simulace nebo béhem startu z bloku neni platny.

Pokud maji NC-program a tabulka rlizné mérové jednotky, fidici
systém prevede hodnoty z MM na PALCE a naopak.

Cteni hodnoty z tabulek

Pomoci funkce TABDATA READ ( Cteni dat z tabulky) nactete
hodnotu z tabulky a ulozite ji do Q-parametru.

V zavislosti na typu sloupce, ktery Ctete, muzete pro ulozeni hodnoty
pouzit Q QL, QR nebo QS.Ridici systém automaticky pfevede
hodnoty tabulky na mérové jednotky NC-programu.

Ridici jednotka &te z aktualné aktivni tabulky nastrojd.Chcete-li nacist
hodnotu z korekéni tabulky, musite nejprve tuto tabulku aktivovat.
Funkci TABDATA READ miiZete pouzit napt. k predbézné kontrole dat
pouzitého nastroje a k zabranéni chybovému hlaseni béhem chodu
programu.
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Postup
Postupujte takto:
SPEC > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)

FCT

— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

» Stisknéte softklavesu TABDATA

TABDATA

a

TABDATA > Stisknéte softklavesu TABDATA READ
ReAD > Zadejte Q-parametr pro vysledek
ENT > Potvrdte tlacitkem ENT

, Stisknéte softklavesu pozadované tabulky, napf.
- CORR-TCS

Zadani nazvu sloupce
Potvrdte tlacitkem ENT
Zadani ¢isla radku tabulky
Potvrdte klavesou ENT

v

vV vyvy

~ 7|

T
=
=
[
o

Aktivovani tabulky korekei
Ulozit hodnotu Fadku 5, sloupec DR z korekéni tabulky do Q1

Zapsat hodnotu z tabulky

Funkci TABDATA WRITE zapiSete hodnotu z Q-parametru do tabulky.

V zavislosti na typu sloupce, kam zapisujete, mlZete jako predavaci
parametry pouzit Q QL, QR nebo QS.

Pro zapis do korekéni tabulky musite tabulku aktivovat.

Po cyklu dotykové sondy miZete napf. pouzit funkci TABDATA
WRITE pro zadani pozadované korekce nastroje do korekéni tabulky.
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Postup
Postupujte takto:
SPEC > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)

FCT

— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

» Stisknéte softklavesu TABDATA

TABDATA

a

TABDATA » Stisknéte softklavesu TABDATA WRITE

WRITE

» Stisknéte softkldvesu pozadované tabulky, napr.
CORR-TCS

Zadani nazvu sloupce
Potvrdte kldvesou ENT
Zadani ¢isla radku tabulky
Potvrdte klavesou ENT
Zadejte Q-parametr
Potvrdte kldvesou ENT

CORR-TCS

ENT

ful
5

vV v viVvyyYwvyy

N

Priklad
Aktivovani tabulky korekei

Pridat hodnotu z tabulky
Pomoci funkce TABDATA ADD (Pridat TABDATA) pfidate hodnotu z
Q-parametru ke stavajici hodnoté tabulky.

V zavislosti na typu sloupce, kam zapisujete, mlZete jako predavaci
parametry pouzit Q, QL nebo QR .

Pro zapis do korekéni tabulky musite tabulku aktivovat.

Funkci TABDATA ADD mUZete pouzit napfiklad pro aktualizaci
korekce nastroje v pripadé opakovaného méreni.
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Postup
Postupujte takto:
SPEC > Stisknéte tlacitko SPEC FCT (Specialni funkce)

FCT

FUNKGE > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU

PROGRAMU

» Stisknéte softklavesu TABDATA

'TABDATA

a

TABDATA > Stisknéte softklavesu TABDATA ADDITION

ADDITION

— » Stisknéte softkldvesu pozadované tabulky, napr.
s CORR-TCS

Zadani nazvu sloupce
Potvrdte klavesou ENT
Zadani ¢isla radku tabulky
Potvrdte klavesou ENT
Zadejte Q-parametr
Potvrdte kldvesou ENT

vV v viVvyyYwvyy

Priklad
Aktivovani tabulky korekei

Pricist hodnotu z Q1 k Fadku 3, sloupce DR korekéni tabulky
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10.13 Monitorovani konfigurovanych komponent
stroje (opce #155)

Aplikace

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Funkce MONITOROVANI HEATMAP umozniuje spoustét a zastavovat
znazornovani obrobku jako komponenty Heatmapy z NC-programu.

Rizeni monitoruje vybrané soucasti a reprodukuje vysledek barevné v

t2v. tepelné mapé obrobkL. — |

Tepelnd mapa soudasti funguje podobné jako obraz termovizni 1 1IN '
kamery. , =

m  Zelend: Komponenty v definované bezpecné oblasti
= Zlutd: Komponenty v zoné s vystrahou
= Cervend: Komponenta je pretizena

Spustit monitorovani
Chcete-li spustit monitorovani komponenty, postupujte nasledovné:

» Zvolte Specialni funkce
i > Zvolte programové funkce

PROGRAMU

> Vyberte monitorovani
MONITORING

(1

WONLTORING » Stisknéte softklavesu
HEATMAP

START MONITORING HEATMAP START

> Vyberte komponenty, povolené vyrobcem stroje

VYBER

Pomoci Heatmap (Tepelné mapy) muzete zobrazit stav vzdy pouze
jedné komponenty.Pokud spustite Heatmap nékolikrat za sebou,
monitorovani pfedchozi komponenty se zastavi.

Ukonceni monitorovani

Pro zastaveni monitorovani pouzijte funkci MONITORING HEATMAP
STOP.
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10.14 Definovani citace

Pouziti

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!
Tuto funkei musi zapnout vyrobce vaseho stroje.

Funkci FUNCTION COUNT mdzete z NC-programu fidit jednoduchy
¢itad. S timto &itaem mUiZete napf. pocitat dokonéené obrobky.

Pfi definovani postupujte takto:
> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi

» Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU
> Stisknéte softklavesu FUNCTION COUNT
COUNT

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Ridici systém spravuje pouze jeden &ita¢. Pokud zpracovavéte NC-
program, ve kterém vynulujete ¢itac, tak se smaze pokrok citace
jiného NC-programu.

> Pred zpracovanim kontrolujte, zda je aktivni jediny Citac

> Pokud je to nutné poznamenejte si stav ¢itace a po obrabéni
ho znovu vlozte v menu MOD

o Aktudlni stav ¢itace mUzete vyryt s cyklem 225.

Dalsi informace: UZivatelska prirucka Programovani
obrabécich cykli

Pusobeni v rezimu Testovani

V rezimu Testovani mizete ¢ita¢ simulovat.Pfitom plsobi pouze ten
stav CitacCe, ktery jste definovali pfimo v NC-programu.Stav Citace v
MOD-menu zUlstane stejny.

Ué&innost v rezimech PGM/provoz po bloku a PGM/provoz plynule

Stav ¢itace z MOD-menu plsobi pouze v reZimech PGM/provoz po
bloku a PGM/provoz plynule

Stav ¢itace z(stava zachovany i béhem restartu fidiciho systému.
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Definovani FUNCTION COUNT
Funkce FUNCTION COUNT nabizi nasledujici moznosti:

Softtlacitko Funkce

FUNCTION ZV}I/éit GitaCo 1
| count |
INC
FUNCTION VyﬂU|OV8t ¢itac
| COUNT
RESET
FUNGTION Nastavit pozadovany pocet (cil) na ur¢itou hodno-
TARGET tu
Zadavani: 0 — 9 999
FUNGTION Nastavit ¢ita¢ na hodnotu
[ Zadavani: 0 — 9 999
FUNCTION Zvysit ¢ita¢ o hodnotu
ADD Zadavani: 0 — 9 999
FUNGTION Opakujte NC-program od Label (Navésti), pokud
| COUNT | L v . v X /
REPEAT jesté nejsou dokonceny vsechny dilce
Priklad

Reset Citace

Zadat pozadovany pocet obrabéni
Zadat znacku skoku

Obrabéni

Zvysit stav Citace

Opakujte obrabéni, pokud jesté nejsou dokonceny vSechny
dilce

HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022 427



Specialni funkce | Vytvoreni textovych soubort

10.15 Vytvoreni textovych soubort

Pouziti

Na fidicim systému mUiZete vytvaret a zpracovavat texty pomoci
textového editoru. Typické aplikace:

B Zaznamenani zkuSenosti

= Dokumentace priibéhu prace

= Vytvoreni shirky vzorcl

Textové soubory jsou typu .A (ASCII). Chcete-li zpracovavat jiné
soubory, pak je nejprve zkonvertujte do typu .A.

Otevreni a opusténi textového souboru

> Rezim: stisknéte klavesu Programovani
> Vyvolejte spravu soubord: stisknéte kldvesu PGM MGT

» Zobrazte soubory typu .A: stisknéte postupné softklavesy

Zvol typ a Zobr. vie

Zvolte soubor a otevrete jej stiskem softklavesy Volba nebo
klavesy ENT nebo otevrete novy soubor: zadejte novy nazeyv,
potvrdte stiskem klavesy ENT

Chcete-li textovy editor opustit, pak vyvolejte spravu soubord a zvolte
soubor jiného typu, jako napfiklad NC-program.

v

Softtlacitko Pohyby kurzoru

Datei Kurzor o slovo doprava
slovo
=P
PosLednt Kurzor o slovo doleva
slovo
T Kurzor na dalsi stranku obrazovky
strana Kurzor na predchozi stranku obrazovky
z%k Kurzor na za¢atek souboru
e Kurzor na konec souboru
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Editace textu

Nad prvnim radkem textového editoru je informacni policko, které
ukazuje ndzev souboru, polohu a fadkové informace:

Soubor: Néazev textového souboru
Radek: Aktualni pozice kurzoru v fadku
Sloupec: Aktualni pozice kurzoru ve sloupci

Text se vklada na misto, na kterém se pravée nachazi kurzor. Pomoci
smerovych tlacitek presunete kurzor na libovolné misto v textovém
souboru.

Klavesou RETURN nebo ENT mdZete zalamovat radky.

Mazani a opétné vkladani znaku, slov a radkd

V textovém editoru mlzete smazat celd slova nebo rfadky a opét je

vlozit na jiné misto.

» Presunte kurzor na slovo nebo fadek, ktery se ma smazat a vlozit
na jiné misto.

> Stisknéte softklavesu Vymazat slovo popf. Vymazat radek: text
se odstrani a ulozi do mezipaméti

» Presunte kurzor na pozici, na kterou ma byt vlozen text a
stisknéte softklavesu Vlozit radek/ slovo

Softtlacitko Funkce

e Smazat fadek a ulozit do mezipaméti
tadek
vymazat Smazat slovo a ulozit do mezipaméti
slovo
vynazat Smazat znak a ulozit do mezipaméti

znak

[ Opét vlozit fadek nebo slovo po smazani

tfadek/

slovo
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Zpracovani textovych blokii

Textové bloky libovolné velikosti mazete kopirovat, mazat a opét
vkladat na jina mista. V kazdém pripadé nejprve oznacte pozadovany
textovy blok:

» Oznaceni (vybrani) textového bloku: pfesunte kurzor na znak, na
kterém ma oznacCeni textu zacinat.

> Stisknéte softklavesu Oznacit blok.

> Presunte kurzor na znak, na kterém ma oznaceni
textu koncit. Pohybujete-li kurzorem pomoci
smérovych tladitek primo nahoru a dold, oznaci
se vSechny mezilehlé textové radky — oznaceny
(vybrany) text se barevné zvyrazni.

Jakmile jste oznacili pozadovany textovy blok, zpracujte text dale
pomoci nasledujicich softtlacitek:

Softtlacitko Funkce

T Smazani a ulozeni oznaceného bloku do mezipa-
bl v
s méti

o UloZeni ozna¢eného bloku do mezipaméti bez
blok jeho smazani (kopirovani)

Pokud chcete vlozit blok ulozeny v mezipaméti na jiné misto,
provedte jesté nasledujici kroky:

> Presunte kurzor na pozici, na kterou chcete vlozit textovy blok
uloZzeny v mezipaméti.
> Stisknéte softklavesu Vlozit blok: text se vlozi

Dokud se dany text nachazi v mezipaméti, mizete ho vkladat
libovolné opakované.

Preneseni oznaceného bloku do jiného souboru
» Oznacte textovy blok tak, jak bylo prave popsano.
» Stisknéte softklavesu PRIPOJIT K SOUBORU.
> Ridici systém zobrazi dialog Cilovy soubor =
> Zadejte cestu a jméno cilového souboru.
> Ridici systém pfipoji oznaceny textovy blok
k cilovému souboru. Pokud neexistuje cilovy
soubor se zadanym jménem, zapise fidici systém
oznaceny text do nového souboru.

VloZeni jiného souboru na pozici kurzoru

> Posunte kurzor na to misto v textu, na které chcete vlozit jiny
textovy soubor.

> Stisknéte softklavesu Vlozit soubor
souber > Ridici systém zobrazi dialog Jméno souboru =

» Zadejte cestu a jméno souboru, ktery chcete
vlozit.
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y v 7

Nalezeni ¢asti textu

Vyhledavaci funkce textového editoru hleda v textu slova nebo
znakové fetézce. Ridici systém poskytuje dvé moznosti.
Nalezeni aktudlniho textu

Vyhledavaci funkce ma nalézt slovo, které odpovida slovu, na kterém
se pravé nachazi kurzor:

» Presunte kurzor na pozadované slovo.

Zvolit funkci vyhledavani: stisknéte softklavesu HLEDEJ.
Stisknéte softkldvesu Nalezni aktualni slovo

Vyhledat slovo: stisknéte softklavesu HLEDEJ

Ukongeni vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC

vvyyYVvyy

Nalezeni libovolného textu

» Zvolit funkei vyhledévant: stisknéte softklavesu HLEDEJ.Ridici
systém zobrazi dialog Vyhledat text :

» Zadejte hledany text
> Vyhledat text: stisknéte softklavesu HLEDEJ
> Opusténi vyhledavaci funkce: stisknéte softklavesu KONEC
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10.16 Volneé definovatelné tabulky

Zaklady

Do volné definovatelnych tabulek mdzete ukladat libovolné
informace z NC-programu a ¢ist je. K tomuto Ucelu jsou k dispozici
funkce Q-parametr( FN 26 az FN 28.

Format volné definovatelnych tabulek (tedy jejich sloupct a jejich
vlastnosti) mizete ménit pomoci editoru struktury. S nim mUzete
pripravit tabulky, které jsou presné upravené pro vasi aplikaci.

Déle mlzete prepinat mezi tabulkovym nahledem (standardni
nastaveni) a formuldfovym nahledem.

Nazvy tabulek a sloupcl musi zag¢inat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napriklad +.
Tyto znaky mohou zpUlsobit pfi nacitani nebo ¢teni dat
problémy kvUli SQL-pfikazlim.

Zalozeni volné definovatelné tabulky
Postupuijte takto:

{@ > Stisknéte tlacitko PGM MGT
Zadejte libovolny ndzev souboru s priponou .TAB
Potvrdte tlacitkem ENT
Ridici systém ukaze pomocné okno s pevné
ulozenymi formaty tabulek.
» Zvolte smérovym tlacitkem predlohu tabulky,
napr.example.tab
ENT » Potvrdte tlacitkem ENT
> Ridici systém otevie novou tabulku s pfedvolenym
formatem.
» Abyste upravili tabulku podle vasSich potreb,
musite zmeénit jeji format
Dalsi informace: 'Zména formatu tabulky",
Stranka 433

v v Vv

Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Vyrobce vaseho stroje mize pfipravit viastni pfedlohy
tabulek a ulozit je do Fidiciho systému. Kdyz pfipravujete
novou tabulkuy, tak fidici systém zobrazi okno ve kterém
jsou vSechny tabulkové predlohy.

MUzZete si také sami pfipravit vlastni pfedlohy tabulek

a ulozit je do fidiciho systému. Za tim ucelem vytvorte
novou tabulku, zménte jeji format a ulozte ji do adresare
TNC:\system\proto. Kdyz budete pozd€ji pripravovat
novou tabulku bude Fizeni nabizet vasi pfedlohu ve
vybérovém okné tabulkovych predloh.
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Zmeéna formatu tabulky
Postupujte takto: - [ EETrRTTe =l
» Stisknéte softklavesu Edit formatu e e e e
formary > Ridici systém otevie pomocné okno, ve kterém je ' : :
znazornéna struktura tabulky. :
> PrizpUsobeni formatu

Rizeni nabizi nasledujici moznosti: e it e

]
LT

Strukturni prikaz Vyznam

Dostupné sloupce:  Seznam vSech sloupcUl v tabulce

Presunout pred: Zaznam oznaceny v Dostupném sloupci || mcr |yt | 2o | H ﬂ—’ﬂ?T*ﬂ
se presune pred tento sloupec.

Nazev Nazev sloupce: zobrazi se v fadku zahlavi

Typ sloupce TEXT: Textové zadani

SIGN: Znaménko + nebo -

BIN: Binarni ¢islo

DEC: Desetinné, kladné celé ¢islo
(kardinalni ¢islo)

HEX: Sestnéctkové ¢islo

INT: Celé Cislo

LENGTH: Délka (v palcovych programech
se pfepocitd)

FEED: Posuv (mm/min nebo 0,1 inch/min)
IFEED: Posuv (mm/min nebo inch/min)
FLOAT: Cislo s plovouci desetinnou ¢érkou
BOOL: Pravdivostni hodnota

INDEX: Index

TSTAMP: Pevné definovany format data a
Casu

UPTEXT: Textové zadani velkymi pismeny
PATHNAME: Nazev cesty

Default hodnota Hodnota ulozena do policek v tomto
sloupci jako standardni stav

Sirka Sitka sloupce (pocet znakdl)

Primarni kli¢ Prvni sloupec tabulky

Oznaceni sloupc v Dialogy v réznych jazycich
rtznych jazycich

o Sloupce s typem sloupce, ktery povoluje pismena,
napt. TEXT, mlzete precist nebo popsat pouze s QS-
parametry, i kdyz je obsahem bunky Cislice.
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Ve formulari se mdzete pohybovat s mysi nebo navigacnimi tlacitky.

Postupuijte takto:

> Pro pfechod do zadavacich policek stisknéte
navigacni tlacitka.

> Otevriete menu vybéru tlacitkem GOTO

» V ramci zadavaciho policka se pohybuijte
smérovymi tlacitky.

0 V tabulce, kterd jiz obsahuje fadky, uz nemuizete zménit
vlastnosti Nazev a Typ sloupce. Teprve az kdyz smazete
vSechny fadky, mizete tyto vlastnosti zménit. Nejdfive si
ale vytvorte zalozni kopii tabulky.
Kombinaci klaves CE a poté ENT resetujete neplatné
hodnoty v polickach s typem sloupce TSTAMP.

Ukong¢it Editor struktury
Postupuijte takto:

zmeny.
> Alternativné stisknéte softklavesu Prerusit
> Rizeni zahodi véechny zadané zmény.

Pierudit

> Stisknéte softklavesu OK
> Ridici systém zavfe formulaF editoru a prevezme
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Prepinani mezi tabulkovym a formularovym nahledem

V8echny tabulky s pfiponou souboru .TAB si mUZete nechat zobrazit [EIFGTprave I muta g e os covant taouiiy

jako seznam nebo jako formular.

Zmérite nahled takto:
@ » Stisknéte tlacitko Rozdéleni obrazovky

» Zvolte softtlacitko pozadovaného nahledu

‘ TVAR ‘

Ve formulafovém nahledu fidici systém ukaze v levé poloviné
obrazovky ¢isla fadkd s obsahem prvniho sloupce.

--------

uuuuuu

nnnnn

V nahledu formuldre mlzZete data takto zménit:

EnT » Pro pfechod do dalsiho zadavaciho policka na
pravé strané stisknéte tlacitko ENT.

Volba jiné radky ke zpracovani:
» Stisknéte tlacitko Dalsi karta
> Kurzor prejde do levého okna.
» Smérovymi tlacitky zvolte poZzadovanou fadku.

> Tlacitkem dalsi karta prejdete zase zpatky do
zadavaciho okna.

FN 26: TABOPEN - Otevrit volné definovatelnou tabulku

Pomoci funkce FN 26: TABOPEN otevrete volné definovatelnou
tabulku, pro zapis funkci FN27, pfipadné pro Cteni z této tabulky
pomoci FN28.

o V NC-programu mdze byt vzdy otevfena pouze jedna
tabulka. Novy NC-blok s FN 26: TABOPEN posledni
otevrenou tabulku automaticky uzavre.

Otevirana tabulka musi mit pfiponu . TAB.

Priklad: otevrit tabulku TAB1.TAB, ktera je uloZzena v adresari TNC:
\DIR1

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

K nastaveni cest ve dvojitych uvozovkach mzete pouzit softtladitko
SYNTAX. Dvojité uvozovky definuji zacatek a konec cesty. To
umoznuje fidicimu systému rozpoznat mozné specidlni znaky jako
soucast cesty.

Dalsi informace: "Nazvy souborl’, Stranka 115

Pokud je Uplnd cesta uzavfena ve dvojitych uvozovkach, mdzete k
oddéleni slozek a soubor(l pouzit jak \, tak /.
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FN 27:TABWRITE - Zapsat do volné definovatelné
tabulky

Pomoci funkce FN 27: TABWRITE zapiSete data do tabulky, kterou
jste pfedtim otevreli funkci FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABWRITE mizete definovat nékolik nazvd sloupcd,
to znamena je zapsat. Nazvy sloupct musi byt mezi uvozovkami a
musi byt oddéleny ¢arkou. Hodnotu, kterou ma fidici systém zapsat
do kazdého sloupce, stanovite v Q-parametrech.

o Funkce FN 27: TABWRITE se zohlednuje pouze v
rezimech Program/provoz po bloku a Program/provoz

plynule.
Funkci FN18 1D992 NR16 se mUZete dotdzat, v kterém
rezimu se NC-program provadi.
Chcete-li v jednom NC-bloku zapsat do nékolika
sloupcll, musite zapisované hodnoty ulozit do po sobé
nasledujicich ¢isel Q-parametr(.
Ridici systém ukaze chybové hlaseni, kdyz budete chtit
zapisovat do zablokované nebo nepfitomné buriky
tabulky.

Pokud chcete zapisovat do textového policka (napf. typ sloupce
UPTEXT), pracujte s QS-parametry. Do ¢islicovych poli¢ek zapisujte
pomoci Q, QL, nebo QR-parametrd.

Priklad

Do fadku 5 momentalné oteviené tabulky zapiste sloupce Radius,
Hloubka a D. Hodnoty, které se maji do tabulky zapsat, jsou ulozené
v Q-parametrech Q5, Q6 a Q7.
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FN 28: TABREAD - Cteni volné definovatelné tabulky

Pomoci funkce FN 28: TABREAD prectete data z tabulky, kterou jste
pfedtim otevreli funkci FN 26: TABOPEN.

V jednom bloku TABREAD mizete definovat nékolik nazvd sloupcd,
to znamena je &ist. Nazvy sloupct musi byt mezi uvozovkami a musi
byt odd&leny &arkou. Cislo Q-parametru, do néhoz ma Fidici systém
zapsat prvni pfectenou hodnotu, definujete v bloku FN 28.

o Ctete-li vice sloupctl v jednom NC-bloku, pak Fidici systém
uklada prectené hodnoty do po sobé nasledujicich Q-
parametr( stejného typu, napf. QL1, QL2 a QL3.

Pokud prectete textové policko, pracujte s QS-parametry. Z
Cislicovych policek ¢téte parametry Q, QL, nebo QR.

Priklad
Z radku 6 momentalné oteviené tabulky prectéte sloupce X, Y a D.

Prvni hodnotu ulozte do Q-parametru Q10, druhou hodnotu do Q11,
tfeti hodnotu do Q12.

Ze stejného radku ulozte sloupec DOC do QS1.

Prizplsobeni formatu tabulek

UPOZORNENI

Pozor, mize dojit ke ztraté dat!

Funkce ADAPTOVAT NC PGM / TABULKU zméni definitivné format
véech tabulek Ridici systém neprovadi pied zménou forméatu dat
automatické zalohovani soubord.Takze soubory budou trvale
zménény a jiz nemusi byt pouzitelné.

> Pouzivejte funkci pouze po dohodé s vyrobcem stroje

Softtlacitko Funkce

ADAPTOVAT Pfizplsobit format existujicich tabulek po zméné
NG PGM / vs ye
TABULKU verze fidiciho softwaru

6 Nazvy tabulek a sloupcl musi zac¢inat pismenem a
nesmi obsahovat zadné vypocetni znaky, napfiklad +.
Tyto znaky mohou zpudsobit pfi nacitani nebo ¢teni dat
problémy kvali SQL-prikazim.
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Specialni funkce | Pulzujici otacky FUNCTION S-PULSE

10.17 Pulzujici otacky FUNCTION S-PULSE

Programovani pulzujicich otacek

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Prectéte si a dodrzujte popis funkci od vyrobce vaseho
stroje.

Dodrzujte bezpecnostni pokyny.

Funkci FUNCTION S-PULSE naprogramujete pulzujici otacky, aby se
napr. pfi soustruzeni s konstantnimi otackami zabranilo vlastnimu
kmitani stroje.

Zadanim P-TIME definujete dobu trvani kmitu (délka periody),
zadanim SCALE zménu otacek v procentech. Zména otacek vietene
probiha po sinusoidé kolem cilové hodnoty.

Pomoci FROM-SPEED a TO-SPEED definujete horni a dolIni limit
otacek k definovani rozsahu, ve kterém jsou pulsujici otacky ucinné.
0Obé vstupni hodnoty jsou volitelné. Pokud nedefinujete zadny
parametr, pasobi funkce v celém rozsahu otacek.
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Zadani

; Nechte rychlost kolisat 0 5 %
kolem nastavené hodnoty béhem
10 sekund s omezenimi

NC-funkce obsahuje nasledujici prvky syntaxe:

Prvek synta-  Vyznam
xe

FUNKCE S- Otevira¢ syntaxe pro pulzujici otacky

PULSE

PTIME nebo Definovani doby trvani oscilace v sekundach nebo
RESET resetovani pulzujicich otacek

SCALE Zména otacek v %

Pouze pfi vybéru P-TIME

FROM-SPEED Dolni mez otacek, od které plsobi pulsujici otacky
Pouze pfi vybéru P-TIME
Prvek syntaxe je volitelny

TO-SPEED Horni mez otacek, do které plsobi pulzujici otacky
Pouze pfi vybéru P-TIME
Prvek syntaxe je volitelny

Pri definovani postupujte takto:

» Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
—— : » Stisknéte softklavesu FUNCTION SPINDLE
SPINDLE -
E— » Stisknéte softklavesu SPINDLE PULSE
PULSE » Definujte délku periody P-TIME

» Definujte zménu otac¢ek SCALE

0 Rizeni nikdy neprekroc¢i naprogramované omezeni otacek.
Otacky se udrzuji az kdyz sinusoida funkce FUNCTION S-
PULSE znovu klesne pod maximalni otacky.
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Symboly
Symbol v indikaci stavu ukazuje stav pulzujicich otacek: Wzens provor

Symbol Funkce

]
S % Pulzujici otacky jsou aktivni = fass. oon
a

VAV

' st00mamin

our 0% N ARy
100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1

S

Zruseni pulzujicich otacek
Priklad

Pomoci funkce FUNCTION S-PULSE RESET vynulujete pulzujici
otacky.
Pri definovani postupujte takto:

» Zobrazte liStu softtladitek se specialnimi funkcemi
— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
pRoGRAY
— » Stisknéte softklavesu FUNCTION SPINDLE
i -
e > Stisknéte softklavesu RESET SPINDLE-PULSE
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10.18 Doba prodlevy FUNCTION FEED

Programovani doby setrvani

Pouziti

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Prectéte si a dodrzujte popis funkci od vyrobce vaseho
stroje.

Dodrzujte bezpecnostni pokyny.

Funkci FUNCTION FEED DWELL naprogramujete opakujici se doby
prodlevy v sekundach, napf. k vynuceni lomu tfisky v soustruznickém
cyklu .

Programujte FUNCTION FEED DWELL bezprostifedné pred
obrabénim, které chcete provést s lomem trisky.

Definovana doba prodlevy z FUNCTION FEED DWELL pUsobi jak pfi
frézovani tak i pfi soustruzeni.

Funkce FUNCTION FEED DWELL nepUsobi pfi rychloposuvu a
snimacich pohybech.

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Pokud je funkce FUNCTION FEED DWELL aktivni, fidici systém
opakované prerusuje posuv. Béhem preruseni posuvu zlstane
nastroj na aktualni pozici, vieteno se pritom stale otaci. Toto
chovani vede pfi vyrobé zavitu ke zmetkovému obrobku. Navic
vznika béhem obrabéni nebezpeci zlomeni nastroje!

> Deaktivujte funkci FUNCTION FEED DWELL pred vyrobou
zavitu

Postup
Priklad

PFi definovani postupuijte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
R > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
g -
o > Stisknéte softklavesu FUNCTION FEED
Feeo
_ > Stisknéte softklavesu FEED DWELL
s » Definovat dobu intervalu prodleni D-TIME

» Definovat dobu intervalu Ubéru F-TIME
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Resetovat dobu setrvani

o Dobu prodlevu vynulujte bezprostfedné po obrabéni s
lomem tFisky.

Priklad

Pomoci funkce FUNCTION FEED DWELL RESET vynulujete
opakované prodlevy.

Pri definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
— » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMY _
— » Stisknéte softklavesu FUNCTION FEED
Feeo
e > Stisknéte softklavesu RESET FEED DWELL

0 Prodlevu muzete také zrusit zadanim D-TIME 0.

Ridici systém automaticky vynuluje funkci FUNCTION
FEED DWELL na konci programu.
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10.19 Doba prodlevy FUNCTION DWELL

Programovani doby setrvani

Pouziti
Funkci FUNCTION DWELL naprogramujete dobu prodlevy v
sekunddach nebo definujete pocet otaéek vietena jako prodlevu.

Definovana doba prodlevy z FUNCTION DWELL pUsobi jak pfi
frézovani tak i pfi soustruzeni.

Postup
Priklad

Pfiklad

Pfi definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
— > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAMU .
T — > Stisknéte softklavesu FUNCTION DWELL
DWELL
— » Stisknéte softklavesu DWELL TIME

TIME

» Definujte ¢asovou prodlevu v sekundach

p— > Alternativné stisknéte softklavesu DWELL
REVOLUTIONS REVOLUTIONS

» Definovat pocet otacek
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10.20 Odjet nastrojem pri NC-stop: FUNCTION
LIFTOFF

Programovani s FUNCTION LIFTOFF
Predpoklad

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji
Tuto funkci nastavi a povoli vyrobce stroje. Vyrobce stroje
definuje ve strojnim parametru CfgLiftOff (¢. 201400)
drahu, kterou pojizdi fidici systém pri LIFTOFF. Pomoci
strojniho parametru CfgLiftOff se mUzZe funkce také
vypnout.

Dosadte v tabulce nastrojd ve sloupci LIFTOFF parametr Y pro

aktivni nastroj .

Dalsi informace: Prirucka pro uzivatele Sefizovani, testovani a

zpracovani NC-programti

Pouziti

Funkce LIFTOFF plsobi béhem nasledujicich situaci:

m Pri NC-Stop, ktery jste aktivovali;

B Pfi NC-Stop, ktery aktivoval program; napf. kdyz se vyskytla
zavada v pohonném systému

® V pfipadé vypadku proudu

Nastroj odjede az 0 2 mm od obrysu. Ridici systém vypoditd smér

odjezdu podle zadani v bloku FUNCTION LIFTOFF.

Pro naprogramovani funkce LIFTOFF mate tyto moznosti:

® FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Odjezd v soufadném systému
nastroje T_CS s vektorem vyplyvajicim z X, Y a Z

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Odjezd v soufadném
systému nastroje T-CS s definovanym prostorovym uhlem

®  Qdjezd ve sméru nastrojové osy s M148

Dalsi informace: "Automaticky zdvihnout nastroj z obrysu pfi NC-
stop: M148", Stranka 255
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Liftoff pri soustruzeni

UPOZORNENI

Pozor riziko pro nastroj a obrobek!

Kdyz pouzivate funkci FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS pfi

soustruzeni, mize dojit k nezadoucim pohyblm os. Chovani

ridiciho systému zavisi na popisu kinematiky a na cyklu 800

(Q498=1).

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

> Popf. zmérite znaménko definovaného uhlu

Pokud je parametr Q498 definovan jako 1, fidici systém otaci
nastrojem béhem obrabéni.
Ve spojeni s funkci LIFTOFF reaguije fidici systém nasledovné:

m Pokud je nastrojové vieteno definovano jako osa, smér LIFTOFF
se obrati.

m Pokud je nastrojové vieteno definovano jako kinematicka
transformace, smér LIFTOFF se neobrati.

Dalsi informace: UZivatelska pfirucka Programovani obrabécich
cykla

Programovani odjezdu s definovanym vektorem
Priklad

S LIFTOFF TCS X'Y Z definujete smér odjezdu jako vektor v
souradném systému nastroje. Ridici systém vypocita drahu odjezdu
v jednotlivych osach z celkové vzdalenosti definované vyrobcem
stroje.

Pri definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
— > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
PROGRAUY B
i > Stisknéte softklavesu FUNCTION LIFTOFF
i
T > Stisknéte softklavesu LIFTOFF TCS
Tes > Zadejte slozky vektoruv X,YaZ
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Programovani odjezdu s definovanym thlem
Priklad

S LIFTOFF ANGLE TCS SPB definujete smér odjezdu jako prostorovy
Uhel v souradném systému nastroje. Tato funkce je uzitec¢na
zejména pfi soustruzen.

Zadany uhel SPB popisuje Uhel mezi Z a X. Pokud zadate 0°, odjede
nastroj ve sméru osy nastroje Z.

Pri definovani postupujte takto:

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
o » Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
e » Stisknéte softklavesu FUNCTION LIFTOFF
—— » Stisknéte softklavesu LIFTOFF ANGLE TCS
ANGLE TOS > Zadejte Uhel SPB
Reset funkce Liftoff
Priklad

Pomoci funkce FUNCTION S-PULSE RESET resetujete odjezd.

Pri definovani postupujte takto:

@ > Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi
runvce > Stisknéte softklavesu FUNKCE PROGRAMU
Foncrion : » Stisknéte softklavesu FUNCTION LIFTOFF
— : > Stisknéte softklavesu LIFTOFF RESET

6 Pomoci funkce M149 fidici systém deaktivuje funkci
FUNCTION LIFTOFF bez resetovani sméru odjezdu.
Pokud naprogramujete M148, fizeni aktivuje automaticky
odjezd ve sméru definovaném pomoci FUNCTION
LIFTOFF.

Ridici systém automaticky resetuje funkci FUNCTION
LIFTOFF na konci programu.
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Viceosové obrabéni | Funkce pro viceosové obrabéni

11.1 Funkce pro viceosové obrabéni

V této kapitole jsou shrnuty funkce fidiciho systému souvisejici s
obrabénim ve vice osach:

Funkce fidiciho systé- Popis Strana
mu

PLANE Definovani obrabéni v naklopené roviné obrabéni 449
M116 Posuv os natoceni 479
PLANE/M128 Frézovani sklonénou frézou 477
FUNKCE TCPM Urceni chovani fidiciho systému pfi polohovani os natoceni (dalsi vyvoj 487

M128)

M126 Pojizdéni osami natoceni nejkratsi cestou 480
M94 Redukovani indikované hodnoty os natoceni 481
M128 Urceni chovani ridiciho systému pfi polohovani os natoceni 482
M138 Vybér naklapécich os 485
M144 Zapocteni kinematiky stroje 486
Bloky LN Trojrozmérna korekce nastroje 493

448 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Viceosové obrabéni | Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)

11.2 Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabeéni
(opce #8)

Uvod

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Funkce k naklopeni roviny obrabéni musi byt povolené
vyrobcem vaseho stroje!

Funkci PLANE mdzete v pIném rozsahu pouzit pouze u
strojl, které maji nejméné dvé osy natoceni (osy stolu,
hlavy nebo kombinace). Funkce PLANE AXIAL pfitom
pfedstavuje vyjimku. PLANE AXIAL mUZete pouzivat také
na stroji s jedinou programovatelnou osou.

Funkce PLANE (anglicky plane = rovina) je vykonny nastroj, kterym
muzete rlznym zplsobem definovat naklopené roviny obrabéni.

Definice parametrl funkce PLANE je rozdélena na dveé ¢asti:

® Geometricka definice roviny, ktera je pro jednotlivé funkce PLANE
rozdilna

m Postup pfi polohovani u funkce PLANE, ktery |ze povazovat
za nezavisly na definici roviny a je pro vsechny funkce PLANE
identicky
Dalsi informace: 'Definovani postupu pfi polohovani funkci
PLANE", Stranka 467

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Ridici systém se snaZi pfi zapnuti stroje obnovit stav naklopené
roviny pfi vypnuti. Za urcitych okolnosti to neni mozné. To plati
napfiklad pfi naklopeni s osovym uhlem ale stroj je pfitom
konfigurovan s prostorovym uhlem nebo kdyz jste zménili
kinematiku.

> Pokud je to mozné, resetujte naklopeni pfed zavienim
> Po novém zapnuti zkontrolujte stav naklopeni
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UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Cyklus 8 ZRCADLENI m(zZe ve spojeni s funkci Naklapéni roviny
obrabéni plsobit jinak.Rozhodujici je pfitom poradi programovani,
zrcadlené osy a pouzita funkce naklopeni.Béhem naklapéni a
nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

» Kontrola prabéhu a poloh pomoci grafické simulace

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé
Priklady
1 Cyklus 8 ZRCADLENI programujte pred naklopenim bez osy
natocent:
®  Naklopeni pouzité funkce PLANE (kromé PLANE AXIAL)
bude zrcadleno
m Zrcadleni plati po naklopeni s PLANE AXIAL (Axidlni rovina)
nebo s cyklem 19
2 Cyklus 8 ZRCADLENI programujte pred naklopenim s osou
natocent:

m Zrcadlend osa natoCeni nema zadny vliv na natoceni
pouzité funkce PLANE, zrcadli se jen pohyb osy otaceni

o Provozni a programovaci pokyny:

B Funkce Prevzit aktualni polohu nenf pfi aktivnim
naklopeni obrabéci roviny mozna.

m PouZijete-li funkci PLANE pfi aktivni M120, tak fidici
systém zrusi korekci radiusu a tim automaticky také
funkci M120.

®  Funkce PLANE resetujte vzdy s PLANE RESET. Zadani
hodnoty 0 do vSech parametri PLANE (napfiklad
vSechny tfi prostorové uhly) resetuje pouze Uhel,
nikoliv funkci.

m  Omezite-li funkci M138 pocet naklapécich os, mize
tim dojit k omezeni moznosti naklapéni vaseho stroje.
Zda fidici systém zohledni osové uhly zruSenych os
nebo je nastavi na 0 urcuje vyrobce vaseho stroje.

= Ridici systém podporuje naklopeni roviny obrabéni
pouze s 0sou vietena Z.
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Prehled

Vétsinou funkci PLANE (kromé PLANE AXIAL) popisujete
pozadované roviny obrabéni bez ohledu na osy natoceni, které jsou
dostupné na vasem stroji. K dispozici jsou tyto moznosti:

Softtlacitko Funkce Pozadované parametry Stranka
SPATIAL SPATIAL Tri prostorové thly SPA, SPB, SPC 454
PROJECTED PROJECTED Dva prdmétové Uhly PROPR a PROMIN a jeden Uhel rotace 456
e ROT
EULER EULER Tri Eulerovy Uhly precese (EULPR), nutace (EULNU) a 458
rotace (EULROT)
vecTon VECTOR Vektor normaly k definovani roviny a vektor baze k defino- 460
vani sméru naklopené osy X
romws POINTS Souradnice tfi libovolnych bod( nakldpéné roviny 462
e sea. RELATIV Jednotlivy, inkrementalné plsobici prostorovy uhel 464
AXEAL AXIAL AZ tfi absolutni nebo pfirlistkové osové uhly A, B, C 465
RESET RESET Reset funkce PLANE 453

Spustit animaci

Abyste se naucili rizné zpUlsoby definice jednotlivych funkci PLANE,
muzZete softtlacitkem spustit animace. K tomuto Ucelu prejdéte
nejdfive do Animacniho rezimu, a poté zvolte poZzadovanou funkci
PLANE. Béhem animace zméni fidici systém softtlacitko zvolené
funkce PLANE na modrou barvu.

Softtlacitko Funkce

Zapnuti Animacniho rezimu

Volba Animace (s modrym podkladem)
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Definovani funkce PLANE

» Zobrazte liStu softtlacitek se specialnimi funkcemi [ERaEn pEavez N Bz ogzanovans D=
SKLOPENT » Stisknéte softklavesu
i SKLOPENI ROVINY OBRABENI :
> Ridici systém ukaze v listé softtlacitek funkce i’ o —

PLANE, které jsou k dispozici.
> Zvolte funkci PLANE

SPATIAL " PROJECTED ‘I EuLeR VECTOR J’ POINTS REL. SPA. 1 RESET ‘l AXTAL I J -mnm
Volba funkce
» Zvolte pozadovanou funkci softtlacitkem
> Ridici systém pokracuje v dialogu a vyzada si potiebné
parametry.
Zvoleni funkce pri aktivni animaci
» Zvolte pozadovanou funkci softtlacitkem
> Rizeni ukdze animaci.
> K prevzeti momentalné aktivni funkce znovu stisknéte
softklavesu funkce nebo klavesu ENT
Indikace polohy
Jakmile je aktivni kterdkoli funkce PLANE (mimo PLANE AXIAL). Bzt oo P &
zobrazi fidici systém v pridavné indikaci stavu vypocteny prostorovy e e — ";’;::m"'“”m“
Uhel. | .
V indikaci Zbytkové drahy (ACTDST a REFDST) ukazuije fidici systém I g;;:.g:;:;j' R
pri naklopenfi (rezZim MOVE nebo TURN) v ose natoceni dréhu az do b2 o B
definované, popf. vypocitané koncove pozice osy natocent. | S e
_m’"“ - e 000]~ | +0.000 EN +186.100 é:@
[V} +30. 000 [ +45.000
2% .mn 000
Modus; AKT. B 5000 @ omninin Ovi 100% s
STATUS STAV STAV = -
st II e e e e R R R R
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Vynulovat funkci PLANE
Priklad

> Zobrazte listu softtlacitek se specialnimi funkcemi
SKLOPENT » Stisknéte softklavesu
onmABENT SKLOPENI ROVINY OBRABENI

> Ridici systém ukaze v listé softtlacitek funkce
PLANE, které jsou k dispozici

Reser » Zvolte funkci pro reset

» Urceni, zda ma fidici systém osami naklopeni
automaticky prejet do zakladni polohy (MOVE
nebo TURN) ¢i nikoli (STAY),

Dalsi informace: "Automatické naklopeni MOVE/
TURN/STAY", Stranka 468

END » Stisknéte klavesu END (KONEC)

MOVE

H

o Funkce PLANE RESET resetuje aktivni naklopeni a Uhel
(funkce PLANE — nebo cyklus 19) ( thel = 0 a funkce neni
aktivni). Vicenasobna definice neni nutna.
Naklopeni v rezimu Ruéni provoz vypnete v menu 3D-
ROT.
Dalsi informace: Pfirucka pro uzivatele Sefizovani,
testovani a zpracovani NC-programi
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Definovani roviny obrabéni pomoci prostorového uhlu:
PLANE SPATIAL

Pouziti

Prostorové uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi natoceni v
nenaklopeném souradném systému obrobku (pofadi naklopeni A-B-
C).

Vétsina uZivatell pfitom vychazi ze tfi po sobé ndsledujicich
natoceni v opacném poradi (pofadi naklopeni C-B-A).

Vysledek je stejny pro oba pfistupy, jak je znazornéno v nasledujicim
srovnani.

Priklad
A-B-C C-B-A
Zakladni poloha A0° BO° CO° Z3kladni poloha AQ° BO® C0O°
A A
=< I
HEIDENHAIN |—— HEIDENHAIN |——
A+45° C+90°

| D>

’ o
<]
B+0°
AN
=
<]
C+90° A+45°

454 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Viceosové obrabéni | Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)

Srovnani poradi natoceni:
= Poradi natoceni A-B-C:
1 NatocCeni kolem nenatocené X-osy souradného systému
obrobku

2 Natoceni kolem nenatocené Y-osy soufadného systému
obrobku

3 Natoceni kolem nenatocené Z-osy soufadného systému
obrobku

= Poradi natoceni C-B-A:

1 Natoceni kolem nenatoCené Z-osy soufadného systému
obrobku

2 Natoceni kolem natocené Y-osy
3 Natoceni kolem natocené X-osy

o Pripominky pro programovani:

= Musite vzdy definovat vSechny tfi prostorové uhly SPA,
SPB a SPC, i kdyz néktery z nich ¢i nékolik je 0.

®  Cyklus 19 vyZaduje zadani prostorovych uhld nebo
osovych uhll v zavislosti na provedeni stroje. Pokud
konfigurace (nastaveni parametrd stroje) umoznuje
zadani prostorovych uhli, tak je definice thlu v cyklu
19 a funkce PLANE SPATIAL stejna.

®m Polohovaci chovani Ize zvolit. Dalsi informace:
"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE',
Stranka 467

Zadavané parametry
Priklad

spATIAL » Prostorovy uhel A?: Uhel natoceni SPA kolem
R (nenatocené) osy X. Rozsah zadavani od
-359,9999° do +359,9999°.

» Prostorovy thel B?: Uhel natoceni SPB kolem
(nenatoc¢ené) osy Y. Rozsah zadavani od
-359,9999° do +359,9999°.

» Prostorovy thel C?: Uhel natoceni SPC kolem
(nenatocené) osy Z. Rozsah zadavani od
-359,9999° do +359,9999°.

> Dale k vlastnostem polohovani

Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 467
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Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

SPATIAL Angl. spatial = prostorovy

SPA spatial (prostorovy) A: nato¢eni kolem (nenaklo-
pené) osy X

SPB spatial (prostorovy) B: natoceni kolem (nenaklo-
pené) osy Y

SPC spatial (prostorovy) C: natoceni kolem (nenaklo-
pené) osy Z

Definovani roviny obrabéni pomoci priimétového uhlu:
PLANE PROJECTED

Pouziti

Projekéni Uhly definuji pracovni rovinu zadanim dvou uhld, které jste
mohli zjistit pfes projekci 1. roviny soufadnic (Z/X pro osu nastroje 7)

a 2. roviny souradnic (Y/Z pfi ose ndstroje Z) v definované obrabéci
roviné.

o Pripominky pro programovani:

= Uhly priimétu odpovidaji Uhlové projekci na roviny
pravouhlé souradné soustavy. Pouze u pravouhlych
obrobkU jsou uhly na vnéjsim povrchu obrobku
shodné s uhly primétu. Proto se u obrobkd bez
pravych Uhld ¢asto lisi uhlové hodnoty z technického
vykresu od skuteénych uhld pramétu.

m Polohovaci chovani Ize zvolit. Dalsi informace:

"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE',
Strénka 467

456 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Viceosové obrabéni | Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)

Vstupni parametry

PROJEGTED » Prdmét ahlu 1. roviny souradnic? Primét uhlu
naklopené roviny obrabéni do 1. roviny souradnic
nenaklopeného souradného systému stroje (Z/X
pri ose nastroje Z). Rozsah zadavani od -89,9999°
do +89,9999°. Osa 0° je hlavni osa aktivni roviny
obrdbéni (X pfi ose néstroje Z, kladny smér)

> Primét dhlu 2. roviny soufadnic? Primét
uhlu do 2. roviny soufadnic nenaklopeného
souradného systému (Y/Z pfi ose nastroje Z).
Rozsah zadani od -89,9999° do +89,9999°. Osa
0° je vedlejsi osa aktivni roviny obrabéni (Y pfi ose
ndstroje Z2)

» Uhel ROT naklopené roviny?: Natogen(
naklopeného souradného systému kolem
naklopené osy nastroje (odpovida rotaci s cyklem
10).Timto Uhlem natoc¢eni mazete jednoduchym
zpUsobem urcit smér hlavni osy roviny obrabéni
(X pfi ose nastroje Z, Z pfi ose nastroje Y).Rozsah
zadavani od -360° do +360°.

> Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 467

Priklad

Pouzité zkratky:

PROJECTED Angl. projected = pramét
PROPR principal plane: hlavni rovina
PROMIN minor plane: vedlejsi rovina
ROT angl. rotation: rotace
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Definovani roviny obrabéni pomoci Eulerova uhlu:
PLANE EULER

Pouziti

Eulerovy uhly definuji rovinu obrabéni pomoci az tfi natoéeni kolem

daného naklopeného souradného systému. Tyto tfi Eulerovy Uhly
byly definovany Svycarskym matematikem Eulerem.

o Polohovaci chovani Ize zvolit.

Dalsi informace: "Definovani postupu pfi polohovani
funkci PLANE", Stranka 467

Vstupni parametry
PROdEGTED » Uhel nato€eni hlavni soufadnicové roviny?:
% Uhel natoceni EULPR kolem osy Z. Méjte na
pameéti:
B Rozsah zadani od -180.0000° do 180.0000°

B Osa0°jeosaX

» Uhel naklopeni osy nastroje?: Uhel natoceni
EULNUT souradného systému kolem osy X
natocené precesnim Uhlem Méjte na paméti:

®m Rozsah zadani od 0° do 180.0000°
® OsaQ’jeosaZ

» Uhel ROT naklopené roviny?: Natocen(
EULROT naklopeného souradného systému
kolem naklopené osy Z (odpovida rotaci s
cyklem 10).Uhlem rotace mdzete jednoduchym
zpUsobem urcit smér osy X v naklopené roviné
obrabéni.

Méjte na paméti:
B Rozsah zadani od 0° do 360.0000°
® (Osa0°jeosaX

» Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 467

Priklad

458 HEIDENHAIN | TNC 640 | Pfirucka pro uzivatele programovani s popisnym dialogem | 01/2022



Viceosové obrabéni | Funkce PLANE: Naklopeni roviny obrabéni (opce #8)

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

EULER Svycarsky matematik, ktery definoval tzv.

. EULROT

Eulerovy uhly

EULPR Precesni Uhel: Uhel, ktery popisuje natoceni
soufadného systému kolem osy Z

EULNU Uhel nutace: Uhel, ktery popisuje natoceni
soufadného systému kolem osy X natocené
precesnim Uhlem

EULROT Rotacni uhel: uhel ktery popisuje natoceni naklo-

pené roviny obrabéni kolem naklopené osy Z
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Definovani obrabéci roviny pomoci dvou vektori:
PLANE VECTOR

Pouziti

Definovani roviny obrabéni pomoci dvou vektort mizete pouzit
tehdy, jestlize vas systém CAD umi vypocitat vektor baze a vektor
normaly naklopené roviny obrabéni. Normované zadavani neni
nutné. Ridici systém vypoditava normovani interng, takze mizete
zadavat hodnoty mezi —9,9999999 a +9,999999.

Vektor baze, potfebny k definovani roviny obrabéni, je definovan
slozkami BX, BY a BZ. Vektor normaly je definovan slozkami NX, NY a
NZ.

0 Pripominky pro programovani:

= Ridici systém vypogitava interné z vasich udajti vzdy
normované vektory.

m Vektor normaly definuje sklon a orientaci obrabéci
roviny. Zakladni vektor uréuje v definované obrabéci
roviné orientaci hlavni osy X. Aby byla definice
obrabéci roviny jedine¢na, tak vektory musi byt
naprogramovany kolmo na sebe. Chovan fidici
systému pro vektory, které nejsou kolmé, urcuje
vyrobce stroje.

B Vektor normaly nesmi byt naprogramovan prilis
kratky, napr. vSechny smérové komponenty s
hodnotou 0 nebo dokonce 0,0000001. V takovém
pfipadé fidici systém nemUze urcit sklon. Obrabéni
se prerusi s chybovym hlasenim. Toto chovani je
nezavislé na konfiguraci parametr( stroje.

m Polohovaci chovani Ize zvolit. Dalsi informace:
"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE',
Stranka 467

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke strojil

Vyrobce stroje konfiguruje chovani fidiciho systému pro

vektory, které nejsou kolmé.

Jako alternativu ke standardnimu chybovému hlaseni

ridici systém opravi (nebo nahradi) zékladni vektor, ktery

neni kolmy. Vektor normaly pfitom fidici systém nezméni.

Vychozi korekéni chovani fidiciho systému pro zakladni

vektor, ktery neni kolmy:

m Zakladni vektor se promita podél vektoru normaly na
obrabéci rovinu (definovanou vektorem normaly)

Korekeéni chovani fidiciho systému, kdyz neni zakladni

vektor kolmy, ktery je kromé toho kratky, paralelni nebo

antiparalelné vUc¢i vektoru normaly:

m Kdyz vektor normaly nema zadnou ¢ast X, odpovida
zéakladni vektor plvodni ose X

®  Kdyz vektor normaly nema zadnou ¢ast Y, odpovida
zakladni vektor plvodni ose Y
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Vstupni parametry

vecTon > X-slozkovy zakladni vektor? : X-komponenty
i BX zakladniho vektoru B. Rozsah zadavan:
-9,9999999 a7 +9,9999999

> Y-slozkovy zakladni vektor? : Y-komponenty
BY zakladniho vektoru B. Rozsah zadavani:
-9,9999999 a7z +9,9999999

> Z-slozkovy zakladni vektor? : Z-komponenty
BZ zékladniho vektoru B. Rozsah zadavant:
-9,0999999 a7 +9,0999999

> X-sloZzky vektoru normaly? : X-komponenty
NX normalového vektoru N. Rozsah zadavani:
-9,9999999 a7 +9,9999999

> Y-slozky vektoru normaly? : Y-komponenty
NY normalového vektoru N. Rozsah zadavani:
-9,9999999 a7z +9,9999999

> Z-slozky vektoru normaly? : Z-komponenty
NZ normalového vektoru N. Rozsah zadavan:
-9,9999999 a7 +9,0999999

> Dale k vlastnostem polohovani

Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE'", Stranka 467

Priklad

| SPLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4BZ-0.42 NX0.2NYO-2NZ0.92..
Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

VECTOR anglicky vector = vektor

BX, BY, BZ B asisvektor (Zakladni vektor) : X-, Y- a Z-slozky
NX, NY, NZ Vektor Normaly : slozky X,Ya Z
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Definovani roviny obrabéni pomoci tfi bodi: PLANE
POINTS

Pouziti

Rovinu obrabéni Ize jednoznaéné definovat zadanim tfi libovolnych

bodi P1 az P3 této roviny. Tato moznost je realizovana ve funkci
PLANE POINTS.

o Pripominky pro programovani:
= Tyto tfi body definuji sklon a vyrovnani roviny. Polohu

aktivniho nulového bodu fidici systém pfi PLANE
POINTS neméni.

®m Bod 1 abod 2 uréuji orientaci naklopené hlavni osy X
(pfi nastrojové ose 7).

= Bod 3 definuje sklon naklopené roviny obrabéni. V
definované roviné obrabéni je dana orientace osy Y,
protoze ta je kolma na hlavni osu X. Poloha bodu 3
urcuje také orientaci osy nastroje a tedy orientaci
roviny obrabéni. Aby kladna nastrojova osa mifila od
obrobku, tak se musi bod 3 nachazet nad spojnici
mezi bodem 1 a bodem 2 (pravidlo pravé ruky).

® Polohovaci chovaniIze zvolit. DalSi informace:

"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 467
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Vstupni parametry

rozwrs » X-souradnice 1.bodu roviny?: Souradnice X P1X
% 1. bodu roviny

> Y-souradnice 1.bodu roviny?: Y-soufadnice P1Y
1. bodu roviny

> Z-souradnice 1.bodu roviny?: Z-soufadnice P1Z
1. bodu roviny

» X-souradnice 2.bodu roviny?: Souradnice X P2X
2. bodu roviny

» Y-soufadnice 2.bodu roviny?: Y-souradnice P2Y
2. bodu roviny

» Z-souradnice 2.bodu roviny?: Z-souradnice P2Z
2. bodu roviny

» X-souradnice 3.bodu roviny?: Souradnice X P3X
3. bodu roviny

» Y-soufadnice 3.bodu roviny?: Y-souradnice P3Y
3. bodu roviny

» Z-souradnice 3.bodu roviny?: Z-souradnice P3Z
3. bodu roviny

> Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 467

Priklad

Pouzité zkratky

Zkratka Vyznam

POINTS anglicky points = body
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Definovani roviny obrabéni jedinym inkrementalnim
prostorovym thlem: PLANE RELATIV

Pouziti

Relativni prostorovy Uhel pouzijete tehdy, ma-li se jiz aktivni

naklopena rovina obrabéni naklopit dal§im nato€enim. Priklad:
provedeni zkoseni 45° na naklopené rovine.

o Pripominky pro programovani:
® Definovany Uhel se vzdy vztahuje k aktivni roviné
obrabéni, nezavisle na dfive pouzité funkci naklopeni.

®  Mdzete programovat libovolny pocet funkci PLANE
RELATIVE po sobé.

®  Pokud chcete po funkci PLANE RELATIVE naklopit na
drive aktivni rovinu obrabéni, definujte stejnou funkci
PLANE RELATIVE s opacnym znaménkem.

B Pokud pouzivate PLANE RELATIVE bez predchoziho
naklopeni, pdsobi PLANE RELATIVE pfimo v
souradném systému obrobku. V tomto pfipadé
naklopite plvodni obrabéci rovinu o definovany
prostorovy Uhel funkce PLANE RELATIVE.

m Polohovaci chovani Ize zvolit. Dalsi informace:
"Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE",
Stranka 467

SPA - SPB - SPC

Vstupni parametry

REL. sPA. > Inkrementalni ahel?: Prostorovy uhel, o n&jz se
ma aktivni rovina obrabéni dale naklopit. Osu,
kolem niz se ma naklapét, zvolite softtlacitkem.
Rozsah zadavani: -359,9999° az +359,9999°
» Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: "Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE", Stranka 467

Priklad

Pouzité zkratky

SPA - SPB - SPC

Zkratka Vyznam

RELATIV anglicky relative = vztazeno k
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Rovina obrabéni pomoci osového uhlu: PLANE AXIAL
Pouziti

Funkce PLANE AXIAL definuje jak sklon a orientaci roviny obrabéni,
tak i pozadované souradnice os natoceni.

o PLANE AXIAL je také mozna ve spojeni pouze s jednou
osou natoceni.

Zadani pozadovanych souradnic (zadani osového uhlu)
nabizi vyhodu jasné definované situace naklopeni pomoci
pfedem urcené polohy osy. Zadani prostorovych uhl(
maji asto bez pfidavnych definici nékolik matematickych
feSeni. Bez pouziti CAM-systému je zadani osovych uhld
obvykle pohodIné pouze ve spojeni s kolmo umisténymi
osami natoceni.

@ Informujte se ve vasi pfiru¢ce ke strojil

Pokud vas stroj umozriuje definovani prostorovych uhld,
muzete po PLANE AXIAL také naddle PLANE RELATIVE
programovat.

o Pripominky pro programovani:
®  Osoveé uhly musi odpovidat osam na stroji. Pokud
programujete osové uhly pro neexistujici osy natoceni,
vyda fidici systém chybové hlaseni.
® Resetujte funkci PLANE AXIAL pomoci funkce PLANE
RESET. Zadani O resetuje pouze osovy Uhel, ale
nevypne funkci naklopeni.

®  Osové Uhly funkce PLANE AXIAL pUsobi modalné.
Pokud programujete pfirlistkovy osovy Uhel, tak Fidici
systém pricte tuto hodnotu k aktualné platnému
osovému Uhlu. Pokud programuijete ve dvou po
sobé jdoucich funkcich PLANE AXIAL dvé r(izné osy
otaceni, tak vznikne nova obrdbéci rovina z obou
definovanych osovych uhld.

® Funkce SYM (SEQ), TABLE ROT a COORD ROT nemaji
ve spojeni s PLANE AXIAL zadny uUcinek.
B Funkce PLANE AXIAL nezapocitava zakladni natocen.
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Vstupni parametry
Priklad

axaaL » Uhel osy A?: Uhel, na ktery se ma osa A naklopit.
Pokud je zadany prirGstkove, tak Uhel o ktery se
ma osa A z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,9999° az +99999,9999°

» Uhel osy B?: Uhel, na ktery se ma osa B naklopit.
Pokud je zadany pfirGstkové, tak Uhel o ktery se
ma osa B z aktualni pozice naklopit dale. Rozsah
zaddvani: -99999,9999° az +99999,9999°

» Uhel osy C?: Uhel, na ktery se ma osa C naklopit.
Pokud je zadany pfirastkové, tak Uhel o ktery se
ma osa C z aktudlni pozice naklopit dale. Rozsah
zadavani: -99999,0999° az +99999,9999°

> Dale k vlastnostem polohovani
Dalsi informace: 'Definovani postupu pfi
polohovani funkci PLANE'", Stranka 467

Pouzité zkratky
Zkratka Vyznam
AXIALNE Anglicky axial = osovy
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Definovani postupu pfi polohovani funkci PLANE

Prehled

Nezavisle na tom, kterou funkci PLANE pouzijete k definovani
naklopené roviny obrabéni, mate vzdy k dispozici tyto funkce pro
postup pfi polohovani:

®  Automatické naklopeni

= Vybér alternativnich moznosti natoceni (ne u PLANE AXIAL)
= Vybér zplsobu transformace (ne u PLANE AXIAL)

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Cyklus 8 ZRCADLENI mUze ve spojeni s funkci Naklapéni roviny
obrabéni plsobit jinak.Rozhodujici je pfitom poradi programovani,
zrcadlené osy a pouzita funkce naklopeni.Béhem naklapéni a
nasledujiciho obrabéni vznika riziko kolize!

> Kontrola prabéhu a poloh pomoci grafické simulace

> NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

Priklady

T Cyklus 8 ZRCADLENI programujte pred naklopenim bez osy
natocent:

m Naklopeni pouZité funkce PLANE (kromé PLANE AXIAL)
bude zrcadleno

= Zrcadleni plati po naklopeni s PLANE AXIAL (Axidlni rovina)
nebo s cyklem 19

2 Cyklus 8 ZRCADLENI programujte pfed naklopenim s osou
natocent:

® Zrcadlena osa natoCeni nema zadny vliv na natoceni
pouzité funkce PLANE, zrcadli se jen pohyb osy otaceni
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Automatické naklopeni MOVE/TURN/STAY

Po zadani vsech parametr( k definovani roviny musite urcit, jak ma
fidici systém rotacni osy naklopit na vypoctené hodnoty. Zadani je
bezpodminecné nutné.

Ridici systém nabizi nasledujici moznosti pro naklopeni rotacnich
0s na vypoctené hodnoty:
» Funkce PLANE ma naklopit rotacni osy Mo
MOVE . v , Ve ~
automaticky na vypoctené hodnoty os, pficemz \,g
se relativni poloha mezi obrobkem a nastrojem
nezmeni.

| —

> Ridici systém provede vyrovnavaci pohyb g L \’g
o [
[

TURN

v

naklopit na vypoctené hodnoty, pficemz se
polohuji pouze rotaéni osy.

> Ridici systém neprovede vyrovnavaci pohyb
v hlavnich osach.

> Rotacni osy naklopite v dalSim samostatném
STAY ’
polohovacim bloku

Pokud jste zvolili moznost MOVE (funkce PLANE md automaticky
naklopit s vyrovnavajicim pohybem), musi se definovat jesté dva
nasledné deklarované parametry Vzdalenost stfedu otaceni od
Spicky nastroje a Posuv? F=.

JestliZe jste zvolilimoznost TURN (funkce PLANE ma naklopit
automaticky bez vyrovnavaciho pohybu), je nutno definovat jesté
nasledné deklarovany parametr Posuv ? F=.

Alternativné k posuvu F, definovanému pfimo zadanim ciselné
hodnoty, mlZete naklapéni nechat provést také s FMAX
(rychloposuvem) nebo FAUTO (posuv z bloku TOOL CALL).

STAY

v hlavnich osach.
Funkce PLANE ma rotacni osy automaticky

0 Pouzijete-li funkci PLANE ve spojeni se STAY, tak musite
naklopit osy natoceni v samostatném polohovacim bloku
po funkci PLANE.
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> Vzdalenost stredu otaceni od Spicky nastroje (inkrementainé):
Pomoci parametru DIST pfesunete stfed nataceni, vztazeny
k aktualni poloze Spicky nastroje.

m Je-li nastroj pred naklopenim v udané vzdalenosti od obrobku,
pak je ndstroj i po naklopeni — relativné vidéno — ve stejné
poloze (viz obrézek vpravo uprostred, 1 = DIST)

B Neni-li ndstroj pfed naklopenim v udané vzdalenosti od
obrobku, pak je nastroj po naklopeni — relativné vidéno — vici
plvodni poloze presazen (viz obrézek vpravo dole, 1= DIST)

> Ridici systém nataci nastroj (stdl) okolo $picky nastroje.

Posuv? F=:Drahova rychlost, jiz se ma nastroj naklopit

» Draha navratu v ose nastroje?: Draha navratu MB pUsobi
inkrementalné z aktualni polohy nastroje ve sméru aktivni osy
nastroje, ktery fidici systém najizdi pfed operaci naklopeni.

MB MAX jede s nastrojem az kratce pfed softwarovy koncovy

vypinac.

v
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Naklapéni rotacnich os v samostatném NC-bloku

Chcete-li naklapét rotacni osy v samostatném polohovacim bloku
(zvolend opce STAY), postupuijte takto:

UPOZORNENI

Pozor nebezpedci kolize!

Ridici systém neprovadi zadnou automatickou kontrolu kolize
mezi nastrojem a obrobkem. Pfi chybném nebo chybéjicim
pfedpolohovani pfed naklopenim vznika béhem naklapéni riziko
kolize!

> Pred naklopenim programujte bezpecnou polohu

» NC-program nebo ¢ast programu v rezimu Program/provoz
po bloku testujte peclivé

v

Zvolte libovolnou funkci PLANE, definujte automatické natoceni
pomoci STAY.Béhem zpracovani Fidici systém pocita hodnoty
polohy rotacnich os na vasem stroji a uklada je do systémovych
parametr(i Q120 (osa A), Q121 (osa B) a Q122 (osa C)

Polohovaci blok definujte s hodnotami uhld, které fidici systém
vypocet!

v

Priklad : Naklopit stroj s otocnym stolem C a naklapécim stolem A na prostorovy tuhel B+45°

Napolohovani do bezpecné vysky
Definice a aktivovani funkce PLANE

Napolohovani rotacni osy s hodnotami uhld, které fidici
systém vypocet!

Definice obrabéni v naklopené roviné

4
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Vybér moznosti naklopeni SYM (SEQ) +/-

Z vami definované polohy roviny obrabéni musi fidici systém
vypocitat k tomu vhodné postaveni rotacnich os na vaSem stroji. SYM(SEQ) -
Zpravidla vznikaji vzdy dvé mozna feSeni.

Pro volbu jednoho z moznych feSeni nabizi fidici systém dve
varianty: SYM a SEQ. Varianty zvolite pomoci softtlacitek. SYM je
standardni varianta.

Zadani SYM nebo SEQ je volitelné.

SEQ vychazi ze zékladni polohy (0°) Master-osy. Master-osa je
prvni rotacni osa, vychazime-li od nastroje, nebo posledni rotacni
0sa, vychazime-li od stolu (zavisi na konfiguraci stroje). Pokud lezi
obé feseni v kladné nebo zaporné oblasti, pouzije fidici systém
automaticky blizsi feseni (kratsi draha). Pokud potfebujete druhé
mozné fesSeni, musite budto pfed naklopenim obrabéci roviny
predpolohovat Master-osu (v oblasti druhé moznosti feSeni) nebo
pracovat se SYM. SYM(SEQ) -

SYM pouziva na rozdil od SEQ bod symetrie Master-osy jako vztah.
Kazda Master-osa ma dvé nastaveni symetrie, ktera lezi o 180°
mimo sebe (Cdste¢né pouze jedno symetrické postaveni v oblasti
pojezdu).

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

o Bod symetrie zjistite takto:

» Provést PLANE SPATIAL s libovolnym prostorovym
uhlem a SYM+

Uhel Master-osy ulozte do Q-parametru, napf. -80
Opakujte funkci PLANE SPATIAL se SYM-

Uhel Master-osy ulozte do Q-parametru, napf. -100
Vytvorte stfedni hodnotu, napr. -90

Stfedni hodnota odpovida bodu symetrie.

vV vYwyysy

Vztah pro SEQ Vztah pro SYM

Pomoci funkce SYM zvolite jedno z moznych FeSeni, vztazené k bodu

symetrie Master-osy:

®  SYM+ polohuje Master-osu do kladného poloprostoru, vychazeje z
bodu symetrie.

= SYM- polohuje Master-osu do zaporného poloprostoru, vychazeje
z bodu symetrie.
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Pomoci funkce SEQ zvolite jedno z moznych feSeni, vztazené k

zakladni poloze Master-osy:

m SEQ+ polohuje Master-osu do kladného rozsahu naklopeni,
vychazeje ze zakladni polohy

® SEQ- polohuje Master-osu do zaporného rozsahu naklopeni,
vychazeje ze zakladni polohy

Nelezi-li vdmi zvolené feseni pomoci SYM(SEQ) v rozsahu pojezdu

stroje, vyda fidici systém chybové hlaseni Nedovoleny uhel.

o Pfi pouziti s PLANE AXIAL nemd funkce SYM (SEQ) Zadny
ucinek.

Nedefinujete-li SYM (SEQ), zjisti fidici systém Feseni takto:

1 Zkontroluje, zda obé mozna feSeni lezi v rozsahu pojezdu
rotacnich os

2 Dvé mozna feSeni: vychazeje z aktualni polohy os natoceni zvoli
reseni s nejkratsi drahou

3 Jedno mozné feseni: zvoli toto jediné reseni

4 7&dné fesenti: vyda chybové hlaseni Nedovoleny uhel
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Piklady

Stroj s C-otocnym stolem a A-naklapécim stolem. Programovana

funkce: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Koncovy vypinac Startovni poloha SYM = SEQ Vysledné postaveni osy
Z&dna A+0, C+0 Neprogram. A+45, C+90

Z&dnd A+0, C+0 + A+45, C+90

Zadna A+0, C+0 - A-45,C-90

74dna A+0, C-105 Neprogram. A-45,C—-90

Zadna A+0, C-105 + A+45,C+90

Zadna A+0, C-105 - A-45,C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 Neprogram. A-45,C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Chybové hlaseni
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90

Stroj s B-otocnym stolem a A-naklapécim stolem (koncovy
vypinaé A +180 a -100). Programovana funkce: PLANE SPATIAL
SPA-45 SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Vysledné postaveni osy Nahled kinematiky

+ A-45, B+0

- Chybové hlaseni Ve vymezeném rozsahu neni zadna moznost
+ Chybové hlaseni Ve vymezeném rozsahu neni zadna moznost
- A-45, B+0

0 Poloha bodu symetrie je zavisla na kinematice. Pokud
zménite kinematiku (napf. vyménou hlavy), tak se zméni
poloha bodu symetrie.

Ve smyslu kinematiky neodpovida kladny smér otaceni
SYM kladnému sméru otaceni SEQ. Proto zjistéte u
kazdého stroje polohu bodu symetrie a smér otaceni SYM
pred programovanim.
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Vybér zplsobu transformace

ZpUsoby transformace COORD ROT a TABLE ROT ovliviuji orientaci
soufadného systému obrabéci roviny pfes polohu osy — takzvané
volné rotacni osy.

Zadani COORD. ROT nebo TABLE ROT je volitelné.

Libovolna osa otaceni se stava volnou osou otaceni kdyz je spinéno

nasledujici:

® osa natoCeni nema zadny vliv na polohu nastroje, protoze osa
otaceni a osa nastroje pfi natoceni jsou rovnobézné

B 0sa otaceni je prvni osa otaceni v kinematickém retézci,
vychazeje od obrobku

Ucinek druht transformace COORD ROT a TABLE ROT je tedy

zavisla na naprogramovanych prostorovych uhlech a kinematice
stroje.

COORD ROT

TABLE ROT

0 Pripominky pro programovani:
®  Pokud pfi naklapéni nevznikne zadna volna rotacni
0sa, tak nemaji zplsoby transformace COORD ROT a
TABLE ROT Zadny ucinek.

® P pouziti funkce PLANE AXIAL (Axidlni rovina) nemaji
zpUsoby transformace COORD ROT a TABLE ROT
Zadny ucinek.
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Uginek s jednou volnou rotaéni osou

o Pripominky pro programovani

®  Pro chovani pfi polohovani pfi zplsobech
transformace COORD ROT a TABLE ROT neni
relevantni, zda je volna rotacni osa stolni osa nebo osa
hlavy.

= Vysledna poloha volné rotacni osy je mimo jiné zavisla
na aktivnim zakladnim natoceni.

m Qrientace sourfadného systému roviny obrabéni je

navic zavisla na naprogramovaném otaceni, napf.
pomoci cyklu 10 OTACENI.

Softtlacitko Funkce

ROT COORD ROT:
Ti> > Ridici systém polohuje volnou osu nataceni na
0

> Rizenf orientuje soufadny systém obrabéci
roviny podle naprogramovaného prostorového
uhlu

TABLE ROT s:
‘IIM = SPAaSPBjerovno 0
= SPC je rovno nebo se nerovna 0

> Rizeni orientuje osu volnou osu nataceni podle
naprogramovaného prostorového Uhlu

> Rizenf orientuje soufadny systém obrabéci
roviny podle zakladniho soufadného systému

TABLE ROT s:

= Nejméné SPA nebo SPB rizné od 0

= SPC je rovno nebo se nerovna 0

> Rizeni nepolohuje volnou osu nataceni, poloha
pfed natoCenim obrdbéci roviny se zachova

> Protoze neni soucCast také polohovana, fizeni
orientuje souradny systém obrabéci roviny
podle naprogramovaného prostorového uhlu

o Pokud neni vybran zadny typ transformace, fizeni pouzije
pro funkce PLANE typ transformace COORD ROT
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Priklad
Nasledujici pfiklad ukazuje Uc¢inek transformace typu TABLE ROT ve
spojeni s jednou volnou rotacni osou.

Predpolohovani rotacni osy

Naklopeni roviny obrabéni

Pocatek A=0,B=45 A=-90,B =45

A\

Rizeni polohuje B-osu do osového Uhlu B+45

Pri naprogramované situaci naklopeni s SPA-90 se stane B-osa
volnou osou natocenti

Rizeni nepolohuje volnou osu natoceni, poloha B-osy pred
natocenim obrabéci roviny se zachova

Protoze neni obrobek také polohovan, fizeni orientuje soufadny
systém obrdbéci roviny podle naprogramovaného prostorového
uhlu SPB+20

A\

\4

A\

Naklopit rovinu obrabéni bez rotacnich os

@ Informujte se ve vasi pfiruéce ke strojil
Funkci musi povolit a upravit vyrobce vaseho stroje.

Vyrobce stroje musi v popisu kinematiky vzit do Uvahy
pfesny Uhel, napf. pfidavné Uhlové hlavy.

Naprogramovanou obrabéci rovinu mlzete vyrovnat kolmo k
nastroji i bez naklapéci osy, napf. pro nastaveni obrabéci roviny pro
namontovanou Uhlovou hlavu.

S funkci PLANE SPATIAL a zpGsobem polohovani STAY naklopite
obrabéci rovinu na uhel, zadany vyrobcem stroje.

Priklad namontované uhlové hlavy s pevnym smérem nastroje Y:
Priklad

o Uhel naklopeni musi pfesné odpovidat Uhlu néstroje, jinak
fidici systém vyda chybové hlaseni.
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11.3 Obrabéni s naklopenymi souradnicemi
(opce #9)

Funkce

Ve spojeni s funkcemi PLANE a M128 mUzZete v naklopené roviné
obrabéni provadét obrabéni s naklopenymi soufadnicemi.
Naklopené obrabéni mlzete provést pomoci nasledujicich funket:

= Naklopené obrabéni pomoci inkrementalniho pojezdu rotacni osy
= Naklopené obrabéni pomoci normalovych vektor(

o Obrabéni s naklopenymi souradnicemi v naklopené roviné
je mozné pouze s radiusovymi frézami. Pomoci 45°
otoénych hlav a naklapécich stolll mizete také definovat
uhel naklopeni jako prostorovy uhel. Pouzijte k tomu
FUNCTION TCPM.

Dalsi informace: "Kompenzace postaveni nastroje s
FUNCTION TCPM (opce #9)", Stranka 487

Obrabéni s naklopenymi souradnicemi pomoci
inkrementalniho pojezdu rotacni osy

Odjeti nastroje

Definujte libovolnou funkci PLANE, sledujte postup pfi polohovani
Aktivovani M128

Inkrementalné pojizdéjte s pozadovanym uhlem naklopeni v
odpovidajici ose pomoci pfimkového bloku

vV vyyYvyy

; Polohovat do bezpecné vysky
: Definovat a aktivovat funkci PLANE

; Aktivovat TCPM

; Naklopit nastroj

v
-
=
[+)

o
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Obrabéni s naklopenymi souradnicemi s normalovymi
vektory

Aplikace

Pri obrabéni s normalovymi vektory provadi fizeni simultanni

pohyb ve 3 osach. Rizeni udrZuje pfitom polohu hrotu néstroje pfi
polohovani rotaénich os pomoci pfidavné funkce M128 nebo funkce
FUNCTION TCPM.

Dalsi informace: "Zachovani polohy hrotu nastroje pfi polohovani os
natoceni (TCPM): M128 (opce #9)", Stranka 482

Dalsi informace: "Kompenzace postaveni nastroje s FUNCTION
TCPM (opce #9)', Stranka 487

NC-program s LN-bloky zpracujete nasledovné:

Odjeti nastroje

Definujte libovolnou funkci PLANE, sledujte postup pfi polohovani
Aktivovani M128

Zpracovat NC-program s bloky LN, v nichz je smér nastroje
definovan vektorem

v

vV vy

Pfiklad

Napolohovani do bezpecné vysky

Definice a aktivovani funkce PLANE

Aktivovani M128

Nastaveni uhlu naklonu vektorem normaly

Definice obrabéni v naklopené roviné

Y
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11.4 Pridavné funkce pro rotacni osy

Posuv v mm/min u rotacénich os A, B, C: M116 (opce #8)

Standardni chovani

Ridici systém interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v
jednotkach stuperi/min (v metrickych i v palcovych programech).
Drahovy posuv je tedy zavisly na vzdalenosti stfedu ndstroje od
stfedu rotacni osy.

Cim vé&tsi je tato vzdalenost, tim vétsi je drahovy posuv.

Posuv v mm/min u rotacnich os s M116

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
v popisu kinematiky.

o Pripominky pro programovani:
®m Funkci M116 Ize pouzivat s osami stolu a hlav.

®m Funkce M140 je Ucinna také pfi aktivni funkci
Naklapéni roviny obrabéni.

. Kombinace funkci M128 nebo TCPM s M116
neni mozna.Pokud chcete pfi aktivni funkci M128
nebo TCPM pro jednu osu aktivovat M116, musite
neprimo zakazat pomoci funkce M138 pro tuto osu
vyrovnavaci pohyb.Nepfimo proto, protoze pres M138
uvadite osu, na kterou funkce M128 nebo TCPM
plsobi.Tim plsobi M116 automaticky na osu, ktera
neni vybrana s M138.
Dalsi informace: "Vybér os natoceni: M138",
Stranka 485

m Bez funkci M128 nebo TCPM mUiZze M116 také plsobit
na dvé osy natoceni.

Ridici systém interpretuje programovany posuv u rotaéni osy v
jednotkach mm/min (popf. 1/10 palce/min). Pfitom Fidici systém
vzdy vypocita posuv pro tento NC-blok na zacatku tohoto bloku.
Behem zpracovani NC-bloku se posuv u rotacni osy nemeéni, i kdyz
se nastroj pohybuje ke stfedu rotacni osy.

Uginek

M116 plsobi v roviné obrabéni M116 zrusite funkci M117. Na konci
programu se M116 rovnéz zrusi.

M116 je UCinna na zacatku bloku.
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Drahové optimalizované pojizdéni rotachimi osami: M126

Standardni chovani

@ Informujte se ve vasi prirucce ke stroji!
Chovani os natoceni pfi polohovani je funkce zavisla na
provedeni stroje.
M126 pUsobi vylu¢né na Modulo-osy.
U Modulo-os zacina poloha osy po prekroceni Modulo-
délky 0°-360° zase na pocate¢ni hodnoté 0°. To je pfipad
pro mechanicky nekonecné otocné osy.
Pro osy, které nejsou Modulo-typu, je maximalni otoCeni
mechanicky omezeno. Indikace polohy rotacnich os se
nepfepina zpatky na po¢atecni hodnotu napf. 0°-540°.

Parametr stroj shortestDistance (¢. 300401) urcuje standardni
chovani pfi polohovani os otaceni.Ovliviuje pouze osy otaceni,
jejichz indikace polohy je omezena na rozsah pojezdu pod
360°.Pokud neni parametr aktivni, fidici systém pfesune
naprogramovanou drahu ze skute¢né polohy do cilové polohy.Je-
li parametr aktivni, najizdi fidici systém cilovou polohu po nejkratsi
cesté (i bez M126).

Chovani bez M126:
Bez M126 fidici systém pojizdi s osou otaceni, jejiz indikace polohy je
omezena na hodnotu pod 360°, po delsi draze.

Priklady:

Aktualni poloha Pozadovana Draha pojezdu
poloha

350° 10° -340°

10° 340° +330°

Chovani s M126
S M126 pojizdi fidici systém s osou otaceni, jejiz indikace polohy je
omezena na hodnotu pod 360°, po kratsi draze.

Priklady:

Aktualni poloha Pozadovana Draha pojezdu
poloha

350° 10° +20°

10° 340° -30°

Uginek

M126 plsobi na zac¢atku bloku.
M127 a konec programu resetuji M126.
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Redukovani indikace rotacni osy na hodnoty pod 360°:
M94

Standardni chovani
Ridici systém prejizdi nastrojem z aktudlni Uhlové hodnoty na
naprogramovanou Uhlovou hodnotu.

Priklad:

Aktualni hodnota uhlu: 538°
Programovana hodnota uhlu: 180°
Skutecna draha pojezdu: -358°

Chovani s M94

Ridici systém zredukuje na zacatku bloku aktudlni Uhlovou hodnotu
na hodnotu pod 360 ° a pak najede na naprogramovanou hodnotu.
Je-li aktivnich vice rotacnich os, zredukuje M94 indikaci vSech
rotacnich os. Alternativné miZete za M94 zadat nékterou rotacéni
osu. Ridici systém pak redukuje pouze indikaci této osy.

Pokud jste zadali meze pojezdu nebo je aktivni softwarovy koncovy
vypina¢ tak M94 je pro pfislusnou osu bez funkce.

; Redukce zobrazovanych hodnot
vSech rotacnich os

; Redukce zobrazované hodnoty
osy C

; Redukce zobrazenych hodnot
vSech aktivnich rotacnich os a
poté pojezd na naprogramovanou
hodnotu s osou C

Uéinek

M94 je Ucinna jen v tom NC-bloku, ve kterém je M94
naprogramovana.

M94 je (Cinna na zacatku bloku.
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Zachovani polohy hrotu nastroje pri polohovani os
natoceni (TCPM): M128 (opce #9)

Standardni chovani

Kdyz se zméni Uhel naklopeni nastroje, vznikne presazeni Spicky
nastroje proti zadané poloze. Rizeni toto pfesazeni nekompenzuje.
Kdyz obsluha nevezme v Uvahu odchylku v NC-programu, probéhne
obrabéni s presazenim.

Chovani s M128 (TCPM: Tool Center Point Management) (fizeni
stfedu nastroje)

Zmeéni-li se v NC-programu poloha nékteré fizené osy naklopeni,
pak zlstane béhem procesu naklapéni poloha hrotu nastroje oproti
obrobku nezménéna.

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Rotacni osy s Hirthovym ozubenim musi k naklopeni vyjet ze
zabéru zub(. B&hem vyjizdéni a naklapéni vznika riziko kolize!

> Pred zménou polohy osy naklopeni odjedte nastrojem

Za M128 mUzete zadat jesté posuy, jimz Fidici systém provede
nanejvys vyrovnavaci pohyby v hlavnich osach.

Chcete-li zménit polohu osy natoCeni s ru¢nim koleCkem béhem
chodu programu, tak pouzijte M128 ve spojeni s M118. Prolozeni
polohovani s ru¢nim koleCkem se provadi pfi aktivni M128, v
zavislosti na nastaveni v menu 3D-ROT v rezimu Ruéni provoz, v
aktivnim souradném systému nebo v nenaklopeném souradném
systému.

0 Pripominky pro programovani:
m  Pred polohovanim s M91 nebo M92 a pred blokem
TOOL CALL resetujte funkci M128

®  Aby se zabranilo poSkozeni obrysu, smite s M128
pouzit jen kulovou frézu.

B Délka nastroje se musi vztahovat ke strfedu Kulovy
nastroj

® Je-li M128 aktivni, zobrazi fidici systém v indikaci
stavu symbol TCPM.

m Funkce TCPM nebo M128 nejsou ve spojeni s

funkcemi Dynamicka kontrola kolize (DCM) a navic
M118 mozné
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M128 u naklapécich stoli

Programuijete-li pfi aktivni M128 pohyb naklapéciho stolu, pak fidici
systém soubézné natoCi souradny systém. Natocite-li napfiklad
osu C 0 90° (polohovanim nebo posunutim nulového bodu) a pak
naprogramujete pohyb v ose X, tak fidici systém provede pohyb ve
strojni ose V.

Ridici systém rovnéz transformuje vztazny bod, ktery se pohybem
otocného stolu presune.

M128 u trojrozmérné korekce nastroje

Provedete-li pfi aktivni M128 a aktivni korekci radiusu RLRR
trojrozmérnou korekci nastroje, napolohuje fidici systém pfi urcitych
geometriich stroje osy natoc¢eni automaticky (Peripheral-Milling).
Dalsi informace: "Trojrozmérna korekce nastroje(opce #9)",
Stranka 493

Uginek

M128 je U¢inna na zacatku bloku, M129 na konci bloku. M128 plsobi
téZ v rucnich provoznich rezimech a zlstava aktivni i po zméné
provozniho rezimu. Posuv pro kompenzacni pohyb je ucinny do té
doby, dokud nenaprogramujete novy posuv, nebo dokud nezrusite
M128 pomoci M129.

M128 zrusite funkci M129. KdyZ v nékterém rezimu provadeéni
programu zvolite novy NC-program, fidici systém funkci M128
rovnéz resetuje.

Priklad. Provedeni vyrovnavacich pohybii s posuvem max.
1000 mm/min
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Frézovani sklonénou frézou bez fizenych os natoc¢eni

Mate-li na vasem stroji nefizené rotacni osy (takzvané osy ¢itacu),

tak mlzete provadét ve spojeni s M128 naklopené obrabénii s

témito osami.

Postupujte pfitom takto:

1 Rotacni osy nastavte ru¢né do pozadované pozice. M128 nesmi
byt pfitom aktivni

2 Aktivovat M128: Ridici systém ¢te aktudlni hodnoty véech
pfitomnych rotacnich os, vypocte z nich novou pozici stfedu
nastroje a aktualizuje indikaci polohy

3 Potfebny vyrovnavaci pohyb provede fidici systém v dalsim
polohovacim bloku

4 Provést obrabéni.

5 Na konci programu vynulujte M128 pomoci M129 a rotacni osy
opét nastavte do vychozi pozice

o Dokud je M128 aktivni, kontroluje Fidici systém aktualni
pozici nefizenych rotacnich os. Dojde-li k odchylce
skute¢né pozice od zadané pozice o definovanou
hodnotu (uréenou vyrobcem stroje), vyda fidici systém
chybové hlaseni a prerusi zpracovani programu.
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Vybér os natoceni: M138

Standardni chovani

U funkci M128, TCPM a pfi Naklapéni roviny obrabéni bere fidici
systém v Uvahu ty osy natoceni, které byly vyrobcem vaseho stroje
nadefinovany ve strojnich parametrech.

Chovani s M138

U nahofe uvedenych funkci bere Fidici systém v Uvahu pouze ty
naklapéci osy, které jste definovali pomoci M138.

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Omezite-li funkci M138 pocet naklapécich os, mize tim
dojit k omezeni moznosti naklapéni vaseho stroje. Zda

fidici systém zohledni osové uhly zruSenych os nebo je
nastavi na 0 ur€uje vyrobce vaseho stroje.

Uginek
M138 je UCinna na zacatku bloku.

M138 zrusite tim, kdyz znovu naprogramujete M138 bez udani
naklapécich os.

Priklad

Pro nahofe uvedené funkce vzit v Uvahu pouze naklapéci osu C.
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Ohled na kinematiku stroje v polohach AKTUALNI/
ZADANA na konci bloku: M144 (opce #9)

Standardni chovani

Kdyz se kinematika zméni, napfiklad vyménou pomocného vietena
nebo zadanim uhlu naklopeni, tak fizeni zmény kompenzovat
nebude. Kdyz obsluha nevezme v Uvahu zménu kinematiky v NC-
programu, probéhne obrabéni s presazenim.

Chovani s M144

@ Informujte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
v popisu kinematiky.

Funkci M144 fizeni bere v Uvahu zménu strojni kinematiky v indikaci
polohy a vyrovnava pfesazeni Spi¢ky nastroje vci obrobku.

o Pokyny pro programovani a obsluhu:
B Polohovani pomoci M91 nebo M92 je pfi aktivni M144
dovoleno.
® |ndikace polohy v provoznich rezimech PGM/provoz
plynule a PGM/provoz po bloku se zméni teprve
tehdy, kdyZ osy natoceni dosahly své konecné polohy.

Uginek
M144 je (Cinna na zac¢4tku bloku. M144 neplsobi ve spojitosti s
M128 nebo Naklopenim roviny obrabéni.

M144 zrusite naprogramovanim M145.
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11.5 Kompenzace postaveni nastroje s
FUNCTION TCPM (opce #9)

Funkce

@ Informuijte se ve vasi pfirucce ke stroji!

Geometrie stroje musi byt definovana vyrobcem stroje
v popisu kinematiky.

FUNKCE TCPM je dal$im vyvojovym stupném funkce M128, s niz

mUzete urcit chovani fidiciho systému pfi polohovani rotacnich os.

U FUNCTION TCPM miZete sami definovat zpUsob pUsobeni

rliznych funkénosti:

= Uinek naprogramovaného posuvu: F TCP / F CONT

B [nterpretace souradnic rotacnich os, naprogramovanych v NC-
programu: AXIS POS / AXIS SPAT

m  ZpUsob interpolace orientace mezi startovni a cilovou polohou:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

= Volitelny vybér vztazného bodu ndstroje a stfedu natacent:
REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER / REFPNT CENTER-
CENTER

E Volitelné omezeni posuvu pro vyrovnavaci pohyby v hlavnich
osach pri pohybech s rotacni slozkou osy: F

Je-li FUNCTION TCPM aktivni, zobrazi fidici systém v indikaci polohy

symbol TPCM

UPOZORNENI

Pozor nebezpeci kolize!

Rotacni osy s Hirthovym ozubenim musi k naklopeni vyjet ze
zabéru zub(. Béhem vyjizdéni a naklapéni vznika riziko kolize!

> Pred zménou polohy osy naklopeni odjedte nastrojem

o Pripominky pro programovani:
® Pred polohovanim s M91 nebo M92 a pred blokem
TOOL CALLT resetujte funkci FUNCTION TCPM.
m  Pfj ¢elnim frézovani pouzivejte pouze Kulovy nastroj
aby se zabranilo naruseni obrysu. V kombinaci s
jinymi tvary nastrojd mizete pouzit grafickou simulaci
ke kontrole NC-programu na mozné poskozeni obrysu.

Definice FUNKCE TCPM
@ » Zvolte Specialni funkce

FuNKGE > Zvolte programovaci pomUcky
PROGRAMU

» Zvolte funkci FUNCTION TCPM
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Pusobeni programovaného posuvu

Pro definovani Ucinku programovaného posuvu dava fidici systém
k dispozici dvé funkce:

F TCP
. » F TCP stanovuje, Zze programovany posuv bude
o interpretovan jako skutecna relativni rychlost mezi
Spic¢kou néstroje (tool center point) a obrobkem
= » F CONT stanovuje, Ze programovany posuv
bude interpretovan jako drahovy posuv
programovanych os v pfislusném NC-bloku
F CONTOUR
' ' X
L E—
A —
AC—mm

£ lnmmp

Priklad

Posuv se vztahuje na Spicku nastroje

Posuv bude interpretovan jako drahovy posuv
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Interpretace programovanych souradnic rotacnich os

Stroje s naklapécimi hlavami 45° nebo naklapécimi stoly 45° nemély
dosud zadnou moznost jednoduchého nastaveni uhlu naklonu

nebo orientace ndstroje, vztazené na momentalné aktivni souradny
systém (prostorovy Uhel). Tato vlastnost se mohla realizovat pouze
pomoci externé zhotovenych NC-program( s normalovymi vektory
ploch (LN-bloky).

Ridici systém nyni nabizi nasledujici funk&nost:

_— > AXIS POS stanovuije, ze fidici systém interpretuje
POSITION programované soufadnice 0s natoceni jako
cilovou polohu pfislusné osy
— > AXIS SPAT stanovuje, ze fidici systém interpretuje
SPATIAL programované soufadnice os natoceni jako

prostorovy Uhel

AXIS POSITION

0 Pripominky pro programovani:

= Funkce AXIS POS je uziteCna hlavné ve spojeni s
kolmo umisténymi rotacnimi osami. Pouze kdyz
naprogramované souradnice rotacnich os spravné
definuji pozadovanou orientaci roviny obrabéni (napr.
programované pomoci CAM systému), tak mizete
pouzivat AXIS POS také u odlisnych konceptl strojd
(napf. naklapéci hlava 45°).

® Pomoci funkce AXIS SPAT definujete prostorové
uhly, které se vztahuiji k pravé aktivnimu (popf.
naklopenému) souradnému systému. Definované
Uhly pfitom plsobi jako inkrementalni prostorové
uhly. Programuijte v prvnim pojezdovém bloku po
funkci AXIS SPAT vzdy vSechny tfi prostorové uhly, i pfi
prostorovych uhlech 0°.

AXIS SPATIAL

Priklad

Souradnice rotacnich os jsou Uhly os

Souradnice rotacnich os jsou prostorové uhly

Nastavit orientaci nastroje na B+45 stupn (prostorovy thel).
Prostorovy Uhel A a C definovat jako O
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Interpolace orientace mezi startovni a koncovou polohou

Funkcemi definujete jak se ma interpolovat orientace nastroje mezi
naprogramovanou pocatecni a koncovou polohou:

PATH » PATHCTRL AXIS urCuje, ze rotacni osy mezi
'CONTROL . , . .y
AxTS mezi startovni a koncovou polohou se interpoluji
linedrné. Plocha, vznikajici frézovanim obvodem
nastroje (Peripheral Milling) neni nutné rovinna a

zavisla na kinematice stroje.

PATH CONTROL AXIS

PATH » PATHCTRL VECTOR urcuje, Ze orientace
e nastroje v NC-bloku vzdy lezi v té roving, ktera
je definovana pocate¢ni a koncovou orientaci. V BaT 1 colTRBL VEG 1oR

pfipadé, ze vektor lezi mezi pocatecni a koncovou
polohou v této roving, tak pfi frézovani s obvodem
ndstroje (Peripheral Milling) se vyrobi rovna
plocha.

V obou pfipadech pojizdi naprogramovany vztazny bod nastroje po
pfimce mezi pocatecni a koncovou polohou.

0 Pro ziskani plynulého pohybu ve vice osdch mUzete
definovat cyklus 32 s toleranci pro osy otaceni.

Dalsi informace: UZivatelska prirucka Programovani
obrabécich cykli

PATHCTRL AXIS

Variantu PATHCTRL AXIS pouzivejte v NC-programech s malymi
zménami v orientaci jednotlivych NC-blok.Uhel TA v cyklu 32 mlze
byt pritom velky.

PATHCTRL AXIS mUZete pouzivat jak pfi Face Milling (Celni
frézovani) tak i pri Peripheral Milling (obvodové frézovani).

Dalsi informace: 'Zpracovani C